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1. 서론 
 
자동차산업계에서는 경제성 및 안전성에 

대한 고객의 요구를 만족시키기 위해 많은 노

력을 기울이고 있다. 특히, 차량의 경량화와 안

전성을 동시에 추구하기 위한 기술적 극복방안

으로 알루미늄, 마그네슘 및 고장력강 등 이종

소재를 사용하는 설계하는 multi-material design

의 사용이 증가하고 있다. 이종소재를 사용한 

설계기법의 현실화하기 위한 요소기술 중 하나

는 다양한 소재 접합기술이다. 본 연구에서는 

차체에 사용되는 이종소재 접합기술에 대해 조

사하고, 이 중 구조용 접착제의 적용사례에 대

해 조사하였다. 

 

2. 이종소재 접합기술 
 

Fig. 1 은 차량에 사용되고 있는 이종소재 

접합기술을 나타낸 것이다. 레이저 용접기술은 

소재의 표면에 고집속에너지 빔을 조사하여 소

재의 특성을 부분적으로 변형하여 접합하는 기

술이다. 단면용접이 가능하여 용접플랜지 폭을 

감소시킬 수 있어 소재절감 및 경량화가 가능

하며, 선접합기술로써 점용접 대비 10% 이상

의 강성증가가 되는 것으로 알려져 있다. 그러

나, 소재의 표면 및 열적 특성에 의해 용접성

이 달라지는 단점이 있다. 마찰교반용접은 소

재의 융점이하에서 모재를 접합시키는 고상 용

접기술로 현재 활발한 상업화가 진행 중이다. 

공구의 마멸 및 거친 용접부 표면 등에 대한 

문제해결이 요구된다. 셀프피어싱 리벳 접합은 

리벳에 의해 소재가 피어싱되면서 소재를 접합

하는 기계적 접합기술이다. 현재 알루미늄과 

같은 경량금속소재의 접합에 가장 많이 사용되

고 있으나, 초고장력강판과 같은 고강도소재에 

적용에는 한계가 있으며, 접합점당 한 개 리벳

이 요구되기 때문에 접합단가가 높은 접합기술

이다. 클린칭 기술은 금형을 이용하여 소재의 

소성변형에 의해 접합하는 방법으로 점당 접합

단가가 가장 저렴한 접합기술이다. 그러나, 상

대적으로 낮은 접합강도를 보이기 때문에 이에 

대한 해결책이 요구된다. 기계적 접합방법의 

경우, 기존의 저항점용접에 비해 50~80% 수준

의 접합강도를 나타내는 것으로 알려저 있으며, 

상대적으로 낮은 접합강도를 보완하기 위해 구

조용 접합기술을 같이 접목한 하이브리드 접합

기술이 많이 시도되고 있다. 

 

  
(a) laser welding     (b) friction stir welding 

     
(c) self-piercing rivet        (d) clinching 

Fig. 1 Applications of structural adhesive in 

automotive body 

 

3. 구조용 접착제 적용사례 
 

Fig. 2 는 실제 차체에 적용되고 있는 구조

용 접착기술을 분석한 결과이다. 해외의 경우,  
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Fig. 2 Applications of structural adhesive in 

automotive body(source: Fraunhofer IFAM) 

 

접착길이는 약 150 m 에 이르는 것으로 보고되

고 있으며, 국내의 경우, 약 45 m 로 약 1/3 수

준으로 적용되고 있다. 구조용 접착제가 적용

된 접착제의 특성을 살펴보면 각 부품의 특성

에 적합한 접착제를 사용하고 있다. Fig. 3 에 

나타낸 엔진서포트빔에 대한 충돌시험 결과를 

그 예로 나타내었다. 내충격성이 없는 접착제

를 적용한 경우, 구조물이 충돌하중을 지탱하

지 못하지만, 내충격성 접착제를 적용한 경우, 

구조물의 붕괴가 균일하게 발생하며, 충돌에너

지를 흡수하는 것으로 나타났다. 

 

4. 결론 
 

본 연구에서는 차체에 적용되는 구조용 접

착기술의 적용사례를 조사하였다. 현재 구조용 

접착기술은 차체에 활발히 적용되고 있으며, 

해외의 경우, 접착길이가 약 150m 에 이르는 것

으로 나타났으며, 국내의 경우, 약 50m 이르고 

있으며, 점차적으로 증가하는 추세에 있는 것

으로 나타났다. 접합하고자 하는 부품의 특성

에 적합한 접착제가 선정되어 적용되고 있다. 

접착기술로 이종소재 설계기법의 적용한계를  

 
(a) non-crash resistance adhesive 

 

 
(a) crash resistance adhesive 

Fig. 3 Evaluation of crash performance for engine 

support beam assembled by non-crash or crash 

resistance adhesive(source: BMW) 

 

극복할 수 있음을 본 연구를 통해 확인하였다. 

향후, 이종소재를 사용한 차체설계가 활발해 

질 것으로 예상되며, 이에 대비하여 구조용 접

착기술의 확보가 필요할 것으로 판단된다. 특

히, 다양한 환경 및 부품 요구특성에 맞는 접

착제 개발, 개발 접착제의 신뢰성 평가 및 접

착구조물의 설계기법에 대한 연구가 필요하다. 
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