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미국의 CIM기술동향 및 국내업체들의 CIM 도입현황 

(권녕주)1 

Ⅰ. 머리말 

본 글에서는 CIM기술의 효율적인 국내연구 개발전략 수립에 필수적인 선진국 CIM기술동향조사 목적으로 미국의 CIM기술 도입
현황과 구축사례 분석을 수행하였다. 

미국 CIM기술도입 현황조사에서는 CIM기술이 목적, CIM기술도입시 효과, CIM기술도입시 장애요인 등의 분석을 통하여 미국
이 CIM기술 개발 및 도입을 추진하지 않으면 안되는 상황을 점검하여 보았고, 이러한 상황하에 있는 미국 기업들의 50% 이상이 
CIM기술도입을 이미 시작하였거나 완료하고 있음을 확인하였다. 

미국의 CIM구축사례 조사에서는 미국이 추진하고 있는 국가연구개발 프로그램들을 중심으로 CIM기술개발동향을 분석하였으며 
특히, 미국기업들의 CIM기술 구축사레를 심층 분석하였다. 이 조사분석대상 기업들에는 미국의 IBM사, Allen-Bradley사, DEC
사 등이 포함되어 있다. 

이와같은 선진국들의 CIM기술도입 및 구축사례조사를 통하여 알 수 있는 바와 같이 CIM기술을 선진국으로서 꼭 개발 보유하여
야하는 필수기술임을 알 수 있을 뿐만 아니라 오늘날 극심한 기술경쟁시대에서 생존하기 위한 중요한 수단이라는 결론을 얻을 수
가 있다. 이와같은 분석결론은 CIM기술이야말로 선진국 진입을 목표로 하고 있는 우리나라로서는 반드시 국가적으로 확보하여
야 하는 기술임을 인식하게 하고 있다. 이와같은 차원에서 우리나라의 기술현황 및 수준파악을 위하여 마지막으로 국내업체들이 
CIM도입현황을 분석하였다. 

Ⅱ. 미국의 CIM기술 도입현황 

작은 비용으로 큰 이익을 얻는 것이 궁극적인 CIM기술의 목적이기 때문에 이를 위해서 시장경쟁력 있는 제품을 적시에 공급하는 
것이 CIM기술의 본질이다. 따라서 기업들은 시장환경, 설계 및 기술환경, 제조환경, 인적환경 등의 변화에 능동적으로 대처해 나
가기 위해서 CIM시스템 구축을 급속히 확대하고 있다. 미국에서의 설문조사에 의하면 미국에서 CIM기술의 중요도는 모든 응답
자의 46.8%가 필연적으로 중요하다고 답하고 있으며 전혀 중요치 않다는 견해는 응답자의 1.4%에 불과하다. 또 CIM시스템 도
입상황에 대하 조사에서도 응답자의 50.4%가 이미 도입을 시작했다고 답하고 있다. 다음은 선진미국에서 CIM도입의 목적을 구
체적인 항목들로 분석을 하여 본다. 미국 양키그룹의 조사에 의하면 CIM도입의 목적으로 제품의 적기출하(Better Timing), 원가
절감(Lower Cost), 품질향상(More Consistent Quality, 고객만족도 증진(Fewer Complaints)등의 순으로 되어 있다. 따라서 
CIM시스템은 현대기업들의 절대적인 성공요인인 품질향상(Increase quality), 생산비 절감(Reduce cost), 시장에 적시대응
(Quicker time to market), 간접노무비의 절감(Decrease indirect labor), 유연성의 향상(increase flexibility)를 실현하기에 
가장 적합한 생산시스템으로 여겨지고 있다. 그래서 이런 CIM시스템 도입시 효과를 분석해 보면 다음 <표 1>에 나타난 바와 같
다. 

CIM기술의 도입현황을 세계적 정세변화 측면에서 분석해보면, 냉전체제의 붕괴로 세계경제에 큰 구조적 변화를 가져오게 되었는
데 이를 계기로 구가를 초월하여 기업간 시장경쟁이 격렬해지게 되었다. 

그 중 특히 국가경제의 기간이 되는 제조기업의 체질개선을 공통의 관심사항이 되고 있다. 세계 각국의 제조업은 국내 혹은 해외
에서의 많은 당면 무제들을 해결하기 위해서 새로운 생산혁명과 같은 新생산수단이 요구되고 있는데 이를 해결하는 한 큰 흐름이 
자동화(自動化), FMS化, FA化를 거쳐 CIM化로 집약되고 있다. 단 CIM化를 향한 세계의 동향은 각국의 생산기술발전의 역사적 
과정에 따라 약간씩 다르 

<표 1> 미국에서 조사된 CIM도입시 효과 
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<표 2> 미국의 CIM기술 도입 개시년도 및 개요/현황 

다. <표 2>는 미국의 CIM기술도입 개시년도 및 개요/현황을 요약한 것이다. 

Ⅲ. 미국의 CIM 구축사례 

1. 미국의 CIM기술 개발동향 

미국은 CIM 접근방법으로 Top-Down 방식을 취하고 있는데 컴퓨터회사를 중심으로 시스템 통합을 위한 Architecture 및 요소
제품의 상품화를 추진하고 있으며, 세계 표준화 방향에 대한 Initiative를 잡고 있다. 미국에서는 GM사, NSF, NIST 등이 CIM개
술개발 추진주체가 되어 연구개발을 수행하고 있다. 그 주요목표는 표준통신규약실현과 유연성생산시스템 (FMS)구현에 있다고 
볼 수 있다. 

1) Automated Manufacturing Research Foundation-NISF 

중간저장 버퍼머시닝센터 3대, 3차원 좌표측 정기, 세척스테이션, 무인운반차, 보트, 중간저장버퍼 등으로 구성하여 생산의 제분
야를 통합적으로 제어하는 통합시스템의 모델플랜트 구축을 연구하고 있다. 주요연구내용을 살펴보면, 보트의 측정, 제어기술 및 
안정성, 센서응용 기술, 공작기계의 정밀도 향상, 공정설계, 보트과 각종기기의 실시간 제어, Cell Control, 물류자동화 등이며, 자
동생산시스템에 있어서의 표준화의 중요성을 연구하여 ISO/TC 184의 표준화 작업에 크게 기여하였다. 

2) ERC (Engineering Research Center)를 통한 연구 NSF 

Purdue大 : Intelligent Manufacturing System 

Ohio大 : Net Shape Manufacturing 
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CMU : Engineering Design Research Center 

Wisconsin大 : Automated Mold Production System 

Wisconsin-Madison大의 사출금형생산의 FMS (Automated Mold Production System)의 최종목표는 사출금형생산의 자동화
시스템 개발이며 주요구성요소로는 CAD/CAM(설계) Cell, EDM(방전가공) Cell, Machining (기계가공)Cell, CMM(측정) Cell
등을 꼽을 수 있으며 로봇에 의한 금형부품의 착탈 (Loading/Unloading), CAD/CAM과 FMS의 결합, FMS 통제시스템 등의 특
징이 있다. 

3) MAP (Manufacturing Automation Protocol)-GM 

MAP은 제조공장에서 이종기기간의 정보교환을 위한 Network 통신규약(Protocol)을 의미하는데, GM의 경우 1980년 공장자
동화를 투자의 50%를 기기 상호접속에 소요하였다. 따라서 표준통신규약의 필요성이 대두되었다. 1984년 MAP Version 1.0이 
발표된 이래 MAP User Group('90년 현재 150개사)이 결성되었고, 현재 Version 3.0이 발표되었다. 미국, 일본, 유럽 등은 
MAP 호환 H/W 및 S/W가 개발되어 실제공장에 적용되고 있으며 우리나라는 minTMAP시 제품이 나오는 MAP 연구단계에 있
다. 

4) ISO/TC184-Industrial Automation and Communication System 

부품제조(Discrete Part Manufacturing) 와 관련하여 정보시스템, 기계설비, 통신 등의 복합기술의 응용을 포괄하는 산업자동
화 시스템과 그에 관한 통합분야에 있어서의 표준화를 추진하고 있는데 1989년에 Physical Device Control, Robots for 
Manufacturing Environment, Manufacturing Data and Language, Architecture and Communication의 4개의 부문위원회
(Scisub Committee)로 재편되었으며 표결사항에 대해 투표권을 갖는 17개의 P-멤버와 투표권이 없는 19개의 O-멤버로 구성
되어 있다. TC, SC, WG 각 level에 대해 간사기관은 프랑스의 AFNOR(Association Francaise de Normalisation)이다. 일본
은 모두 SC의 P-멤버이고, 100여 회사가 각 SC 및 WG에 멤버로 참여하고 있다. 우리나라는 현재 공업진흥청이 TC184의 P-
멤버로 되어 있고 SC 및 WG활동은 전혀 없다. 단 KIST와 ETRI에서 SC 및 WG활동을 개시하기 위한 준비를 하고 있다. 

5) 이밖에 미공군(US AirForce)이 주관이 된 가공공장의 무인화, 타당성 연구인 MIAS(Machining Initiative for Aerospace 
Subcontractors)프로그램, 차세대 기계제어장치 개발연구인 NGC(Next Generation Controller)프로젝트, 자동무인화 가공작
업장 개발 및 시범화 연구인 IMW(Intelligent Machining Workstation) 프로젝트, 미해군(US Navy)가 주관이된 CIM 기술과 
표준화 기술을 접목시켜 재고없는 시스템 개발이 목적인 RAMP(Rapid Acquisition of Manufacturing Parts) 프로젝트 등이 있
다. 

2. 미국기업들의 CIM 구축 

① 미국기업들의 CIM化의 특징 

다음 <표 3>은 미국 주요기업들이 CIM化의 

<표 3> 미국 주요기업들의 CIM化의 특징 
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특징을 요약한 것이다. 

② 미국기업들의 CIM 구축내용 

가. IBM사의 CIM 구축 

ㄱ. CIM의 목적과 배경 

IBM사는 현재의 제조업을 둘러싸고 있는 심각한 문제점들을 

- 시장요구의 다양화 

(Diversification of market needs) 

- 제품수명 주기의 단축 

(Shortened product life) 
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- 고령화되고 있는 노동인구 

(Aging working population) 

- 시장의 국제화 

(Internationalization of markets) 

로 인식하고 이러한 문제점들을 극복하기 위해서는 다음과 같은 점에 사업의 초점을 맞추어야 한다고 인식하고 있다. 즉, 

- 다품종 소량생산으로 극복 

(Cope with small quantity production of a large number of product types) 

- 리드타임의 단축 (Shorten Lead Time) 

- 노동력 절감과 자동화의 추진 (Promote Labor Saving and Automation) 

- 고품질의 유지 (Maintain High Quality) 

이와 같은 시점에서 컴퓨터를 중심으로 하는 혁신적인 정보 기술의 발달이 이루어지고 CAD/CAM, FMA, OA 등과 같은 그 응용
분야의 꾸준한 진보가 이루어졌는데, CIM은 이와 같은 정보시스템 기술을 경영과 생산계획, 연구와 공학설계, 공장관리 등과 같
은 다양화된 여러 경영기능들을 통합하는데에 응용함으로써 조직의 생산성과 유연성을 향상시킬 수 있는 기술로 IBM사는 인식하
고, 이와 같은 CIM의 목적을 

- 다품종 소량생산에의 대응 (Respond to small volume production of a large number of production types) 

- 리드타임의 단축(Shorten leadtime) 

- 노동력의 절감과 자동화의 추진(Promotion labor saving and automation) 

- 고품질유지(Maintain high quality) 

- 사무기능과 생산기능의 통합 (Intergration of office functions and production functions) 

등으로 잡고 있다. 

ㄴ. CIM의 개념 

IBM의 CIM은 제조업에서 새로운 응용분야와 정보시스템의 조직화를 의미하고 있다. 사용자 관점에서 CIM은 전사에 걸쳐서 통
합된 고도의 효율성 있는 응용장비들을 공동으로 이용하는 것이다. 따라서 IBM CIM은 다음과 같은 점들이 강조된다. 즉, 

- 시스템화 된 자동화의 추구 (Promotion of systematized automation) 

; IBM CIM은 기계자동화와 통합된 정보시스템 지원을 통한 일의 능률 향상을 추구한다. 

- 응용분야들의 통합 (Integration of applications) 

; IBM CIM은 판매관리, 설계/개발, 생산관리와 공장관리시스템들의 통합을 추구한다. 
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- 정보시스템 아키텍쳐의 구축 (Establishment of Information System Architecture) 

; IBM의 CIM 정보시스템 아키텍쳐는 데이터관리시스템(Data Management Service), 통신서비스(Communication Service), 
시스템서비스(System Service) 등의 기능들을 제공한다. 

ㄷ. IBM의 CIM 아키텍쳐 

IBM CIM은 판매관리시스템(Sales Control System), 설계/개발시스템(Design/Development System), 생산관리시스템
(Production Control System), 공장관리시스템(Plant Operation System) 등의 크게 4개의 시스템들로 구성되어 있다. 이와 
같은 4개의 시스템적으로 잘 구축된 부속시스템들을 통합하여 IBM CIM이 작동된다. 그러나 IBM CIM의 통합은 모든 부속시스
템들의 단순조합이 아니라, 각 부속시스템내의 일들 사이의 상호관계를 지원하고 또 혁신적인 일공정을 증진 시키는 특징을 갖고 
있다. 

이와 같은 IBM CIM의 성공적인 구축에 가장 중요한 사항은 모든 부서내의 개별적인 일의 수행을 쉽게 할 수 있도록 DB(Data 
Base)를 구축하는데 있다. 이와 같은 DB내에는 도면, 부품표, 공정데이타들이 들어 있다. 

⒤ 설계/개발 시스템(Design/Development System) 

이 시스템은 다음의 4개의 개별시스템들로 구성된다. 

- 엔지니어들의 개발활동을 지원하는 시스템 : CAD, CAE, CAT, CAM 

- 엔지니어들의 개발활동을 보조하는 시스템 : Engineering 사무실시스템 

- 설계/개발관리활동에 대한 정보시스템 : 기술관리시스템 

- 엔지니어링 DB : 제품/부품정보, 도면/형상정보, 성능/상세 정보 포함. 

(ii) 생산관리시스템(Production Control System) 

IBM CIM의 생산관리시스템에는 COPICS와 MAPICS 두 개의 S/W 패키지들이 운용되고 있다. 따라서 MRP(Material 
Requirement Planning)에 기초한 시스템들이 구축되어 있다. 

나. Allen Bradley사의 CIM 라인 

미국 알렌 브래들리(A-B)사의 밀워키 본사 공장에서는 CIM을 이용한 라인이 가동되고 있다. 본 사의 이라인은 1플러러에 약 
4000㎡의 넓이에 다시 A-B의 쇼케이스로서 만들어진 것이며, 제조되고 있는 것은 IEC규격의 콘택터로서 이것은 국제시장을 위
한 새로운 제품군이다. 이 라인 설비의 60%는 A-B사내에서 설계된 것으로 소프트웨어도 사내의 엔지니어에 의하여 작성된 것
으로서 개발기간도 실제로 작업에 착수한지 3년의 시간을 요했다. 

ㄱ. 개요 

⒤ 종류 : 990종의 베리에이션 

1987년 10월 현재 760종의 콘택터를 제조(부품점수는 300∼330개/종) 

(ii) 생산능력 : 평균 600개/시(최대, 1000개/시) 

(iii) 운전요원 : 6명(조장 1명, 프로그래머 3명, 보조요원 2명) 

(iv) 투자효과 
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- 같은 규모의 종래 생산방식에 비하여 약 100명 감축 

- 품질의 비약적인 향상 

- 약 60%의 코스트 삭감 

ㄴ. 특징 

⒤ 완전한 FMS라인 

- 바코드에 의한 각 머신에의 작업지시 

- 1개 이상 임의의 로트 수량을 생산 

- 형식의 차이에 따른 준비전환 시간이 불필요 

(ii) 기업규모의 CIM 

- 각지점, 대리점의 온라인 단말기에 의하여 수주정보가 메인프레임에 입력되어 제도, 검사, 출하까지의 일체가 자동적으로 실행
된다. 

(iii) 저스트인 타임 생산시스템 

- 수주후 24시간 이내에 제품의 출하를 한다. 

- 제품의 제고는 제로 

- 재료, 부품은 재고량과 수주량에 따라 사내외의 벤더와 직결된 전자시스템에서 처리한다. 

(iv) 품질관리 

- 품질관리 180포인트에서의 모니터 

- 각스텝별 검사공정 

- 불량품은 라인 밖으로 밀려나가고 부족수가 피드백되며 생산지시가 나온다. 

- 수리품의 재투입과 피드백선의 지시 

- 통계적 품질관리, 데이터의 자동측정과 분석표시, 평균치, 표준편차, X-R관리, 파레트, 히스토그램 등. 

(v) 고장대책 

- 자기진단 

- 소모품의 수명예측과 교환시기 

- 고장기계의 대응은 손작업에 의한 백업, 라인스피드의 변천에 의하여 실시한다. 
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(vi) 리포트 작성 

- 품질데이터, 머신가동실적데이터, 보존데이터(부품수명, 수리청소, 내용), 생산데이터(부품가공, 원재료 발주데이터, 생산량데
이터 등)를 생성한다. 

- 영업부문에의 제조, 출하상황보고, 경영에 대한 보고의 데이터 수집과 분석을 자동적으로 실행한다. 

ㄷ. A-B의 CIM아키텍쳐 

이 CIM라인의 구성은 "생산성 피라밋"을 기본으로 구축되어 있다. 플랜트 레벨에서는 IBM 3090 메인프레임 컴퓨터가 사용되어 
온라인 단말에서의 수주 정보가 입력된다. 그리고 영업, 경리부문과의 수주정보, 제조정보를 연락하고 있다. 센터 레벨에서는 
"VISTA 2000" 생산관리시스템이 사용되고 있다. 이 컴퓨터에는 128MB 2대의 하드디스크가 있으며, 약 50∼60의 베이스콘트
롤 소프트웨어가 항상 오퍼레이션 상태에 있으며, 시스템에서의 요구시에 자동적으로 실행된다. 이들의 수요자 소프트웨어는 메
인프레임 컴퓨터와의 통신이나 메인프레임에서의 VISTA에 다운로드되어 플래닝을 하여 셀 레벨로 다운로드 된다. 현재 VISTA 
2000은 약 1,200의 데이터 태그를 사용하고 있다. 이들 PLC에서의 정보에 붙어진 태그는 76종의 컬러그래픽 디스플레이로 사
용되며, 라인 전체의 것과 개별적인 머신의 것으로 구분하여 기록된다. 이들 1,200의 태그는 10초 마다 갱신된다. 

또한 모든 기계의 예방 메인티넌스 스케쥴은 VISTA 2000에 격납되어 있으며, 정기적인 메인티넌스를 자동적으로 지시하고 있
다. 셀 레벨에서는 "PLC-3" 프로그램어블 컨트롤러가 호트백업(2중화)구성으로 운전되고 있으며, 마스터스케줄을 세워 스테이
션레벨에 생산지령을 하고 있다. 

PLC-3는 콘택터 프레임 메인라인에 제조순으로 배열하고 바코드의 프린트아웃을 지시한다. 또한 불량품이 검출되었을 때에는 
자동적으로 라인에서 리젝트되며, 그 불량이 PLC-3에 보고되고 PLC-3는 부족부품을 조정한다. 또한 스테이션 레벨의 각 
"PLC2/30"에서 공정의 진척, 품질기기의 상태 등의 정보를 받아 데이터 베이스에 축적함으로써 전후의 공정에 피드백 할 수가 있
다. 

다. DEC사의 CIM구축 

컴퓨터업계의 치열한 경쟁에서 살아남고 나아가서 업계의 주도권을 잡기 위해서 DEC사는 다음과 같은 그들의 경영목적을 달성
하기 위해서 그들 제조업을 자동화해야 할 필요성을 느끼고 CIM을 구축하였다. 

ㄱ. DEC사의 CIM구축 목적 

- 신제품 시장에서의 즉시 대응 (Time to market for new products) 

- 투자회수 (Return on investment) 

- 고객만족 (Customer Satisfaction) 

- 유연생산시스템(Flexible manufacturing system) 

- 첨단기술적용 (Technology implementation) 

DEC사의 CIM구축의 특징은 MRP를 강력히 추진하고 이를 중심으로 CIM-CIE(Computer Integrated Enterprise)를 추구하
여 Network 기술과 Data Management 기술에 집중하고 있다. CIM을 구축함으로써 4∼6개월 소요되던 H/W 설계기간을 2주로 
단축하고, 신제품 개발기간을 4년에서 18개월로 단축하였으며, 매출 14%, 이익 38%, 고객만족도 10% 향상 및 재고감소 36%
를 이룬 것으로 평가되고 있다. DEC사는 CIM을 성공적으로 구축하는데 필요한 첨단기술들로 다음과 같은 것들을 개발하고 있
다. 

ㄴ. CIM기술의 핵심기술 

- AI(Artificial intelligent : 인공지능) 
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- CAD, CAM, CAE, CAT 시스템 

- WCC(Work Cell Controller) 

- TQC(Total Quality Controller) 

- DFA(Design For Manufacturability) 

- FMS(Flexible Manufacturing System) 

- Simulation, Sensors, Document Control 

Ⅳ. 국내 업체들의 CIM 도입현황 

1. 국내업체들의 CIM 사업현황 

국내에서 CIM 사업에 참여한 업계의 동향을 살펴보면 Potential Market을 겨냥해 대기업 차원의 신규사업참여가 가열되고 있으
며 외국기업과의 합작을 통한 중소기업의 CIM 사업참여가 이루어지고 있다. 그러나 대부분 기업들이 CIM을 표방하고 있지만 설
비 자동화 및 단순라인 자동화 등에 국한되어 있고 컨설팅 및 소프트웨어 분야 (DBMS, Network, 전문 S/W Package Tool 적
용)의 전문성이 결여되어 있는 실정이다. 대기업들의 이와 같이 CIM을 표방하는 자동화 사업은 시기적으로 절실한 자체공장자동
화 수요를 他그룹에 넘겨주지 않기 위한 성격이 짙으며, 또 미국이나 일본기업들의 대리판매에서 벗어나지 못해 부가가치 있는 사
업을 못하고 있는 실정이다. 국내 대기업들의 사업형태는 대개 수입 외제품의 단순판매와 이들 기기들과 자체 생산품을 묶어 공급
하는 방법, 외제부품 및 기술을 들여와 국내에서 생산, 공급하는 형태, 간이자동화 구축시 국내자동화 기기설비업체와의 협력체제
를 맺는 방식 등으로 구분된다. 이 외에 수요자들이 직접 외국으로부터 자동화시스템을 들여오는 경우도 있으나 유지보수나 사용
기술상의 어려움 때문에 점차 줄어들고 있는 실정이다. 국내업체들은 대개 외국제품을 단순공급하는 사업에 머물러 있다. 즉 영
업 및 계약업무만 대행하고 시스템 설계에서부터 제작 시공 등은 외국공급회사가 직접하는 것이다. 이런 형태의 사업을 하는 국내
업체는 얻는 수익성이 낮을 뿐 더러 기술도 전혀 습득하지 못한다. 따라서 외국으로부터 도입이 불가피한 핵심기술이나, 기술을 
들여오되 설계 납품은 국내업체가 직접 하는 일이 현국내 업체들의 과제가 되고 있다. 이렇게 해야 어느 정도 수익을 얻을 수 있
고, 기술도 습득할 수 있는데, 여기에 절대적으로 필요한 고도의 시스템통합기술은 국내의 몇몇 업체가 외국기술과 기술제휴로 개
발계획을 세우고 개발하고 있을 뿐 그 능력을 보유하고 있는 업체는 극히 드물다. 이와 같이 대부분 시스템통합능력이 부족하기 
때문에 국내기업들의 영업방식은 아직 통합시스템보다는 주로 품목별 판매에 치중되어 있다. 따라서 대기업들의 CIM 관련 자동
화사업은 소속 그룹 계열사의 수요를 위해 외국기업의 대리점역할을 맡는 정도와 중소업체를 대상으로 한 PLC, 로보트 등 단품 
공급위주의 간이 자동화 수준에 있다고 볼 수 있다. 대기업들의 CIM을 표방한 자동화사업이 이와 같이 비록 현재 자체 수요를 위
한 전략적 사업의 성격을 띠고 있지만 궁극적인 목표는 물론 고도의 통합시스템을 본격 공급하는데 있다. 앞으로 공장을 비롯한 
수많은 분야에서 자동화 시설이 요구될 터이기 때문에 자동화 사업을 통한 기술력 확보가 시급한 실정이다. 대체로 국내 대기업
의 자동화 사업은 수입판매나 OEM 수출을 통해 매출실적과 활용기술을 쌓아가는 단기적 전략과 시스템 통합사업진출을 위한 장
기적 전략에 의해 펼쳐지고 있다. 현재 국내업체들이 취급하고 있는 CIM 관련 자동화 제품들을 살펴보면 NC공작기계, CNC, 
DNC, 산업용 로봇, 무인방송차(AGV), 분산제어시스템(DCS), PLC, 레이저, 인버터, CAD/CAM/CAE시스템, 팔레타이저, 스카
다, 자동창고, 계측제어기기, Machine Vision, MRP, Cell Control용 S/W, Bar Code, CAT, 산업용 컴퓨터, 빌딩제어시스템( 빌
딩공조제어, 조명제어, 방법/CCTV등), 기기 제어시스템(소형 프로세서 제어시스템, 프로세서 제어기기, 스위치류, 센서, 콘트롤
롤로등), Signal Converter(제어 계측기기), 포장자동화 시스템, Monitoring S/W, LAN, JIT, FMS, CIM 시스템 등 수십 종에 
이르고 있다. 특이한 점은 FMS, CIM시스템 등과 같은 통합시스템도 취급하고 있다는 점이다. CIM시스템 판매는 주로 한국디지
탈이나 한국아이비엠 등과 같이 외국의 대형 CIM업체들의 국내지사들을 통해 이루어지는 것으로 보인다. 그러나 이와 같이 대기
업들이 CIM을 표방한 자동화 사업에 대거 참여 대규모 투자를 아끼지 않고 있으나 심화된 외국기술 의존도에서는 좀처럼 벗어나
지 못하고 있다. 

지난 '80년대 중반부터 국내기업들이 외국으로부터 도입한 주요 자동화 관련 기술은 50여건 이상에 이르고 있으며, 이 중 일본에
서 들여온 기술이 26건 이상으로 국내 자동화 업계의 일본 편중도가 매우 높은 것으로 나타났다. 그 밖의 주요기술도입국은 미국
(10건 이상), 독일(5건 이상), 스위스, 스웨덴, 이탈리아 등이다. 일본제 기술이 내수시장을 거의 장악하다시피 하는 것은 기존 국
내 제조업체들의 자동화 기기 절반 이상이 일제품이어서 타제품을 새로 들여올 경우 기기간 호환이 되지 않고, 또 일제기기에 숙
달된 사용자들의 태도를 변화시키기가 쉽지 않기 때문이다. 주요 제품별 기술도입현황을 보면 로보트 부문이 10건 이상으로 가
장 많고 PLC 8건, NC 공장기계 6건, 분산제어시스템 5건, 자동창고 4건 등으로 시장수요가 급증하고 있는 품목에 집중되어 있
다. 또한 인버터, 팔레타이저 각각 3건, 레이저, 빌딩자동화시스템 각각 2건, 무인방송차, 자동화 공장관리기술 등도 도입, 관련 업
체들의 신제품 개발에 대한 관심도를 나타내 주고 있다. 이들 제품별 외국기술 도입선 현황을 살펴보면, 로봇부문은 금성산전과 
일본의 히라타 독일의 지멘스, 대우중공업과 일본의 화낙, 삼성항공과 일본의 고마쯔 안천전기, 현대로보트 산업과 일본의 불이
월, 두산기계와 일본의 안천전기, 기아기공과 일본의 히다찌, 코오롱엔지니어링과 일본의 화낙 등의 관계에 놓여 있다. PLC부문
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은 금성산전이 독일의 지멘스, 금성기전이 일본의 미쓰비시, 금성계전이 일본의 후지전기, 삼성항공이 일본의 히다찌, 미국의 
GE, 현대전자가 미국의 알랜브래들리, 효성중공업이 일본의 도시바, 쌍용컴퓨터가 일본디지틀, 동양화학이 미국의 메트라사와 각
각 기술협력체제를 맺고 있다. 

NC공장기계부문은 금성계전이 불란서의 넘, 대우중공업이 미국의 알랜브래들리, 일본의 도시바, 독일의 치런 등 3개사와, 삼성중
공업이 일본의 오사까기공, 현대자동차가 미국의 신시내티밀락크론, 현대엔진이 일본의 NSK 등과의 기술제휴로 머시닝센터, NC
선반 등의 판매에 참여해 있다. 인버터 부문은 금성계전이 일본의 후지전기, 현대중전기는 일본의 히다찌, 효성중공업은 스웨덴
의 ABB 등이며, 분산처리시스템부문은 금성하니웰이 미국의 하니웰을, 현대중전기가 미국의 로드롭, 효성중공업과 제철엔지니어
링이 각각 독일의 지멘스와, 동양화학이 미국의 로즈마운트사의 기술을 이용 본격 생산체제에 들어갔다. 또한, 서보모터 부문은 
대우중공업이 미국의 알랜브래들리와 현대전자가 미국의 인랜드, 현대중전기가 미국의 콜모르겐 등과 기술제휴를 맺고 있다. 레
이저 부문은 삼성항공이 미국의 CGI, 현대중공업이 미국의 레이저 테크 등과 각각 협력관계를 맺고 있다. 국내 대기업들이 이처
럼 많은 품목, 많은 기술 도입선을 잡고 있는 것은 국내 자동화 사업의 초기현상으로 극심한 기술부재의 단면을 보여주고 있다. 국
내업체들의 자동화 기술수준을 보면 각 제품들의 ON/OFF제어 부문은 순수국산기술로 대체되고 있으며, 대규모 공정제어부문은 
전량외제기술을 쓰고 있다. 단, 제어기술측면에서는 순차제어 부문이 대부분 국산화 수준에 이르고, 루프의 분산기술 등은 외국업
체와 협력으로 처리가능하며, 로보트 등 정확도를 요하는 기술은 연구소, 학교 등을 제외하고 국내업체 순수자체기술은 거의 없
는 실정이다. 또한 컴퓨터 연계 공정기술분야는 CAD/CAM 부문이 단순설계에 그치고 있고 컴퓨터를 이용한 시험기술(CAT)부
문은 전량 외제품 수입을 통한 이용단계이다. 

2. 국내 업체들의 CIM 도입현황 

현재 국내업체들을 살펴볼 때 제조업체들을 중심으로 부분적인 공장자동화 또는 한단위 공장의 자동화는 구축되었지만 완벽한 의
미의 일본, 미국 등 선진국에서 추구하고 있는 경영과 생산이 통합된 의미의 CIM시스템을 구축한 업체는 거의 없어 보인다. 현재 
국내에도 그래도 CIM시스템급이라고 여겨지는 공장자동화시스템을 공급하는 업체는 한국디지탈(DEC Korea), 한국 아이비엠
(IBM Korea), Anderson Consulting 국내지사 등 외국의 유명 H/W Vendor들의 국내지사들이다. 

이들은 기존의 H/W공급으로 쌓아올린 명성과 신용으로 국내시장을 장악하고 있다. 한국 디지털은 1990년 1월에 두산유리에 
'Base Star'라는 명칭의 Process Control용 시스템을 MVAX3800시스템과 함께 40만 불에 공급하였으며 이 외에 현대석유화
학, 삼성석유화학, 삼성종합화학, 포항제철 등에 역시 Process Control용 시스템을 공급하였다. 또한 Shop Floor control용으로 
현대전자, 삼성전자 반도체, POSCOHULS, 금성 Electron 등이 미국의 Consillum회사 시스템을 도입하였다. 이와 같이 대부분
의 제조업체들은 CIM시스템이라고 표방되는 공장자동화시스템을 도입하기 시작하였거나 도입계획을 세우고 있다. 

3. 국내 CIM 기술개발현황 

현재 많은 국내업체들이 CIM 사업에 참여하고 있으며 그 개발에도 눈뜨고 있다. 그러나 CIM이란 막연히 공장자동화의 일부개념
으로 인식되어 있으며 본격적 의미의 CIM기술개발은 1988년부터 1992년까지 KIST CIM 사업단에서 추진하였던 'CIM기술에 
의한 금형공장자동화' 정도인 것 같다. 그나마 이 사업도 G7 사업의 출현으로 그 결실을 맺기 이전에 중단되고 말았으며 현재는 
요소기술개발 중심으로 G7 

<표 4> 국내업체의 CIM시스템 도입사례 
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<표 5> 국내업체의 CIM 기술개발 사례 

과제 '첨단생산시스템'이 진행되고 있다. 

그래도 2∼3개 국내업체는 자체 개발계획을 세워 개발중에 있다. 그러나 이들 업체 대부분은 미국이나 일본 등의 업체와 기술제휴
를 맺고 있는 실정이다. 
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Ⅴ. 결론 

미국 기업들의 CIM 구축사례조사를 통하여 좀 더 구체적으로 CIM 이 미국 기업에서 어떤 내용으로 어떻게 구축되고 있는지를 살
펴보았다. 

이와 같은 미국의 CIM 기술 현황 파악을 배경으로 우리 나라 업체들의 CIM도입현황을 분석하여 보았다 . 우리 나라의 경우는 아
직은 요소기술개발중심으로 CIM 기술개발이 추진되고 있지만 통합된 CIM 시스템을 독자적으로 구축하기에는 아직도 상당한 시
간과 노력이 필요하다고 생각된다. 따라서 국내 CIM 기술개발의 추진방향으로는 국가 주도하에 요소기술 개발중심의 CIM 기술 
개발이 수행되면 그 기술의 응용 및 통합 시스템의 구축은 개별 기업들이 독자적으로 추진하여야 할 것이다. 

 

주석1) 기술기획팀 선임연구원, 공학 박사(Tel: 02-250-3122)
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