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ABSTRACT

Concurrent Engineering is one of the methods which are used for the rapid product developm 
ent. One of the important features in Concurrent Egineering is that the development process is to 
be parallel and the organization should be cross-functional. In order that the process be parallel 
and that the organization be cross-functional, an integrated information system such as PDM 
(Product Data Management) is required. Although the integrated data base is constructed, it could 
be meaningless if the application softwares were not inter-operable. This study shows an example 
of intergrated information system from three-dimensional product design to mold design and tool­
ing for the development of Deflection Yoke(DY) which is one of the important parts of Cathode 
Ray Tube(CRT). A three-dimensional product design software, which is based on a commercial 
code, has been developed by ourselves. Selective Laser Sintering(SLS), which is one of the rapid 
prototyping techniques, has been used in this study. Mold design has been done by the three-di­
mensional way. A newly developed method of mold tooling, which is called Quick Die 
Manufacturing(QDM), has been introduced.

Key words : Concurrent engineering, 3D parametric design, 3D mold design, Rapid prototyping 
(RP), Quick die manufacturing(QDM), Deflection yoke(DY), Coil separator

1. 연구배경

동시공학(CE, Concunent Engineering)은 단납기 

제품개발에 이용되는 방법중의 하나이다. 동시공학 

에서 가장 중요한 것은 개발 과정이 동시 병행적이 

고 그 조직은 상호 협업체제를 이루어야 한다는 것 

이다. 개발 과정이 동시 병 행적이고, 그 조직이 상호 

협업 체제가 되기 위해서는 PDM(Product Data Man- 
agement)과 같은 통합 정보시스템구축이 필요한데, 

이와 같은 통합 테이타베이스가 구축된다 하더라도 

응용 소프트웨어간 상호 연결되어 있지 않다면, 그 

데이터베이스는 무의미할 것이다.

편향코일 (Deflection Yoke)은 브라운관(CRT, Catho­

de Ray Tube)의 중요부품으로써 전자총에서 발생된 

전자 빔(Beam)이 화면에 정확하게 도달하도록 전자 

계(Electro-Magnetic Field)를 발생시 켜 편향시키는 장 

치이다. 현재까지의 편향코일 기구물(그림 1참조)의 

설계, 샘플제작, 검증 및 금형으로 연결되는 일련의 

과정을 보면 설계정보가- 단절되어 설계데이타를 재 

입력하는 부분이 발생하였고, 2차원 도면에 의한 설 

계정보의 흐름은 각 부품의 완전한 이해의 부족으로 

조립형상등의 오류를 발생시켜 왔다. 또한 샘플제작 

과정에 있어서도 수작업에 의존하여 납기 및 치수불 

균일등의 문제점을 안고 있다. 이에 본연구에서는 

3차원 설계 일원화 과정을 통하여 설계단계에서 만들 

어진 설계정보를 설계자는 물론 샘플제작, 검증 그리 

고 금형으로 이어지는 정보의 일원화 시스템을 구축 

하여 편향코일의 개발에 적용하였다.

35



36 윤정호, 전형환, 안상훈, 조명철

그림 1. 편향코일 기구물(DY Coil Separator) 형상.

그림 2. 3차원 설계정보 일원화시스템.

2. 연구내용

본 연구의 연구내용은 편향코일 기구물 3차원 설 

계 프로그램 개빌-, RP제작 과정구축, 3차원 금형일 

원화 그리고 CAE와의 연계(전자계, 사출성형)등으 

로 크게 나눌 수 있다(그림 2참조).

2.1 전자계 CAE
2.1.1 전자계해석 CAE 필요성
최근 CRT의 대형화, 고효율화에 따라 화질을 어 

떻게 향상시키느냐가 무엇보다도 중요하다. 이를 위 

해서는 편향코일 기구물에 조립되는 수평, 수직코일 

에 국부적으로 자계를 변화시켜 화질을 높이는 보조 

물의 최적설계가 중요하다. 따라서 본 연구에서는 

보조물을 포함하여 해석할 수 있는 전 DY시스템의 

자계해 석 프로그램을 자체 개발하여 활용함으로써 

전시스템의 상호작용을 분석하고, DY설계에 필요한 

코일권선상태를 검증하였으며 , 화면특성을 향상시 

킬 수 있는 최적조건을 도출하였다.

그림 3. DY에 의한 자계분포.

2.1.2 편향코일시스템의 자계해석프로그램 개발

본 연구에서는 편향코일시스템의 자계해석을 위 

하여 적분방정식 법 (Integral Equation Method)의 일종 

인 자기 모멘트법 (Method of Moment)을 적용하여 

수평코일과 수직코일, 페라이트코아를 비롯하여 국 

부적인 자계를 변화시켜 화면특성을 개선하는 전체 

보조물을 포함하는 편향코일시스템의 자계해 석 프로 

그램을 자체 개발하였다. 또한, 본 프로그램을 기존 

에는 벡터형 수퍼컴인 CRAY-YMP 4E에서 수행하 

였으나, 사용자의 증가에 따른 대기시간의 장기화와 

보조물 해석추가등에 따라 계산시간이 길어짐으로 

인해 새로 도입된 수퍼컴인 PARAGON 에 포팅하여 

계산시간을 단축하기 위한 소스-코드(Source-Code) 
의 병렬화를 추진하여 계산시간을 획기적으로 단축 

하였으며, 해석결과의 이해를 높이기 위하여 과학적 

가시화(Scientific Visualization)를 통해하여 프로그램 
의 활용도를 높였다

2.1.3 전자계해석 수행

DY는 수평코일, 수직코일 및 페라이트코아(Ferr­
ite Core)외에 국부적으로 자계를 변화시켜 화질을 개 

선하는 영구자석, 코마-프리 스틸(Coma-Free-Steel) 및 

인너-암 스틸(Inner-Arm-Steel)로 구분할 수 있다. 본 

연구에서는 자체 개발한 자계해석프로그램을 이용하 

여 페라이트코아등과 같은 자성체가 코일과 마그네 

트에 의하여 자화되어 발생하는 자계분포(그림 3참 

조) 및 전자총에서 발생되는 전자빔의 궤적(그림 4참 

조)을 계산하여 최종적으로 컨버전스오차(Conver­
gence Error) 즉, CRT의 스크린부에서의 임의 탄착점 

에서 적, 녹, 황 세빔이 한점에 모여 원하는 색상이 발 

생되지 않고 세빔간의 벌어짐 정도를 계산하여 화면 

특성(그림 5참조)을 검증하였다. 이러한 해석결과 데 

이타는 코일설계프로그램에 반영되어, 전자빔을 편향
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그림 4. 전자빔의 궤적 계산.

시킬때 중요한 역할을 하는 편향코일 기구물의 곡면 

부 형상설계에 활용된다.

2.2 편향코일 기구믈 설계 프로그램 개발

2.2.1 프로그램 개요 및 목적

3차원 CAD 설계기법중 솔리드 모델링 기법이 가 

장 다양한 적용성이 있으며 제품형상정의를 위한 설 

계수단으로 보편화 되고 있고, 점차 3차원 CAD 시 

스템의 중추적인 역할을 하고 있다. 하지만 지금까 

지 2차원 CAD를 사용해 오던 제품설계자가 3차원 

CAD 시스템을 이용하여 3차원 제품설계를 수행하 

는 것은 매우 힘들다. 특히 본 연구가 적용된 편향코 

일 기구물의 곡면설계에 있어서는 매우 복잡하고 반 

복적인 작업이 수행되어 3차원 CAD의 사용이 어렵 

다. 이에 편향코일 기구물에 반복적으로 사용되는 

유사형 상을 표준화하여 데 이 타베 이 스로 구축하고 

일정한 규칙은 있으나 매우 복잡한 형상의 설계 작 

업을 자동화하는 프로그램을 개발하였다. 본 프로그 

램을 통하여 편향코일 기구물의 3차원 설계를 정확 

하게 그리고 효율적으로 함으로써 설계기간을 단축 

하고, 이를 바탕으로 샘플제작과정(RP Process) 및 

금형으로 이어지는 설계정보일원화의 기반을 다짐 

으로써 궁극적으로 전체 개발기간을 단축시키는데 

그 목적이 있다心.

2.2.2 프로그램의 구성

편향코일 기구물 3차원 설계프로그램은 편향코일 

기구물를 구성하는 각 부품을 설계하고 결합하여 샘 

플제작 및 금형설계를 위한 3차원 설계 모델을 만든 

다. 본 프로그램은 3차원 설계과정을 API(Applica- 
tion Program Interface)기법을 이용하여 개발하였고, 

OSF/Motif기법을 이용한 사용자 인터페이스(User In- 
terface)부분을 개발함으로써 설계자가 의도하는 설계 

내용을 신속, 용이하게 설계에 반영토록 하였다. 모델 

링에 사용된 소프트웨어는 Unix상에서 운영되는 

SDRC사의 I-DEAS을 설계의 근간으로 하여 아래와 

같은 구성으로 프로그램을 개발하였다"”.

■ 표준 형상 DB
・ 곡면부, SCREEN부, NECK부 설 계모듈

■ 부가물 설계 모듈

■ 조립 모듈

A. 표준 형상 데이타베이스

표준 형상 데이타베이스에는 현재 생산하는 주요 

기종에 들어가는 편향코일 기구물을 형상별로 분류 

하고 분류된 형상들을 표준화하여 데이타베이스화 

하였다. 따라서 설계자가 설계를 시작할 때 전혀 새 

로운 제품을 설계하는 것이 아니라면 라이브러리에 

등록된 표준 형상을 이용해서 원하는 형상으로 변경 

하는 방식의 설계가 가능하다. 이렇게 하여 과거 제 

품의 지속적인 개선 및 설계변경된 형상의 보관과 

관리가 용이하며 부품의 구조를 규격화할 수 있다.

B. 곡면부, SCREEN부 및 NECK부 설계모듈

편향코일 기구물의 곡면부는 편향코일을 지지하 

고 있기 때문에 회로설계자로부터 설계된 곡면데이 

타로 정확히 형상모델링되는 것이 매우 중요하다. 

곡면부 설계는 그림 6과 같이 곡면부 기본 데이타인 

수표데이타로부터 파일상태로 읽어 들여 I-DEAS 
Open Link기법을 이용 자동 생성하도록 프로그램화 

하였다. 그림 7은 곡면부를 생성하기 위하여 설계자 

가 설계정보를 입력하는 화면 및 설계된 곡면을 나 

타내고 있다. 또한 편향코일 기구물의 중요부인 

SCREEN부(그림 8) 및 NECK부등을 각각 3개의 표 

준형상에서 선택하여 그 치수값을 입력하여 설계하 

도록 하였다.

C. 부가물 설계모듈

부가물 설계모듈은 편향코일 기구물을 구성하는 

각 부가물을 설계하는 모듈로서 부품의 설계과정을
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그림 6. 3차원 설계 프로그램 구성.

그림 7. 곡면부 생성화면 및 생성된 곡면형상.

표준화하고 설계공정을 프로그램화하였다. 본 연구에 

서 적용한 편향코일 기구물은 약 20여개의 부가물을 

가진 제품으로 현재 설계에 사용되는 부가물들을 분 

二1림 8. SCREEN부 설계 선택화면 및 Dimension 입력 

Window.

그림 9. 부가물설계 선택 Window.

류하여 표준화 형상을 선정 라이프러리에 등록하였 

다. 그림 9는 설계자가 부가물을 선택하여 설계할 수 

있도록 한 부가물 선택화면이다. 각 부가물은 3차원 

CAD시스템이 제공하는 Variational Geometry 설계기 

법 등을 응용하였다. 부가물은 기하학적인 상관관계 

및 구속조건등의 설계정보를 정의하여 설계된다.

D. 결합 모듈

곡면부, SCREEN부, NECK부 설계모듈에서 설계 

된 편향코일 기구물의 주요부를 자동결합하는 모듈 

이다. 이는 설계자가 각 부품을 설계하기 위하여 입 
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력한 정보 및 곡면 수표정보로부터 3차원 상에서 

Boolean Operation을 자동 수행시켜 별도의 작업없 

이도 결합형상을 생성토록 하였다. 결합 프로그램은 

편향코일기구물의 중요부인 곡면부, SCREEN부, 

NECK부 및 CLAMP부를 결합한다. 부가물의 결합 

은 설계자와 협의한 결과 자동결합의 형태보다는 기 

존 3차원 CAD가 제공하는 Join고卜 Cut 과정을 이용 

하여 사용토록 하였다. 조립 프로그램에서 중점을 

둔 사항은 3차원 곡면부의 SCREEN부, NECK부와 

의 조립시 발생할 가능성이 높은 Join 에러를 근본적 

으로 극복할 수 있도록 Join면의 Overlap등을 프로그 

램화하였다.

2.3 RP(Rapid Prototyping) 제작과정 구축

2.3.1 RP 제작과정의 필요성

설계된 제품의 試作샘플의 신속한 제작과 그 치수 

정밀도등은 편향코일의 빠른 시장변화에서의 제품개 

발 기간단축에 중요한 부분으로 대두되었다. 하지만 

기존의 수작업 또는 절삭가공위주의 제작 관행으로 

이러한 요구에 대응하기는 어렵다. 이에 1986년에 미 

국에서 3차원 형상 인쇄술(Stereolithography)이라는 

이름으로 시작된 공정2로, 3차원 제품설계 정보로부 

터 3차원 형상을 직접 만들 수 있는 이른바 쾌속 3차 

원 성형법(Rapid Prototyping)을 샘플제작공정에 이용 

하였다. 당사는 여러가지 RP제작 방법을 정밀도, 설 

비의 운영, 사후관리, 기술지원, 가공시간등의 관점에 

서 SLA방식, SLS방식, SGC방식, LOM방식등 각각 

장단점을 검토한 결과, 최종적으로 SLS(Selective Las­
er Sintering)방식을 도입하였다. SLS방식은 다음과 같 

은 장점을 갖고 있어서 당사의 제품에 적합하였다.

- 타방식에 비하여 사용재료가 다양

-치수정 밀도 우수

- Support가 필요없고, 여 러 부품 동시가공

— Rapid Tooling Process7p능'

- 기 술지 원 능력 우수

-후가공시 환경오염물질 배출없음

따라서 미국 DTM사의 SLS(Selective Laser Sinter- 
ing)장비를 도입하여 샘플제작 과정을 구축하였다.

2.3.2 SLS방식에 의한 제작과정

SLS방식은 균일한 크기의 고체분말(고분자 또는 

금속분말)을 한층씩 편평하게 도포한 후 레이저 광 

을 조사하여 소결시켜 한층씩 적층시켜 가면서 3차 

원 형상재를 분말속에서 만드는 공정으로 분말이 형 

상재의 받침구조(Support)역할을 하고 있다. 받침구 

조가 따로 필요없다는 점에서 이전의 SLA(Stereo

RP 공정 

설게과정

게작 공정 叢奏餐1

척通정헝

匚王N呈匚과청二

후 가공공정
「一표련相

a
그림 10. RP 제작 Process.

Lithography Apparatus)방식이나 LOM (Laminated 
Object Manufacturing)방식과 크게 다른 점이며, 형상 

재 적층이 끝난 후 용이하게 형상재를 추출한다는 

점이 큰 장점이다. 분리 수거된 분말은 다시 사용할 

수 있다. 분발의 크기가 표면의 조도를 결정 하게 된 

다. 당사에 도입되어 구축된 RP 제작과정의 개략적 

인 도해는 그림 10과 같다. 앞 2.2절에서 언급한 편 

향코일 기구물 3차원 설계 프로그램으로부터 생성된 

3차원 형상을 삼각구조의 STL파일로 생성 시켜 적층 

형상을 위한 단면 파일을 생성하게 된다. 나누어진 

단면을 SLS장비에서 순차적으로 적층하여 제품형상 

을 성형, 3차원 형상을 완성하고, 뒤틀림 또는 수축 

변형등을 방지하기위한 후경화과정을 거친다. 최종 

적으로 표면조도를 위한 표면 처리 과정을 거쳐 특 

성 및 성능을 검토할 수 있는 샘플을 만들 수 있다.

2.3.3 RP 제작과정 구축에 따른 성과

3차원 설계프로그램에서 생성된 설계정보를 그대 

로 이용하여 RP제작에 적용한 결과 다음과 같은 성 

과를 얻을 수 있었다.

- 정확한 치수정밀도 확보(0.1 mm, 기존 0.2 mm)
- 샘플 제작기간의 획기적 단축(편향코일 기구물 

의 경우 기존 25일一＞3일소요)

-제품 형상, 치수변경시 신속•유연 대응

- 샘플 제작비 절감

2.4 사츨성형 CAE
편향코일 기구물은 일정한 두께를 갖는 사출물로
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00014

그림 11. 수지충진과정.

써 사출변형은 편향코일 기구물의 품질에 나쁜 영향 

을 미 칠 수 있다. 따라서 이 사출물의 치수안정성 확 

보가 편 향코일 제 품품질 향상의 핵 심관건중의 하나 

이다. 이를 위해 본 연구에서는 3차원 설계 데이타를 

제품설계자로부터 그대로 넘겨 받아 사출성형 해석 

모델을 생성하여 사출CAE를 수행하였다. 사출해석 

모델을 생성함에 있어 가장 큰 애로사항은 모델링하 

는데 많은 시간이 소요된다는 점과 일정한 두께를 갖 

는 Shell구조에서 중간면 (Mid Surface)에 대한 유한요 

소모델을 얻기가 어렵다는 점이다. 본 연구에서는 이 

러한 두가지 문제점을 근본적으로 해결하기 위하여 

자체 개발한 편향코일 기구물 설계프로그램에서 설 

계한 3차원 CAD정보를 상용 소프트웨어인 Pro/EN- 
GINEER에서 넘겨 받아 Shell의 중간면을 자동 추출 

하고, 그 면에 유한요소를 생성하여 사출해석모델을 

얻었다. 또한, Pro/ENGINEER에서 얻은 해석모델 

은 상용 사출해석 전용 소프트웨어인 C-MOLD로 

넘겨서 사출유동, 보압, 냉각 및 수축변형해석을 수 

행함으로써 편향코일 기구물에 대한 사줄유동 Bal- 
ance를 유지하고, 사출변형을 최소화할 수 있는 최 

적 사출조건을 제시하였다. 따라서 기존에는 사출 

해석을 수행하기 위해 사출해석 전용 Solver에서 

3차원 형상을 재입력함으로써 모델링하는데 많은 

시간이 소요되었으나, 본 연구에서는 3차원 설계데 

이타를 그대로 이용하고, Shell 두께의 중간면을 자 

동 추출하여 단납기에 사출해석을 수행할 수 있었 

다. 해석결과중 수지충진과정을 그림 11에 나타내 
었다 11. 12. 141

2.5 3차원 금형일원화시스템 구축

2.5.1 3차원 금형일원화시스템 구축의 필요성

최근들어 제품개발기간 단축 및 개발과정 통합화 

를 위한 기술개발이 선진사를 중심으로 가속화되고 

있으나, 우리의 현 설계시스템은 제품-금형간 설계 

정보가 서로 단절되어 있어 형상 재입력으로 인한

그림 12. 3D 제품-금형설계간 Interface 과정.

단납기 개발체제가 불가능한 실정이다. 따라서 제품 

설계 변경사양에 즉각 대응하고 설계자의 오류를 획 

기적으로 줄일 수 있는 제품-금형간 3차원 설계 데 

이타의 Interface 및 금형설계제작시스템 구축이 절 

실히 요구되고 있다. 이러한 요구에 따라 본 연구에 

서는 3차원 CAD데이타의 정보일원화 차원에서 제 

품설계-금형설계간 Interface 시스템을 구축하고 3차 

원 금형설계 및 제작시스템을 구축하고자 하였다.

2.5.2 구축 내용

당사의 양산제품(DY Coil Separator)을 대상•으로 

3차원 설계를 기반으로 한 제품설계-금형설계간 Inte- 
rface과정을 Case Study를 통해 진행함으로써 협업 과 

정 및 정보흐름을 제시하였으며, 각 Interface 단계에 

서 발생되는 문제점들에 대한 해결방안을 도출하였 

으며, 3차원 금형설계 과정을 정립하였다.

A. 3D 제품설겨］-금형설계간 Interface 시스템 구축

3차원설계를 기반으로 한 제품설계부터 금형설계 

까지의 Interface 과정을 설계부서단위로 업무 흐름 

을 정립하였다. 금형빼기구배 부여는 CE(Concur- 
rent Engineering)사상에 따라 제품설계자와 금형설 

계가 협업하면서 작업하며, 금형설계자는 3차원 제 
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품설 계모델에서 빼기구배를 검토하여 제품설계 에 게 

반영하고, 제품 설계자는 그'내용을 제품설계에 반 

영한다. 이렇게 최종 완성된 제품설계 데이타를 3차 

원 금형설계에 연계한다. 금형설계로 연계하기 위해 

서는 Interface 중간파일이 필요하며, 현재는 3차원 

IGES파일을 이용하고 있으며, 향후에는 STEP(Stan- 
dard for the Exchange of Product Model Data) 파일을 

화용하면 더욱 원활한 Interface가 가능하리라 판단 

된다[15]. 본 시스템은 제품설계자가 설계한 3차원 

CAD 데이타를 금형설계자가 Online으로 전송받아 

그 데이타를 그대로 이용함으로써 본래 설계의도대 

로 정확하게 금형설계를 할 수 있고, 금형설계 오류 

를 방지할 수 있다").

B. 3차원 금형설계 과정 정립

(a) 3차원 금형설계과정

3차원 금형설계 Tool은 상용 3차원 CAD 소프트 

웨어인 Pro/ENGINEER를 이용하였으며, 금형설계 

에 필요한 빼기구배 및 수축율을 고려한 모델을 이 

용하여 금형설계자가 원하는 대로 금형을 분할만 하 

면 금형부품이 자동설계된다(4th Step). 또한 금형부 

품들을 가공하기 전에 금형설계 완료단계에서 부품 

간 간섭 및 조립성을 Check하여 미리 형상을 검증해 

볼 수 있다(9th Step). 3차원 제품형상을 직접 보면서 

설계할 수 있으므로 기존 과정에 비해 쉽고, 보다 정 

확한 설계가 가능하며, 금형구상설계부터 금형부품 

설계까지의 기존 설계기간을 50%이상 단축(10일一＞ 

5일이내)할 수 있을 것으로 기대된다皿

(b) 제품설계변경시 대응

제품 설계모델이 바뀌면 Reference Part에 자동 반 

영되며, 그와 괸:련된 M이d Component Part도 자동 

변경된다切

2.6 단납기금형 (QDM) 제작
당사의 실제 양산제품인 29” 편향코일 기구물을 

대상으로 3차원 제품설계를 수행하였으며, 특히 3차 

원 CAD 데이타를 그대로 이용하여 금형설계 및 제 

작을 성공적으로 완료할 수 있었다. 금형 제작은 당 

사의 단납기 시스템인 QDM 시스템을 이용하였으 

며, 금형품재질은 알루미늄을 사용하였다. 본 0DM 
금형을 제작하면서 특히 역점을 두었던 것은 금형설 

계 및 제작시, 제품 설계자가 완성한 3차원 제품 설 

계데이타를 재입력하지 않고 그대로 이용함으로써 

금형제 작까지의 설계정보일원화를 이루었다는 것과 

이를 통해 Paperless 제작시스템을 금형부문에 실현 

시켰다는 것이다.

3. 연구결과

3.1 전자계 CAE
본 연구에서는 자체 개발한 DY시스템의 자계해 

석프로그램을 이용하여 수치적으로 DY시스템의 성 

능을 정성적, 정량적으로 평가하여 기존의 실 설계 

자의 경험에 전적으로 의존하는 설계방법을 탈피, 

프로그램을 이용한 최적설계를 구현함으로써 개발 

기간을 대폭 단축하였으며, 최적의 설계안을 도출함 

으로써 설계품질을 높일 수 있었다.

3.2 3차원 설계프로그램

3.2.1 표춘 형상 데이터베이스 구축

현재 생산하는 주요기종에 들어가는 편향코일 기 

구물을 형상별로 분류하고 분류된 형상들을 표준화 

하여 데이타베이스화 하였다.

1st Step： Reference Model 생성

- 새기구배을 적용한 Design Model을 Copy하여 
하나외 Feature로 만듬.

2nd Step： 성형수축을 (Shrinkage) 적용

- 재료수축을만큼 형상 학대

3rd Step： Workpiece (Pocket Block) 생성

- Reference Model과 Workpiece의 Assembly

4th Step： Insert Core, Runner 시스템 
의 Volume 생성 및 분리

5th Step： Parting Surface 정의

6th Step: Reference Part의Trinoming

- Reference Part (제晉성하부)외 공간화

I 7th Step： 상. 하 Core편들의 Extract

I - Core Volume듷의Part 추즐

8th Step： Molding
- 수지가 채워지는 성힒부의Part 생성

9th Step: 세old Opening
- 금힝부픔着의 간섭 및 조甲청평가

그림 13. 3차원 금형설계 과정.
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3.2.2 곡면부 중요부 설계모듈 개발

편향코일 기구물의 곡면부를 곡면부 기본데이타 

인 수표데이타로부터 파일상태로 읽어들여 I DEAS 
Open Link기법을 이용 자동 생성하도록 프로그램화 

하였다. 또한 편향코일 기구물의 중요부인 SCR­

EEN^ 및 NECK부등을 각각 3개의 표준형상에서 

선택하여 그 치수값을 입력하여 설계하도록 프로그 

램 화하였다.

3.2.3 부가물 설계모듈 개발

편향코일 기구물을 구성하는 각 부가물을 표준화 

하여 설계공정을 3차원 CAD 시스템이 제공하는 

Variational Geometry 설계기법 등을 응용하여 立 루 

그램 화하였다.

3.2.4 3차원 설계형상 생성

본 연구를 수행함에 의하여 개발된 편향코일 기구 

물 3차원 설계프로그램을 통하여 CAD/CAM정보일 

원화의 근간을 이루는 3차원 설계형상을 신속히 설 

계할 수 있어서 기존 30일 소요되던 설계기간을 

10일로 단축할 수 있었다.

3.3 RP 제작과정 구축

3.3.1 RP제작 완성

여러 RP제작 방법을 정밀도, 설비의 운영, 사후관 

리, 기술지원, 가공시간등을 검토하여 최종적으로 

SLS방식을 선정 샘플제작 과정을 구축하였다.

3.3.2 RP제작 기간 단축

샘플제작에 있어 기존 25일 소요되던 기간을 3일 

내에 제작하는 시스템을 구죽하는 성과를 거두었다. 

또한 기존 평균 0.2 mm의 편향코일 기구물샘플의 

정밀도를 0.1 mm수준의 정밀도를 확보하였다.

3.4 사촐성형 CAE
사출성형해석 전용 소프트웨어에서 해석모델을 

정의하는 기존 방법에서 벗어나 3차원 설계데이타 

를 그대로 이용하여 사출물의 두께 중간면(Mid Sur­
face)을 추출하고 해석모델을 쉽게 얻으므로써 기존 

사출 CAE기간을 60%이상 단축할 수 있었다.

3.5 3차원 금형일원화시스템

3.5.1 3D 제품설계-금형설계간 Interface 구축
Interface 업무과정을 정립하고, Interface 각 단계 

에서 요구되는 사항에 대한 필요사항을 파악하여 

해결방안을 제시하였다. 또한 실제 양산제품을 대 

상으로 Case Study-g- 통해 Interface 방법을 제시하 

였다.
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3.5.2 3D 금형설계과정 정립 및 설계방법 구축

실제 딩사 양산제품(DY Coil Separator)를 대상으 

로 3차원 금형구상설계에서 금형 부품설계까지의 금 

형설계 맟 제작(CAM가공)시스템을 구축하여 Pap­

erless 금형설계가 가능하도록 하였다. 이를 통해 금 

형제작시, 상대 금형부품간 완벽한 조립형상제작이 

가능했으며 , 설계자의 설계의도를 금형제작자에게 

정확하고 신속하게 전달할 수 있어서 금형가공불량 

을 제거할 수 있었고, 또한 Parting Line설정 및 금형 

빼기구배계산에서 오는 오류를 없앰으로써 금형제 

작상 업무 낭비를 제거하였다.

3.5.3 제품설계변시 대응방안 도출

제품 설계모델이 변경되면 그와 관련된 금형부품 

들이 자동으로 변경되는 시스템을 구축하였다.

3.6 단납기금형제작(QDM)
단납기에 금형을 제작하기 위하여 본 연구에서는 

기존 양산재질인 Steel대신 Aluminum을 사용하여 

고속가공을 가능케 함으로써 가공시간을 줄일 수 있 

었다. 또한 금형의 냉각관 및 밀핀이 들어가는 일부 

단순 홀(Hole)가공은 범용기계를 이용하였으나, 그 

외 대부분의 금형가공에 필요한 모든 데이 타는 On­

line 을 통해 NC기계에 전송하여 가공함으로써 설계 

도면이 없는 Paperless시스템을 실현하였으며, 이를 

통해 개발금형제작기간을 약 70%단축할 수 있었다.

4.결  론

본 연구는 제품설계용 소프트웨어의 개발 및 그 환 

경구축관련 연구로써 기술적인 측면에서는 설계정보 

의 원활한 흐름을 위한 설계-RP-CAE-금형간 설계 데 

이타의 정보일원화 시스템을 구축하였다. 또한 설계 

정보의 설계-RP-CAE-금형의 원활한 흐름에 의한 설 

계기간을 단축하고, 설계인력을 효율화하였으며 제품 

설계 및 금형설계 오류수정을 줄일 수 있었다.
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