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1. 서론

최근에 IT, LCD, LED 등  학    수 가 가하

고, 가 산 에 라 스플  야에  미  

가공 술    고 다. 또한 태양  , 초고

도 사필 , 료   초  / , 연료 지  

고  한  개  등에 미 상  산업  수 가 

꾸  가하  들  역시 고 능 , 고 가가치  

해  가 고 다.1 

특   에 도 1m 상  크 가 는 LCD BLU  

학 필  등  심    가 양산에 합한 연  

 태    미  술  주  고  

에 라    미  초  가공 술   

가하고 는 실 다. 재    Pitch 30 ㎛~50 

㎛  미  ±0.25 ㎛ 상 도  20 ㎚ Ra 도  

도   에 균 하게 가공할 수 는 수 다. 그러   

최근 들어  에 한 산업계  다양한  하여 미

상  복합 , 미   가 격  추진 고  

에   고균   고  한 다양한 연  

필  아지고 는 실 다.2,3

본 연 에 는 동 도   사 하여 초    

미  가공  (Ultra Precision Drum Lathes)에   

미  가공 특  알아보고  한다.  

2. 실험 장비 및 방법

     가공  Fig. 1과 같  께 600 ㎛ 상 

동 도  2m   Fig. 2  같  비에 착한 후 다 아몬

드공  사 하여 가공  진행하 다.

원   통하여 비  동  가공 차가 1 ㎛ 내  

어 었다. 초    가공  에  1700 ㎜, 지  

300 ㎜  동 도    착한 후 양 단  축 편심  

±1 ㎛ 내    하 다. 가공  R 상  다 아몬드공  

경 가공 하 , 공  동 도  0.1 ㎛  V  90° 

다 아몬드공   향  동시켜   도  

에 x 축  원  값  얻었다. 

가공 진행 후 가공  측 하  하여 Keyence사   

2D Digital Microscope  사 하 다.  미경  해능  0.05

㎛  1000  측   갖고 다.

 
3. 실험 결과

3.1 가공 별 가공실험

 가공  Table 1과 같  건  실험  진행하 ,  

가공  1200 ㎜  1600 ㎜  Fig. 3에 타내었다. 

가공   15 ㎛, 10 ㎛, 2 ㎛  3  누어 삭  

시행하 다. 마지막 삭  2 ㎛는  삭   

산  미 가공 는 것  지하  하여 수행하 다.

 

Condition Test 1 Test 2

Cutting Distance
Bite Angle
Pattern Pitch
Pattern Depth of Cut 1
Pattern Depth of Cut 2
Pattern Depth of Cut 3
Cutting Velocity 

1200 ㎜       
90˚

50 ㎛
15 ㎛
10 ㎜
  2 ㎛

282.6 m/min

   1600 ㎜
90˚

50 ㎛
15 ㎛
10 ㎜
  2 ㎛

282.6 m/min

Table 1 Condition of Experiment

         (a) Cutting 1200 ㎜        (b)Cutting 1600 ㎜

Fig. 3 Pattern Cutting Distance

Fig. 4는 1200 ㎜ 가공한  시 , 간,   측 사진

다.  (원주) 향에 라  든 가공 에 가공  

루어 , Pitch 50 ㎛  균 하게 가공 었   할 

수 었다. Fig. 5  1600 ㎜ 가공한  시 , 간,   

측 한 사진 다.  시  같    향에 라 

가공 에  가공  루어  Fig. 4  달리 Fig. 5에  

 간과   (b)  (c)같   가공 에   

가공  루어지지 않고, 평 간(  가공  공  삭 지 

않고 아 는 )  었  하 다.  평 간  

측 한 결과 간 평 간  2.8 ㎛,  평 간  3.4 

㎛  하 다.

    (a) Start          (b) Center         (c) End

Fig. 4 Cutting 1200 ㎜

    (a) Start           (b) Center        (c) End

Fig. 5 Cutting 1600 ㎜
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3.2 평 간 생원  실험

가공 별 실험에   산  미 가공 는 

 지하  하여 2 ㎛  삭(over cut)  하  가공

 1600 ㎜  간과 에  평 간  측 하 다.

평 간  생  해결하고  축 편심 차 에 한 

동심도 향  평 간  생하는  것 라는 가  통하

여 평 간 생 상  원  하고 실험  수행하 다. 

가공시 2m    비에 착한 후 축 양 단  

±1 ㎛ 내  편심   하 다. 편심 차에 하여 동심도 

향  X 값에 타  것 라고 상하고 V  90° 다 아

몬드공  0.1 ㎛  도    향  공   

시켰다. Fig. 6에  처럼  시 하는 X1   는  

X2  한 결과 X1는 170.6970 ㎜, X2는 170.6961 ㎜  

값 차 는 0.9 ㎛  측 하 다.

Fig. 6 X coordinate x1, x2

X1과 X2  차 에 하여 평 간  생하는지 하  

하여 실험  수행하  가공 건  Table 2  같다. 실험  

 시  X1   시 지 에  10 ㎜가공 

후 1600 ㎜ 어진 지 에 X1  가공  수행하 다. Fig. 

7  실험  도식 하여 타낸 그림 다. 

Condition Test 1 Test 2 Test 3

Pattern Distance
Bite Angle
Pattern Pitch
Pattern Depth of Cut 1
Pattern Depth of Cut 2
Pattern Depth of Cut 3
Cutting Velocity 

10 ㎜
90˚
50 ㎛
15 ㎛
10 ㎛
  2 ㎛
282.6 m/min

10 ㎜
90˚
30 ㎛
15 ㎛
  2 ㎛
  - 
282.6 m/min

10 ㎜
90˚
10 ㎛
  5 ㎛
  2 ㎜
  -
282.6 m/min

Table 2 Condition of Experiment

Test 1  가공 별 가공실험에  수행한 Test 2(1600 

㎜가공)  비 하  하여 가공 건  동 하게 하  추가

 Test 2  Test 3   미  었  , 그에  

향  알아보고  Pitch  30 ㎛, 10 ㎛  변 시켜 실험  수행

하 다. 

Fig. 7 Test 1,2,3 Method

Fig. 8, Fig. 9는 가공 후 측 한  사진 다.  X1 

 값   하여 양 단에 10 ㎜씩 가공한 결과 평 

간  측 지 않았  Test 1, Test 2, Test 3 에  양 한 

 할 수 었다.

 

     (a) Test 1       (b) Test 2       (c) Test 3

4. 결론

본 연 는 초    미  가공  에  마 크

    하여 가공 비  특  연 하고  

수행 었 , 다 과 같  결  얻었다.

1) 초    미  가공  에  2m   축

 ±1 ㎛  편심  후, 양 단    향  X 

값 차 는 0.9 ㎛  1 ㎛ 내  하 다.

2) 1 ㎛ 내  x 값 차 는 1600 ㎜ 간격  고 양 

단에  Pitch  변 에  가공에 향  미치지 않는 

것  하 다.

3) 본 에  시한 축 편심 차 에 한 동심도 향  

평 간 생  것 라는 가  평 간 상  원  지 

못하는 것   었 , 평 간 생 원 에 한 다  

 는 것  단 다. 향후 미   에 

하  하여 평 간 생 원 에 한 초    미

 가공     연 가 진행 어야 한다. 

참고문헌

1. , 동 , 상 , 최 재, 우, “  

 프리   가공시 다 아몬드공  마 특 ”,한

공학  춘계학술 , 8, 453-454, 2008.

2. , 창규, 천 , “초    가공  계”, 

한 공학  추계학술 , 8, 737-738. 2008.

3. 동 , 상 , , 강 , 우, “  동

런스 보  통한 미  상 도 향상”, 한 계

학  추계학술 , 9, 1129-1113, 2009.

258




