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Abstract

콘볼루션 신경망 기술의 발전이 영상 기반 품질 경영에서의 전처리 부담을 많이 줄여주는 의미가 있지만, 콘

볼루션 신경망의 발전이 전처리 노력을 완전히 제거해주지는 못한다. 그러나, 조금만 훈련받으면 컴퓨터 비전

전문가가 아니더라도 영상 기반의 품질 관리를 할 수 있으며, 이에 기반하여 가변적인 생산체계에 빠르게 적응

할 수 있다. 스마트 팩토리에서 자동화된 품질관리를 현실에서 실제 적용하는 것은, 이 방법론들을 이해하고, 이

를 일부 구현하여 적용하거나, 통합적으로 구현하여 완전 자동화하는 형태로 진행된다. 이 논문은 스마트 팩토

리 환경에서 자동화된 품질 검사를 위한 이미지 기반 품질 관리 기법들을 개관하고 현실에 이러한 기법을 실제

적용하는 데에서 나타나는 이슈와 전략에 대해 토론한다.
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Although the development of convolutional neural network technology reduces a lot of preprocessing

burden in image-based quality management, it does not completely eliminate the preprocessing effort.

However, with a little training, even non-computer vision specialists can perform image-based quality

management, which allows them to quickly adapt to variable manufacturing systems. The actual

application of automated quality control at the smart factory in the real world is based on understanding,

implementing, and integrating these methodologies. This paper provides an overview of image-based

quality management techniques for automated quality inspection in a smart factory environment and

discusses the issues and strategies of applying these techniques in practice.
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1. 서론

제조기업들은 고객들의 요구사항을 만족하며 품질

을 일정하게 유지하기 위해 비파괴 품질 검사를 수행한

다. 제조기업에서 직원들을 동원해 수작업으로 품질 검

사를 수행하면, 작업원들의 눈에 피로가 누적되고 주관

적인 기준으로 검사하여 일정하고 일관된 품질을 유지

할 수 없다. 제조기업은 카메라나 레이저 센서 등을 통

해 제품의 표면 또는 제품의 상태를 데이터화 하고 통계

적 방법론, 이미지 처리 방법론, 기계학습 모델을 사용

한 방법론 등을 사용해 품질 검사를 자동으로 수행해왔

다[38][54]. 이 논문은 스마트 팩토리 환경에서 자동화

된 품질 검사를 위한 이미지 기반 품질 관리 기법들을

개관하고 현실에 이러한 기법을 실제 적용하는 데에서

나타나는 이슈에 대해 토론한다.

2. 이미지 기반 품질 관리를 위한 통계
적방법론

통계적 방법론은 이미지 기반 품질관리의 가장 기초

적인 방법론으로, 픽셀값의 공간적 분포를 측정하는 방

법으로 히스토그램 분석, 자기상관 분석 등을 사용한다.

히스토그램 (Histogram) 분석은 평균, 기하 평균, 표준

편차, 중앙값 등을 포함한 통계분석을 수행하며 단순하

기 때문에 다양한 문제에서 저비용, 저수준 분석용으로

많이 사용된다[46]. 히스토그램 분석으로 품질 검사를

수행할 경우, 불량과 양품의 텍스쳐 (Texture) 표면의

강도가 분리할 수 있을 정도로 다를 경우에만 사용이 가

능한 한계가 존재한다. 

자기상관 분석은 목재 또는 섬유 제품같이 제품 표

면의 문양 또는 질감이 반복적으로 나타날 때 사용하는

방법으로 이미지와 이미지에서 나온 변위 벡터 간의 상

관관계를 측정한다[53]. 자기상관 측정 결과에서 골과

마루는 강한 규칙성을 갖은 표면을 나타내고 규칙에 기

반을 두기 때문에 노이즈에 민감하고 랜덤 텍스쳐에 적

합하지 않다는 한계가 존재한다.

3. 이미지 기반 품질 관리를 위한 전처
리방법론

연구 환경과 실제 환경은 다르다. 최근에 이미지 자

동인식에 강력한 성과를 보이는 합성곱 신경망 방법론

도 원 이미지를 그대로 넣는 형태로 실제 환경에서 사용

되지 않는다. 실제 환경에서 얻어지는 제품 이미지는 전

처리 과정을 거쳐야 성과가 좋은 합성곱 신경망에서 제

대로 활용될 수 있게 된다. 결국 현실 문제는 딥러닝과

같은 인공지능 방법론만으로는 해결할 수 없다.

이미지 전처리 방법론은 픽셀값을 조작하거나, 필터

를 통해 특징을 추출, 이미지를 다른 형태로 변환하는

방법으로 나뉜다. 일반적으로 사용하는 회색 조, 컬러와

같은 색상 공간의 픽셀값들을 공간영역이라고 하고, 이

미지의 주파수 성분 또는 에너지로 이루어진 스펙트럼

을 주파수 영역이라고 한다. 각 영역에서 필터링 작업을

수행해 이미지에서 원하는 특징을 추출할 수 있다.

3.1 공간영역

이미지에서 특징들을 더 잘 찾기 위해 명도와 채도

를 조절하거나 임계처리 (Thresholding) 등을 수행한

다. 이러한 방법들은 주파수 영역을 다루는 것보다 쉽고

빠르게 구현 가능하여 많은 검사에 사용된다[29]. 특히

금속 표면은 다른 재질에 비해 노이즈가 많이 포함되어

있어 공간영역에서 노이즈를 감소시키고, 불량 영역을

강조시키는 전처리 과정을 수행한다. 임계처리는 특정

임계 값을 기준으로 픽셀값을 처리하는 방법이다. 임계

값보다 작으면 0, 크면 특정 값으로 설정하는 이진 임계

처리를 많이 사용한다. 특히 밝기 차이에 대한 효과를

줄이거나 노이즈의 영향을 줄이는 데 사용하며, 이미지

이미지기반품질관리기법의스마트팩토리현장적용이슈와전략

 엔트루_ShortPaper022  2019.12.23 06:26 PM  페이지64   삼양프로세스 277-4197 



Entrue Journal of Information Technology Vol.17, No.1 / December 2019  65

에서 대상을 분리할 때 사용할 수 있다. 

노이즈의 효과를 줄이거나 끊어진 픽셀을 연결하는

등의 작업을 위해 블러 (Blur) 필터를 전처리에 사용할

수 있다. 블러 필터에는 이미지와 합성곱을 수행하여 블

러 과정을 수행하고 합성곱의 결과를 평균으로 처리하

는 평균 블러 필터 [44], 중간값으로 처리하는 중간값

블러 필터, 가우시안 (Gaussian) 함수에 의해 생성되는

값들로 채워진 가우시안 블러 필터[12]가 존재한다. 소

금-후추 노이즈 제거 등에는 중간값 필터가 많이 쓰이

고, 엣지 검출 방법론 등을 사용하기 전에 가우시안 블

러를 많이 사용한다[Nixon and Aguado 2008]. 

공간영역에서 엣지 또는 고립된 점 등과 같은 특징

들을 추출하기 위해서는 경사 필터를 사용한다. 경사 필

터를 통해 엣지를 찾는 방법론으로, 소벨 엣지 검출 방

법론이 있다. [7]에서는 해당 도메인에 맞게 탐색한 결

과를 바탕으로 소벨 엣지 검출기의 파라미터를 설정하

고 금속 표면에서 불량 영역을 탐색했다.

라플라시안 엣지 검출 방법론[35]은 라플라시안 필

터를 이미지에 합성곱하여 엣지를 탐색하고 2차 미분에

기반하기 때문에 엣지가 가늘게 형성되며, 형성된 엣지

가폐곡선을이룬다. [12]에서는 x축과 y축에라플라시안

필터를 적용하여 3종류의 막대형 불량을 탐지하는데 활

용하였다. 캐니 엣지 검출[10]은 노이즈로 인해 잘못된

엣지를 계산하지 않도록 고안된 방법론이다. 먼저 이미

지에 가우시안 블러를 적용하여 노이즈의 영향을 줄이고

소벨 엣지 검출 방법과 동일하게 기울기의 크기와 방향

을 계산한다. 기울기 크기에 대한 경곗값을 작은 경곗값

과 큰 경곗값을 지정하여 작은 경곗값 이하는 버리고 경

곗값 사이의 값을 약한 엣지, 큰 경곗값보다 큰 기울기를

강한 엣지로 지정한다. 강한 엣지를 기준으로 8방향으로

탐색했을 때 약한 엣지가 연결되면 약한 엣지를 유지하

고 그렇지 않으면 제거한다. 이런 과정을 통해 그림 1의

(ㄹ)와 같이 굵고 주된 엣지만 검출되는 것을 확인할 수

있다. 

경사 필터 외에도 공간영역에서 지역적 에너지에 분

포에 따라 영역을 구분하는 선형 유한 응답 필터를 사용

해 결함 위치를 특정할 수 있다[39]. 하지만, 도메인별

로 최적화하는 필터를 실험을 통해 찾아야 하는 한계가

존재한다. 잘 정의된 형태를 탐지해야 할 경우, 허프 변

환 (Hough Transfo rm)을 통해 선[20]이나 원[42] 형

태의 대상을 탐색할 수 있다. Luiz et al.[31]의 경우,

임계처리, 엣지 검출 과정이 끝난 결과물에서 허프 변환

을 통해 선형 불량 2가지와 원형 불량 1가지를 탐지하는

데 활용하였다. 

3.2 주파수영역

이미지를 처리할 때 공간영역뿐만 아니라 주파수 영

이경전, 권준우

그림 1. 경사 필터를 사용하는 엣지 검출 방법론 비교

(ㄱ) 원본 (ㄴ) 소벨 (ㄷ) 라플라시안 (ㄹ) 캐니
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역에서도 필터링 작업을 수행할 수 있다. 특히 주기적인

특성이 있거나, 지역적인 에너지 특성이 있을 경우 또는

공간영역에서 필터링을 수행해도 이미지의 패턴을 검출

할 수 없을 때 많이 사용한다. 주파수 영역으로 변환하

기 위해 푸리에 변환을 많이 사용한다[8]. 푸리에 변환

을 통해 얻은 스펙트럼에서 필터 처리를 수행해 이미지

에서 특징을 추출할 수 있다. 대표적으로 원형과 쐐기

형태의 필터가 많이 사용된다[13]. 특히 직물 같이 이미

지에서 반복되는 선 같은 패턴이 존재하는 경우, 해당

주파수 영역을 제거해 역변환을 수행한 결과와 결함이

존재하는 이미지와의 차이가 존재하는지 여부를 통해

결품을 특정할 수 있는데, 이미지의 문양의 규칙이 없으

면 사용 불가능하다 [47][48]. 

푸리에 변환은 이미지 전체에 대해서 수행하기 때문

에 지역적인 공간영역에서 결함 영역을 파악할 수 없다.

이러한 문제를 해결하기 위해 윈도우 함수를 곱해 지역

화를 수행하고 푸리에 변환을 수행하는 윈도우드 푸리

에 변환 (Windowed Fourier Transform)을 도입했

다. 이때 윈도우 함수가 가우시안 함수이면 가버 변환

(Gabor Transform)이라고 하며, 육안 검사로 수행하

던 결품 검사 영역에 많이 적용되었다[27][17]. 

가버 변환과 특성이 유사한 웨이블릿 변환

(Wavelet Transform)은 이미지와 같은 데이터를 여러

주파수 성분으로 나눈다. 주파수 성분으로 나눌 때, 푸

리에 변환 계열 방법론들과 다르게 나눠진 영역의 스케

일에 맞는 해상도로 성분들이 나눠진다[19]. 웨이블릿

변환은 고주파수 성분을 추출하는 웨이블릿 함수 (h)와

고주파수 성분을 제거하는 스케일링 함수 (g)로 구성된

다. 분해할 주파수 영역의 수를 레벨이라고 하며, 웨이

블릿 변환은 분해 영역을 늘릴수록 세밀하게 성분들을

분석할 수 있다. 레벨 1에서 샘플을 절반으로 나누고 레

벨이 올라갈수록 나머지 저주파 성분을 절반씩 나눠 분

해한다. 따라서 각 레벨의 성분은 n이 레벨일 때 이미지

크기의 배만큼 작아진다. 웨이블릿 변환은 푸리에 변환

계열 방법론에 달리 스케일에 맞는 해상도로 주파수 성

분들이 분해되기 때문에 저주파수 성분들을 잘 분해할

수 있고 함수의 조합으로 이루어져 있어서 상황에 맞게

무한한 조합이 가능하다. 대표적으로 Haar 웨이블릿,

Deaubechies 웨이블릿[14], 이항 직교(Biorthogonal)

웨이블릿 [32] 등이 존재한다. 그리고 이산 웨이블릿 변

환의 경우를 이산 푸리에 변환 보다 계산과 메모리에서

효율적이다. 웨이블릿 변환은 이러한 장점들과 각 주파

수 성분들의 평균 및 표준편차 등으로 특징 벡터를 구성

할 수 있어서 섬유, 용접, PCB 보드의 납땜 등의 표면

결품 검사에 많이 활용된다[24][30][34].

3.3 주성분분석

차원축소와 특징 추출을 위해 많이 사용되는 주성분

분석 (Principal Component Analysis; PCA)을 사용

해 특징을 추출하여 기계학습 모델의 입력으로 넣기도

한다[23]. 주성분 분석은 선형 결합을 통해 원본 데이터

의 분산을 최대한 유지하면서 저차원으로 표현할 수 있

는 새로운 벡터를 만드는 방법이고 이에 따라, 새로운

벡터의 분산은 최대가 되게 설정된다[5]. 특히 합성곱

신경망 이전의 신경망 모델의 경우, 하드웨어의 성능과

입력을 1차원으로 받아야 하는 제약조건 때문에 이미지

를 사용하기 힘들어 주성분 성분으로 이미지에서 특징

을 꺼내 차원을 축소하여 입력을 생성하는 역할로 많이

사용되었다. Luiz et al.[31]은, 허프 변환으로 탐지된

불량이 있을 영역을 주성분 분석으로 특징 벡터를 생성

하고 복잡한 형태를 가지는 불량 유형 구분을 위한 신경

망의 입력으로 사용하였다. Kumar[26]의 경우, 섬유에

서 불량을 찾는 문제를 다층 퍼셉트론으로 해결하기 위

해 추출한 특징 벡터를 주성분 분석을 사용해 특징 공간

의 차원을 축소하였고 이를 다층 퍼셉트론의 입력으로

사용하였다.

이미지기반품질관리기법의스마트팩토리현장적용이슈와전략

 엔트루_ShortPaper022  2019.12.23 06:26 PM  페이지66   삼양프로세스 277-4197 



Entrue Journal of Information Technology Vol.17, No.1 / December 2019  67

4. 기계학습: k-최근접이웃방법, 서포
트벡터머신, 합성곱신경망

공간 영역과 주파수 영역에서 얻어진 특징들과 주성

분 분석을 통해서 얻어진 특성 등을 결품 분류하는 지도

학습 계열의 기계학습 모델에 넣어서 품질관리에 적용

하게 된다. 지도 학습은 훈련 데이터와 테스트 데이터가

잘 생성된 경우에 효과적이다. 

4.1 k-최근접이웃방법

품질 검사를 위해 사용하는 지도학습에는 k개의 대

다수가 공유하는 거리 기반 학습 알고리즘인 k-최근접

이웃 (k-Nearest Neighbor) 방법이 있고 이를 통해

불량유형을 분류할 수 있다[49][16]. k-최근접 이웃 방

법은 분류의 정확도를 올리기 위해서 해당 문제에 맞게

다양한 k값을 탐색해야 한다[33][52]. 

4.2 서포트벡터머신

서포트 벡터 머신은 회귀 모델에서 마진을 허용한

지도학습 방법론으로 이미지 분류 문제에서도 Alex-

Net[25]이 나오기 전까지 많이 사용되었다. 전통적인

서포트 벡터 머신은 이진 분류에 많이 사용되었고 금속

제품의 표면에서 결함을 찾는 데 많이 사용되어왔다

[22][41][56]. 서포트 벡터 머신 기반 이진 분류기를 모

아 다중 클래스 분류기를 구현하고 히스토그램, 엣지 추

출, 형상 추출 등 다른 전처리 과정으로 구현된 특징 추

출기나 지식 기반 방법론 등을 접목해 불량 분류에 사용

한 사례들이 존재한다[57][11][6][37]. 

4.3 합성곱신경망

전통적인 품질관리 방법론들은 특징을 추출하기 위

해 도메인 지식이 많이 필요하거나 각 도메인에 최적화

된 전처리 과정 및 필터를 설계해야 했다. 하지만, 이미

지 분석을 위해 설계된 합성곱 신경망과 같은 방법론들

이 나타나면서 해당 도메인에 대한 지식이 없어도 좋은

성능을 내는 방법론들이 많이 개발되었다. 최대 풀링을

사용한 합성곱 신경망의 경우, 서포트 벡터 머신과 다층

퍼셉트론보다 더 좋은 성능을 냄을 보여주었다

[Scholz-Reiter et al. 2012]. 품질 검사를 수행할 이

미지에서 합성곱 신경망이 질감의 유무와 관계없이 올

바르게 결품 분류를 수행할 수 있음도 보여주었다[36]. 

Janssens et al.[21]은 진동 분석을 통한 베어링 결

함 탐색에 있어, 특징 추출의 오버헤드를 줄이기 위해

합성곱 신경망을 도입하였다. 이산 푸리에 변환을 수행

한 모터의 신호를 합성곱 신경망의 입력으로 받아 베어

링의 상태를 4단계로 분류했다. Wang et al. [56]은 이

산 웨이블릿을 통해 진동에 대한 스펙토그램을 형성하

고 이를 합성곱 신경망에 넣어 정상과 불량 5가지 유형

으로 분류하였다. Dong et al. [15]은 풍력발전기의 진

동 데이터에서 노이즈나 공진으로 인해 기존 방법으로

잡기 힘든 6가지의 작은 결함을 구별하기 위해 합성곱

신경망을 도입했다. Ferguson et al. [18]은 주물의 결

함을 찾기 위해 x-ray 촬영 이미지를 합성곱 신경망을

도입해 결함으로 예상되는 위치를 파악하고 결함 유형

을 분류하는 연구를 수행하였다. Weimer et al. [51]은

사람의 개입을 최소화하는 것을 목표로 하고 마이크로

제조 시나리오를 가정하여 인위로 생성한 6가지 양품과

6가지 결함이 포함된 데이터세트에서 합성곱 신경망을

이용해 분류를 시도하였다. Ye et al. [55] 은 터치 패널

의 유리 표면을 정상과 10가지 불량으로 구분하기 위해

합성곱 신경망을 도입하였다. 

5. 현실적용이슈: 프론텍사례

단조기술 기반의 중소기업 프론텍은 고객사가 외관

이 예쁜 너트만 납품하라고 요구를 하기 시작함에 따라,

이경전, 권준우
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이에 대응하기 위해 인공지능 품질관리시스템을 개발하

기로 결정했다[4]. 고객사의 직원과 소비자들이 볼트나

너트 하나에도 관능 품질, 감성 품질을 요구하는 시대가

되어, 경영진에서는 이에 적극 대응하기로 결정한 것이

다 [3]. 프론텍이 인공지능 기반의 품질관리 시스템의

개발과 도입을 결정하기 전에는 제품을 한데 모아서 육

안으로 품질을 검사해야 했다. 품질 검사 속도가 제품

생산 속도를 따라가지 못했다. 작업자들은 단순 반복되

는 작업을 고통스러워했다. 모든 제품 품질을 육안으로

검사하는 것은 사실상 불가능했다. 

제품의 규격이나 핵심 특징 (예: 나사선의 존재 유

무) 등만을 체크하는 비전 검사기만을 사용하고 있었고,

비전 검사기 공급 업체는 인공지능 기반의 품질 관리 시

스템 기술을 보유하지 못했기 때문에 프론텍의 새로운

요구에 대응할 수 없는 상태였다. 통계적 방법론만을 사

용하는 단계였던 것이다.

딥러닝 기반의 품질관리 시스템은 데이터만 입력한

다고 기계학습을 잘 해내는 것은 아니었다. ㈜벤플과 경

희대학교의 연구팀이 공장에서 찍은 사진을 전(前)처리하

는 기법을 연구했다. 프론텍 사례는 원형 모양 너트의 불

량 여부를 판단하는 것이었으므로, 허프 변환을 전처리

기법으로 사용하였고, 연구팀은 이산 웨이블릿 변환

(DWT), 주성분 분석(PCA)을 모두 검토하였고, 성과 분

석 비교를 통해서 최종 결과에 취사선택을 하였다[1]. 처

음한달동안은요구하는정확도를만족하는파라미터를

찾지 못하였는데, 두 달째에 들어서 결국 딥러닝의 최적

파라미터(parameter)를 찾아내었으며, 회사가 요구하는

정확도 95%를 넘어 99%에 육박하는 품질관리시스템을

개발해냈다 [2]. 이 시스템은 전처리와 인공지능 학습과

정, 그리고 학습된 모델을 공장의 요구조건에 맞게 구현

하는 과정에서 혁신성을 인정받아, 세계인공지능학회

(AAAI: Association for Advancement of Artificial

Intelligence)의 혁신적 인공지능 응용상을 2020년 2월

에 수상하게 되었다[28]. 프론텍은 이제 제품이 생산되는

순간0.2초이내에품질을검사할수있게됐다.

6. 토론: 제조기업의품질경영과제

기업은 인공지능 자체의 품질을 지속적으로 향상시

키고, 품질경영체제를 환경에 적응할 수 있도록 하는 인

공지능 기반 품질 체계를 구축해야 한다. 과거의 품질경

영이 안정적인 생산 체계에서 통계적 방법론에 따른 품

질경영을 추구했다면, 4차산업혁명 시대의 품질경영은

가변적인 생산체계에 빠르게 적응할 수 있는 인공지능에

기반한 경영을 추구해야 한다는 점이 다르다. 일반적인

인공지능 기반 품질경영은 제품단위에 대해 적용하게 되

지만, 그 단계를 넘어서게 되면, 설비 단위에 대한 품질

경영(설비 고장 예측 및 유지 보수 계획)으로, 그리고 더

나아가 공장 단위에 대한 품질 경영(공장 관리 및 일정

계획자동화)으로진화해야한다.

기업에서 품질경영의 자동화를 위해 콘볼루션 신경

망만 쓰게 되지 않는다. 설비에서 나오는 소리를 분석하

여 설비의 이상 상태를 확인하는 형태의 기법도 사용될

수 있으므로, 기업은 품질 경영에 활용될 수 있는 다양

한 기법을 컨설팅과 연구 개발을 통해 확인해볼 필요가

있다. 

미국 기업 코그넥스가 2019년 10월에 1억 950만불

에 인수한 한국 기업 수아랩은 이미지 기반 품질 관리

인공지능 솔루션 기업으로 매출의 95%가 제조기업이

직접 알고리즘을 만들 수 있게 도와주는 SW 수아킷에

서 나온다고 밝혔다. 수아랩 송기영 대표는, 수아킷이

이미지에 불량, 정상 레이블링을 하고, 학습시키고, 모

델을 설정하는 고객의 작업 부담과 문제를 해결해주는

솔루션이라고 밝히고 있다. 수아킷의 솔루션도 결국 본

고에서 설명한 통계적 방법론, 데이터 전처리 방법론,

기계학습 방법론을 인간 관리자가 손쉽게 적용할 수 있

도록 도와주는 도구이며, 계속적으로 자동화되는 범위

를 넓히고 문제 특성에 맞는 모델을 통해 성과를 높여가

는 것을 지향하는 솔루션인 것으로 예상된다.

모그룹의 생산기술연구원은 다양한 인공지능 기법

을 현실 품질 경영 문제의 해결을 위해 테스트하고 적용
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하고 있으며, 이를 사내에만 한정하지 않고, 솔루션화하

여 회사의 품질경영팀이 새로운 매출을 만들어낼 수 있

는 가능성까지 검토하고 있다. 예전의 인공지능 기업들

은 개별 기업의 프로젝트만 수행하고 용역비를 받았다.

그러나, 현재의 인공지능 기업들은 어떤 기업과 공동으

로 프로젝트를 수행하고, 그 결과를 인공지능 모델로 정

리하고, 공동으로 특허를 취득한 후, 이를 기반으로 상

품을 만들어 판매하고 그 수익을 공동으로 프로젝트를

수행한 기업과 나누는 형태로 비즈니스 모델을 플랫폼

화하고 있다. 의료 인공지능 분야에서는 한국 기업 뷰노

가 이와 같은 비즈니스 모델을 개발해나가고 있는 것으

로 해석된다. 의료만큼 쉽지는 않지만, 제조기업의 품질

경영에도 이러한 비즈니스 모델이 가능할 수 있다. 인공

지능 회사는 특정 제조기업과 제휴하여 먼저 인공지능

기반의 품질경영을 저렴하게 개발하고, 이를 토대로 특

허화, 상품화하는 것을 모색할 수 있다. 

최근에는 5G 기술과 결합하여 스마트 팩토리를 구

축하는 모델에 대해서 많은 기업들이 골몰하고 있다. 제

조기업 종사자들은 고객의 물량과 품질 요구에 대응하

는데도 벅차다. 제품 생산과정에서 많은 데이터가 발생

하고, 설비 그 자체에서도 많은 데이터가 발생하는데 그

것을 차분하게 분석할 여유와 여력이 없는 경우가 많은

것이다. 인공지능 기술과 5G 기술의 발달은 이러한 기

업들의 데이터를 실시간으로 대용량 초고속 모바일 커

뮤니케이션 방법을 통해 받아서 분석하고 이를 다시 제

조기업에게 진단 서비스로 제공하는 형태의 비즈니스

모델의 탄생 가능성을 높인다. 여기서 수익 모델은 가입

비 모델이 가능하다. 제조기업들은 평소에 자신들이 관

심이 없었던 데이터를 외부에서 분석해서 관련된 유지

보수, 일정계획 서비스를 제공하면, 이에 대한 효용을

느끼게 되고, 이러한 서비스에 대해서 지불 의사가 발생

할 수 있다. 이렇게 됨으로써 제조분야의 새로운 품질경

영 비즈니스 모델이 만들어질 수 있는 것이다. 

기존의 품질경영은 개별 제품에 대해서 방법론을 현

업의 전문가가 비밀리에 만들어 내는 고비용의 품질경

영 방법론이었다면, 인공지능기술과 5G 기술의 발전,

빅데이터 처리 기술의 발전, 그리고 플랫폼 비즈니스 모

델의 발전으로, 그러한 개별적, 비공개 품질경영 방법론

들이 어느 정도 공개되고, 공유 가능한 플랫폼 비즈니스

모델, 가입비형 수익 모델로 전환될 수 있는 것이다. 제

조기업의 현장에서는 제조에만 전념할 수 있고, 품질경

영, 일정계획, 설비유지 관리를 위한 데이터 처리 및 인

공지능 분석 서비스는 외부 플랫폼 서비스 사업자로부

터 저렴하게 받을 수 있다
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