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ABSTRACT

In these days, automotive companies are trying to develop new manufacturing technologies and para
digms for rapid product development and production. The press die development process account for 
40% of entire vehicle development process, and tryout process usually takes 3 to 4 months, and it is the 
biggest time portion out of dies manufacturing. Therefore, the effective tryout management system is 
essential to reduce time and cost of automotive press die production. This paper suggests improved pro
cess and practical application of tryout management using ubiquitous technology, and shows the results 
such as shorten time, improved quality and supporting of lifecycle engineering of press die.
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1.서 론

현재 자동차 회사들은 다양한 제품을 신속하게 생 

산할 수 있는 새로운 생산 기술의 발전을 위해 많은 

노력을 하고 있다. 설계단계부터 제작, 검사를 거쳐 양 

산 투입에 이르기까지 소요되는 시간이 전체 신차개 

발 소요기간 중에서 가장 오랜 기간을 점유하는 금형 

설계 및 생산은 개발 일정상 주경로(critical path)에 

속하여 제작시간 단축에 의 한 전체 일정 단축의 효과 

가 매우 크다，긔. 특히, 금형 제작 중 트라이아웃 

(tryout) 공정은 전체 금형 제작 기간 중에 가장 긴 시 

간이 소요되는 단계로 통상 3~4개월이 걸리며 전체 

제작 기간의 상당 부분을 차지하고 있다虬 트라이아 

웃 기간 단축을 위하여 금형 설계와 생산의 각종 정보 

를 종합적으로 통합, 활용할 수 있도록 하고, 현장과 

사무실의 지식을 실시간으로 생성, 관리, 활용하는 새 

로운 개념의 기술 개발과 적용이 필요하다回.

금형 트라이아웃 프로세스는 완성된 금형을 프레스 

설비에 적용하여 적절한 판넬(panel)의 생산 여부를 확 

인하고, 양산공정에서의 최적 생산 조건을 확보하는 공 

정이다. 트라이아웃은 금형이 프레스 공장으로 납품되 

기 이전의 마지막 공정으로서, 금형의 최종 품질을 담 

당하고 있는 공정이다. 따라서, 트라이아웃 과정에서 

발생되는 문제점 리스트나 각종 품질 점수들은 최종 

양산차의 품질에 직결된다. 각 자동차 사에서는 트라 

이아웃 과정에 여러 품질 문제들을 정리하여 추후 차 

종에 반영해 같은 문제가 다시 발생되지 않도록 품질 

관리를 하고 있다同. 전문가의 경험적 노하우에 의존하 

는 문제 해결 방법도 노령화되어 가는 현장에 반드시 

해결해야 하는 부분이다. 따라서 납기 단축뿐만 아니 

라 최종 금형의 품질 향상을 목표로 한 트라이아웃 시 

스템 개발을 통한 품질 관리는 반드시 필요하다.

2. 관련기술 및 연구

RFID(Radio Frequency Identification, 무선 전파식 
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별)는 상품이나 사물의 정보를 작은 반도체칩(전자 

태그)에 저장하고 전파를 이용해서 인식하는 기술이 

다回. 현재 RFID는 기업과 산업의 경쟁력과 직결되는 

인프라로 부각되고 있으며 , 물류 유통 등 산업의 다양 

한 분야에 적용되고 있다. 월마트의 경우 기존 바코드 

시스템을 RFID로 대체하여 제품의 유통기한, 재고량 

자동 관리를 효율적으로 시행하여, 6% 이상의 물류비 

를 절감하였다4 질레트의 경우도 RFID를 통해 매장 

에 진열되는 상품의 전 과정을 모니터링하고, 적정 재 

고를 유지하기 위한 노력을 하고 있다. 또한, 해외에 

서 다양한 추진 사업들이 진행되고 있는데, 미국은 국 

방부를 중심으로 부처별로 RFID 활용 사업을 추진하 

고 있으며, 주요 군수물자에 RFID 태그 부착을 의무 

화하고 있다. FDA도 약품위조 방지를 위해 제약 회 

사에게 RFID 기술 채택을 권고하고 있으며 국토안전 

부와 농무부에서도 외국인 이력관리 및 질병관리를 

위하여 RFID를 활용하고 있다m. EU에서도 IT연구개 

발 기술 계획(2007)을 통해 RFID 기술 적용 사업을 

추진하고 있으며, 유통, 물류, 제조, 서비스 등 RFID 
시범 사업을 추진하고 있다. 국내에서는 삼성전자가 

RFID를 이용하여 입출고 리드타임을 일평균 2.1 시간 

에서 1.2시간으로 감소하여 물류비를 절감하였고, 제 

품이력관리에 RFID를 도입하여 휴대폰 케이스에 태 

그를 부착하였고, 1조원 잠재손실을 방지하였다卩〕. 또 

한, 국방부에서는 탄약 박스에 RFID 태그를 부착하여 

관리하는 사업을 시 행 하였고, 해 양수산부의 u-Port 사 

업, 영종대교 관리 시스템(SKT) 등의 사례들이 있다. 

이상과 같은 산업 현장에 적용된 RFID 시스템들은 

주로 공급망관리 (SCM)나 제품의 유통 및 물류관리를 

위해 적용되고 있으며, 아직까지는 제조 현장에 RFID 
기술을 적용한 업무 프로세스의 변화나 정보 통합 측 

면에서의 연구와 적용 결과는 많지 않은 실정이다.

자동차 생산 현장에의 유비쿼터스(ubiquitous)기술 

적용 사례로는 국내에서 기아자동차가 RFID를 물류• 

유통이 아닌 공정분야에 적용한 바 있다. 즉, RFID를 

이용하여 안정적인 생산시스템을 운영하였으며, 공장 

내 재고량을 감소시키고 이로 인하여 창고 축소, 인건 

비 감소 등 조달 혁신을 이룩하였다团. 미국의 Ford 
자동차는 자동 조립 제조라인의 설비들이 생산하는 

제품의 품질 향상을 위해 RFID를 적용하였다. 

JIT(Just-in-time) 제조 모델을 사용하여 생산 라인의 

각 공정 에서 23자리의 부품코드의 인식 및 각 작업시 

트의 기록, 업데이트의 자동화를 통해서 작업자의 오 

류로 인한 위험과 품질저하를 방지할 수 있었다〔이. 유 

럽의 BMW는 다품종 대량생산의 실현을 위해 조립 

라인에서 기존의 생산 프로세스를 유지하며 소비자의 

각기 다른 요구사항을 수용할 수 있는 방안을 적용하 

는 대 안으로서 RFID 기술을 사용하였다. 여 러 부품들 

과 옵션들이 혼재해 있는 소비자의 요구사항을 작업 

자가 직접 제어할 경우 높았던 불량률을 낮추기 위해 

서 각 차체마다 RFID 태그를 부착하여 고유코드를 

부여하여 작업자의 실수 방지를 이루어내어 불량률을 

0%에 가깝게 만들었다的. 또한, Baudin, M은 자동차 

조립공장에서 혼류 생산 시 에러방지 기능, 자동 자재 

부족 신호 시스템, 복잡한 기계 조립 시 조립 순서의 

에러방지 기능에 RFID 기술을 적용하였다凹. 이러한 

연구들은 정보 시스템의 정보를 RFID 태그에 저장하 

고 이를 현장에서 자동 혹은 작업자에 의해 수동으로 

확인하여 품질 측면에서 고 효율을 이뤄낼 수 있는 방 

법론을 제안하였다.

또한 Ashfaque A.는 여러 종류의 엔진을 한 라인 

에서 제작 시 각 엔진에 필요한 부품의 개수를 실시간 

으로 ERP(Enterprise Resources Planning) 시스템에 

서 다운로드 받아 현장에서 바로 그 정보를 이용하 

여 제작에 적용하는 매개체로 RFID 기술을 사용하 

였다"]. Robin G Q.는 공장과 사무실, 제조 계획 단 

계에서 쓰이는 정보의 통합에 대한 프레임워크를 제 

안하였다. 특히 공장, 제조 현장의 정보를 사무실과 제 

조 계획과 정보 시스템에 전달하는 Upstream에 적합 

한 방법을 찾는데 노력하였다〔项. 이상의 연구들에서 

는 RFID를 통해 얻은 현장의 실시간 정보를 기존 정 

보 시스템을 비롯한 다른 정보 객체들과 어떻게 교환 

하고 사용할 수 있을지에 대해 각자의 관점에 따라 접 

근한 노력들을 확인할 수 있었다.

본 논문에서는 정보기술을 이용한 생산정보화의 한 

사례로서, 자동차 프레스 금형 설계 및 생산 기간 중 

상당 부분을 차지하는 트라이아웃 기간을 단죽하기 

위하여 트라이아웃 관리시스템에 유비쿼터스 기술을 

적용한 시스템과 적용 효과를 설명하고자 한다.

3. 프레스 금형 공장의 트라이아웃 
관리 업무 분석

본 논문에서는 국내의 한 자동차 프레스 금형 공장 

을 대상으로 트라이아웃과 관련된 일련의 업무들을 

파악하고, 이를 IDEF(Integrated DEFinition) 방법을 

이용하여 체계적으로 분석하였다. 구성된 현행 업무 

절차(as-is business workflow)를 바탕으로 효율적인 

개선 업무 절차(to-be business workflow)를 수립하 

며, 이 결과는 시스템 설계의 중요한 기본 자료가 된

한국CAD/CAM학회 논문집 제 14 권 제 5 호 2009년 10월



316 최상수, 양태호, 노상도, 진희주, 이용한, 이인석, 권성오

M 라이아옷보卫서 
전산 이력-점리 51 곤리 

（프至찍皇 곤리자）

Fig. 1. 현행 트라이 아웃 관리 업 무 프로세스

다. 업무분석을 위해서는 IDEF 방법을 사용하였다.

자동차 프레스 금형 공장（automotive press die shop） 
에서는 다양한 가공（machining） 작업을 수행하여 금 

형 부품들을 생산하며 , 생산된 부품들의 조립을 통해 

금형을 제작하고, 완성된 금형에 대한 시험 및 수정 

작업 즉, 트라이아웃을 수행한다四. 프레스 금형 공 

장의 트라이아웃 관리 업무 프로세스는 Fig. 1과 같다.

트라이아웃 작업 시 PM（Project Manager）은 스프 

레드시트로 된 트라이아웃보고서를 현장 작업자에게 

나누어주며, 작업자는 트라이아웃 공정에서 발생하는 

모든 사항에 대하여 수기로 작성을 한다. 트라이아웃 

공정이 끝나면 작성된 트라이아웃 보고서를 PM에게 

다시 전달하게 되며, 마지막으로 PM은 사무실에서 트 

라이아웃 보고서를 스프레드시트 양식에 입력하게 된 

다. 현장 작업자가 트라이아웃 공정 시 문제가 발생하 

면 문제해결을 위해서 전문가를 만나 정보를 얻거나, 

사무실로 올라가 데이터베이스, 관련된 많은 파일들 

을 열람하여 문제 해결을 위한 정보를 얻어야 한다. 

이 과정은 여러 차례 반복되므로 작업자는 사무실과 

현장을 오가며 힘들게 문제 해결을 위한 노력을 계속 

해야 한다. 더불어 이러한 문제점 때문에 금형 전문 

가, 즉 PM은 업무시간의 대부분을 현장에서 직접 문 

제해결을 하거나 현장작업자가 문제를 해결할 수 있 

도록 조언 해주는데 할애하고 있다（하루 9시간 근무 

중 약 6시간 현장 근무）. 그러므로 PM은 현실적으로 

다른 업무를 진행하기 힘들고 지식을 체계적으로 구 

축할 수 있는 여건이 아니다. 현행 트라이아웃 관리 

업무의 문제점을 정리하면 다음과 같다.

• 현장

- 트라이아웃 보고서를 수기로 작성 하여야 한다.

- 관련 이력 문서 및 데이터（불량률, 과거 사례 등） 

의 획득이 어렵다.

- 상세 엔지니어링 정보（3D CAD, BOM） 접근에 

어려움이 있다.

- 보고서 입력 및 업데이트 정보가 시스템과 비동 

기적이다.

- 전문가의 경험적 노하우에 의존하므로 지식 기반 

의 품질관리에 한계가 있다.

• 사무실

- 현장에서 작성한 보고서를 재입력해야 한다.

- 트라이아웃과 관련된 정보를 다른 시스템（불량관 

리, 문서관리）들을 통해서 조회할 경우가 많다.

- 한 금형에 대해 수차례（평균 31회） 반복되고, 그 

속에 오류의 가능성이 존재한다.

- 전문가의 지식 관리에 대한 시스템이 없다.

Fig. 2. 개 선 트라이 아웃 관리 업 무 프로세 스
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ERP 시스템 |~

엔지니어링 데이터

Fig. 3. 개 발된 트라이 아웃 관리 시 스템 의 구성

트라이아옷 
데이터베이스

Data 
Warehouse 
(File Servet)

본 논문에서는 Fig. 1과 같은 트라이아웃 관리 업무 

프로세스를 개선하기 위하여 유비쿼터스 기술을 활용 

한 개선안을 Fig. 2와 같이 도출하였다. 개선안의 적 

용을 통하여 엔지니어가 불필요한 시간 낭비 없이 올 

바른 의사결정을 하고, 이 결과들이 신속하고 정확하 

게 관련된 작업자들에게 전달되는 것이 가능하게 된 

다. 현행 업무절차에서는 현장에서 문제점이 발생하 

면 현장과 사무실을 오가며 문제해결을 위한 노력을 

했어야 흐卜지만, 개선된 시스템에서는 RFID를 통하여 

금형 정보가 자동 인식되고, 데이터 관리 시스템（문서 

관리, 생산관리 , 불량관리 등）과의 연동을 통하여 트 

라이아웃 작업 시 관련 정보를 자동으로 획득하며, 작 

업자와 PM이 트라이아웃 보고서를 손쉽게 작성하 

고, 그 정보를 공유할 수 있다.

본 논문에서는 이상의 결과를 바탕으로 개선된 업 

무 절차가 유비쿼터스 환경에서 수행, 트라이아웃 정 

보의 작성, 조회, 수정, 진행이 가능한 통합 시스템과 

데이터베이스에 대한 설계를 진행하였으며, 이를 구 

현하여 현장에 적용하였다.

4. 유비쿼터스 기술을 이용한 
트라이아웃 관리 시스템

본 논문에서 개선된 트라이아웃 관리 업무 절차의 

수행을 위해 유비쿼터스 기술을 개발, 적용하였다. 개 

발된 시스템의 구성은 Fig. 3과 같다. 트라이아웃 관 

리 시스템은 사용자 관리 모듈, 트라이아웃 보고서 작 

성 모듈, 상용 소프트웨 어 연동 모듈 등으로 구성되 

며 , 금형 트라이아웃 공정 시 CAD 데이터, NC 파일 

등 이 과정에서 필요한 다양한 엔지니어링 데이터들 

이 데이터 관리 시스템과의 연동을 통하여 제공된다. 

트라이아웃 공정에 사용되는 금형은 RFID를 통해 자 

동 인식되며, 현장에서 트라이아웃 보고서 시스템을 

사용하기 위한 하드웨어도 작업자의 편의성을 고려하 

여 제작하였다. Fig. 4는 트라이아웃 관리를 위하여 

유비쿼터스 기술을 적용하는 개념을 그림으로 나타낸 

것이다.

Fig. 4. 유비쿼 터스 기반 트라이 아웃 관리 의 개념도.

RFIDS 통하여 , 현장에서 자동으로 금형 정보가 인 

식되고, 작업자는 트라이아웃 공정에 관련된 다양한 

엔지니어링 데이터들을 기반으로 트라이아웃을 시행 

하고, 트라이아웃 보고서를 작성하게 된다. 사무실에 

서도 PM은 관련 정보를 조회하고, 트라이아웃 작성 

을 할 수 있다. 금형 트라이아웃 보고서는 트라이아웃 

을 시행한 금형의 일반정보（제품 상세 정보, 프레스 

정보, 작업자 정보 등）, 트라이아웃 공정 시 발생된 문 

제, 문제를 나타낸 현장 사진, 이에 대한 해결책, 해결 

책을 적용하여 얻은 결과 등의 내용을 정리한 것이다.
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Fig. 5. 금형 트라이 아웃 보고서

l飞毎匸］匚函亘二］ TRSUTFlEroiH ｛양식 A) 及 역備典혁

@寥f GMDAT Tryeu* 관리 시 슩테.
丿 G 就睥空얦归*国

t 项旦헙厲

MFWT (사r아｝ 13//2D3 七 Olfc StZF (flJi 4370 x 2^80
(HANK Y 0/ 5 BLANK MAT 七 GMW2M ST g繽做

BLMiKStzii ： 0TOXl^mX3!85 BLANKWT. .2731 Kg

Fig. 6. 트라이 아웃 관리 시 스템 GUI

현재 트라이아웃 보고서는 스프레드시트 기반 파일로 

관리되고 있으며, 전체 관리되고 있는 금형 중 트라이 

아웃 보고서가 관리되고 있는 금형은 약 40%에 불과 

한 상황이다. Fig. 5는 현재 사용되고 있는 금형 트라 

이아웃 보고서의 예이다.

본 논문에서 개발, 구축된 트라이아웃 관리 시스템 

은 Windows 기반 환경에서 Visual Basic.NET8.0과 

Oracle9i를 이용하여 개발하였다. Fig. 6은 트라이아웃 

관리 시스템의 GUI(Graphic User Interface)를 보여 

준다. 기존의 스프레드시트 기반 파일로 관리되는 보 

고서와의 연동을 고려하여, 동일한 모습의 GUI를 제 

공하며, 기존의 스프레드시트 기반으로 변환되는 기 

능을 구현하였다. 또한, 작업자가 트라이아웃 작성을 

쉽게 하기 위하여 자동완성기능을 제공하며, 사례기 

반추론(Case Based Reasoning) 기법을 통한 사례 검 

색 기능을 개발하였다. 금형의 트라이아웃 시 의사결 

정은 전문가의 경험에 의한 지식에 의존하고 있고, 이 

로 인하여 현장 작업자와 PM의 의견과 업무가 큰 비 

중을 차지한다. 사례기반추론을 이용하여 지식을 손 

쉽게 데이터베이스화, 표준화하게 되었다冋. 사례기 

반추론이란 인공지능의 기계학습 기법들 중 하나로서 

시스템 기억장치에 과거에 이미 해결된 사례들을 저 

장하여 놓고, 현재에 발생한 새로운 사례를 해결할 때 

에 기억장치에 저장된 사례들 중 가장 유사한 사례를 

찾아 그 사례를 현재 사례에 맞게끔 조정하여 추천하 

는 것이다风

트라이아웃 관리 시스템을 현장에서 사용하기 위하 

여 작업자 편의성을 고려한 하드웨어를 제작하였다. 

현장에서는 트라이아웃을 위한 금형을 인식하기 위해 

금형에 RFID 태그를 부착하고, RFID 리더기와 교신 

하며 금형 정보를 전송한다. 금형에 부착되는 RFID 

태그에는 금형을 인식하기 위한 오더넘버(Order 
Number)가 저장되고, 오더넘버는 금형의 데이터베이 

스에 저장되며, 트라이아웃 관리시스템에서 정보를 인 

식하게 된다. 오더넘버는 프로젝트, 아이템, 공정의 정 

보가 포함되어 있는 일련의 번호이다. 오더넘버를 통
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Table 1. 하드웨 어 구성

구성요소 기능 특징

•編屬n魅讓謡爾■嶂넠径

금형 정보 인식 

을 위한 RFID 
안테나

다양한 방향과 각도 

지원

E] 대형 디스플레이

42인치 크기로 작업 
자가 멀리서도 관련 

데이터를 확인할 수 

있음

터치스크린 및 

입력 장치

현장의 특성상 입력 
을 최소화하기 위하 

여 터치스크린 방식 

채택

■厂!

'一뺎」

RF1D 태그

접착형 （양면테이프） 

메탈태그

장점: 부착이 용이하 

며, 높은 인식률을 

가짐

•"織-

% RFID 리더기 Mecury4

하여 기존의 데이터 관리 시스템과의 연동이 가능하 

며 , 필요한 정보를 조회하고 획득할 수 있다. Table 1 
은 트라이아웃 관리 시스템의 하드웨어 구성요소 및 

기능을 정리한 것이다.

트라이아웃 관리 시스템을 현장에 적용하기 전 

RFID 인식률 테스트를 시행하였다. 프레스기 작동 중 

금형의 하단이 상단 금형에 비하여 움직임, 충격, 태 

그의 파손 및 탈착 위험성이 상대적으로 적으므로, 

RFID 태그는 Fig. 7과 금형의 하단에 부착하였다. 금 

형의 하단에 태그를 2개 부착하고, 주파수 출력을

Table 2. 금형 인식 횟수

32.0 dbm, 태그（금형）와 안테나 사이의 거리는 2.5 m, 
인식 주기는 50 ms으로 테스트를 진행하였다.

30회를 반복하며 인식률을 테스트 한 결과 태그1, 
태그2 모두 100%의 인식률을 보였으며, 인식 횟수는 

Table 2와 같았다. 태그1과 태그2의 평균 횟수는 18.6 
회, 6.3회로 인식 횟수에 큰 차이를 보였다. 이는 태그 

2가 자체적인 결함（성능이 떨어짐）을 가진 것이라 생 

각되어진다. 태그 1, 2 모두 100% 인식률을 보였으므 

로, 트라이아웃 시스템을 현장 적용하는 것에 대한 특 

별한 문제는 없었다.

5. 적용 사례 및 효과

5.1 적용 사례

유비쿼터스 기술을 이용한 트라이아웃 관리 시스템 

을 Fig. 8과 같이 프레스 금형 공장의 트라이아웃 기 

계에 적용하였다.

Fig. 7. 태그의 부착 위 치 Fig. 8. 개 발된 트라이 아웃 관리 시스템의 설치 모습
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5.2 적용 효과

본 논문에서 개발된 유비쿼터스 트라이아웃 관리시 

스템을 통하여 기존에 스프레드시트로 존재했던 관련 

정보들을 데이터베 이스화함으로써 , 전문가의 노하우 

에 의존하던 트라이아웃 공정에 대한 지식관리의 체 

계를 마련하였다. 보고서 작성에 대한 거부감을 느꼈 

던 현장 작업자들은 터치모니터와 자동 완성 기능 등 

을 활용한 사용자 편의성 때문에 시스템 초기 적용 이 

후 보고서 작성을 전적으로 담당하였다. 또한, 현장 작 

업자는 트라이아웃 공정에서 발생한 실패, 성공 사례 

에 대한 분석을 통해 추후의 유사 트라이아웃 작업에 

서는 보다 빠르고 효율적인 의사 결정을 내릴 수 있었 

으며, 금형 설계자도 유사 금형 설계 시 불량의 발생 

이력과 원인을 숙지하고 설계함으로써 같은 불량이 

발생하는 것을 사전에 막게 되어 트라이아웃 재작업 

에 소요되는 인력과 비용의 낭비를 막을 수 있었다. 

또한, 트라이아웃 관리 시스템을 통하여, 현장과 사무 

실 데이터의 일치를 통한 데이터 신뢰도의 확보와 데 

이터 검색시간의 단축, 작업 효율성의 증가 등의 효과 

를 얻을 수 있었다.

PM 입장에서는 현장의 작업자가 보고서를 직접 작 

성하고, 조회해야 하는 데이터(제품도, 성형해석보고 

서, 트라이아웃보고서, 공정계획서, LAYOUT, 판넬 성 

적서 등) 중 일부는 시스템을 통해서 자동으로 조회가 

되므로, 기존에 보고서 작성이나 데이터 준비에 할애 

하던 업무 로드가 50% 이상 감소하였다. 또한 각자의 

PC에 임의적으로 저장되는 파일들을 데이터베이스를 

통해 통합적으로 관리하게 되면서 현장과 사무실간 데 

이터의 불일치로 인한 여러 가지 오류들을 제거할 수 

있었다. 또한 설계단계에서부터 금형 판넬 초기 품질 

을 사전 검토하여 발생가능한 문제점들을 예측, 분석 

함으로써 초기 판넬 품질을 증가시킬 수 있었다.

본 논문에서 트라이아웃 관리를 위해 유비쿼터스 

기술을 적용한 결과, 현장 작업자들이 수작업으로 해 

야 했던 작업들이 자동화 되었으며 , 이로 인하여 트라 

이아웃 보고서 작성 등 일련의 절차들을 더 빠르고 더 

쉽게 처리하게 됨으로써 업무 효율의 증대를 볼 수 있 

었다. 실제로 트라이아웃 보고서 작성을 위해 사용해 

왔던 공수가 30〜40% 정도 감소하는 효과를 얻을 수 

있었으며, 생산 현장에서의 직접적인 정보시스템 활 

용을 크게 확대할 수 있었다.

6.결  론

본 논문에서는 유비쿼터스 기술을 이용하여 금형 
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트라이아웃 보고서 작성 시 제조 현장의 각종 정보와 

정보 시스템들 간의 효율적 연동을 실현할 수 있도록 

새로운 업무 프로세스를 제시하고, 트라이아웃 작성 

소프트웨어 및 현장 작업자 편의성을 고려한 하드웨 

어를 개발하였다. 기업과 산업의 경쟁력과 직결되는 

인프라로 부각되고 있는 RF1D 기술을 이용한 트라이 

아웃 보고서 관리 시스템을 통하여 전문가의 노하우 

에 의존하던 트라이아웃 공정에 대한 지식관리의 체 

계를 마련하였고, 트라이아웃 작업 시 보다 빠르고 효 

율적인 의사 결정을 내릴 수 있도록 하였다. 또한, 분 

산된 다수의 작업자들이 보다 편리하고 정확하게 정 

보를 교환, 협업을 수행하고, 관련된 지식이 원활하게 

축적, 활용되는 프레스 금형 공장의 지식관리 체계 구 

축이 가능할 것으로 생각된다.
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