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요  약  프로세스 산업 군에 속하는 압출 공정에서도 스마트팩토리 구축의 필요성은 증가하고 있다. 그러나 대부분의 
압출 생산 현장에서는 생산방식이 연속적이며, 데이터의 속성이 비정형적이므로 데이터 처리의 어려움을 겪고 있다. 많
은 중소기업 공장에서는 데이터 수집을 위해 수기 기록을 주로 하고, 바코드를 많이 활용하고 있다. 생산에 관련된 데이
터를 종이양식에 수기 기록하게 되면 별도의 EXCEL프로그램 등에 다시 기록해야 하는 이중 작업을 할 수 밖에 없는
단점이 있다. 바코드는 주로 재고관리에 활용하고 있으며 프린팅을 위한 유지보수 비용이 요구된다. 또한 설치를 완료하
면 변경이 어려워 활용성이 낮다고 할 수 있다. 이를 해결하기 위해 데이터의 수기입력이 아닌 NFC 센서를 활용한 방법
론을 제시하였다. 이를 가능하게하기 위해 공장 내에 인터넷이 가능하도록 무선 네트워크 환경을 구축하였고 생산 공정
프로세스를 분석하고 이를 기반으로 관계형 데이터베이스를 구축하였다. 비접촉 근거리 통신방식(NFC: Near Field 
Communication, 이하 NFC)을 통한 생산 실적 자료 입력 방법을 연구하였고, EXCEL 프로그램의 피벗 기능을 사용하
여 제품 생산 시 발생할 수 있는 품질문제에 대해 쉽고 빠르게 분석하여 원인을 파악하고 조치할 수 있게 하는 분석
방법을 구현하였다. 결과적으로 NFC 기능을 활용한 데이터 입력이 자동화되었으며, 작업자의 데이터 처리 시간 감소라
는 정량적 효과를 얻게 되었다. 또한 입력된 데이터를 활용하여 품질 문제로 인한 Bottleneck이 개선된 사례를 제시하고
자 한다. 

Abstract  For extrusion processes in the process industry, the need to build smart factories is increasing. 
However, in most extrusion production sites, the production method is continuous, and because the 
properties of the data are undeed, it is difficult to process the data. In order to solve this problem, we 
present a methodology utilizing a near field communication (NFC) sensor rather than water-based data 
entry. To this end, a wireless network environment was built, and a data management method was 
designed. A non-contact NFC method was studied for the production performance-data input method,
and an analysis method was implemented using the pivot function of the Excel program. As a result, data
input using NFC was automated, obtaining a quantitative effect from reducing the operator's data 
processing time. In addition, using the input data, we present a case where a bottleneck is improved due
to quality problems.
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1. 서론

최근 제조업 분야에서는 스마트팩토리에 대한 연구가 
활발히 진행되고 있다. 스마트팩토리란 기획, 설계, 생산, 
유통, 판매 등 전 과정을 정보통신기술(ICT: 
Information&Communication Technology, 이하 
ICT)을 기반으로 제조 전 과정을 자동화•지능화하여, 최
소의 비용 및 시간으로 제품을 생산하는 고객 맞춤형, 미
래형 공장이다[1]. 공장 내 설비와 기계에 설치된 센서를 
통해 데이터가 실시간으로 수집•분석되어 공장 내 모든 
상황들이 일목요연하게 보이고, 이를 분석해 목적된 바에 
따라 스스로 제어할 수 있는 공장이다. 제조사들은 스마
트팩토리 구축을 통한 이익의 실현, 안전성 향상, 체계적
이고 합리적인 의사결정을 하고자 하며 인건비, 재료비 
등 높아진 제조원가를 스마트팩토리 구축을 통해 보상받
고자 하고 있다[1].

프로세스 산업 군에서 스마트팩토리 구축의 필요성은 
증가하고 있다. 프로세스 산업이란 제조설비를 갖추어 놓
고 연속적으로 제조설비를 가동함으로써 다량의 가공품
이 연속적으로 생산되는 산업 군을 말한다. 대표적인 업
종 분야로는 시멘트, 광업, 펄프 및 제지, 철강, 폐기물 및 
재활용, 석유 및 가스, 전력산업, 압출 산업 등이 있다. 프
로세스 산업 군의 특징은 대체적으로 대형화, 비정형화된 
생산 공정을 가지고 있다[2].  

본 연구는 압출 공정 생산 실적 데이터 처리의 문제점
을 해결하기 위해 다음과 같은 목적을 가진다. 첫 번째로 
생산 시 발생하는 데이터를 종이 문서에 수기 기록함으
로 데이터의 분석 및 활용이 어려우며,  또한 입력된 데
이터를 정보화하기 위해서는 이를 다시 EXCEL 프로그
램 등에 재입력해야 하는 불필요한 업무를 해결하고자 
함이다. 두 번째로 압출 공정 제품 특성상 바코드 등을 
붙여 활용하기 어려우므로 보다 쉽게, 효율적으로 데이터
를 입력하고, 저장하여 활용할 수 있는 새로운 방법론을 
찾고자 하는 것이다. 마지막으로 여러 사람이 동일한 데
이터를 이중으로 입력하는 것을 막고 빠르게 데이터를 
입력하여 이를 통해 업무의 편리성을 증가시키려는 것이다.

선행연구 고찰을 통해 스마트팩토리의 세계적인 현황
과 국내의 실정을 소개하고자 한다. 특히 데이터 입력 방
법으로 제시한 NFC를 스마트팩토리 구축에 활용한 사례
를 검토하고, NFC의 정의와 기능, 주요 활용처를 소개하
고자 한다. 또한 압출 제조공장에서 스마트팩토리 구축을 
위해 요구되는 환경 구축 사항을 소개한다. 설계 과정의 
주요내용은 업무분석, 데이터베이스(DB: Data Base, 이

하 DB) 및 NFC 시스템 설계 연구 등이다. 설계 이후 구
현 및 활용사항을 소개하며, 주요 내용은 NFC를 통한 생
산 실적 자료 입력 방법 구현하고 저장된 데이터를 EXCEL 
프로그램을 통해 병목현상을 개선했던 사례를 제시한다. 
이후 스마트팩토리 구축 목적의 한 요소인 편리성 측면
에서 연구의 효과를 검증하였다. 결론에서는 연구의 효과 
및 연구의 의의를 돌아보며, 본 연구가 제조 현장 미치는 
공헌 및 영향, 향후 연구방향을 제시하고자 한다.

2. 본론

2.1 선행연구 고찰
기존 연구에서 스마트팩토리의 개념, 구축 필요성, 기

대효과 등은 연구되었으나, 스마트팩토리 구축의 완성도
를 높이기 위해서는 표준화, 복잡한 시스템 관리, 통신 인
프라 정비, 안전과 보안 등의 요소를 선행적으로 해결해
야 함을 알 수 있다[1]. 세계적으로 스마트팩토리 구축은 
확산 추세에 있고, 국내 기업은 구축의 필요성은 인지하
고 있으나, 관련 기술은 글로벌기업에 비해 미흡한 상황
이다[3]. 정부에서는 스마트팩토리 확산을 위해 정책을 
제시하고 시행하고 있으나, 그 도입 수준은 선진국과 비
교하면 낮은 실정이며, 현실적인 새로운 방안 제시는 미
흡하다고 할 수 있다[3]. LS산전, 포스코 등은 기업의 특
성에 부합하는 차별적인 스마트팩토리 전략을 구상하여 
비교적 성공적인 결과를 내놓고 있다[4]. 그러나 중소기
업에서 높은 수준의 스마트팩토리 구축은 기대하기 어려
우며, NFC를 활용한 사례는 주로 결제, 보안, 인증, 출결 
등에 활용 사례가 다수 검토되었으나, NFC를 제조업의 
생산 공장 운영에 활용한 사례연구는 국내의 연구를 검
토한 사례가 거의 없음이 확인되었다.

2.2 NFC
프로세스 산업 군의 제품은 비정형화의 특성이 있어 

바코드 활용이 어렵다. NFC는 이에 대한 대안이 될 수 
있다. NFC는 2002년 일본 소니와 네덜란드 NXP 반도
체가 공동 개발하였다.

13.56MHz 대역 비접촉 근거리 무선 통신 기술로서 
10cm 이내의 가까운 거리에서 다양한 무선 데이터를 주
고받을 수 있는 양방향 무선태그 기술로 스마트폰과 같
은 모바일 단말 간의 근거리 데이터 통신이 가능하도록 
할 뿐만 아니라 비접촉식 스마트카드 기술 및 RFID와의 
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상호 호환성을 제공한다[5].
NFC의 주요 기능은 첫째 스마트폰의 특정 설정을 바

꾸는 기능이다. 두 번째로는 특정 정보를 기록해 두고 있
다가 가까이 근접한 스마트폰이 정보를 읽어 출력하게 
할 수 있는 기능이다. 세 번째로는 특정 애플리케이션을 
실행하는 기능이다. NFC의 주요 활용처는 지하철 결제
용 교통카드, 신용카드 등에 보편적으로 활용되고 있다. 
또한 모바일 결제, 액세스 제어, 티켓팅, 데이터 공유, 광
고에 이르기까지 광범위하게 활용된다[6].

2.3 스마트팩토리 구현을 위한 기본 환경 구축 
NFC 데이터 입력을 위해 무선 통신이 가능한 인터넷 

네트워크 환경을 구축하였다. 공장 내부에 네트워크 허브
와 무선공유기를 구축하였으며, 설비에서 제공하는 정보
를 TCP/IP를 통하여 중앙제어 콘솔과 게이트웨이 서버
로 정보를 이송하는 플랫폼과, 모바일과 태그 등을 이용
한 정보 취득 플랫폼을 구성하였다. 서버는 임대하여 사
용하였다.

Fig. 1과 같이 소프트웨어를 구성하였다. 상위 애플리
케이션은 제조실행시스템(MES: Manufacturing Execution 
System, 이하 MES)이며, 하위 애플리케이션은 생산관리 
시스템, 재고관리 시스템, 구매 시스템, 물류 시스템으로 
구성하였다. Fig 1의 우측 그림은 직접 개발한 분석프로
그램의 모습이다. 생산 계획 대비 실적 분석, 근태 현황 
분석, 재고회전율 분석, 품질 불량 내용 분석, 출고 현황 
분석을 나타낸다. EXCEL 프로그램의 분석 툴 등을 사용
하도록 구성하였다.

Fig. 1. Software Composition Diagram of K Corporation

2.4 업무 흐름 분석
DB 설계를 위해 Fig. 2와 같이 전체 업무 프로세스를 

분석하고 업무 흐름도를 도식화하였다. 

Fig. 2. Total Work Flowchart of Product Management

Fig. 2의 요지는 다음과 같다. 고객으로부터 주문을 
받아 생산부에 전달하면 생산부는 생산계획을 세워 작업
을 지시한다. 이후 공정관리 계획과 자재 소요계획으로 
이어진다. 생산을 시작하고 생산 현황관리를 진행하게 된
다. 생산 현황관리는 원재료의 사용량 관리, 일일 생산 현
황, 진척도, 일일 생산 투입량 대비 완성품 비율, 불량 현
황 등의 업무로 이어지며 이후 재고관리로 연결되게 된
다. 

업무 흐름도를 구성한 후 부서별로 업무를 연계하여 
Fig. 3과 같은 분류체계를 구축하였다.

Fig. 3. Business Classification System
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Fig. 3은 작업계획, 공정별 작업지시, 생산 가동, 생산 
실적 입력으로 프로세스가 구성되어 있음을 보여준다.

2.5 설계
2.5.1 DB 설계
생산실적 입력을 위해 DB 설계를 하였다. 분석된 업

무의 정보 요소들을 찾아내어 업무적으로 연관된 요소들
을 그룹화하였다. 그룹화 한 요소들의 집합을 하나의 DB 
테이블로 이름을 부여하여 ‘엔티티’를 구성하였다. 기본 
키(Primary key) 및 외래 키(foreign key)를 부여하였
다. 각 칼럼의 데이터의 유형을 정의하였고, null 여부를 
적용하였다[7].

전체적인 E-R 다이어그램의 모습은 Fig. 4와 같다.
생성된 DB 테이블의 기본 키를 중심으로 연결하여 관

계(Relational) 형 DB로 설계하였다[7]. DB 테이블의 
속성(열 or 필드) 이름과 데이터의 유형을 정의하였으며 
각각의 테이블을 관계형으로 연결하였다.[4]

Fig. 4. Production Performance Input DB ERD 

이후 수주 확정 DB 테이블, 작업지시 DB 테이블, 생
산실적 입력 DB 테이블, 생산설비 정보 입력 DB 테이블
을 관계형 DB로 설계하였다.

2.5.2 NFC 시스템 설계
본 연구에 활용한 NFC의 통신 모드는 Fig. 5와 같다. 

Fig. 5. NFC communication mode [5] 

NFC 칩셋은 모바일 장비에 내장되어 있다. 리더 모드
는 비접촉식 모드로써 NFC 포럼에서 정의한 형식으로 
데이터를 전송하는 방식이다[5]. 본 연구에서 사용한 생
산실적 입력 방식은 리더 모드를 사용하였다. 

NFC, MES, DB 서버를 연계하여 Fig. 6과 같이 시스
템을 설계하였다.

Fig. 6. NFC Operating System 

NFC를 활용하기 위해 NFC 코드 생성하고 관리할 수 
있는 프로그램을 개발하였다. 프로그램은 NFC 순번 생
성 및 폐기 관리 등을 하게 된다. 생산실적을 입력하는 
방법은 다음과 같다. 

1) NFC 스티커에 태깅을 하면 생산실적 입력 포맷이 
모바일에서 실행된다.

2) 실행된 앱은 미리 세워둔 생산계획이 자동으로 호
출되며 기록사항은 Key In으로 입력될 수 있도록 
제작되었다. 

3) Key In을 통해 데이터 입력 후 저장하면 데이터가 
방화벽과 게이트웨이 서버를 통해 DB 서버에 DB 
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테이블 형태로 저장된다. 
4) 모바일 앱과 MES 프로그램은 상호 연동되어 동기

화되도록 동작한다.

2.6 NFC를 활용한 생산 실적 정보 구현 및 활용
생산실적 정보를 만들고 활용하기 위해 DB와 프로그

램을 개발하였다. 또한 NFC를 활용한 데이터 입력 모듈
을 구현하였다. 서버에 입력된 데이터를 가져오기 위해 
EXCEL 프로그램에서 제공하는 외부 데이터 가져오기 
방법을 사용하였다.

2.6.1 NFC를 통한 입력 방법 설계 및 구현
NFC 태그는 태깅을 통해 해당 애플리케이션이 실행 

되게 된다. NFC 태그는 태깅 시 해당 인터넷 URL로 연
결해 주는 기능이 있다. NFC 태그에 생산 등록 이름을 
부여한 후 태블릿 PC나, 스마트폰에 내재된 NFC 리더기
에 NFC 태그를 태깅 하면 입력 폼이 URL로 연결되도록 
프로그래밍하였다.

  

               (a)                               (b)

Fig. 7. Production Quantity Input Mobile Screen 
         (a) Designed form (b) Actual screen view 

Fig. 7에서와 같은 입력양식이 화면에 표시되며, 생산 
오더 번호와 제품명이 일치된 경우 생산 수량을 입력하
고 저장하면 외부 서버에 저장된 후 모바일과 MES 프로
그램에서 확인이 가능하게 된다. 

Fig. 8은 제품검사 설계양식과 모바일에서 사용한 제
품검사 결과에 대한 실제 모습이다.

                 (a)                            (b)

Fig. 8. Inspection Record Screen Implementation
         (a) Designed form (b) Actual screen view 

작업자는 NFC 입력 화면을 통해 작업지시를 받은 후 
제품 생산 과정 중 검사 결과를 입력하게 된다.

이와 같은 방법으로 부적합 수량 등도 입력하였다. 
Fig. 9는 압출 작업 환경을 고려하여 실제 사용한 스

티커 형태의 NFC 태그와 태깅 방법을 나타내고 있다.

Fig. 9. NFC Stickers and Tagging

Fig. 9는 태깅 시 입력양식을 구현한 모습이다.
각각의 태그는 설비의 시작, 중지, 종료 입력, 생산실

적 등록 입력, 부적합 관리 입력, 공정관리 입력, 검사 관
리 입력 등을 위한 것이다.

Fig. 10은 모바일로 입력된 데이터를 MES프로그램에
서 입력 여부를 확인할 수 있는 화면이다.
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Fig. 10. NFC Input Result Confirmation 

2.6.2 분석 및 활용 
본 연구에서는 EXCEL 프로그램의 외부 데이터 가져

오기와 피벗테이블을 사용하여 특정 생산설비의 생산실
적이 미달된 원인, 즉 보틀넥이 무엇인지 분석하였다[8].

Fig.11은 서버에 입력된 데이터를 개인 PC로 내려받
아 표 변환 후 피벗테이블로 변경하면 다음과 같이 피벗
테이블로 연결된다.

Fig. 11. Pivot Table Transform [8]

해당 피벗테이블은 다양하게 활용될 수 있으며, 정보
를 분석하여 다양하게 시각화할 수 있다.  또한 스마트팩
토리의 최종 단계인 인공지능화로 가기 위한 기본 알고
리즘을 제시하고자 한다. 

Fig. 12에서는 생산실적 미달성 원인 분석  알고리즘
을 보여준다.

Fig. 12. Cause Analysis Algorithm 

알고리즘에 대한 설명은 다음의 단계별 구분에 따른
다.

단계 1 : Excel 프로그램의 외부 데이터 가져오기 기
능으로 데이터를 불러와 피벗테이블로 변환
한다. 계산 필드를 이용하여 ‘목표 수량-실제 
수량’ 값을 ‘미달 수량’ 필드로 생성한다.

단계 2 : 단계 1에서 생성한 피벗을 막대그래프로 변
환하고, ‘미달 수량＇필드는 적색 막대로 표
시하여 가시성을 높인다. 

단계 3 : 단계 2의 ‘미달 수량’이 발생한 경우 그때의 
시간, 일자를 구분하여 해당 시간에 특이사
항을 확인한다.

단계 4 : 설비별 미달 수량을 확인한다. 
단계 5 : 4M 별 부적합 발생 수량을 확인한다. 
단계 6 : 4M 별 세부 요인을 확인한다.
단계 7 : 요인별 해결점을 도출한다. 데이터를 활용하

여 관리할 수 있는 요소들을 발견한다. 
다음은 알고리즘에 따라 EXCEL 피벗과 차트를 통해 

분석한 화면을 소개하고자 한다. Fig. 13에서 생산계획의 
목표를 달성한 일자의 그래프는 파란색을 보이지만, 미달
성한 날에는 빨간색으로 표시되도록 구축하였다.

Fig. 13. Chart Transformation Appearance 
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Fig. 13에서와 같이 생산 계획의 목표를 달성한 일자
의 그래프는 파란색, 미달성한 날에는 빨간색으로 표시하
였다. 이를 EXCEL 프로그램에서 제공하는 ‘슬라이서’ 기
능으로 단 몇 번의 클릭으로 간단하게 층별 하였다.

Fig. 14. Performance Graphs for Targets in Unit 107 

Fig. 14의 우측에서 볼 수 있는 박스가 ‘슬라이서’ 이
며, 데이터를 층별 하는데 매우 효과적인 툴이다. 107호
기는 계획 대비 달성을 이루며 생산이 진행되었음을 한
눈에 알 수 있다.

Fig. 15. Performance Graphs for Targets in Unit 103 

Fig. 15에서는 슬라이서 기능을 통해 층별 한 결과 
103호기는 계획 목표 대비 실적을 부분적으로 달성하지 
못하고 있음을 한눈에 파악할 수 있다. 이후 달성도 확인 
결과 Fig. 16과 같이 총 8번의 목표 미달성이 발생하였
음을 알 수 있다. 

Fig. 16. Performance Graphs for Targets in Unit 103 

Fig. 17에서 103호기는 총 5번의 설비 고장을 일으켰
고, 압출기 베어링은 15일에 거쳐 2번에 걸쳐 고장이 발
생했음을 알 수 있다. 

Fig. 17. Underachieving Major Facility Name 

정상적인 상태에서 일어나는 압출기베어링의 MTBF 
(Mean Time Between Failures)는 그림과 같이 ‘15일’
이다. 프로세스 산업 군에서 설비보전은 매우 중요하기 
때문에 설비 및 소모품에 대한 수명주기 관리가 필요하
다. 제품 수명주기를 알면 스마트팩토리 시스템에서 설비 
교체 시기를 관리자에게 문자메시지 또는 e-mailling을 
통해 설비 교체 시기를 인지할 수 있게 한다. 이는 생산
성을 향상시키며, 불량을 감소하고 작업 효율을 매우 높
이게 된다. 

2.7 검증
스마트팩토리의 구현은 데이터의 활용성, 업무의 정확

성, 편리성 증가 등의 성과를 가져오게 되었다. 업무의 편
리성 측면의 관점에서 NFC 입력을 통해 관리자 중심에
서 현장 작업자 중심의 시스템으로 변화되었다. 본 연구
는 업무처리시간 절감이라는 관점에서 연구 성과를 검증
하였다.

스마트팩토리 도입 전에는 생산 일보 관리를 위해 해
당 생산 작업자는 매일 약 23.4분 동안 생산 입력을 위해 
업무시간이 소요하였다. 또한 관리자는 입력된 자료를 검
토•점검 후 일보 양식을 작성하는 업무는 약 53.1분에 달
하는 업무시간을 할애하였다. 도입 후 결과는 생산 작업
자는 5.3분, 관리자는 15.7분의 업무시간 단축이라는 결
과를 얻게 되었다. 도입 전, 후 데이터의 분포는 정규성 
검정을 통해 정규분포를 따름을 확인하였다.

작업자는 모바일 입력을 진행하게 되므로 입력시간을 
획기적으로 단축하였고 관리자 또한 양식의 자동화 등을 
실시하여 업무시간을 단축하였다. Fig. 18의 상자 수염 
그림을 통해 연구 성과를 확인  할 수 있다. 
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(a)

(b)

Fig. 18. Pre- and Post-Work Time Boxplot
          (a) Worker processing time (b) Manager processing time 

Table 1. 은 스마트팩토리 도입 전후의 기초 통계량 
분석표이다.

Object of
Measurement

Mean Time
(min) Statistic

Processing 
Time

Worker Before: 23.3
After :5.3

t : -479
p: 0.000

Manager Before: 53.1
After: 15.7

t : -733.6
p: 0.000

Table 1. Statistic analysis of before and after work 
processing time

Table 1. 과 같이 가설검정을 실시하였다. 작업자와 
관리자 업무처리 평균 시간에 대해 두 집단의 평균치를 
검정하는데 많이 사용하는 t검정을 실시하였다. ‘귀무가
설(H0)은 업무처리시간이 같거나 크다’, ‘대립가설(H1)은 
업무처리시간이 작다’로 가설을 세웠다. 공통적으로 검정 
결과 통계량 t와 p값은 Table. 1과 같이 나타났으며, 판
정 결과 H0 기각, H1 채택을 하였고 이를 통해 업무처리 
시간이 줄어든 것으로 검정 완료하였다. 결론적으로 업무
의 편리성 증가를 가져왔다고 할 수 있다[10].

3. 결론

본 연구에서는 NFC를 이용하여 경제적, 효율적으로 
ICT를 활용한 방법론을 소개하였다.  본 연구의 결과를 
바탕으로 다음과 같은 결론에 도달할 수 있다.

1) 제조 현장에서 낭비의 요소인 데이터 처리에 대한 
이중 작업이 감소하였으며 데이터의 처리 및 관리
에 소요되는 시간이 감소하는 효과가 있었다. 

2) 데이터의 정보화, 분석, 지능화 구현에서 외부 데이
터 서버를 활용하고, 쉽게 접근이 가능한 EXCEL 
프로그램을 활용한 것은 효율적인 방법론이며, 향
후 본 논문에서 제안한 분석방법을 프로그램으로 
전환하여 사용이 가능하다.

3) 생산 실적을 분석하여 품질 불량에 의한 Bottle- 
neck 개선에 활용하는 방법론을 제시하였고, 향후 
이를 활용하여 지능화 단계로 나아가는 데에 도움
이 되었다고 사료된다. 

4) 바코드 또는 개인휴대정보단말기(일명 PDA) 등은 
비교적 고가이며 비정형화된 데이터를 처리하는 
업종에서는 사용상 제약이 따른다. 본 연구의 NFC
를 활용한 데이터 입력 방법은 저비용으로 구축할 
수 있으며 사용 목적에 맞게 쉽게 변형하여 사용할 
수 있다. 또한 기존 제조 현장에 사용하지 않았던 
새롭고 유용한 데이터 입력 방법을 제시하였다. 이
는 생산실적 입력에 국한되지 않고 기존에 수작업
을 통해 관리되던 재고관리, 상품관리, 품질관리 등
의 모든 제조 현장의 다양한 방면에서 활용 가능하
며  궁극적으로 제조현장에서 입력방법에 대해 수
작업이 아닌 자동 입력방법으로 정확성 및 편리성
이 증가할 것으로 사료된다.

향후 연구사항으로는 NFC 센싱을 통한 자동화 연구
와 다양한 인공지능 기법을 활용할 수 있는 연구가 필요
할 것이다. NFC, 바코드 등을 통해 얻어진 데이터와 
PLC에서 입력되는 데이터의 혼합 연구 또한 필요하다. 
공장 내 각 부서에서 수집된 데이터를 MES를 통해 취합
하고 분석하여 새로운 분석 모델을 만들어야 한다. 본 연
구를 기반으로 스마트팩토링의 새로운 가치를 창조할 수 
있을 것으로 기대한다. 
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탄소융합공학과 (박사과정)

• 2020년 1월 ~ 현재 : ㈜가온셀 품
질보증 팀장

<관심분야>
연료전지시스템 신뢰성보증, 탄소융합공학, 품질표준화

권 규 식(Kyu-Sik Kwon)                 [정회원]

• 1987년 2월 : 고려대학교 산업공
학과 (공학석사)

• 1994년 2월 : 고려대학교 산업공
학과 (공학박사)

• 1995년 3월 ~ 현재 : 전주대학교 
산업공학과 교수

<관심분야>
인간공학, 감성공학, 인간-기계 시스템, 탄소융합공학


