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서론1.
내연기관자동차가탄생한지 년이넘은지금자동차는수많100

은기능적향상과안전성의확보등이이루어졌고 지금도진행,
중이다 안전성확보에대한측면은그무엇보다우선시되어기술.
향상이이루어지고있고중요한자동차기술의한분야이다 자동.
차는내연기관을사용하는구조상유체상태의화석연료를현재

거의모든차량에서사용하고있다.
유체상태의연료를사용하기위해서는차량의일정공간에밀

폐된공간인연료탱크를두어보관하게된다 또한이연료탱크는.
정상적인상태에서연료를빼내어사용할수있으며연료에서자

연발생되는유증기를배출할수있는배출구를갖고있다.
이렇게 밀폐된공간상에연료를보관하고있으나 사고등의요,

인에의해차량이전복되었을때연료탱크의상부에위치한배출

구에의해연료가누유될수있는상황에놓인다 이연료가차단되.
지않는다면 차폭발사고또는환경오염이발생할수있으므로2
전복상황에서 연료차단에대해민감한관리를실시하고있다.
현재사용되는기술중의하나는플로트를사용하여전복상황

에서플로트가밸브구조중간에서차단을하도록하고있으며이

를 이하 라고한다Roll-Over-Valve( ROV) .
본연구에서완성하고자하는대상부품이 조립체의하우ROV

징겸플로트의가이드역할을수행하는주요부품이다.

문제점2.
의하우징은 사출성형에 의해서 제조가 된다 이 하우징부ROV .

품의 내부는 중요하게 관리되는 치수들이 많이 존재한다 이.
내부 형상들은 원형의 형태를 유지함으로서 밸브역할을 하는

플로트와의 조립이 완벽하게 이루어져 유체연료의 역류가 불( )
가능하여야 한다 또한 치수적 안정성을 보장함으로써 동일한.
중력 하중에 의한 폐쇄상태를 유지할 수 있다.

은 하우징부품의 단면을 나타내고 있다Fig 1. ROV .

Fig. 1 Section view of ROV Housing

그러나 현재 제작되어 생산되고 있는 제품들의 치수적 정밀도

가 양호하지 못하여누유를 막아주어야 하는 제기능을 발휘하지

못하고 있는 상황이다 하우징 센터 홀은 의 요구치수. 2.3 ¡ 0.15￠

이지만 현재 의 치수분포를 갖고 있으며 원형의2.1~ 2.15￠ ￠

형상정밀도를 갖지 못하고 진원도 가 약 정도 나타나고( ) 0.23○

있으며 원형의 출구에 미세한 플래시가 발생하여 플로트의 조립

성에영향을 주고 있다 또한사출 성형시사이클 타임이 초가. 62.4
소요되어 제품의 구조상 쇼트에 제품이 생산되는 상황에서1 2
납기일내에 납품수량을 생산하기에는 도 달성하지 못하는70%
상황이 발생된다.
이러한 문제에 기인하여 개폐특성이 좋지 않게 된다 이러한.

증상은 본 조립품의 품질시험을 실시하는 과정에서 계방특ROV

성과 폐쇄특성을 시험할 때 불량요인이 된다.
해당 조립품의 시험은 완성차의 요구특성 매뉴얼에 준하여

실험을 실시한다 시험 항목은 개방특성 폐쇄특성 복귀성능. , , ,
부력 폐쇄특성 전복성능의 기능적 성능시험을 실시하고 추가로,
내연료성 내진성 내후성 내오존성 내식성 연결튜브강도 내충, , , , , ,
격성의 항목에 대해 시험을 실시한다.

Table 1 Comparison of measured roughness data

에서는 사출 성형시 조건을 나타내고 있다 또한 현재Table 1. .
금형의 구조도를 에 나타내고 있다Fig 2. .

Fig. 2 Mold Drawing of ROV Housing

금형구조는 면 슬라이드 구조가 요구되는 난해성으로 인해4
캐비티의 제품 배치도 겨우 가능하였다2 .

이상의 문제점분석을 통해 사출성형해석에 의한 냉각 조건

및 사출조건의 수립에 의한 금형 수정 및 공정보완을 실시할

계획이다 또한 제품 내측 중앙부의 계폐특성이 요구되는 주요부.
품의 제작을 정밀가공으로 재구현하여 금형품질을 향상시키도

록 하는 작업을 병행하도록 하였다.

문제의개선3.
기존금형구조의 분석을 위한 방법으로 사출성형해석을 실시

하였다 그 결과로 금형구조의 냉각채널의 설계가 보완이 요구됨.
을 알 수 있었다 제품의 측면 부를 냉각하는 역할을 수행하는.
슬라이드 코어부의 냉각채널설계가 크기의 입수포트 개소8.0 1￠

로 들어와서 동일한 크기의 관로로 분기하여 냉각기능이 완료된

후 다시 합쳐져서 출수되는 구조로 설계 제작되어 있다, .
이는 유체의 유량공급이 달리게 되어 냉각성능이 저하되는

원인이라 할 수 있다 금형을 보완할 시에 입수부 분기 시점전. ~
까지의 관로를 유체의 단면적기준으로 키워주도록 하였다 따라.

국소냉각성능개선에따른차량용 소재밸브하우징의공정개선POM
Improve performance by local cooling of the housing valve POM Process Improvement
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Resin Acetal(POM) KEPITAL F20-03

Inj. Machine 170ton, Hydrauic (Arburg. De.)

Inj. time 3s

Cool'g time 42s

Cycle time 62.4s

Inj. speed(%) 68/30

Pack'g pressure(%) 5/0

Temp. 205/205/195/185/180
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서 기존 크기의 입수 및 출수포트를 로 키우도록8.0 12.0￠ ￠

하였다.

Fig. 3 Result the Cooling Simulation of Before Improvement

또한 내측의 계폐특성을 요구하는 부분의 냉각이 원활하지

못함을 발견하게 되었다 제품의 특성상 중앙부에 열성분이 갇히.
게 되어 사출 후 온도가 가장 높은 상태가 된다 더욱이 이곳은.
공간의 제약으로 인해 냉각을 위한 냉각채널의 배치가 쉽지

않은 곳이다.
기존 내측코어의 냉각은 배플 냉각을 설계하였으며 그 외경이

에 불과하여 냉각효과를 발휘하기에는 부족함이 없지 않았8.0￠

다 따라서 이곳의 냉각채널치수도 한계점으로 볼 수 있는. 13.0￠

까지 확대하기로 결정하였다.
또한 계폐특성을 결정짓는 중요부위인 제품 센터부의 원형코,

어를 기존의 선반가공 방전가공에 의한 공정을 상향시키어 선반,
가공 후 연삭가공과 초정밀 고속가공을 실시하여 코어의 치수정

밀도를 오차 내에 완성시켰으며 형상정밀도는 이내에4 6㎛ ㎛

제작을 하였다 이두 가지를반영하여 기존 내측코어를 폐기하고.
신규로 제작을 하였다 수정 보완된 코어는 와 같다. Fig. 4 .

Fig. 4 Mold core part of After Improvement
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Fig. 5 Result the Cooling Simulation of After Improvement
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