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In this paper, we introduce a recently built screwing robotic system for the bolt assembly of elastic steel plates. The

screwing robotic system consists of two vision cameras (having narrow and wide fields of view), a collaborative robot with

a 10 kg payload, and a motorized screw drill with a pneumatic bolt supplier. Due to the elasticity of the steel plates, they

tend to statically deform and dynamically vibrate during tasks under the conventional setting of automatic screwing, often

resulting in screw failures. Thus, we designed a compliant connector device to be attached between the robot end-effector

and screw drill that can absorb vibration and shock during the bolt assembly to improve the screwing quality and success

rate of the bolt assembly. Upon adopting this screwing robotic system with the compliant connector, the success rate of the

bolt assembly was improved from 56% to 100%.
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1. 서론

볼트체결 공정은 제품 제조과정에서 가장 빈번히 일어나면서

동시에 제품의 완성도에 지대한 영향을 끼치는 공정 중 하나이

다[1]. 그러나 이 볼트체결 공정은 작업자의 숙련도에 따라 작업

의 질과 작업량에서 많은 차이가 발생하며 전반적으로 작업자

에게 많은 부하를 발생시키고 업무 강도가 높아지는 이유의 하

나로 지적되어 오래전부터 자동화하려는 시도가 있어왔다[2].

거슬러 올라가면 가장 먼저 등장한 것은 자동 볼트 공급기와

전동스크류를 결합한 전자동 볼트체결기로서 컨베이어형 공장

에 도입되어 대량의 제품 제조 공정에 활용되어 왔다[3]. 그리고

최근에는 다품종 소량의 유연생산 및 셀공정에 적합한 로봇을

이용해 자동차 부품의 볼팅 체결 자동화 시도가 이루어지고 있

으나[2] 고정된 위치에서 반복적으로 수행하는 볼트 체결 수준에

주로 머물러 있어, 실시간 체결 위치 변화가 있는 경우 또는 볼

트 조립 시 외란 요소가 끼어드는 경우 대응이 어렵게 된다.

학술적 관점에서 볼트 체결의 자동화에 관한 체계적 연구 사

례는 그리 많지 않다. 통상적으로 볼트체결이 성공한 경우와 오

류가 발생한 경우 반력, 토크, 속도에서 상이한 특징을 보이므로

기존의 연구에서는 이런 정보를 데이터베이스화함으로써 볼트

체결 오류를 파악하는 방식을 채택하고 있다. 일본의 Matsuno

등은 서포트 벡터 머신(SVM)을 이용하여 체결과정에서 발생할

수 있는 오류를 분류하는 방법을 연구하였고[4], 독일의 Koch

등은 인간과 로봇이 공동작업하는 환경에서 로봇에 의한 클램

핑 위험으로 인간을 보호할 수 있는 디커플링 유니트를 개발하

였다[5]. 미국 CMU의 Cheng은 히든 마르코프모델(HMM)을

사용하여 소형 볼트체결에서 발생하는 오류를 분류하고 체결성

공을 높일 수 있는 Compliant 스테이지도 개발하였다[6]. 로봇을
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이용한 볼트체결 자동화 공정이 성공적으로 이루어지기 위해서

는 볼트 홀의 중심과 스크류비트 간 정확한 위치정합이 필수적

이다. Saga 등은 자동차 시트프레임 고정판의 볼트 체결을 하는

비전 기반의 볼팅 자동화 공정을 구현하였다[7]. 중국의 Wang

등은 실시간 모니터링을 위한 디지털 트윈을 적용한 볼트 체결

작업 데이터 분석 및 실시간 동기화를 적용한 볼트체결 방법을

개발하였다[8]. 일본의 Noze와 Shimonomura는 볼트 체결 작업

을 위한 사람 손의 동작을 데이터화하고 카메라를 통한 위치 보

정을 구현하여 볼트 체결 작업을 개발하였다[9]. 

이런 연구에도 불구하고 볼트가 볼트홀의 쓰레드와 맞닿아

결합되는 과정에서 볼트 가공 오차 및 형상, 마찰계수, 모재의

특성 등 쉽게 모델링되기 어려운 많은 불확실성을 갖고 있어 성

공적 볼트 체결 전략을 체계적으로 마련하기 어려운 점이 있다.

향후 연구에서는 체결과정에서 발생하는 외부 인가력의 크기와

방향, 그에 따른 모재의 응력변화 등 작업 조건을 세분화하여

접근하고 폭넓은 데이터 확보와 분석과정도 요구될 것이다.

본 논문은 볼트체결의 특별한 한가지 경우인 유연 판재 조립

을 대상으로 볼트체결 자동화 작업을 수행할 로봇 시스템의 개

발사례를 보고하고 선택할 수 있는 하나의 솔루션으로서 제안

한다. 제안하는 자동 볼트체결 시스템은 볼트 홀 인식과 카메라

및 영상처리장치, 로봇과 볼트 투입기/스크류 장치, 볼트 체결과

정에서 발생하는 소음/진동 저감용 유연 취부를 주요 컴포넌트

로 삼는다. 실제 필드 활용을 위한 성능실험과 신뢰성 확보를

위한 실험 결과도 함께 제시한다.

2. 연구 동기 및 해결 과제의 정의

2.1 볼팅체결 시 주요 오류

일반적으로 볼트체결 시 발생가능한 오류는 크게 Empty

Screw(볼트의 부재), 위치 부 정합(Misplacement), Cross Threading,

그리고 Jamming 오류를 들 수 있다(Fig. 1 참조). Empty Screw

오류는 볼트 공급 장치의 오작동 및 고장, 볼트의 소진 또는 중

간에 이탈되었을 때 발생하며 볼트자동체결 스핀들이 직진/회전

할 때 반력이 없으므로 오류 판단이 용이하다. 위치 부 정합 오

류는 볼트 체결 홀의 위치와 스크류 드라이버의 축이 어긋나 부

정확한 정합이 이뤄지면서 발생하는 오류로서, 이 오류가 발생

하면 자동체결기의 스핀들이 전진하지 못한 채 강한 반력이 발

생된다. Cross Threading이나 Jamming 오류는 주로 볼트와 볼

트홀의 방향이 어긋나게 조립되면서 발생되는 오류로서 체결이

진행되면서 약간의 스핀들 전진이 일어날 수 있지만 강한 반력

과 기울어진 볼트의 형상을 통해 오류를 구별할 수 있다. 이외

에도 체결시간 지연에 따른 불완전 체결도 나타날 수 있는 오류

의 형태이다.

이와 같은 볼트 체결 오류는 발생 후에는 구별이 명확하지만

진행과정에서는 판단이 어려워 실시간 복구나 사전방지가 용이

하지 않고 볼트 체결 자동화를 어렵게 만드는 요인이 된다.

2.2 연구 동기와 해결 과제

클린 룸 등에서 많이 사용되는 기체여과기 본체는 평판 철재

로 만들어진 박스형 구조물로 되어 있으며 벨마우스 팬과 안전

망이 이 평판재에 부착 되어있다(Fig. 2 참조). 보통 벨마우스

팬과 안전망을 조립할 때 넓은 면에 걸쳐 볼트 체결을 하므로

복수의 인력이 체결 작업을 담당하며 노동강도가 높기 때문에

이 작업에 대한 자동화 요구가 발생한다. 기체여과기 조립에서

요구되는 볼트체결 자동화를 위해서는 볼트 홀 인식을 위한 카

메라 및 영상처리장치, 인식된 위치로 안전하게 이동하여 조립

작업을 담당할 협동로봇, 볼트체결 단위작업에 필요한 자동볼트

체결기 등 장치가 요구되며, 또한 볼트체결의 성공률을 높이기

위해 로봇의 운용속도나 궤적에 대한 세심한 고려가 필요하다.

그러나 통상적인 견고한 모재와 달리 얇고 넓은 평판재는 낮

은 강성 때문에 수직 힘에 대해 쉽게 탄성 변형되고 체결과정에

서 충격이 가해지면 소음, 진동이 유발되어 볼트가 이탈되거나

원활한 볼트 체결이 불가능 해진다. 만약 이런 유연판재 조립에

서 일반적인 로봇 볼트체결 자동화 장치를 사용한다면 Fig. 3과

같은 시나리오를 따를 것이다. 먼저 카메라를 통해 볼트를 관측

할 수 있는 위치로 로봇을 움직이고(1), 카메라로 볼트의 정확한

위치를 측정 후(2) 해당 위치로 체결기 끝단을 측정한 위치로

정렬한 후 피스톤이 전동 스크류를 하강시킨다(3). 하강과 동시에

Fig. 1 Bolt assembly failures (From left to right: empty screw,
misplacement, jamming, and cross threading)

Fig. 2 Bellmouth duct assembly line
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전동 스크류가 볼트를 회전시켜 유연판재에 볼트를 체결하고

(4), 체결 완료 후 피스톤이 복귀하여 체결기와 볼트가 분리된다

(5). 그러나 실제 적용시킬 경우 4번의 볼트체결 과정에서 스크

류 스핀들이 빠르게 회전하면서 볼트에 동적 회전력을 가할 때

판재의 수직방향 소음과 진동이 발생할 수 있으며 이는 반대로

스크류를 타고 로봇에게 반력으로 작용하여 로봇의 보상 운동

을 유발하는 불안정한 사이클을 만들어 낼 수 있다. 이런 전체

시스템의 기계적 진동은 판재-볼트-스크류 비트 간 지속적 혹은

간헐적 접촉 불량을 초래하여 결국 체결지연은 물론이고 Cross

Threading 혹은 볼트 이탈과 같은 체결 실패를 일으킨다. 

이런 불안 요인을 해소하지 못한다면 유연 판재 조립 시 로봇

을 이용한 자동 볼트체결 공정은 현장에서 받아들이기 어렵게

될 것이다. 따라서 본 연구에서는 일반적인 볼트 체결 단위 작업

에 적합한 볼트 체결용 로봇 자동화 시스템을 구축하고, 특히 유

연 판재 진동 반력을 흡수하여 유연 판재-볼트 그리고 스크류 비

트 끝단 간 접촉이 유지될 수 있도록 하는 콤플라이언스 커넥터

장치도 함께 개발하여 적용하였다. 이 콤플라이언스 커넥터는 강

성을 조절할 수 있는 기능과 함께 댐핑 패드가 부착되어 있어 로

봇 및 유연 판재의 강성에 맞춰 적절한 값을 설정할 수 있다. 체

결을 위한 볼트 홀의 인식은 정밀 비전 시스템을 사용하였고

PLC를 통해 로봇 및 볼트공급장치와 연동될 수 있도록 하였다.

개발한 시스템에 대한 자세한 소개는 다음 장에서 다룬다. 

3. 유연판재 조립용 볼트체결 로봇자동화 시스템

3.1 시스템 개관 

볼트 체결 자동화 장치는 크게 6축 다관절 로봇, 볼트 홀 인

식용 비전시스템, 볼트체결기와 가변 콤플라이언스 커넥터로 구

성된다. Fig. 4에 보이는 것과 같이 사용된 로봇(두산 로보틱스

M1013)은 자체 질량 33 kg, 허용하중 10 kg의 6축 다관절 협동

로봇이다. 두 개의 펜던트를 통해 로봇 제어 및 볼트 체결 작업

제어를 할 수 있다. 또한 로봇 제어기에서 각 축의 토크 센서를

통해 충돌 인식 및 그에 따른 비상정지 기능이 동작한다. 볼트

체결 자동화 공정 구현 시 로봇 작업 공간 내 작업자의 공동 협

업 및 안전을 고려하여 협동로봇으로 선정하였다. 

비전시스템(HIKROBOT MV-CA013-20GM)은 2D 카메라로

서 볼트 홀 인식을 위한 광학장비이다. 비전 시스템은 광시야

카메라와 근시야 카메라 2대의 카메라로 이루어져 있다. 카메라

는 같은 카메라 모듈이지만 렌즈의 구성을 달리하여 광각 카메

라와 근시 카메라를 구현하였다. 광시야 카메라는 유연 판재 면

에 펼쳐진 여러 볼트 홀들의 위치 인식을 위해 사용되고, 근시

야 카메라는 특정 볼트의 홀 중심 위치와 크기를 정밀 인식하기

위한 용도로 사용된다. 외부 환경 변화에도 변함없는 따른 볼트

홀의 센터와 크기 인식의 일관성을 위해 근시야 카메라 전단에

적색 광원을 사용한다. Fig. 5는 카메라 설치 장면과 측정한 볼

트 홀 센터의 위치를 보여 주고 있다. 홀 가장자리의 흠결이나

마감에 따라 센터 위치 측정이 다소 영향을 받게 되지만 대체로

볼트 체결에 무리가 없는 수준이다.

볼트 공급장치는 제어기 신호에 맞춰 볼트 거치대에 정렬된

낱개의 볼트를 우레탄 튜브에 삽입하여 공압을 통해 우레탄 튜브

를 통해 전달한다(Fig. 6 참조). 다양한 볼트에 대해 사용 가능하

도록 볼트 장전 카세트의 카세트 간격과 투입구 및 볼트 거치대가

Fig. 3 Robot motion for screwing

Fig. 4 Overview of screwing automation robot system

Fig. 5 Vision system (left) and bolt hole sensing (right)
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조절 가능하다. 볼트가 체결기 끝에 도착하여 장착되면 모터에

의해 스핀들이 회전하면서 동시에 공압이 피스톤을 밀어내면서

스핀들을 하강시킨다. 스핀들에 의해 볼트가 유연 판재 표면에

접촉하여 수직 압력이 가해지면서 회전하면 볼트 체결이 진행된

다. 스핀들의 회전속도는 300 RPM으로 설정되어 있다. 체결 최

대 허용 시간이 경과(Timeout)하였거나 체결 토크 반력이 일정

수치를 넘게 되면 회전이 멈추고 스핀들이 수거되면서 체결 작업

이 종료된다. 전자의 경우 일반적으로 체결이 불완전한 미완성

오류(Empty Bolt, 체결 토크 미달 등)로 귀결되는 반면, 후자의

경우 정상적인 체결과 Jamming, Cross Threading 오류 모두 해당

될 수 있다. 하지만 현재 시스템의 경우 센서 피드백을 통한 오류

판단 기능이 없으므로 향후 개선을 통해 보완이 필요하다.

본 볼트체결 로봇 시스템 개발을 위해 본 연구의 개발은 볼

트홀을 인식하기 위한 비전 센서 및 비전 데이터를 활용한 볼트

홀 인식 알고리즘, 공압을 통한 볼트 공 및 전동 스크류 장치의

압력 인가를 위한 공압 피스톤 제어, 동작 시퀀스에 따른 전동

스크류 장치의 제어, 협동로봇의 제어 및 피드백을 PLC를 이용

하여 각 장치 간의 통신 및 제어를 구현하였다. 

Fig. 7은 전체 시스템의 진행 시퀀스를 보여 주고 있다. 로봇

동작 초기 위치 입력과 시작 신호를 입력하면 시계 방향순으로

볼트 체결을 자동적으로 진행하게 된다. 각 볼트 홀에 대하여

카메라가 센터 위치를 특정하면 로봇은 해당 위치로 이동하고

볼트를 투입하여 작업을 완료하게 된다. 총 24개의 볼트 홀에

대하여 평균적으로 볼트 홀마다 12초가 소요된다. 로봇의 동작

중에는 불필요한 휴지 시간 및 동작을 가진다. 이러한 휴지 시

간 및 동작을 최적화하여 작업시간은 더욱 단축 가능할 것이다.

3.2 가변 컴플라이언스 커넥터 설계 및 제작

앞절에서 설명한 볼트 자동 체결 시스템은 볼트 체결 명령에

따라 스핀들이 회전하면서 하강할 때 볼트와 유연 판재 간 빠른

하방 충돌을 만들어 진동과 불안정한 초기 정렬상태를 유발시킨

다(Fig. 8참조). 이런 초기 접촉 상황에서 체결기 스핀들의 회전으

로 체결을 진행하면 유연 판재-볼트-스크루-로봇 간 연속된 상호

작용의 효과로 인해 소음 진동이 공진의 양상으로 지속되는 경향

을 보인다. 실제로 실험에 사용되는 유연 판재와 협동로봇은 비교적

낮은 기계적 강성을 갖고 있어 진동이 발생되면 시각적으로도 큰

변위의 진동 양상을 띠며, 이런 진동과 소음은 볼트이탈 오류나

미완성 볼트체결 오류로 이어지는 경우가 많았다. 

이런 로봇과 유연 판재 간 상호 작용을 차단하여 기계적 소

음 진동을 줄이고 궁극적으로 볼트 체결의 신뢰성을 높이기

위해 로봇과 볼트 체결기 사이에 콤플라이언스 커넥터를 설계

제작하였다(Fig. 9 참조). 이 콤플라이언스 커넥터는 수직방향

상대 운동만 허용한다. 자세한 설계 모형과 제작 사진은 Fig.

9에 소개되어 있다. 이 콤플라이언스 커넥터 내부에는 최대 15

개의 연성이 높은 Shear Pad(스프링 요소)와 1개의 댐핑 쿠션이

Fig. 6 Bolt supply unit and passing tube

Fig. 7 Automated screwing sequence

Fig. 8 Force interaction between screw bolt and elastic plate
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장착된다. Shear Pad는 수직방향 스프링처럼 역할을 하여 전체

시스템의 강성을 낮출 뿐만 아니라 볼트 체결 시 판재와 체결기

사이의 충격과 진동을 국소화시켜 로봇으로 전달되는 흐름을

억제한다. Table 1에 정리된 것처럼, 이 Shear Pad의 수직 방향

강성은 3.5 N/mm로서 대략 1 kg의 하중에 대해 3 mm 정도의

비교적 큰 변위를 발생시킨다. Shear Pad는 병렬로 연결되어 개

수에 따라 강성이 비례되며 실험 조건에 따라 Shear Pad 개수를

조절할 수 있도록 커넥터가 설계되어 있다. 또한 댐핑 패드는

진동 충격이 억제되도록 커넥터 하단부에 부착하였다. 

콤플라이언스 커넥터의 부착 유무에 따른 시스템의 거동을 분

석하고 설계의 효과성을 분석하기 위해 간단한 수학적 모형을

Fig. 10와 같이 설정하였다. 단, 이 수학적 모형은 유연판재와 볼

트가 접촉을 유지하고 있는 정상 상태를 기준으로 하며 유연판재

는 단순 질량과 선형스프링으로 가정하였다[10]. 먼저 콤플라이언

스 커넥터가 없는 모델의 선형 방정식은 다음과 같이 유도되며

(1)

콤플라이언스 커넥터를 포함한 모델의 선형 방정식은 다음과 같다.

(2)

위 식에서 는 볼트 체결기에 가한 외력이고, , ,

는 각각 로봇, 볼트체결기, 유연 판재의 질량이고, , ,

는 각각 로봇, 볼트체결기, 유연 판재의 변위이며, , ,

는 로봇강성, 컴플라이언스 커넥터 강성, 유연 판재 강성을

의미한다. 그리고 컴플라이언스 커넥터가 없는 모델의 경우 로

봇과 볼트체결기가 직결되어 있으므로 이 된다. 또한 댐

핑 패드의 효과는 해석의 편의를 위해 포함시키지 않는다.

모델에 사용된 각 파라미터별 수치는 Table 2에 정리하였다.

질량의 경우 제품 스펙이나 단순 측정을 통해 쉽게 확보 가능하

지만 로봇 강성이나 유연 판재의 강성은 추가적인 실험이나 간

접적인 계산을 통해 얻을 수밖에 없다. 로봇의 강성 값은 전면

첫번째 볼트 홀(Fig. 11)에 로봇을 옮겨 놓은 상태에서 로봇

mr mb+

0

0

mp

x··r

x··p
+

kr 2kp+

2kp–

2kp–

4kp

xr

xp

f t 

0
=

f t  mr mb

mp xr xb

xp kr kb

kp

xr xb=

Fig. 9 Developed compliant connector (Up : compliant connector
parts, Down : mounted compliant device)

Table 1 Shear pad specifications

Model
Axial stiffness

[N/mm]
Lateral stiffness

[N/mm]

HCL-11A 135.47 3.5

Fig. 10 Screw system models (left: Without compliant connector,
right: With compliant connector) 

Table 2 Parameters of the screwing system models

Spring
Spring coefficient

[kN/m]
Mass

Mass coefficient
[kg]

kr 20 mr 20

kb 3.5 mb 7

kp 38.395 mp 0.94

Fig. 11 Steel plate with bolt hole positions (left : engineering
drawing, right : manufactured goods



66 / January 2024 한국정밀공학회지  제 41권 제 1호

말단부에 중력방향 하중을 가하여 등가 강성을 구하였으며, 원

형 평판의 선형 강성 는 Virgin이 제안한 Lumped 모델을 사

용하여 계산하였다[10].  

상기 2개의 모델에 대하여 콤플라이언스 커넥터의 Shear Pad

개수를 달리하면서 를 볼트체결기에 가하여 임펄

스 응답을 구해보았다(  단위 임펄스임). 먼저 Shear Pad 1

개를 사용하면 콤플라이언스 커넥터의 강성은 = 3.5 kN/m으

로 매우 낮게 설정된 것이다. 이때 응답은 Fig. 12(a)과 같이 로

봇의 말단(xr)의 변화가 거의 일어나지 않는 반면 볼트 체결기와

유연 판재의 위치(xb, xp)가 비슷한 양상으로 움직여 감을 알 수

있다. 즉 볼트체결기에 가해진 힘이 유연 판재의 진동을 유발하

지만 볼트체결기 끝이 유연 판재를 지속적으로 추종해가므로

볼트와 유연 판재가 접촉을 잃지 않고 비교적 안정적으로 볼트

체결이 진행될 수 있음을 유추해 볼 수 있다. Shear Pad 2개를

사용하면(Fig. 12(b) 참조) 콤플라이언스 커넥터의 강성은 =

7 kN/m로 여전히 낮게 설정된 상황이지만 Shear Pad 1개를 사

용할 때에 비해서 로봇의 말단( )의 변화가 조금 커진 것을 알

수 있다. 다만 여전히 볼트 체결기와 유연 판재의 위치( , )

가 비슷한 양상으로 변해가므로 볼트 체결기의 동작은 유사할

것으로 생각된다. Shear Pad 20개 사용한 경우(Fig. 12(c) 참조)

콤플라이언스 커넥터의 강성은 = 70 kN/m로 커졌으며 이에

따라 로봇 말단( )의 움직임이 상당히 커졌음을 알 수 있다.

비록 볼트 체결기와 유연 판재 간 상대 움직임은 앞서 두 경우

와 유사하지만 로봇의 움직임이 커지므로 로봇의 위치 보상 제

어기의 동작에 따라 전체 시스템이 앞서 경우에 비해 불안정한

진동 운동을 발생시킬 것이다. 콤플라이언스 커넥터가 부착되지

않은 경우는 매우 큰 강성을 가지는 것으로 생각할 수 있으며

Shear Pad의 개수를 무한개로 늘린 경우와 유사할 것이다. 이때

Fig. 12(d)에서처럼 볼트체결기의 변위( )는 로봇의 말단 위치

( )를 추종하는 반면 유연 판재의 운동과는 유리된 상황이 된

다. 이는 곧 체결 과정에서 볼트와 유연 판재가 불안정한 접촉

상황을 초래하여 소음과 볼트 이탈을 초래할 가능성이 높음을

의미한다. 

결론적으로 임펄스 응답 비교를 통해 다음과 같은 결론을 도

출할 수 있다. 첫째, 콤플라이언스 커넥터는 로봇 팔의 움직임을

억제하면서 볼트 체결기가 유연 판재와 접촉을 유지하는데 도

움이 된다. 둘째, 컴플라이언스 커넥터의 강성이 낮을수록 볼트

체결 중 충격에 따른 진동 현상이 로봇 팔로 전달되는 것을 더

욱 효과적으로 억제한다. 다만 너무 낮은 강성은 체결기의 자중

에 의한 콤플라이언스 커넥터의 처짐이 커지고 복귀동작의 스

크류 비트 회수 시 반력에 의한 다운스윙이 커지므로 커넥터의

강성이 너무 낮게 선정되지 않도록 주의가 필요하다.

4. 실험결과

본 절에서는 설계 제작된 볼트체결 자동화 로봇 시스템의 효

과성을 검증할 두 종류의 실험을 수행하였다. (i) 콤플라이언스

커넥터 유무에 따른 볼트 체결 성능을 비교하고, (ii) 다음으로

콤플라이언스 커넥터의 강성 변화에 따른 볼트 체결의 양상을

분석해 보았다. 체결에 사용한 원형 판재는 Fig. 11과 같으며 해

당 판재는 검정 코팅된 스틸 재질이며, 두께 1.25 T, 지름 580

mm, 24개의 볼트홀을 품고 있다. 본 실험에서 볼트 체결기의

변위( )를 측정하기 위해 레이저 트랙커(Leica Hexagon

AT960LR)을 사용하였다. 이를 위하여 유연커넥터 하단에 리플

kp

f t  mb t =

 t 

kb

kb

xr

xb xp

kb

xr

xb

xr
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Fig. 12 Impulse responses of screwing system models 

Fig. 13 Cases of the assembled bolt (From left: Success, cross
threading, and non-tightening)
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렉터를 부착하여 변위( )를 측정하였다. 

첫 번째 비교 실험을 위해 먼저 콤플라이언스 커넥터 없이

로봇의 말단에 볼트체결기를 직결연결한 상태에서 유연 판재에

볼트체결 작업을 수행했다. 본 실험에서 사용한 볼트는 M4 (0.7

Pitch), 길이 10 mm, Truss 헤드형, 탭타이트 나사산을 가지는

볼트이다. 이 결과, 상당한 경우에서 볼트 체결 시 Timeout 오류

가 발생하였다. 이 Timeout 오류는 상하 진동에 의해 유연 판재

와 볼트 체결기가 밀착되지 못해 볼트 체결 압력이 낮게 되고

볼트 체결이 지연되면서 일정 시간이 흘러 해당 오류를 만든 것

이다. 중간에 볼트가 기울어지면서 재밍 혹은 Cross Threading

과 같은 오류가 생겨 더 이상 진행되지 않고 체결이 강제 종료

되는 오류도 드물지만 발생하였다. Fig. 13은 위에서 언급한 본

실험에서 발생한 오류의 종류이다. 총 3장의 유연판재(72홀)에

서 볼트 체결이 성공한 횟수는 40회로 약 56%의 성공률을 가지

는 것으로 나타나, 컴플라이언스 커넥터가 없는 볼트체결 자동

화 로봇은 유연 판재에 대한 작업이 불가능함을 확인하였다.

Fig. 14는 체결과정에서 체결기의 상하 운동을 레이저 센서를

통해 측정한 결과와 로봇 끝단의 가속도 값을 측정한 결과이다.

그림에서 콤플라이언스 커넥터가 미부착된 경우, 대략 6초 이

후부터 수직 방향의 진동이 지속적으로 발생하여 체결시간 지

연 오류로 나타나는 것을 알 수 있다. 가속도 그래프에서 진동

양상은 더욱 두드러지게 표현되고 있음을 알 수 있다.

이제 콤플라이언스 커넥터(Shear Pad 2개)를 장착한 상태로

동일한 볼트체결 작업을 수행한 결과 총 3장의 유연 판재 72홀

에서 모두 체결이 완료되어 100% 성공률을 보였다. 체결되는

과정에서 소음과 진동이 확연히 줄어든 것을 알 수 있었다. Fig.

14에서 보는 바와 같이 체결기의 진동이 상당히 억제되었으며,

대략 7초쯤에서 체결이 정상 종료되었다.

두번째 비교실험에서는 콤플라이언스 커넥터의 Shear Pad를

1개에서 2개, 4개로 장착한 상태로 동일한 볼트체결 작업을 수

행해 보았다(Fig. 15 참조). 각각의 경우에 대해 Fig. 15와 같은

커넥터의 위치 응답 결과를 얻었다. 또한 모든 경우에서 총 3장

xb

Fig. 14 Comparison of vertical movements with and without
compliant connector 

Fig. 15 Comparison of vertical movements of screw spindle with
shear pads #1, #2, and #4 

Fig. 16 Completed bolt assembly task (24 bolt holes) 



68 / January 2024 한국정밀공학회지  제 41권 제 1호

의 유연 판재 72홀에서 모두 체결이 완전히 성공하였다(Fig. 16

참조). Shear Pad를 4개 설치하게 되면 이전 경우에 비해 소음

진동이 다소 커지는 것을 알 수 있었다. 하지만 이 또한 기대 수

준을 넘지는 않는 것으로 판단된다. 한편 Shear Pad의 개수가

증가함에 따라 체결 시간이 감소하는 양상을 보였다. 이는 유연

성을 가지는 모재에서 압력을 인가하며 볼트 체결을 하는 것이

체결 과정에서 체결시간 감소와 같은 긍정적인 효과임을 보여

준다. 이런 결과를 통해 볼 때, 콤플라이언스 커넥터의 유무에

따른 변화에 비하면 콤플라이언스 커넥터의 강성 변화에 따른

볼트체결의 질과 성공률은 크게 차이를 보이지 않음을 알 수 있

다. 다만 Shear Pad의 개수 증가에 따른 체결 시간 감소와 소음

증폭의 Trade Off를 고려하여 적정 Shear Pad 개수를 조사하는

추가연구가 필요할 것으로 사료된다.

5. 결론

본 연구는 종래의 시스템으로는 불가능하였던 유연 판재 조립

용 볼트 체결 공정을 자동화하는 시도 중 하나이며 실제 공정에

적용할 수 있는 수준의 유연 판재 체결의 질과 성공률을 확보를

목표로 개발되었다. 개발된 로봇 기반 자동 볼트체결 시스템은

볼트 홀 인식용 2대의 카메라 및 영상처리장치, 협동로봇과 볼트

투입기/스크류 장치, 콤플라이언스 커넥터로 구성되어 있다. 협

동로봇을 사용하였으므로 볼트 체결 작업 시 사람이 옆에서 작

업을 보조하거나 또는 인간-로봇 협력작업이 가능하다. 아울러

새롭게 설계 제작한 콤플라이언스 커넥터는 기존 로봇의 위치

제어만으로도 유연 판재 조립 시 소음과 진동을 줄여주고 볼트

체결 성공률을 높일 수 있었다. 콤플라이언스 커넥터를 적용한

결과 기존 볼트체결 성공률이 56%에서 100%로 획기적으로 높

아졌다. 향후 소프트웨어 인터페이스와 커넥터 구조의 완성도를

높여 실제 유연 판재 체결 필드 작업에 적용할 계획이다.
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