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요약

본 발명은 원추베어링의 테이퍼면에 형성되어 있는 제 1 동압 발생홈에 의해 발생한 유체압을 보강하기 
위해 원추베어링의 상단면에 제 2 동압 발생홈을 형성하여 회전체가 부상하는데 걸리는 시간을 감소시켜 
회전체와 원추베어링에 형성되는 과부하 및 마모를 방지한 원추베어링 장치에 관한 것이다.

본 발명의 구성은 회전축의 일측 단부에 형성되어 상측으로 갈수록 단면적이 증가하고, 단면적 증가에 따
라 테이퍼져 있는 외주면에 동압을 발생시키기 위한 제 1 동압 발생홈이 형성되어 있는 원추베어링과, 상
기 원추베어링의 상기 외주면과 대응하는 역테이퍼면이 형성되어 있는 부싱과, 상기 부싱의 상측면에 고
정되어 있는 회전체를 포함하고 있는  원추베어링 장치에 있어서, 상기 원추형 베어링의 상단면과, 상기 
상단면과 면접하고 있는 상기 회전체중 어느 일측에는 소정 유체압을 발생시키기 위한 제 2 동압 발생홈
이 형성되어 있는 것을 특징으로 하는  원추베어링 장치.본 발명의 구성에 의한 효과는 원추베어링의 테
이퍼면과 원추베어링의 상단면에서 두 단계로 유체압을 발생시켜 유체압의 크기를 증가시키고, 유체압의 
크기 증가에 따라 부싱의 부상 시간을 단축시켜 원추베어링과 폴리건 미러 받침대에 걸리는 과부하를 감
소시켜 폴리건 미러의 회전 안전성을 향상시키는 효과가 있다.  

대표도

도2

명세서

도면의 간단한 설명

도 1은 종래의 레이저 프린터의 폴리건 미러 구동장치에 사용된  원추베어링 장치를 도시한 단면도.

도 2는 본 발명에 의한 원추베어링 장치중 원추베어링 부분만을 도시한 사시도.

도 3은 본 발명에 의한 레이져 프린터의 폴리건 미러 구동장치에 사용된  원추베어링 장치를 도시한 단면
도.

도 4는 본 발명에 의한 다른 일실시예를 도시한 단면도.

* 도면의 주요 부분에 대한 부호의 설명

10 : 폴리건 미러     20 : 폴리건 미러 받침판

30 : 부싱     40 : 축

45 : 원추베어링     45b : 제 1 동압 발생홈

45c : 제 2 동압 발생홈

발명의 상세한 설명

    발명의 목적

        발명이 속하는 기술분야 및 그 분야의 종래기술

본 발명은  원추베어링 장치에 관한 것으로, 더욱 상세하게는 원추베어링의 테이퍼면에 형성되어 있는 제 
1 동압 발생홈에 의해 발생한 유체압을 보강하기 위해 원추베어링의 상단부에 제 2 동압 발생홈을 형성하
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여 회전체가 부상하는데 걸리는 시간을 감소시켜 회전체와 원추베어링에 형성되는 과부하 및 마모를 방지
한  원추베어링 장치에 관한 것이다.

최근 들어 정보, 컴퓨터 산업의 꾸준한 발달로 각종 기기가 필요로 하는 구동 모터들 예를 들면 레이저 
프린터의 폴리건 미러 구동장치, 하드 디스크의 스핀들 모터, VCR의 헤드 구동 모터 등은 기기의 특성상 
축 흔들림이나 축 떨림 없는 고정밀, 초고속 회전 성능을 요구하고 있으며, 구동모터의 축 흔들림이나 축 
진동은 곧바로 기기의 성능 저하로 연결됨으로 안정적으로 고속회전 하는 구동 모터의  개발과 함께 구동 
모터 회전축을 정밀, 초고속 회전시키는  유체 베어링 장치의 개발이 진행되고 있다.

이와 같은  유체 베어링 장치는 공통적으로 동압을 발생시키는 동압 발생홈들이 형성되어 있으며 이와 같
은 동압발생홈들은 드러스트 하중을 지지하는 드러스트 베어링에 주로 사용되는 나선형 형상의 동압 발생
홈과 레이디얼 하중을 지지하는 레이디얼 베어링에 주로 사용되는 헤링본 형상의 동압 발생홈 등이 주로 
사용되고 있다.

이와 같은 종래의  원추베어링이 사용된 레이져 프린터의 폴리건 미러 구동장치의 구성을 첨부된 도면을 
참조하여 설명하면 다음과 같다.

레이져 프린터의 폴리건 미러 구동장치는 크게 보아 레이져 빔을 감광드럼으로 반사시키는 역할을 하는 
폴리건 미러(10)와, 폴리건 미러(10)를 소정 R.P.M으로 회전시키는 일부분만 도시된 모터 장치(50) 및 축
(40)과, 축(40)에 형성되어 있는 원추베어링(45)으로 구성되어 있다.

폴리건 미러(10)는 레이져 빔을 반사하도록 반사율이 높은 재질로 다각형 정밀 가공되어 있으며, 폴리건 
미러(10)의 중심에는 소정 직경을 갖는 폴리건 미러 받침판(20)이 폴리건 미러(10)와 나사 등에 의해 착
탈 가능하게 설치되어 있다.

또한, 폴리건 미러 받침판(20)에는 폴리건 미러 받침판(20)과 동일한 외경을 갖는 부싱(30)이 착탈 가능
하게 설치되어 있고, 부싱(30)의 내주면은 테이퍼진 원추베어링(45)이 형성되어 있는 축(40)이 삽입되어, 
원추베어링(45)과 부싱(30)이 면접하도록 역테이퍼 가공되어 있으며, 원추 베어링(45)과 부싱(30)이 면접
하고 있을 때에는 원추 베어링(45)의 수직 단면 높이인 LC 보다 부싱(30)의 테이퍼 가공면 수직 단면 높이

인 LB가 수 ㎛ 커서 원추 베어링(45)의 상단면(45d)과 폴리건 미러 받침판(20) 사이에는 수 ㎛의 간극이 

형성되어 있다. 또한, 원추 베어링(45)의 테이퍼면에는 부싱(30)의 회전에 의해 형성된 와류가 유입되어 
부싱(30)을 부상시켜 원추 베어링(45)과 부싱(30)이 무접촉 회전하도록 나선홈 형상의 동압 발생홈(45b)
이 형성되어 있으며, 동압 발생홈(45b)의 형성 방향은 부싱(30)의 회전 방향에 의해 결정되며 동압 발생
홈(45b)의 개수는 원추베어링(45)의 테이퍼면(45a)의 면적에 의해 결정된다.

한편, 부싱(30)의 하단부에는 일부분만 도시된 모터(50)가 부착되어 모터(50)의 회전과 함께 부싱(30)과 
폴리건 미러 받침판(20)과 폴리건 미러(10)가 동일 속도로 회전할 수 있도록 설치되어 있으며, 축(40)은 
하부 베어링 브라켓(60)에 끼워져 고정되어 있다. 정리하면 도 1 중 도트(dot)로 해칭된 부분은 고정되어 
있는 부분이며, 사선으로 해칭된 부분은 모터(50)의 회전에 의해 회전하는 부분이다.

이와 같이 구성되어 있는  원추베어링 장치의 작용을 첨부된 도면을 참조하여 설명하면 다음과 같다.

먼저, 일부분만 도시된 모터(50)에 전원이 인가되면 모터(50)는 정지 상태에서 구동하게 되는데, 모터
(50)는 부싱(30)과 폴리건 미러 받침판(20)과 폴리건 미러(10)와 결합되어 있어 결국 모터(50)의 회전에 
의해 폴리건 미러(10)도 같이 회전하게 되는데, 이때 고정되어 있는 원추베어링(45)의 테이퍼면(45a)에 
형성되어 있는 동압 발생홈(45b)으로 유체가 유입되어 원추베어링(45)의 상단면(45d)에는 부싱(30)을 상
부로 밀어 올리려는 소정 유체압이 발생하게 된다.

이후, 모터(50)의 회전 속도는 점차 증가하여 소정 시간이 경과되면 모터(50)는 최고 회전 속도(모터의 
종류에 따라 최고 회전 속도에 도달하는 시간은 다르다)에 도달하게 되고 기 언급한 동압 발생홈(45b)에 
의해 발생한 유체압은 모터(50)의 회전 속도에 대응하여 점차 커지다가 모터(50), 부싱(30), 폴리건 미러 
받침대(20) 및 폴리건 미러(10)의 자중보다 원추베어링의 상단면(45d)과 폴리건 미러 받침대(20)의 사이
에 형성되어 있는 유체압이 커지는 순간 부싱(30)은 원추베어링(45)의 테이퍼면(45a)으로부터 부상하여 
부싱(30)은 원추베어링(45)과 무접촉 상태에서 회전하게 된다.    

        발명이 이루고자 하는 기술적 과제

그러나, 이와 같은 종래의 레이져 프린터의 폴리건 미러 구동장치의 폴리건 미러를 원추베어링과 무접촉 
상태에서 회전시키기 위해서는 원추베어링의 동압 발생홈에서 발생하는 유체압이 부싱의 자중과, 폴리건 
미러 받침대의 자중과, 폴리건 미러의 자중 및 모터의 자중보다 커져야 함으로 원추베어링의 동압 발생홈
의 개 수 및 면적은 기 언급한 자중들에 의해서 결정되나, 동압 발생홈의 개수 및 면적 또한 한계가 있음
으로 원추베어링의 테이퍼면에 형성되어 있는 동압 발생홈에서 최대로 발생할 수 있는 유체압에 의해 모
터의 자중 및 폴리건 미러의 크기, 폴리건 미러 받침대 등의 자중을 결정하는데 변수로 작용하는 문제점
이 있었으며, 또다른 문제점으로는 발생한 유체압이 모터, 폴리건 미러 받침대, 폴리건 미러, 부싱 등의 
자중보다 커져서 부싱이 부상되더라도 부상 시간이 길어져 원추베어링과 부싱 사이에 마모 및 과하중이 
발생하여 축의 회전 안전성이 저하되는 문제점이 있었다.

따라서, 본 발명은 이와 같은 종래의 문제점을 감안하여 안출된 것으로서 본 발명의 목적은 원추베어링의 
테이퍼면에 형성되어 있는 동압 발생홈 이외에 원추베어링의 상단부에 나선형 동압 발생홈을 형성하여 유
체압의 크기 증가 및 부싱과 원추베어링의 부상 시간을 감소시켜 원추베어링과 부싱 사이의 마모 및 과하
중에 의한 마모를 방지하는  원추베어링 장치를 제공함에 있다.   

    발명의 구성 및 작용

이와 같은 본 발명의 목적을 달성하기 위한  유체베어링 장치는 회전축의 일측 단부에 형성되어 상측으로 
갈수록 단면적이 증가하고, 단면적 증가에 따라 테이퍼져 있는 외주면에 동압을 발생시키기 위한 제 1 동

6-2

1019960049782



압 발생홈이 형성되어 있는 원추베어링과, 상기 원추베어링의 상기 외주면과 대응하는 역테이퍼면이 형성
되어 있는 부싱과, 상기 부싱의 상측면에 고정되어 있는 회전체를 포함하고 있는  원추베어링 장치에 있
어서, 상기 원추형 베어링의 상단면과, 상기 상단면과 면접하고 있는 상기 회전체중 어느 일측에는 소정 
유체압을 발생시키기 위한 제 2 동압 발생홈이 형성되어 있는 것을 특징으로 한다.

이하, 본 발명  유체베어링 장치를 첨부된 도 2, 도 3을 참조하여 설명하면 다음과 같다.

도 2는 본 발명에 의한 원추베어링 부분을 도시한 사시도로서 원추베어링(45)의 테이퍼면(45a)에는 종래
와 동일한 위치에 동일 형상의 제 1 동압 발생홈(45b)이 형성되어 있고, 원추베어링(45)의 상단면(45d)에
는 소정 깊이와 소정 홈(groove)면적을 갖는 나선형 제 2 동압 발생홈(45c)이 형성되어 있다.

제 2 동압 발생홈(45c)은 원추베어링 상단면(45d)의 원주 부분인 A,C 부분으로부터 시작하여 원추베어링 
상단면(45d)의 중심부분인 B  부분까지 연속적으로 감소하는 폭을  형성하고 있으며 제 2  동압 발생홈
(45c)의 개수는 2 개 이상이 일정 간격을 유지하면서 형성되어 있고, 제 2 동압 발생홈(45c)은 에칭 등에 
의한 식각 방식 및 제 2 동압 발생홈(45c)이 형성될 부분만 제외하고 나머지 부분에 소정 금속층을 쌓아
서 형성하는 CVD(증착) 공정 등으로 제작할 수 있다.

이와 같은 본 발명에 의한 원추베어링이 사용된 레이져 프린터의 폴리건 미러 구동장치를 첨부된 도 3을 
참조하여 설명하면 다음과 같다.

레이져 프린터의 폴리건 미러 구동장치는 크게 보아 레이져 빔을 감광드럼으로 반사시키는 역할을 하는 
폴리건 미러(10)와, 폴리건 미러(10)를 소정 R.P.M으로 회전시키는 일부분만 도시된 모터(50) 및 축(40)
과, 축(40)에 형성되어 있는 도 2에서 설명한 원추베어링(45)으로 구성되어 있다.

폴리건 미러(10)는 레이져 빔을 반사하도록 반사율이 높은 재질로 다각형 정밀 가공되어 있으며, 폴리건 
미러(10)의 중심에는 소정 직경을 갖는 폴리건 미러 받침판(20)이 폴리건 미러(10)와 나사 등에 의해 착
탈 가능하게 설치되어 있다.

또한, 폴리건 미러 받침판(20)에는 폴리건 미러 받침판(20)과 동일한 외경을 갖는 부싱(30)이 착탈 가능
하게 설치되어 있고, 부싱(30)의 내주면은 본 발명에 따른 원추베어링(45)이 형성되어 있는 축(40)이 삽
입되어, 원추 베어링(45)과 부싱(30)이 면접하도록 가공되어 있으며, 원추 베어링(45)과 부싱(30)이 면접
하고 있을 때에는 원추 베어링(45)의 수직 단면 높이인 LC 보다 부싱(30)의 테이퍼 가공면 수직 단면 높이

인 LB가 수 ㎛ 커서 원추 베어링(45)의 상단면(45d)과 폴리건 미러 받침판(20) 사이에는 수 ㎛의 간극이 

형성되어 있다. 

한편, 부싱(30)의 하단부에는 일부분만 도시된 모터(50)가 부착되어 모터(50)의 회전과 함께 부싱(30)과 
폴리건 미러 받침판(20)과 폴리건 미러(10)가 동일 속도로 회전할 수 있도록 설치되어 있으며, 축(40)은 
하부 베어링 브라켓(60)에 끼워져 고정되어 있다. 정리하면 도 3중 도트(dot)로 해칭된 부분은 고정되어 
있는 부분이며, 사선으로 해칭된 부분은 모터(50)의 회전에 의해 회전하는 부분이다.

이와 같이 구성되어 있는 본 발명에 의한  원추베어링의 작용을 첨부된 도면을 참조하여 설명하면 다음과 
같다.

먼저, 일부분만 도시된 모터(50)에 전원이 인가되면 모터(50)는 정지 상태에서 구동하게 되면, 모터(50)
는 부싱(30)과 폴리건 미러 받침판(20)과 폴리건 미러(10)와 결합되어 있음으로 결국 모터(50)의 회전에 
의해 폴리건 미러(50)도 같이 회전하게 된다.

이때, 고정되어 있는 원추형 베어링(45)의 테이퍼면(45a)에 형성되어 있는 제 1 동압 발생홈(45b)으로 유
체가 유입되어 원추베어링(45)의 상단면(45d)에는 일차적으로 부싱(30)을 상부로 밀어 올리려는 소정 유
체압이 발생하게 되고, 원추베어링(45)의 상단면(45d)에 소정 압력으로 모인 유체들은 다시 제 2 동압 발
생홈(45c)의 시작 부분인 A, C 부분으로 유입되어 선회하면서 원추베어링 상단면의 중심부분인 B 부분으
로 유입되는데 이때, 제 2 동압 발생홈(45c)은 A 에서 B 로, C 에서 B로 갈수록 홈(groove) 면적이 감소
함에 따라 소정 유체압으로 폴리건 미러 받침판(20)을 상부로 밀어 올리는 두 번째 유체압을 발생시키게 
되는데 이와 같이 두 단계에를 거치면서 발생하는 유체압의 크기는 모터(50)의 회전속도, 폴리건 미러 받
침판(20)과 원추베어링(45)의 상단면(45d)의 간극크기, 제 1, 제 2 동압 발생홈(45b)(45c)의 면적 등에 
의해 결정되나 언급한 간극 크기 및 제 1, 제 2 동압 발생홈(45b)(45c)의 면적은 기 결정되어 있음으로 
유체압의 크기는 모터(50)의 회전속도에 의해 결정된다.

이후, 모터(50)는 초기 정지상태에서 점차 회전 속도를 증가시켜 소정 시간이 경과되면 모터(50)는 최고 
회전 속도(모터의 구동 방식 및 종류에 따라 최고 회전 속도에 도달하는 시간은 차이가 있다)에 도달하게 
되고 기 언급한 제 1, 제 2 동압 발생홈(45b)(45c)에 의해 발생한 유체압은 모터(50)의 회전 속도에 대응
하여 점차 커지다가 일부분만 도시된 모터(50), 부싱(30), 폴리건 미러 받침대(20) 및 폴리건 미러(10)의 
자중보다 원추베어링의 상단면(45d)과 폴리건 미러 받침대(20)의 사이에 형성되어 있는 유체압이 커지는 
순간 부싱(30)은 원추베어링(45)의 테이퍼면(45a) 상부로 부상하여 부싱(30)은 원추베어링(45)과 무접촉 
상태에서 회전하게 된다.

또한, 동압 발생홈은 원추베어링의 상단면에 형성할 수 있지만, 도 4에 도시된 바와 같이 원추베어링(4
5)의 상단면(45d)과 면접하고 있는 폴리건 미러(10)에 형성하여 고정되어 있는 원추베어링(45)의 상단면
을 밀어내는 유체압을 발생시켜도 원추베어링(45)과 부싱(30)은 부상할 수 있으며, 폴리건 미러(10)와 원
추베어링(45)의 사이에 형성되어 있는 연결부재인 폴리건 미러 받침판(20) 중 원추베어링(45)과 접촉하는 
부분에 형성하여도 부싱(30)은 부상할 수 있다.

이와 같이 원추베어링(45)의 상단면(45d) 및 폴리건 미러(10)에 형성되어 소정 유체압을 발생시키는 제 2 
동압 발생홈(45c)의 형상은 나선형 동압 발생홈 이외에도 원추베어링(45)의 상단면(45d)의 소정의 원주상
에 형성된 헤링본 형상의 동압 발생홈이라도 상기 일례와 동일한 효과를 얻을 수 있다.
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    발명의 효과

이상에서 상세히 설명한 바와 같이, 원추베어링의 테이퍼면과 원추베어링의 상단면에서 두 단계로 유체압
을 발생시켜 유체압의 크기를 증가시키고, 유체압의 크기 증가에 따라 부싱의 부상 시간을 단축시켜 원추
베어링과 폴리건 미러 받침대에 걸리는 과부하를 감소시켜 폴리건 미러의 회전 안전성을 향상시키는 효과
가 있다. 

(57) 청구의 범위

청구항 1 

회전축의 일측 단부에 형성되어 상측으로 갈수록 단면적이 증가하고, 단면적 증가에 따라 테이퍼져 있는 
외주면에 동압을 발생시키기 위한 제 1 동압 발생홈이 형성되어 있는 원추베어링과, 상기 원추베어링의 
상기 외주면과 대응하는 역테이퍼면이 형성되어 있는 부싱과, 상기 부싱의 상측면에 고정되어 있는 회전
체를 포함하고 있는  원추베어링 장치에 있어서, 상기 원추형 베어링의 상단면과, 상기 상단면과 면접하
고 있는 상기 회전체중 어느 일측에는 소정 유체압을 발생시키기 위한 제 2 동압 발생홈이 형성되어 있는 
것을 특징으로 하는  원추베어링 장치.

청구항 2 

제 1 항에 있어서, 상기 제 2 동압 발생홈은 상기 원추베어링의 상기 상단면에 나선형으로 형성되어진 나
선형 동압 발생홈인 것을 특징으로 하는  원추베어링 장치.

청구항 3 

제 1 항에 있어서, 상기 제 2 동압 발생홈은 상기 원추베어링의 상기 상단면의 소정의 원주상에 형성되는 
헤링본 형상의 동압 발생홈인 것을 특징으로 하는  원추베어링 장치.

청구항 4 

제 1 항에 있어서, 상기 제 2 동압 발생홈은 상기 원추형 베어링의 상기 상단면과 접촉하고 있는 상기 회
전축에 형성되어 있는 나선형 동압 발생홈인 것을 특징으로 하는 원추베어링 장치.

청구항 5 

제 1 항에 있어서, 상기 제 2 동압 발생홈은 상기 원추형 베어링의 상기 상단면과 접촉하고 있는 상기 회
전체에 형성되어 있는 헤링본 형상의 동압 발생홈인 것을 특징으로 하는 원추베어링 장치.

청구항 6 

제 1 항에 있어서, 상기 원추베어링의 상단면과 상기 회전체의 사이는 연결부재를 더 포함하며, 상기 원
추베어링의 상단면과 접촉하고 있는 상기 연결부재 부분에는 나선형 동압 발생홈이 형성되어 있는 것을 
특징으로 하는 원추베어링 장치.

청구항 7 

제 6 항에 있어서, 상기 원추베어링의 상단면과 접촉하고 있는 상기 연결부재 부분에는 헤링본 형상의 동
압발생홈이 형성되어 있는 것을 특징으로 하는 원추베어링 장치.

도면
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