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Ⅰ. 머리말 

본 글에서는 CIM 기술의 효율적인 국내연구개발전략수립에 필수적인 선진국 CIM 기술동향조사목적으로 일본의 CIM 기술도입
현황과 구축사례분석을 수행하였다. IMS 국제공동연구추진을 중심으로 전반적인 일본의 CIM 기술개발동향을 조사·분석하였다. 

특히 큰 관심사항인 일본 주요기업들의 CIM 기술구축사례를 조사·분석하였다. 이 조사 분석에서는 일본정공의 MAGMA CIM 시

스템, 川崎중공업의 HYJUMP CIM 시스템, 大成建設의 LORAN-T CIM 시스템, 도요다자동차의 自律分散型 CIM 시스템, 히다
찌사의 HICIM 시스템, 후지전기의 F-CIM 시스템 등에 대하여 알아 보았다. 

이와 같은 일본의 CIM 기술도입 및 구축사례 조사를 통하여 알 수 있는 바와 같이 CIM 기술은 선진국으로서 꼭 개발·보유하여야 

하는 필수기술임을 알 수 있을 뿐만 아니라 오늘날 극심한 기술경쟁시대에서 생존하기 위한 중요한 수단이라는 결론을 얻을 수가 
있다. 이와 같은 분석결론은 선진국 진입을 목표로 하고 있는 우리나라로서는 반드시 국가적으로 확보하여야 하는 기술임을 인식
하게 하고 있다. 이와 같은 차원에서 우리나라의 기술현황 및 수준파악을 위하여 국내연구개발전략을 분석하였다. 

Ⅱ. 日本의 CIM기술 개발동향 

일본은 Bottom-Up 방식으로 공작기계회사를 중심으로 제조현장의 통합시스템의 상품화를 추진하고 있으며, 문제점과 한계가 
인식되어 IMS와 같은 국제공동 연구사업을 통해 통합을 위한 표준정립을 추진하고 있다. 

북해도 대학에서 개발된 TIPS 시스템을 중심으로 공정설계, 측정자동화를 포괄하는 금형의 CIM 프로젝트가 촉진되고 있다. 그러
나 일본은 정부주도에 의한 기술개발방식을 주로 채택하고 있으며, 기술개발의 방향설정, 정책목표, 달성에 이르기까지 정부가 지
원가능한 직·간접 수단을 광범위하게 동원하고 있다. 또 수요 진작을 위한 재정융자, 금리, 세제지원을 하고 있다. 특히 일본정부

는 차세대 고도생산시스템 개발을 목표로 통산성이 주체가 되어 앞에서 언급된 IMS(Intelligent Manufacturing System: 지능
형 생산시스템) 프로그램을 국제 공동으로 추진하고 있다. 이 프로그램은 1990. 4. 1 IMS 추진센터(IMS Promotion Center) 설
립으로 시작되었는데 연구개발수행방법은 원칙적으로 새로 건립된 Joint Inter-national Research Center에서 객원 연구용으
로 연구하며, 일부는 기존대학, 연구소에서 수행 가능하도록 되어 있다. 참여 방법은 Corporate Participation과 Participation 
of University & Public Research Institute 두 가지가 있는데, Corporate Participation에는 Core member와 Supporting 
member가 있다. Core member는 일년에 1200만 엔을 납부하면 Project 참가가 가능하며 IMS annual report와 R&D result
을 염가 제공받는다. Supporting member는 일년에 100만 엔을 납부하며, IMS annual report, 지적 소유권을 저가 제공받는다. 
대학이나 공공연구기관들의 참여는 Commissioning fee 이 외에 Project 비용전액을 부담해야 한다. 

1. IMS 사업개요 및 목표 

일본이 중심이 되어 미국 및 EC 등 삼국간의 국제공동연구로 21세기를 지향하는 새로운 고도생산시스템을 개발하는 10개년 연
구사업이다. 총 사업규모는 10억 불이며 이 중 일본이 6억불, 미국과 EC가 각각 2억 불씩 출자하고 있다. 사업형성단계의 1차 사
업으로 Feasibility Study를 수행했으며(1992년 2월부터 1994년 1월까지), 인간과 기계의 관계를 보다 중시한 21세기형 CIM
으로서, 제조업에 있어서의 각각의 지적인 활동을 살리고 지능화된 기계와 인간의 융합을 도모하면서 수주에서부터 연구개발, 설
계, 생산, 판매, 아프터서비스까지의 기업활동전체를 flexible하게 통합, 운용하여 생산효율을 극대화하며, 인공위성을 통한 
Network를 구성, 전세계에 퍼져 있는 공장을 본사에서 콘트롤하는 Global Automation 생산시스템기술을 확보함으로써 기술선
진국의 노동력 부족을 해결하고 지속적인 제조산업의 경쟁력 우위확보가 그 주요 목적이다. 

2. IMS 사업 주요내용 및 대상분야 

주요 연구내용은 ① 기존 요소기술의 정비, 체계화, ② 현재 및 차세대 생산기술의 표준화 추진,③ 21세기를 지향한 새로운 고도
생산시스템의 개발들이며, 연구개발대상분야는 시스템 구성지기, 가공기술, 시스템 설계 및 구축기법, 경영정보 통합화 기술, 사
회환경적응화 기술, 각 산업에의 응용기술들이다. 
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3. IMS 주요 연구개발과제(예시) 

① 생산시스템 개발 기술분야 :자율분산형 생산시스템, 지능형 CAD시스템, 자율분산형 생산일정계획 시스템 

② 정보처리 및 정보교환 기술 분야: 생산시스템의 실시간(real-time) 분산형 제어기술, Fuzzy logic과 Neuro logic을 이용한 
생산 통제기술, 생산설비의 remote control기술 

③ 생산설비 및 제조기술분야: 생산시스템의 Fault-tolerant 기술, 자율고기능 로보트, AI를 이용한 자동검사 기술, 클린룸에서
의 AGV 기술 

④ 신소재의 응용기술분야: 차세대 센서, 홀로그램(Hologram)기술, 적외선 카메라 장치 

⑤ 생산에 있어서의 Human Factors분야: 고도자동화 공장에서의 인간의 역할, 멀티미디어 이용시 Human Interface, 생산환경 
최적화, On-line Consultant Technology 

4. IMS 기술개발의 중요성 

IMS 프로그램은 무역수지흑자 및 high-tech 마찰 해소책의 일환으로 계획된 사업으로 이에 따라 미국 및 EC국가들만 국내 위원
회에 참석시킬 예정이었으나, 현재 Canada, Australia, EFTA 국가들(오스트리아, 핀랜드, 노르웨이, 스웨덴)등도 참가하고 있
다. 미국 및 EC제국간에는 참가에 따른 미해결 문제가 많았으나(Fund, 언어, 지적소유권 등) 1992년부터 시작된 Feasibility 
Study를 통하여 1995년 부터는 프로그램이 시작되고 있다. 그러나 어떤 방식이건 본 프로그램의 결과는 신기술의 표준화 등 생
산기술에 미치는 영향은 엄청날 것으로 예상되고 있다. 

Ⅲ. 日本 기업들의 CIM도입 

다음은 日本 제조기업들의 CIM 도입例를 정리한 것이다. 

1. 電子·電機 관련 기업의 CIM 도입
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2. 精密機械關連기업의 CIM 도입 
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3. 製造(工作) 機械關蓮企業의 CIM 도입 
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4. 自動車關連企業의 CIM 도입 
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5. 食品關連企業의 CIM 도입 
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6. 기타 企業의 CIM 도입 
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Ⅳ. 日本기업들의 CIM 구축내용 

1. 일본정공의 CIM구축-MAGMA시스템 

일본정공은 1967년 전사적인 의견수렴으로 1970년대 이후의 기업목표를 컴퓨터를 마음대로 사용할 수 있는 체질의 기업으로 
될 것으로 정하고 노력한 결과 1970년대에 물류 On-line 시스템으로부터 판매·생산·재고를 일체화시키는 ASPACS

(Automated Sales & Production Adjustment Control System)을 개발하고, 1979년에는 CAD/CAM을 기본으로 한 기술정보
시스템인 FENICS(Flexible Engineering Information Control System)을 개발가동시켰으며 여기에 1981년에 영업사원이 직
접 기술DB를 검색하여 10만점 이상의 제품 중에서 고객의 사양에 맞는 최적의 것을 선택할 수 있는 BEST(Bearing 
Application Engineering Support)로 불리우는 기능을 추가하였다. 그래서 1985년에는 ASPACS, FENICS가 연결되어 CIM시
스템인 MAGMA(Marketing Design Manufcaturing)시스템이 탄생하였다. 일본정공은 이와 같은 MAGMA시스템 구축의 목적
을 제품가격의 인하, 납기의 단축 및 품질의 고급화를 달성하여 고객만족도를 얻는데에 두고 있다. 

2. 川崎重工業의 CIM구축-유압기기 공장 CIM(HYJUMP) 

川崎중공업은 1984년 개발을 시작하여 정보전달을 신속·정확히 하고, 노동력을 절감하기 위해서 영업에서부터 출하까지의 생산

정보에 관한 On-line시스템으로 HYJUMP(Hydraulic Machinery Just in Time System for Management and Production)
를 1989년에 제1차 개발·완성하였는데, 이 HYJUMP를 기초로 하여 다음과 같은 4개 분야의 통합을 추진하여 CIM시스템을 구축

하고 있다. 

즉, HYJUMP와 기술간의 부품정보나 도면관리정보의 접수, 기술로부터 제조에의 CAD/CAM의 흐름, 제조로부터 HYJUMP에의 
생산실적의 피드백, HYJUMP로부터 경영관리용 데이터베이스작성 등의 통합을 목표로 하고 있다. 이와 같이 川崎 중공업의 CIM
시스템의 핵심인 HYJUMP시스템의 특징은 생산정보에 관하여 영업부문(동경, 대만 등)으로부터 공장 각 부문까지를 연결한 

http://www.stepi.re.kr/upload/product_stp/AB01-1996-M02-010.HTM (8 / 15)2006-05-15 오후 2:12:28

http://www.stepi.re.kr/upload/product_stp/IMAGE/AB01-1996-M02-0070-03.JPG


과확기술정책동향(통권 제83호) 1996. 2 010

on-line 네트워크로 호스트컴퓨터는 IBM 3090을 원격이용 CAD로 이용하고 있다. 

3. 大成建設의 CIM구축-통합건축 CAD시스템(LORAN·T) 

大成建設에서는 1976년부터 설계본부·건축본부·경영본부 정보시스템부가 공동으로 건축의미 모델을 핵으로하여 설계의 기획·계
획·실시설계제도 및 적산·시공분야까지를 일원화한 통합건축 CAD시스템인 LORAN·T(Long Range Architectural 

Networking in Taisei)의 개발을 완료하였다. 

이 LORAN·T시스템은 의장·구조·설비 각 분야가 만들어지는 첫째 건물에 관한 설계정보를 입체적인 건축의미 모델로서 공통의 

데이터베이스에 통합하여 그것을 핵으로하여 시스템이 구성되고 있다. 그 결과 첫째 건물을 설계할 무렵의 기획·계획·기본·실시설

계 face를 종으로 연결하고 설계 각 분야간의 횡적인 연결을 통하여 데이터의 정합성(整合性)을 갖추고, 중복입력의 회피와 데이
터를 받아들이는 속도를 높이는 등 전체적인 효율화를 달성하고 있다. 이와같은 LORAN·T시스템은 다음과 같이 크게 세가지 부

분으로 구성되어 있다. 

① 엔지니어링 워크스테이션(VAX STATION 3100)에 의한 기간 CAD시스템: LORAN·T시스템의 기간을 이루고 있으며, 최신 

엔지니어링 워크스테이션에 의한 (ⅰ) 기획·계획 CAD, (ⅱ) 의장 CAD, (ⅲ) 설비 CAD를 사용하여 기획·실시설계 face의 설계 

작업을 일관적으로 행하는 것이 가능하다. 

② 네트워크에 의한 Subsystem: (ⅰ) 퍼스컴에 의한 분산입력 出圖, (ⅱ) 건물의 입체적가시화, animation, (ⅲ) 作圖 CAD시스
템에 의한 加算 修正, (ⅳ) EDS(Engineering Document System)에 의한 색채化, 成果品化 

③ 네트워크에 의한 연결이용 시스템군: 공통데이터 베이스에 작성된 설계정보로부터, 목적에 맞는 필요한 데이터를 인출하고, 정
리하여 네트워크에 의해 관련 부문시스템에 전송한다. 

4. 도요다 자동차의 CIM 구축 - 自律分散型 CIM 

도요다 자동차의 경우 「FA를 하자」, 「CIM을 하자」라고 FA나 CIM 그 자체를 목표로 추진한 것이 아니고 「수주-생산-납
차(納車: 納品)까지의 생산활동의 시스템 효율화, 운영관리, 제어를 하는 것」에 「最新기술」을 사용하다가 이것이 결과적으로 
FA나 CIM으로 되었다. 

더욱이 日本的 생산시스템에 대해서는 CIM이라기 보다는 HIM(Human Integrated Manufacturing)이라 부르도록, 現場 레벨의 
사람들에게 지적활동을 살리는 생산시스템을 만들도록 유의하고 있다. 이런 의미에서 日本 통산성이 주도로 추진하고 있는 IMS
(Intelligent Manufacturing System)에 가깝다고 볼 수 있다. 

1) 도요다 자동차가 CIM을 추구하게 된 생산 관련 환경의 변화 

① 시장의 변화: Needs의 다양화(차종의 증가), 생활 질의 향상, 상품수명의 단명화, 납기의 단축화 

② 노동환경의 변화: 고령화, 고학력화, 매력있는 직장의 요구, 신규채용자의 공장근무기피, 근무시간의 단축 

③ 글로벌(global)化: 생산거점의 현지화 

2) 도요다 자동차의 CIM 추구의 목적 

① 변화에의 신속한 대응 : Customer Satisfaction(CS: 고객만족도) 증진, 환경보호, 자원의 원천활용, realtime의 단축, 고생산
성, 해외생산, 직장환경개선, 고령화에 대처 

② 공장/라인/공정의 自律化 추구 

3) 도요다 자동차 CIM 기본 이념 
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·신기술을 활용한 Just In Time의 촉구(調和型 자율분산 시스템을 목표) 

- 기술과 지혜의 축적이 가능, 보전과 변경이 용이, 토탈(Total)적 조화(調和)가 완성 

5. 히다찌(HITACHI)사의 CIM 구축 - HICIM 

1) HICIM의 정의 

기업활동에 있어서 경영, 관리, 영업, 기술, 생산, 시험, 출하 등을 유기적으로 연결하고 발생되는 모든 정보를 종합관리함으로써 
생산성을 증대시키고, 효율성제고 및 유연성을 향상시킬 수 있는 시스템 

2) CIM의 목적 

급변하는 시장요구에 맞게 제품을 공급하는 체제확립 

3) CIM목표 

4) CIM 효과 

① 업무의 질적인 효과: 정보의 활용도 증대, 조직의 Slim化, 전략적 조직으로의 인원이용, 기술, 설계업무에 보다 더 많은 시간 할
애, 협력업체들과의 유대강화, 품질의 개선으로 재료비, 설비비 절감 

② 시장의 변화에 신속한 대응 

- 신속한 납기회답→수주 증대 

- 수주제품의 적기출하→고객확보 

- 품질향상→신뢰성 향상 

③ SI 사업화 

- System Integrator로서 CIM 시장개척 
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6. 후지(富士)광통신공장의 CIM 구축 

1) CIM 구축 배경 

① 광통신 기기의 특징 

○제품의 특징 

- 다품종: 부품 10,000종, 프린트판 3,500종, 장치 800종 

- 기술혁신: 약 반수 가량이 1년 이내의 신제품 

- 고객요구: 고객마다 조금씩 다른 제품 계열 

○생산의 특징 

- 수주 생산 방식 

- 제조 Process가 길다: 부품-시스템 

- 관리대상 Order가 많다: 수주건수 4,000건, Order변경 9,000건, 제공 Order 140,000건 

② 제조환경변화→개별자동차의 한계 

○생산량의 증대: 년 30% 증가 

○다품종화: 1983년도 400종→현재 800종 

○제품수명단축: 3∼10년→1∼3년 

○정보량의 증가: 제공 Order 140,000건→년 30% 증가 

○경쟁의 격심화: 비용/leadtime/품질측면 

③ System Concept(시스템 개념) 

·생산과정에서의 증가하는 정보량에 대한 대응 

- 부문중심→시장중심, 조직적 통합 

○제조의 다품종에 대한 대응 

- 다품종 자동화의 딜레마→설계표준화를 포함한 Total 자동화 

○다품종 자동화 생산 Line(단기종혼합 일괄시스템) 

- 수주-출하 통합관리, Flexible한 자동화 제조 line 

2) CIM 도입효과 및 향후의 과제 
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① CIM 도입효과 

- 定量的 효과: 2.1배의 직접인원 생산성 향상, 2배의 간접업무 효율화, 32%의 불량재고의 감소, 50%의 leadtime의 단축, 1/3
의 품질향상(불량저감) 

- 定性的 효과: 소비자요구에 대한 즉응성 향상, 부문간 협조체제 개선, 문제점의 조기 발견 

② 개발상 고려점 

- 기존시스템/조직의 통합, 시스템의 혁신성과 실용성, 시스템의 계속적 확충 

③ 향후의 과제 

- 시스템의 심층화와 무인화의 철저, 해외 현지제조에의 대응 

7. 후지전기(富士電機)의 CIM의 구축 - F-CIM(Fuji Electric-CIM) 

1) F-CIM의 추진 목표 

○(各) 工場의 특질에 맞는 CIM化를 추진 

○(各) 工場의 中期 계획과의 부합성을 가질 것 

○조건정비의 철저 

○損益重視의 경영자원 투자 

○action program의 명확화와 flow system의 확립 

2) F-CIM의 추진배경 

○품종의 다양성 - 약 8000종에 달하는 소형전자 계폐기 생산 

○짧은 납기 - 고객의 80%가 3일 이내의 납기를 요구: 이러한 요구는 매년 더 증가 

○소형전자계폐기의 전면적인 model변경을 기획: KFSC Series(Orange time) 

○설계, 생산, 기술, 시스템의 전면 혁신목표를 50억 엔 투자하여 CIM 공장완성 

- 수주부터 매일 계획→생산계획(Schedule) 지시→제조→출하까지를 一元化 하여 전국의 영업소와 특약점의 단말기로부터 공
장이 주문을 받아 24시간 이내에 생산출하 가능 

3) F-CIM의 개념 및 구조 

○공장내에서 일치하는 F-CIM 개념정립 필요 

- 현재까지의 경영활동과 CIM의 위치를 확실히 규명 

4) F-CIM 전개과정 
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·철저한 현상분석에 의한 조건정지 

- 다양한 시장에 대응키 위한 유연한 생산체제 구축 

- 철저한 현상분석실시: 제조 line의 상세문제점, 설비가동율, 과거 30년간의 주문내용전 system 개발의 동시진행화 

- 제품개발, 생산 system, 기술개발, 설비개발을 동시에 진행 

5) F-CIM 공장의 특징 

○부품가공과 조립을 one flow化하여, 무인반송, 자동창고와의 융합에 의한 leadtime(납기)의 단축 

○혼합생산, 조정작업의 자동화, 印字의 자동화, 복수종부품조립의 무준비화와 균일한 품질의 제작 

○자동 scheduling 지시에 대응하는 준비의 자동화 

○부품전용 빠렛트에 의한 조립line에의 자동공급과 data 캐리어(FAMDAS) 및 barcode에 의한 정보전달 

○영업으로부터 수주정보를 real time으로 처리해, 협력기업을 포함한 정보 network와 연동한 line화 

6) CIM도입 효과 

○제품구조의 개선: 신제조기술의 개발에 따른 투자의 효율화 증대(금형, 설비의 대수 감소) 

○자동화율향상, 일관생산체제의 구축(제품의 module화(표준화), TUT, 생산 거점 점검) 

○고객에 대한 납기 달성율 향상: 정보의 network화 

Ⅴ. CIM 기술 국내연구개발 전략분석 

1. CIM기술 국내 연구개발 현황 

국내의 경우 '70년대 까지는 노동집약산업인 섬유, 합판 등 경공업 중심에서 '80년대의 자동차, 전자, Computer와 같은 기술집약
산업에로의 전환이 이루어져 왔으며, 이 과정에서 날로 치열해지고 있는 국제경쟁에서 유리한 고지를 점령하기 위한 방법으로서 
생산자동화에 대한 요구가 높아져가고 있다. 

또한 국내 자동화 기술을 둘러싼 주변환경은 생산성 향상이라는 경제적 요구와 노동복지실현이라는 사회적 요구, 기존공정의 획
기적 개선 외에도 자동화 기술 관련 hardware 및 software 개발로 인한 미래 유망산업으로의 발전 가능성에 대한 기술적 요구 
등에 직면해 왔다. 이러한 주변환경은 선진국과 유사하지만, '60년대 이후 급속한 공업화 과정에서 외국의 최신자동설비를 도입
한 일부 공장도 있지만 아직도 수공업 형태를 벗어나지 못한 중소기업도 상당수 있다는 현실을 감안했을 때 국내의 기술적·경제

적 환경은 산업·기업형태, 작업내용에 따라 매우 상이하고 또한 자동화의 도입형태도 다양하다는 한국적 특성이 있다. 

그러나 제조업의 국제 경쟁력을 향상시킬 수 있는 유익한 수단으로 파악하여 국내에서도 1980년 후반부터 연구소와 학계를 중심
으로, 기계형상설계 및 가공용 CAD/CAM Software, 기계부품 설계용 Modular CAD Software, 중소기업용 MRP 시스템등과 
같이 관련 소프트웨어에 대한 개발이 활발히 이루어지고 있다. 

국책연구개발사업과제로는 '88년부터 '92년까지 수행된 금형공장의 CIM기술개발과제에서부터 2001년까지 G7 선진국 진입을 
위한 획기적인 유연생산시스템 개발을 위한 G7의 11개 세부사업 중 하나인 첨단생산시스템 개발이 현재 수행 중에 있다. 

2. 국내 첨단생산시스템 연구개발 추진체계 
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①첨단생산시스템의 정의: 

고도산업사회에서 사용되는 첨단제품의 가공에 필수적인 초정밀-고성능 첨단가공기계와 제품생산의 완전자동화를 도모함에 있
어 제품에서부터 생산-출하에 이르기까지의 전과정에 인공지능을 부여한 지적 생산시스템을 말한다. 

가. 첨단가공기계(Advanced Machining Facilities) 

- 초정밀가공기계: 외경, 내경, 경면, 비구면의 가공정도가 나노미터급 

- 고에너지 이용 가공기계: 전자빔, 레이저, 플라즈마, 초음파, 전자기 등의 고에너지 이용 난삭재 정밀가공 

- 초고속 가공기계: 절삭, 연삭, 연마 일관의 초고속 가공, 베어링 외주속도(Dn=3백만 mm rpm이상) 

나. 지적생산시스템(Intelligent Manufacturing System) 

- 지적설계시스템: 전산이용설계, 시스템 설계전문가 시스템, 전산해석시스템 

- 지적 공정계획: 전산이용공정설계 시스템 

- 지적 제조공정: 지적수치제어기, 지적로 보트, 무인운반차, 전산이용 가공시험, 복합가공센터, 지적공정 제어시스템 

- 실시간 공정진단: 전산이용 품질관리, 지적 이상진단 시스템 

- 데이터베어스의 구조 및 관리: 데이터베이스 구축 및 관리 소프트웨어 

- 다종 통신방식: 이종 및 다종 기계간 정보통신시스템 

② 첨단생산시스템의 목표 

2001년까지 G7 선진국 진입과 고도산업사회에서 필요한 다양한 첨단제품에 대한 국제경쟁력 강화하기 위한 획기적인 유연생산
시스템을 개발하기 위해서 다음과 같은 목표를 가지고 1992부터 2001까지 총 4,754억 원(정부: 2,204억 원, 민간: 2,550억 원)
을 투입하여 연구를 수행하고 있다. 

③ 첨단생산시스템 연구개발 추진체계 

가. 공통기반기술, 차세대가공기술, 첨단전자 제품조립 검사시스템의 3대 과제는 대표기관을 기업으로 한 산·학·연이 광범위하게 

참여하는 콘소시움을 형성하되 대표기관이 기술통합 및 가시화, 그리고 기술파급의 실현을 담당함. 

나. 3대 과제의 공통기반기술을 개발 지원하기 위한 첨단생산시스템 공통기반기술 과제는 주관 연구기관의 주관으로 산·학·연 협

동으로 추진함으로써 기술개발의 효율화를 도모. 

다. 환경변화에 따른 기회와 위협요인에 적절히 대응할 수 있도록 운영위원회로 하여금 기술개발의 기획, 조정, 관리, 평가 등을 
능동적으로 수행하도록 함. 

Ⅵ. 결론 

일본 기업들의 CIM 구축사례 조사를 통하여 좀 더 구체적으로 CIM이 일본 기업에서 어떤 내용으로 어떻게 구축되고 있는지를 살
펴보았는데, 현재 일본 기업들은 CIM 구축이야 말로 반드시 실현하여야 되는 절실한 요구로 생각하고 CIM을 구축하고 있으며 
그 구축범위가 기계/자동화 분야를 중심으로 전산업(특히 건설, 식품업체)으로 확대되고 있음을 알 수 있다. 
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이와 같은 일본의 CIM기술 현황 파악을 배경으로 우리나라의 연구개발을 분석하여 보았다. 우리나라의 경우는 아직은 요소기술 
개발 중심으로 CIM 기술개발이 추진되고 있지만 통합된 CIM 시스템을 독자적으로 구축하기에는 아직도 상당한 시간과 노력이 
필요하다고 생각된다. 따라서 국내 CIM 기술개발의 추진방향으로는 국가 주도하에 요소기술개발 중심의 CIM 기술개발이 수행되
면 그 기술의 응용 및 통합 시스템의 구축은 개별 기업들이 독자적으로 추진하여야 할 것이다. 

또한 일본의 CIM 기술동향분석에서 나타났듯이 일본은 한국과 같은 후발공업국들을 따돌리기 위하여 정부차원에서는 IMS와 같
은 국제공동프로그램을 추진하여 한국과 같은 후발공업국가들이 선진기술습득을 차단하고, 각 기업 차원에서는 CIM 기술도입을 
적극 추진하여 생산성향상을 통한 국제경쟁력 향상을 도모하고 있는 만큼, 우리나라도 이에 대비하는 국가적 정책연구가 매우 절
실하다 하겠다. 특히, 최근 이와같은 태평양연안 중화권 국가들 중심의 PRISM(Pacific Rim Society of Manufacturing) 구성 움
직임에 대한 적절한 대책 수립이 요구된다 하겠다. 

주석1) 기획평가실 선임연구원, 공학박사 
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