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Abstract 
High-speed forming process is the forming technology that deforms the blank in a very short time, with the strain rate of 

the blank above 1000 s-1. Among many high-speed forming processes, electromagnetic forming (EMF) employs the Lorentz 

force when deforms the blank. Because of the high strain rate, the formability of the blank can be improved. However, when 

the blank is formed into rather complex shapes, it is bounced from the die and the wrinkles are generated. Therefore, 

electrohydraulic forming (EHF) is suggested in this study to reduce the bouncing problem of the blank. EHF is a high-speed 

forming that uses high voltage discharge in liquid. The shockwave resulting from the electric discharge propagates to the 

blank and it deforms the blank into the die. In this study, two high-speed forming processes, EMF and EHF were compared 

numerically with trapezoidal middle block die. This comparison showed that EMF cannot deform the blank into the die 

because of the bouncing, while EHF can overcome the bouncing problem and deform the blank into the die shape successfully.  
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1. 서 론 
 

최근 성형 기술이 발달함에 따라 소재를 고속으

로 성형시키는 기술들이 개발되고 있다. 1ms 이내의 

아주 짧은 시간 동안 소재를 성형시킬 경우 소재의 

변형률 속도가 1000 s-1 이상이고, 높은 압력과 고속 

충격 조건으로 인해 기존의 성형 공정보다 소재의 

성형성을 향상시킬 수 있다[1, 2]. 이러한 고속 성형 

공정에는 전자기성형(electromagnetic forming, EMF), 

액중 방전 성형(electrohydraulic forming, EHF), 폭발 

성형(explosive forming, EF) 등이 있다.  

전자기 성형은 고강도의 자기장을 이용하여 소재

를 고속으로 성형시키는 성형 기술이다. 성형 코일

에서 발생된 자기장과 소재의 상호작용으로 인해 1 

ms 이내의 아주 짧은 시간 동안 전자기력(lorentz 

force)이 만들어지고 이 힘으로 인해 물리적 접촉 없

이 소재가 성형된다. 물리적 접촉이 없으므로 소재

의 표면에 결함, 마멸 등의 문제가 발생하지 않는다

는 장점이 있다.  

그러나 전자기성형의 경우, 복잡한 금형의 형상으

로 소재를 성형시킬 때 소재의 표면에서 바운싱 현

상이 발생한다는 단점이 있다[4]. 바운싱 현상은 소 
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 (2) 반면 액중 방전 성형은 소재와 챔버 사이에 

존재하는 물이 높은 에너지를 가지고 소재를 눌러

주는 역할을 하여 바운싱이 억제되었고 주름과 같

은 불량 없이 소재가 원하는 형상으로 성형되었다. 

또한 성형 한계도를 적용하여 소재의 파단을 예측

한 결과, 파단 없이 소재가 잘 성형됨을 확인하였다.  

 (3) 더욱 더 정확한 비교를 위해서는 두 공정에 

대하여 실험적 연구가 수행되어야 할 것이다.  
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