
한국정밀공학회 2010년도 추계학술대회논문집

c-MES 설비지원 플랫폼 구현을 위한 실시간 생산정보 수집 시스템 개발
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1. 서론

생산현장 내 각 공정을 구성하고 있는 설비와 작

업자들로부터 발생하는 다양한 정보를 효율적으로 

수집하기 위해서는 제조시스템의 특성을 고려한 정

보 수집 시스템이 필요하다.1  특정 제조시스템 군에 

바로 적용할 수 있는 모듈을 플랫폼이라 하고 생산

현장의 설비에서 발생하는 정보를 실시간으로 수집

하고 이를 제조실행시스템인 MES (Manufacturing 

Execution System)에 제공하기 위한 시스템을 

c-MES 설비지원 플랫폼으로 정의한다.
2
 c-MES 설

비지원 플랫폼은 제품정보, 작업지시정보, 공정/공

정계획 정보 등을 c-MES 플랫폼에서 제공받아 생산

현장 내 설비, 작업자 정보를 가공하여 작업실적 정

보, 설비정보(상태, 부하 등)를 생성하여 c-MES 플랫

폼에 제공하며 c-MES에서 제공하는 현장 데이터의 

신뢰성을 높이기 위한 용도로 사용될 수도 있으며 

별도로 제조현장의 설비지원을 할 수 있는 독립적인 

시스템으로도 사용이 가능하다. 본 연구에서는 

c-MES 설비지원 플랫폼 구현을 위한 실시간생산정

보 수집 시스템 및 확장 방안에 대하여 소개한다.

  

2. 생산정보 수집 시스템 

 c-MES 설비지원 플랫폼 구현을 위한 생산정보 

수집 시스템의 시스템 구조도는 Fig. 1과 같으며 

생산설비 및 작업자로부터 생산현장 정보를 수집

하는 Data Acquisition Module, 수집된 정보를 가공

하는 Data Acquisition Service Module로 구성된다. 

Data Acquisition Module은 Fig. 2와 같이 다양한 

생산 설비로부터 정보를 수집하기 위하여 PLC 기

반 및 Sensor 기반의 인터페이스, 작업자 Key-In에 

의한 인터페이스를 이용하여 설비 상태정보, 작업

정보를 수집하며 바코드 기반의 인식 시스템을 

사용한다. Data Acquisition Service Module은 수집

된 생산현장 정보를 설비정보 데이터베이스에 저

장하며 수집된 생산현장 정보와 공정, 제품, 작업지

시 정보와의 상호 매핑을 통하여 작업실적정보로 

가공하여 설비정보 데이터베이스에 저장한다. 사

용자는 설비정보 데이터베이스에 저장된 설비부

하/상태, 설비별 가동실적, 설비상태/가동정보/가

동률, 재공품 조회, 작업실적 정보 등의 생산현황 

정보에 대하여 웹 기반의 모니터링을 제공받는다.  

Fig. 1 Shop Floor Data Acquisition System

  

Fig. 2 Data Acquisition Interface   
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3. 설비정보 수집 인터페이스  확장

수집된  설비정보, 작업현황의 실시간 모니터링 

기능,  통계처리 및 가시화 기능을 위한 웹 및 C/S 용 

HMI 프로그램 추가 개발 을 통한 작업자 Key-in 인터

페이스 확장과 CNC 이외 일반산업기계 적용 및 설

비상태 유효정보 추출 기술의 추가 개발을 통한  PLC 

기반 인터페이스 확장을 수행할 예정이다.  센서기

반  I/O 인터페이스 보드는 가장 많이 사용되는 온도

센서와 전압센서를 연결하기 위한 접점을 기본 회로

에 내장하고 있다. 추가적으로 Fig. 3와 같이 외부 센

서부 확장을 통하여 다양한 센서를 지원하고자 한

다.  외부 센서부는 인터페이스 보드당 최대 4개의 

외부 센서를 연결하여 사용하도록 설계하였다. 외

부  센서는 종류에 구애받지 않고 다양한 센서들을 

적용할 수 있으며, 인터페이스 보드와 외부 센서는 

External Sensor Connector를 이용하여 연결되고 보

드 내의 칩과 칩 사이의 통신 프로토콜인 2라인 시리

얼 통신규격인 I2C를 통해 센싱  데이터를 획득한다. 

각 I/O 인터페이스 보드는 각각 RS485로 연결되어 

1:N 통신을 하고 DAS Client는  RS485 통신시에 각 

I/O 인터페이스 보드의 주소 지정을 설비의 상태정

보를 획득한다. 

Fig. 3 Extension of Sensor-based Interface B/D

4. RFID 인식 시스템 적용

바코드 기반의 인식 시스템을 확장하여 RFID 

기반 인식 시스템을 적용하고자 한다. 작업자 입력 

최소화, ID 자동 검사 및 오류 검사, 생산현장 시간 

정보의 정확성 확보를 위한 시점 자동 취득 및 

관리가 가능하다. 생산현장 내 각종 설비 및 금속 

등에서 발생하는 간섭에 영향이 적은 UHF(극초단

파) 900Mhz를 사용하며 RFID 태크, 리더기, RFID 

태그 출력기 등으로 Fig. 4와 같이 구성된다. RFID 

태크는 수동형, 칩리스 타입이며 실유효거리는 

2.5m로 금속 등 현장 간섭 최소화를 위하여 차폐재

를 사용하였다. RFID 리더기는 바코드 리더 기능이 

있는 제품으로 USB, 블루투스 통신을 이용하여 

DAS Client와 통신을 한다. RFID 태크 출력기는 

RFID 태크 및 바코드를 동시에 출력가능하다.  

Fig. 4 RFID-based Identification System

5. 결론

본 연구에서는 중소기업 생산현장의 실시간 관

리를 위한 생산정보 수집 시스템 개발 현황과 확장 

방안에 대하여 소개하였다. 제안 시스템을 이용하

여 c-MES 설비지원 플랫폼을 구현하고 c-MES에 

현장 정보를 정확히 제공할 수 있을 것이며, 향후에

는 보다 다양한 설비에 대한 정보수집 및 실제 

기업 적용에 대한 연구를 수행할 예정이다. 

후기

본 논문은 국가플랫폼과제인 맞춤보급형 c-MES 

플랫폼 기술개발과제의 일환으로 수행되었음. 
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