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서 론1.

기계가공 산업은 가공정 도가 를 넘어

가공이 기루어지고 있다 이러한 정 가공산nm .

업에서 공작물의 고정은 아주 요하며 공작물의

파워바이스 증력장치 최적설계에 한 연

이경일* 정윤수, * 김재열, **,#

*
조선대학 기계시스템공학과,

**
조선대학 기계시스템 미래자동차공학부∘

A Study on the Optimum Design of Power Vice-Strengthening

Device

Gyung-Il Lee*, Yoon-soo Jung*, Jae-Yeol Kim**,#

*
Department of Mechanical System Engineering, Chosun University, 375 Seoseok-dong, Dong,

Gwang-Ju South Korea, 501-759.
**
Department of Mechanical System & Automotive Engineering, Chosun University, 375 Seoseok-dong,

Dong, Gwang-Ju South Korea, 501-759.

(Received 12 November 2017; received in revised form 24 November 2017; accepted 5 December 2017)

ABSTRACT

In the current machining industry, machining precision is necessary and machining is being carried out. In

this ultra-precision machining industry, the fixation of the workpiece is very important and the degree of

machining depends on the degree of fixation of the workpiece. In ultra-precision machining, various methods,

such as using a vise chuck or the like and using bolt nut coupling, are used for fixing a workpiece to an

existing machine tool. In particular, when the precision gripping force of the jig is insufficient during machining

of the ultra-precision mold parts, the machining material shakes due to the vibration or friction, and the

machining precision is lowered. In the ultra-precision machining of power transmission parts, such as gears, the

accuracy of the product is then determined. In addition, the amount of heat generated during machining has a

significant effect on the machining accuracy. This is because the vibration value changes according to the grasp

force of the jig that fixes the workpiece, and the change in the calorific value due to the change in the main

shaft rotation speed of the ultra-precision machining. The increase in the spindle rotation speed during machining

decreased the heat generation during machining, and the machining accuracy was also good, and it was

confirmed that the machining heat changed according to the fixed state of the workpiece and the machining

accuracy also changed. In this study, we try to optimize the driving part of the power vise by using structural

analysis, rather than the power vise, using the basic mechanical-type power unit.
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고정 정도에 따라 가공정도가 달라지기도 한다.[1~5]

정 가공에서 공작물의 고정은 기존 공작기계에

바이스 척 등을 이용하는 방법과 볼트 트 채결을

이용하는 방법등 여러 가지가 사용되고 있다.[6~14]

특히 정 형 부품의 가공 시 지그의 악력

이 부족할 시 진동 는 마찰에 의하여 가공소재가

떨리며 가공정 도가 하락하게 되며 기어와 같은,

동력 달 부품의 정 가공 시 지그의 악력에

따른 가공정도의 차이가 가공 후 제품의 정 도를

결정하기도 한다.

한 가공 시 발생되는 발열량이 가공정도에 큰

향을 미치며 이는 가공소재를 고정하는 지그의

악력에 따라 진동값이 달라지며 그에 따른 발열

량의 변화를 정 가공의 주축회 속도 변경에 따

른 발열과 가공정 도 실험을 통하여 확인하 다.

가공시 주축회 속도가 증가하면 가공시 발열이 감

소하며 가공정 도 한 좋게 나왔으며 공작물 고,

정상태에 따라 가공발열이 변화하며 가공정 도

한 변화하는 것을 확인할 수 있었다 이에. 본 연구

에서는 기본 기구식 증력장치를 사용하는 워바

이스가 아닌 유압식 증력장치를 같는 워바이스

의 증력장치에 구동부를 구조해석을 통하여 최

설계 하고자 한다.[1~14]

파워바이스 증력장치 최적설계2.

파워바이스 증력장치2.1 3D Modeling

워바이스 증력장치는 유압장치에서의 힘을 고

려하고 구동축이 구동부 외부를 어 이완시켜 가

해진 압을 유지할수 있도록 설계하 으며 심축에

가해지는 압을 의 힘을 고려하여 설계하 다5t .

은 워바이스 증력장치 구동부의Fig. 1 3D

이며 은 워바이스 증력장치 구Modeling , Table 1

동부의 소재인 기계구조용 합 강 합SNCM439

물성을 나타내었다.

워바이스 증력장치 구동부는 안 성과 증력에

기 을 잡아 기존 인장부가 개에서 개로 변경하2 3

여 의 증력장치를 까지 가할 수 있도록 설계하3t 5t

다.

Fig. 1 3D modeling of power vise strengthening device

Table 1 Chemical composition of SNCM439 steel

C Si Mn P S Ni Cr Mo

SNC

M439

0.36

~0.4

3

0.15

~0.3

5

0.60

~0.9

0

0.03

less

0.03

0

less

1.60

~2.0

0.60

~1.0

0.15

~0.3

파워바이스 증력장치 구조해석2.1

워바이스 증력장치 구동부의 구조해석은 손

외력을 구하기 하여 직 인 외력이 가해지는

상측부만 유압장치에서 가해지는 힘을 고려하며 구

조해석을 진행하 다.

해석은 유한요소해석의 상용화 툴인 를ANSYS

이용하 으며 를 이용하여HyperMesh Node :

개로 를 구성하 다196,908 Elements : 134,128 Mesh .

는 워바이스 증력장치 구동부 물성치 이Table 2

며 의 는 해석을 하여 상즉부만 분리하, Fig. 2 (a)

여 간소화 하 으며 는 를 구성한 모습이, (b) Mesh

다.
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Table 2 Experimental conditions in AIP processing

material SNCM439

- tonne/mm3ρ（ ） 7.83e-9

E MPa（ ） 2.09e5

s MPaσ （ ） 835

b MPaσ （ ） 980

elongation at break 12%

(a) Simplification modeling of power vise

strengthening device

(b)Mesh modeling

Fig. 2 Mesh modeling of power vise strengthening

device

Fig. 3 Boundary conditions of power vise strengthening

device

Fig. 4 Contact surface of power vise strengthening device

구조해석을 하여 과 같이 랑색부분을Fig. 3

고정하고 심축에 압력을 가하여 증력장치가 인

장할 시 가해지는 외력을 확인하 다.

에는 심축과 하는 면을 나타내고Fig. 4

있으며 면의 마찰계수는 이다0.15 .

워바이스 증력장치 구동부의 해석은 와Fig. 5

같이 결과가 나왔다.
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(a) Overall view of structural analysis

(b) Simple view of structural analysis

(c) Half hidden view

Fig. 5 Power vise strengthening device structure

interpretation

의 는 구조해석의 체를 나타내며Fig. 5 (a) , (b)

는 심축을 가려 간소화 하 으며 는 최고 외, (c)

력이 가해지는 부 를 확인하기 하여 반을 숨

켜 내부를 확인할 수 있도록 나타내었다.

해석결과3.

증력장치 해석 결과3.1

와 같이 해석결과 증력장치 구동부에Fig. 5 5.5t

의 힘을 인가 하 을시 심부에 집 하 부의 응

력은 굉장히 높게 나타나게 되나 구동부가 인장되

기에 주변에 분포되는 응력을 실제 가해지는 응력

으로 보아야 한다 해석에서 가해진 응력분포를.

확인한 결과 의 응력이 발생하는 것을 확982MPa

인할 수 있었다.

결 론4.

파워바이스 증력장치 구동부 최 설계 결과는 목

표하 던 유압장치에서 가해지는 힘 을 견딜수5t

있도록 최 설계가 되었으며 해석결과와 같이 정리

하면 다음과 같다.
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1. 인가되는 힘을 증가시키며 해석한 결과 의 힘5t

이 인가될 때 증력장치 구동부와 심축에 손

은 없었으며 응력 한 문제가 되지 않았다.

최 설계된 워바이스 증력장치 구동부의 구조2.

해석결과 의 힘을 인가하 을떄 재질인5.5t

SNCM 의 인장강도인 보다 높은439 980MPa

가 나왔으므로 손가능성이 높다 따라982MPa .

서 인가가능한 최 힘은 이하로 사용하는5.2t

것이 안 하다.
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