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1. 서론

자동차 부품에 관한 연구는 자동차산업의 부품

가공에 있어서 필수적인 기술로서, 자동차 개발에 

선진국인 미국 및 유럽등지에서 공정개발을 진행 

중이다.1 특히 미국에서는 자동차용 부품을 공정기

술을 개발하기 위해서 큰 부품의 요구조건을 같은 

수준으로 유지하면서 성능을 향상시키는 공정개

발을 진행 중에 있다.2,3 특히 자동차 부품은 연비향

상을 위해서 부피를 줄이고 성능은 동등 또는 그이

상의 성능을 유지해야 하기 때문에 성능향상에 

대한 연구가 꾸준히 진행 중에 있다. 그리고 자동차 

산업에서 원가절감에 대한 수요가 급증하고 저가

의 자동차 부품을 개발하기 위해서는 제조원가절

감이 절실하다. 본 연구에서 제조원가 절감을 위해 

가공변수를 찾아 공정시간을 단축시키고자 하였

다.

2. 실험장치 및 실험조건

Fig. 1은 본 실험에 사용한 장비는 정밀연마장비

를 나타낸 것이다. 

Fig. 1 Photograph of grinding machine 

3. 측정 장치

Fig. 2은 본 실험에서 사용한 표면거칠기인 

Talyer Hobson사제의 Form Talysurf Series이다. 접
촉식 표면조도 측정기로 측정기 용도및 사양은 

Table 1와 같다. 
Table 1 Specifications of surface roughness tester

Surface roughness tester

 - Measurement range : 500mm
 - Precision : 0.001mm
 - Data resolution : 0.001mm
 - Standard stylus : single type
 - Measuring speed : 1-5mm/sec
 - Weight approx. : 11.5kg
 - Main supply voltage : 100-240v

Fig. 2 Photograph of Form Talysurf Series set-up for 
force measurement system

4. 실험결과 및 고찰

본 연구에서는 연마조건에 대한 공정변수를 변

화에 따른 조건을 찾아내기 위한 것이다.

4.1 연마시간 변화에 따른 표면거칠기
Fig. 3은 연마시간을 1~5s로 변화시켜서 시간변

화에 따른 표면 거칠기를 측정한 결과를 나타낸 

것이다. 연마시간을 변경하였을 때 변경사항을 확

인하였는데 연마시간을 3sec 이상에서는 연마시간

이 변화에 따른 표면 거칠기의 변화는 거의 없으며,  
3sec 이상에서는 표면 거칠기가 변화가 없은 것은 

표면 거칠기가 연마에 따른 일정시간 연마 후 표면 
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거칠기가 향상되나, 일정시간이 증가하면 표면 거

칠기 변화가 일정하게 유지됨을 알 수 있다. 실험 

결과로 연마능력은 가공시간은 3sec까지는 공작물

을 가공하는 것이 제품의 표면 거칠기 향상에 도움

을 주며, 3sec 이상에서는 시간을 증가해도 표면 

거칠기에 영향이 미비함을 알 수 있었다.
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Fig. 3 Relation between surface roughness and 
grinding time

4.2 연마깊이 변화에 따른 표면거칠기
Fig. 4은 연마 깊이를 0.1~0.5mm까지 변화시켜

서 각각의 연마 깊이에 따른 표면 거칠기를 측정한 

결과이다. 연마깊이를 증가시키면 표면거칠기가 

급격하게 나빠짐을 알 수 있다. 연마깊이는 완전하

게 날카롭지 못하므로 연마 끝 부분을 확대하여 

모델화하면 실린더 형으로 가정할 수 있다.  일반적

인 가공에 있어서는 깊이가 연마가공에서는 이러

한 치수 효과를 잘 보여준다. 이러한 결과로부터 

미소 절삭 시 표면 거칠기는 연마 깊이의 증가와 

관련이 있다고 할 수 있다.
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Fig. 4 Relation between surface roughness and 
grinding depth

5. 결론

본 연구에서는 정밀 연마기를 사용하여 절삭조

건에 따른 표면 거칠기를 측정하여 다음과 같은 

결론을 얻을 수 있었다.

1. 연마시간이 1~3s 까지는 급격하게 표면 거칠 

기가 양호하게 나타났으며, 3s 이상에서는 표면 

거칠기 일정하게 유지되었다. 3s이상에서 가공시

간을 증가시키면 공정 사이클 타임이 증가하므로 

최적의 공정 가공시간은 3sec임을 알 수 있었다. 

2. 연마깊이는 0.1~0.5mm으로 각각의 변경하여

연마 후 표면 거칠기를 확인하였는데, 깊이가 증가

할수록 제품의 표면 거칠기가 나빠지는 결과를 

얻을 수 있었다. 그러므로 연마깊이를 최소로 하여 

가공조건을 셋업하는 것이 가공효율성이 양호함

을 알 수 있었다. 

후기

  본 연구는 기초과학지원연구원의 후원으로 연

구를 수행하게 되었습니다.
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