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서론1.
최근에 전문 인력의 부족 및 생산단가를 낮추기 위한 방안으로

용접공정을 줄이고 관련부품을 일체형으로 제작하여 생산단가

및 작업의 효율성을 높이려는 노력을 하고 있다 특히 선박블럭. ,
작업에 사용되는 압축하중 지지대는 주조품의 단점인 크랙이

발생하는 것이 단점이어서 인성이 부여된 선박용 기자재를 개발

하는 것이 급선무이며 이것이 발맞추어 고품질의 주조제품을,
생산하기 위해서는 결함이 발생하는 원인에 대한 분석이 필요하

며 이를 위해서는 주조공정에서 발생하는 물리적 현상에 대해

이론적 해석이 필요하다. 결함의 발생 원인에 대한 해석을 통해
주조공정에서 발생하는 결함을 예측하고 주형설계를 변경하거

나 기타 공정 변수를 제어하여 고품질의 제품을 생산할 수 있을

것으로 생각되며 선박기자재 부품의 고품질화 및 정밀한 제품을,
생산하는데 중요하다.
주조결함을 효과적으로 제어하기 위해서는 정확한 유동해석,

열해석 및 응력해석을 수행하여 결함의 위치와 원인을 예측하는

것이 중요하다. 본 논문에서는 구상흑연주철을 이용한 주조방안
을 제시하고, 금형설계 및 공정해석을 위한 설계원리를 컴퓨터
시뮬레이션을 이용한 방법을 택하였다 주조해석에서 탕구 및.
게이트에서의 유체 속도제어는 주물의 품질을 향상시키기 위해

반드시 필요하며 이러한 주조 속도 및 응고과정에 대하여 열,
및 유동해석의 관점에서 해석하고 그 결과를 토대로 압축하중,
지지대용 곡블록 핀지그를 제작하였으며 제작된 부품에 대한,
신뢰성 검증을 실시하였다.

실험2.
본연구에사용한 구상흑연주철은주방상태에서구상GCD800
흑연을정출하는주철이며 보통은과공정조성의주철용탕에, Mg,

등의순금속 합금또는이들의화합물을첨가하여 의잔Ce, Ca , Mg
류량을약 이상 은약 이상함유하도록하여0.04% , Ca, Ce 0.02%
주방에서흑연을구상화시킨것이므로보통주철에서는흑연이편

상으로정출하므로연신도작고취약하여충격에약한결점이있

지만어느정도이러한결점을제거한구상흑연주철이다.
선박용압축하중지지대에사용하는핀지그는 의구상흑GCD800
연주철합금으로기계적성질및화학적성분을 과Table.1 Table.2
에나타내었다.

Table.1 Mechanical properties of GCD800 alloys

Yield Strength
(N/mm2)

Tensile Strength
(N/mm2)

Elongation
(%)

Hardness Test
(HB)

Min 320 Min 500 Min 7 150 230
388.9 530.7 13.0 194

Table.2 Chemical compositions of GCD800 alloys (wt. %)

C Si Mn P S Mg Cu Mo, Cr

3.65 2.67 0.32 0.031 0.001 0.040 0.308 -

주조방안에의해서제작된시험편의조직사진을관찰하고 주조,
조건의신뢰성을검증하기위하여금속광학현미경을사용하였

다 금속광학현미경 으로최대배율을 까지측. (OLYMPUS) ×1,000
정할수있는장비를이용하고 조직관찰을위하여사용한에칭,
액은질산 염산 불소 로하여실험하였다100, 50, 1.5 .

결과및고찰3.
은 핀지그의 유동해석 진행과정을 보여주고 있다 유동해석Fig.1 .

이 진행되는 중이거나 해석이 완료된 뒤에도 충진 상태 충진, ,
온도분포 충진 방향을 확인하여 제품의 결함을 찾아낼 수 있다, .
유동은 하부에서 상부로 충진 되면서 온도와 속도 그리고 압력

등에서 큰 편차를 보이지 않음으로써 전반적으로 양호한 충진

거동으로 나타났다.
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대형선박건조용메가블럭지지대성형해석
The Moulding Analysis of Mega Block Support for the Large Ship Construction

*#김인주1 강봉용, 2, 성백섭3

*#I. J. Kim(k9inju@kitech.re.kr)1, B. Y. Kang2 , B. S. Sung3

1 한국생산기술연구원, 2 한국생산기술연구원, 3조선대학교 금속재료공학과

Key words : Molding Analysis, Pin-jig, Casting plan, Solidification process, Compressive load support

621



한국정밀공학회 년도 춘계학술대회논문집2007

(h) 80%

(j) 100%
Fig. 1 Filling analysis results

그림에서보여주듯이안정적으로용융물이충진되어가는것을

확인할수있었으며 충진율이 에서기포가핀지그하부, 60 80%
에서갇히는현상이있었는데최적의주입속도및주입시간을설

정하여이를해결하였다.
는 조직사진 관찰을 위하여 핀지그 주조시 결함이Fig. 2

예상되는 부위 즉 경도시험 측정 부위인 곳을 체크하여, 6
곡블록 핀지그 부품 내부의 건전성 평가를 하고자 하였다.
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Fig. 2 The experiment position of casting parts
Table. 3 Hardness test results (HB)

Upper Zoon Midium Zoon Under Zoon

A 225 215 220

B 200 200 203

C 210 203 217

D 204 205 220

E 197 204 210

F 210 218 219

Av. 207.67 207.50 214.83

에서 표시된 및 부위의 시험편을Fig. 2 A, B, C, E, F G
채취하여 브리넬 경도시험을 행하였으며 그 결과를, Table.
에 나타내었다 경도시험 결과 채취한 시험편에서 최적의3 .
주조 조건을 설정한 후 최종제품에 대한 시험결과 경도 값

이 HB 이상으로 측정 되었다200 .

180

185

190

195

200

205

210

215

220

225

230

1 2 3

Measurement Number

H
a
rd
n
e
s
s
 v
a
lu
e
(H
B
)

A

B

C

D

E

F

Fig.3 Measurement results to the HB hardness test
그 결과 각각의 위치에 따른 데이터 값의 평균값이 거의

같게 나타났으며 약간의 미소한 차이가 있는 것은 측정 오,
차에 의한 것으로 사료된다.

결론5.

본 연구는 선박건조용 수직하중 지지대를 구상흑연주철을

이용하여 곡블록용 핀지그 개발하였으며 공정개선을 위한, 주조

과정에서의 유동 및 응고 과정에 따르는 제 현상들을 정량적으로

예측하고 주조에서 얻은 시험편을 채취한 후 미세조직의 차이를,
고찰한 결과, 다음과 같은 결론을 얻었다.

에서항복강도가최대1. 100ton 1.759e7 N/m2 최소, 7.577e4 N/m2해

석되었으며 에서는항복강도가최대, 150ton 4.397e7 N/m2 최소,
1.894e5 N/m2해석되어핀지그의수개를하단에설치하고작업

함으로 이상에서도압축하중을지지할수있으리라판단250ton
된다.
충진해석결과충진중탕회불량등으로인한결함발생가능성을2.
전산해석을통해예측하였으며 유동속도벡터해석결과가스,
에의한기공의발생위치가핀지그하부에서발생함을확인할

수있었으며 탕구부게이트크기변화를주어이를해결할수있,
었다.
압축하중에대한성능을평가하기위하여조직사진관찰결과3.
구상흑연주철소재를연구하여최대HB 정도의경도값을얻200
었으며 기계적성질중인장강도, 530.7 N/mm2 항복강도, 388.9
N/mm2및연신율이 로측정되어우수한실험결과를얻을13%
수있었다.
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