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마그네슘 합금 판재(AZ31B)의 인장 변형에서 AE 신호 발생 특성 분석

Analysis of Acoustic Emission (AE) Signal Characteristics 
of the Magnesium Alloy Sheet (AZ31B) in the Tensile Deformation
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In this study, acoustic emission (AE) signals associated with the behavior of materials in the magnesium alloy (Mg AZ31B)

tensile test were analyzed. The AE sensor was attached with the material to measure the AE signals. During the tensile

experiment, the AE sensor measured the elastic waves generated inside the specimen. The AE parameters, such as, the

signal energy, duration, and frequency centroid, were studied. We also analyzed the effect of the materials size and tensile

speed on the AE signals. As a result, the lowest frequency centroid value occurred at the yield and fracture points. As the

width and length of the specimen increased, the number of hit counts increased and the peak frequency occurred. Other

AE parameters, such as, the duration and frequency centroid, were not affected. As the tensile speed increased, the hit

decreased and the frequency centroid decreased in the elastic region. It was found that in the detection of the yield and

fracture deformation, the number of counts, and frequency centroid were appropriate.
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1. 서론

마그네슘 합금(Mg AZ31B)은 밀도가 1.74 g/cm3로, 알루미늄

합금의 2/3, 철의 1/4에 해당하며 일반적으로 쓰이는 금속 재료

중에서 비교적 가벼운 재료이다. 우수한 비강도 및 기계 가공성,

전자파 차폐 특성을 가지고 있어 항공우주 및 자동차 부품 등

다양한 분야에서 사용되고 있다[1]. 이러한 마그네슘 합금 재료

는 재료의 항복점을 넘어가면 소성변형이 발생하여 본래의 역

할을 수행하기 어렵다. 따라서 금속 소재의 초기 결함에 관한

검출과 파괴 거동을 파악하는 것은 매우 중요한 문제이다.

 이에 따라 소성변형 및 파단점을 검출하기 위해 다양한 방법

이 동원되고 있다. 그중에서 가공 공정으로 인한 재료의 거시적

인 변형부터 미세한 결함까지 실시간으로 진단할 수 있는 음향

방출(Acoustic Emission) 기법이 널리 사용되고 있다[2]. 음향

방출은 고체 내부의 탄성에너지가 급격히 방출될 때 발생하는

탄성파를 의미한다. 이러한 음향 방출의 발생 원인으로는 재료

에서 전위의 이동 및 균열의 진전 및 전파 등 다양하게 존재하

기 때문이다. 따라서 금속 재료의 소성변형 및 파단 측정이 용

이하다[3].

AE 신호는 내부 발생 신호이기 때문에 실시간 측정이 가능해

소성변형 및 균열 검출에 널리 쓰이고 있다[4]. 이에 따라 고압

탄소강배관의 인장시험에서 AE 신호 분석에 관한 연구가 진행

되었다. 실험 결과 탄성영역에서 항복 영역까지는 저주파수 대

역(250-350 kHz)이 주로 나타났으며 소성영역에서는 저주파수

부터 고주파수까지 다양하게 나타남을 확인하였다. 또한 이러한

원인을 전위의 이동, 집적 그리고 전위가 개재물이나 결정입계

를 통과했을 때 나타난다고 판단하였다[5].

하지만 실제 하중은 인장 변형뿐만 아니라 압축 변형도
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작용하므로 압축시험에서의 AE 신호 분석도 필요하다. 따라서

알루미늄 합금의 압축 변형 거동 분석 또한 진행되었다. 위의

연구에서는 항복 시에 가장 큰 AE 진폭 및 에너지 값이 발생하

였고, 소성영역에서는 비교적 적은 값이 발생하였다[6].

더 나아가, 평직 CFRP 복합재료의 3점 굽힘 시험에서 AE 특

성 분석이 진행되었다. 재료의 초기 균열이 성장하기 전에는 비

교적 적은 양의 AE 신호가 발생하였고, 초기 균열이 성장하는

지점에서는 많은 양의 AE 신호가 발생하였다. 이후 하중이 감

소하여 균열이 급격히 성장하는 지점에서는 누적 AE 신호 발생

률이 급상승하였다[7].

구조용 재료로 쓰이고 있는 마그네슘 합금에 대해서는 연구

가 미흡하다. 따라서, 본 연구는 마그네슘 합금의 탄소성변형 및

파단에서의 AE 신호 발생 특성을 분석하였다. 또한, 시편의 크

기 및 인장 속도가 AE 신호에 미치는 영향을 파악하고자 마그

네슘 합금 인장 실험을 진행하였다.

2. 실험 방법

2.1 장치 구성 및 시편

본 연구에서는 마그네슘 합금 판재의 기계적 거동 특성을 분

석하기 위해 인장 시험을 진행하였다. 인장시험은 만능재료시험

기(MINOS-020, MTDI, 대한민국)를 사용하였으며 크로스헤드

속도는 5 mm/min로 하였다. 또한, 기계적 물성을 측정하기 위해

3D-DIC (ATOS Core Optical 3D Scanner)를 사용하였고 촬영 시

DIC의 프레임의 속도는 3 Hz로 설정하여 실험을 진행하였다.

인장 시편의 규격은 Fig. 1과 같다. 시편은 ASTM E8M

Subsize의 Gage Length와 폭을 참고하였으며 두께는 1 mm로

제작하였다. 추가적으로 시편의 어깨부(Grip Section)는 AE 센

서 부착 위치와 지름을 고려하여 폭(W)은 20 mm, 길이(L)는 45

mm로 설정하여 제작하였다. 

2.2 측정 방법

소재가 변형 및 파괴 시에 발생한 탄성파는 음향 방출 시스

템에 의해 검출되며, 검출된 하나의 AE 신호는 Fig. 2와 같다.

AE Hit는 임계 전압값(Threshold Voltage), HDT (Hit Definition

Time), HLT (Hit Lockout Time) 등을 이용하여 정의한다. 일반

적으로 AE 센서를 통해 수집된 신호는 재료의 거동에 따라 다

르다고 알려져 있다[8]. 본 연구에서는 재료의 기계적 거동에 따

른 신호 발생 특성 분석을 위해 Fig. 2와 같이 측정된 신호의 파

형을 수집하였다. 또한 수집한 신호에서 주변 잡음을 구분하기

위해 임계 전압값 통해 하나의 Hit를 정의하고 분석하였다. 

사용된 AE 센서(IDK-AES-H500-W, ㈜IDK)는 일정 주파수

대역(150 kHz)을 높은 감도로 감지하는 직경 16 mm인 공진형

센서와 넓은 주파수 대역(50-500 kHz)을 감지하는 광대역형 센

서이다. 센서에 진공 그리스(MOLYKOTE 1000)를 도포하여 시

편 상단 어깨부에 광대역형 센서, 시편 하단 어깨부에 공진형

센서를 부착하였다. 

2.3 데이터 수집 방법

AE 신호 측정은 ㈜IDK의 일체형 측정 시스템 IDK-AET-

SU8을 사용하였다. AE 센서에 의해 수집된 신호는 아주 미약

하기 때문에 분석하기에 난해하다. 따라서 Pre-Amplifier에서

100배(40 dB)로 증폭하여 음향 방출 시스템으로 전송되고 DAQ

Board로 수집된다. DAQ Board에서는 5 MS/s의 Sampling Rate

값을 가지고 데이터를 수집하였다. 측정된 데이터는 ㈜IDK의

AE Studio 프로그램을 사용하여 데이터를 추출하였다.

본 연구에서는 잡음을 고려하여 보다 정확한 데이터를 획득

하기 위해 임계 전압은 40 dB, High Pass Filter와 Low Pass

Filter는 각각 100, 1,000 kHz로 설정하였다. 신호의 해석은 크

기 및 빈도수와 관계가 있는 활성도와 신호의 모양과 관련된 파

형 분석에 의한 방법으로 분류된다[9]. 이에 따라 음향방출 활성

도에 의한 AE 파라미터는 Hit 및 Count 수, Peak Amplitude(최

대 진폭)와 Hit의 면적에 해당하는 Signal Energy로 선정하였다.

또한 파형 분석에 의한 방법은 Frequency(주파수), Rise Time,

Duration 등과 같은 AE 파라미터가 발생하고, 이와 같은 파라미

터들로 분석을 진행하였다. 만능재료시험기에 설치된 시편과 센

서는 Fig. 3과 같다. 

2.4 실험 조건

본 연구에서는 먼저, 마그네슘 합금 판재의 재료 거동에서 발

생하는 변형 특성을 AE 센서를 사용하여 분석하였다. 또한 시

편의 크기에 따른 AE 신호 발생 특성 차이점 분석을 위해 측정

길이 25, 50 mm와 폭 6, 12.5 mm의 조합으로 제작할 수 있는

4가지의 시편에 대한 AE 신호의 특성을 비교 분석하였다. 또한

인장 속도에 따라 AE 신호의 파라미터는 대체로 다른 경향을

Fig. 1 Specimen specification of tensile test specimen (unit: mm)

Fig. 2 Schematic figure showing the main AE parameters



한국정밀공학회지  제 40권 제 1호 January 2023 / 41

보인다고 알려져 있다[10]. 따라서 변형률 속도에 따른 단축 인

장 시험 중의 음향 방출 신호의 특성을 분석하고자 크로스헤드

의 속도를 0.5, 5, 50 mm/min로 결정하였다. 기준이 되는 속도

로 5 mm/min로 정하였으며 비교적 느린 속도 0.5 mm/min(기

존 속도의 1/10배), 빠른 속도 5 mm/min(기존 속도의 10배)를

추가하여 총 3가지의 속도에 따라 실험을 진행하였다. 따라서

위의 시편의 크기와 크로스 헤드 속도의 조합으로 총 6가지의

Case로 실험을 진행하였다. Table 1은 각각의 실험 조건에 관한

표이다.

3. 실험 결과

3.1 재료 거동에 따른 AE 발생 특성 분석

마그네슘 합금의 기계적인 거동 특성과 이에 따른 AE 센서

신호 결과 분석을 위해 인장 시험을 진행하였다. 마그네슘 합금

판재의 응력-변형률 선도에 따른 Hit 수(Number of Hit)는 Fig.

4와 같다.

Hit 수는 일정 시간 동안 발생하는 AE 신호의 개수이다.

Fig. 4에서와 같이 탄성영역 및 항복점에서 가장 뚜렷한 Hit 수

가 발생하며 소성영역에서는 Hit 수가 급격하게 줄어드는 경향

을 보이고 있다. 이후의 극한 인장강도에서부터 파단점까지의

Hit 수는 거의 발생하지 않는 것으로 나타났다. 이는 탄성영역

에서 항복점까지 전위의 이동에 의한 음향 방출 신호가 가장

많이 발생하기 때문에 위와 같은 현상이 발생하는 것으로 판단

된다.

Fig. 5는 마그네슘 합금의 기계적 거동에 따른 AE 파라미터

중 Signal Energy, Peak Amplitude와 Duration을 분석한 결과이

다. Signal Energy(1 eu = 10-14V 2
sec)는 한 개의 AE 신호를 시

간으로 적분한 값이며, Peak Amplitude (V)는 한 개의 AE 신호

에서의 최대 진폭을 의미한다. Duration은 한 개의 AE 신호가

지속되는 시간을 의미하며, 진폭이 임계전압으로 상승한 시점부

터 다시 감소하는데 소요된 시간이다. Signal Energy의 값이 크

면 AE 신호가 높은 에너지를 갖는 것을 의미한다. Duration이

길수록 AE 신호가 오래 지속되는 것을 의미한다.

Signal Energy와 Peak Amplitude 같은 경우 값의 차이가 크

므로 Log Scale로 그래프를 표현하였다. 또한, 변화 양상을 확

인하기 위해 각각의 AE 파라미터 데이터를 이동평균으로 계산

하여 빨간 실선으로 나타내었다. 그 결과 모든 파라미터가 탄성

변형 구간에서 항복점까지 가장 뚜렷한 변화를 보였다. 소성변

형 구간에서는 반대되는 변화 양상을 보이다가 파단점에서 가

장 높은 값이 발생했다. 파단점에서는 파단과 동시에 AE 신호

가 발생하였다. 이 지점에서 가장 높은 변화 양상과 밀집도를

보였다. 이 결과로부터, 재료의 항복과 파단이 발생하는 시점에

서 높은 AE 에너지가 발생하고, 가장 높은 AE 신호가 파단 시

점에서 발생하는 것을 알 수 있다.

Fig. 6은 마그네슘 합금의 기계적 거동에 따른 AE 파라미터

중 Frequency Centroid를 분석한 결과이다. Frequency Centroid

는 AE 신호 진폭과 주파수(Frequency)를 곱한 값의 합을 진폭

의 합으로 나눈 값이다. 앞서 언급한 두 파라미터와 같이 항복

점에서 가장 뚜렷한 변화 양상과 밀집도를 보였다. 그러나 두

파라미터는 항복점에서 높은 값을 가지지만, Frequency

Centroid 같은 경우는 낮은 값이 발생하였다. 다음과 같은 AE

파라미터의 특징을 활용하여 항복점을 예측할 수 있을 것이라

판단된다. 이는 항복점을 넘어가면 소성변형이 발생하여 본래의

역할을 수행하기 어려운 재료를 실시간으로 진단하여 소성변형

을 사전에 막을 수 있다.

Fig. 3 Experimental set-up for the tensile test for measuring AE

signals 

Table 1 Experimental conditions

Case No.
Gage length 

[mm]

Gage width 

[mm]

Cross head speed 

[mm/min]

1 25 6 5

2 25 12.5 5

3 50 6 5

4 50 12.5 5

5 25 12.5 0.5

6 25 12.5 50

Fig. 4 Number of hit according to the stress-strain diagram of Case 1
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가장 큰 변화 양상을 보인 항복점과 파단점의 주파수 분석을

하기 위해 두 지점의 FFT (Fast Fourier Transform) 이동평균을

Fig. 7에 나타냈다. 항복점의 경우 200 kHz에서 90 dBµV로 최

댓값을 보이고 이후 고주파로 갈수록 점점 감소하는 경향을 보

인다. 파단점에서도 200 kHz에서 최대값을 보이는데, 그 값이

140 dBµV로 상대적으로 큰 값을 가진다. 또한, 주파수가 높은

영역에서 1,000 kHz까지 120 dBµV 값이 발생했다. 파단에서의

AE 신호는 파단과 동시에 발생한다. 이때, 재료는 2개로 나뉘어

진 상태이다. 파단 시점에는 AE 신호가 높은 주파수 영역까지

신호가 분포하는 것을 알 수 있다.

3.2 시편 크기에 따른 AE 신호 발생 특성 분석

AE 센서는 다양한 인자에 영향을 받기 때문에 게이지의 크기

에 따라 결과 양상이 달라질 수 있다. 이에 따라 게이지의 크기

에 따른 AE 신호 결과를 분석하기 위해 4가지의 시편을 이용한

인장 시험을 진행했다. 시편의 크기 변화(폭 및 Gage Length)에

의한 AE 신호 발생 특성 결과는 Fig. 8과 같다. 게이지 길이가

증가하면 Hit 수는 약 2배 증가하는 경향을 보였다. 또한 게이

지 폭이 증가하면 약 3배의 Hit 수가 증가하였다. 이는 시편의

크기가 증가함에 따라 변형 면적이 넓어져 전위의 이동이 더 많

이 일어난 결과라고 판단된다.

Fig. 9는 시편의 크기에 따라 차이를 보이는 AE 신호 발생

특성 중 Peak Frequency를 분석한 결과이다. Case별 비교를 용

이하게 하기 위해 x축은 각각의 Case의 시간에 따른 정규화를

진행하였다. 또한, y 축 같은 경우는 4 가지의 Case 중 가장 큰

파라미터값을 나타내는 Case 4를 기준으로 정규화를 진행하였

다. 각각 정규화를 거친 데이터들을 이동평균으로 나타내었다.

그 결과, 게이지 길이와 폭이 증가할수록 높은 Peak Frequency

가 발생하였고, 모든 Case에서 재료 거동에 따른 변화 양상은

Fig. 5 AE parameters according to time of Case 1: (a) Signal

Energy, (b) Peak Amplitude, and (c) Duration

Fig. 6 Frequency centroid according to time of Case 1

Fig. 7 Fast fourier transform (FFT) spectrum of the AE signal of

Case 1: (a) At the yield point, and (b) At the fracture point
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유사하였다. 이후 시편 크기에 대해 비교한 결과는 모두 시간에

대해 정규화한 데이터를 기준으로 비교하였다.

Fig. 10은 AE 신호 발생 특성 중 Signal Energy, Duration,

Peak Amplitude를 분석한 결과이다. 3가지 파라미터 모두 시편 크

기에 따른 차이는 보이지 않았다. 또한, 마그네슘 합금의 기계적

거동에 따라 유사한 변화 양상을 보였다. 3가지 파라미터 모

두 탄성영역 및 항복점에서 가장 큰 AE 파라미터가 발생하며,

Fig. 8 Number of hit distribution according to the material size: (a)

Case 1, (b) Case 2, (c) Case 3, and (d) Case 4

Fig. 9 Peak frequency distribution according to the material size

Fig. 10 AE parameter according to the material size: (a) Signal

energy, (b) Duration, and (c) Peak amplitude



44 / January 2023 한국정밀공학회지  제 40권 제 1호

소성영역에서는 AE 파라미터가 급격하게 줄어드는 경향을 보

였다. 이후의 극한 인장강도에서부터 파단점까지의 AE 파라미

터는 거의 발생하지 않는 것으로 나타났다. 위 결과를 통해 시

편의 크기는 대부분의 AE 파라미터 결과에 영향을 미치지 않는

것으로 판단된다.

3.3 인장 속도별 AE 신호 발생 특성 분석

인장 시험은 인장 속도가 빨라지면 재료의 물성이 달라지기

때문에 AE 신호는 인장 속도에 따라 결과 양상이 달라질 수 있

다. 이에 인장 속도에 따른 AE 센서 신호 결과를 분석하기 위해

Case 1 시편을 이용하여 3가지(0.5, 5, 50 mm/min)의 속도로 인

장 시험을 진행하였다. 인장 속도에 의한 AE 신호 발생 특성은

Fig. 11과 같다. Fig. 11(a)의 총 Hit 수는 5,181개이며 항복점에서

가장 많은 Hit 수가 발생했다. 이후 소성영역에서 감소하는 경향

을 보였다. Fig. 11(b)의 경우, 동일하게 항복점에서 가장 많은 Hit

수가 발생했으며 이후 소성영역에서 감소하는 경향을 보였다. 하

지만 총 Hit 수는 2,843개로 Fig. 11(a)의 경우보다 더 적은 Hit 수

가 검출되었다. Fig. 11(c)의 경우, 항복점에서 가장 많은 Hit 수가

발생했지만 그 분포도가 다른 2가지 경우보다 더 넓게 나타났다.

또한 총 Hit 수는 921개로 5 mm/min보다도 더 적게 검출됐다.

Hit 수는 인장 속도가 빠를수록 감소하는 것을 알 수 있다.

Count는 한 개의 AE 신호에서 임계 전압을 넘는 파형의

숫자이다. Fig. 12는 인장 속도에 따른 AE 신호 발생 특성 중

Fig. 11 Number of hit according to the tensile speed of (a) 0.5 mm/

min, (b) 5 mm/min, and (c) 50 mm/min

Fig. 12 Count according to the tensile speed of (a) 0.5 mm/min, (b)

5 mm/min, and (c) 50 mm/min
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Count를 분석한 결과이다. 3가지 속도 모두 마그네슘 합금의 기

계적 거동에 따른 경향은 유사하다. 탄성구간에서 항복점까지

가장 뚜렷한 변화가 나타났다. 소성구간에서는 감소하는 경향을

보이다가 파단점에서 가장 높은 Count가 발생했다. 차이점으로

는 인장 속도가 증가할수록 신호가 집중되어 발생한다. Fig.

12(c)에서와 같이 발생하는 Hit 수는 감소하지만, 1개의 AE 신

호 내의 Count가 증가한다.

Fig. 13은 인장 속도에 따른 AE 신호 발생 특성 중

Frequency Centroid를 분석한 결과이다. 3가지 속도 모두 마그

네슘 합금의 기계적 거동에 따른 경향은 유사하다. 탄성구간에서

항복점까지 가장 뚜렷한 변화가 나타났지만 Count와 반대되는

경향을 보였다. 항복점에서 최솟값이 발생하고 소성구간에서

증가하는 경향을 보인다. 속도가 빠를수록 탄성구간에서의

Frequency Centroid 값은 더 낮은 값이 발생하는 것을 알 수 있다.

3.4 AE 신호를 활용한 항복점 예측

실제 현장에서 AE 신호가 재료의 변형 거동을 확인하는 경

우, 재료의 변형에 영향을 미치는 외부 요인이 달라질 수 있다.

따라서 다양한 외부의 요인과는 무관하게 재료의 변형을 실시

간으로 감지를 할 수 있는 AE 신호 분석 방법이 요구된다. 본

연구에서는, 임의의 시편 크기와 인장 속도로 진행된 인장시험

에서 발생한 AE 신호를 분석하여 항복 및 파단점 예측을 진행

하였다. 이를 위해 시편 크기 및 인장 속도에 관계없이 항복점

에서 동일한 특성을 보여줬던 Count 및 Frequency Centroid로

분석을 진행하였다. 그 결과는 Fig. 14와 같다.

5.36 s에서 높은 Count와 낮은 Frequency Centroid가 발생

하였고, 이후 각 파라미터는 반대되는 경향을 보였다. 78.9 s에

서는 가장 높은 Count와 낮은 Frequency Centroid가 발생하였

다. 따라서 5.36 s는 해당 시편의 항복, 78.9 s는 파단이 발생한

Fig. 13 Frequency centroid according to the tensile speed of (a) 0.5

mm/min, (b) 5 mm/min, and (c) 50 mm/min

Fig. 14 Frequency centroid of any AE signal of (a) Count, and (b)

Frequency centroid
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것이라고 예측하였다. 실제 항복과 파단점을 확인하기 위해 탄

성구간에서 0.2% Off-Set하여 계산한 결과 5.38 s에서 항복,

79.5 s에서 파단이 발생하였다. 이는 AE 신호로 예측한 시간과

유사했다. 이처럼 항복 및 파단점에서 뚜렷한 변화를 보이는

AE 파라미터를 이용하여 재료의 크기와 인장 속도에 관계없이

예측이 가능한 것을 확인하였다.

4. 결론 

본 연구에서는 마그네슘 인장실험에서 발생하는 AE 발생 특

성을 분석하는 연구를 수행하였다. 기계적 거동, 시편의 형상과

인장 속도별로 AE 파라미터 비교 분석하였다. 얻어진 결론은

다음과 같다.

재료 거동에 따른 AE 발생 특성 분석한 결과, 항복 시에 Hit,

Signal Energy, Duration 및 Frequency Centroid가 피크점을 보

였다. 소성변형이 진행됨에 따라 점차 반대되는 경향을 보였지

만 파단 시에 Signal Energy와 Duration 같은 경우 가장 높은 값

을 보였다.

시편 크기별 AE 신호 발생 특성은 게이지 폭과 길이가 증가

할수록 Hit와 Peak Frequency는 게이지 길이가 증가하면 약 2배,

폭이 증가하면 3배가 증가하는 경향을 보였다. Signal Energy,

Duration과 Peak Amplitude 같은 경우는 시편 크기에 따른 차이

없이 유사한 변화양상을 보였다. 이는 대부분의 AE 파라미터들

은 재료의 크기에 영향을 받지 않는 것이라고 판단된다.

인장 속도별 AE 발생 특성은 속도가 빨라지면 Hit는 전체적

으로, Frequency Centroid 같은 경우는 탄성영역에서의 값이 감

소하는 경향을 보였다. 이와 반대로 count는 인장 속도가 빨라

지면 증가하는 경향을 보였다. 하지만 인장 속도가 빨라져도 재

료 거동에 따라 유사한 경향을 보임을 확인하였다. 이는 인장

속도를 증가시키더라도 항복 및 파단시점의 검출이 가능하다는

것을 의미한다.

본 연구에서는 AE 센서를 이용한 항복 및 파단 시점의 예측

이 가능함을 확인하였다. 이에 따라 구조물의 항복점 예측이 가

능하며, 성형 공정 시 소재의 파단 예측이 가능하다고 판단된다.

또한 철 재료인 스테인리스나 합금재료인 알루미늄 합금 등에

서도 본 결과와 비슷한 경향을 보인다고 알려져 있다. 따라서

추가적으로 튜브, 파이프 등의 구조용 소재와 판재 성형 공정에

서 발생하는 AE 신호에 대한 연구가 진행될 필요가 있다고 생

각된다.
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