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서론1.

고압가스 생산 식 하나

공 하나 치D.D.I. (deep drawing & ironing)

를 하여 한 프 스 행 에 프드

여러개 아 어닝 하여 연

원통 를 하는 공 다.(1)

Fig. 1 Manufacturing processes of pressure vessel

러한 고압가스 생산공

체를 하 한 에는 크게 철 원

단하여 프드 공 생산하는 식

과 프를사 하는 재또는각재를사,

하여 열간 후 압 공 원통 체

를 하는 식 나눌수 다 고압가스.

에 한 연 는 등Kim (2) 프드

아 어닝 공 에 한 공 계 계에

한 연 를 수행하 고, Nicolich(3)는 압

역학해 수행하 필라 트,

압 해 실험 수행하여 그

결과를 비 하 열간후 압 공,

한 고압가스 에 한 연 는 진행 고 지

않다.

라 본 문에 는 열간 후 압 공,

한 고압가스 에 열간 후 압

공 해 통하여 변수가 체

에 미치는 향 악하 또한 다양한 건,

체를 사 하여 아 어닝

공 하 미치는 향 악하 다.

열간후방압출공정해석2.

열간 공 에 공 변수는

도 재 도 등 본 문에 는, , Fig.

과 같 재 상 사각재 치 하2 ,

열간 공 에 한 해

수행하 다.

공 변수 는 도 재30~50mm/s,

도 하여 해 수행하1000~1200 ,℃

코 진 도 계 질 악하 다.

Table 1 Forming varibles of hot backward extrusion

variables range

punch speed
temperature of billet

30, 40, 50mm/sec
1000, 1100, 1200℃

Fig. 2 Modeling of hot backward extrusion process

for manufacturing pressure vessel products

결과및고찰3.

재 가열 도에 른 검 하 하

여 도를 하여1000~1200 FORGE-3D℃ TM

해 수행하 다.

압력용기제조의후방압출공정이최종제품에미치는영향
Effect of Backward Extrusion Process on the Pressure Vessel Products
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Fig. 3 Results of effective strain according to various

forming temperature

(a) y-direction displacement

(b) yz-direction stress

Fig. 4 Results of y-direction displacement and stress

해 결과 도에 코1200℃

에 과도한 변 률 생함 알 수 다.

도가 낮 경우 재 동 하는 상 지만

고 경우 에 같 향 변Fig. 4 Y

단 거 사하게 변 률

나타남 알 수 다 열간후 압 재가열.

도는 근 함 알 수 다1100 .℃

는 재가열 도를 고 한 후Fig. 5 1100℃

치 하강 도를 변 시키 변 률 해

한 결과 다 과도한 치 도보다 치. 40mm/s

도를 가질 체 균 하고 양 한 변

률 포를 나타내었다.

(a) 50mm/s in punch velocity

(b) 40mm/s in punch velocity

Fig. 5 Results of effective strain as a function of

punch velocity as 1100 in temperature℃

결론4.

고압압 공 열간후 압 공

한 체 에 한 해 수행하

재 가열 도는 치하강 도는, 1100 ,℃

에 양 한 변 양상 변 률 포를40mm/s

나타내었다.

후기

본 연 는 지식경 지 지역 신 사

업 신 재가공청 공 개 연 지원

수행 었 .
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