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<본 내용은 필드버스의 전반적인 이해를 돕

기 위하여 관련 월간지에 게재된 내용을 옮겨 

실은 것입니다> 

 

개요 

 

생산자동화를 위한 통신기술은 전통적으로 센

서 및 액츄에이터 등의 간단한 입출력(I/O) 

장치와 PLC(Porgrammable Logic 

Controller) 등의 제어컴퓨터 간에 짧은 I/O 

데이터를 고속으로 교환하여 프로세스나 자동

화시스템의 감시 및 제어를 수행하는 필드계

층 네트워크를 중심으로 발전되어 왔다. 최근

에 이를 위하여 PROFIBUS, WorldFIP, 

Foundation Fieldbus, CAN, DeviceNet, 

LonWork, Interbus 등의 다양한 개방형 필드

버스(Fieldbus)가 산업계에 널리 확산되고 있

다.  

 

특히, 주요 개방형 필드버스들은 국가표준, 지

역표준을 거쳐 세계표준(IEC 61158 FDIS)으

로 채택되었다. 그러나 대규모 자동화 시스템

이나 프로세스 플랜트 등에서는 분산제어기술

을 적용하면서 PLC 등의 제어컴퓨터간의 통

신이 필요하게 되었다. 또한, 기계가공 및 조

립 분야나 반도체 제조 등의 분야에서는 프로

세스, 가공, 물류를 위한 NC, Robot, Process 

Module, 조립장비 등의 복잡한 전용 장비들

이 서로 결합되어 Robot 셀(Robot Cell), 유

연제조시스템 (Flexible Manufacturing 

System), 클러스터툴 (Cluster Tool), 인라인 

(In-Line) 및 트랙(Track) 장비와 같은 자동

화 제조시스템을 구성하게 되었다.  

 

이 때, 각 제조장비의 전용 컨트롤러와 제조

셀 제어기(Cell Controller)나 시스템제어기

(System Controller)등의 감시제어컴퓨터 및 

애플리케이션 간에 고수준의 메시지를 교환하

고 다양한 이벤트를 감시제어하며 복잡한 대

용량 데이터를 상호 교환하게 된다. 따라서, 

이러한 복잡한 장비들에 대해 PROFIBUS, 

WordFIP, Foundation Fieldbus 등의 주요 필

드버스에서는 하위계층이 고속 I/O 목적의 프

로토콜 및 서비스뿐 아니라 각기 

PROFIBUS-FMS(Fieldbus Message 

Specification), SubMMS(Sub-Manufactruing 

Message Specification), FMS(Fieldbus 

Message Specification)와 같은 고수준의 감

시제어용 통신 프로토콜 및 서비스를 도입하

게 되었다. 그러나 이러한 고수준 필드버스 

서비스는 다양하고 우수한 기능을 가지고 있

음에도 불구하고 인식이 미흡하고 아직 널리 

보급되지 않고 있는 편이다. 본고에서는 대표

적인 고수준 필드버스 프로토콜 및 서비스인 

PROFIBUS-FMS에 대하여 개념과 특징 활용

방법에 대해서 설명한다.  

 

P R O F I B U S -F M S 의 개요 

 

PROFIBUS는 크게 세가지 종류의 통신 프로

토콜 및 서비스 표준을 갖고 있다. 

PROFIBUS-DP(Decentralized Peripherals)

는 고속의 I/O 데이터 교환 및 제어를 위한 

프로토콜 및 서비스 표준이고 PROFIBUS-

PA(Process Automation)는 화학플랜트 등의 

고도의 안전성이 요구되는 연속공정의 감시제



어 용도이다. PROFIGUS-FMS는 I/O 장치뿐 

아니라 PLC, NC, Robot, PC, MMI(Man-

Machine Interface) 등 복잡한 지능형 장비 

등의 제어와 정보 교환을 위한 고수준의 프로

토콜 및 서비스 표준으로서 그림 1과 같이 구

성된다. 그림 1의 프로토콜 구성 중 

FM7(Fieldbus Management) 7)은 FMS네트

워크의 구성 및 관리를 위한 서비스로서 각 

노드의 정의, 노드간의 통신관계 설정, 통신객

체의 등록 및 삭제, 변경, OD관리 등을 수행

할 수 있다.  

 

PROFIBUS-FMS의 핵심은 응용계층 서비스

인 FMS이다. PROFIBUS-FMS의 물리계층과 

데이터계층은 PROFIBUS-DP와 동일하기 때

문에 자세한 설명은 생략한다. 따라서, 

PROFIBUS-FMS는 DP 네트워크와 같은 버

스에 혼성으로 사용할 수도 있고 별개로 구성

될 수도 있다. FMS는 응용계층의 서비스 및 

메시지 표준으로서 공장자동화 응용프로그램

에서 필요로 하는 메시지 교환, 복잡한 구조

화된 데이터의 전송, 장비의 제어프로그램 및 

데이터 파일의 전송, 이벤트 감시 및 처리, 제

조장비 프로세스 및 동작의 원격 제어를 위한 

다양한 고수준 서비스 및 메시지 정보를 제공

한다.  

 

FMS는 객체지향 모델링의 개념에 따라 정의

된 13가지 통신객체와 이들 객체가 수행하는 

39가지 통신서비스로 구성된다 클라이언트-

서버 방식의 통신서비스를 제공한다. FMS는 

GM(General Motors)에서 ‘80년대 중반에 제

안한 공장자동화 통신 표준인 

MAP(Manufacturing Automation Protocol)의 

최상위 응용계층 메시지 표준으로 제안되어 

“90년 초에 표준이 확정되었던 

 

그림 1. PROFIBUS-FMS 프로토콜 계층 구성 



MMS(Manufacturing Message Specification)

를 단순화 개량한 MMS Subset이다. MMS 

subest은 Foundation Fieldbus, WordFIP 등

의 필드버스에도 유사하게 채택되어 있다. 

FMS를 이해하기 위해서는 먼저 그림 2에 요

약된 MMS의 발전과정을 이해할 필요가 있다.  

 

OSI 프로토콜에 기반한 MAP은 너무 복잡하

고 성능 및 경제성, 보편성 등에서 미흡하여 

널리 보급되지 못했다. 이를 보완한 Mini-

MAP, MMS on Ethernet, MMS on TCP/IP 등

이 제시되기도 했으나 역시 산업계로부터 많

이 주목 받지는 못하였다. 오히려 간단한 I/O 

장치들의 고속 데이터교환 및 실시간 제어를 

위한 제어넨트워크(Control Network)용으로 

산업계에서 널리 활용되던 PLC기반의 점대점 

제어 네트워크나 RS422, RS485등에 기반한 

PLC 벤더별 표준이 PLC Romote I/O 버스 

네트워크에서 발전한 표준화된 개방형 필드버

스가 산업표준, 국가표준으로 급속히 확산되

고 산업계에 널리 보급되고 있다.  

필드버스가 널리 보급됨에 따라 CIM구축을 

위해 필수적으로 요구되는 제어네트워크와 상

위 정보네트워크(Information Network)와의 

통합, 연동을 위하여 필드버스에 MMS를 개

량한 MMS Subset을 도입하게 되었다. 이를 

MMS on Fieldbus라고 부를 수도 있다. FMS

는 PROFIBUS를 지원하는 제조장비나 통신

카드에 널리 채택되어 분산제어에 활용되고 

있다.  

아직 대부분의 벤더들이 PROFIBUS-FMS의 

다양한 서비스와 기능을 충분히 구현하지 않

 

그림 2. MMS의 발전과정 



고 있으며 사용자들의 이해 부족으로 널리 활

용되지 못하고 있다. LLI(Low Level 

Interface)는 응용계층 서비스인 FMS와 하위 

데이터링크 계층 FDL(Fieldbus Data Link)을 

연결하고 FMS서비스를 FDL서비스로 

Mapping 하여 데이터를 저송하고, 노드간의 

통신관계(Communication Relationship : CR)

를 설정, 관리하며, 통신을 초기화하는 등의 

기능을 수행한다.  

 

LLI 연결은 CRL(Communication Relations- 

hip List)을 사용하여 동적으로 설정할 수 있

다. FMS노드 간에는 설정된 통신관계에 따라 

다양한 방식의 통신이 가능하며 FMS 노드 

간의 통신 관계 구성은 Connection-

Oriented/Connectionless, 마스터-마스터/마

스터-슬레이브, 주기/비주기 방식 등으로 구

분할 수 있으며 전체 구성도는 그림 3과 같다. 

클라이언트는 마스터가 되어야 하고 서버는 

마스터 또는 슬레이브가 될 수 있다. 두 마스

터 간에는 일대일 접속이 되고 한 마스터는 

동시에 클아이언트이자 서버일 수도 있다. 클

아이언트는 한 접속상의 한 서비스를 복수로 

호출 가능하다. 

 

마스터가간에는 Token Bus 방식으로 전송권

을 서로 교환한다.(그림 4참조). 한 슬레이브

가 여러 마스터에 접속 가능하며 여러 마스터

가 동일한 슬레이브의 변수 값을 수정할 수 

있다. 노드간 논리적 통신 접속 관계는 일시 

또는 영구적으로 설정가능하며 Communicat- 

ion Relation List(CRL)에 저장된다. 감시제어 

대상인 NC, Robot, PLC, PC, Remote I/O 모

듈 등의 제조장비 또는 제어장치 측의 통신카

드에 내장된 변수(Variables), 사건(Events), 

장비제어프로그램(Programs), 제어프로그램 

및 데이터 파일(Domains) 등의 통신 객체에

게 원하는 통신서비스를 요청하여 수행 할 수 

있다. 데이터 전송방식은 Cyclic(주기), 

Acyclic(비주기) 방식이 가능하며 서비스 요

 

그림 3. 통신관계 구성 



청(Request) 당 244 byte까지의 사용자 데이

터를 포함할 수 있다.     

 

FMS 네트워크가 유용한 경우는 다음과 같다. 

 � 다수의 PLC등 제어기를 관리, 조정, 통제

하고 정보 시스템과 통합된 대규모 PLC 네트

워크 

� 조립, 가공 라인에서 NC, Robot, PLC 등의 

복잡한 장비들의 통제, 조정, 시스템 통합  

� Cluster Tool 등 복잡한 장비 내에서 복수

의 제어기의 조정, 통합 

� 특히, 장비의 제어 프로그램/Recipe등을 자

주 바꾸거나 제어/상태 변수 등을 PC등 컴퓨

터로 전송하거나, 대용량 데이터, 프로그램 전

송, 프로그램 실행 및 프로세스를 원격 제어

할 때, 

� 지능형 장비(PLC, NC, Robot 등)간의 직접 

통신, 분산 제어하는 경우 

� 감시 제어 명령이나 애플리케이션이 복잡할 

때 

 

FMS와 DP를 비교하면 그 공통점은 다음과 

같다.  

� FMS와 DP는 물리 계층과 데이터 링크 계

층을 공유하므로 DP, FMS가 동일 버스에서 

별도로 동작 가능하다.  

� 따라서, Cabling, Connectors, Repeater, 

Fiberoptic 등의 공통 버스 부품의 사용이 가

능하므로 유지보수 및 부품재고의 감축이 가

능하다.  

� 메지지 헤더와 데이터 길이가 동일하여 버

스와 연결 물리적 구조 및 특성이 동일하다.  

� 한 마스터가 여러 슬레이브와 통신이 가능

하며 여러 마스터가 같은 버스에 존재할 수 

있다.  

� Baud Rates는 9.6KBd 에서 12MBd까지 

가능하며 데이터 전송 단위는 1~244bytes이

다.  

� 한 버스 세그먼트에 최대 32 

Stations(RS485 Drivers), 최대 126 Stations

까지 접속이 가능하다.  

 

 

그림 4. FMS 네트워크 전송방식 



PROFIBUS네트워크의 일반적 구성은 그림 5

와 같다.  

프로세스 플랜트나 자동화 플랜트의 감시제어 

를 위한 대규모 PLC 네트워크에서의 PLC간

의 통신을 위해서 DP를 사용하는 대신 FMS

를 사용할 수 있다. FMS를 사용하면 다양한 

서비스를 이용하여 고수준의 분산제어 애플리

케이션을 구현할 수 있으며 제어프로그램의 

 

그림 5. PROFIBUS 네트워크의 일반 구성 

 

그림 6. FMS전용네트워크를 이용한 PLC간 통신 



수시 다운로드 및 변경도 가능하다. FMS에 

의해 PLC간의 통신을 하는 경우 FMS전용 

네트워크를 이용하는 방식이 있다(그림 6, 7

참조). 전자의 방식은 별도의 버스 케이블링

과 통신카드가 필요하지만 비교적 고속으로 

PLC간 통신을 구현할 수 있는 장점이 있다.  

 

P R I F I B U S -F M S 의 통신객체와 서비스 

 

FMS는 감시제어 대상인 제조 및 통신 장비

의 통신 서비스 기능 및 형태를 감시제어 애

플리케이션과 같은 외부의 사용자 프로그램이 

보는 관점에서 모델링한 가상필드장비

(Virtual Field Device : VFD)와 클라이언트-

서버 방식의 통신을 하도록 설계되었다. 제어 

대상인 제조 및 통신 장비 내에 VFD가 객체

형태로 구현되어 있어 외부 사용자 프로그램

이나 다른 장비로부터의 서비스 요청(READ, 

WRITE, START, DOWNLOAD등)을 접수하여 

수행해주는 서버의 역할을 수행한다. VFD는 

다양한 애플리케이션 계층의 통신서비스 요청

을 수행해주는 Variable, PI(Program 

Invocation), Domain, Events, OD(Obiject 

Dictionary) 등의 통신 객체들로 구성된다. 각 

통신 객체는 VFD라는 최상위 객체에 소속되

어 장비의 통신서비스 관점에서의 객체모델을 

구성한다(그림 8참조). 

각 통신객체는 자체적인 내부 상태와 서비스 

수행을 위한 Methods로 구성된다. OD는 해

당 장비의 모든 통신객체가 정의되어 등록된 

리스트를 관리하는 객체이다. OD는 네트워크 

구성(Configuration)시 개별 디바이스별로 구

성된다.  

 

클라이언트는 서버장비에 서비스를 요청하는 

사용자가 작성한 감시제어 애플리케이션 또는 

다른 장비의 감시제어 애플리케이션이 될 수 

있다. 클라이언트 애플리케이션에서 감시제어 

대상 장비의 VFD를 파악하여 원하는 통신객

체에게 특정의 서비스를 요청하면 서버측에서 

이를 접수하여 해당되는 통신객체가 장비 내

부의 감시제어 애플리케이션을 실행하여 결과

 

그림 7. FMS/DP 혼성네트워크를 위한 PLC간 통신 



를 클라이언트 애플리케이션에게 알려 준다. 

FMS의 통신 객체들이 수행하는 서비스는 그 

림 9와 같이 요약할 수 있다. 

MMS와 비교하면 Semaphore, Journal, 

Operator 등의 통신 객체를 삭제하고 

domain, Event 등의 서비스를 단순화하였으

며 OD를 통해 새로운 객체를 정의할 수 있다.  

 

FMS의 다양한 서비스를 이용하여 셀제어기 

같은 감시제어 애플리케이션을 작성할 수 있

다. PC기반의 셀제어기인 경우 FMS서비스를 

지원하는 PC용 통신카드(예, Softing사의 

PROFIBoard)를 장착하고 여기서 제공하는 

API(Application Program Interface)를 이용

하여 감시제어 대상 장비의 통신객체에서 제

공하는 FMS 통신서비스를 이용하여 원하는 

감시제어 애플리케이션 명령(Command)을 수

행하는 프로그램을 개발할 수 있다. 어떠한 

서비스를 이용하여 어떤 기능 및 명령을 어떻

게 구현할 것인가 하는 것은 애플리케이션 프

로그래머가 설계해야 한다.  

 

예를 들어 어떤 PLC로 제어되는 Stacker 

Crane 또는 RGV가 팔렛에 장착된 가공물을 

Stocker에서 NC가공장비로 이동, 로딩, 언로

딩을 담당하는 경우에 시스템을 전체를 감시

제어하는 PC기반의 셀제어기는 PLC의 FMS

통신객체를 이용하여 이들 명령을 수행할 수 

있다. Variable 통신객체 및 서비스를 이용하

여 팔렛 이송 명령을 구현하는 경우에 감시제

어 클라이언트 프로그램내에서 PLC의 

Variable 서비스를 이용하기 위한 변수정의는 

그림 10과 같다.  

 

감시제어 명령 수행을 위한 변수 객체 TO 

(Transport Order), TO_START, 

 

그림 8. VFD 개념도 



ShuttleReprot, Nodeld는 응용 프로그래머가 

FMS Server인 Stacker Crane Control PLC

에서 정의한다. 그림 10에서는 각 변수의 논

리적인 구조를 설명하고 있으며, 실제로는 제

품 구현에 따라 다른 방법으로 생성되어 OD

에 저장된다. Softing사의 PROFIBoard를 사

용하여 PC에서 TO_START 변수를 생성하고, 

OD에 저장하는 예는 그림 11과 같다.  

여기서 정의된 변수를 이용하여 감시제어 클

라이언트 프로그램이 실행되는 셀제어용 PC

에 장착된 FMS통신접속카드에서 제공하는 

API를 사용하여 Variable Service를 호출하

여 팔렛을 인출하는 명령을 수행하는 예는 다

음과 같다(그림 12참조). 실제 이들 통신서비

스 호출은 통신접속카드 벤덕가 제공하는 다

소 복잡한 C 함수호출로 수행된다. 그림 13

 

그림 9. FMS서비스 구성 

 

그림 10. 감시제어 명령 수행을 위한 통신객체의 정의 예sz 



에서는 그림 12에서 사용된 Write.Req 함수

를 통신 인터페이스 라이브러리를 사용하여 

작성한 예를 설명한다. 그림 14는 셀제어기로

부터 NC프로그램을 NC장비로 다운로드하는 

명령을 FMS 서비스로 구현하는 예이다.  

 

P R O F I B U S -F M S  네트워크의 적용 

 

PROFIBUS-FMS는 각자 독립적인 컨트롤러

를 갖춘 복잡한 지능형 장비들을 정보계층에

서 통합하는 데 유용하다. 따라서, 전술한 대

규모 PLC 네트워크 뿐 아니라 유연제조시스

템(Flexible Manufacturing System), Robot 

Cell, Cluster Tool 등에도 유용하다. NC 장비, 

조립장비, 프로세스 모듈 등의 공정 장비와 

Robot, RGV(Rall Guided Vehicle), Stacker 

Crane 등의 물류장비들은 개별 컨트롤러에 

의해 자체 제어(Local Control)된다.  

 

그림 11. 변수 객체 TO_START의 작성 및 OD 등록 예 

 

그림 12. Variable 서비스를 이용한 제어명령 구현 예 



 

FMS는 이들을 통합적으로 감시하고 통제하 

는 분산방식의 감시제어 애플리케이션을 위한 

장비와의 통신에 적합하다. 각 장비는 셀제어

기나 클러스터 툴 제어기와 같은 감시제어 애 

플리케이션으로부터 작업 명령을 수행하기 위

한 FMS 통신 서비스 명령을 받기도 하지만 

다른 장비로부터 직접 메시지를 받아 특정 작

업을 수행할 수도 있다. PROFIBUS-FMS네트

워크를 적용하기 위해서는 각 장비가 FMS를 

지원하는 통신기능 및 접속 카드를 장착하고 

있어야 한다. 최근 FMS서비스를 지원하는 장

비가 늘어나는 추세이지만 아직 FMS를 지원

하는 제조장비는 상당히 제한되어 있다. 특히, 

전략적으로 PROFIBUS를 표준으로 채택한 

Siemens사도 NC 장비의 경우 PROFIBUS-

DP는 지원하지만 아직 FMS를 지원하지는 않

고 있다. 그리고, FMS를 지원하는 PLC, PC 

Card의 겨우에도 Varable 서비스등의 기본 

통신서비스만 지원하는 경우가 많다.  

 

이는 FMS를 구현하기가 복잡하고 많은 통신

객체 및 서비스를 지원하기 위해서는 통신카

드에 PC수준의 애플리케이션을 내장해야 하

기 때문에 원가부담이 큰 편인데 비해 FMS

 

그림 14. Domain서비스를 이용한 NC프로그램 다운로드 구현 예 

 

그림 13. Write.Req 작성 예 



에 대해 아직 사용자들의 인식이나 요구가 미

흡하고, 복잡한 기능 및 서비스를 활용하기가 

쉽지 않기 때문인 것으로 판단된다. 또한, 전

통적으로 자동화 통신은 센서 및 액츄에이터

와 PLC에 기반한 필드계층의 감시 및 제어에 

익숙한 전기, 메카트로닉스, 제어 분야의 엔지

니어들이 주로 담당해 온 반면, 장비간의 통

신을 위한 셀계층 통신은 소프트웨어 공학 및 

정보처리 기술이 요구되기 때문에 양 계층간

의 지식 격차가 있는 것도 요인다. 그리고, 

FMS의 다양한 통신객체 및 서비스를 제대로 

활용하기 위해서는 FMS의 객체기반 설계 개

념에 충실한 응용프로그램 설계 및 개발을 위

한 객체기반 설계 및 개발 프로레임워크

(Framework)가 필요하다(그림 15참조). 

FMS의 통신객체 및 서비스는 객체개념으로 

정의되었지만 실제로 대부분의 장비 및 통신

접속장비 벤더들이 제공하는 FMS 통신서비

스 기능을 활용하기 위한 API는 C언어의 

Function Call방식으로 구현되어 있어 객체기

반의 애플리케이션 구현이 곤란한 것도 문제

점이다. 그림 16은 여러 대의 NC장비와 

Stacker Crane, Stocker, Tool 자동 공급시스

템 등으로 구성된 자동화제조시스템에 대한 

FMS 네트워크를 예시하고 있다. 현실적으로

는 FMS 통신기능을 제공하지 않는 기존 제

조장비들을 FMS를 이용하여 통신하기 위해

서는 각 장비의 FMS통신 인터페이스 또는 

Gateway를 직접 제작, 장착해야 한다. 이를 

위한 여러 가지 방법이 있을 수 있으나 산업

용 PC보드와 PC버스용 FMS 접속카드를 장

비내부의 RS232 접점 또는 내장된 PLC 내부

접점을 활용하는 방식이 일반적이다.  

 

물론 산업용 PC보드에는 FMS 통신객체 및 

서비스를 구현하고 통신서비스 요청 트랜잭션

을 관리하는 애플리케이션이 구현되어야 한다. 

NC, Robot 등의 각 제조장비가 FMS 통신기

능을 갖추더라도 각 장비벤더들이 통신객체 

및 VFD모델을 각기 다르게 모델링하는 경우

에는 감시제어 애플리케이션의 개발자가 각 

벤더별 장비에 대한 통신객체 및 서비스 모델

 

그림 15. FMS서비스기반의 객체기반 애플리케이션 프레임워크 예 



을 개별적으로 파악해야 한다. 

예를 들어, NC의 FMS 통신 기능구현에서 추 

축의 속도를 표시하는 변수명이 벤더별로 다

르거나 NC프로그램의 시작을 명령을 구현하

는 통신 객체를 어떤 벤더는 Variable로 구현

하고 다른 벤더는 PI(Program Invocation)를 

이용하여 구현할 수도 있다. 

 

감시제어 클라이언트 애플리케이션 개발자에

게 좀 더 일관성 있는 FMS통신 모델을 제공

하기 위해서는 장비군별로 벤더간의 FMS통

신모델 표준이 필요하다. 이를 위해 NC, 

Robot, PLC 등의 주요 장비군에 대해서 

PROFILE이라는 추가적인 FMS 구현사양이 

정의되어 있으나 응용 프로그래머 입장에서는 

좀 더 적극적인 애플리케이션 수준의 표준모

델이 필요하다. 이러한 목적으로 MMS의 경

우 Robot, NC, PLC 등에 대해 Companion 

Standard라는 구체적인 통신객체 모델을 정

의하였으나 실제 구현은 별로 이루어지지 않

았다. 이는 구현 노력이 많이 들 뿐 아니라 

장비 벤더간에 협력이 없었기 때문으로 판단

된다.  

최근의 OMAC(Open Modular Architecture 

Controller), PLCOpen과 같은 장비 컨트롤러 

벤더들간의 표준화 노력이 진행되고 있어 애

플리케이션 수준의 통신표준화를 기대해볼 만

하다. 한편, 공정장비의 감시제어 애플리케이

션을 위한 표준 이터페이스를 제공하기 위한 

OPC(Object Linking and Embedding for 

Process Control)가 각 응용분야로 널리 확산

되고 있으며 PROFIBUS-DP등의 필드버스에

도 적용되고 있어 FMS통신을 위한 OPC표준

을 제정하는 것이 보다 현실적인 대안이 될 

것으로 판단된다.  

 

맺음말 

 

제품변경에 따른 공정 및 물류패턴이 수시로 

바뀌는 유연제조시스템(Flexible Manufactur- 

ing System), 유연제조셀, 반도체 제조을 위

한 클러스터툴, 인라인 및 트랙장비 들은 복

수의 제조장비 및 물류장비를 통합조정하는 

고도의 통합조정기술과 분산형 감시제어 애플

리케이션이 요구된다. NC프로그램 및 공정제

어프로그램이 수시로 변경되거나 장비 및 프

 

그림 16. 자동화 제조시스템에 대한 FMS네트워크의 예 



로세스 모듈 컨트롤러로 다운로드 되어야 하

고, 다양한 이벤트를 감시, 통보해야 하며, 각 

장비 및 프로세스 모듈의 프로세스를 원격으

로 제어할 수 있어야 한다.  

 

또한, 다수의 PLC로 공정이 제어되는 프로세

스 플랜드에도 제품군 및 공정이 자주 바뀌는 

경우에도 유사한 감시제어 기능이 요구된다. 

FMS 통신 기능 및 서비스는 이러한 요구사

항을 충족시킬 수 있는 유망한 통신기술이다. 

그러나, FMS가 널리 보급되기 위해서는 교육

훈련, 객체기반의 애플리케이션 설계 프레임

워크와 개발환경, 응용사례 개발, 장비 벤더들

의 적극적인 FMS통신기능 구현과 표준화를 

위한 협력, 기존 장비들에 FMS통신기능 부여

를 위한 저렴한 Gateway보급 등이 요구된다.  
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