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1 .  서론 

 

최근 컴퓨터 및 필드버스 통신기술의 급격한 

발전으로 하드웨어나 소프트웨어가 어느 한 

메이커에 종속되지 않는 개방형 구조의 경제

적인 퍼스널 컴퓨터로 표준화되면서 철강제어

분야에서 지난 30여년간 굳굳하게 자리를  

지켜왔던 세계 굴지의 제어 시스템 공급 

Maker들의 폐쇄형 시스템을 완전히 대체할 

수 있는 하드웨어나 소프트웨어의 제품들이 

다양한 Vendor에서 생산 판매되고 있다. 사

용자들은 다양한 벤더로부터 생산된 하드웨어

나 소프트웨어를 저렴한 비용으로 구입하여 

가장 경제적이고 고성능의 PC-based 제어 

시스템을 구축할 수 있으며, 여기에 적용하고

자 하는 프로세스의 응용 프로그램만을 개발

하면 해외 엔지니어들의 기술용역을 받지 않

아도 쉽게 적용할 수 있는 기술이 보편화 되

어 있다. 우리회사는 세계 굴지의 제어 시스

템 생산 Maker들의 전시장이라 할 만큼 많은 

Maker 제품들이 설비 도입과 더불어 동시에 

운영 중에 있기에 Maker 고유의 하드웨어 시

스템과 응용 프로그램이 제작 공급됨으로써 

직영 인력에 의한 운영 및 유지 보수에 많은 

어려움과 비용이 소요되고 있다. 또한 도입 

시스템간의 호환성이 없어 동일 Network상

에 접속이 불가하여 접속을 위한 별도의 

Gateway 장치를 설치함으로써 별도의 비용

이 소요되었다. 이를 개선하기 위해 그 동안 

축적된 기술력을 바탕으로 노후화된 제어시스

템을 완전히 대체함으로써 투자비용 및 유지

보수 비용의 절감과 엔지니어링 기술 확충을 

목표로 PC-based 제어 시스템 개발을 추진

하게 되었다. 

 

우선 기존의 PLC(Programmable Logic 

Controller)/ DCS(Distributed Control 

System) 시스템과의 철저한 Benchmarking

을 실시하기 위해 PC-based 제어 시스템의 

핵심 기술인 필드버스(Fieldbus) 통신기술, 

Softlogic(프로그램 개발 언어), Real Time 

Operating System(실시간 운영체제) 등 필요

한 모든 요소 기술에 대하여 성능 평가를 실

시하였다. 그 결과 기존의 PLC/ DCS 보다 

PC-based 제어 시스템이 Real Time 제어성, 

개발의 편리성, 신뢰성, 확장성 등 여러 면에

서 우수함을 확인하였다. 여러 Vendor들로부

터 생산한 PC, FIELDBUS 통신장치, Remote 

IO장치, SoftLogic 등의 제품 중에서 제철공

정에 적합한 부품을 선정하여 PC-based 제

어 시스템을 Integration하였고, 노후 시스템

을 완전히 대체할 수 있는 기술을 개발하여 

현장에 적용하였다. 본 고에서는 제철공정에 

적용 기술 및 적용 사례를 중심으로 소개하고

자 한다. 

 

2 .  P C - b a s e d  제어 시스템 추진단계 

 

포스코에서 운영되고 있는 각 공정별 제어 시

스템은 다음그림 1과 같이 설비 도입 당시부

터 Maker 고유형 시스템으로 구성되어 이기

종 및 타 메이커의 시스템과 동일한 네트워크

를 사용하지 못하는 아주 폐쇄적인 시스템으

로 구성되었다. 현장 센서나 Actuator로부터 

전기실까지 1만여 가닥의 케이블을 지하 공동 

가대에 포설하여 운영 중에 있다. 장기 사용

으로 인한 노후 시스템 교체 시 지하에 포설 



 

되어 있는 수많은 케이블을 철거하고 신설하

는 데는 많은 공기와 막대한 비용이 소요되고 

있었기에 시험적으로 일부 노후 시스템을 선

정하여 2단계에 걸쳐서 개방형 PC-based 제

어 시스템을 다음과 같이 도입 추진하였다. 

 

1단계(’96-’98)로 공장의 소재 입고에서 제품

이 출하되는 시점까지 상위 Business 

Computer로부터 작업 지시 정보를 받아 하

위 PLC/DCS에 자동 설정하는 Process 

Computer를 메이커 고유의 중형급 컴퓨터에

서 PC-server로 대체할 수 있는 기술을 개

발하여 적용하고 2단계(‘98-2000)로 전기/계

측제어용 PLC/DCS 시스템을 PC-based 

Controller로 대체할 수 있는 시스템을 개발

하여 최초로 기존의 시스템을 대체하였다.  

 

또한 기존 시스템과의 병렬운전을 할 수 있도

록 함으로써 상호 성능 평가를 실시하고 완전

히 대체할 수 있도록 PC-based EIC 제어 시

스템을 표준화하여 타 설비에 확장 적용토록 

하였다. PC-based 제어 시스템은 Open 

Architecture의 Hardware 및 Software를 채

용하고 가정, 사무실,공장에 공통적으로 사용

하고 있는 Windows NT를 기반으로한 Hard 

Real Time Operating System을 채용하였다. 

또한 Open Network와 공사비가 저렴하고 신

뢰성이 우수한 Fieldbus를 채용한 Remote 

I/O 장치를 전기실에 설치하지 않고 현장 

Sensor 및 Actuator 주변에 설치 운영하였다. 

회사는 설비 초기에 공장이 없는 상태에서 모

든 기술을 일괄 구매 방식으로 해외로부터 도

입하였으나 그 동안 포스코 엔지니어들은 많

은 기술을 축적하였고 기존 시스템을 노후교
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그림1. 단위공정별 EIC 제어시스템 구성도



체 시에는 해외 기술자에 의존하지 않고 기존 

시스템을 Reverse Engineering하여 국내 기

술로 할 수 있는 PC-based 제어 시스템을 

개발하였으며 현장 적용 전 벤치마킹을 철저

히 하여 성능을 확인하고 현장에 적용하였다. 

 

3. 프로세스 컴 퓨 터 에 의 P C -based 시스템 

적용기술 

 

3 . 1  목표 

중형급의 Process Computer를 Micro 

Computer로 대체하는 PC-based 제어 시스

템의 자체개발 및 기술표준화로 향후 노후 시

스템 교체 시 동일한 시스템 구축으로 시스템

의 신뢰성, 확장성, 유지 보수성 향상 및 투자

비용 절감 

 

3 . 2  적용 공정 

냉연공장의 소둔로 제어용 Process 

Computer인 YEWCOM 8000(일본 제품) 설

비의 노후화로 이를 PC-server 시스템으로 

교체하기 위한 개발 Project로 선정하였다. 

이 시스템은 장기 사용으로 인한 부품 생산 

중단으로 Hardware 부속품 구매가 불가하였

으며 이중화 시스템이었지만 1대의 컴퓨터 시

스템 이 고장으로 사용 불가하여 다른 한대마

저 고장 시에는 공장 운영이 불가한 상황 이

었고 또한 Y2K 문제해결 또한 불가하여 정상

화에 많은 비용이 소요되는 문제점을 가진 시

스템이었다. 

 

3 . 3  시스템 대체 내용 

기존의 시스템은 이중화되어 한대가 고장이 

나면 다른 백업 시스템으로 가동할 수 있도록 

되어 있는 메이커 고유형의 시스템으로 일본 

엔지니어가 FORTRAN언어를 사용하여 개발

해놓은 시스템이다. 우리는 이를 2대의 PC-

server와 Clustering Software를 사용하여 

이중화 하였으며 MS사의 Visual C++프로그

램 언어를 사용하여 기존의 기능을 완전히 개

발 적용하였다. 특히 라인 속도가 450mpm 

(Meter per minute)으로 연속작업을 수행하고 

있는 소재를 Tracking 하기 위해 현장에 설

치된 센서로부터 신호를 실시간으로 디지털 

신호를 입력 받기 위해 Remote IO장치와 

PROFIBUS 통신을 이용하였다. 이를 응용 프

로그램에서의 실시간 정보 처리를 위해 OPC 

통신 프로토콜을 이용한 C++ 언어를 사용하

여 실시간 필드버스 통신 프로그램을 개발하

여 적용하였다. 뒤에 있는 첨부의 표 1은 기

존 시스템을 PC-based 제어 시스템으로 교

체한 내용을 사진으로 비교하였다. 

 

3 . 4 .  기존 시스템과의 성능평가 결과  

기존 YEWCOM 컴퓨터보다 Hardware 

Architecture 면에서 PC-based Process 

Computer 시스템의 성능이 월등히 우수하며 

System Software 및 Package software가 

일반화되어 신뢰성, 확장성, 유연성, 유지보수

성이 탁월하였다. 또한 응용 프로그램 개발면

에 있어서 개발 Tool의 사용성, 100msec 이

상에서 Real Time의 Task 제어성 우수성이 

입증되었으며 투자비에서도 50% 이상의 절감 

효과가 있었다. 

 

 



4.  메이커 고유형 PLC/DCS 대체용 P C -

b a s e d  제어시스템 적용 기술 

 

4 . 1  목 표 

Maker 전용의 PLC/DCS를 PC로 대체할 수 

있는 Real Time OS, FIELDBUS, 

SOFTLOGIC, Remote IO Device등을 

Benchmarking하여 제철공정에 적합한 

Solution의 제품을 선택하여 실시간 제어가 

가능한 PC-based 제어 시스템의 자체 개발 

및 기술을 표준화하여 향후 노후 시스템 교체 

시 단계적으로 확대한다. 

 

4 . 2  적용 공정 

냉연공장 소둔로 제어용 DCS인 One Loop 

Controller 17대를 1대의 PC-based 계측제

어 시스템으로 대체할 수 있는 기술을 개발 

하여 성능 평가하였고 석도 강판 공장의 2개

의 Shear Line 및 연속 소둔 공정에 설치 운

영중인 노후 PLC 제어 시스템을 PC-based 

제어 시스템을 교체하였다. 

 

4 . 3  시스템 대체 내용 

1) 계측 제어용 DCS를 PC-based 제어 시스

템과 대체 

 

일본 메이커 전용의 계측 제어용 DCS를 대체

하기 위해 기존에 17대의 One Loop 

Controller로 운영중인 제어 시스템을 1대의 

PC-based 제어 시스템으로 교체하여 기존 

시스템에서 수행하고 있는 온도, 압력, 유량 

등의 PID 제어 기능을 완벽하게 대체하였으

며 그 성능 또한 우수하고 실시간으로 설비의 

제어 및 감시 성능이 우수하였다. 

 

2) 석도강판 공장의 PLC를 PC-based 제어 

시스템으로 대체 

 

석도공장의 Shear Line은 석도 강판을 일정 

길이로 절단하여 Sheet재를 생산하는 공정으

로 미국 메이커 전용의 PLC 7대가 수행하고 

있었는데 시스템의 장기 사용에 따른 노후화

로 1대의 PC-based 제어 시스템으로 교체하

였다. 1000 Point의 Digital, Analog, Pulse 입

출력 신호를 Remote IO 장치로 현장에 설치하

여 전기실에는 PROFIBUS 통신 케이블과 전

원 케이블만을 포설하였고 SoftLogic으로는 

Steeplechase사의 VLC(Visual Logic 

Controller)를 사용하여 쉽게 개발자가 프로

그램하고 20msec의 실시간 제어 주기를 갖

도록 설계하여 운영 중에 있다. 

 

3) 연속 소둔공장의 PLC를 PC-based 제어 

시스템으로 대체 

 

연속 소둔 공장은 냉연 강판을 열처리함으로

써 가공성이 좋은 강판을 생산하는 공정으로 

직선거리가 110m되는 대단히 큰 설비이다. 

본 설비는 82년 유럽에서 공급한 4대의 대형 

PLC가 제어하는 메이커 고유의 시스템으로 

설비 노후화로 인한 시스템 불안정을 해소하

고자 3대의 PC-based 제어 시스템으로 교체

하였다. 

 

본 시스템은 그림 2와 같이 3대의 PC-based 

Controller가 입측, 중앙, 출측 설비로 제어 

범위를 구분하여 기능을 분담하여 제어토록  



 

하였으며 이들간에는 Ethernet을 통하여 실

시간으로 Data를 주고 받으며 자동제어를 수

행하고 있다. 또한 HMI를 위해 CITECT사의 

HMI Client/Server 시스템으로 구축하여 운

전실에서 사용하는 HMI Client는 HMI 

Server와 통신을 통해 데이터를 감시 및 설

정하고 3대의 PC-based Controller와 HMI 

Server간에는 OPC 통신을 수행하였다. 정보 

처리용 Network으로서 Switching Hub를 통

한 통신을 수행함으로써 통신 부하 및 

Collision을 최소화하도록 하였다.  

 

SoftLogic으로는 Steeplechase사의 VLC를 

사용하여 Flow Chart Programming 함으로써 

개발 기간을 단축하고 쉽게 개발할 수 있었으 

 

며 본 VLC는 Real Time OS로써 INtime을 

사용하고 있어 실시간 제어가 가능하였다. 현

장 센서, 엑츄에이터로부터 3000여 포인트의 

디지털, 아나로그 신호를 현장에 Remote IO 

장치를 설치하여 제어 시스템과의 Fieldbus 

(PROFIBUS-DP) 통신으로 실시간 제어하였

다. 

 

뒤에 있는 첨부의 그림3 처럼 기존의 시스템

은 현장의 센서나 엑츄에이터로부터 5000여 

가닥의 케이블을 지하 공동가대를 통하여 전

기실의 Process I/O 장치까지 포설하였지만 

이 노후 케이블 대신 현장의 센서나 엑츄에이

터 부근에 Remote I/O장치를 설치하여 전선

관을 통해 Profibus 통신 케이블만을 전기실의 

VLC 

Remote  IO

Remote  IO

Remote  IO

Profibus 통신 

VLC

Remote  IO

Remote  IO

Remote  IO

Profibus 통신 

VLC

Remote  IO

Remote  IO

Remote  IO

Profibus 통신 

P C -based  

C o n t r o l l e r

P C - b a s e d

C o n t r o l l e r

HMI IO Server (CITECT)

그림 2. 연속소둔 공정의 PC-based 제어 시스템 구성도 

각 운전실의 H M I  C l i e n t   ( C I T E C T )



PC-based Controller에 배선함으로써 케이블 

및 배선 비용을 40% 이상 절감하였다. 디지

털, 아날로그 3000 Point 이상을 입력 받아 

제어 Logic을 계산하여 출력하는데 1.7msec

가 소요되는 아주 빠른 제어의 특성을 가지고 

있으며 운전실의 HMI는 100msec의 주기로 

정보를 Monitoring 및 Set up을 수행하고 있

다. 

 

4.4 기존 PLC /DCS  와 P C -based 제어 시스

템과 성능 평가 

1)목적 

 

기존의 PLC/DCS의 성능과 PC-based 제어 

시스템간의 성능을 개관적으로 평가하고 다양

하게 제공되는 PC-based 제품들간의 성능을 

비교 평가하여 도입 확장 단계에 있는 시스템

을 표준화하고자 한다.  

 

2)평가 대상 

 

- 기존 PLC/DCS와 PC-based 시스템간의 

성능 평가 

- PC-based SoftLogic 제품간의 성능 평가 

- Filedbus 통신 제품간의 성능 평가 

- PC-based Real Time Operating System 

제품간의 성능 평가 

 

3) 평가 기준 

각 Maker에서 발표된 White Paper와 관련 

기관에서 발표한 자료를 근거로 평가 하였으

며 우수한 제품으로 선정된 제품 중에서 제철

공정에 적합한 제품을 표준화/단일화하여 그 

성능을 검증하였고 타 제품과의 성능을 비교 

평가하였다. 

 

4) 평가 결과 종합 

 

기존의 Maker 고유의 PLC/DCS 시스템보다 

PC-based 제어 시스템은 국제 표준화와 개

방성이 아주 우수하며 다양한 Maker로부터 

고성능의 제품을 저렴하게 구입할 수 있는 최

상의 경제적인 시스템이다. PLC/DCS에 비교

해서 개발 Tool등이 우수하여 개발 시간을 

단축할 수 있는 우수한 성능을 갖고 있지만 

수십 년간 산업계에서 사용해 온 기존 시스템 

보다는 그 신뢰성 면에서 대부분의 엔지니어

들이 부족하다고 판단하고 있어 처음 도입 시 

적용 공정에 적합한 System Integration하여 

사용하는 것이 무엇보다도 중요시 된다.  

 

SoftLogic의 경우 기존의 PLC/DCS 메이커 

뿐만 아니라 PC-based 제어 시스템 전문 메

이커에서 생산된 제품들은 아주 다양하고 성

능에 많은 차이를 갖고 있으며 적용하고자 하

는 공정에 따라 적합한 제품의 선정이 무엇보

다도 중요하다. 연속으로 24시간 가동하면서 

실시간 제어를 수행하는 제철공정에는 Flow 

Chart Programming 과 Ladder Logic 언어를 

제공하는 VLC(Visual Logic Controller) 를 선

택하였다. Flow Chart Programming 언어를 

사용함으로써 Ladder와 같이 전문가가 아니

더라도 Process를 잘 알고 있는 사람들은 누

구나 쉽게 제어 프로그램하여 적용할 수 있으

며 제어 상태를 시각적으로 모니터링을 쉽게 

할 수 있다. 일반적으로 PLC에서 사용하는 5

가지 언어를 사용하지 않아도 그 모든 기능을 

하나의 Flow Chart 언어로 쉽게 프로그램할 



수 있는 등 기존 언어에 비해 Windows NT

의 GUI를 최대한 활용하여 개발자나 운영자

에게 많은 장점을 가지고 있다. SoftLogic에

서 지원되어야 할 가장 중요한 것은 Real 

Time Operating System(RTOS)을 무엇을 사

용하냐에 달려 있다. 100msec 이상의 제어 

주기를 사용하는 데는 Windows NT만을 사

용하는 SoftLogic 이 적합하지만 100msec 이

하의 제어를 필요로 하는 실시간 제어 공정에

는 Windows NT만으로 불가능하기 때문에 

RTOS가 지원되는 SoftLogic을 선정해야 한

다. 

 

RTOS는 실시간 제어를 중요시하는 제어 시

스템에서 가장 중요한 요소중의 하나로 PC에

서 사용되고 있는 Windows NT Operating 

System은 Hard Real Time 기능을 갖지 못하

기 때문에 Windows NT의 뛰어난 성능과 개

방성을 유지하면서 실시간 처리가 가능하도록 

RTOS가 개발된 제품 중에서 성능 평가를 실

시하여 PC-based RTOS로 INtime을 선정하

였다. INtime RTOS는 20년 이상 200만개의 

Applications에 설치 운영되어 옴으로 이미 

신뢰성과 활용성을 검증 받아 왔다. 최근 개

발된 다른 RTOS 제품들은 Mission-critical

한 응용 Process에 사용하기에는 적용 실적

이 부족하여 그 신뢰성을 입증 받지 못하였지

만 앞으로 많은 공정에 적용한 실적을 기반으

로 신뢰성을 인정 받아 기존의 PLC/DCS 제

어 시스템을 완전히 대체하는데 일익을 담당

할 것으로 기대된다. INtime은 RTOS로 그 동

안 Multibus I, II PLC 제어 시스템에서 수십 

년간 사용하면서 신뢰성을 인정 받아 왔던 

iRMX (Intel사 개발 RTOS)을 Windows NT 

Version으로 Upgrade하면서 발표된 제품으

로 신뢰성 및 활용성 면에서 이미 인증 받은 

우수한 제품이다.  

 

또한 Remote IO 장치로부터 많은 아날로그, 

디지털, 펄스 신호를 20msec이하의 실시간으

로 수집하여 제어할 수 있는 Fieldbus의 선정

이 중요하며 제철공정에서는 6000 point의 

Digital IO를 2msec이하로 수집하여 제어할 

수 있는 12Mbps의 통신속도를 갖고 있는 

PROFIBUS-DP를 선정하였다. 시중에 많은 

Fieldbus 통신 제품이 있어 사용자는 사용하

성능 평가 대상 표준 사양 성능평가 결과 

1.기존 PLC/DCS와 

PC-based 시스템 

 PC-based 

 시스템 

 PC-based 시스템이 성능면에서 

우수하여 PLC/DCS를 대체하여 

제철공정에 사용됨. 

2.SoftLogic 제품  VLC  RTOS 환경 하에 Flow Chart 

Programming 가장 우수 

3.Filedbus 통신 제품  PROFIBUS-DP  실시간 고속통신 및 Scan Time 

(0.5-100ms) 최우수 

4.PC-based Real Time 

Operating System  

 INtime  Windows NT-based Hard Real 

Time OS중 신뢰성 최 우수 

표2. POSCO PC-based 제어 시스템 표준사양 



고자 하는 적용개소에 적합한 제품을 골라 사

용해야 한다. 특히 PC-based 제어 시스템에

서는 기존 PLC/DCS처럼 현장 신호로부터 올

라오는 Interrupt 신호를 별도로 처리할 수 

없기 때문에 Scan Rate를 최소화하여 Digital 

Input 모듈을 이용하여 Interrupt 신호를 처리

해야 한다. 앞의 표2는 포스코에서 PC-

based 제어 시스템으로 성능 평가를 완료하

고 현장에 적용하여 운영하고 있는 표준화된 

시스템 사양이다. 

 

5 . 기존 시스템 대비 적용 효과 분석 

 

다음 표3 과 같이 기존 시스템 대비 효과를 

분석한 결과 개방형 시스템 채택으로 경제적

이며 효율적인 시스템 구축이 가능하고, 다양

한 Vendor로부터 사용자가 원하는 시스템을 

구매 설치할 수 있다. Fieldbus를 적용시 기

존 Hard wire방식보다 Engineering 및 

Cable 공사비 절감 그리고 신설공장의 경우 

대형 지하 Culvert나 지상 공동가대의 설치비

용 등 43% 이상의 절감 효과를 가능하다. 사

용자에게 친숙한 Windows NT적용으로 S/W 

개발 생산성 향상 및 H/W 정비비의 절감이 

기대된다. 기존 시스템이 비하여 시스템 투자

비에서 28% 정도의 절감과 공사비용에서 

43%이상을 절감하였고 Spare Part등 유지보

수 비용에서 70% 이상 절감할 수 있다.  

 

6 .  P C - b a s e d  제어 시스템 도입시의 고려사항 

 

기존 시스템을 유지 보수하고 있는 정비자/운

영자들의 협조를 구함 

최신의 기술을 기존 시스템에 적용하는 데는 

현 시스템을 잘 알고 있는 정비/조업 요원들

의 적극적인 협조를 구해야 성공 할 수 있다. 

기존의 시스템을 수년 동안 담당해온 이들은 

다른 경쟁사에서 사용한 실적도 없는 시스템

을 처음으로 자기 공장에 설치한다는 것에 대

한 신뢰성과 예기치 못한 고장으로 인한 두려

움이 있기 때문이다. 이들에게 확실한 신뢰성

과 그 두려움을 기술적으로 PC-based 제어 

시스템의 가능성을 확인할 수 있도록 명확한 

기술 이론과 실적 자료를 철저히 준비할 필요

가 있다. 엔지니어와 정비/운영 요원 모두에

게 실제적으로 도움이 될 수 있다는 것을 증

명해야 한다. 

 

경영자에게 성공의 확신성과 신뢰성을 갖도록 

철저한 준비를.. 

기존의 시스템과 동일한 메이커에서 실행하게 

되면 투자비야 많이 들겠지만 시스템 안정화 

기간을 단축할 수 있고 메이커에서 전문적으

로 수행하면 신뢰성을 갖고 있기 때문에 투자 

및 유지 보수 비용이 많이 소요된다 하더라도 

안정된 시스템으로 안정된 생산을 할 수 있다

고 생각하고 있다. 우리가 개발하면 실수도 

있고 생각치 못한 결과를 초래할 수 있다는 

불안감을 갖고 있어 결국은 더 많은 비용을 

지불할 것이라 생각한다. 해외에 의존하지 않

고 국내 기술자들의 활용하여 기술료를 해외

지 지불하지 않아도 되고 전체적으로 투자, 

유지보수 등 Total Cost를 절감할 수 있도록 

철저한 경제성과 신뢰성을 갖도록 시스템을 

개발하여 경영자에게 확신을 갖도록 한다.. 

 

다양한 Solution에서 회사에 적합한 PC-

based 제어 시스템 표준화 필요.. 

PC-based 제어 시스템을 개발하는 데는 필

요한 SoftLogic, Fieldbus, Real Time OS에 

대한 다양한 Solution이 있기 때문에 적용하 



 

표 3 : PLC/DCS 시스템과 PC-based 제어 시스템과의 기대효과 분석 

투자 항목 PC-based 제어 시스템 PLC/DCS 제어 시스템 투자효과 

1.Hardware 

시스템 

◇POSCO 표준사양으로 

범용 시스템 

◇개방형 시스템, 타제품 

접속가능 

◇EIC 통합화 시스템 구축 

◇Maker 전용의 시스템 

구매 

◇폐쇄형 시스템, 타제품 

접속불가 

◇EI 통합 시스템 제품화 

확산 

2.System 

Software 

◇POSCO 표준 Software 

Package 

◇Maker 전용의 Software 

구매 

3.시스템 

Integration 

◇POSCO 표준에 의거 

원하는 제품을 구매하여 

Integration  

◇Maker Engineer에 의한 

System Integration 실시 

구매비용: 

28%절감 

3.응용 

프로그램  

◇국내 엔지니어 자력 개발  

◇개발 Tool사용, 개발시간 

단축 

◇주요공정:해외 Maker에 

일괄발주 

◇부대설비: 국내 기술 개발 

활발 

개발비용: 

30%절감 

4.설치 공사 ◇Fieldbus에 의한 Remote 

I/O사용 

◇전기실<->현장간 

통신Cable 배선 

◇기존 시스템 운영중 

Remote IO 장치등 사전 

공사 실시로 Shutdown 

기간 축소 및 향후 기존 

Cable 철거작업 

◇기존 Process I/O 사용 

◇전기실<->현장간 수천 

Cable배선 

◇기존 Cable및 시스템 

철거후신설 

◇공사 기간: 장기 소요 

공사비용: 

43% 이상 

절감  

5.유지 

보수비용  

◇저가의 Spare Part 및 

재고감소 

◇표준화된 Tool로 

교육비용 절감 

◇단종시 타 Maker 제품 

대체가능 

◇다양한 Maker에서 제품 

생산 

◇고가의 Spre Part 및 

재고증가 

◇Maker 별 전문 교육 필요 

◇단종시 구매 불가(타제품 

호환불가) 

◇단일 Maker에서만 생산 

유지보수 

비용절감 

 



고자 하는 공정에 적합한 Solution을 선정하

여 표준화된 PC-based 제어 시스템을 개발

하도록 한다. 표준화하지 많으면 다양한 

SoftLogic, Fieldbus 등의 도입되어 그에 비례

하는 유지 보수 비용을 지불할 수 도 있기 때

문이다. 

 

표준화된 개발 시스템의 철저한 

Benchmarking 및 Simulation 실시해야.. 

PC-based 제어 시스템은 다양한 Vendor에

서 생산하는 제품을 구매하여 적용 공정에 적

합한 시스템을 만들어 사용하는 System 

Integration 기술이 필요로 하고 기존의 

PLC/DCS 메이커처럼 많은 적용 경험으로 완

벽하게 Solution을 제공하지 못하므로 엔지니

어들은 충분한 기술과 경험을 바탕으로 타사

에서 적용하여 평가된 성능과 표준화된 PC-

based 제어 시스템을 구축하여 사전에 충분

한 Simulation을 하여 적용시의 신뢰성을 높

일 수 있도록 한다. 

 

(본 내용은 컨트롤지 과월호에 게재된 내용으

로써 PROFIBUS 의 적용이해를 돕기 위해 다

시 게재하는 것입니다) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

<현장에 리모트I/O 설치> 

 

 

 

<통신케이블(2core) 포설> 

 

 

<전기실에 PC-based Controller 설치> 

 

단위공정별 E I C  제어시스템을 P C -

Based  시스템으로 개선 후의 모습 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

<현장 sensor/Actuator> 

 

 

<4200가닥의 케이블을 지하공동 

 가대의 케이블 트레이에 포설> 

 

 

 

<전기실 PLC 및 Process I/O 장치> 

 

연속소둔 공정의 P C -b a s e d  제어 시스템

을 P C -b a s e d  시스템으로 개선후의 모습

 

 

<기존 시스템인 위의 Maker 전용의 이

중화된 중형급의 프로세스 컴퓨터가 아래

의 신규 PC-based 시스템인 개방형 PC 

기반 프로세스 컴퓨터로 교체됨> 

 

 

 

<기존 시스템인 운전자 Guidance용 HMI

용 Maker 전용의 운전자 21” CRT 모니

터가 아래의 개방형 PC기반 42” 플라즈

마 모니터로 교체됨> 


