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1. 서론 
 

STAVAX 는 상용화된 크롬합금 스테인리스 

금형강으로 뛰어난 내부식성과 경면성 그리고 

내마모성을 가지고 있으며, 열 처리시 치수 

변화가 매우 적어 다양한 금형재료로 사용된다. 

특히 플라스틱 사출 광학 부품의 제조 시 1 차 

가공 후 무전해 니켈 도금 후 사출 금형으로 

적용된다.  

그런데 초정밀 표면 연마기의 대표적인 

현식은 Cross grinding 방식과 Parallel 

grinding 방식의 두종류 연마기가 있는데, 

실질적으로 어떤 연마방식이 더 효율적인지를 

확인해 보기 위해, 본 연구에서는 동일한 

소재인 콘택트 렌즈용 STAVAX 금형의 표면을 

연마하여, 표면조도를 비교한 연구이다.  

 

2. 실험장치 및 실험 방법 

Cross grinding 은 Fig.1 과 같이 휠의 

회전 방향과 Work 의 회전방향이 연직으로 

설치된 축에의해 연삭 하는 방법으로 Cross 

grinding 을 사용하여 가공된 코어의 표면은 

공작물의 반경방향으로 방사선 모양의 Tool 

Mark 가 형성되는 특징이 있다. 

Parallel grinding 은 Fig.2 와 같이 휠의 

회전 방향과 Work 의 회전방향이 평형인 연삭 

방법으로 Parallel grinding 을 사용하여 

가공된 코어의 표면은 공작물 원주방향과 

동일한 Tool Mark 가 형성된다. 

본 연구에서는 STAVAX 금형을 다이아몬드 

휠 Cross grinding 과 Parallel grinding  

방법을 사용하여 Table 1 의 연삭 조건대로 

연삭을 수행한 후 가공면을 평가하였다. 

평가항목은 표면조도(Ra)로 표면조도를 

비교하여 Cross grinding 과 Parallel  

 

Fig.1 Cross grinding   Fig. 2 Parallel grinding 

Table 1 연마조건 
 

 Cross grinding Parallel grinding 

휠의 직경(cm) 8 14 

Work RPM 350 350 

Feed(mm/min) 2 2 

Depth(μm) 1 1 

 

grinding 방식 중 어느 것이 더 적용하는 것이 

적합한지 판단하였다. Cross grinding 방식은 

3 축제어 초정밀가공기 (asp30,XZB)를 

사용하여 연삭 가공을 수행하였고 Parallel 

grinding 방식은 3 축제어 초정밀 

가공기(asp01,XYZ) 장비를 사용하여 연삭 

가공을 수행하였으며 백색광간섭계(New view 

5000)를 이용하여 가공 결과물을 측정하였다. 

 

3. 실험결과 및 고찰 
 

STAVAX 금형의 형상이 평면이기 때문에  

 

Table 2 표면조도 
 

 Cross grinding Parallel grinding 

Ra(μm) 0.028 0.204 
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표면조도만을 평가 하였다. 가공결과는 

Table.2 에서와 같이 Cross grinding 방식이 

Parallel grinding 보다 Ra 값이 7 배나 큰 

것을 알 수 있다. 이것은 Fig.3 과 Fig.4 를 

비교해 보면 Parallel grinding 의 Tool Mark 

가 Cross grinding 의 Tool Mark 보다 

선명하게 남아 있는 것을 볼 수 있다. 

 
 

 

 

Fig. 4 Cross grinding Surface & Surface Prefile 

 

 

 

Fig. 3Parallel grinding Surface&Surface Prefile 

 

4. 결론 
 

STAVAX 금형에 대한 Cross grinding 은 Ra 

가 0.028 μm 로  Parallel grinding 의 Ra 가 

0.204 μm 보다 7 배 적어 양호한 표면조도를 

보였다. 이상의 결과를 통해 STAVAX 금형의 

표면조도를 향상시키는 가공 방식은 Cross 

grinding 이라는 것을 확인할 수 있었다. 
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