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3. 전단금형설계(지난호에이어서)

(4) 금형부품의설계

③ 백킹 플레이트의설계
백킹 플레이트는 타발시 펀치 또는 다이를 통

해 전달되는 수직하중을 받아 주는 역할을 한

다. 펀치용 백킹 플레이트의 설치유무는 펀치의

머리 부위의 직경과 수직하중에 따라 선택되어

진다.

■ 적용기준

일반적으로 <그림 17>과 같이 펀치 머리부분

에 전달되는 평균 압력은 타발시 발생하는 하중

을 수압면적으로 나누어 얻어진다. 

P a=P / A

Pa : 평균면압 P : 하중 A : 수압면적

재결정이 일어나는 온도 이하에서 금속을 소성가공하게 되면

소성가공시 형태변화 뿐만 아니라 강도와 경도도 증가하는데 이

것은 냉간가공에 따른 강화가 일어나며 이러한 것을 가공경화 또

는 변형경화라고 부른다. 또한 가공경화와 더불어 연성의 감소도

수반되어 2차 가공을 어렵게 만들기도 한다.

3. 프레스금형설계

1. 소성가공용금속재료

2. 프레스가공의기초지식

3. 프레스금형설계

4. 프레스설비

5. 프레스가공에사용되는오일

6. 프레스가공에서생기는문제점

7. 금형설계를위한기초자료
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재질별 사용 평균 면압은 다음과 같다.

FC 다이 세트를 쓰는 경우

Pa=4㎏f/㎟ 이하

스틸 다이 세트를 쓰는 경우

Pa=6㎏f/㎟ 이하

열처리된 강을 쓰는 경우

Pa=6㎏f/㎟ 이상

그러나 금형은 순간적인 충격하중을 받고

또 장시간 사용되므로 양산성을 고려하여 백

킹 플레이트를 설치하는 것이 좋다.

■ 백킹플레이트의사용방법

백킹 플레이트는 펀치 홀더의 크기와 같게

전면을 받쳐줄 때와 하중을 받는 펀치의 머리

부분을 받쳐주는 두가지 경우가 있다. 

금형재질로는 S45C, SK3가 주로 사용되고

있으며 열처리 강도는 HRC52~58범위이다.

④ 스트리퍼플레이트의설계
스트리퍼 플레이트는 가동형과 고정형의 두

가지가 있으며 역할은 다음과 같다.

- 프레스 가공후 스크랩이 펀치를 따라 상

승하는 것을 막아준다.

- 프레스가공이 잘 이루어지도록 피가공 재

료를 눌러준다. 

- 작업시 펀치의 가이드역할을 해주어 펀치

를 보호해준다.

■ 고정스트리퍼플레이트의설계

정밀하지 않고 생싱속도가 빠르지 않는 경

우 종종 사용되고 있으며 설계 기준은 다음과

같다.

•펀치와스트리퍼구멍의틈새
<그림 19>의 C 치수는

- 펀치를 가이드하지않는 경우 : 0.1~0.5㎜

- 펀치를 가이드 하는 경우 : 0.005~0.01㎜

•펀치가이드시의최소가이드길이
<그림 19>의 A 치수는

- 원형 펀치인 경우 : 펀치의 선단 직경(날

부위 직경)의 1 . 5 ~ 2배

- 이형 펀치인 경우 : 3~8㎜

•스트립가이드를겸하는경우의가이드폭
<그림 19>의 W 치수는

- 피가공 재료의 두께가 1㎜이하인 경우 :

0.5~1㎜(편측)

- 피가공 재료의 두께가 1㎜이상인 경우 : 

1~2㎜

3. 프레스 금형설계

<그림17> 평균면압

<그림18> 펀치 백킹플레이트의 사용법

P a

P

백킹 플레이트

부분사용 전면사용



•소재 안내부를 뺀 스트리퍼 플레이트
의두께

<그림 19>의 T 치수는

- 펀치를 가이드 하지 않는 경우 :

최소 5㎜

- 펀치를 가이드 하는 경우 : 

최소 8㎜

펀치 가이드 부위는 펀치의 날 부위를

보호하기 위해 C 또는 R을 주어야 한다.

•터널의높이
터널의 높이는 <표 23>과 같이 적용

한다.

■ 가동스트리퍼플레이트의설계

대부분의 금형에서 적용되고 있으며 각 부

분에 대한 설계 적용 기준은 다음과 같다.

•펀치와의스트리퍼구멍의틈새
<그림 20>에서와 같이

- 펀치를가이드하지않는경우 : 0.05~0.1㎜

- 펀치를 가이드 하는 경우 : 0.005㎜

•펀치를가이드하는경우가이드부위의길이
- 원형 펀치인 경우 : 펀치 선단 직경의

1.5~2배

- 이형 펀치인 경우 : 3~8㎜

•펀치의끝단과스트리퍼하면의관계
펀치의 인선부와 스트리퍼 플레이트의 하면

과의 조림 후 차는 0.5~1.0㎜가 되게 한다.

•스트리퍼플레이트의경사방지대책
- 스트리퍼 플레이트와 피가공 재료의 접촉

면에 피가공재료의 두께(0.03~0.05)의 단

차를 준다. 

- 피가공재료의 소재를 가이드하는 판을 사

용할 시는 스트리퍼 플레이트가 피가공재료

를 누르고 있을 때 판 가이드와 스트리퍼

플레이트의 하면의 틈새는 0.03~0.05㎜를

적용한다.

- 스트리퍼 플레이트를 이너 가이드( I n n e r

Guide)로 가이드한다.
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<그림19> 고정 스트리퍼 플레이트의 설계

피가공 재료의 두께
터널의 높이( H )

핀 스토퍼, 수동이송 오토스토퍼, 수자동이송

0 . 5 3 1 . 5 ~ 2

0 . 5 ~ 1 . 0 3 . 5 ~ 4 2 . 5

1 . 0 ~ 2 . 0 5 ~ 6 4

2 . 0 ~ 3 . 0 8 5

3 . 0이상 ( 2×t ) + 2 t + 2

<표23> 고정 스트리퍼 플레이트 터널의 높이(단위: m m )

C

A

t

A T

H

W

C
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•스트리퍼 플레이트의두께와이너가이드와
의관계

스트리퍼 플레이트의 두께(T) 〉이너 가이드

의 직경(Φd )

■ 가동스트리퍼플레이트의고정법

가동 스트리퍼 플레이트를 고정시킬 때 주

의할 사항은 다음과 같다.

- 스트리퍼 플레이트를 펀치 플레이트에 평

행이 되게 고정한다.

- 가동 중 파손이 생기지 않을 만큼의 강도

를 갖고 있어야 한다.

- 스트리퍼 플레이트는 밸런스가 잡힌 위치

에서 펀치 플레이트에 지지되어 있어야

한다.

•나사식스트리퍼볼트에의한고정방식
<그림 22(a)>에서와 같이

- 외나사식 스트리퍼 볼트는 스트리퍼 지지

부의 길이가 평행도에 직접 영향을 미친

다.(지지 정도 ±0.1㎜)

- 직경이 작은 경우 나사부위의 손상이 생

길 수 있다.

3. 프레스 금형설계

<그림20> 가동 스트리퍼 플레이트의 설계

펀치플레이트

스트리퍼 플레이트

다이 플레이트

a=0.03~0.05m m

A=1.5~2P
0.05~0.1m m 0.05m m

D

A

P

( a ) ( b )

( c )

( e ) (f)

( d )



•슬리브(S l e e v e )를이용한고정방식
<그림 22(b)>에서와 같이

- 스트리퍼 플레이트의 평행도가 좋다.

(지지 정도 ±0.01㎜)

- 작은 직경의 슬리브는 나사 체결시 치수

변화를 가져올 수 있다.

- 절손 사고는 적다.

•내나사식스트리퍼볼트고정방식
<그림 22(c)>에서와 같이

- 스트리퍼 플레이트의 평행도가 좋다.

(지지 정도 ±0.02㎜)

- 나사 풀림 방지 대책이 필요하다.

- 조립시 스페이서가 들어가기 어렵다.

- 나사 체결시 본체의 회전방지가 필요하다.

•행거( H a n g e r )식플레이트고정방식
<그림 22(d)>에서와 같이

- 스트리퍼 플레이트의 평행도를 내기가 좋

다.(지지 정도 ±0.01㎜)

- 강성이 크고 고속 타발에 적합하다.

<그림 21>에서 전단형 프로그레시브 금형의

부품 ④는 슬리브를 사용한 나사식 스트리퍼

볼트를 사용하고 있다.

■ 가동스트리퍼플레이트용스프링의취부법

스프링의 사용에 있어서 주의할 점은 다음

과 같다.

- 스트리퍼의 가동량에 대해 충분한 압축량

을 갖고 있어야 한다.

- 평균압력이 발생하는 위치에서 밸런스가

잘 유지되도록 스프링을 배치한다.
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<그림 21> 전단형 프로그레시브 금형의 단면도

① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦ ⑧ ⑨

3 9

4 3 4 4

4 5 4 6 4 7 4 8 4 9 5 0 5 1 5 5
5 4

5 7
5 2

4 0 4 1

펀치 백킹플레이트

펀치 플레이트(펀치 홀더)

스트리퍼 플레이트

다이

다이 백킹 플레이트
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- 충분한 스프리핑력을 갖기 위한 힘이 있

어야 한다.

- 스트리퍼의 가동중에 위치의 어긋남이 없

어야 한다.

3. 프레스 금형설계

<그림22> 가동 스트리퍼 플레이트의 고정방법

( a )

( c ) ( d )

( b )

<그림 23> 스트리퍼 볼트의 재질과 형상

재질 : SCM435

경도 : HRC33-38

표면처리 : FE₃O₄

재질 : SCM435

슬리브재질 : S45C  

슬리브경도 : HRC48-52

재질 : SCM435

경도 : HRC33-38

표면처리 : FE₃O₄

(a) 나사식 스트리퍼 볼트 (b) 슬리브가 사용된 스트리퍼 볼트 (c) 볼트고정형 스트리퍼 볼트

E x a m p l e
of using
s p a c e r

Example of
using spacer



•스트리퍼볼트병용방식
<그림 24(a)>에서와 같이

- 스트링을 취부할 공간이 없는 경우에 사

용한다.

- 취부시 밸런스가 잘 잡히도록 한다.

•양측좌구리방식
<그림 24(b)>에서와 같이

- 가동량이 비교적 큰 경우에 적합하다.

•편측좌구리방식
<그림 24(c)>에서와 같이

-가동량이 비교적 적은 경우에 적합하다.

•볼트사용위치결정방식
<그림 24(d)>에서와 같이

- 비교적 적은 스프링으로 펀치 플레이트와

의 틈새가 큰 경우에 적합하다.

•가이드핀사용위치결정방식
<그림 24(e)>에서와 같이

- 비교적 큰 스프링으로 펀치 플레이트와의

틈새가 큰 경우에 적합하다.
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<그림 24> 가동 스트리퍼 플레이트용 스프링의 취부방법

( a )

( d ) ( e ) ( f )

( b ) ( c )
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■ 가동스트리퍼플레이트용스프링의취부법

스프링의 사용에 있어서 주의할 점은 다음

과 같다.

- 스트리퍼의 가동량에 대해 충분한 압축량

을 갖고 있어야 한다. 

- 평균압력이 발생하는 위치에서 밸런스가

잘 유지되도록 스프링을 배치한다.

- 충분한 스트리핑력을 갖기위한 힘이 있어

야한다.

- 스트리퍼의 가동중에 위치의 어긋남이 없

어야 한다.

•스트리퍼볼트병용방식
<그림 24(a)>에서와 같이

- 스프링을 취부할 공간이 없는 경우에 사

용한다.

- 취부시 밸런스가 잘 잡히도록 한다.

•양측좌구리방식
<그림 24(b)>에서와 같이

- 가동량이 큰 경우에 적합하다.

•편측좌구리방식
<그림 24(c)>에서와 같이

- 가동량이 비교적 적은 경우에 적합하다.

•볼트사용위치결정방식
<그림 24(d)>에서와 같이

- 비교적 적은 스프링으로 펀치 플레이트와

의 틈새가 큰 경우에 적합하다.

•가이드핀사용위치결정방식
<그림 24(e)>에서와 같이

- 비교적 큰 스프링으로 펀치 플레이트와의

틈새가 큰 경우에 적합하다.

•스크류플러그사용방식
<그림 24(f)>에서와 같이

- 가동량이 적은 경우에 적합하다.

- 스프링 압력의 조절이 쉬우나 분해할 때

마다 스크류 플러그의 체결량을 체크하는게

필요하다.

문의 : (031)499-2191

3. 프레스 금형설계

백킹 플레이트 (Banking plate)

스트리퍼가이드 (Stripper guide)

펀치나 다이에 걸리는 기공하중을 받는 보조, 내마모용의 판. 일반적으로는 담금

질을 경화하여 사용한다.

펀치가이드 기능이 있는 경우나 작은 펀치가 있는 경우에 스트리퍼가 경사하거나

수평방향으로 움직이면 펀치의 파손 등의 불편이 생긴다. 이것을 방지하는 목적으로

사용하는 인너가이드.

P·E


