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펀치형상에 따른 H/Lower 성형에 관한 연구
The Research of Formabillity for H/Lower according to the Shape of Punch
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1. 서론

자동차 에어백(Air Bag)은 오늘날의 고급차량

에만 적용되는 것이 아니라 일반 소형 차종에서도 

널리 적용되고 있으며 전면, 옆면, 그리고 후면에 

까지도 에어백을 장착하고 있는 실정이다. 이에 

따라 고급차량에 적용되었던 기존 에너백의 중요

부품이 그대로 소형차종에 적용하기에는 부적합

하고, 차량의 형태나 가격에 맞는 적합형 에어백 

중요부품 개발이 필수적이다.  에어백은 운전자 

그리고 동승자의 생명과 직결되는 중요한 자동차 

안전부품으로 만약 자동차 충돌 등의 외부 충격이 

발생했을 때 에어백이 제대로 작동되지 않으면 

치명적 문제를 야기할 수 있다. 하우징(Housing)은 

에어백 장치의 핵심부품으로 하우징 내부에 큐션

이 수납되고 차량이 충돌 사고 시 탑승자의 전방으

로 전개안내 역할을 하며 Fig. 1에 작동원리와 에어

백 하우징 로워(Housing Lower : H/Lower) 구조를 

나타내었다. 긴급한 순간 차량 안전의 중요한 역

할을 하는 H/Lower는 고강도가 요구되기 때문에 

절삭가공방법이 아닌 냉간단조 공법 개발이 필수

적이다. Kim 등[1]은 후방 압출 성형 시 펀치 랜드

부의 마멸 저감을 위한 최적의 펀치 형상설계를 

제시 하였다. Park등[2]은 자동차 에어백 하우징 

 

Fig. 1 The shape of H/Lower in automotive air bag

로워 부품을 복합화 하는 신 공정기술로서 1대의 

프레스 내에서 자동으로 연속 생산이 가능한 공법

을 제시하였다. 

2. 중실형, 중공형 펀치에 따른 성형성 평가

본 연구의 목적은 냉간 박육단조공법을 이용하

여 자동차 에어백의 핵심부품인 H/Lower를 개발하

는 것이다.  Fig. 2와 같이 H/Lower의 냉간단조 

공정을 나타내었다. Fig. 2 (c)와 같이 2차공정에서 

외벽의 높이를 만족하기 위해서는 1공정에서 압출 

높이를 최대한 높게 성형하는 것이 관건이다. 따라

서 Fig. 3과 같이 1차공정의 펀치형상을 중실형(a)
와 중공형(b)로 나누어 상용유한요소해석 프로그

램인 AFDEX 2D를 이용하여 성형성을 비교하고자 

한다. 

(a) material (b) 1st process (c) 2nd process
Fig. 2 Cold forging process of Housing Lower

(a) Drawing of punch for solid type
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(b) Drawing of punch for hollow type
Fig. 3 Schematic drawing depend on punch type

(a) Solid type

(b) hollow type
Fig. 4 The result of FE-simulation according to punch 

type in 1st forging process

4. 결론

본 연구에서는 냉간 박육장출 성형공법을 이용

하여 자동차용 H/Lower의 1차 공정 시 펀치의 형상

에 따라 성형성을 비교하였다. 그 결과 Fig. 4와 

같이 소재 외벽의 후방 압출 높이는 중실형(a)의 

경우 17.69mm, 중실형(b)의 경우 18.57mm로 나타

났다. 성형 시 금형의 마모가 많을 것으로 예상되는 

코너부에서의 변형률은 Fig. 5와 같이 중실형(a)는 

0.0329~0.0608로 나타났으며, 중공형(b)는 

0.0157~0.0329로 나타났다.

(a) Solid type

(b) hollow type
Fig. 5 The result of  effective strain depend on punch type 

in 1st forging process

  유한요소해석 결과 후방 압출 높이는 중실형을 

사용하였을 때 더 우수한 것으로 나타났으며, 금형

의 수명을 예상하기 위한 금형의 유효변형률 또한 

중공형이 낮게 나타났다. 
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