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CNC 설비 정보 획득을 위한 인터페이싱 모듈 설계
Design of interfacing module for data acquisition of CNC equipment
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1. 서론

제조실행시스템은 현장(Shop floor)에서 작업을 수행하기 위

한 제반 활동(스케줄링, 작업 프로세스, 품질 관리 등)을 지원하기 

위한 관리 시스템이다. 

제조실행시스템에서 제품의 생산을 위해서는 제품 특성에 

따라 구성하고 있는 공정이 상이하며, 각 공정에서 발생하는 

정보도 다양하다. 생산(공정)현장에서 발생하는 다양한 정보(생
산량, 불량정보, 설비가동 정보, 설비상태 정보, 작업자 정보, 
물류 흐름 및 제어관리 등)를 효율적으로 수집하기 위해서는 

산업현장 특성을 고려한 각 공정특성에 적합한 데이터 수집모듈

이 필요하다.
기존의 데이터 수집은 종이 전표를 이용한 공정 데이터 수집방

법이었기 때문에 생산현장에서 발생되는 다양한 정보가 상위 

시스템으로 실시간으로 전달되지 못하고, 전표기입 오류에 따른 

수집 데이터의 신뢰성에 많은 문제점을 가지고 있다.  
생산현장의 설비가 정보수집시스템과 직접 통신할 수 없는 

경우에는 정보 수집을 위하여 센서의 추가설치 및 설비로부터 

정보를 수집할 수 있는 정보단말기를 사용할 수 있다. 이를 위한 

방법으로는 디지털 신호 정보의 인터페이스, 아날로그 신호정보 

인터페이스, 직렬데이터의 입/출력 포트 및 병렬데이터의 입/출
력 포트에 의한 방법이 있다. CNC(Computerized Numerical 
Controller) 설비는 주로  PLC에서 제공하는 논리프로그램을 그 

접점 출력에 연결하고 다시 DAS Client와 통신을 하면 접점의 

출력신호가 설비의 상태정보가 된다. 
이와 같은 제조현장의 자동화 장비의 사용분야가 다양해지고, 

요구되는 기능이 복잡해짐으로써 PLC들로 구성된 자동화 장비

를 관리자가 효과적으로 제어 및 감시하기 위한 사용자용 인터페

이스 장치가 필요하다. 자동화 장비의 제어 및 감시를 위한 사용자

용 인터페이스 장치가 MMI(Man Machine Interface)장치 또는 

HMI(Human Machine Interface)이다.1,2

공정이나 설비에서 최소의 조작과 확인이 가능하도록 적절한 

MMI가 설치된 단말기가 있어야 한다. 입력 조작상의 실수나 

데이터 적합성의 체크는 단말기로 직접하고, 즉시 입력을 받아 

삭제하거나 수정과 재입력이 용이하도록 콜 프루프(Call Proof, 
실수방지) 기능이 있어야 한다.

설비의 정보를 직접 얻기 위해서는 전기신호에 의한 방법이 

있는데 리미트 스위치, 릴레이 회로, 전자회로, 제어기기의 디바

이스 등이 있다. 이러한 접점신호를 통해 설비에서 얻을 수 있는 

정보는 설비의 특성에 따라 다르지만 설비 가동에 필요한 모니터

링 정보와 제어 정보 모두를 수집할 수 있다. 
본 논문에서는 CNC 선반의 설비 정보를 획득할 수 있는 인터페

이싱 모듈을 설계 및 제작하고, 시리얼 통신을 통하여 CNC 정보

의 데이터 획득을 위한 PC기반의 HMI 프로그램을 설계 및 구현하

였다. 

2. 인터페이싱 모듈 설계

본 연구에 사용된 CNC는 화천기계공업의 Cutex-160을 대상으

로 하였으며, 설계된 설비 정보 인터페이싱 모듈의 설계 사양은 

Table 1과 같다.

Table 1 Specifications of interfacing module

특 징

- 8채널 아날로그 신호 입력

- 8채널 전압 비교용 가변저항

- 1포트 RS232
- 블루투스 연결 가능

- 8bit 데이터 처리용 프로세스 내장

- 각 채널별 입력 상태 확인용 LED
- 24V 전원

통 신 - 9600bps, 8Bit, 

Fig. 1은 인터페이싱 모듈의 회로도를 개략적으로 보여준다.
비교기를 이용하여 아날로그 입력을 디지털 신호로 변환하고, 

비교값을 가변저항으로 설정하여 설비의 On/Off정보를 LED로 

표시하였고, 무선 통신 모듈은 SENA사의 ESD-200을 사용하였

다.

(a) Internal circuit for signal input/output

(b) Internal  circuit for LED

(c) Internal circuit for bluetooth module
Fig. 1 Interfacing module circuit
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Fig. 2는 제작된 CNC 인터페이싱 모듈이다.

Fig. 2 Interfacing module

3. HMI 구현

HMI 장치가 올바르게 작동하기 위해서 필요한 구성 요소는 

인테페이싱 모듈, HMI 화면 편집 프로그램으로 구성된다. Fig. 
3은 HMI 시스템의 구성 요소이다. 인터페이싱 모듈과 HMI는 

RS232 혹은 블루투스로 통신이 가능하도록 제작하였다.
 

Fig. 3 Construction of HMI system

최소한의 프로그램 코드만으로 구동되기 때문에 필요한 코드

를 비휘발성 메모리인 플래시 메모리에 저장하여 전원이 들어옴

과 동시에 해당하는 플래시 메모리 번지로 이동하여 명령어를 

실행할 수 있도록 구성한다.3,4,5 HMI화면 편집 프로그램은 실제 

제조 현장의 상황에 맞게 다양한 장비의 정보를 화면에서 인식할 

수 있도록 지원한다. 사용자가 반드시 알아야만 하는 설비 및 

획득하고자 하는 데이터 종류 등만 알면 기본적인 통신 설정이 

가능하도록 하였다. 설비와의 연결고리인 태그를 설비별로 제공

하는 내장함수와 일대일로 연결하고 통합하였다.
각 화면에 배치되는 화면 요소 객체는 컴퓨터 주변장치를 

이용하여 사용자가 조작이 가능하도록 구성하였다.

 
 Fig. 4 HMI Screen editor

구동 환경은 Microsoft Windows XP 운영 체계를 기반으로 

하고 개발언어는  C++ builder 및 Visual Basic을 사용하였고, 
HMI 화면 편집 프로그램 프로토 타입은 Fig. 4와 같다.

화면 구성은 통신 프로토콜 설정, 각 설비별 운전 상태 및 

세부 정보를 볼 수 있게 구성하였다. 개발된 인터페이싱 모듈과 

HMI 화면 편집 프로그램을 유/무선으로 평가하기 위해 CNC 
설비 정보 가운데 Machine alarm, Emergency stop, Coolant, Spindle 
clamp을 CNC 조작 패널에서 작동하면서, 인터페이싱 모듈의 

채널 1~4를 이용하여 측정한 결과,  HMI 화면 편집 프로그램 

및 인터페이싱 모듈의 LED에 Machine alarm, Coolant, Spindle 
clamp은 작동 시 On, Emergency stop은 Off로 작동함을 알 수 

있었다.

4. 결론 

본 연구에서는 제조 현장에서 주로 사용되는 CNC 장비의 

상태 정보를 획득하기 위해 8채널 인터페이싱 모듈을 설계 및 

제작하였고, 프로토 타입의 HMI 프로그램을 구성하였다.
재작된 인터페이싱 모듈과 HMI을 평가하기 위해 CNC장치에 

Machine alarm, Emergency stop, Coolant, Spindle clamp 명령을 

내린 후, 인터페이싱 모듈의 출력을 사용자가 HMI을 통해서 

확인할 수 있었다.  향후 클라이언트 서버 HMI 및 웹기반 HMI과  

Data transmission을 위해 HMI 개발 언어를 C#.net으로 개발할 

예정이다.
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