
(19) 대한민국특허청(KR)
(12) 공개특허공보(A)

(11) 공개번호   10-2008-0091798

(43) 공개일자   2008년10월14일

(51) Int. Cl.
      

B21D 28/16 (2006.01)  B21D 28/26 (2006.01)

    B26F 1/14 (2006.01)
(21) 출원번호       10-2008-7019253

(22) 출원일자       2008년08월06일

     심사청구일자   없음 

     번역문제출일자 2008년08월06일

(86) 국제출원번호   PCT/EP2007/001106

     국제출원일자   2007년02월02일

(87) 국제공개번호   WO 2007/090658

     국제공개일자   2007년08월16일

(30) 우선권주장

06090018.0  2006년02월03일
유럽특허청(EPO)(EP)

(71) 출원인

페인툴 인텔렉츄얼 프로퍼티 에이쥐

스위스 씨에이치-3250 리스 인더스트리어링 8

(72) 발명자

그림 윌리

스위스 씨에이치-3283 칼나흐 레브스톡베그 3

(74) 대리인

특허법인정직과특허

전체 청구항 수 : 총 12 항

(54) 작은 각 반경 및 대폭 축소된 1단 배열을 가지는 작업편을정밀 블랭킹하기 위한 공구 및 방법

(57) 요 약

개시된 정밀 블랭킹 방법은 정밀 블랭킹 장치의 정밀 블랭킹 공구로 정밀 블랭킹 하는 것에 의하여 절단되는 두

께와, 상당히 감소된 에지 감소에 관계하는 작은 각 반경을 가지는 작업편을 제조하고, 상기 작업편이 상부 및

하부 절단 펀치와 함께 상부 및 하부 절단 다이 각각 이루어지는 두 개의 공구부 사이에 고정되고, 상기 상부 및

하부 절단 펀치의 연합된 작용에 의해 상기 절단이 달성되는 방법에 있어서, 상기 작업편은 서로 다른 절단 방향

을 따라 연대순으로 연속하는 적어도 두 개의 절단 단계(A,B)에서 1단 배열로 형성되고, 상기 제1 절단 단계(A)

는 제1 절단 과정에서 수직 작업 방향을 따라 상기 작업편의 기하학적 형태에 대응하며, 작은 처짐을 가지는 미

완성된 제품을 커팅하는 것을 포함하고, 상기 제2 절단 단계(B)는 상기 단계(A)에 반대 작업 방향을 따라 적어도

하나의 추가 과정으로 상기 단계(A)를 따라 제조된 상기 미완성된 제품을 절단하는 단계(B)를 포함하고, 상기 적

어도 각 부분에서 상기 부분 단계(A)의 처짐은 다시 줄질되어 마무리되는 것을 특징으로 한다. 

대 표 도 - 도4
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특허청구의 범위

청구항 1 

정밀 블랭킹 장치의 정밀 블랭킹 공구로 정밀 블랭킹 하는 것에 의하여 절단되는 두께와, 상당히 감소된 에지

감소에 관계하는 작은 각 반경(corner radii)을 가지는 작업편을 제조하고, 상기 작업편이 상부 및 하부 절단

펀치와 함께 상부 및 하부 절단 다이 각각 이루어지는 두 개의 공구부 사이에 고정되고, 상기 상부 및 하부 절

단 펀치의 연합된 작용에 의해 상기 절단이 달성되는 방법에 있어서, 

상기 작업편은 서로 다른 절단 방향을 따라 연대순으로 연속하는 적어도 두 개의 절단 단계(A,B)에서 1단 배열

로 형성되고, 

상기 제1 절단 단계(A)는 제1 절단 과정에서 수직 작업 방향을 따라 상기 작업편의 기하학적 형태에 대응하며,

작은 처짐을 가지는 미완성된 제품을 커팅하는 것을 포함하고, 

상기 제2 절단 단계(B)는 상기 단계(A)에 반대 작업 방향을 따라 적어도 하나의 추가 과정으로 상기 단계(A)를

따라 제조된 상기 미완성된 제품을 절단하는 단계(B)를 포함하고, 

상기 부분 단계(A)의 처짐은 적어도 각부(corner area)에서 다시 줄질(file)되어 마무리되는 것을 특징으로 하

는 작업편 제조 방법. 

청구항 2 

제1항에 있어서, 

상기 부분 단계 (A) 및 (B)를 위한 상기 수렴 공구(절단 펀치)의 기하학적 형태는 동시에 그리고 동일한 방향으

로 압력이 가해지지 않는 것을 특징으로 하는 작업편 제조 방법. 

청구항 3 

제1항 및 제2항에 있어서, 

상기 부분 단계(A) 및 (B)를 위한 공구의 기하학적 형태는 압력 하중이 상기 작업편의 각부에서 감소되도록 분

할된 것을 특징으로 하는 작업편 제조 방법. 

청구항 4 

제1항 내지 제3항에 있어서, 

상기 각부에서 상기 부분 단계(A)에서의 처짐이 줄질되고, 상기 작업편이 작용 길이를 느슨하게 하지 않도록 상

기 부분 단계(A)의 절단 형태가 상기 부분 단계(B)의 절단 기하학적 형태에 대하여 조정되는 것을 특징으로 하

는 작업편 제조 방법.

청구항 5 

두 개의 고정하는 공구의 후반부가 적어도 하나의 절단 다이와 적어도 하나의 절단 펀치로 각각 구성되며, 절단

스크립, 코일재 시트 또는 그 밖의 여러 가지로부터 상당히 감소된 에지 감소와, 절단되는 두께에 관계하는 작

은 각 반경을 가지는 작업편의 정밀 블랭킹을 위한 공구에 있어서, 

상기 절단 펀치는 미완성된 제품(13)의 제1 절단 기하 형태로 절단하도록 지정된 복합 부분 메인 펀치(10)로서

설계되고, 

상기 메인 펀치(10)는 상기 메인 펀치에 대하여 수직 작업 방향을 따라 동작하여 상기 미완성된 제품을 최종 절

단하는 적어도 하나의 펀치(18)가 배치되고, 

상기 펀치(18)는 동일한 방향으로 압력 하중을 가하지 않고 상기 미완성된 제품에 적용될 수 있도록 상기 제1

절단 형태에 관계하여 배치된 것을 특징으로 하는 작업편을 정밀 블랭킹 하기 위한 공구. 

청구항 6 

제5항에 있어서, 
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상기 메인 펀치의 절단 기하 형태는 이끝원(addendum circle), 규칙적 또는 불규칙한 곡선으로 된 형태, 직선

또는 직선 라인이 조합된 형태인 것을 특징으로 하는 작업편을 정밀 블랭킹 하기 위한 공구. 

청구항 7 

제5항에 있어서, 

상기 최종 절단을 위한 펀치(18)의 절단 기하 형태는 규칙적 또는 불규칙한 곡선 형태, 직선 또는 조합된 직선

형태인 것을 특징으로 하는 작업편을 정밀 블랭킹 하기 위한 공구. 

청구항 8 

제5항 내지 제7항에 있어서, 

상기 메인 펀치(10)와 상기 최종 절단을 하는 펀치(18)는 동시에 동일한 방향으로 압력에 노출되지 않는 것을

특징으로 하는 작업편을 블랭킹하기 위한 공구. 

청구항 9 

제7항에 있어서, 

상기 메인 펀치(10)와 상기 최종 절단을 하는 펀치(18)의 기하학적 형태는 정밀 블랭킹된 상기 작업편의 각부에

서 압력 하중이 대폭 감소하도록 조정되는 것을 특징으로 하는 작업편을 블랭킹 하기 위한 공구. 

청구항 10 

제7항에 있어서, 

상기 메인 펀치(10)와 상기 최종 절단을 하는 펀칭(18)의 기하학적 형태는 상기 작업편의 각부에서의 처짐이 다

시 줄질되고, 상기 작업편이 작용 길이를 느슨하게 하지 않도록 조정되는 것을 특징으로 하는 작업편을 블랭킹

하기 위한 공구. 

청구항 11 

제1항에 있어서, 

1단으로 셋업되는 것을 특징으로 하는 작업편을 블랭킹 하기 위한 공구. 

청구항 12 

제11항에 있어서, 

상기 1단 셋업은 대조적이고 직접적으로 서로 접하는 절단 동작들(A,B)을 용이하게 하는 것을 특징으로 하는 작

업편을 블랭킹 하기 위한 공구. 

명 세 서

기 술 분 야

본 발명은 정밀 블랭킹 장치의 정밀 블랭킹 공구를 사용하여 절단되는 두께와 에지 감소(edge reduction)를 크<1>

게 줄이는 것에 관계하는 작은 각 반경(corner radious)을 가지는 작업편을 제조하는 방법에 관한 것이다. 작업

편은  상부  및  하부  절단  펀치와  함께  상부  및  하부  절단  다이로  각각  구성되는  두  개의  공구부  사이에

고정되고, 상부 및 하부 절단 펀치의 연합된 작용력에 의해 절단이 이루어진다.   

또한 본 발명은 두 개의 고정하는 공구의 후반부가 각각 적어도 하나의 절단 다이와 적어도 하나의 절단 펀치로<2>

구성되며, 절단되는 두께 및 절단 스트립(strip), 코일재 시트 또는 그 밖의 여러 가지로부터 에지 감소를 크게

줄이는 것에 관계하는 작은 각 반경을 가지는 작업편을 제조하는 공구에 관한 것이다.   

배 경 기 술

절단되는 시트의 두께와 재질에 관계하는 작은 각 변경을 가지는 부분들의 정밀 블랭킹의 한정은 충분히 공지되<3>

었다. 경험을 기초로 시베리티(severity) 등급 S1(용이), S2(중간) 및 S3(어려움)으로 구별되는 정밀 블랭킹 시
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베리티가 정의된다 (스위스, 1997년 8월 Verlag Hallwag 154~165 page, Handbuch fur Verfahren, Werkstoffe,

Teilegestaltung의 "Umformen und Feinschneiden" 참조). 따라서, 시베리티 등급은 금속 시트의 두께와 절단

경로의 기하학적 형태에 의해 필연적으로 정의된다. 이러한 이유로 절단 경로의 기하학적 형태는 각 반경, 홀

직경, 홈 및 핀폭과 같은 단순 기하학적 기본 영역들로 나누어진다. 금속 시트의 기하학적 면적(dimension)과

두께 사이의 비율로부터 금속 시트 두께가 증가함에 따라 증가하는 정밀 블랭킹의 시베리티 등급이 결정된다.

그것은 면적이 크고 얇은 부분에 관한 정밀 블랭킹이 큰 시트 두께를 가지는 좁은 핀 또는 링에 대한 정밀 블랭

킹보다 쉬운 것을 의미한다. 또한 큰 반경을 가지는 둔각의 각부(corners)가 작은 반경을 가지는 예각의 각부보

다 더 잘 절단된다. 

독일 공개 특허 공보(DE 39 31 320 C1)로부터 예를 들면, 정밀 블랭킹 공구로 펀치 카운터 절단하는 것에 의해<4>

버(burr)가 없는 작업편을 제조하는 방법이 공지되었다. 여기서, 절단 스트립으로부터 절단될 작업편은 상부 및

하부 절단 펀치와 함께 상부 및 하부 절단 다이로 각각 이루어지는 공구부들 사이에 고정되어 상부 및 하부 절

단  펀치의  연합된  작용력에  의해  절단되고,  작업편은  절단선을  따라  절단되기  시작하여  반대  방향으로

절단된다. 

이러한 종래 기술의 기술은 카운터 절단의 결과로서 양측부들에 대한 의도된  감소를 나타낸다. <5>

정밀 블랭킹 부분의 일반적인 특징은 에지 감소와 버(burr)이다. 특히 각 부분(corner portion)에서 에지 감소<6>

가 일어나고, 에지 감소는 각 반경이 작아지고 시트 두께가 증가함에 따라 증가한다. 깊이 감소는 대략 20%일

수 있고, 폭 감소는 시트 두께의 30% 또는 그 이상일 수 있다(DIN 3345, Feinschnedien, 8월, 1980년 참조).

따라서, 이러한 감소는 재료의 두께와 질에 달려 있고, 그 결과 연동 부분들의 날카로운 에지로 된 첨단(tip)의

결여 또는 부분들의 작용 길이의 변화 때문에 그것을 제어하는 것은 제한된 방법으로만 가능하고 종종 부분들의

제한된 기능을 초래한다. 

본 발명의 목적은 부분들의 기능을 제한하지 않음과 동시에 경제적 이점을 제공하는 더 큰 시트 두께를 가지는<7>

날카로운 에지로 된 각부(coner)와 작은 각 반경을 가지는 부분에 정밀 블랭킹이 또한 적용될 수 있도록 작업편

을 제조하는 방법 및 공구를 개선하기 위한 것이다.   

발명의 상세한 설명

본 발명의 목적은 청구항 1로 특징지어지는 요소를 가지는 상술한 방법과 청구항 5로 특징지어지는 요소를 가지<8>

는 공구에 의해 해결된다. 

상술한 방법과 공구의 이로운 관점들은 종속항들로부터 얻어질 수 있다.<9>

본 발명을 따르는 해결은 정밀 블랭킹이 예를 들면, 더 큰 두께를 가지는 연동 부분들과 같은 작은 각 반경을<10>

가지고 날카로운 에지 부분들을 가지는 부분에 경제적으로 적용 가능한 것을 특징으로 한다. 본 발명은 각 반경

없이 수렴하는 부분의 기하학적 형태에 대한 다른 절단 사용법의 원리에 기초한다.  

따라서 절단되는 부분은 적어도 예를 들면 원형과 치형과 같은 두 개의 기하학적 절단 형태로 이루어지고, 정밀<11>

블랭킹  과정은  1단  배열(one-stage  arrangement)로  수행된다.  제1  일부  단계에서,  연동  부분의  이끝원

(addendum circle) 구조는 수직 작업 방향을 따라 절단 스트립으로부터 절단된다. 치차들 사이의 블랭크 공간에

대한 절단은 제1 일부 단계에 대하여 반대 작업 방향을 따른다. 

본 발명을 따른 방법의 특징은 수렴 공구의 기하학적 형태가 동시에 동일한 방향으로 압력이 가해지는 것이 아<12>

니다. 압력은 작업편의 각 영역(corner area)에서 가해져서 상당히 줄어들 수 있으며, 그 결과 더 큰 두께의 복

잡한 부분의 기하학적 형태 또한 날카로운 에지와, 상당히 감소된 처짐(rollover) 및 정확한 작용 길이로 정밀

블랭킹되는 것에 의해 제조될 수 있다.  

제1 부분 단계에서 특별하게 선택된 절단 형태 때문에 제2 부분 단계에서 처짐이 줄질되는 것이 고안된다.<13>

본 발명의 방법과 공구는 오직 1단 배열을 요구하고, 다단 공정의 적용을 최소화하는 것을 가능하게 한다. 그것<14>

에 의해 정밀 블랭킹 처리는 또한 더 큰 두께와 복잡한 구조를 가지는 부분에서 더욱 효과적이게 된다.  

첨부된 도면들을 참조하여, 다음에서 더 자세하게 설명한다.    <15>

실 시 예

본 발명을 따른 방법으로 작업편(1)이 제조될 것이다. 이 경우, 더 큰 두께(d), 예를 들면 6,5mm의 연동부가 정<45>
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밀 블랭킹에 의해 절단 스트립(2)으로부터 절단된다. 정밀 블랭킹 공구(3)의 설계 원리는 종래 기술에 알려진

것에 상당한다. 따라서, 다음에서 자세한 설명은 생략하고 공구의 특징부들만 강조될 것이다. 

도 1 및 2는 독일 공개 특허 공보(DE 39 31 320 C1)를 따른 종래 기술로부터 알려진 정밀 블랭크부(4)와 카운터<46>

정밀 블랭크부(5)의 절단 형태를 각각 나타낸다. 정밀 블랭크부(4)는 에지 감소(6), 전단면(7:burnish) 및 버

(8:burr)를 가지고 버(8)는 에지 감소(6)의 반대측에서 나타난다. 카운터 정밀 블랭크부(5)의 절단 형태로부터

카운터 정밀 블랭킹을 하는 동안 양측에서 에지 감소(9)가 일어나는 것을 알 수 있다.  이러한 이유로 예를

들면, 연동부와 같은 날카로운 에지를 가지는 부분들이 필요로 하는 정확한 수치로 제조될 수 없다. 

1단 정밀 블랭킹 공구(3)는 도 3, 4 및 5에 도시된 바와 같이 다단의 메인 펀치(10)를 가진다. 절단될 스트립재<47>

(2)는 블랭크 홀더(11)와 블랭킹 다이(12) 사이에 고정된다. 스트립재(2)는 6,5mm의 두께(d)를 갖는다. 메인 펀

치(10)의 형태는 각각 제조될 연동부(1)와 대응하고, 제1 부분 단계(A)에서 수직 작업 방향을 따라 다음의 이들

(15:teeth)과 대응하는 이끝원(14: addendum circle)을 가지는 블랭크(13: 미완성된 제품)를 스트립재(2)로부

터 절단한다. 블랭크(13)의 이끝원(14)에서 처짐(16)은 무시해도 좋을 만큼 작고, 작용하는 메인 펀치(10)와 마

주하는 블랭크(13)의 일측(17)에 있다. 

다음의 부분 단계{B(도 4 참조)}에서 스트립재(2)의 두께(d)에 대응하는 작업 거리를 따라 부분 단계(A)의 반대<48>

방향으로 연동부(1)를 최종 절단하기 위한 펀치(18: 이들 사이의 블랭크를 절단하기 위한 펀치)들이 다이 플레

이트(20)로 후진하는 블랭크(13)로부터 치형부(19)를 절단하고, 그것에 의해 불필요한 부분(21: waste portions

21)이 또한 제거된다. 

부분 단계(A)로부터 발생된 각부의 처짐(16)은 다시 줄질되어 마무리된다. <49>

정밀 블랭킹 공구(3)의 절단 펀치는 예를 들면 블랭크(13)의 제1 절단 형태로 절단하기 위한 복수의 메인 펀치<50>

(10)로서 설계된다. 블랭크(13)의 직경은 제조될 연동부(1)의 이(15)의 이끝원의 직경에 대응한다. 메인 펀치

(10)의 작업 방향은 수직으로 뻗는다. 메인 펀치(10)는 연동부(1)를 얻기 위해  미완성된 제품을 최종 절단하기

위한 적어도 하나의 펀치(18: 이들(teeth) 사이의 블랭크를 절단하기 위한 펀치)에 배치된다. 펀치(18)는 메인

펀치(10)에 대하여 반대 방향으로 동작하고, 제1 절단 기하학적 형태에 관하여 동일한 방향으로 압력 하중이 작

용하지 않게 적용될 수 있도록 배치된다.     

연동부(1)를 제조하는 경우 메인 펀치(10)의 절단 형태는 이끝원 형태이다. <51>

그러나, 만일 다른 복합 형태를 가지는 다른 부분이 정밀 블랭크 되면, 메인 펀치(10)의 절단 형태는 또한 규칙<52>

적 또는 불규칙한 곡선의 복합 형태로 이루어지는 기하학적 형태일 수 있다. 

편리한 최종 절단을 위해 펀치(18)는 규칙적 또는 불규칙한 곡선 형태의 기하학적 형태를 가진다. <53>

그것에 의하여 메인 펀치(10)와 펀치(18)의 기하학적 절단 형태는 변할 수 있고, 그 결과, 복잡한 부분이 단순<54>

기하학적 형태로 각각 구성될 수 있다. 

정밀 블랭킹 공구(3)는 1단 구조를 가진다. 정밀 블랭킹 공구(3)는 부분 단계들 A 및 B와 같이 상술한 대조적이<55>

고 직접적으로 접하는 절단 동작을 용이하게 한다. 

따라서,  이들(19:teeth)  사이의 블랭크를 절단하기 위한 펀치(18)와  메인  펀치(10)의  수렴  공구 기하 형태<56>

(converging tool geometries)는 동시에 압력하중에 영향을 받지 않으며, 또한, 동일한 방향으로 영향을 받지

않는다. 그 결과 연동부의 첨단부에서의 부분 압축 인장을 줄이는 또 다른 필수의 각 반경이 강하될 수 있다. 

도 5는 본 발명의 방법을 따라 제조된 연동부의 예를 나타낸다.<57>

본 발명에 의하면, 복잡한 작업편 또는 날카로운 에지와 상당히 감소된 처짐을 가지는 더 큰 두께의 부분들을<58>

정밀 블랭킹에 의해 경제적이고 효과적인 방법으로 생산하는 것이 가능하다.

도면의 간단한 설명

도 1 및 2는 독일 공개 특허 공보(DE 39 31 320 C1)를 따른 정밀 블랭크부의 횡단면을 부분적으로 도시한 것이<16>

다. 

도 3은 본 발명을 따른 방법의 제1 부분 단계의 수행 동안 본 발명을 따른 공구를 개략적으로 도시한 도면이다. <17>

도  4는  본  발명  방법의  제2  부분  단계의  수행  동안  본  발명을  따른  방법을  개략적으로  도시한  또  다른<18>
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도면이다.

도 5는 본 발명의 방법을 따라 제조된 연동부의 절단부분의 기하학적 단면을 나타내는 확대 사시도이다. <19>

<도면의 주요 부분에 대한 부호의 설명><20>

1 : 연동부, 작업편<21>

2: 스트립재<22>

3 : 정밀 블랭킹 공구<23>

4: 종래기술을 따른 정밀 블랭킹에 의해 제조된 부분의 단면<24>

5 : 종래 기술을 따른 정밀 블랭킹에 의해 제조된 부분의 단면<25>

6 : 에지 감소<26>

7: 전단면<27>

8 : 버<28>

9 : 양측의 처짐<29>

10 : 메인 펀치<30>

11 : 블랭크 홀더<31>

12 : 절단 다이<32>

13 : 블랭크(미완성된 제품)<33>

14 : 15의 이끝원<34>

15 : 이<35>

16 : 13의 처짐<36>

17 : 13의 측면<37>

18 : 펀치(이사이의 블랭클 절단용)<38>

19 : 이의 기하학적 형태<39>

20 : 다이 플레이트<40>

21 : 불필요한 부분<41>

d : 2의 두께<42>

A : 부분 단계<43>

B : 부분 단계<44>
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도면

    도면1
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    도면2
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    도면3
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    도면4

- 10 -

공개특허 10-2008-0091798



    도면5
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