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산업화 및 도시화의 진전으로 에너지원으로서 석탄 및 석유 등의 화석연료에 대한 소비가 늘어나게 됨에 따라 CO2가스의 발생도 

급속하게 증가하고 있으며, 지구온난화의 원인으로서 CO2가스 사용량 증가에 의한 온실효과가 전세계적인 문제가 되고 있다. 한

편, 산업계에서는 선박, 해양 플랜트, 풍력발전기 타워 분야 등에서 아크용접 시 보호가스로서 CO2가스가 주로 사용되고 있으며 
[1∼3], 선박 및 구조물의 용접생산량에 비례하여 막대한 CO2가스량이 사용되고 있기 때문에 용접 관련 산업분야에서도 CO2가스 사

용량을 감소시킬 수 있는 용접장비의 개발에 대한 요구가 커지고 있다. 따라서, 본 연구에서는 용접기의 용접성 향상과 CO2가스 

발생량을 감소시키기 위해서 고성능 Tandem 용접기 개발을 목적으로 하고 있으며, 특히 CO2가스 사용량을 줄이기 위한 Tandem 용

접 토치 내부유동장의 최적형상 설계를 위하여 토치 내부유동장에 대한 CFD해석을 수행하였다.

해석대상은 Fig. 1에 보이는 Tandem 용접 토치의 내부유동장으로 하였으며, 수치해석을 위한 변수로서 선행토치와 후행토치의 

간격 변경을 25mm, 35mm, 45mm 총 3가지로 선정하여 토치간의 거리에 의한 유동변화를 검토하였다. 또한 CO2가스유량을 9

min, 18min 2종류로 설정하여 가스량에 따른 유동변화에 대해서도 수치해석을 수행하였다. 내부유동장 해석을 위해서는 상

용 CFD해석 코드인 ANSYS CFX[4]를 사용하였으며, CO2 Volume Fraction, 압력분포, 유선분포 등에 대해서 상세하게 검토하였다. 

수치해석 결과로부터 Tandem 용접 시 선행 및 후행 토치 노즐간의 거리에 따라서 CO2 보호가스층의 용융부 벽면분포 직경 및 

두께가 정량적으로 변화함을 확인하였으며, CO2 보호가스 분사량에 의해서도 용융부 벽면상의 보호가스층 형상이 크게 변화함을 

확인할 수 있었다. 선행토치와 후행토치간의 간격이 35mm일 때 CO2 보호가스층의 면적이 가장 넓은 분포를 나타내었으며, 산화방

지에 가장 효과적임을 알 수 있었다. 향후 연구에서는 CO2 가스 사용량을 획기적으로 절감시킬 수 있는 Tandem 용접 토치 노즐의 

최적형상에 대해서 연구를 수행할 예정이다.

 

Fig. 1 Tandem torch layout by 
35mm nozzle outlet distance 

  

Fig. 2 Volume Fraction by CO2 gas emission at Tandem welding torch nozzle

후기 : 본 연구는 교육과학기술부와 한국연구재단의 지역혁신인력양성사업으로 수행된 연구결과임

참고문헌

[1] 정호신, 용융용접의 기초와 실제 (Ⅰ)-탄산가스 반자동 용접의 원리와 특징-, 대한용접학회지, 제 19권, 제 1호,pp.6-7, 

2001.

[2] 정호신, 용융용접의 기초와 실제 (Ⅱ)-아크용접용의 보호가스-, 대한용접학회지, 제 19권, 제 2호,pp.138-141, 2001.

[3] 대한용접∙접합 학회, 용접∙접합 편람Ⅲ 공정 및 열가공, pp.45-68, 2007.

[4] ANSYS Inc.,“ANSYS CFX Documentation,“ Ver. 12, http://www.ansys.com, 2010

  + 최영도(목포대학교 기계공학과),E-mail:ydchoi@mokpo.ac.kr, Tel: 061)452-2419

  1 제1저자 목포대학교 대학원

  2 제2저자 목포대학교 대학원

  3 제3저자 목포대학교 기계공학과

2011년도 한국마린엔지니어링학회 공동학술대회논문집

210




