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1. 서론 

  

선박 건조 시 조립공정에서는 다양한 형태

의 소부재(Component) 조립 및 중, 대조립을 
거쳐 대형 블록이 제작된다. 블록 제작 시 주
판(Main Plate)에 수직부재(Vertical Plate)를 취부

할 때 위치 정렬 및 취부각이 안 맞을 경우 선

박의 내구성 및 품질에 큰 영향을 미치기에 중

요한 작업으로 간주되고 있다. 
현재 주판과 수직부재의 위치 정렬 및 취

부각을 조정하여 취부하는 방법은 여러 가지가 
있으나 가장 보편적으로 사용하고 있는 방법은 
Fig. 1 과 같다. 이 방법은 주판에 피스(고정을 
위한 소부재)를 용접 고정시키고 피스와 수직

부재 사이에 유압램을 설치하여 작동시킴으로

써 수직부재의 위치 및 취부각을 조정하는 것
이다.  

 

 
Fig. 1 수직부재 취부 방법 

 
상기와  같은  방법은 여러 종류의 피스와 

용접기, 유압램, 유압 펌프 등 많은 장비가 필
요하며, 용접 및 화기 작업으로 인한 주판 변
형, 도장면 손상과 그라인딩 등의 후공정 작업

이 발생한다. 이는 선박 건조 시 생산성 및 품
질 저하의 요인이 되고 있다. 따라서 작업공정 
간소화 및 휴대가 용이하며 주판 변형 및 도장 
손상을 최소화할 수 있는 톱니형 Jaw 를 활용

한 무용접 취부장치를 제안하였다.  

2. 무용접 수직부재 취부장치 사양 
 

무용접 수직부재 취부장치의 개발을 위해 
취부작업 시 수직부재의 이동 및 취부각을 조
정하기 위한 최대 힘을 측정한 결과 2,500kgf
이며 최대 이동거리는 25mm 로 측정되었다. 이
를 바탕으로 생산성이 향상되도록 하기와 같이 
무용접 수직부재 취부장치의 사양을 선정하였

다 
   
Table 1 무용접 수직부재 취부 장치 사양 

 

구분 현재수준 목표치 
중량 30kg 미만 5kg 미만 
용량 3,000kgf 3,000kgf 

스트로크 1~30mm 1~30mm 
구동방식 유압 유압 
펌프용량 핸드펌프사용 

(750 2/ cmkgf ) 
핸드펌프사용 
(750 2/ cmkgf ) 

기타 -용접으로 인한 
후공정 발생 

 
-용접기 필요 

-용접작업 제거 
-도장손상최소화 
-작업방법간소화 
-작업공구 수량 
최소화 

 
3. 무용접 수직부재 취부장치 설계  

3.1 유압 액추에이터 및 형상 설계 
본 연구에서 개발된 유압 액추에이터의 기본 

구성은 Fig. 2 와 같다. 용접을 하지 않고 클램

핑 되어야 하는 구조로써, 위치정렬 및 취부각 
조정 시 주판과 수직부재간에 동일한 힘이 전
달되어야 어느 한 방향으로 미끌리지 않는다. 
이에 액추에이터 형상에 각도변화를 주어 테스

트한 결과 45 도 일 때 가장 좋은 결과를 얻었
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으며, 주판 및 수직부재에 손상도 가장 적은 
것으로 나타났다.  
이를 고려하여 휴대가 용이한 핸드펌프(용

량: 750 2/ cmkgf )를 사용해 작동할 수 있도록 
하고 최대 30mm 의 작업 거리를 가질 수 있도

록 액추에이터를 설계하였다. (1)(2) 

 
Fig. 2 유압 액추에이터 설계도 

 
3.2 톱니형 Jaw 설계 

주판과 수직부재에 지지되는 톱니형 Jaw 는 
다수의 날이 접촉하여 지지하는 형태로, 주판

에 절입되면서 고정된다. 이를 최소화 하기 위
하여, Jaw 의 각도 및 모양, 재질을 선정하여, 
테스트한 결과 Fig. 3 과 같이 원형 형태로 Jaw
가 배치되며, Jaw 의 각도는 액추에이터 형상에 
비례하는 45 도가 가장 이상적이었다.  
또한 재질은 Jaw 끝단부의 마모도가 가장적

은 하이스강(SKD11)을 사용하고 열처리를 경

도 HRC 50 로 할 경우 가장 좋은 결과를 얻었

으며, 특수강의 강도에 따라 주판 손상은 큰 
차이가 없는 것으로 나타났다. (2) (3)   

 
Fig. 3 톱니형 Jaw 설계도 

 
4. 실험조건 및 결과 

 
블록 제작 작업 중 주판과 수직부재가 취

부되는 공정에서 테스트를 진행하였다. 주판과 
수직부재는 초기 취부각이 80 도였고 취부 이
동거리는 20mm 였다. 본 연구에서 개발된 Fig. 
4 와 같은 무용접 수직부재 취부장치를 사용한 

결과 작업 후 취부각은 90 도였으며 이동거리 
20mm 를 만족시켰다. 또한 주판의 도장 손상이 
기존 방법에 비해 적음을 확인할 수 있었다.  

 

 
Fig. 4 무용접 수직부재 취부장치 

 
5. 결론 

 
본  연구에서는  선박 건조  생산성 향상 및

작업 공정을 간소화시킬 수 있도록 톱니형 Jaw
를 활용하여 수직부재의 취부각이 가능한 장치

를 제안하였다. 본 연구를 통하여 용접작업 없
이 수직부재의 위치 및 취부각을 조정할 수 있
고, 용접 등의 화기작업으로 발생했던 도장 손
상면을 줄일 수 있었다. 또한 작업 공구 수를 
4 가지(용접기, 피스, 유압램, 유압펌프)에서 2
가지(무용접 수직부재 취부장치, 유압펌프)로 
줄일  수  있었다 . 상기와  같은  장점으로  인해  
현재 조립공정에  적용되고  있으며 추가  확대  
적용이 가능할 것으로 예상 된다. 
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