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필라멘트 와인딩 공법을 이용한
원통형 복합재 격자구조체 제작 공정

임재문* ․ 신광복*† ․ 이상우** ․ 손조화**

Manufacturing Processes of Cylindrical Composite Lattice
Structures using Filament Winding Method
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ABSTRACT

In this paper, manufacturing processes of cylindrical composite lattice structures using filament

winding method was described. Cylindrical composite lattice structures were manufactured in

accordance with four major steps. Silicon mold of lattice shape was installed on mandrel and then

continuous fiber was wound on silicon mold. After winding process, in order to ensure the same

thickness for all regions, compression process was done for its intersection parts. Finally, the composite

lattice structure was demoulded after curing in oven. It was found that the manufactured cylindrical

composites lattice structure had 2.4% of dimensional error compared to the design requirements.

초       록

본 연구에서는 필라멘트 와인딩을 이용한 원통형 복합재 격자구조체의 제작 공정을 서술하였다.

원통형 복합재 격자구조체는 크게 네 단계의 제작 공정을 통해 제작된다. 격자 형상을 갖는 실리콘 

금형을 맨드릴에 설치하고 연속 섬유를 실리콘 금형 위에 와인딩 한다. 섬유의 와인딩 후 모든 영역

에서 동일한 두께를 갖도록 섬유 교차부의 압착 공정을 수행한다. 마지막으로 복합재 격자구조체를 

오븐에서 경화하고 금형을 탈형한다. 제작된 제품의 치수는 설계 사양과 비교하여 2.4%의 오차가 발

생하는 것을 확인하였다.
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1. 서    론 복합재 격자구조체는 최적의 형상 설계와 복합재

를 사용해 경량화를 극대화한 구조물이다. 복합재 

격자구조체는 필라멘트 와인딩 공법으로 원통형 또

는 콘형으로 제작한다. 미국과 러시아에서는 항공기 
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및 위성 발사체에 적용하고 있다[1,2]. 본 논문에서

는 필라멘트 와인딩 공법을 이용한 원통형 복합재 

격자구조체의 제작 공정에 대해 서술하고자 한다.

2. 복합재 격자구조체의 제작 공정

필라멘트 와인딩 공법을 이용한 복합재 격자

구조체의 제작공정은 Fig. 1과 같이 맨드릴 준

비, 수지가 함침된 섬유의 와인딩, 성형 그리고 

탈형의 네 단계로 진행된다.

Fig. 1 Manufacturing processes of composite lattice
structures

맨드릴 준비 단계는 Fig. 2와 같이 격자 형상

을 갖는 실리콘 금형을 맨드릴에 설치하는 공정

이다. 그 후 수지가 함침된 섬유를 실리콘 금형 

위에 와인딩하는데 이때 섬유 교차부와 섬유 비

교차부의 두께를 일치시키기 위해 롤러를 이용

해 섬유 교차부를 압착한다. 섬유가 와인딩된 제

품은 수지 경화 사이클에 맞춰 회전 성형을 수

행하고 금형을 탈형하여 제품을 완성한다. 제작

된 원통형 격자구조체는 Fig. 3과 같다.

Fig. 2 Mandrel with silicon mold

본 연구에 적용된 원통형 복합재 격자구조체

는 직경 600mm, 두께 16.5mm를 갖는 구조물이

며 제작된 격자구조체를 설계 사양과 비교한 결

과 Table 1과 같이 최대 2.4%의 오차가 발생하

였다.

Fig. 3 Cylindrical composite lattice structure

Design Product Error
Width of Rib 6.7mm 6.6mm -1.5%

Thickness of Rib 16.5mm 16.9mm 2.4%
Diameter 600mm 610mm 1.7%

Table 1. The comparison of design parameters and
real structure

3. 결    론

본 논문에서는 필라멘트 와인딩 공법을 이용

한 원통형 복합재 격자구조체 제작 공정에 대해 

설명하였다. 서술된 공정으로 제작된 원통형 복

합재 격자구조체는 설계 사양과 비교하여 최대 

2.4%의 치수 오차가 발생하는 것을 확인하였다.
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