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1. 서 론

외장재는 구조내력을 부담하지 않고 건축물의 외관을 장

식하기 위하여 커튼월, 금속패널, 석재패널, 치장벽돌 등 다

양한 형태로 구성된 건축 비구조요소에 해당한다[1]. 이중 금

속패널, 석재패널 등을 부착하기 위하여 기둥, 보 혹은 벽체

에 경량철골부재를 설치하여 시공하는 방법이 주로 사용되

고 있다. 경량철골부재는 수직부재와 수평부재로 구성되고 

구조물에 정착되므로 풍하중, 지진하중 등에 의한 구조물의 

변형에 저항하며 부착된 패널의 무게로 인해 발생하는 하중

을 전달받는다. 경량철골부재는 구조물의 변형을 수용할 수 

있는 능력을 보유해야 하며, 자체손상 및 외장재 낙하는 인

명피해와 연관되어 있으므로 이러한 손상을 방지하기 위한 

내진성능을 확보할 필요성이 있다.
외장재 경량철골부재 시스템은 크게 Fig. 1에 나타낸 바와 

같이 정착부(anchorage), 접합부(connection), 연결부(joint) 
세 가지로 구성된다. 경량철골부재와 구조물이 부착되는 부

위를 정착부, 경량철골부재와 패널이 부착되는 부위를 연결

부라 칭하며 접합부는 수직부재와 수평부재가 접합되는 부

위를 의미한다. 접합부는 줄용접 접합하는 것을 권장하나 

하부용접이 어렵고 용접량이 많아 시공성이 결여되는 이유

로 점용접 접합방식이 주로 사용되고 있는 실정이다. 이러

한 용접접합방식은 전문용접공 및 용접포 설치 등으로 인한 

시공성 결여, 용접시 발생하는 스파크(불티)로 인한 화재의 

위험성 등의 단점이 있으며 면내방향(in-plane)으로의 변형

능력이 부족하여 소규모 지진에서도 접합부의 용접부가 파

단되어 충분한 변형능력을 확보하지 못할 우려가 있다.
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Fig. 1. Weak parts of cladding support system

외장재 부착용 경량철골 접합부에 대한 연구는 전무하며 

국내 연구진들에 의하여 용접접합방식의 화재 위험성 및 취

약한 변형능력을 보완하여 파스너와 볼트만으로 접합할 수 

있는 볼트접합방식으로 시공된 경량철골부재의 내진성능

평가를 위한 진동대실험이 수행된 바 있다[2],[4].
본 연구에서는 점용접접합방식, 볼트접합방식 등 기존 접

합방식의 단점을 개선하기 위한 접합 상세를 제안하고자 한

다. 또한 외장재 경량철골부재 시스템의 정착부, 연결부가 아

닌 접합부만을 고려하여 정적실험을 진행한다. 이를 통해 

기존 상세의 내진성능, 문제점을 파악하고 제안한 접합부 상

세와 비교분석하고자 한다.

2. 경량철골부재 접합방식

2.1 기존 접합방식

경량철골부재는 접합방식에 따라 용접접합 및 무용접접

합으로 분류되며 용접접합방식은 Fig. 2와 같이 상부 2점 혹

은 3점, 하부 1점을 용접하는 점용접 접합방식과 Fig. 3과 같

이 전체용접하는 줄용접 접합방식이 있다. 하지만 전술한 바

와 같이 단점이 있으므로 이를 보완하기 위해 현장에서 접

합부의 용접이 불필요한 무용접접합방식이 제안되었다.
무용접접합방식 중 직결피스 접합방식은 시중에 보급되

는 파스너의 양끝 홀을 통해 피스를 수직, 수평부재에 관통

시켜 접합하는 방식으로 너트체결이 되지 않으나 볼트접합 

방식은 온도계 모양의 홀을 계획하여 볼트와 너트가 체결이 

가능하도록 개량한 접합방식이다.

(a) Connection detail (b) Construction

Fig. 2. Spot welding detail

(a) Connection detail (b) Construction

Fig. 3. Line welding detail

(a) Fastener detail (b) Construction

Fig. 4. Piece connection

(a) Connection detail (b) Construction

Fig. 5. Bolted connection (thermometer hole)

직결피스 접합방식은 접합부가 무용접방식이므로 접합

부 자체의 면내방향 변형능력이 우수할지 모르나, 실제 시

공시에는 Fig. 1에 나타낸 정착부의 상세와 같이 정착부에 

위치한 파스너는 결속력을 확보하기 위해 수직부재에 용접

접합하여 시공하므로 여전히 화재의 위험성이 존재한다. 반
면 온도계 모양의 홀을 이용해 볼트접합 하는 방식은 정착
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부의 파스너가 위치하는 곳에 수직부재의 홀이 계획되어있

어 정착부 또한 볼트접합되므로 경량철골 시스템 전체의 무

용접화가 가능하다.

2.2 제안방식

온도계 모양의 홀을 이용해 볼트접합 하는 방식의 경우 

정착부 시공 시 벽체 및 기둥, 보와 같은 구조부재의 매립철

근으로 인하여 천공이 어려울 시 재천공하여 정착 위치를 지

정하게 되는 경우가 발생한다. 이때 정착부의 앵커와 미리 

계획된 홀이 파스너로 연결되기 어려운 경우 불가피하게 용

접접합을 실시하고 있는 실정이다. 이러한 단점을 보완하기 

위하여 프로파일 각관을 사용해 정착부의 무용접화를 보다 

용이하게 시공할 수 있는 방식을 제안하고자 한다. 프로파일 
각관을 사용해 시공방식은 프로파일 각관의 레일형 홈을 통

해 볼트를 이동시켜 시공하고자 하는 지점에 위치시킬 수 있

다. Fig. 6은 접합부의 상세 및 시공상세를 나타낸다.

(a) Connection detail (b) Construction
Fig. 6. Bolted connection (profile type)

3. 실험계획

3.1 실험 변수

본 연구에서는 두 가지 용접 접합방식과 실무에서 일부 

사용되는 무용접 접합 대표모델을 고려하여 제안모델을 포

함한 5가지 접합상세 및 각관의 두께를 변수로 하였다. 총 

실험체 변수는 10개이며 Table 1에 나타내었다.

3.2 실험 방법

외장재 패널의 크기는 가로, 세로 길이별 다양하게 적용

되고 있으나, 실험체는 국내에서 가장 널리 사용되는 규격 

중 하나인 가로 900 mm, 세로 600 mm 패널을 적용하는 모

델을 대상으로 한다. Fig. 7은 실험체의 개념도를 나타낸다. 
수직부재의 자유단은 핀접합으로 가정하고 가력지점은 수

평부재 중앙부로 하여 수직부재로부터 450 mm 떨어진 지

점으로 설정하였다[5],[6].
패널을 적용한 경량철골부재에 대한 진동대 실험의 선사

례는 여럿 있으나[2]-[4], 접합부의 반복가력 실험은 선사례가 

전무한 실정이다. 본 연구에서는 접합부의 파괴시까지 실험을 

진행하기 위하여 10 mm(변형각 0.02 rad)진폭으로 3 cycles 
점증 반복가력을 실시한다. 실험체의 파단이 발생한 경우 혹

은 장비의 용량에 도달한 경우 실험을 종료한다. Fig. 10은 

가력 패턴을 나타낸다.

Specimen*
Support elements

Connection detail
Section (mm × mm) Thickness (mm) Section type

SW1.6

50×50

1.6 Spot welding
(upper: 3 spots, lower: 1 spot)SW2.0 2.0

LW1.6 1.6
Line welding

LW2.0 2.0

PC1.6 1.6
Piece

PC2.0 2.0

TH1.6 1.6 Bolted
(thermometer hole)TH2.0 2.0

PR1.6 1.6 Bolted
(profile)PR2.0 2.0

*Specimen name specifies connection type (SW: spot welding, LW: line welding, PC: piece, TH: bolted[thermometer hole], PR: bolted[profile]) and thickness
of element (numbers after abbreviation).

Table 1. Specimen information
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4. 실험결과

4.1 하중-변위이력

실험결과에 따른 하중-변위이력은 Figs. 11-20과 같으며 

그래프 내에 주요 손상지점을 도식화하였다. Figs. 21-22에 

경량철골부재의 두께에 따라 각 실험체별 실험결과의 peak
점을 연결한 하중-변위 곡선을 나타내었다. 각 실험체의 변

위 이력거동을 살펴보면 공통적으로 핀칭현상이 발견된다. 
핀칭현상은 힘의 방향이 바뀔 때 하중의 큰 변화 없이 변형

만 발생하는 현상으로 강재의 경우 부재의 파괴나 부재사이

의 틈에 의해 나타난다. 본 실험의 경우 힌지로 지정한 수직

부재 양단부 볼트구멍의 유격이 주원인으로 판단된다. 

4.1.1 SW series

점용접 상세를 적용한 SW 실험체의 경우 상부 3점, 하부 

1점 용접하므로 상·하부 접합상세 차이에 따라 정·부방향의 

거동차이가 발생했다. Fig. 11과 Fig. 12는 각각 SW1.6 실험

체와 SW2.0 실험체의 하중-변위곡선을 나타낸다. SW1.6
의 경우 부방향 50 mm(0.11 rad) 이전단계에서는 변위에 저

항하였으나 부방향 50 mm 가력단계에서 하부 1점 용접부

가 파단되며 하중제거 시 급격한 내력저하가 발생하였다. 
이후 정방향 90 mm(0.20 rad) 가력단계에서 상부 3점 용접

부가 파단되어 실험을 종료하였다. SW2.0의 경우 SW1.6과 

유사한 거동을 보였으며 부방향 40 mm(0.09 rad) 가력 시 하

부 용접부가 파단된 이후 정방향 60 mm(0.13 rad) 가력단계

에서 상부 용접부가 파단되어 실험을 종료하였다.

4.1.2 LW series

줄용접 상세를 적용한 LW1.6 실험체 및 LW2.0 실험체

의 하중-변위 곡선을 각각 Fig. 13과 Fig. 14에 나타내었다. 
LW 1.6의 경우 부방향 40 mm(0.09 rad) 가력 시 하부 용접

부의 균열이 발생하였으며 이후 부방향 80 mm(0.18 rad) 
가력 시 수평부재 하부가 파단되어 실험을 종료하였다. 반면 
LW2.0의 경우 부방향 30 mm(0.07 rad) 가력 시 하부 수직부

재에 균열이 발생하였으며 부방향 가력 시 지속적인 수직부

재변형이 발생하며 내력이 상승하였다. 이후 부방향 70 mm 
(0.16 rad) 가력 시 수직부재의 변형과다로 인해 급격한 내력

저하가 발생하여 실험을 종료하였다.

Loading
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Horizontal element
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900 mm

450 mm60
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m
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4.1.3 PC series

직결피스접합 상세를 적용한 PC1.6 실험체 및 PC2.0 실
험체의 하중-변위 곡선을 각각 Fig. 15와 Fig. 16에 나타내

었다. PC1.6의 경우 정방향 40 mm(0.09 rad) 가력 이후 파스

너의 소성변형이 발생하였으며 정방향 100 mm(0.22 rad) 
3 cyc.에서 상부 피스가 탈락하며 더 이상 제어변위에 저항

하지 못하여 실험을 종료하였다. 반면 PC2.0의 경우 정방

향 50 mm(0.11 rad) 가력 이후 파스너의 소성변형이 발생

하였고 부방향 50 mm(0.11 rad) 가력 이후 하부 피스가 손으

로 움직여질 정도로 느슨해지는 피해가 발생하였다. 이후 

부방향 70 mm(0.16 rad) 2 cyc.에서 하부 피스가 탈락하여 

실험을 종료하였다.

4.1.4 TH series

타공각관에 볼트접합상세가 적용된 TH1.6 실험체 및 

TH 2.0 실험체의 하중-변위곡선을 각각 Fig. 17과 Fig. 18에 

나타내었다. TH1.6의 경우 정방향 80 mm(0.18 rad) 가력 이

후 파스너가 소성변형됨에 따라 내력이 저하되었으나 최대 

제어 변위(120 mm)까지 접합부의 파단이 발생하지 않았

다. TH 2.0의 경우 TH1.6과 유사하게 거동하였으며 정방향 

90 mm (0.20 rad) 가력 이후 파스너가 소성변형됨에 따라 내

력이 저하되었으나 최대 제어 변위까지 접합부의 파단이 발

생하지 않았다.

4.1.5 PR series

프로파일에 볼트접합상세가 적용된 PR1.6 실험체 및 

PR 2.0 실험체의 하중-변위곡선을 각각 Fig. 19와 Fig. 20에 

나타내었다. PR1.6의 경우 TH 실험체에 비하여 보다 안정

적으로 거동하였으나 정방향 90 mm(0.20 rad) 가력 이후 수

평부재 및 볼트의 이동으로 인해 내력이 저하되었다. PR2.0 
또한 수평부재 및 볼트의 이동으로 인해 내력이 저하되었으

나, PR1.6, PR2.0 두 실험체 모두 최대 제어 변위까지 접합

부파단이 발생하지 않았다.

4.2 종국 파괴모드

4.2.1 SW series

SW 실험체의 경우 상하부 용접상세가 다름에 따라 Fig. 11, 
Fig. 12에 나타낸 바와 같이 저항메커니즘의 차이를 보였다. 
SW1.6, SW2.0 두 실험체의 최대변위는 차이가 있었으나 각
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관의 두께와 무관하게 상부 3점용접부의 파단이 발생하며 

실험이 종료되었다. SW 실험체의 종국파괴 사진을 Fig. 23
에 나타내었다.

Welding fracture Welding fracture

(a) SW1.6 (b) SW2.0

Fig. 23. Ultimate state of spot welding

4.2.2 LW series

LW1.6 실험체의 경우 부방향 가력 시 수직부재의 균열이 

발생하였으나 지속적으로 변형하지 않아 내력상승이 적은 

반면 LW2.0 실험체의 경우 부방향 가력 시 접합부 하부의 

수직부재가 변형하며 내력이 상승하였다. 최종적으로 LW 
1.6 실험체는 수평부재 하부가 파단되었으며 LW2.0 실험체

는 수직부재가 파단되었다. LW 실험체의 종국파괴 사진을 

Fig. 24에 나타내었다.
SW 실험체의 경우 상하 용접상세가 다름에 따라 저항메

커니즘의 차이가 발생하였으나 LW 실험체의 경우 상하 용접

상세가 같음에도 불구하고 Fig. 14에 나타낸 바와 같이 저항

메커니즘의 차이가 발생하는 원인은 균질하지 않은 용접시

공과 기둥부재의 열영향부 깊이에 따른 차이라고 판단된다.

Welding fracture Vertical element fracture

(a) LW1.6 (b) LW2.0

Fig. 24. Ultimate state of line welding

4.2.3 PC series

PC 실험체의 경우 피스에 너트체결이 되어있지 않으므로 
정·부방향 가력 시 모재와 피스의 나사산이 맞물리지 않을 

경우 결속력을 상실하고 Fig. 25에 나타낸 바와 같이 피스가 

탈락하게 된다. 피스의 탈락은 각관의 두께와 무관하며 피

스가 탈락하는 즉시 변위에 저항하지 못하게 된다.

Piece failure

Piece failure

(a) PC1.6 (b) PC2.0

Fig. 25. Ultimate state of piece

4.2.4 TH series

TH1.6 및 TH2.0 실험체는 접합부 상·하부의 파스너가 변

형하며 변위를 수용하는 저항메커니즘을 보였으며 종국상

태에 도달했을 때 두 실험체 모두 수평부재가 약 6 mm가량 

이동하였다. 또한 정·부방향 80 mm 가력시 공통적으로 수

직부재의 온도계 모양의 홀을 구성하기 위해 발생한 결손단

면에서 배부름 현상이 나타났다. TH 실험체의 종국상태 사

진을 Fig. 26에 나타내었다.

Fastener plastic deformation Fastener plastic deformation

(a) TH1.6 (80 mm) (b) TH1.6 (ultimate state)

Fastener plastic deformation Fastener plastic deformation

(c) TH2.0 (90 mm) (d) TH2.0 (ultimate state)

Fig. 26. State of bolted connection 
(thermometer hole)

4.2.5 PR series

PR1.6 및 PR2.0 실험체는 TH 실험체와 같이 접합부 상·
하부의 파스너가 변형하며 변위를 수용하는 저항메커니즘

을 보였다. 반면 종국상태에 도달했을 때 파스너의 변형정

도가 TH 실험체에 비하여 경미하였고, 종국상태에 도달했

을 때 PR1.6 실험체는 수평부재가 약 10 mm 가량 이동하였

으며 PR2.0 실험체는 약 20 mm 가량 이동하였다. Fig. 27에 

PR 실험체의 종국상태 사진을 나타내었다.
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Horizontal element movement Horizontal element movement

(a) PR1.6 (80 mm) (b) PR1.6 (ultimate state)

Horizontal element movement Horizontal element movement

(c) PR2.0 (90 mm) (d) PR2.0 (ultimate state)

Fig. 27. State of bolted connection (profile type)

4.3 접합부 강도

Table 2에는 각 실험체별 정·부방향 최대하중 및 최대하

중 시 변위를 나타내었다. PC 실험체의 부방향 최대하중을 

제외한 4가지 접합상세모두 각관의 두께가 두꺼울수록 최

대하중이 1.06배 - 1.7배가량 증가함을 확인할 수 있다. 대부

분 실험체의 파괴모드는 부재의 찢김 혹은 파스너의 소성변

형이며 각관 단면성능이 직접적인 원인은 아닌 것으로 판단

된다. LW 실험체의 경우 부방향 가력 시 용접부의 파단이 

아닌 수직부재 자체의 인장변형으로 인해 내력이 상승하여 

타 실험체에 비하여 최대하중이 높게 나타났다.

Specimen

Positive (+) Negative (-)

Load
(N)

Displacement
(mm)

Load
(N)

Displacement
(mm)

SW1.6 1,217 49.89 1,024 55.77

SW2.0 1,365 49.69 1,605 39.98

LW1.6 1,354 29.67 1,314 19.89

LW2.0 1,728 19.76 2,798 60.04

PC1.6 746 49.97 1,700 69.98

PC2.0 1,047 59.72 1,097 49.08

TH1.6 1,012 69.44 1,006 84.42

TH2.0 1,093 79.84 1,049 79.39

PR1.6 1,022 82.71 1,141 58.80

PR2.0 1,107 49.07 1,680 68.83

Table 2. Maximum strength & displacement

4.4 변형 능력

Table 2에 각 실험체의 최대하중 및 최대하중에서의 변위

를 나타내었다. 각 실험체의 최대변위를 도식화하여 Fig. 28
과 Fig. 29에 나타내었다. 최대변위는 용접방식을 적용한 

SW, LW 실험체와 무용접 방식을 적용한 실험체 중 PC 실
험체에서 각관이 얇을 경우 더욱 큰 값을 나타내었으며 이

는 용접접합 및 피스접합 특성상 접합부의 불균일성, 접합

성능의 불확실성에 따른 결과로 사료된다. TH, PR 실험체

는 볼트접합이 충분한 강도저항을 하였고, 전반적으로 더블

앵글 접합부의 거동을 보였다.
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각 실험체의 최대하중 시 변위를 Fig. 31, Fig. 32에 나타내

었다. 상기 접합부 강도에 나타낸 바와 같이 용접접합방식

을 적용한 실험체가 무용접접합방식을 적용한 실험체보다 

높은 강도를 가지는 것으로 나타난 반면 최대하중 시 변형

량은 타 실험체에 비하여 낮은 값을 갖는 것으로 나타났다.
각 접합부의 내력이 80 %로 저하된 시점에서의 변형량을 

Figs. 33-34에 나타내었다. 이때 내력저하가 발생하지 않은 

실험체의 경우 최대변위로 대체하여 기록하였으며 용접접 

합 방식의 실험체의 경우 용접균열 증가 혹은 파단으로 인

한 내력저하가 주 원인이었다. PC 실험체의 경우 정방향에

서 내력저하가 발생하지 않았으나 부방향에서 내력저하가 

발생하였으며 이때 피스가 느슨해지는 피해가 발생하여 내

력이 저하한 것으로 판단된다. TH, PR 실험체의 경우 부방

향 가력 시 수평부재가 이동한 후 정방향 가력 시 내력이 저

하됨에 따라 수평부재 이동으로 인한 접합부 저항메커니즘

의 변화가 주 원인으로 판단된다.

4.5 누적 흡수에너지

경량철골부재 접합부의 구조적 성능은 최대하중 혹은 최

대변위만으로 단정짓기 어려우며, 목표강도 달성 여부, 변
형 능력과 함께 에너지 흡수 능력을 고려할 필요성이 있다. 
각 실험체의 하중-변위 이력곡선상의 면적으로 cycle 별 누

적 에너지를 계산하여 Figs. 35-36에 나타내었다. SW 및 PC 
방식의 경우 각관의 두께가 2.0 mm인 실험체가 1.6 mm인 

실험체에 비하여 수용한 변위가 작았으며 그에 따른 누적에

너지량이 더 적음을 확인할 수 있다. 반면 LW의 경우 각관

의 두께가 2.0 mm인 실험체는 수직부재의 변형이 발생하여 

1.6 mm 실험체에 비하여 최대하중이 1.7배가량 높게 측정

됨에 따라 수용한 변위는 더 작으나 누적에너지량은 더 많

음을 확인할 수 있다.
무용접 접합 중 PC 방식의 경우 각관의 두께와 무관하게 

피스가 탈락하는 즉시 변위를 수용할 수 없는 상태에 도달

함에 따라 각관의 두께가 2.0 mm인 실험체의 누적에너지량

이 낮게 나타났다. 반면 TH 실험체 및 PR 실험체의 경우 각

관의 두께가 1.6 mm에서 2.0 mm로 증가함에 따라 누적에너

지량이 각각 1.13배, 1.02배 더 높게 나타났다. 이는 거의 유

사한 수치이며 파스너가 에너지를 흡수한다는 것을 의미한

다. 각관의 두께 차이에 따른 누적 흡수에너지의 편차가 작

은 것은 자중감소 및 물량감소로 인한 시공상의 장점이다.
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Fig. 31. Displacement at maximum strength 
(positive)

Fig. 32. Displacement at maximum strength 
(negative)
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Fig. 33. Displacement at 80 % maximum strength 
(positive)

Fig. 34. Displacement at 80 % maximum strength 
(negative)
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5. 결 론

본 연구에서는 외장재 시스템에 활용되는 경량철골부재 

시스템의 접합부 성능을 확인하기 위한 정적실험을 진행하

였다. 실험 변수는 국내 보편적으로 사용되는 경량철골부재 

접합공법으로 각 실험체를 10 mm(2.2 %rad) 3 cycles씩 점

증 반복가력하여 접합부 강도, 변형 능력 및 누적 흠수에너

지량을 비교하였다. 본 연구의 주요 결과는 다음과 같다.

(1) 종래의 시공방법인 용접접합 방식 중 점용접 접합방

식은 상하 용접상세의 차이로 인한 정·부방향의 회

전변형이 상이하게 나타났다. 또한 각관의 두께가 

1.6 mm인 실험체에 비하여 2.0 mm인 실험체가 최대

변위가 0.63배 낮아지는 결과를 얻을 수 있었다. 이는 

접합부 용접 성능의 불확실성과 연관된다.
(2) 줄용접 접합방식의 경우 각관의 두께가 2.0 mm일 때 

최대하중이 다른 실험체에 대비하여 1.7배 - 2배 이상 

높은 값을 가지는 것으로 나타났다. 이는 용접부의 균

열이 아닌 수직부재 자체의 인장거동으로 인한 결과

로 판단된다.
(3) 무용접 접합방식 중 직결피스 접합방식은 각관의 두

께와 무관하게 피스가 탈락하는 즉시 변위를 수용할 

수 없는 상태가 된다. 이는 피스의 너트가 체결되지 않

아 발생하는 결과로, 직결피스 접합방식을 사용하는 

경우, 접합성능의 불확실성과 연관된다.
(4) 무용접 접합방식 중 볼트접합방식은 온도계 모양의 

홀, 프로파일 등 볼트접합방식을 적용하기 위한 각관

의 형태와 무관하게 최대제어변위(120 mm)까지 변

위를 수용하였다. 
(5) 볼트접합방식은 용접접합방식 및 직결피스접합방

식에 대비하여 최대하중은 낮으나 변위수용능력이 

우수하며 누적에너지량이 더 높은 결과를 얻을 수 있

었다. 용접접합방식 및 직결피스접합방식이 볼트접

합방식으로 대체될 경우 접합부의 안정적인 거동과 

함께 경량철골부재의 구조적 성능을 향상시킬 수 있

을 것으로 판단된다.
(6) 볼트접합방식 중 타공각관을 사용하여 볼트접합하

는 시공방법의 경우 정착부 시공시 구조부재의 매립

철근으로 인해 천공이 되지 않는 경우 기존에 계획된 

홀(hole)을 이용한 시공이 원활하게 진행되지 않을 

우려가 있다. 반면 프로파일각관을 사용하여 시공하

는 경우 자유롭게 볼트를 이동하여 시공할 수 있는 장

점이 있다. 따라서 접합부의 성능과 시공성을 고려해 

볼 때 타공각관을 사용한 볼트접합 방식보다 프로파

일각관을 사용한 볼트접합 방식이 우수한 것으로 판

단된다.
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요 약 : 경량철골부재는 구조물에 정착되므로 풍하중, 지진하중 등에 의한 구조물의 변형에 저항하며 부착된 패널의 무게로 인해 발

생하는 하중을 전달받는다. 기존 경량철골부재의 수직·수평부재 접합은 줄용접 접합하는 것을 권장하나 시공성이 결여되는 이유로 점용

접 접합방식이 주로 사용되고 있는 실정이다. 이러한 용접접합방식은 용접 시 발생하는 스파크로 인한 화재의 위험성 등의 단점이 있으며 

면내방향으로의 변형능력이 부족하여 내진성능이 떨어진다. 본 연구에서는 기존 접합방식의 단점을 개선하기 위한 접합 상세를 제안하

고자 한다. 또한 외장재 경량철골부재 시스템의 정착부, 연결부가 아닌 접합부만을 고려하여 정적실험을 진행한다. 실험을 통해 기존 접합

상세의 내진성능 및 문제점을 파악하고, 제안한 접합상세와 기존 접합상세의 접합부 강도, 변형능력 및 누적 흡수 에너지량을 비교분석하

고자 한다.

핵심용어 : 비구조요소, 외장재, 경량철골부재, 접합부, 내진성능
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