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서론1.
청정연료인 천연압축가스 를 사용하는 자(CNG)

동차의 증가로 연료용 고압용기를 제작하는CNG
공정에 관한 기술D.D.I. (Deep Drawing & Ironing)

이 발전되고 있다[1-3].
공정은 판재 소재를 컵 드로잉D.D.I. (plate) (Cup
한 후 재드로잉과 아이어닝 연속공정으Drawing) ,

로 압력용기를 성형하는 방법이다 대용량의 압력.
용기를 제작하기 위해서는 행정 이 길고 대(stroke)
용량의 프레스가 필요하다 최근 국내에. 5,800[mm]
행정의 1,200[tonf 톤 프레스가 도입되었다] .
자동차 경량화를 위해 고강도 압력용기의 요구,

에 따라 압력용기용 고강도 철판이 개발되고 있다

고강도 압력용기의 인장강도 파단연신율 및[4]. ,
인성에 대한 규정 을 만족시키기 위해 철판의[5]
결정립 미세화 및 특수금속의 첨가로 원자재에

대한 원가 비중이 증가하고 있다.
스크랩의 양을 줄이기 위해 복잡한 형상의 금형,

과 사각 블랭크 를 이용하는 한 컵(square blank)
드로잉 공정에 대한 연구 가 발표되었다 컵 드로[6] .
잉에서 판재의 평면 이방성 과(planar anisotropy)
귀 발생 을 줄이는 방법으로 재료 이용율(earing)
높이는 연구가 발표되었다[7].
본 연구에서는 압력용기 성형을 위한 컵 드로잉

공정에서 판재 절단 시 발생하는 스크랩을 최소화

하기위해 사각블랭크를이용한컵 드로잉을 검토

한다.

고압압력용기의성형2.
공정은 하나의 펀치를 이용하여 한 번의D.D.I.

프레스 행정에 재드로잉 및 여러 개의 아이어닝

다이를 이용하여 연속적으로 원통형 용기를 성형

하는 공정이다[1-3].

Fig. 1 D. D. I. forming processes [3]

사각 블랭크를 이용하여 스크랩 을 최소(scrap)
화하는 컵 드로잉 을 채용할 경우 발생하는[6-7] ,
벽두께 의 불균일 등의 문제점은 후(wall thickness)
속 공정인 공정의 아이어닝 에서 수D.D.I. (ironing)
정되어 최종 성형제품인 압력용기에는 문제가 없

을 것으로 생각된다.

스크랩최소화3.

사각블랭크를이용한컵드로잉공정3.1
스크랩을 최소화하기 위해 사각 블랭크를 이용,

한 컵 드로잉 공정의 원리 는 와 같다[6, 8] Fig. 2 .
사각 블랭크의 모서리 부분의 유동 방향 이(BO )
사각 블랭크의 변에서 중심 방향으로 유동 방(AO
향 보다 원활하게 일어나도록 컵 드로잉 금형의)
다이곡률 을 설정하는 방법이다(Die radius) .
모서리 부분 의 드로잉 금형의 다이곡률은(B)

증가 시키고 변 부분 의 다이곡률을 감소시켜(A)
금속유동을 제어한다.
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Fig. 2 Themetal flow direction of square blank in cup
drawing [8]

모델링3.2 FEM
대용량 압력용기용 컵 드로잉 금형은 대형으로

이 제안한 복잡한 형상으로 가공Remmerswaal [6]
하기 어렵다 본 연구에서 컵 드로잉 금형의 곡률.
모서리 부와 변 부 개의 다이곡률로 금형 모델링, 2
하여 해석을 수행하였다.
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Fig. 3 The die radius of cup drawing radius

대용량 압력용기용 금형은 대형 금형으로D.D.I.
이 제안한 복잡한 금형 형상으로Remmerswaal [6]

가공하기 어렵다 에 모델링과 해석결과를. Fig. 4
나타낸다.

Fig. 4 Modeling and results of the FEM simulation

원형 블랭크를 사용한 축대칭 컵 드로잉과 비교

할 때 컾 높이가 증가하여 재료절감 효과가, 19%
있다.
향후 실험계획법과 유한요소법을 이용한 다양,
한 공정변수에 대한 영향 분석을 수행할 예정이다.

결론4.
본 연구에서는 철판으로부터 공정으로D.D.I.

컵드로잉 재드로잉 및 아이어닝 공정으로 고압,
압력용기를 성형할 때 스크랩을 최소화하기 위한,
사각 블랭크를 이용하는 컵 드로잉 공정에 대한

검토를 수행하였다 컵 드로잉 공정에서 금형 다이.
곡률을 변경하여 약 의 컵 높이가 증가하여19%
소재 절감을 이루었다.
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