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1. 서론 

 
생산 시스템에서 정보의 효율적인 통제는 기업 경쟁력 

향상의 중요한 부분이며 정보화 기술의 급속한 발전에 의
해 CIM(Computer Intergrated Manufacturing)시스템과 같이 생
산 활동의 필요한 정보를 효과적으로 관리하기 위한 정보
화 시스템의 구축이 가속화되고 있다.1 이러한 정보화 시스
템을 구축하기 위해서는 CAN(Control Area Network), 필드버
스(Field Bus) 그리고 비트버스(Bit Bus)등을 이용한 인트라넷
(Intranet)기반의 네트워크 기술의 적용이 필수적이며 네트
워크 기반의 자동화 추세는 전자산업과 컴퓨터의 급격한 
발전으로 실제로 많은 자동화 생산라인에 적용되고 있다.2

또한, 공장자동화는 공장 또는 공정을 무인화하는 것뿐만 
아니라 공장시설의 운전상태 감시 및 제어, 이상여부의 진
단 그리고 적절한 관리를 수행하는데 그 목적이 있으며 특
히, 공장자동화 중 대부분의 생산공정제어 및 고장진단은 
PLC (Programmable Logic Controller)를 이용한 시퀀스 제어로 
이루어져있다. 공정제어를 위한 PLC 는 프로그래밍이 PC
에 비해 비교적 쉽고 고장이 적으며 유지보수가 쉽고 신뢰
성 또한 높은 편이다. 최근에는 PLC 의 기능강화 및 보완, 
사용편의를 위한 여러 장치들이 개발되어 사용되어 지고 
있다. 그러나, PLC 는 프로그램 및 HMI 를 위해 별도의 PC
를 필요로 하며 간단한 업그레이드에도 많은 비용이 들고 
표준의 하드웨어와 소프트웨어를 사용하지 않는 단점이 있
으며 데이터의 처리 쉽지 않다.3,4 또한, 사무실과 생산현장 
사이의 데이터 전송 및 공정 감시에 어려움이 있다.  
본 논문에서는 기존의 현장에서 작업자가 작업지시서를 

받아 튜브의 길이, 수량을 각각의 생산라인에 설치된 입력
장치를 통해 입력 후 생산하고 원자재튜브가 소멸되면 생
산된 절단튜브의 수량을 제외한 나머지를 계산하여 길이 
및 수량을 다시 생산라인의 입력장치를 통해 입력하여 생
산하는 반복적이고 작업지시서를 생산품에 따라 각각 확인
해야하는 번거로움이있는 생산방식의 단점을 보완하기위하
여 현장에 설치된 PLC 에 PC 를 설치하여 열수축튜브의 자
동 절단 시스템의 공정을 제어하고 감시하도록하므로써 작
업자의 반복된 작업량 및 시간을 줄여 생산성을 향상시킬 
수 있는 프로그램을 개발하였으며 작업현장에 설치된 네트
워크를 이용하여 작업현장의 PC 와 사무실의 관리자 PC 를 
연결하여 작업지시 및 실시간 공정 감시가 가능하도록 하
였다. 

 
2. 장치구성  

본 논문에서 제안한 장치의 구성은 사무실에 설치된 관
리자용 PC 와 현장에 설치된 작업자용 컴퓨터는 LAN 
(Local Area Network)을 이용한 통신을 하고 작업자용 PC와 
PLC는 DIO(Digital Input/Output)을 이용하여 공정제어 및 공
정감시를 할 수 있도록 연결하였으며 PLC 는 이미 설정된 
역활인 서보모터시스템을 이용한 컨베이어 컨트롤과 기타 
센서를 이용한 고장점검의 보고를 받도록하였다. 또한 작
업자용 PC 는 작업자의 작업의 편의를 위하여 Touch Screen
을 입력장치로 사용하였으며 관리자 PC 는 소켓 통신의 서
버용 프로그램으로 개발하였으며 작업자용 PC 에는 소켓통

신을 이용한 클라이언트용 프로그램을 개발하여 하나의 관
리자 PC 가 생산현장의 여러 대의 작업자 PC 에 작업지시
를 내리고 고장점검 내용을 리포트 받을 수 있도록 하였다. 
Fig. 1 은 공정제어 및 감시를 위한 시스템의 개략도이다. 
Fig. 1 의 PLC 는 기존의 현장에 설치된 PLC 를 의미하며 
래더 프로그램에서 이미 저장된 튜브의 길이 정보를 제거 
하고 여분의 접점을 이용하여 튜브의 길이정보를 PC 의 
DIO 를 통해 입력받도록 수정하였으며 각 센서 및 서보모
터 시스템에서 발생되어 PLC 로 보고되는 고장점검 내용을 
접점을 통해 현장의 작업자 PC 가 획득하도록 구성하여 기
존의 시스템에서 장치의 수정 및 추가 없이 시스템을 구축
하도록 하였다. 

 

 

Fig. 1 System Overview for Process Control and Monitering 
 
Fig. 2 는 Fig. 1 의 실험을 위한 장치 구성이다. 기존의 

PLC 의 입력장치로 사용되어진 Touch Screen 을 이용 하여 
작업의 지시 및 기타 수정 사항을 PC 로 직접 입력하도록 
하였다. 서보 모터는 위치결정모드를 이용하여 PC 에서 
PLC 로 명령된 튜브의 길이 정보를 입력 받아 컨베이어를 
구동시키도록 시스템을 구축하였다. 

 

 
Fig. 2 System Structure 
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3. 공정제어 및 감시를 위한 알고리즘  

Fig. 3 은 공정제어 및 공정 감시의 전체 흐름도 이다. 
우선 관리자가 관리자용 프로그램을 이용하여 입력되는 원
자재 튜브의 길이, 생산 튜브의 길이 및 수량, 생산 라인, 
작업자등을 작업지시서로 작성하고 각 해당 생산 라인의 
PC 로 전송시키면 현장의 작업자용 PC 는 작업내용을 정렬
하게 된다. 이 때 정렬 방법은 입력되는 원자재의 길이에 
따른 제품 용 튜브의 길이를 계산하여 잘려져 버려지는 부
분이 최소화되는 경우를 우선 순위를 최상으로 하여 생산 
순서를 결정 하게 된다. 결정된 생산 순서에 따라 PLC 로 
명령을 내리면 PLC 는 생산 공정을 진행 시키게 되며 생산 
공정 중 발생하는 서보 시스템의 과부하, 입력되는 원자재 
튜브의 부재, 기타 고장상태 신호를 PLC 가 입력받으면 작
업자용 PC 는 고장 점검 내용을 획득하여 작업자에게 알리
고 LAN 통신을 이용하여 관리자 PC 로 그 내용을 전송하
도록 시스템을 구축하였다. 또한, 고장 점검 내용 및 조치 
내용도 파일로 저장되어 데이터로 활용할 수 있도록 하였
다. 

 

 
Fig. 3 Flowchart of Process Control and Monitering 

 
4. 관리자 및 작업자 프로그램  

Fig. 4는 관리자용 PC를 위한 프로그램으로써 생산자와 
생산라인을 지정할 수 있으며 지정된 생상라인의 작업자용 
PC 로 작업지시서를 전송할 수 있으며 아래의 창을 통해 
고장 점검 내용을 보고 받을 수 있으며 기타 현장의 데이
터를 전송받아 저장하도록 개발하였다. 

 

 

Fig. 4 Program for administrator 

Fig. 5 는 생산 현장의 작업자용 PC 의 프로그램으로써 
관리자에서 전송된 작업지시를 확인 할 수 있으며 작업시
시의 내용에 따라 생산될 튜브를 길이에 따른 종류로 정렬
하여 PLC에 순서대로 명령를 주게 된다.  

 

 

Fig. 5 Program for workers 
 

5. 결론  
본 논문에서는 기존의 PLC 와 서보모터시스템, 컨베이

어장치들로 이루어져있는 생산시스템에서 컴퓨터를 이용하
여 PLC 를 직접 제어하도록 하였다. 우선 관리자 컴퓨터에
서 생산관리자가 작업 지시서를 작성하여 작업장에 위치한 
작업자 컴퓨터에 전송을 하면 이 작업지시서의 내용을 작
업자가 컴퓨터를 통해 작업내용을 확인 후 작업시작을 명
령하게 된다. 작업자로부터 명령을 받은 작업자 컴퓨터는 
PLC에 명령을 내리고 PLC는 서보모터를 구동하여 컨베이
어를 가동시킨다. 또한 이 과정에서 고정점검내용이 발생 
시 PLC 는 작업자 컴퓨터를 통해 고장점검내용을 보고하고 
작업자 컴퓨터는 관리자 컴퓨터로 고장내용을 전송하여 관
리자가 작업장에서 발생하는 모든 상황을 알 수 있도록 시
스템을 구축하였다. 제안된 시스템은 현장의 작업자의 작
업시간과 작업자의 수를 줄여 생산비용과 생산성을 향상시
킬 수 있다. 
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