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Abstract : Restriking method is to add to process in order to get the correct size and high precision accuracy of product 
which is formed in pre-process. This method is widely used at bending work and drawing work. Restriking die is 
particularly design and used as restriking process is performed. Therefore, production cost is increasing as one process or 
a two process are added. In this paper, punches and die block of square shell drawing die which could be performed 
drawing work and restriking process by using only one die are designed in order to solve these factors. The structure of  
sectional die which can integrate drawing die and restriking die was developed.
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1. 서 론

프레스금형을 이용한 성형 중에서 리스트라이킹

(Restriking)공법이 있는데 리스트라이킹 이라 함은

앞 공정에서 성형된 제품의 정확한 치수와 정밀도

높은 형상을 얻기 위하여 공정을 추가하는 것을 뜻

한다.1),2),3) 이 공법은 벤딩가공(Bending work), 드로

잉가공(Drawing work)등에서 많이 사용되고 있다. 
벤딩가공에서는 벤딩각도와 벤딩반지름의 정밀도와

평탄부위의 평탄도를 향상시키기 위하여 이용되고

있으며 드로잉가공에서는 펀치 각반지름(Punch 
Angular Radius, Rp), 다이 각반지름 (Die Angular 
Radius, Rd), 코너 반지름(Corner Radius, Rc), 펀치의

코너 각반지름(Angular Corner Radius of Punch, Rcp), 
다이의 코너 각반지름(Angular Corner Radius of Die, 
Rcd), 성형품 플랜지 부위 평탄도 등을 도면에서 요

구하는 값으로 맞추기 위하여 추가되는 가공이다. 
여기에서 드로잉(Drawing)의 뜻은 평평한 블랭크

(Blank)를 원통형, 각통형, 반구형, 원추형 등의 형상

으로 밑바닥이 있고 이음새 없는 용기를 성형하는

것을 말한다.1)~7) 금형산업 현장에서 리스트라이킹

공정을 수행할 때는 리스트라이킹용 금형을 별도로

설계 제작하여 사용하므로 1공정 또는 2공정이 추

가되므로 누락 제품에 대한 제조원가의 상승요인이

되고 있다. 본 연구에서는 상기의 요인을 해소하기

위하여 1벌의 금형으로 드로잉 성형과 리스트라이

킹을 할 수 있는 각통드로잉금형의 펀치와 다이블

록의 형상설계를 하고자 하였다.

2. 이 론

Fig. 1의 제품을 1벌의 금형으로 드로잉과 리스트

라이킹 할 수 있는 드로잉 펀치와 다이블록의 Rp, 
Rd, Rc, Rcp, Rcd값과 그의 형상을 설계하고 이에

따른 금형구조를 개발하고자 한다.

2.1 각통용기의 드로잉 특성

각통 드로잉 성형된 용기는 Fig.2(a)와 같이 4구석

에 1/4의 원호에 해당하는 Rc부위인 곡변부와 4개

의 직변부(L1, L2)로 구성되어 있다. 드로잉가공이

진행될 때는 4구석의 원통드로잉과 직변부의 굽힘

가공으로 각통용기가 성형되는데 이때는 펀치압력, 



김세환

Journal of the KSDME, Vol.2, No.1, 20082

블랭크 홀딩력 쿠션력이 작용하므로 평면적으로 되

어 있는 블랭크가 용기로 체적화 될 때 (Fig. 2 
(b),(c)) 드로잉 진행 방향으로는 인장응력이, 원주방

향으로는 압축응력이, 다이 각반지름 부위에서는 굽

힘 응력이 동시에 작용하므로 코너반지름 Rc부위와

코너 각반지름 Rcp 및 Rcd 부위에는 횡축으로 강력

한 압축응력을, 종축으로는 인장응력을 동시에 받게

되어 직변 부위의 면적이 코너부로 유입되므로 각

통용기의 드로잉 가공은 재료의 거동이 복잡하게

된다.8),9),10) 

Fig. 1 Drawing of product

Fig. 2. Behavior of blank and  rectangular product

2.2 Rp, Rd, Rc, Rcp, Rcd 설계

Rd 값이 클수록 드로잉력은 작아져서 좋지만 블랭

크 홀더 면적과 다이 상면(上面) 펀치하면(下面)이
소재에 작용하지 않는 오버행(Overhang)이 커지므로

주름살 발생의 원인이 된다. Rd값이 너무 작으면 드

로잉력이 증대되어 균열되므로 드로잉 불가가 된

다.11) 따라서 각통드로잉에서의 Rd, Rp의 예상값을

다음과 같이 설계 하고 있다. 성형품의 높이(h)가
2Rc정도이면 Rp, Rd값을 (7~8)t로 하고, (3~4)Rc정도

이면 (10~15)t로 하고, 6Rc 이상이면 20t로 하여 보

정한다.12),13) 
즉 h=160 일때 h= 6Rc에 인접되어 Rp=(20)t 이므

로, Rp = 20 x 0.8 = 16mm + 1.6mm = 17.6 mm이고

Rcp = Rp +Rp(0.2) 이므로, Rcp = 17.6 + 17.6(0.2) 
= 21.10mm이고 Rd는 Rp보다 적은 값이 유리하므로

20% 이내로 감소하여 Rd = 15.0mm 로 한다. 
Rcd는 Rd +Rd(0.2) 이므로, Rcd = 18.0mm 로 결정

한다.
Rc의 값은 문헌에서 Rc = h/7.5~4 이므로 제품도에

나타난 24.50mm는 적합하다고 판단된다. 
그래서 제1차 각통 드로잉금형의 펀치와 다이블록

각부 치수를 정리하면 다음과 같다. 
Rp = 17.60mm, Rd = 15.00mm Rc = 24.50mm,
Rcp = 21.10mm, Rcd = 18.00mm

2.3 각통드로잉 펀치와 다이블록 구조설계

통상적인 펀치와 다이블록은 공정별 치수에 의하

여 설계가 완료되므로 드로잉 금형 1벌과 리스트라

이킹 금형 1벌로 작업을 완료하여야 되지만 본 논

문에서는 착탈구조의섹션얼 다이(Sectional Die) 형

식을 도입시켜 1개의 펀치와 다이블록으로 드로잉

과 리스트라이킹 가공을 할 수 있는 가능 여부에 대

하여 실험하기로 하였다. 따라서 이미 결정된 드로

잉금형의 펀치각부 치수와 다이블록구멍 각부 치수

에 따른 구조 설계를 Fig. 3 과 Fig. 4와 같이 하였

다.

Fig. 3 Punch for drawing

2.4 리스트라이킹용 펀치와 다이블록 설계

리스트라이킹 가공의 목적은 제1차 드로잉에서

나타난 제품의 Rp = 17.6mm, Rd = 15.0mm, Rc = 
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24.5mm, Rcp = 21.1mm, Rcd = 18.0mm, 플랜지부위

평탄도 등을 Fig.1 의 제품도에서 요구하는 각부치

수로 정확히 결정하기 위하여 수행하는 공법이므로

펀치의 각부치수와 다이블록 구멍의 각부치수는 제

품도에서와 같이 다음과 같이 하였다. Rp = 7.5 mm, 
Rcp = 9.5mm,  Rd = 3.0mm, Rcd = 4.0mm, Rc = 
24.5mm

Fig. 4 Die block for drawing

Fig. 5 Punch for restriking

3. 트라이얼 및 고찰

3.1 드로잉 금형 조립도

제1차 드로잉용 금형의 조립도는 Fig. 7과 같이 입

안 설계하였다.

3.2 리스트라이킹금형 조립도

리스트라이킹금형의 조립도는 Fig.8과 같이 입안

설계하였다.

Fig. 6 Die block for restriking

Fig. 7 Assembly for 1st drawing die 

Fig. 8 Assembly for restriking die

3.3 실험장치 및 트라이얼

실험장치는 Fig. 9의 국내산 유압프레스 150톤을
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사용하였으며 펀치력 80톤, 블랭크 홀딩력 25톤, 쿠

션력 40톤으로 설정하고 제1차 드로잉용 금형 (Fig. 
7)을 프레스에 설치하였다.

Fig. 9 Experiments equipment (Press-150ton)

Fig. 10 1st drawing products

 Fig. 11 Restriking products

블랭크 20개를 준비하여 제1차 드로잉을 실시하였

더니 균열 없이 모두 Fig. 10과 같이 성형되었다. 

Fig. 10의 성형품을 리스트라이킹 하기 위하여 Fig. 
7의 상형에 Fig. 6(품번8)을 조립하고, Fig. 7의 하형

에 조립된 Fig. 3(품번5)을 떼어내어 Fig. 8과 같이

설치하고 Fig. 10의 제품에 리스트라이킹 가공을 실

시하였다. 균열 발생 없이 Fig. 11과 같이 20개 모두

성공적으로 가공이 완료되어 개발 전 2공정에 의한

가공품과 동일한 각통 드로잉제품을 성형하게 되었

다.

3.4 고 찰

개발 전 2벌의 금형을 개발 후에는 1벌로써 공정

을 단축 할 수 있었고, 2명의 작업자를 1명으로 줄

일 수 있었으며, 2대의 프레스를 1대로 줄일 수 있

게 되어 제조원가의 50%를 절감할 수 있게 되었다.

4. 결 론

드로잉금형과 리스트라이킹금형을 1벌에 통합시킨

착탈구조의 섹션얼다이로 개발하여 트라이얼을 시

도한 결과 다음과 같은 결과를 얻게 되었다.

1) 개발 전에는 250톤 이상의 프레스에 금형을 2벌

설치하여 가공하였으나 개발 후에는 150톤 프레

스에서도 작업이 가능하게 되었다.
2) 개발 전에는 2대의 프레스와 2명의 작업자, 2벌

의 금형으로 행하던 작업을 개발 후에는 1대의

프레스, 1명의 작업자, 1벌의 금형으로 작업이

이루어지므로 제조원가의 50%를 절감하게 되었

다.
3) 섹션얼다이 구조이므로 과혹한 조건을 받는 부위

의 금형재료를 Hz합금으로 사용하므로써 금형수

명연장과 드로잉 성형불량을 예방할 수 있었고, 
SUS계열 제품도 성형가능 할 것으로 판단된다.

4) 금형을 프레스에서 내리지 않고 수리 보수 및 착

탈과 부품교환이 가능하다.
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