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1. 서론

모바일 제품은 높은 성장률을 보이고 국내 대표적인 전방산업 

중 하나이다. 소비자 계층의 취향 및 최신 기술개발에 따라서 

모바일 제품은 빠른 수명주기를 가지며 이에 대응하기 위한 

설계, 제작 기술개발이 필수적으로 요구된다. 특히, 모바일 

외장 케이스의 경우 잦은 모델의 변화요구에 대응하기 위해서는 

빠른 납기일을 갖춘 제품 설계 및 생산기술이 매우 필수적이다. 

모바일 외장 케이스는 다양한 재료가 사용되고 있으며, 플라스틱 

외장 케이스가 대표적으로 많이 이용되고 있다. 외장 케이스 

제작을 위해서는 설계 제작된 금형을 이용한 사출성형 방식으로 

생산하고 있다. 전통적인 금형 제작은 설계, 가공, 조립, 시성형

의 일련의 과정을 거치게 되며, 생산되는 제품에 따라서 각각 

다른 형태의 금형 설계 및 제작이 이루어진다. 이때, 모바일 

외장 케이스의 경우 금형 코어의 크기 변화가 크지 않으므로 

체계화된 금형 분류, 부품의 규격화 및 가공방법의 선정 등을 

통하여 설계 시간을 단축할 수 있으며 금형 제작 시간도 함께 

단축할 수 있다. 본 논문에서는 모바일 외장 케이스 금형 설계․제
작을 통하여 금형 제작 기간 단축을 위한 설계 규격화 및 금형제작

기술 정보화에 관한 연구를 기술하였다.

2. 모바일 외장케이스 분류

제품 생산을 위한 금형설계는 제품 생산을 위한 금형코어, 

몰드베이스 및 기타 금형 부품의 설계로 이루어진다. 이때 모바

일 케이스의 종류 및 형태에 따라서 금형 설계 및 일련의 제작 

과정이 결정되어 진다. 모바일 외장 케이스는 크게 cover upper, 

cover lower, cover front, cover rear로 이루어져 있으며 각 

종류에 따라서 코어의 종류 및 금형 제작 형태가 결정되어 진다. 

자세한 외장 케이스 그림은 fig. 1에 나타내었다. 외장 케이스는 

형상 

특징에 따라서 upper와 rear는 일반 3단금형으로 제작이 가능

하고 힌지부의 형상 특징을 가지고 있는 lower와 front 부분은 

일반적인 3단금형으로 제작이 어렵기 때문에 슬라이드 금형을 

사용하여야 한다. 본 연구에서는 외장 케이스의 cover fornt와 

cover upper 부분을 설계 제작하였다.

 

Fig. 1 Schematic illustration of mobile case

3. 모바일 외장 케이스 금형 부품 분류 및 그룹화

 모바일 외장 케이스는 금형 설계 단계에서부터 빠른 제품 

생산을 위하여 시간을 단축시킬 수 있는 방법이 요구된다. 이를 

위하여 외장케이스의 종류에 따라서 선택되는 금형의 종류에 

규격화된 부품 데이터를 이용할 경우 기존의 금형 설계 시간에 

비하여 단축된 설계시간을 기대할 수 있다. 금형 각각의 부품은 

모바일 외장 케이스의 금형 코어 크기가 크게 변하지 않기 때문에 

금형 코어의 설계를 제외하고 규격화 한다면 기 설계된 규격 

부품의 데이터를 사용자의 선택에 따라서 빠르게 이용할 수 

있다. 또한 규격 표준화 하지 못하는 부품의 경우에도 일정 

설계 기준을 제시하여 빠른 설계를 가능하게 할 수 있다. 본 

연구 수행에 적용된 cover front와 cover upper 금형 및 가공 

부품은 코어의 치수가 동일하며 제품에 따라서 형상만 변형된 

형태로 설계 되었다. 이에 따라서 동일하게 적용할 수 있는 

규격화 가능 부품 및 형상에 따라 일부 치수를 수정한 후 적용 

가능한 설계 기준 제시 부품으로 분류할 수 있다. 케이스별 

별도 설계 부품으로cover front의 경우 Fig. 4와 같은 캠 구조 

및 변형 밀핀을 이용한 금형코어 설계가 특별히 이루어 졌는데 

캠 구조의 슬라이드 코어는 일반적으로 스프링 구조만을 적용한 

슬라이드 코어에 비하여 금형이 열림과 동시에 캠이 슬라이드를 

강제적으로 전진시킴으로써 안전한 금형 작동을 보장할 수 있었

다. 이와 같은 부분적으로 특별한 형상 구조를 제외한 대부분의 

구조 특히, 몰드베이스 설계에서는 규격화 가능 부품의 분류 

및 적용을 통하여 상당부분 설계기간을 단축할 수 있다.

Table 1 Artificial classification of mold component

Classification Component

규격화 가능 부품

- 몰드 베이스
- 가이드 레일
- 슬라이드 코어 블록, 로킹 블록
- 런너록핀, 앵귤러 핀

설계 기준 제시 가능 부품
- 앵귤러 캠 블록 및 경사 코어
- 밀핀류(원형, 사각형)
- 게이트(서브머린, 굴곡터널, 핀포인트)

케이스별 별도 설계 부품 - 상/하 코어

Fig. 3  Full 3D design of mold and component location
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Fig. 4 A design of slide core and  modification ejectpin

Fig. 5 Schematic diagram about  mold  manufacturing information process

4. 모바일 외장 케이스 금형 가공제작 정보화

모바일 외장 케이스 금형 중 금형 코어 및 금형 부품은 절삭 

및 방전 가공에 의해서 제작된다. 가공 제작의 경우 공작물의 

재료 및 가공 형상에 따라서 다양한 가공 조건이 도출된다. 

우선 금형 및 부품의 형상 특징에 따라서 기계적 절삭과 방전가공

으로 나눌 수 있다. 기계적 가공의 경우 일반적인 거의 모든 

형상의 가공이 가능하며 형상 크기에 따라서 공구의 직경, 이송 

속도 및 주축 회전수를 변화 등의 가공조건을 수립하여 황삭 

및 정삭 과정을 거쳐 형상을 가공할 수 있다. 이때, 가공을 

위해 형성되는 공구경로는 CAM 데이터 형태로 정보화하여 유사 

가공 상황에 적용할 수 있다. 모바일 외장 케이스의 형상 중에서 

공구의 반경보다 작은 수준의 코너 포켓 형상인 경우 방전가공을 

통한 가공조건을 수립하여 가공할 수 있다. 위의 가공 조건은 

초기 금형코어 및 금형 부품의 가공형상을 분석하여 정보화 

된 가공제작 조건을 적용할 경우 빠른 가공 조건 수립 및 가공을 

통하여 금형 제작 기간 단축 효과를 거둘 수 있다. cover front와 

cover upper의 경우 규격화 할 수 있는 유사 부품의 수가 많으며 

금형 코어의 경우에만 별도 설계가 요구되기 때문에 상당부분 

선행된 금형 가공제작 정보를 이용할 수 있다.

5. 결론

지금까지 연구된 모바일 외장 케이스 제작을 위한 금형 설계 

기술은 동일한 크기의 금형코어가 내재된 서로 다른 금형에서 

동일하게 이용되는 금형 부품의 규격화 및 설계 기준 제시를 

할 수 있는 부품을 분류할 수 있었다. 또한 분류된 규격 부품의 

형상 특징에 따라서 가공 방법 및 조건을 제시할 수 있었다. 

이와 같이 모바일 외장케이스 금형 생산 시간 단축을 위한 부품 

규격화 및 금형 제작 정보는 다양한 유사 금형에 직접적으로 

사용될 수 있으며 간접적으로는 다양한 제품군의 금형 설계 

기술 개발에 활용할 수 있다. 특히, 본 연구와 동시적으로 진행되

고 있는 플랫폼 시스템 기술을 통하여 본 연구에서 기술한 모바일 

외장 케이스 금형 설계기술에 관한 구체적인 정보들을 중소기업 

혹은 관련 연구자가 손쉽게 접근할 수 있도록 해준다. 앞으로 

추가적으로 다양한 형식의 모바일 외장케이스 금형 설계기술 

개발을 통하여 기술 정보가 더욱 축척될 경우 관련 제품 생산 

및 개발을 위한 유용한 기초자료로 사용될 수 있으리라 기대된

다.
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