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1. 서론서론서론서론 

 
현재의 제조분야는 민첩한 납기 대응과 고객만족도 향

상과 같은 시장의 요구를 충족하기 위한 혁신적인 관리 기
법의 개발뿐 아니라 생산방식의 재검토, 설계에서 제조에 
이르는 프로세스의 효율화 등 종합적인 관점의 변화를 요
구하고 있다. 가공시스템으로 구성되는 가공라인 또한 새
로운 네트워크 기술을 적용하여 생산성을 향상할 수 있도

록 관리시스템의 변화를 요구하고 있다. 본 논문에서는 가
공라인의 효율적인 관리를 위한 기술적 방향을 도출하기 
위하여 관리 요소, 주변 시스템 연계, 시스템간 네트워크 
기술 동향을 분석하여 차세대 가공라인을 위한 제조관리시

스템 방향을 제시한다. 
2. 관리관리관리관리 요소요소요소요소 

 
가공라인의 관리 요소는 생산성과 유연성에 따라 중요

도의 차이가 있으나 생산계획과 작업지시, 설비보전, 공구

관리, 공정품질, 가공프로그램관리로 나누며 각 관리 요소 
별로 특징을 분석해본다.  

생산계획과 작업지시는 현장의 기계와 관리시스템에 접
속해 생산 스케줄에 따라 자동적으로 가동됨으로써 수주에

서 납품까지의 제조 리드타임을 단축시켜준다. 그리고 설
비의 비가동 상태에 따라 능동적으로 스케줄링이 가능해야 
하며 적용환경에 따라 많은 생산 방식에 대응 가능하도록 
시스템 개발하는 것이 중요하다.  

가공라인의 설비보전은 공작기계의 고속/고정밀화, 복합

화로 일반적인 제조시스템에 적용한 솔루션 보전방법으로

는 제한적인 정보의 제공으로 MTBF(Mean Time Between 
Failure), MTTR(Mean Time to Repair)을 최소화하기에는 어려

움이 많다. 그래서 상세한 이상진단과 예방보전의 주기 정
확성을 높이기 위해 MTB(Machine Tool Builder)에서 제공하

는 정보를 수용할 수 있는 시스템이 필요하나 가공라인에 
적합하고 유연성이 확보된 시스템은 아직 없는 실정이다. 

내부적으로 처리하기 어려운 보전사항은 MTB 에 요청

하여 신속히 처리할 수 있는 시스템구축이 요구된다. 기존

의 RDS (Remote Diagnosis System)의 제약 및 문제점을 보완

하여 새로운 RDS 을 개발 및 적용이 필요하다. 그리고 
MTB 는 서비스센터와 현지 서비스맨과 의사전달을 하기 
위한 시스템 구축도 병행하여 개발함으로써 더욱 효율적인 
서비스를 구현 할 수 있을 것이다. 

공구관리는 제조관리시스템에서 가공라인에만 적용되는 
것으로 공구의 수명, 공구입출고 및 공구기준정보관리가 
중요한 관리 항목이며 이를 RFID 적용과 적용범위 및 적용 
대상에 따라 모듈화할 필요가 있다. 그리고 공구데이터 입
력의 신뢰성과 공구의 최단시간 검색이 중요한 평가 기준

이 된다.  
공정품질관리는 공작기계의 자동화나 가공품 및 설비의 

정밀도를 유지하기 위하여 자동 품질데이터 수집의 자동화

가 필요한 기술로 기계 가공의 고정밀화를 실현하기 위한 
요소이다. 이를 통해 고객의 요구 사항에 유연하게 대응 
가능한 시스템과 품질데이터를 피드백 받아 다시 공작기계

에 공구보정 할 수 있는 시스템도 구성 가능 할 것이다. 
공작기계의 고속화와 복합화로 기계의 조작이나 프로그

래밍이 어려워져 CAD/CAM 의 역할은 더욱 중요시 되어 

많은 상용 솔루션이 판매되고 있다. 그러나 공작기계와 
CAD/CAM 간의 정보공유 및 관리는 아직 미약한 수준으로 
가공프로그램의 가치와 보안을 고려한다면 체계적인 중앙 
집중적 관리가 필요한 실정이다. 

3. 주변주변주변주변 시스템시스템시스템시스템 연계연계연계연계 
 

가공라인의 다양한 시스템간의 상호 연계성을 확보하는 
것은 규모에 따라 차이가 있으나 경쟁력확보를 위해서는 
정보 인프라 구축이 필수적이며, 이러한 정보 인프라는 각 
시스템간 분산환경에서 자유롭게 통합할 수 있도록 발전하

고 있다. 
시스템관점에서 필요한 통합기술로는 현장 정보를 획득

하고 상위 시스템으로 전달하기 위해 공작기계-모니터링시

스템-MES-ERP 와 같이 수직적 통합기술(Vertical integration 
technologies)과 제품의 수명 전 주기 상의 상호 자유롭게 
정보교환하기 위해 PDM-SCM-ERP/MES-CRM와 같은 수평

적 통합 기술(horizontal integration technologies)이 있다. 
이러한 통합기술하기 위해 제조기술(MT), 정보기술(IT), 

네트워크기술(NT)를 기본으로 한 시스템 엔지니어링 기술

(system engineering technologies)이 필요하다.  

4. 네트워크네트워크네트워크네트워크 
 

기존에 배선작업을 hardwiring 에서 통신기술의 발달로 
1990 년대 중반부터 필드버스의 적용이 활발하게 진행되어 
현재는 공작기계에도 적용의 폭이 넓어지고 있다. 

네트워크의 적용은 그림 1 과 같이 구분할 수 있으며, 
Profibus-DP/FMS는 유럽필드버스표준으로 유럽의 Siemens
에서 주도적으로 진행해 왔으며 DeviceNet/ ControlNet은 
ISO1189&11519 규정으로 미국 Allen-Bradley 주도로 표준화

되었다. 그리고 일본전기공업협회에서는 JEMANET/FL-net
라는 오픈 네트워크를 표준으로 적용하고 있다. 

Fig. 1 Layer of open network in the machine tools 
 
그리고 이기종 시스템간의 통신을 위하여 1990 년 중반

에 MS기술인 OLE (Object Linking and Embedding)기술을 기
반으로 Client 와 Server 간의 통신과 데이터 변환을 위한 
산업표준 메커니즘을 제공하는 OPC(OLE for Process Control)
가 등장으로 복잡한 프로토콜을 공부하지 않아도 컨트롤과 
제조관리시스템간에 통신이 획기적으로 쉬워졌다. 그래서 
컨트롤 메이커와 HMI 메이커에서 표준 지원하여 일반화된 
기술이다. 
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하지만 통신 정보 내용이 낮은 레벨의 정보에만 적용되

어 공작기계의 복잡한 정보를 공유하기에는 아직 부족한 
점이 많다.  

이러한 문제점을 해결하기 위해 2007 년부터 미국제조

기술협회에서 XML 기반으로 공작기계와 상위 제조관리시

스템과 통신을 위한 MTConnect 표준 기술이 검토되고 있
다(그림 2). 제조관리시스템과 공작기계 제어기기 간의 상호 
정보교환을 위한 표준화된 수단이 없어 생산 정보화 완성

의 장애요인으로 작용하였으나 현재 진행하고 있는 
MTConnect기술이 공작기계 개방형 네트워크 인터페이스에 
적용되면 가공라인 통합관리 및 차세대 FMS 운용 시스템

개발이 한 단계 발전할 수 있는 계기가 될 것이다.  
아직 MTConnect 표준화 작업은 초안단계로 산업현장에 

적용하기에는 아직 이르다. OPC 표준화의 경우 적용하기까

지 많은 시간이 소요가 되었으며, MTConnect 표준화 또한 
우선 컨트롤러 메이커들의 적극적인 동참이 선행되어야 하
고, 가공라인에 적용하기 위해서 일정한 시간이 필요 할 
것이다. 

Fig. 2 Structure of MTConnect 
 

5. MTB 의의의의 제조관리시스템제조관리시스템제조관리시스템제조관리시스템 대대대대응응응응 방안방안방안방안 
 

MTB 는 공작기계 본체의 고속/고정밀, 복합화, 조작성 
향상을 위한 인텔리전트화에 힘을 쏟아 왔으며, 머지않아 
시스템화, 네트워크 기술을 활용하여 고객의 생산 형태에 
일치한 시스템을 개발하기 위해서 제조관리시스템과 연계

한 종합적인 성능 향상을 통해 고객 만족을 실현 할 수 있
을 것이다. 고객의 사용 이력 정보를 제조관리시스템으로

부터 수집하여 공작기계의 고장 빈도 및 주된 이상 내용 
분석하여 공작기계 설계에 재 반영으로 품질향상에 도모할 
수 있을 것이다.  

6. 결결결결론론론론 
 

제조시스템은 제품뿐만이 아니라 그 것을 실현하는 배
경 지식의 체계화가 필연적이므로 제조관리시스템은 계속

적으로 발전 할 것이다. 기계가공 분야에서의 생산시스템

의 변천과 미래 목표는 그림 3 에 나타난 바와 같다. 유연

성과 생산성을 동시에 만족하는 시스템이 미래의 제조시스

템이라 할 수 있으며 여기에 제조관리시스템과 통합 기술

은 더욱 중요한 필수기술이 될 것이다. 
제조관리시스템의 기능 향상도 중요하지만 표준화 및 

모듈화를 통해 시스템 구축이 용이하고 설치시간 또한 최
소화하는 것이 중요한 과제이다. 그리고 또 하나의 중요한 
고려사항으로 생산기술은 진보하여 각각의 기술 정보는 비
교적 쉽게 입수할 수 있지만 MT, IT, NT 기술을 통합 설계

할 수 기술을 습득하기가 매우 어려우며 이러한 능력을 가
진 인력 또한 부족하다. 이러한 인력 양성이 되지 않은 제

조관리시스템 개발은 성공사례를 모방하는 것에 머물러 버
리고 제조 분야 소프트웨어의 선진화는 이루어 질 수 없을 
것이다. 

 
Fig. 3 Changes of manufacturing system 

 
후기후기후기후기 
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