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요  약  최근 자동차산업에서의 시장의 세계화와 증가하는 고객의 까다로운 욕구는 다양한 제품의 증가와 제조업체
가 공급해야 하는 생산라인의 다양한 방식의 증가로 이어지게 되었다. 또한, 자동차 생산시스템의 모듈화는 자동차부
품 공급업체들의 생산시스템에도 많은 영향을 미치고 있다. 이러한 변화는 혼합형 모델 조립라인이라 불리는 비용 효
율적이고 유연한 생산시스템의 구현을 요구하고 있다. 본 논문에서는 이러한 혼합형 모델 조립에서 발생하는 여러 문
제점들과 이러한 조립오류를 방지할 수 있는 기술에 대해 살펴보고, 혼합형 모델 자동차부품 조립라인에서 RFID를 
이용한 오류방지 모니터링시스템을 개발하였다. 특히, 자동차부품 조립현장에서 일어나는 부품의 잘못된 설치와 누락
과 같은 문제점들을 최소화하기 위하여 RFID를 이용한 모니터링시스템을 개발함으로써 문제점을 해결하고 조립오류
를 예방하여 기존의 시스템을 보완하고자 하였다.

Abstract  In recent years, globalization of markets and increased consumer sophistication in automotive industry 

have led to an increase in the variety of products and a consequent increase in the number of variants of any 

given product line that a manufacturer must supply. Also, the modularity trend of automotive production systems 

greatly affects on the production systems of automotive parts suppliers. These typically requires the 

implementation of cost efficient, flexible production systems, so called mixed-model assembly lines. We studied 

the problems of mixed-model assembly and assembly error-preventing techniques, and developed the 

error-preventing monitoring system using RFID in the mixed-model automotive parts assembly line. Especially, 

this study aimed to solve the problems and supplement the existing systems for preventing assembly errors, by 

developing a monitoring system using RFID to minimize the issues currently occurring in the field of 

automotive parts assembly, such as losses from incorrect installation and omission.
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1. 서론

최근 자동차산업에서의 시장의 국제화와 증가하는 고
객의 까다로운 욕구는 다양한 모델의 제품을 요구하고 
이러한 현상은 주어진 생산라인에서 다양한 제품생산을 
하기에 이르 다. 다양한 차종생산에 따른 비용절감과 다

양한 고객 수요에 대응하기 위해 다종의 모델양산이 필
수적인 바, 동일한 플랫폼을 공유한 모델수가 점차 증가
하고 있으며, 이는 부품개발비 절감 및 모델 개발기간 단
축 등의 이점이 있다. 이러한 변화는 혼합형 모델 조립라
인이라 불리는 유연한 생산시스템의 구현을 필요로 하고 
있다. 한편, 글로벌 완성차업체는 부품모듈화를 확대하여 
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조립공정을 단순화하는 등 생산원가 절감을 지속적으로 
추진하고 있다. 부품모듈화를 통해 완성차업체는 협력업
체의 관리가 용이하며, 조립비용 및 인건비절감, 생산시
간단축 등의 효과를 거두고 있다. 자동차 생산방식이 모
듈생산방식으로 변경이 되면서, 부품조달방식(JIT: Just 

In Time), 즉 필요한 부품을 필요한 만큼 필요한 시점에 
완성자동차의 공장에 조달하는 것을 목표로 하여왔던 것
을, 모듈조달방식(JIS: Just In Sequence), 즉 필요한 부품
을 필요한 형태 및 순서로 필요한 시점에 완성자동차의 
공장에 조달하는 것으로 바뀌게 되었다[1-3,6,7].

그런데 모듈업체에서는 많은 부품을 오류 없이 정확하
게 조립하여 완성자동차 공장에 조달하기 위해서 기존에
는 각 부품마다 부착된 바코드를 바코드리더기로 읽어서 
오류확인을 하였다. 즉, 작업자가 해당부품을 조립하기 
위해서 각 부품에 대한 조립지시서를 확인하고 해당부품
을 찾아서 조립을 하는데, 작업해야 할 부품을 모르면 찾
을 수가 없고, 또한 다음 조립해야 할 차종에 대한 사양
을 알 수 없어 부품의 사전준비를 할 수가 없었다. 뿐만 
아니라, 작업자의 다른 제품의 바코드 판독 등으로 많은 
오류가 발생하여, 이에 따른 시간적 손실과 인력의 추가
투입에 따른 경제적 손실이 발생하였다. 따라서 보다 효
과적인 오류부품 조립을 방지할 수 있는 방안이 요구되
고 있다.

본 논문에서는 울산에 소재한 완성자동차 협력업체인 
D사의 혼합형 모델 조립라인에서 오류방지를 위해 기존
의 바코드방식에 RFID 방식을 추가한 모니터링시스템을 
개발하여, 작업 중인 작업공정을 파악함은 물론 공정에서 
예상되는 부품의 누락, 이종부품의 설치, 그리고 지연과 
같은 문제점을 해결하여 생산성 및 품질향상을 높이고자 
하였다.

2. 기존 연구

2.1 혼합형 모델 조립방식

2.1.1 개요

혼합형 모델 조립방식은 단일 조립라인에서 유사한 여
러 제품들을 생산하는 방식이다. 이 조립방법은 수많은 
생산 환경에서 선호하고 있다. 이러한 조립방식의 장점은 
투자비용절감과 고객의 요구에 따른 생산에서의 변동을 
줄임은 물론, 소량 생산능력을 제공한다. 그런데, 대부분
의 회사에서는 체계적인 접근방법이 부족하여 공정의 복
잡도가 증가함에 따라 작업자의 조립오류가 증가하고 있
다[5, 8].

2.1.2 혼합형 모델 조립에서의 문제점[5]

혼합형 모델 조립방식은 많은 긍정적인 면이 있지만, 

제품들을 혼합형 환경에서 생산함으로써 발생하는 여러 
문제점들이 있다. 가장 흔한 오류는 누락, 부정확한 설치, 

잘못된 부품 선택, 기타 부정확한 작업 등이다.

① 누락
누락은 혼합형 모델 제조에서 매우 심각한 문제이다. 

작업자의 피로와 순환배치는 모든 제조환경에서 누락오
류에 큰 영향을 미치고 있다. 또한 제품이 다양해짐에 따
라 누락은 더욱 증가하고 있다.

② 부정확한 설치
부정확한 설치는 수많은 오류에 의해 발생한다. 불완

전한 작업, 잘못된 설치공구 또는 잘못된 공작물고정 장
치사용, 그리고 모델마다 다른 설치위치 등이 대표적인 
오류이다. 또한 각각의 모델마다 다른 설치 요구사항과 
다양한 조립순서들이 또한 부정확한 설치의 원인들이다.

③ 잘못된 부품선택
여러 가지 요인으로 인해 잘못된 부품을 사용하는 오

류가 발생한다. 작업자는 유사한 부품들의 상자에서 잘못
된 부품을 선택하고, 이 잘못된 부품은 조립과정동안 작
업자에게 건네져서 조립이 되어 문제점을 발견할 수 없
게 된다.

④ 기타 부정확한 작업
혼합형 모델 생산 환경은 수많은 다른 문제들을 일으

킨다. 이들 중 몇 가지는 생산계획과 자재흐름에 연관되
어 있다. 예를 들면, 작업자가 잘못된 제품코드를 입력하
면, 다른 제품에 관한 공정순서를 전달받게 된다. 비록 작
업자가 정확한 조립순서를 숙지하고 있다고 할지라도 그 
작업자가 각각의 조립장소에 자재배송을 계획한다면, 잘
못된 부품들이 작업자에게 전해짐에 따라 문제는 더욱 
심각해질 것이다.

2.2 혼합형 모델 조립 오류방지 기술[5, 8]

2.2.1 바코드 기술

바코드는 지난 30년 이상 데이터 수집을 자동화하기 
위해 사용되었는데, 부품정보를 얻기 위해 필요로 하는 
시간을 줄이고, 얻을 수 있는 정보의 정확도를 획기적으
로 향상시켰다. 바코드의 종류에는 크게 2 가지가 있는
데, 1D(1차원) 바코드와 2D(2차원) 바코드이다. 전통적인 
1D 바코드는 보통의 사용 환경에 효율적이다. 1D 바코드
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구분 바코드 RFID

인식방법 비접촉식(읽기전용) 비접촉식(읽기/쓰기)

인식거리 50Cm 이내 수동식: 10m 전후  
능동식: 100m 이내

인식속도 4초 0.005 ~ 0.1초
인식률 95% 이하 99.9% 이상

사물투과력 불가능 가능(금속 제외)

는 변색이 되거나 훼손되기 쉽다. 또한 바코드 레이블을 
붙일 수 있는 공간이 부족한 작은 부품의 경우에는 적용
할 수 없다. 2D 바코드는 1D 바코드를 향상시킨 것이다. 

2D 바코드는 전통적인 일차원 바코드와는 달리 2차원에 
데이터가 저장된다. 2D 바코드가 1D 바코드에 비해 영구
적이며, 보증 또는 사후 서비스기간 동안에도 판독이 가
능하다. 또한 2D 바코드를 적용하는데 필요한 공간은 1D 

바코드보다 훨씬 작고 데이터 집적도도 매우 높다.

2.2.2 RFID 기술

작업 중인 부품 추적기술의 대표적인 RFID(Radio 

Frequency Identification) 기술은 비교적 최근의 기술로서 
향후 그 활용도가 더욱 높아질 것이다. 이 기술은 유일한 
식별자를 갖는 무선주파수를 방출함으로써 이뤄진다. 

RFID 시스템은 유일한 인식을 위한 태그, 태그를 읽기 
위해 사용되는 리더기, 태그와 리더기를 연결해 주는 안
테나, 그리고 리더기를 통해 획득된 정보를 처리하는 각
종 인터페이스로 구성된다. 오늘날 대부분의 경우, 각각
의 부품이나 제품의 빨레트(pallette)에는 RFID 태그가 장
착되어 있다. 중앙의 RFID 리더기는 모든 태그로부터 신
호를 받아 실시간 재고파악이 가능하도록 한다. 이 기술
은 조립과정에 부품을 누락하기 쉬운 회사들의 경우, 모
든 부품에 저가의 태그를 부착함으로써 매우 매력적인 
방법이 될 수 있다. 한편, 이 기술이 무선주파수 전송에서
의 금속간섭현상과 같은 기술적인 한계는 있지만, 키트
(kit)에 부착된 태그들은 부품의 흐름과 재고수준을 관리
하는데 유용할 수 있다[2,3,14,15,17]. 다음 표 1은 바코드
시스템과 RFID 시스템의 특성을 비교한 표이다.

[표 1] 바코드시스템과 RFID 시스템

3. 오류방지 모니터링시스템

3.1 개요

모듈부품업체에서는 부품조립에 따른 오류를 방지하
고자 많은 노력을 기울여 왔다. 오류부품이 조립된 후 완

성자동차라인에 배송이 된다면, 완성자동차 조립라인의 
라인정지의 결과로 이어질 수 있고, 이는 완성자동차 업
체로부터 손해배상 요구를 받아 부품업체에 많은 경제적 
손실을 가져오게 된다. 이를 해결하기 위해 오류방지 모
니터링시스템을 도입하게 되었는데, 이 시스템은 완성차
업체로부터 받은 작업지시서의 사양과 조립부품의 사양
이 일치하는지 RFID를 사용하여 각 공정에서 오류검사
를 하는 시스템으로, 작업자는 작업지시서의 차체번호를 
읽어서 해당되는 부품사양이 조립부품과 일치하는지 검
사하고, 이때 오류가 발생되면 경광등으로 오류발생을 작
업자에게 알린다[3, 9, 10, 13].(그림 1 시스템 구성도 및 
그림 3 프로그램 순서도 참조)

3.2 오류방지 모니터링시스템 주요 기능

기존 바코드를 이용한 오류방지 모니터링시스템에서
는, 작업자의 다른 작업지시서 판독, 선행정보에 대한 대
비 불가능, 경광등으로만 오류확인 등 여러 제약사항들이 
있었다. 이러한 여러 제약요소들을 RFID 기술을 사용하
여 해결하고자 하였다. 오류방지 모니터링시스템에는 다
음과 같은 기능들이 있다.

3.2.1 생산 공정에 대한 실시간 모니터링

각 공정에 대한 작업현황을 통제실에서 모니터링할 수 
있도록 하는데, 고객으로부터 접수받은 어떤 오더가 현재 
어느 정도 진행되고 있는지 확인할 수 있다.

3.2.2 오류부품 조립검사 및 실시간 모니터링 

오류부품 조립에 대한 조립검사를 각 공정마다 실시하
여 오류를 미연에 방지한다. 각 공정의 NC(Network 

Computer) 클라이언트에 해당공정에서 작업해야 할 부품
을 화면에 표시하고 해당부품을 조립하고 검사한다. 오류
부품 조립이 나타날 경우 화면표시와 경광등을 사용하여 
오류부품 조립을 확인한다. 즉, 오류부품 조립 또는 제품
불량에 대한 실시간현황을 통제실에서 모니터링하고, 각 
공정 NC 클라이언트에 작업 시작시간부터 현재까지의 
오류부품 조립 또는 제품불량현황을 집계한다. 이는 각 
공정 작업자에 대한 현재까지의 오류작업 현황이 나타나
기 때문에 작업자로 하여금 경각심을 유발시킨다.

3.2.3 선행 정보에 대비 기능 구현

각 공정마다 작업자의 작업능률이 다를 뿐만 아니라 
작업해야 할 부품도 다르기 때문에, 각 공정에 대한 작업
자의 작업시간이 같을 수 없다. 또한 자재가 작업자의 작
업 반경 내에 적재되어 있지 못하는 경우도 있어서, 이때 
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태그 Type
정상  
(%)

비정상(

%)

중복  
 (%)

915 MHz Encapsulated Stick 98.83 1.17 21.8

태그(Philips)

915 MHz 메탈 태그 (Texas 

Instruments)
91.53 8.47 0.17

915 MHz IT65 Large Rigid 

태그 (Intermec)
99.05 0.95 20.05

해당되는 공정의 작업자가 다음에 작업해야 할 제품에 
대한 부품의 사전준비를 할 수 있도록 선행정보를 보여
준다.

4. RFID 태그 테스트

4.1 RFID 태그 테스트 환경 및 방법

현장에 적합한 RFID 태그를 선정하기 위하여 RFID 

태그 테스트를 사무실과 작업현장으로 나눠 실시하였다. 

테스트할 태그는 Philips사의 915 MHz Encapsulated 

Stick 태그, Texas Instruments사의 915 MHz 메탈 태그, 

그리고 Intermec사의 915 MHz IT65 Large Rigid 태그들
이다. 우선 사무실에서의 테스트는 각 태그별 1초 단위로 
읽기(Read)명령을 전송하고, 응답받은 데이터를 수집 및 
통계를 내는 방법으로 진행하고, 특정시간대를 임의로 지
정하여 자료를 추출하였다. 현장에서의 테스트에서는 이
론상의 RFID의 인식거리와 실제상황에서의 인식거리에 
다소 차이가 있어서 예상되는 열악한 환경에 대비한 테
스트를 실시하였다. 즉, 컨베이어를 타고 작업의 첫 공정
으로 되돌아가는 빨레트의 태그와 인접 빨레트의 태그로 
인한 리더기 안테나별 데이터의 중복되는 현상과 공정흐
름에 따른 빨레트의 위치이동 및 공정간 정확한 위치선
정을 위한 정지장치(stopper)로 인한 빨레트의 흔들림 등
으로 발생하는 데이터의 인식률 저하 등의 문제가 발생
하였다. 이러한 문제들은 적당한 성능의 태그 선정과 안
테나 및 태그와의 거리를 조정함으로써 해결할 수 있었
다. 뿐만 아니라, RFID로부터 DB와의 연결, 통신 프로토
콜, RFID 태그의 유효 인식거리 등을 설정하는데 많은 
어려움이 있었다[16].

4.2 RFID 태그 테스트 결과

사무실에서의 테스트 결과는 다음 표 2와 같다. 

Philips사의 915 MHz Encapsulated Stick 태그와 Intermec

사의 915 MHz IT65 Large Rigid 태그가 뛰어난 성능을 
보여주었고, 이에 따라 현장 테스트 결과, 인식률과 현장
에서의 여러 문제점들 및 금속성 빨레트의 특성에 뛰어
난 Intermec사의 915 MHz IT65 Large Rigid 태그를 최종 
선정하여 현장에 적용하였다.

[표 2] 태그 테스트 결과

5. 오류방지 모니터링시스템 개발 

5.1 시스템 구성

그림 1은 오류방지 모니터링시스템의 전체 구성도를 
보여준다. 제품 칵핏모듈(cockpit module)은 부품의 조립
을 위해 빨레트 상에 고정되어 컨베이어를 따라 이동하
면서 작업자에 의해 해당 조립부품들이 장착되어 생산이 
완료된다. 전체적인 시스템 구성은 각 칵핏모듈마다 
RFID 태그를 부착하여 RFID 신호(차량식별정보)를 송신
할 수 있는 RFID 송신부와 컨베이어에 설치된 RFID 신
호를 수신할 수 있는 RFID 수신부(Reader), 이종방지 
PLC로부터 조립데이터를 모니터 상에 디스플레이하는 
작업지시용 NC, 작업지시용 NC에 출력된 조립대상부품
을 확인하기 위한 바코드 스케너, 검사결과를 디스플레이
하여 양품인지 불량품인지를 판정하도록 하는 검사항목 
불량입력 NC, 실시간 조립생산 관련 데이터를 출력하는 
현황판 등으로 구성되어 있다[11, 12]. 

[그림 1] 시스템 구성도

5.2 개발도구 및 구현 
5.2.1 개발 환경

오류방지 모니터링시스템의 프로그램은 마이크로소프
트 Windows XP 및 마이크로소프트 Embedded XP 운영
체제에서 Visual Basic 6.0과 마이크로소프트 SQL-Server 

2000을 이용하여 개발하였다.
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5.2.2 구현

오류방지 모니터링시스템의 주요 구성은 그림 2, 그림 
4, 그림 5와 같이 크게 3 부분으로 나눌 수 있으며, 프로
그램 순서도는 그림 3과 같다.

① 오류부품 조립 방지 서버
RFID의 정보를 추출하거나 태그에 데이터를 읽고 기

록하는 역할을 한다. P370 스캐너에서 읽은 데이터를 소
켓통신을 이용하여 NC 클라이언트와 통신을 하는 기능
을 하며, 대부분의 데이터는 여기서 가공, 조정되고, 부저 
및 바코드가 부착되지 않은 부품에 대한 부품격벽(칸막
이)을 제어하며, 이종 조립검사에 대한 데이터를 DB에 
저장하는 기능을 한다. 그림 2는 오류 조립 방지 서버 모
듈이다.

[그림 2] 오류 조립 방지 서버 모듈

② NC 클라이언트 모듈
완성차업체로부터 받은 작업지시서와 제품과의 오류

검사에 대한 상세내역을 표시한다. 최종검사 후 각 공정
에 대한 오류작업에 대한 오류율, 불량률을 집계하여 각 
공정화면에 출력한다. 그림 4는 NC 클라이언트 모듈이
다.

③ UI(User Interface)
그림 5는 UI모듈인데, 각 사용자 정보(로그인 아이디, 

비밀번호, 부서, 레벨)를 관리하고, 부품정보의 등록, 수
정 및 삭제를 할 수 있도록 관리하며, 오류검사를 한 제
품의 이력을 조회해서, 생산 공정에서 발생되는 불량 및 
각종 장애요인의 정보를 실시간으로 관리함으로써 공정
라인 흐름의 효과적인 관리를 할 수 있도록 정보를 처리
한다. 각 공정별 메시지를 각 공정화면에 나타내어 각 공
정 작업자에게 특정제품에 대한 주의사항을 공지하도록 
하여 불량조립을 줄일 수 있도록 한다.

[그림 3] 프로그램 순서도

[그림 4] NC 클라이언트 모듈

[그림 5] UI(사용자 프로그램) 모듈

6. 적용효과 및 결론

6.1 적용 효과

다음 표 3는 오류방지 모니터링시스템을 2007년부터 
D사의 혼합형 자동차 파일럿 조립라인에 적용한 결과를 
나타낸 것이다. 2006년까지는 바코드시스템만을 적용하
였다.
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발생일자 손실
M/H

내용 발생총시간
2005/12/30 0 이종방지시스템고장 65

2006/ 1/ 3 5 전산다운 19

[표 3] 오류발생 현황(단위: 발생횟수)

오류유형 2005 2006 2007 2008 2009/7월현재
이종오류 8 5 8 6 3

누락오류 44 25 4 11 3

계 52 30 12 17 6

표 3에서 보는 바와 같이 오류방지 모니터링시스템을 
적용한 결과, 이종오류는 바코드시스템과 RFID 시스템을 
비교할 경우, 서서히 감소하고 있음을 확인할 수 있다. 누
락오류는 바코드시스템에 비해 RFID 시스템을 적용한 
2007년부터 현저한 감소세를 확인할 수 있다. 다시 말해 
전체적인 오류발생 현황은 RFID 시스템을 구축, 적용한 
2007년부터 현저한 감소세를 확인할 수 있다. 2008년의 
오류증가는 당시 혼합형 모델 조립라인의 차종변경에 따
른 일시적인 현상이다. 참고로, 오류발생 횟수 1이 회사
에 미치는 영향은 완성차업체로부터의 손해배상 요구를 
받아 부품업체에 많은 경제적 손실을 가져옴은 물론, 직
간접적인 피해가 예상되기 때문에 회사의 입장에서는 그 
영향이 매우 심각하다고 할 수 있다. 표 4는 표 3의 오류
발생 현황에 대한 RFID 시스템을 적용한 2007년 이후의 
오류발생 일자별 자세한 자료이다.

[표 4] 오류발생 일자
발생
연도

오류
유형 횟수 발생 일자

2007
이종 8

1/22, 3/6, 3/21, 3/24, 3/26, 4/10, 4/12, 

5/17

누락 4 1/23, 1/27, 4/28, 5/16

2008

이종 6 6/17, 6/22, 6/22, 7/21, 11/25, 12/22

누락 11
3/18, 3/31, 6/5, 6/22, 7/8, 8/12, 8/27, 

9/25, 10/13, 10/17, 10/31

2009
이종 3 2/27, 5/12, 6/9

누락 3 2/4, 4/28, 6/18

RFID 기반 모니터링시스템을 구축하면서 발생한 기
술적인 문제점들, 즉 컨베이어를 따라 시작 작업공정으로 
되돌아가는 빨레트의 태그와 인접 빨레트의 태그로 인한 
리더기 안테나별 데이터의 중복되는 현상과 공정흐름에 
따른 빨레트의 위치이동 및 공정간 정확한 위치선정을 
위한 정지장치(stopper)로 인한 빨레트의 흔들림 등으로 
발생하는 데이터의 인식률 저하문제 등을 적당한 성능의 
태그 선정과 안테나 및 태그와의 거리를 조정함으로써 
해결할 수 있었다. 이러한 테스트 결과, 인식률과 현장에
서의 금속성 빨레트의 특성에 뛰어난 Intermec사의 915 

MHz IT65 Large Rigid 태그를 최종 선정하여 적용하였

다. 뿐만 아니라, 작업공정시 태그의 물리적인 손상으로 
인한 보호를 위하여 태그를 빨레트 아랫부분에 설치하고 
태그 위에는 고무 패드를 설치하였다. 한편, RFID 기반 
모니터링시스템 적용 후 전 공정의 전산화로 인한 전산
장비 자체의 장애(표 5 참조)가 발생하여 6시그마 활동과 
병행하여 전산 백업시스템을 구축하였다. 그 이후 현재까
지 전산장애로 인한 비가동손실은 전혀 발생하지 않았다.

그 외 RFID 기반 모니터링시스템을 구축하면서 발생
한 현실적인 제약사항 중 비기술적인 문제점으로는, 

RFID 기반 작업공정의 간소화와 그에 따른 맨-아워
(man-hour) 감소로 인한 노조문제를 들 수 있는데, 인력 
감축보다는 작업자들의 순환배치에 따른 오류를 줄일 수 
있는 작업환경의 개선이란 측면에서 문제를 해결할 수 
있었다.

RFID 기반 모니터링시스템의 구축으로 인한 가장 큰 
적용효과로는 작업자의 작업 환경 개선(맨-아워 감소: 빨
레트당 10초 절약, 시각적인 작업 내용 확인 등)을 통한 
작업(조립)오류를 줄여 품질개선을 꾀할 수 있다는 데 있
다. 또한 각 공정의 작업자가 다음에 작업해야 할 제품에 
대한 부품의 사전준비를 할 수 있도록 선행정보에 대한 
대비가 가능하게 되었다. 

6.2 결론

본 논문의 오류방지 모니터링시스템은 울산의 D사의 
혼합형 모델 조립라인에서 오류방지를 위해 개발, 적용한 
시스템이다. 다시 말해, 칵핏모듈 생산 공정에서 발생되
는 오류 및 각종 장애요인정보를 실시간으로 관리함으로
써 공정라인 흐름을 효과적으로 관리할 수 있음은 물론, 

모듈라인에서의 제품 확인 및 작업의 효율적 시간 관리
를 통한 생산성향상과 불량률감소 및 품질향상에도 많은 
영향을 줄 것이다. 또한 불량 제품의 원인 분석뿐만 아니
라 공정개선의 자료로도 활용될 것이다.

향후 RFID의 태그값이 하락하여 범용화 되어 모든 부
품에 RFID 태그를 장착한다면, 오류부품 조립에 대한 검
사시간을 더욱더 줄일 수 있어 생산성 향상이 기대된다. 

뿐만 아니라, 수주생산환경에서 실시간 모니터링, 제어, 

작업내역 추적관리, 공정진행관리, 불량관리를 위한 종합
적인 생산환경관리를 지원하는 제조실행시스템(MES)으
로의 연계를 모색할 수 있을 것이다[4].

[표 5] 전산장비 장애 발생 현황과 비가동손실
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     4/13 6.5 전산다운 0

     8/ 7 3.3 전산다운 25

    12/ 6 8 포토센서PC고장 30

2007/ 4/16 8 전산다운 30

     7/10 4.2 RFID 시스템 고장 0

    10/18 0 이종방지시스템고장 390

    11/ 1 13 전산프린트 고장 0

    11/20 0 RFID 고장 0

    12/ 8 0 이종방지시스템고장 48

2008/ 1/ 3 6.2 RFID 고장 0

     1/ 4 0 RFID 고장 0

     1/ 8 0 리딩순서오류 0

     4/16 2.3 전장PC고장 16

     4/28 1 전산다운 60

     6/21 6.8 전산다운 240
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