	T T A  S t a n d a r d

	정보통신단체표준(국문표준)       제정일: 2018년 06월 20일 
TTAK.KO-11.xxxx –Part1




	표면처리 업종 스마트공장 적용지침 – 제1부: 참조모델

	Smart Manufacturing Deployment Guideline for Surface Treatment Industry – Part 1: Reference Model




[bookmark: _GoBack]
















[bookmark: #708c8563][image: UNI00000fd40006]



	표준초안 검토 위원회
	CPS 프로젝트그룹(PG609)
	

	표준안 심의 위원회
	소프트웨어 콘텐츠 기술위원회(TC6)
	

	
	
	
	
	
	

	
	성명
	소 속
	직위
	위원회 및 직위
	표준번호

	표준(과제) 제안
	김성혜
	ETRI
	책임연구원 
	TTA PG609 위원
	TTAK.KO-11.XXXX-Part1

	표준 초안 작성자
	김성혜
	ETRI
	책임연구원 
	TTA PG609 위원
	TTAK.KO-11.XXXX-Part1

	
	임정일
	ETRI
	책임연구원
	TTA PG609 위원
	TTAK.KO-11.XXXX-Part1

	사무국 담당
	이종화
	TTA
	선임연구원
	-
	










본 문서에 대한 저작권은 TTA에 있으며, TTA와 사전 협의 없이 이 문서의 전체 또는 일부를 상업적 목적으로 복제 또는 배포해서는 안 됩니다.


본 표준 발간 이전에 접수된 지식재산권 확약서 정보는 본 표준의 ‘부록(지식재산권 확약서 정보)’에 명시하고 있으며, 이후 접수된 지식재산권 확약서는 TTA 웹사이트에서 확인할 수 있습니다.
본 표준과 관련하여 접수된 확약서 외의 지식재산권이 존재할 수 있습니다. 



		 발행인 : 한국정보통신기술협회 회장
		 발행처 : 한국정보통신기술협회
		 13591, 경기도 성남시 분당구 분당로 47
		 Tel : 031-724-0114, Fax : 031-724-0109
		 발행일 : 2018.06




서   문

1  표준의 목적  

전 세계적으로 스마트공장 기술 분야에 대한 중요도가 높아짐에 따라 우리나라도 국내 산업 중 강점을 가지는 산업에 스마트공장을 적용하기 위한 기술 개발을 진행하고 있다. 이에 따라 우리나라가 강점을 가지고 있는 표면처리 업종에 대해 스마트공장에 적용하기 위한 참조모델의 개발 및 보급을 통해 국내 관련 업계의 스마트공장 도입을 활성화 시킬 수 있다. 따라서, 본 표준은 표면처리 업종 스마트공장 요구사항 정의 및 표준공정 참조모델을 정의한다.


2  주요 내용 요약 

본 표준에서는 표면처리 업종 스마트공장 요구사항과 참조모델을 정의하며, 생산운영관리 참조모델, 유지운영관리 참조모델, 품질운영관리 참조모델, 재고운영관리 참조모델을 정의한다.


3  인용 표준과의 비교 

- 해당 사항 없음


	Preface

1  Purpose

In response to the increasing importance of smart factory technology in global manufacturing industry, Korea Government promotes the development and deployment of smart factory technology in industries. The deployment scenario and reference model of smart factory can accelerate the diffusion of smart factory in industries. This standard defines requirements and reference models for smart manufacturing surface treatment industry.

2  Summary

This standard defines requirements and reference model for smart manufacturing in surface treatment industry. This standard defines reference architecture for production operations management, maintenance operations management, quality operations management, and inventory operations management for surface treatment industry. 

3  Relationship to Reference Standards 

- None
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정보통신단체표준(국문표준)

１６	 TTAK.KO-11.xxxx-1
표면처리 업종 스마트공장 적용지침 – 제1부: 참조모델 
(Smart Manufacturing Deployment Guideline for Surface Treatment Industry – Part 1: Reference Model)

1  적용 범위 

본 표준은 표면처리 업종 스마트화를 위해 생산운영관리, 유지운영관리, 품질운영관리, 재고운영관리 측면에서 요구사항과 참조모델을 정의한다. 

2  인용 표준
	
- 해당 사항 없음

3  용어 정의

3.1 스마트공장 (TTAK.KO-11.0207)
전통 제조산업에 ICT를 결합하여 제품의 기획, 설계, 생산, 유통, 판매 등 전 과정을 ICT기술로 통합, 최소비용, 시간으로 고객맞춤형 제품 생산을 지향하는 공장으로, 생산성 향상, 에너지 절감, 인간중심의 작업환경이 구현되고, 개인맞춤형 제조, 융합 등 새로운 제조환경에 능동적 대응이 가능한 공장

3.2 스마트공장 참조모델 (TTAK.KO-11.0207)
스마트공장의 통합적 개념과 기본 구조에 대한 것으로, 스마트공장 영역의 특성과 용도, 작용, 기타 요소와 이러한 요소들 사이의 관계를 보여주는 개념적 구성도

3.3 로트 (lot)
제품의 품질을 관리하기 위해, 동일 자재·동일 공정에서 생산되는 제품 그룹을 표시하는 번호

3.4 Xbar - R 
계량형 데이터에 대해 시간 경과에 따른 공정 평균(Xbar)과 공정 범위(R)의 차이(-)를 그림으로 표시하여 공정의 안정성 및 불안정성을 검사하는데 사용되는 관리 도구법



4  약어

해당사항 없음

5 표면처리 업종 개요

표면처리란, 모재의 특성을 변화시키지 않고, 재료의 표면을 처리하여 내구성을 향상, 기능성 부여, 미관향상 등의 특성을 얻는 기술이다. 표면처리는 자동차, 공구, 건축 및 장식 산업 그리고 첨단 산업 준야인 반도체, 광학, 디스플레이, 우주항공 및 의료 분야까지 다양한게 적용하는 산업으로 향후 첨단산업과 융합되어 다양한 분야에 적용될 것이다. 표면처리는 도금, 도장/세정, 증착 등이 있으며, 처리방법에 따라 습식 표면처리, 건식 표면처리 및 도장/세정 분야로 나눌 수 있으며 응용분야에 따라서 반도체/디스플레이용, 광학/필름용, 자동차용, 인체/의료용 표면처리로 분류할 수 있다.
도금은 어떤 물체의 표면 상태를 본 재료의 성질보다 더 유용하게 하기 위해 다른 물질을 물체의 표면에 얇게 입히는 것으로, 보통 금속 제품에 다른 금속 재료를 입히는 행위 및 특수 환경에서 금속표면에 반응성이 매우 느리게 처리하는 행위이다. 
도장/세정은 페인트, 에나멜과 같은 고체 물질을 표면에 칠하여 고체막을 만들어 물체의 표면을 보호하고, 아름답게 하는 유동성 물질인 도료를 물체에 칠하여 도막을 만드는 행위이다. 
증착은 진공 중에 있어서, 은, 알루미늄, 금 등의 금속 혹은 산화 마그네슘, 산화 아연 등의 금속 화합물을 가열하여 증기로 만들어 다른 물체에 부착시키는 행위로 반사 방지막, 간섭 필터 등은 주로 증착에 의해 만들어진다.

(그림 5-1)은 표면처리 업종의 표준공정의 예이다. 자재가 공장으로 입고되면 자재의 이력, 규격, 품질 등을 조사하는 수입검사를 진행하게 된다. 수입검사를 통과한 자재는 불출되어 침적탈지, 수세, 산처리, 수세, 전해탈지, 수세 등 과정을 거쳐서 표면처리 공정과정에 들어간다. 표면처리 공정 후에 도금의 경우 수세, 수소취성 제거, 활성화, 크로메이트 (선택적 공정), 수세, 건조 및 탑코팅 공정을 거친다. 도장의 경우 건조 공정만 수행하고, 세정의 경우 고압세정, 부동태 처리, 고압세정 및 열탕처리 공정을 거친다. 도금, 도장 및 세정 모두 표면처리된 물품의 두께를 측정하고, 문제가 없으면, 검사 후 포장되어 출하 검사 후에 제품 출고가 된다.
[image: ]
(그림 5-1) 표면처리 업종 표준 공정의 예(출처: 참고문헌[1])

6 표면처리 업종 스마트공장 참조모델

표면처리 업종의 제품 생산은 원자재 및 부품을 제품으로 생산하기 위해 제조를 위한 요소(작업자, 설비, 자재 및 에너지)를 투입 및 조합하는 활동으로 물리적 설비, 인간 노력, 정보 시스템에 의해 수행될 수 있는 활동이 포함된다. 즉 제조 시설 내의 모든 자원 (작업자, 설비, 자재)의 스케줄, 능력, 이력, 상태 등에 관한 정보를 관리하는 활동이 포함되어야 한다. 이를 위해 표면처리 업종의 스마트공장 참조모델을 생산운영관리, 유지운영관리, 품질운영관리, 재고운영관리 측면에서 제시하고 각 참조모델은 생산, 유지, 품질, 재고와 관련된 물리적 요소 또는 공정들로 조합된 ‘작업현장 수준’과 각각의 필요한 기능 프로세스로 조합된 ‘공장운영 수준’, 그리고 공장의 경영측면에서 제조를 운영 및 관리하기 위한 기능들로 구성된 ‘사업 및 실행계획 수준’으로 구분한다. 또한 각 참조모델 간에는 (그림 6-1)과 같이 제조운영관리를 위해 상호 관련 정보를 교환한다.

[image: ]
(그림 6-1) 표면처리 업종 참조모델 간 상호 정보교환 관계


6.1 생산운영관리 참조모델

6.1.1  요구사항

표면처리 업종에 스마트공장을 적용하기 위한 생산운영관리 측면의 요구사항은 다음과 같다.
· 생산자원의 상태에 따른 표면처리의 생산능력을 분석할 수 있어야 한다.
· 생산능력에 따라 영업계획을 수립하고 수주를 할 수 있어야 한다.
· 스케줄러에 의한 표면처리 생산계획을 수립할 수 있어야 한다.
· 생산계획을 기반으로 공정계획을 수립할 수 있어야 한다.
· 생산관련 정보를 수집하여 표면처리 제품의 생산 상태를 점검하고 생산실적을 모니터링 할 수 있어야 한다.
· 표면처리 제품 생산실적의 모니터링 결과와 생산능력 분석 결과에 따라 영업계획과 생산계획을 조정할 수 있어야 한다.
· 생산계획에 맞춰 표면처리 제품을 생산 할 수 있도록 세부 생산공정계획을 수립할 수 있어야 한다.
· 공정계획을 기반으로 관련 정보를 전달받아 작업지시가 될 수 있어야 한다.
· 작업지시 정보는 생산진도점검을 위한 정보로 활용될 수 있어야 한다.
· 작업지시에 따라 작업현장에 명령을 전달하고 결과를 수신할 수 있어야 한다.
· 생산실적집계를 위해 Lot 단위의 생산관련 정보들이 수집되어 생산실적이 집계될 수 있어야 한다.
· 공정계획 및 작업지시에 맞게 표면처리 제품이 생산이 되고 있는지 진도점검이될 수 있어야 한다.
· 현장에서 작업지시 및 작업 수행에 필요한 정보를 제공해야 한다.
· 스케줄러에 의한 작업계획, 설비할당, 작업지시가 될 수 있어야 한다.
· 생산 설비 제어가 자동화 되어야 한다.
· 생산 설비로부터의 로그를 이용한 실적관리가 가능해야 한다.
· 실시간 수주 정보 및 원부자재 공급량에 따른 유연 생산 계획 수립 및 실행이 가능해야 한다.
· 실시간 생산 변경 계획이 반영된 공정 조건 자동 변경 및 실행이 가능해야 한다.
· 빅데이터 기반의 생산 계획 자동 수립을 지원할 수 있다.
· 빅데이터와 연계된 제조 설비 인공 지능을 활용한 최적 공정 조건 수립 및 실행할 수 있다.
· 공정별, 기간별, 생산라인별 약품 소모현황 등 자동 관리해야 한다. 

6.1.2  참조모델

표면처리 업종의 생산운영관리 참조모델에서 사업 및 실행계획수준의 네 가지 요소(영업계획, 생산능력분석, 생산계획수립, 생산실적모니터링)는 공장운영 수준의 각 프로세스로 연결되어 생산에 관련된 명령을 전송하거나 관련 정보를 수신한다. 생산자원의 상태에 따른 표면처리의 생산능력을 분석하고, 생산능력에 따라 영업계획을 수립하여 수주를 하며, 스케줄러에 의한 표면처리 생산계획을 수립하고 이에 따른 표면처리 제품 생산이 진행 될 수 있도록 공장운영 수준으로 공정계획을 수립하도록 요청한다. 또한 표면처리 제품 생산의 상태를 점검하기 위해 공장운영 수준으로부터 생산관련 정보를 수신하며 생산실적을 모니터링한다. 생산실적의 모니터링 결과와 생산능력 분석 결과에 따라 영업계획과 생산계획을 조정한다.
공장운영 수준에서는 전달받은 생산계획에 맞춰 표면처리 제품을 생산 할 수 있도록 생산자원관리와 제품사양관리 프로세스로부터 수신한 정보를 기반으로 세부 생산공정계획을 수립한다. 공정계획을 기반으로 공장운영 수준 내의 각 프로세스들로부터 정보를 전달받아 공정운영관리로 작업지시가 이루어 지며, 또한 작업지시 정보는 생산진도점검을 위한 정보로 활용된다. 공정운영관리 프로세스는 전달받은 작업지시에 따라 작업현장에 명령을 전달하고 결과를 수신한다. 작업현장으로부터 생산실적집계를 위해 생산관련 정보들이 수집되어 생산실적이 집계되고, 공정계획 및 작업지시에 맞게 표면처리 제품이 생산이 되고 있는지 진도점검이 이루어진다.
현장작업 수준의 각 공정은 동일 업종에서도 기업에 따라 상이하다.
(그림 6-2)는 표면처리 업종의 생산운영관리를 위한 참조모델을 보여준다.
 [image: ]
(그림 6-2) 표면처리 업종 생산운영관리 참조모델

본 표준에서 기술한 작업현장 수준은 표면처리 제품 생산관련 공정의 예제이며, 이는 기업 및 생산 제품마다 상이하다. 본 표준에서는 이에 대해 상세히 다루지 않는다.


6.2  유지운영관리 참조모델

6.2.1  요구사항

표면처리 업종에 스마트공장을 적용하기 위한 유지운영관리 측면의 요구사항은 다음과 같다.
· 공장 내의 작업자, 설비, 자산, 재고의 유지보수 기준을 정의할 수 있어야 한다.
· 유지보수 자원의 상태에 따라 유지보수 능력을 분석할 수 있어야 한다.
· 유지보수 능력에 따라 유지보수를 위한 계획이 수립 및 실행되어야 한다.
· 유지보수의 실행 결과를 점검할 수 있어야 한다.
· 유지보수점검결과와 유지보수능력분석 결과에 따라 유지보수기준과 유지보수실행계획을 조정할 수 있어야 한다.
· 유지보수 자원현황 및 유지보수기준 정보를 기반으로 상세 유지보수 실행 계획을 수립할 수 있어야 한다.
· 유지보수 실행 계획을 기반으로 유지보수 작업지시가 이루어 질 수 있어야 한다.
· 유지보수 작업지시는 유지보수진도점검을 위한 정보로 활용될 수 있어야 한다.
· 유지보수 작업지시에 따라 작업현장에 명령을 전달하고 결과를 수신할 수 있어야 한다.
· 작업현장으로부터 유지보수진도점검을 위해 유지보수 정보들이 수집 되어야 한다.
· 수집된 정보를 기반으로 유지보수 결과를 분석할 수 있어야 한다.
· 유지보수실행계획 및 작업지시에 맞게 유지보수가 진행되고 있는지 진도점검이 이루어져야 한다.
· 설비들로부터 데이터를 수집하여 작업의 시작과 끝을 파악하고, 현황을 모니터링할 수 있어야 한다.
· 설비의 고장 및 수리에 대한 이력 관리가 가능해야 한다.
· 가동률 (정지시간, 보전작업 시간, 재가동 시간) 관리를 할 수 있어야 한다.
· 내장된 인공지능 기능을 활용한 자체 진단 및 보전 계획을 수립 및 실행할 수 있다.
· 빅데이터를 활용한 설비 고장 예측 및 사전 점검 실행할 수 있다.
· 주요 설비(표면처리조, 정류기, 침적탈지, 전해탈지, 산세, 크로메이트 등)의 운전 데이터 (pH, 농도, 온도, 전류, 전압 등) 실시간으로 정보 수집해야 한다.



6.2.2  참조모델

표면처리 업종의 유지운영관리 참조모델에서 사업 및 실행계획수준의 네 가지 요소(유지보수기준정의, 유지보수능력분석, 유지보수실행요구, 유지보수점검결과)는 공장운영 수준의 각 프로세스로 연결되어 유지보수에 관련된 명령을 전송하거나 관련 정보를 수신한다. 공장 내의 작업자, 설비, 자산, 재고의 유지보수 기준을 정의하고, 유지보수 자원의 상태에 따라 유지보수 능력이 분석된다. 이를 기반으로 유지보수를 위한 계획이 수립 및 실행되고 실행 결과를 점검하게 된다. 유지보수점검결과와 유지보수능력분석 결과에 따라 유지보수기준과 유지보수실행계획을 조정한다.
공장운영 수준에서는 사업 및 실행계획 수준으로부터 유지보수실행요구를 받아 유지보수 자원현황 및 유지보수기준 정보를 기반으로 상세 유지보수 실행 계획을 수립하고, 유지보수 작업지시가 이루어지며, 유지보수 작업지시는 유지보수진도점검을 위한 정보로 활용된다. 유지보수실행관리 프로세스는 전달받은 유지보수 작업지시에 따라 작업현장에 명령을 전달하고 결과를 수신한다. 작업현장으로부터 유지보수진도점검을 위해 유지보수 정보들이 수집되어 유지보수 결과가 분석되고, 유지보수실행계획 및 작업지시에 맞게 유지보수가 진행되고 있는지 진도점검이 이루어진다.
(그림 6-3)은 표면처리 업종의 유지운영관리를 위한 참조모델을 보여준다.
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(그림 6-3) 표면처리 업종 유지운영관리 참조모델

본 표준에서 기술한 작업현장 수준은 표면처리 업종의 유지보수 대상을 위한 예제이며, 이는 기업 및 생산 제품마다 상이하다. 본 표준에서는 이에 대해 상세히 다루지 않는다.


6.3  품질운영관리 참조모델

6.3.1  요구사항

표면처리 업종에 스마트공장을 적용하기 위한 품질운영관리 측면의 요구사항은 다음과 같다.
· 품질시험 자원의 상태에 따라 품질시험 능력을 분석할 수 있어야 한다.
· 품질시험 능력에 따라 품질시험을 위한 계획이 수립 및 실행되어야 한다.
· 품질시험의 실행 결과를 점검할 수 있어야 한다.
· 품질시험점검결과와 품질시험능력분석 결과에 따라 품질시험기준과 품질시험실행계획을 조정할 수 있어야 한다.
· 품질시험 자원현황 및 품질시험기준 정보를 기반으로 상세 품질시험 실행 계획을 수립할 수 있어야 한다.
· 품질시험 실행 계획을 기반으로 품질시험 작업지시가 이루어 질 수 있어야 한다.
· 품질시험 작업지시는 품질시험진도점검을 위한 정보로 활용될 수 있어야 한다.
· 품질시험 작업지시에 따라 작업현장에 명령을 전달하고 결과를 수신할 수 있어야 한다.
· 작업현장으로부터 품질시험진도점검을 위해 품질시험 정보들이 수집 되어야 한다.
· 수집된 정보를 기반으로 품질시험 결과를 분석할 수 있어야 한다.
· 품질시험실행계획 및 작업지시에 맞게 품질시험이 진행되고 있는지 진도점검이 이루어져야 한다.
· 설계와 지시, 출하 검사를 연계하여 설계 품질 관리를 할 수 있어야 한다.
· 수정, 보정 부품 확인 후 설계 품질과 연계 관리를 할 수 있어야 한다.
· 설계변경, 수리, 보수 대응 관리를 할 수 있어야 한다.
· 품질관리를 위해 설계 단계에서 현장 자주검사관리 항목 설정할 수 있어야 한다.
· 문서, 회의록, 공정변경 등에 대한 자동 이력관리를 할 수 있어야 한다.
· 부품별 불량 분석 및 피드백을 할 수 있어야 한다.
· 고객별 클레임 발생 원인 분석을 위한 설계 및 제조이력 추적 관리를 할 수 있어야 한다.
· 제조 공정 중 설비의 인공 지능이 품질 불량 예측, 대응 방안 수립 및 실행할 수 있다.
· 빅데이터를 활용한 품질 예측 관리를 할 수 있다.
· 통계적 품질 정보 (Cpk, Xbar-R 관리도) 등 자동으로 생성해야 한다.
· 일정시간마다 설비의 온도, 전해질의 pH, 전류, 전압 등 측정해야 한다. 


6.3.2  참조모델

표면처리 업종의 품질운영관리 참조모델에서 사업 및 실행계획수준의 네 가지 요소(품질시험기준정의, 품질시험능력분석, 품질시험실행요구, 품질시험점검결과)는 공장운영 수준의 각 프로세스로 연결되어 품질시험에 관련된 명령을 전송하거나 관련 정보를 수신한다. 작업현장의 각 공정에서 품질검사가 필요한 공정의 품질시험 기준을 정의하고, 품질시험 자원의 상태에 따라 품질시험 능력이 분석된다. 이를 기반으로 품질시험을 위한 계획이 수립 및 실행되고 실행 결과를 점검하게 된다. 품질시험점검결과와 품질시험능력분석 결과에 따라 품질시험기준과 품질시험실행계획을 조정한다.
공장운영 수준에서는 사업 및 실행계획 수준으로부터 품질시험실행요구를 받아 품질시험 자원현황 및 품질시험기준 정보를 기반으로 상세 품질시험 실행 계획을 수립하고, 품질시험 작업지시가 이루어지며, 품질시험 작업지시는 품질시험진도점검을 위한 정보로 활용된다. 품질시험실행관리 프로세스는 전달받은 품질시험 작업지시에 따라 작업현장에 명령을 전달하고 결과를 수신한다. 작업현장으로부터 품질시험진도점검을 위해 품질시험 정보들이 수집되어 품질시험 결과가 분석되고, 품질시험실행계획 및 작업지시에 맞게 품질시험이 진행되고 있는지 진도점검이 이루어진다.
현장작업 수준의 각 공정은 동일 업종에서도 기업에 따라 상이하다.
(그림 6-4)는 표면처리 업종의 품질운영관리를 위한 참조모델을 보여준다.
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(그림 6-4) 표면처리 업종 품질운영관리 참조모델

본 표준에서 기술한 작업현장 수준은 표면처리 제품 생산에서 품질 시험관련 공정의 예제이며, 이는 기업 및 생산 제품마다 상이하다. 본 표준에서는 이에 대해 상세히 다루지 않는다.

6.4  재고운영관리 참조모델

6.4.1  요구사항

표면처리 업종에 스마트공장을 적용하기 위한 재고운영관리 측면의 요구사항은 다음과 같다.
· 재고보전 자원의 상태에 따라 재고보전 능력을 분석할 수 있어야 한다.
· 재고보전 능력에 따라 재고보전을 위한 계획이 수립 및 실행되어야 한다.
· 재고보전의 실행 결과를 점검할 수 있어야 한다.
· 재고보전점검결과와 재고보전능력분석 결과에 따라 재고보전기준과 재고보전실행계획을 조정할 수 있어야 한다.
· 재고보전 자원현황 및 재고보전기준 정보를 기반으로 상세 재고보전 실행 계획을 수립할 수 있어야 한다.
· 재고보전 실행 계획을 기반으로 재고보전 작업지시가 이루어 질 수 있어야 한다.
· 재고보전 작업지시는 재고보전진도점검을 위한 정보로 활용될 수 있어야 한다.
· 재고보전 작업지시에 따라 작업현장에 명령을 전달하고 결과를 수신할 수 있어야 한다.
· 작업현장으로부터 재고보전진도점검을 위해 재고보전 정보들이 수집 되어야 한다.
· 수집된 정보를 기반으로 재고보전 결과를 분석할 수 있어야 한다.
· 재고보전실행계획 및 작업지시에 맞게 재고보전이 진행되고 있는지 진도점검이 이루어져야 한다.
· 표면처리 제품관리, 자재관리, 약품관리 및 소모품 관리를 자동으로 할 수 있어야 한다.
· 표면처리 제품 및 자재를 로트 단위로 관리될 수 있어야 한다. 
· 빅데이터를 활용한 지역별 판매 예측과 지역 창고 재고 전략 수립 실행할 수 있다.
· 실시간 생산 계획 변경 시 예정 납기 정보 제공할 수 있어야 한다.
· 약품의 입고, 사용량, 잔량, 보관 위치 등을 관리해야 한다. 

6.4.2  참조모델

표면처리 업종의 재고운영관리 참조모델에서 사업 및 실행계획수준의 네 가지 요소(재고보전기준정의, 재고보전능력분석, 재고보전실행요구, 재고보전점검결과)는 공장운영 수준의 각 프로세스로 연결되어 재고보전에 관련된 명령을 전송하거나 관련 정보를 수신한다. 작업현장의 각 공정에서 품질검사가 필요한 공정의 재고보전 기준을 정의하고, 재고보전 자원의 상태에 따라 재고보전 능력이 분석된다. 이를 기반으로 재고보전을 위한 계획이 수립 및 실행되고 실행 결과를 점검하게 된다. 재고보전점검결과와 재고보전능력분석 결과에 따라 재고보전기준과 재고보전실행계획을 조정한다.
공장운영 수준에서는 사업 및 실행계획 수준으로부터 재고보전실행요구를 받아 재고보전 자원현황 및 재고보전기준 정보를 기반으로 상세 재고보전 실행 계획을 수립하고, 재고보전 작업지시가 이루어지며, 작업지시는 재고보전진도점검을 위한 정보로 활용된다. 재고보전실행관리 프로세스는 전달받은 작업지시에 따라 작업현장에 명령을 전달하고 결과를 수신한다. 작업현장으로부터 재고보전진도점검을 위해 재고보전 정보들이 수집되어 재고보전 결과가 분석되고, 재고보전실행계획 및 작업지시에 맞게 재고보전이 진행되고 있는지 진도점검이 이루어진다.
현장작업 수준의 각 공정은 동일 업종에서도 기업에 따라 상이하다.
(그림 6-5)는 표면처리 업종의 재고운영관리를 위한 참조모델을 보여준다.
 [image: ]
(그림 6-5) 표면처리 업종 재고운영관리 참조모델

본 표준에서 기술한 작업현장 수준은 자재, 소모품, 약품 및 제품에 대한 재고 운영관련 관련 공정의 예제이며, 이는 기업 및 생산 제품마다 상이하다. 본 표준에서는 이에 대해 상세히 다루지 않는다. 


부 록 Ⅰ-1 
(본 부록은 표준을 보충하기 위한 내용으로 표준의 일부는 아님)
지식재산권 확약서 정보

Ⅰ-1.1  지식재산권 확약서
- 해당 사항 없음

※ 상기 기재된 지식재산권 확약서 이외에도 본 표준이 발간된 후 접수된 확약서가 있을 수 있으니, TTA 웹사이트에서 확인하시기 바랍니다.

부 록 Ⅰ-2
(본 부록은 표준을 보충하기 위한 내용으로 표준의 일부는 아님)
시험인증 관련 사항 

Ⅰ-2.1  시험인증 대상 여부
- 해당 사항 없음

Ⅰ-2.2  시험표준 제정 현황
- 해당 사항 없음

부 록 Ⅰ-3 
(본 부록은 표준을 보충하기 위한 내용으로 표준의 일부는 아님)
본 표준의 연계(family) 표준

Ⅰ-3.1 표면처리 업종 스마트공장 적용지침 – 제2부: 정보교환 인터페이스
본 표준에서는 표면처리 업종에 대한 정보교환 인터페이스를 정의한다. 

Ⅰ-3.2 표면처리 업종 스마트공장 적용지침 – 제3부: 정보모델
본 표준에서는 표면처리 업종에 대한 정보 모델을 정의한다. 


부 록 Ⅰ-4
(본 부록은 표준을 보충하기 위한 내용으로 표준의 일부는 아님)
참고 문헌

[1] 스마트공장 추진단, “스마트공장 보급·확산을 위한 업종별 참조모델”, 2017.06
[2] KS X 9001-1: 2016, “스마트공장 – 제2부 용어”
[3] TTAK.KO-11.0207, “스마트팩토리 용어”



부 록 Ⅰ-5
(본 부록은 표준을 보충하기 위한 내용으로 표준의 일부는 아님)
영문표준 해설서 

- 해당 사항 없음




부 록 Ⅰ-6
(본 부록은 표준을 보충하기 위한 내용으로 표준의 일부는 아님)
표준의 이력

	판수
	채택일
	표준번호
	내용
	담당 위원회

	제1판
	2018.06.20
	제정
TTAK.KO-11.xxxx-Part1
	표면처리 업종 스마트공장 적용지침 – 제1부: 참조모델
	CPS 프로젝트그룹
(PG609)
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