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 500MPa이상의 압력을 사용하는 초고압용기내 백업링 설계에 있어 소재는 베릴륨동 그리고 내압에 견디기 위해 필요한

두께 및 길이를 계산한 결과 ASME 설계코드 기준 최소두께는 24mm 로 산출되었으며 상세설계에 이를 반영하였다. 

 또한 기존 백업링의 전단파괴 방지 및 내구성을 향상시키기 위해 유한요소해석을 통하여 응력이 집중되는 위치점을 변

경하고 부분적으로 두께를 보강하여 백업링 형상에 대한 최적설계를 진행하였다. 
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2. Theoretical Modeling(ASME SEC Ⅷ） & Structural analysis   

- 초고압 압력용기는 통상 유체의 반응, 저장 또는 합성, 분리의 목적으로 사용되는 밀폐용기로 정의되며 다양한 운전상태에 따라 내∙외부적으로 복합적인 다양한 하중을 받는다. 

이러한 환경에서 압력용기 내부의 초고압 분위기를 유지하기 위해선 기밀성을 위한 밀폐구조가 필요하며, 압력밀폐를 위한 구성품으로 클로우저의(커버) 요소부품인 메인씰을 포함한

백업링의 역할이 중요하다. 

- 백업링의 역할은 높은 압력이 발생되면 압력용기와 클로우저 사이에 틈새가 발생되는데, 이때 메인씰이 그 틈새로 밀리게 되어 찢김 현상이 발생된다. 이것을 방지하기 위해 메인씰 압쪽

또는 뒤쪽에 백업링을 설치하여 메인씰의 변형 및 밀림현상을 막아 간접적으로 압력용기 밀폐를 담당하는 핵심 구성품이다.  

- 하지만 최근 초고압 살균처리 및 세라믹 2차소결 그리고 차세대 배터리 제조기술인 전고체전지 셀 제조 시 고밀도 치밀화공정에 사용되는 정수압 프레스의 초고압 용기 사용압력은 500MPa 

이상으로 백업링 소재가 갖고 있는 강도 물성치인 항복강도를 훨씬 뛰어넘어 장비의 연속사용 시 백업링 소재가 버티질 못하고 파손되어 압력용기의 기밀성 및 내구성이 떨어져 생산 비용적

인 부분과 장비의 안전성에 큰 문제가 발생이 되었다. 

- 따라서 이러한 문제점을 해결하고자 본 연구를 통해 백업링 소재에 대한 적절한 선택과 초고압 처리 시 압력용기 내부에서 백업링이 받는 전방향의 응력을 분석하여 기밀성 및 내구성이 향상

된 초고압 반응용기의 백업링 설계 기법을 제안하고자 한다. 

 본 연구는 2020년도 산업통상자원부의 ‘소재부품기술개발사업’의 과제성과물로 제출되었습니다.  
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- t : 설계벽 두께 - S : ASME B31.3 K-1의 허용응력 - P : 적용 내압
- D : 외경 - d : 내경 - Co : 외부 부식 및 침식 허용치
- CI : 내부 부식 및 침식 허용치
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