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요       약
 최근 산업에서는 기계구성 부품과 고정밀 가공에 대한 요구가 높아지고 있으며, 생산 현장에서는 기

계를 효율적으로 운용하는 것의 필요성과 정밀도향상의 요구가 높아지고 있다. 하지만 이를 위해서는 

가공된 제품을 정밀히 관찰, 분석 할 수 있어야 하며, 이를 위해서는 사람의 눈으로 볼 수 없는 미세

한 차이를 구분 할 수 있어야 한다. 이를 위해서 본 논문에서는 백색광 간섭 측정계를 이용해 측정된 

데이터를 시각화 하고, 더 나아가서 6가지의 거칠기 파라미터를 제공하여 관찰, 분석에 있어서 유용한 

정보를 제공하고자 한다.

1. 서론

   최근 산업의 급격한 발전은 각종 기계구성 부품이나 고

정밀 가공에 대한 요구가 높아지고 있다. 또한 생산현장에

서는 기계를 효율적으로 운용하는 것이 부각되고 있으며, 

제품의 정밀도향상이 요구되고 있다.[1][2][3][4][5]

   표면 거칠기는 가공물의 표면 거침정도를 나타내는 것

으로 가공 과정에서 사람의 눈으로는 파악 할 수 없는 요

철 상태를 파악하는데 중요한 척도가 된다. 이런 표면 거

칠기의 특성을 이용하여 가공품의 불량 유무를 파악 할 수

있다.

   본 논문에서는 백색광 간섭 측정계를 이용하여 측정된 

데이터를 시각화 하고 임의의 절단면을 분석할 수 있는 분

석프로그램을 제안하고자 한다. 또한 거칠기 정도를 파악 

할 수 있는 거칠기 파라미터 Roughness average(Ra), 

Root Mean square(Rq), Maximum Peak to Vally 

Roughness Height(Rt), Ten point height of 

irregularities(Rz), Roughness Skewness(Rsk), Roughness 

Kurtosis(Rku)를 통해서 거칠기 정도를 파악 할 수 있게 

하였고, 영상처리를 통해 시료에 대한 시뮬레이션이 가능

하도록 하였다.

   일반적으로 분석 프로그램은 사용자가 간편하게 이해 

할 수 있어야 하며 뛰어난 정밀성을 제공해야 한다. 그러

기 위해서는 측정계를 이용해 측정된 데이터를 시각화하여 

어떤 형상의 모습을 측정하였는지를 알려 줄 수 있어야 하

고, 측정된 시료를 프로그램 상에서 조작 가능해야 하며, 

여러 가지 거칠기 파라미터들을 사용하여 해당 시료의 거

칠기를 명확히 판단 할 수 있게 제공 되어야 한다.

2. 거칠기 파라미터

본 논문에서 제공하는 거칠기 파라미터는 총 6가지이며 

각 거칠기 파라미터들은 표면적에서의 거칠기와 임의 절단

면인 프로파일에서의 거칠기를 보여주며 아래 수식으로 구

현된다.

1) Ra

 
 
 



                             (1)

은 데이터의 총 크기이고 는 데이터 값을 의미하며 

제조공정의 검사나 전체적인 표면의 형상을 조사하는데 유

용하다.

2) Rq

 



 
 




                             (2)

Rq는 Ra값의 제곱근을 씌운 값으로 광학적 표면의 마무

리를 표시해주는데 주로 사용되며, 시료표면의 표준편차를 

표시해준다.

3) Rt

                                (3)
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Rt는 평가구간 내에서 거칠기 곡선의 최고점과 최저점

의 수직높이를 나타낸다. 여기서 는 최고점의 높이 

는 최저점의 높이를 나타낸다.

4) Rz

 
 
 



  
 



                   (4)

Rz는 10점 평균 거칠기로 다섯 개의 최고점과 다섯 개

의 최저점간의 평균거리를 나타낸다.

5) Rsk

×


 
 





                        (5)

Rsk는 좌우 대칭값을 수치로 표현해준다.

(그림 1) Rsk값의 표현

그림 1.같이 거칠기 데이터가 표면이 파여 있거나 깊은 

골이 있는 경우에 비대칭으로 나타내진다. 이를 통해 표면

의 불균일성의 척도가 된다.

6) Rku

×


 
 





                        (6)

(그림 2) Rku값의 표현

그림 2.같이 거칠기의 상태가 무작위 일 때 Rku의 값은 

3이 되지만, 특정 패턴이 존재할 경우 3보다 크다.

3. 연구개발 목표

본 논문에서는 거칠기 데이터를 이용해 거칠기 파라미

터 값들을 구하고, 시각화를 통해서 정확한 분석과 시뮬레

이션이 가능하도록 연구개발 하고자한다.

1)거칠기 분석 시스템 구조

(그림 3) 시스템 구조

그림 3.같이 거칠기 데이터가 주어지게 되면 높낮이 별

로 색상을 부여하게 되고, 그 색상 데이터를 기준으로 이

미지로 만들어낸다. 그 후 그대로 화면에 출력시킨다.

거칠기같은 경우도 마찬가지로 거칠기 데이터의 높낮이

별로 그래프를 형성하여 X단면과 Y단면을 시각화 하여 보

여주게 된다. 이 두 가지 작업이 끝나면 거칠기 파라미터

를 계산하기위해 표면에서의 거칠기 파라미터 값과 단면에

서의 거칠기 파라미터 값을 계산한다.

2)거칠기 데이터 시각화

(그림 4) 표면 데이터 시각화

그림 4.같이 주어진 거칠기 데이터의 높이 값에 맞춰 색

상을 부여하여 시각화를 진행한다.

3)X Profile 시각화

(그림 5) X Profile
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그림 5.는 그림 4.에서 임의로 선택된 지점의 X단면을 

시각화하여 보여준다.

4)Y Profile 시각화

(그림 6) Y Profile

그림 6.은 그림 4.에서 임의로 선택된 지점의 Y단면을 

시각화하여 보여준다.

4. 결과

분석프로그램에 필요한 시각화 작업에는 거칠기 데이터

에 색상 값을 부여하였고, 거칠기 파라미터를 제공하여 분

석시 필요한 참고 데이터를 마련하여 더 정확한 분석 성능

을 내었다.
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