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Energy Storage Concepts 

Composition of a Hydrogen Fuel Cell 
Vehicle

Composition of an Electric Vehicle

에너지 저장 방식

전기차의 구성

수소연료전지차의 구성

전기차 (BEV)
구조와 주요 구성 요소
주요 구성 요소

차체
차량 구조

고전압 배터리
리튬이온 셀

구동 모터

전력전자 유닛
인버터

온보드 충전기
AC 충전

DC-DC 컨버터
전압 변환

열관리 시스템
냉각기·펌프·냉각 배관

현가 유닛
스프링·댐퍼

조향 유닛
조향 시스템

제동 유닛
디스크·캘리퍼

휠·타이어

12V 보조 배터리

충전 포트
충전 소켓

와이어링 하니스
전기 배선

고전압 배선 (HV)
저전압 배선 (12V)
냉각 회로
기타 배선·배관

차체
차량 구조
섀시와 차체

고전압 배터리
리튬이온 셀

전력전자 유닛
인버터
직류를 교류로 변환

온보드 충전기
AC 전원으로
배터리 충전

DC-DC 컨버터
고전압을 12V로 변환

열관리 시스템
배터리·모터·
전력전자 유닛 냉각

휠·타이어

충전 포트
충전 소켓

와이어링 하니스
전기 배선·연결부

구동 모터

현가 유닛
스프링·댐퍼

조향 유닛

제동 유닛
디스크·캘리퍼

12V 보조 배터리
저전압 전원

예시도이며, 제조사와 차종에 따라 구성이 다를 수 있습니다.

수소연료전지차
배출가스 없는 주행 · 높은 효율 · 빠른 충전 · 긴 주행거리 · 저소음 · 지속가능한 모빌리티

작동 원리

수소 저장 탱크
탄소섬유 강화 플라스틱
경량 탱크에 압축 수소를
최대 700bar로 저장

압력 조절기
높은 탱크 압력을 연료전지의
최적 작동 압력으로 조절

연료전지 스택
수소·산소의 전기화학 반응으로
전기 에너지와 물, 열 생성

전력전자 유닛
구동계·배터리·보조 유닛의
전력 변환 및 제어

구동 모터
고효율 전기 구동과
회생 제동 에너지 회수

고전압 배터리
제동 에너지를 저장하고
가속 시 연료전지 지원,
피크 부하 대응

열관리 시스템
연료전지·배터리·전력전자 등
주요 구성 요소의 온도 관리

공기 공급 시스템
여과·압축한 공기(산소)를
연료전지에 공급

제어·진단 시스템
운전 상태 감시와 생성수 배출,
연료전지 셀의 최적 가습 관리

수소 저장
압축 수소를 고압 탱크에
안전하게 저장합니다.

수소 공급
압력 조절기를 거쳐 수소를
연료전지에 공급합니다.

전기화학 반응
연료전지에서 수소와 산소가
반응해 전기 에너지와
물, 열을 만듭니다.

전기 에너지
생성된 전기로 모터를 구동하고
배터리를 충전합니다.

물 배출
배기구에서 수증기만 배출하며,
유해한 배출가스가 없습니다.

배출가스 없는 주행
지역 배출가스 없이 조용하게
주행하며, 지속가능한 이동을
지원합니다.

수소

깨끗하고 다양한 에너지원으로
배출가스 없는 모빌리티 구현

연료전지 기술

높은 효율과 긴 수명으로
청정에너지 구현

전기 구동

강력하고 조용하며
효율적인 구동

고성능 배터리

구동 지원과
제동 에너지 회수

경량화

최적화된 설계로
주행거리와 주행 성능 향상

지속가능한 모빌리티

지역 배출가스 저감으로
더 깨끗한 환경 조성

구성 요소에서 완성차까지: 개발·생산 과정

구성 요소 생산
탱크·스택·모터·전장품 등
핵심 구성 요소의 정밀 제조

시스템 통합
연료전지·배터리·구동계 등

주요 시스템의 통합

차량 조립
차체 구조에 정밀 로봇으로

주요 구성 요소 조립

시험·검증
실제 조건에서 기능·안전성·
내구성을 종합적으로 검증

품질 검사
높은 품질 기준과
신뢰성 확보

최종 조립
최종 조립과 보정으로

최적의 성능 구현

수소 충전 (3–5분)
빠르고 편리한 수소 충전으로

긴 주행거리 확보

도로 주행
배출가스 없이 편안하고

안전한 주행

배출가스 없음
수증기만 배출

높은 효율
동일한 에너지로 더 긴 주행

긴 주행거리
차종에 따라 500–700km

빠른 수소 충전
3–5분

저소음 운행
쾌적한 주행

신뢰성·내구성
검증된 기술

청정 에너지
더 깨끗한 미래











Manufacturing Processes for MBPP

Copyright Fraunhofer IWU

금속 분리판의 성형 공정

고압 판재 성형
(하이드로포밍)

엠보싱 성형 롤 엠보싱 성형

다이

스트립 블랭크

유체 공급판
밀봉재
밀봉 영역

블랭크 홀더

펀치

스트립 블랭크
다이

상부 성형 롤

스트립 블랭크

하부 성형 롤
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생산 속도:
(병렬 생산 미적용)

한쪽 성형 금형만 필요

높은 분리판 품질
패시브 하이드로포밍의
적용 가능성

소량 생산

높은 생산 속도

산업 현장에서 널리 쓰이는
성형 기술

중간 규모 생산

낮은 성형 하중과
에너지 소비

현재 기술성숙도(TRL)는 낮음

대량 생산 가능성







• Testing was successfully carried out within a very narrow process window at 
speeds of up to 60 strokes per minute, however, without forming operations.

Result: Issues with scrap evacuation and a highly sensitive process.

Progressive Die Tests프로그레시브 금형 테스트

•  성형 공정을 제외한 시험에서 분당 최대 60스트로크를 달성.
다만 허용 공정 범위가 매우 좁았으며, 스크랩 배출 문제와 높은 공정 민감성을 확인.

설정 스트로크 수 회/분

현재 위치 영점 설정

현재 위치

프레스 선택











Bionic Structure of the Press

Press Bed Deflection 0,052mm/m (16.000kN)
0,065mm/m (19.000kN)

Press Slide Deflection  0,041mm/m (16.000kN)
                                        0,045mm/m (19.000kN)

자연의 원리를 담은 프레스 구조

하중에 따른 프레스 처짐량

Z방
향

 변
형

 (m
m

)

X방향 위치

슬라이드 프레스 베드

프레스 베드 처짐량
0.052 mm/m (16,000 kN)
0.065 mm/m (19,000 kN)

프레스 슬라이드 처짐량
0.041 mm/m (16,000 kN)
0.045 mm/m (19,000 kN)

절점 절점 절점

절점
절점 절점

단위: mm














