
적유선정의 개요 

TPM컨설턴트/품질기술사 권오운 

 

1.1 적유선정을 위한 윤활제의 성질 검토 

윤활유를 선정할 때 일반적으로 고려하여야 할 사항은 윤활제의 점도, 열 및 산

화 안정성, 적합성, 부식성, 가연성, 유독성, 구매 용이도, 가격 등이 있다.   

윤활 기능 중에서 감마작용의 비중이 대단히 크기 때문에 윤활유 선정시 가장 적합

한 점도를 선정하는 것은 대단히 중요하다. 

1) 점도( V i s c o s i t y )  

유체의 유동에 대한 저항 정도를 점도라 하고, 점도의 크기는 동점도 계수의 스

토크(Stoke), 1St=㎠/s 로 표현한다. 일반적으로 윤활제의 온도가 상승하면 점도는 

감소한다. 윤활유의 점도는 정상상태에서 운전되고 있는 경우의 작동온도를 기준으

로 선정하여야 한다. 또한 기계의 초기운전은 윤활유가 냉각된 상태에서 시작되기 

때문에 초기작동온도에 비하여 점도가 너무 높지 않도록 규제를 해야 한다. 적당한 

점도를 선정하기 위해서 운전중의 속도, 하중, 온도를 고려하여야 한다. 

2)  점도( V i s c o s i t y )  

액체가 유동할 때 나타나는 내부 저항을 말한다.  

①· 절대점도 : Poise(g/cm sec)  

② 동점도(Kinematic Viscosity) : Stokes(㎠/sec) 1 Stokes=100 

cSt(Centistokes)  

③ 절대점도와 동점도와의 관계 υ(동점도)= η(절대점도)/ ρ(밀도) 

3)  안정성( S t a b i l i t y ) 

윤활유를 일정 기간 동안 사용하게 되면 기유(Base Oil)나 첨가제(Additive)가 열

의 영향을 받든지 또는 산화 작용에 의하여 윤활유의 기능이 점차 저하된다. 

4 )  열 안정성( T h e r m a l  s t a b i l i t y )  

윤활유의 온도가 상승하게 되면 열화 현상을 일으키고 탈색되며, 점도가 변화한

다. 또한 윤활유의 산화작용이 촉진되는 현상이 나타나는데 이것을 열적으로 불안



정하다고 말한다. 윤활유가 어떤 온도 이상으로 유지되면 첨가제를 사용한다 할지

라도 열적으로 대단히 불안정하게 되어 운활유가 분해되는 현상이 나타나게 되고, 

윤활유가 높은 온도에서 사용되면 수명이 크게 단축된다. 

5 )  산화 안정성(O x i d a t i o n  s t a b i l i t y )  

윤활제와 첨가제가 공기나 물속의 산소와 반응하면 산화물질이 생성되므로 화학

적으로 불안정하게 된다. 윤활제에 산화현상이 일어나면 마찰면에 나쁜 영향을 주

기 때문에 윤활제를 정제할 때 가능한 한 황, 산소, 질소와 같은 성분을 제거해야 

한다.  

특히 온도가 높을수록 윤활제의 산화현상이 크게 촉진되기 때문에 정제와 첨가제

를 이용한 산화억제 방식을 취한다. 윤활유가 고온에서 장시간 사용되기 위하여는 

고도로 정제된 산화 방지제를 첨가하여 사용해야 한다.  

그러나 저온에서 사용되는 경우는 오일의 정제도가 다소 떨어져도 양호한 성질을 

유지한다. 산화물이 생성하게 되면 강이나 구리를 사용한 접촉면에서는 부식이 촉

진되고, 점도가 증가되며, 결국에는 산화퇴적층이 윤활제 내에 형성되어 윤활기능을 

크게 약화시킨다. 

6 )  적합성( C o m p a t i b i l i t y )  

윤활제는 기계장치에서 사용되고 있는 다른 재질들과 적합해야 한다. 예를 들어 

윤활제가 고무, 플라스틱, 페인트, 접착제 등에 사용되는 경우 문제가 될 수 있

다.  밀봉재로서 널리 사용되는 고무의 경우 윤활유의 영향을 받으면 팽창되는 현

상을 경험한다.  

또한 구리, 청동, 황동과 같은 재질이 높은 온도에서 사용되고 있는 윤활제와 접

촉하게 되면 특히 산화물 생성이 촉진되어 문제가 된다. 일반적으로 적합성을 향상

시키기 위하여 윤활제에 2 가지 정도의 첨가제를 혼합하여 사용한다. 

7 )  부식성( C o r r o s i o n )  

윤활유의 부식성은 윤활제와 금속간의 부적합성을 나타내는 것으로 산화물질, 첨

가된 이물질 등에 의하여 강이나 비철금속으로 만든 베어링 재질이 부식된다. 순수

한 광유(Mineral oil)는 부식성이 없으며, 대기중의 수분에 의한 부식은 완전히 차단

할 수 있다. 

윤활제가 부식성 높은 환경에서 사용되는 경우 부식 방지용 첨가제를 넣어 사용하

면 효과적이다. 



8 )  가연성(C o m b u s t i b i l i t y )  

윤활유가 어떤 환경, 어떤 상태에서 사용된다 할지라도 연소가 되어서는 안된다. 

특히 항공기나 광산에서 사용되는 경우 가연성 성질에 특히 유의 하여 사고를 방지

해야 한다. 

 

1 . 2   적유선정을 위한 윤활 급유법의 사전 검토 

상대접촉 운동면에서 윤활이 원활하게 이루어지도록 하기 위해서는 윤활제의 적

절한 선정도 중요 하지만, 윤활제를 어떤 방식으로 윤활 부위에 공급 할 것인가를 

결정하는 문제도 대단히 중요하다. 윤활유 공급방법의 선정에는 마찰면의 형태, 미

끄럼 방향, 하중의 경중과 성질, 미끄럼 속도, 사용온도 등의 제반요건 고려하여 결

정해야 한다.  

  급유장치는 한번 선정하는데 필요한 검토항목은 다음과 같다. 

1 )  윤활개소의 조건 

윤활장치를 결정하려면 윤활개소가 요구하는 윤활작용, 윤활개소의 수가 중요한 

요소로 된다. 윤활개소의 수가 적어서 단지 마찰과 마멸을 감소시키려고 할 경우에

는 수동급유 또는 자기순환급유와 같이 구조가 간단하고 염가인 급유장치만으로도 

충분하다. 윤활 접촉면의 온도가 높고, 냉각을 필요로 하는 경우에는 순환급유장치

가 적당하다.   

  그러나 윤활 접촉면의 상황 및 환경조건에 의하여 윤활유를 사용할 수 없는 경우

에는 윤활 접촉면의 냉각방법과 윤활 접촉면의 재질을 고려한 내열 그리스의 수동

급유 또는 집중 급유장치를 선정한다. 동일기계 또는 설비에 다수의 윤활개소가 있

을 경우에는 순환급유장치, 집중급유장치와 같은 강제 순환방법을 선정한다. 

2 )  윤활제 선택 

베어링 이외의 대부분의 윤활개소에는 윤활유를 사용하고 있고, 자기 순환급유방

법 또는 강제 윤활방법이 채용되고 있다. 구름 베어링은 마찰계수가 작고, 규격화되

어 있어 손질, 취급 및 보수관리가 용이하기 때문에 기계의 베어링에 많이 사용되

고 있다.  

일반적으로 미끄럼 베어링은 윤활유를, 구름 베어링에는 그리스를 사용하고 있

다. 그러나 베어링이 고속회전에서 그리스를 사용하게 되면 온도상승, 녹아붙음

(Seizure) 등의 문제가 발생하기 때문에 윤활유를 사용하지 않으면 안 된다.  



구름 베어링의 윤활제 선정기준으로는 일반적으로 한계 dn 값이 사용되고 있는데, 

실제 선정에는 베어링 제조업체의 기술자료를 참조하는 것이 좋다. 허용회전수를 

넘으면 고속의 경우에는 급유방법, 윤활제를 바꾸는 것으로만 해결할 수 없고, 베어

링 재질과 베어링 구조 등을 바꾸어야 되므로 베어링 제작회사와 상의하여 급유 방

법과 윤활제를 결정할 필요가 있다. 

3 )  급유위치 

크레인 등과 같이 윤활부위가 높은 곳에 있는 기계나, 위험하기 때문에 운전 중

에 가까이 접근할 수 없는 기계의 급유에는 자동급유장치 또는 급유빈도가 적은 급

유방법을 채용한다. 

  그러나 급유장치는 가능한 한 점검 및 윤활제의 공급이 용이한 위치에 설치한다. 

윤활유 또는 그리스를 수동급유로 공급하는 경우, 직접 윤활개소에 급유하기 어려

운 곳은 배관을 사용하고, 윤활제를 공급하기 쉬운 장소에는 공급구를 설치한다. 

4)  급유빈도와 윤활개소 

윤활제를 연속적으로 또는 간헐적으로 공급해야 하는가를 윤활부분의 구조와 사

용개소에 의하여 결정된다. 미끄럼 베어링, 기어 및 고속회전의 구름 베어링 등은 

윤활유의 연속 급유가 필요하고, 윤활유의 발열이 적은 경우에는 적하급유 또는 자

기순환급유로도 좋다.  

그러나 발열량이 많은 경우에는 강제순환 급유장치가 필요하게 된다. 저·중속의 

구름베어링에서는 그리스 급유가 주체로 되는데, 밀봉장치의 구조, 사용환경에 의하

여 급유빈도가 변화한다. 윤활개소가 20 개 이하로 적고 급유빈도가 1 일 이하의 경

우에는 수동급유도 좋으나, 그 이상의 경우에는 집중급유장치를 사용하는 것이 바

람직하다. 

5)  기타 급유장치와의 관계 

강제윤활장치를 설치할 경우 종류가 다른 급유장치를 많이 사용하면 급유장치의 

관리,취급, 예비부품의 관리면에서 바람직하지 못하다. 따라서 동일계통의 급유장치, 

예를 들면 그리스의 집중급유장치에 대해서는 파벌형 급유장치로 통일하여 설치하

면 급유장치가 고장났을 때, 장치사이에서 예비부품을 교환할 수가 있어 예비부품

의 보유수를 적게 할 수가 있다. 이상의 항목을 종합적으로 검토하여 설치비와 유

지비가 저렴하고 충분한 신뢰성과 구조가 간단한 급유장치를 선정한다. 

 



6)  급유방법 

상대 접촉운동이 일어나는 부분에 마찰, 마멸 등을 완화 내지는 방지할 목적으로 

필요한 윤활유를 공급하기 위한 급유, 배유 및 부속장치를 총칭하여 윤활유계

(Lubricating system)라 한다.   

최근의 윤활유계는 사용기계의 고속, 고하중, 초정밀화 추세로 보다 신뢰도가 높

은 윤활계를 요구하고 있다. 또한 설비운전의 자동화, 무인화 추세는 급유방식의 자

동화, 원격감시 및 원격제어의 경향으로 나타나고 있다. 기계윤활의 대상이 되고 있

는 주요 기계요소로 베어링, 기어, 피스톤, 실린더, 기타 마찰전동 부분 등이 있다. 

 


