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대한민국 중소기업을 위한 공정 시각화에 기초한 
스마트팩토리 생산관리시스템의 설계 및 구축

Design and Implementation of Smart Factory MES Model 
Based on Process Visualizationa for Small and Medium 

Business in Korea
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Jeong-Seog Kho*, Jongpil Jeong**

요  약  대한민국의 스마트팩토리 추진은 매우 중요한 시점에 와 있다. 국제 경쟁력 확보와 제조업 활성화를 위해 대규모
자금과 인력이 투입되어 IT와 OT의 결합을 추진하지만, IT 공급자 중심으로만 접근하는 소프트웨어 투자는 현장 실정에
맞지 않는 시스템 구축으로 끝날 수 있다. 이로 인해 제조업 현장에서는 스마트팩토리 추진의 반감이 커지거나 제조업
혁신의 피로감마저 느끼게 할 수 있는 문제점이 도사리고 있다. 소규모 기업은 기초 수준부터 점검하고 점진적인 통합형
시스템을 구축해야 IT 투자의 실패를 줄이고 현장에서 활용하는 OT 중심의 스마트팩토리를 구현해야 한다. 이를 위해
공정 시각화 솔루션을 제안하여 기초단계와 ICT 미적용 수준에서 한 단계 혁신하기 방안을 제시하였다. 

Abstract  South Korea's smart factory drive is at a very important point. While large-scale funds and 
manpower are invested to secure international competitiveness and revitalize manufacturing, software 
investments that are only approached by IT suppliers may end up creating systems that do not meet the
actual conditions of the field. As a result, there are problems in the manufacturing sector that can cause
consumers to feel the fatigue of innovation in the manufacturing sector. SMEs should check from scratch
and establish a gradual integration system so that they can reduce failures in IT investments and 
implement OT-oriented smart factories that are well utilized in the field. To this end, a process 
visualization solution was proposed and a step-by-step innovation was proposed at the basic level and
the ICT unapplied level.

Key Words : Process Visualization, Smart Factory, SMB, MES

Ⅰ. 서  론

스마트 팩토리는 2011년 독일 DFKI(독일인공지능연

구소)에서 'Industry 4.0'이라는 키워드를 제시하며 범국
가적으로 이를 유럽 고유의 브랜드로 정착하고 자국 내 
히든챔피언(강소기업)의 미래 제조 경쟁력을 유지하려는 
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노력의 일환으로 전파되기 시작하였다 [1]. 또한 로봇 강
국인 일본 [2] 에서도 인구 노령화에 따른 제조 인력의 부
족을 예상하면서 제조산업 경쟁력을 강화하려는 움직임 
속에, 미래 비전인 소사이어티 5.0 구현 [2] 의 4대 전략 
분야 중 하나로 제조 생산성을 지목하고 공장의 스마트
화를 본격 지원해 오고 있다. 중국 또한 2015년에 발표
한 ‘제조 2025 전략’ [3] 은 이미 중국 산업 정책의 핵심으
로 자리잡게 되었고 그 연장에서 스마트공장의 육성에 
많은 관심을 기울이고 있다. 

우리나라에는 제조업 경쟁력을 강화해 산업 중흥을 이
끌려는 목적으로 제4차산업혁명위원회와 중소벤처기업
부를 중심으로 강력하게 추진해 오고 있다. 하지만 아직
도 많은 기업들은 스마트공장이 무엇인가 제대로 이해하
지 못하고 사회 변화의 흐름에 떠밀려 무엇인가 하지 않
으면 안된다는 막연함 속에 있는 것이 정확한 실정이다.

 이에 따라, 현장과 관리자 사이의 의사소통을 어떻게 
개선할까의 문제 의식을 가지고, 스마트팩토리융합학 전
공자의 시각으로 스마트공장 확산을 위한 방안을 고민하
였고, 제조 기업 경영자와 근로자, 산업 중흥을 이끌어 가
려는 정부의 방향 모두가 만족할 수 있는 방안이 무엇일
까 모색하였다.

2절은 국내 스마트공장 추진 현황을 살펴보고 중소기
업 그중에서도 기초수준, ICT 미적용된 공장 관점에서 
스마트공장 확대를 위한 방안을 제안한다.

Ⅱ. 관련 연구

1. 스마트팩토리 추진 현황
대한민국 정부는 2017년 10월부터 대통령 직속으로 

4차산업혁명위원회를 만들었고 과학기술정보통신부를 
중심으로 미래전망, 문제분석 후 핵심과제를 도출해 지원
하는 형태의 역할을 하고 있다. 인공지능와 빅데이터, 초
연결 [4] 등으로 촉발되는 지능화 혁명을 기점으로 바이
오, 에너지, 지구공학, 우주기술 등의 융복합 발전을 이끈
다는 비전을 제시한 바 있다. 또한 혁신성장 가능분야의 
과제별 정책화를 추진하면서 중소벤처기업부를 중심으로 
스마트공장 확산 사업을 시행해 오고 있다. 스마트 팩토
리의 수준별로 다양한 접근을 시도하고 있는데, 우선 정
부의 스마트 제조혁신 전략은 표 1.과 같다.

중소기업 스마트 제조혁신 전략 

추진과제

스마트공장 3만개 보급(~2022)

스마트공장 설비 투자자금 2조원 지원

지자체 참여형 보급모델 도입

스마트 산업단지 10개 조성

스마트공장 전문인력 10만명 양성

기대효과

중소기업 50% 스마트화 달성

일자리 6만 6,000개 창출

제조업 매출 18조원 확대

표 1. 중소기업 스마트 제조혁신 전략  
(자료: 중소벤처기업부)

Cha 1. SMB Smart Manufacturing Innovation Strategies 
(Data: Ministy of SMEs and Statups)

2017년 대한민국 정부(중소벤처 기업부)에서 정의한  
스마트공장은 “제품의 기획, 설계, 생산, 유통, 판매 등 전 
과정을 IT 기술로 통합, 최소 비용 및 시간으로 고객맞춤
형 제품을 생산하는 공장으로 공정자동화 및 다품종 생
산에 대응하는 유연생산체계 [5] 등을 통해 생산성 향상, 
에너지 절감, 인간 중심의 작업환경 등을 지향” 한다. 또
한 미래 지향적 생산 패러다임인 스마트공장을 국내 제
조업의 현실에 맞게 적용함으로써 수요와 공급 산업의 
동반 성장을 기대할 수 있고, 제조업 산업 수요와 현황을 
바탕으로 업종별·수준별 다양성과 복잡성을 고려하여 적
용 가능한 형태로 구체화가 필요함, 이라고 정의하고 있
다. 즉, 공장에서 이루어지는 모든 과정을 자동화와 지능
화로 결합하고, OT(Operation Technology) 현장에 
IT 기술을 접목하여 그 생산성을 향상시키는 일련의 모
든 활동이라고 할 수 있다. 그렇게 함으로써 제조업의 기
반을 강화하여 생산성을 높이고 제조기업의 경쟁력을 강
화하려는 노력은 매우 타당하며, 제4차 산업혁명의 모든 
기술을 총동원한 최첨단 융복합형 사업이 스마트공장 보
급·확산 사업이라고 할 수 있다.

2. 제조 공정 시각화의 장점
제조 공정을 시각화 [6] 한다는 것은 말 그대로 제조 현

장의 각 단계를 효율적인 도구를 동원하여 눈으로 보고 
바로 이해할 수 있는 개선을 의미한다. 마치 도로 곳곳에 
설치한 교통 신호등과 같이, 따로 말이 필요하지 않으며 
단순하고 명료한 전달이 가능하고 직관성을 높일 수 있
기 때문에 기초수준은 물론이고 중간수준과 고도화 단계
에 이른 공장에서도 시각화로의 개선은 꼭 필요한 과정
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이라고 할 수 있다. 우리 인간의 뇌는 사물을 언어와 형
체로 인식하는 각각의 기능을 수행하는데, 그림 1.과 같
이 같은 사물을 보더라도 그것의 이름을 문자로 보거나 
소리로 듣고 인지하는 것보다는 그림이나 사물을 보는 
즉시 인지할 수 있다. 시각화 도구는 신속하고 직관성을 
높일 수 있기 때문에 오해를 유발하지 않는다는 장점을 
가질 수 있다. 이처럼 공정 데이터의 시각화는 다른 수단, 
즉 언어나 문장 또는 수치화된 가공된 데이터보다 더 정
확하고 빠르게 그 의미를 전달할 수 있고, 결론적으로 생
산 현장의 정확한 의사소통을 도울 수가 있다.

그림 1. 시각화를 통한 뇌의 사물 인지 단계 축소 과정
Fig. 1. The process of reducing the brain's perception

of things through visualization. 

3. 공정 시각화 사례 및 장점
자동차와 같이 사람의 생명을 좌우할 수 있는 고가의 

물건은 불량률에 따라 기업의 손익에 큰 영향을 줄 수 있
다. 많은 자동차 회사에서 조립 공정은 수작업의 비중이 
높아져 가고 있는데, 그 이유는 생산하는 제품의 종류가 
다양해지고 고급화 됨에 따라 커스터마이징 사양, 즉 선
택 사양이 많아지고 더 복잡해져 가기 때문이다. [7]

제조 공장의 일부 공정에서 시각화 도구를 사용한 사
례는 독일 자동차 공장에 적용해 초기 불량을 찾아내기 
위한 목적으로 사용된 바 있다. [8] 많은 자동차 회사에서
는 불량률에 따라 기업의 이익에 미치는 영향에 큰 차이
가 있기 때문에 불량률 0에 도전하고 있으며 [9], 발견하
는 단계가 뒤로 갈수록, 즉 후공정에서 발견될수록 재작
업 비용이 더 증가하기 때문에 초기 불량을 발견하기 위
해 많은 노력을 기울이고 있다. 그래서 독일 슈투트가르
트의 모 자동차 공장에서는 사람이 직접 손으로 조립하
기 시작하는 공정의 처음부터 시각화 시스템을 구축하여 
시행하였다. 그 결과 다양한 장점이 확인이 되었다. 해당 
논문에 따르면 시각화 시스템 적용 전후에 각 항목별 증
감률이 아래와 같이 긍정적인 효과가 있는 것으로 드러

났다. [8]

항    목 증감률

자동차 문 불량률 감소 12.7% 

라인 내 불량 통보 증가 8.3% 

문제 해결 평균 시간 축소 4.6% 

재작업 비용 감소 9.8% 

상호 협업으로 인한 작업자 만족도 상승

표 2. 시각화 시스템 적용 전후 항목별 변화
Cha. 2. Itemized changes before and after the visualization 

system is applied

Ⅲ. 공정 시각화 중심의 중소기업 
스마트팩토리 모델

국내 대기업은 글로벌 경쟁력을 높이기 위하여 자체적
으로 연구 개발 역량과 투자를 늘리고 있고, 스마트공장 
추진도 제4차 산업혁명이라는 바람이 불기 이전부터 잘 
진행해 오고 있다. 따라서 여기서는 중소벤처기업부의 관
심과 올바른 가이드가 필요한 중소기업 관점에서 어떻게 
시각화 관점 시스템으로 스마트공장을 추진해야 할 것인
지의 나름의 의견을 제시하고자 한다.

1. 공정 시각화 중심의 스마트팩토리 구조
모든 제조 공장은 원자재 창고와 완제품 창고를 별도

로 보유하고 BOM(Bill Of Material) 같은 기준 정보를 
ERP(Enterprise Resource Planning) 시스템에 등록하
고 관리해야 하지만, 많은 경우 아직 ERP와 
MES(Manufacturing Execution System)를 도입하지 
않은 기업도 많다. 제조업은 자재 창고와 완제품 창고 사
이에 각각의 제조 설비를 구비하고 자동화나 반자동화, 
또는 수작업의 생산 과정을 거치게 되어 있다. 각 공장의 
생산 공정은 업종별로 다를 지 몰라도 원자재 투입과 생
산, 그리고 완제품 입고의 과정은 모두 동일하다. 위 그림
과 같이 각 설비에서 자동으로 데이터를 수집할 수 있다
면 또는 POP(Point Of Prodution)를 적용해 바코드로 
공정 데이터를 입수할 수 있다면 꽤 발전된 단계라고 할 
수 있다. 하지만, 기계를 가공하거나 세탑박스 등 일반 
IT 제품 조립 등의 공장에서는 수작업에 의존하는 경우
가 아직도 대부분을 차지한다. 따라서 그러한 공정에서는 
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일정한 생산계획을 수립하여 할당받은 작업량을 이행함
에 있어 그 아이템과 순서, 또는 물량의 지시를 받을 때 
종이에 작성된 작업지시서와 말로 전달받는 것이 일반적
인 경우이다. [10]

그림 2. 공정별 배치의 예 (시각화용 태블릿PC 설치)
Fig. 2. Example of process-specific layout (with visualization

tablet PC) 

ICT 미적용 공장에서는 일별 생산 계획을 말로 전달
하므로 관리자와 작업자 간에 오해가 생길 수 있고 공정 
시간과 생산 실적을 정확히 측정하지 못하여 사후 분석
과 개선이 불가능하다. 또, 작업지시서를 종이에 기록해 
전달하는 경우, 작업 중인 재공품을 따라 종이가 같이 이
동하므로 최종 완제품으로 입고되기 전에는 어디서 지체
가 되는지, 어떤 문제가 생겼는지 전혀 알 수가 없다. 이
처럼, 실시간 작업 현황을 알고 싶거나 문제가 있을 때 
작업자와 관리자 사이의 실시간 연락과 의사소통이 불가
하므로 생산성 향상을 꾀하기 어렵다. 

이것을 개선하기 위하여, 시각화를 강조해 제안하려는 
방식은 다음과 같다. 기초 수준의 공장에서도 엑셀 정도
는 모두 사용하고 있으므로, 생산계획을 수립하는 데 사
용하는 엑셀을 그대로 사용하게 한다. 우선, 관리자가 엑
셀로 작성한 작업지시서를 시스템에 업로드(작업 아이템
과 공정 순서가 셀로 구분되어 화면에 보여짐)한다. 그와 
동시에 화면이 공정별로 비치한 태블릿PC 화면에 나타
난다. 그 작업지시서에 따라 작업을 시작할 때 작업자가 
해당 공정(셀)을 터치하면 그 영역의 색상이 변하게 되고 
또 작업을 종료할 때 그 공정(셀)을 터치하면 다른 색상
으로 변하게 된다. 이 과정을 통해 각 공정의 진행 상황
을 동시에 다른 화면과 관리자 화면에서 모니터링할 수 
있게 되며, 디지털화 과정을 통해 동시성, 실시간성을 얻
을 수 있게 된다. 또한, 시스템에서 터치 시간을 모두 DB
로 저장하고 각 로그를 시간별로 분석해 공정별 평균 시
간과 대기 시간을 보고서로 제공할 수 있다. 이 모든 과

정을 통해 교통 신호등과 같은 직관성을 얻을 수 있고 동
시에 작업자와 관리자 사이에 기본적인 의사소통이 가능
해지게 된다. 만일 어떤 공정에 문제가 생겨 작업이 중단
되면, 다음 단계 작업이 바로 시작되지 않음을 알 수 있
도록 붉은색으로 경고 메시지를 보낼 수 있다. 그 상황이 
되면 사전에 입력한 관리자에게 알림메시지를 보내고 작
업자 주변의 전화나 휴대폰 등을 통해 직접 통화를 하면
서 상황 파악과 작업과 관련한 다른 지시를 내보낼 수 있
도록 물리적 환경을 동시에 개선하도록 하면, 간단하지만 
큰 효과를 얻을 수 있는 스마트한 공장 현장을 구현할 수 
있을 것이다. 

사전에 하드웨어를 설치해야 하는 사항은 그림 2.에서 
표시한 것과 같다. 어느 공장이나 자재 창고로부터 완제
품 창고까지 몇가지 단계의 공정을 거치는데 각 설비 옆
에 태블릿PC를 설치하고 또 가능하다면 전화를 같이 설
치하는 것이 좋다. 태블릿PC는 유선 또는 와이파이 등 
무선 통신을 할 수 있는 환경을 구성해야 하고, 해당 시
스템은 웹 또는 앱으로 구현해 언제 어디서나 시스템을 
사용하도록 편의성을 높이는 것이 중요하다. 또한 작업장 
곳곳에 대형 모니터를 설치해 전 공정 상황을 푸른색, 파
란색, 노란색 등으로 구별해 단지 색상 만으로 공장 가동
에 이상이 있는지, 없은 지를 파악할 수 있게 하고, 노란
색, 붉은색 등 이상 징후가 파악되는 즉시 그곳에 연락하
여 문제를 해결하고 대안을 수립하는 공장 환경을 구현
한다면 스마트한 공장의 첫 단계에 진입할 수 있을 것이다.

2. 세부 프로세스

자재
담당자

생산
관리자

현장
작업자

① 자재 목록 업로드

② 자재 과부족 파악

③ 작업 지시
(터치 > 노란색)

④ A 작업 시작
(터치 > 연두색)

⑤ A 작업 종료
(터치 > 초록색)

⑥ B 작업 시작
(터치 > 연두색)

그림 3. 업무 순서도 (자재 과부족 파악, 작업지시, 공정확인)
Fig. 3. Order of work (identify material shortage, order 

work, and check process)
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가. 사용자별 역할과 업무 순서
(1) 자재 수량, 완성품 코드, 공정별 순서를 기본 테이

블(Excel)로 구성 (자재, 생산관리자)
(2) Excel 테이블을 시스템에 업로드하면 화면에 디스

플레이 됨 (추후 ERP와 연계해 Excel 수준을 벗
어나도록 DBMS로 변경 개발 가능함)

   ※ 자재목록을 엑셀로 업로드하고 화면에 디스플
레이 된 이후, 간단한 변경은 다시 엑셀을 수정하
지 않고, 곧바로 화면의 해당 셀(영역)을 터치 후 
드래그하여 위치를 바꾸어 작업 우선 순위를 바꿀 
수 있음 (DB구조 변경)

(3) 납기 우선 순위별로 완성품 리스트를 관리하고 자
재가 부족한 경우 붉은색으로 표시됨

(4) 자재가 모두 준비된 상태라면 작업을 지시 (관리자
가 셀을 터치하여 작업지지서 하달)

(5) 첫 번째 작업자가 작업 시작하면서 해당 셀 터치 
(연두색으로 바뀜, 작업 진행임을 표시)

(6) 작업이 완료되면 다시 셀을 터치 (초록색으로 바뀌
고 해당 작업 완료됨을 표시)

(7) 두 번째, 세 번째 작업자도 위 5) ~ 6)과 같이 작업
의 시작과 종료 때 화면을 터치함

Ⅳ. 구축 사례 및 중소기업 스마트공장 

추진의 문제점

4절은 공정 시각화를 시범 적용한 과정과 그 정성적인 
효과를 서술하고, 기존 공장 즉 시각화 솔루션 이전에 스
마트 공장 보급·확산 사업을 시행하는 과정에서 드러난 
문제점 몇가지를 지적하였다.

1. 공정 시각화 솔루션 적용
대학원 현장실습 과정 중 연결된 모 밸브를 제조하는 

연 100억 원 매출 규모의 중소기업을 방문하였고, 자재 
담당자와 생산 관리자와의 면담을 통하여 당면한 어려움
을 먼저 조사하였다. 모든 생산 아이템이 수십 종에 이르
지만, 모두 동일한 금속 가공, 조립, 검사의 생산 절차를 
통하지만, 작업지시서를 엑셀로 작성하고 생산자에게 전
달하는 방법은 A3 용지에 인쇄하여 전달하는 상황이었
고, 각 제조 담당자가 작업 후 종이에 해당 작업을 마쳤
다는 표시로 큰 점을 찍어서 다음 단계의 작업자에게 재
공품과 함께 전달하고 있었다. 그 다음 담당자도 그와 마

찬가지로 공정에 대한 표시를 하고 넘기기 때문에, 중앙
에서는 현재 어느 단계의 생산이 진행되는 지 알 수가 없
고, 모든 가공과 조립, 그리고 테스트가 종료된 후 작업지
시서가 회수되어야만 그 사이클이 종료되고 제품에 따라 
2~3일 동안 재공이 어느 공정에 흐르고 있는지, 작업이 
중단되고 있는지를 실시간으로 파악할 수 없는 문제점이 
있었다. 물론 문제가 발생하면 작업자가 관리자에게 찾아
가 보고하고, 수시로 관리자가 순찰을 하며 이상 여부를 
파악하고 있었지만, 디지털화되지 않은 상태의 공장 상황
이 그러하듯이, 기록과 데이터에 의한 체계적이고 과학적
인 관리가 아쉬운 상황이었다. 매출 규모 100억 원 이상
의 현장임에도 불구하고 ERP와 MES를 도입하지 않았
고, 모든 관리가 엑셀과 종이로만 운영되는 현장인 것이
다. 이를 개선하기 위해 현장 면담을 마치고, 각 공정의 
흐름을 실시간으로 보여줄 수 있도록 앞 장에서 언급한 
바를 제안하였고, 공정별 작업자의 간단한 행동 변화에 
의해 실시간 현황을 모두가 확인할 수 있는 환경을 구성
하하기에 이르렀다.

적용 후 모든 영역에서 크게 만족해 하였고, 추후 스마
트공장 적용에 적극 나서기로 하며 일단 사용 중 문제점
이나 어려움이 발생한다면 그때 다시 업데이트하면서 지
속적인 유지 보수를 진행하기로 하였다.

그림 4. 시각화 적용 화면 디자인
Fig. 4. Screen design with visualization 

2. 중소기업 스마트공장 추진의 문제점
일반 제조 공장에서 생산관리시스템을 도입하고자 할 

때 공통적으로 겪는 어려움을 정리함과 동시에, 현재 IT 
관련 사업 형태를 정리하면 다음과 같다. 우선, 수많은 스
마트공장 공급 기업이 있으며 그것은 하드웨어와 소프트
웨어 공급업체로 나눌 수 있다. 여기서는 IT 최첨단 기술
로 무장한 소프트웨어 업체를 중심으로 논하기로 한다. 
많은 IT 개발기업 또는 SI(System Integration) [11] 업
체들은, 삼성과 현대와 같은 대기업의 정보기술 부서 경
력자가 퇴직 후에 독립 회사를 만들거나 또는 하청 업체
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의 고위 임원으로 이직하면서 대기업의 정보기술 수요에 
대응하기 위한 목적으로 자리잡고 확대되어 왔다. 또 다
양한 외국계 IT 기업 출신의 전문가 집단이 모여 그 관리 
하에 개발 인력을 아웃소싱하거나 임시직으로 고용해 대
기업 및 그 계열사에 투입하는 회사를 설립하기도 한다. 
이것이 그 자체로 문제가 있다기보다는, 대규모 투자로 
진행되는 대기업의 각종 시스템을 스마트공장의 표준 모
델로 상정하여 그것을 타 기업으로 확산하기 때문에 중
소기업 또는 그보다 규모가 더 작은 영세 업체 에 그대로 
적용하면서 크고 작은 부작용을 야기한다는 것을 지적하
고 싶다. 쉬운 예를 들자면, 동네에서 피자를 주문 받아 
배달하는 데에는 소형 오토바이를 사용하는 것이 일반적
인데 대형 덤프 트럭을 타고 피자를 배달하러 가는 상황
이 많이 벌어진다는 것이다. 다시 말해, 중소기업 이하 소
규모 공장에서는 10가지 공정 중에서 하나 둘 정도만 우
선 개선하고 공장 작업자의 수준에 맞춰서 교육과 실습, 
실행을 병행해야 한다. 하지만 많은 경우 대기업에서 사
용하는 MES나 CRM(Customer Relation Management) [12], 
QMS(Quality Management System) [13], PLM(Priduct 
Lifecycle Management) [14] 등의 규모가 큰 시스템을 
일부 기능만 제거하고 도입시키는 경우가 있었다. 이것은 
공급 기업 즉 IT 기업의 입장만을 고려한 영업의 결과였
고, 중소기업은 정부의 지원과 각자의 투자를 통해 도입
한 시스템이 현실과 많지 않은 획일적이고 어려운 시스
템이었다는 것을 나중에서야 알게 되는 일이 발생하였다. 
각 업종과 현장의 기존 작업 방식이나 노동의 효율성과
는 무관한 투자였고 결국은 그 중의 일부 기능만 사용하
면서 버려지는 시스템으로 전락하고 만다는 것이다. 이런 
잘못된 적용의 원인은 IT 전문가 집단의 생산 현장에 대
한 무지가 가장 크며, 충분하지 않은 PI, 그리고 시한에 
쫒겨 서둘러 프로젝트를 종료한 것이 많은 원인을 차지
한다. 거기에 IT 개발자들의 불필요한 고집도 한몫 거드
는 측면이 있는데, IT 전문가나 개발자가 없어도 그 시스
템이 잘 돌아가게 하기보다는 설치 이후에도 자기들의 
역할이 유지되게 하도록 교묘하게 시스템을 어렵게 만드
는 성향이 있다고 한다. 또 사용을 불편하게 하려는 의도
는 없었더라고, 새로운 기술을 테스트하고 도입해서 자신
의 자존심을 높이고 자랑하기 위한 목적도 숨어있다는 
것을 고백하는 개발자를 종종 만나게 된다.

3. 해결 방안
이러한 문제점을 해결하기 위해서는 IT 개발자 출신 

또는 IT 전문가에게만 스마트공장 시스템 적용을 맡길 

것이 아니라, 다양한 현장 경험이 있고 IT 혁신 경험이 
많은 프로젝트 매니저를 더 많이 육성하고 스마트공장 
소프트웨어 공급 시장으로 투입시켜야 한다. 현장 경험이 
있으면 더 좋겠지만 또 IT 기술을 전혀 모르는 인력보다
는, IT와 OT의 완전한 결합과 그 시너지를 내기 위해서
는 반드시 현장 인력과의 소통을 원활하게 하고, 각 산업
군의 제조 특징을 이해하고 프로세스의 개선과 표준화 
작업 등을 현장과 같이 호흡하며 교육시켜 나가는 것이, 
소프트웨어 개발과 시스템 적용 이전에 해결해야 하는 
일이다. 그러면서 스마트 팩토리화를 위해 필요한 현장의 
생산 과정의 데이터를 수집하는 1단계의 적용부터 원활
하게 이뤄져야만, 그 다음 단계로 발전해 나갈 수가 있다. 

또, MES(생산관리시스템)는 ERP 없이 독자적으로 돌
아갈 수 없고, 고객의 수요와 구매, 발주를 연결하는 
Supply Chain이 없으면 스마트공장의 중간 수준에 도
달할 수 없다. 앞에서 언급한 바와 같이 대기업 기준의 
ERP나 SCM, MES는 가격도 비쌀뿐더러, 아무리 커스터
마이징을 해도 그 획일성의 불편함을 제거하기는 근본적
으로 어렵다. 따라서 가볍고 확장성이 용이하며 꼭 필요
한 모듈별로 선택적인 도입이 가능하도록 설계한 ERP, 
SCM을 통합한 한국형 스마트공장 MES 도입이 꼭 필요
하다고 하겠다. 

 

Ⅴ. 결  론

이상과 같이 4차 산업혁명 기술을 통한 제조 산업의 
근본적인 변화와 국내 스마트공장 추진의 현황, 그리고 
그 문제점에 대한 내용을 점검하였다. 또한 공정 시각화
를 통해 ICT 미적용 공장을 디지털화할 수 있는 구체적
이고 기술적인 접근을 제시하였고, 국내 스마트공장 도입 
초기에 겪은 어려움과 불편함을 간단히 기술하고 그 원
인을 나름대로 분석해 보았다. 그 문제의 핵심은 IT와 
OT의 결합이라는 스마트 팩토리 추진의 목표에 걸맞는 
산업생태계 환경의 구조 조정이 필요하다는 분석과 함께, 
OT 중심 즉 현장 중심의 PI를 통해 극복할 수 있다는 해
결방안을 제시하였고, IT 인식 개선 및 단계적인 접근과 
ERP, SCM 통합형 생산관리 시스템까지 제안하였다. 

이러한 복합적인 상황을 고려해 스마트공장 보급·확산 
사업이 원활하게 추진되어 비효율과 낭비, 중복 투자를 
줄이고 기초 수준의 국내 공장에 실질적인 도움이 되고 
기초단계는 중간단계로 도약하고, 중간단계는 고도화 단
계로 성장하는 계기가 되기를 바란다.
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