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착한 제품, 착한 디자인
USER FRIENDLY  (고객최우선)
SOLID  (견고한)
ENVIRONMENT  (친환경)
REFLECTING LIFESTYLE  (트랜드 반영)
기업의 성공사례들을 들여다 보면 우수한 인력확보, 효율적인 관리체계 등과 같은 다양한 요인들이 합쳐져 

시너지 효과를 발산하며 성공하는 사례들을 종종 찾아볼 수 있다.

그러한 사례들 중 대표적인 기업 중 하나가 여기에 소개되는 애경그룹 (이하 애경) 이다. 

애경은 디지털기기와 애경만의 아날로그적인 제품개발 철학이 잘 맞물려 시너지 효과를 내며, 획기적인 제품

개발 성과를 탄생시킨 기업 전략의 예를 보여주고 있다.

즉, 이번 사례는 디지털기기에의 의존만이 아니라 디지털기기에 애경의 제품개발 철학을 담아 ‘착한 제품, 

착한 디자인’을 만든 사례를 제시한 조사보고서이다.

 애경의 제품개발 철학 keyword 인  ‘착한’이라는 단어는 우리에게 너무 친숙한 단어이다. 그러나 디자인경영

진들은 이를 영어로 대체할 만한 적절한 단어가 없다고 결론짓고, 순 우리말인 ‘착한 제품, 착한 디자인’을 디

자인 경영 철학으로 삼고 있다.

소비자가 사용하기에 착한 제품, 환경에 착한 제품, 개발자가 제품을 개발하고 생산하기 착한 제품 등 애경의 ‘착

한’ 제품은 소비자에게 가기 전까지 더 나아가 환경으로 돌아갈 때까지 전 과정에 대한 착한 생각을 담고 실천하

고 있다. 이를 위해 가장 중요하게 생각하는 것은 소비자의 편의성을 고려하면서도 디자인의 거품을 빼는 것, 즉 포

장과 패키지는 원료를 최대한 덜 쓰도록 가볍게 디자인하고, 친환경적인 소재를 사용하는 것을 원칙으로 한다.  

애경은 1954년 설립 이후 지난 반세기 동안 한결같이 국민생활과 밀접한 제품들을 생산해 오면서 고객과의 관계

를 유지해 온 기업으로, 고객에게 아름다움과 건강함, 깨끗함, 편리함 등을 제공하기 위해 수많은 노력과 연구를 

01. SUCCESS

04

KEYWORDS



05

끊임없이 해왔다. 이와 더불어 환경을 먼저 생각하는 친환경 기업을 지향하면서 애경제품을 사용하는 소비자들로 

하여금 친환경 생활에 참여하도록 정보를 제공하는 데에 앞장서 왔다. 이러한 노력들이 애경의 경영철학의 기초가 

되면서, 더 나아가 개발자가 제품을 개발하고 생산하는데도 앞서가는 기술과 프로세스를 도입하고자 노력했다.

이에 첨단 디지털기기와 디자인센터의 건립을 통해 디자인의 독자적인 개발업무를 원활히 수행할 수 있는 환경이 

조성되었고, 이를 통해 변화주기가 빠른 생활제품의 디자인개발을 좀 더 효율적으로 진행할 수 있게 되었다.

디자인센터에 제품개발디자인팀과 설계팀 등이 통합되고, 첨단 디지털기기를 통해 디자인한 제품에 대해 각 담

당부서별로 아이디어 및 문제점 해결 피드백의 시간이 단축됨에 따라 다양한 시너지 효과를 얻게 된 것이다. 디

지털기기의 발전에 따라 정밀도와 속도가 증가됨은 물론이고, ‘소통의 공간을 통한 변화와 혁신’ 이라는 디자

인센터의 컨셉답게 디자인 리더쉽을 활용한 상상의 아이디어를 능동적으로 제안하며, 기업문화의 특별한 변화를 

추구하고 있다.

 



액체세제 리큐 디자인 프로세스 단계
  리큐 디자인 프로세스는 조사단계, 아이디어단계, 모델링단계, 형태화단계, 검증단계, 발표단계로 총 6단계의 진

행과정을 거치게 된다. 각각의 단계마다 중요한 요소들로 구성되어 있지만, 특히 아이디어를 형태화시키는 단계에 

있어서 많은 시간과 개발 점검이 필요하다. 그렇기 때문에 디지털기기가 도입되기 이전에는 효율적인 작업에 어려

운 부분이 많았다. 이러한 문제점을 최소화하기 위하여 3D 작업을 통한 NC 출력의 디지털기기 활용 과정이 도입

됨으로써 디자인 점검 및 시간 활용을 극대화할 수 있었다. 디자인 프로세스 상에서의 3D 데이터 작업과 NC머신

의 활용을 추가로 설명하자면, 스케치 단계에서 수없이 많이 제시된 형태들 가운데 3D 모델링을 통한 구체화 작

업을 진행할 수 있는 시안을 선택하고 선택된 시안을 통해서 3D 모델링을 진행한다. 모델링 이후에는 렌더링 작

업을 통해 실제 용기에 근접한 형태의 결과물을 검토하게 된다. 검토된 용기 제품 시안의 경우 최종 양산 작업에 

들어가기 전에 NC 머신을 통한 목업작업을 진행함으로써 용기의 크기, 형태의 비례 등 좀 더 확실한 검증을 거

치고 금형작업을 진행할 수 있게 되었다. 또한 더 나아가 좀 더 다양한 테스트와 제품의 완성도를 높이는데 커다

란 역할을 할 수 있었다. 이를 SUCCESS MAP을 통해 살펴보면 다음과 같다.

02. SUCCESSMAP
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1. MORE THAN DESIGN
  애경은 제품디자인이 디자인으로 그치지 않고 그 자체로 브랜드, 품질, 라이프스타일, 새로운 시장이 되게끔 

개발하였다. 

1998년 런칭한 2080은 여러모로 치약의 고정관념을 깨고 성공을 거둔 제품 중 하나이다. 그 당시 대부분의 치

약 패키지는 화이트&레드 컬러가 일반화 되어 있었으나 과감하게 블루 컬러를 적용하고 메탈릭한 느낌을 살려 

성공을 거둔 것이다. 2000년대 초반에 선보인 케라시스 샴푸 역시 디자인과 용기 개발을 위해 많은 노력을 기울

인 끝에 오벌(oval)타입 용기 대신 원통형 용기를 적용하고, 짜서 쓰는 방식이 아닌 펌프를 적용하는 등 샴푸의 

고정관념을 깨는 혁신적인 디자인으로 자리매김을 하였다.

특히 드럼 세탁기 모양을 컨셉으로 디자인한 스파크 드럼 전용세제는 세제 시장에서 독보적인 위치를 차지하게 

되었고, 그 결과 2008년 펜타워즈 세탁 세제 부문 1위인 플래티넘상을 수상하며 우수한 패키지 디자인을 인정받았다. 

2009년에는 대한민국 디자인 대상 대통령 표창을 받으면서 디자인 경영을 통해 새로운 애경으로 거듭나고 있다.

2010년에는 세계적인 디자이너 카림 라시드와 함께 신개념 거품세제 ‘순샘 버블’의 용기 디자인을 함께 진행

했으며, 천편일률적인 주방세제 용기 디자인에 차별화된 편의성과 심플함을 주제로 혁신적인 디자인을 선보였

다. 또한 ‘순샘 버블’의 용기 디자인은 국내 주방세제 업계 최초로 레드닷 디자인 어워드에서 수상하는 성과

를 달성했다. 카림 라시드와 함께 개발한 국내 최초 폼 타입 주방세제 순샘 버블, 국내 최초 신개념 겔타입 세탁

세제 리큐 등을 시작으로 애경의 전 제품은 착한 디자인으로 거듭나고 있다.

03. SUCCESSISSUE
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2. 애경의 디자인 경영
  2009년 12월 2일 인천 송도 신도시의 송도 컨벤시아에서 ‘대한민국 디자인진흥대회’가 열렸다. 21세기 산

업 디자인 전략 발표를 통해 국내 디자인 산업이 대내외적으로 성장할 수 있는 환경 조성 의지를 표명한 이 자

리에서는, 지식경제부가 주최하고 한국디자인진흥원이 주관하는 제11회 대한민국디자인대상 시상식도 거행되었

다. 대한민국디자인대상은 국가 차원에서의 시상식인 만큼, 여기서 수상하는 것은 큰 의의를 지닌다고 할 수 있

다. 디자인 경영 부문 대통령 표창인 대상의 영광은 애경산업에게 돌아갔다. 애경산업은 지난 2007년 디자인 혁

신을 위한 공간인 애경디자인센터를 설립했다. 그리고 지속적인 제품 혁신과 패키지 디자인 개선으로 주방 세제 

‘트리오’가 시장 점유율 1위를 탈환하고 ‘2080치약’은 시장 점유율 28%로 올라서는 등의 성과를 거두었다. 

특히 드럼세탁기를 그대로 축소한 모양인 ‘스파크’ 세제는 펜타어워즈(Pentawards)에서 ‘누가 보더라도 단

번에 그 용도를 알 수 있는 디자인’이라는 찬사를 받으며 생활용품 부문 최고상인 플래티넘(Platinum)상을 받

은 바 있다. 

*펜타어워즈

정확한 명칭은 국제 상품포장 디자인 공모전이며, 애경의 세탁세제 ‘스파크’가 2008 펜타어워즈에서 생활용

품분야 1위인 플래티넘상을 수상했다. 펜타어워즈는 세계적인 포장디자인 대회로 당시 세계 39개국에서 688점의 

작품이 출품됐으며, 국내 제품으로는 스파크가 부문별 1위로 선정됐다. 또한 ‘순샘 대나무 죽초액’ 포장디자인

으로 같은 대회에서 브론즈상(3위)을 동반 수상했다.
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04. SUCCESSPROJECT
NAVIGATION

1. 애경의 디지털제작 제품개발 프로세스
  생활용품 디자인은 소비자들에게 많은 영향을 끼치고 있는 가운데 하루에도 수많은 제품들이 개발되는 빠른 

변화주기를 가지고 있는 대표적인 분야이다. 하지만 이러한 빠른 변화주기에도 불구하고 제품들이 개발되기까지

는 많은 과정을 거쳐야 하는 것을 피할 수는 없다. 디자인 개발기간을 아무리 단축하더라도 약 3개월 이상은 걸

리는 게 일반적이다. 이러한 문제점과 어려운 부분들을 예측한 애경디자인센터는 2007년 NC 가공기를 도입함

으로써 제품개발 뿐만 아니라 포장개발에 있어서도 상당한 변화를 가졌다. 가장 큰 변화는 앞서 밝힌 바와 같

이, 가장 큰 문제가 되어 오던 디자인 개발기간을 단축시켰다는 점이다. 또한 정확히 치수화된 모형을 통해 여

러 방면에서의 검토가 가능해짐에 따라 제품의 완성도를 높일 수 있음과 더불어 디자인 개발비용이 크게 감소된 

것 역시 큰 변화 중 하나이다. 디지털기기를 도입함에 따라 디자인 개발을 자체적으로 쉽게 컨트롤하는 것이 가

능해졌고, 외부업체에 의뢰하지 않으면서도 높은 퀄리티의 제품을 개발할 수 있게 된 것이다. 즉, 디자인과 가공 

측면의 큰 간격을 좁힘으로써 시간과 비용 모두 절감하는 시너지를 얻게 된 것이다. 이렇게 새롭게 구축된 디지

털 제작 프로세스로 제작시간 단축 효과와 함께 다양한 점검, 문제발생 시 빠른 대처방안을 내놓을 수 있게 되

었고, 이런 획기적인 디지털 솔루션을 통해 액체세제 리큐가 개발되었기에 더 나아가 향후 새롭고 다양한 디지

털제작 산업의 문을 열어줄 것으로 기대된다. 애경은 디지털디자인 도입의 전과 후를 따질 수 없을 정도로 초창

기 시절부터 디지털 디자인을 통한 제품 개발을 진행해 왔다. 따라서 이전의 프로세스와 현재의 프로세스를 구

별하기 힘들 정도로 제품디자인 분야에 다양한 디지털 디자인 툴들을 활용하고 있다. 현재 애경에서 제품 개발

을 진행하는 프로세스를 살펴보면 다음의 도표로 나타낼 수 있다. 먼저 국내외 경쟁 제품에 대한 사전 자료조사

를 진행하고 도출한 컨셉을 바탕으로 아이디어를 구체화 시켜 나간다. 아이디어 스케치에서 결정된 시안은 2D 

렌더링을 거쳐 3D 모델링 작업으로 진행된다. 완성된 3D 모델링의 경우 NC머신을 활용하여 1:1 사이즈로 가공

하며, 이를 통해 실제 제작될 용기 제품과 동일한 사이즈의 목업에 대한 점검을 거친다. 디자인, 설계, 목업이 애

경의 디자인센터 내부에서 모두 이루어지며, 설계와 디자인 인력이 실시간으로 용기 디자인 데이터에 대한 협업

을 진행할 수 있기에 제품 개발 시간에 대한 단축은 물론이고 커뮤니케이션이 원활하여 좋은 디자인의 제품을 

개발할 수 있는 토대를 마련하였다.
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애경의 DIGITAL DESIGN PROCESS
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1) 국내외 경쟁제품 자료 조사
  주방용 세제제품이 수많은 경쟁사들의 제품들과 전쟁을 치르는 곳이 바로 대형 마트를 비롯한 할인점들이다. 

애경 디자인팀에서는 실제 마트에서 사용하는 제품 진열대를 그대로 재현해 놓고 국내외 경쟁제품과 용기디자

인을 비롯하여 패키지 디자인을 비교하고 분석한다. 용기 자체로서의 디자인도 중요하지만 실제 소비자들로부터 

선택받게 되는, 진열대에서 보여지는 제품의 디자인은 구매와 직접적으로 연결될 수 있기에 매우 중요하다.  또

한 경쟁 제품 자료 조사 단계에서는 애경에서 디자인한 제품의 용기 디자인, 패키지 디자인이 타사제품에 비해

서 비교 우위에 있는지 분석하고 앞으로의 디자인 컨셉에 반영할 수 있게 지속적인 모니터링을 한 후 제품 디자

인으로 넘어간다. 

진열대에는 완성된 제품의 출시 전 검증을 비롯하여 앞으로 출시될 제품의 목업(Mock up)제품으로 진열 가능 

여부에 대한 테스트 및 제품 디자인에 대한 검토를 진행한다. 

 제품 디자인 프로세스 단계에서는 향후 출시될 제품에 대한 기획과 디자인을 하기 전에 기존에 출시되어 있는 

경쟁 제품에 대한 시장 조사를 비롯하여 트렌드를 조사함으로써 제품의 수명 주기가 짧고 국내외의 다양한 경쟁

업체들이 진출해 있는 산업의 특성으로 인해 치밀한 사전 조사와 분석이 요구 된다.
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2) 이노베이션랩 아이디어 구체화
  시장 조사 분석 및 트렌드 분석을 거쳐 제품 디자인에 대한 컨셉이 도출되면 이를 바탕으로 아이디어 회의를 

거쳐서 다양하게 스케치가 진행되고, 디자이너의 머릿속에 들어 있는 용기 디자인의 형상을 구체화시키는 과정

을 거친다. 생활용품 용기 디자인의 특성상 아이디어 스케치 단계에서의 형태가 최종적으로 개발될 용기 제품의 

형상과 크게 차이가 나지 않기 때문에, 이 단계가 디자인 프로세스상에서 가장 중요한 것으로 여겨진다. 

 일반적인 아이디어 스케치라면 볼펜이나 색연필, 마카를 이용한 스케치를 떠올릴 것이다. 애경디자인센터에서

는 썸네일 스케치 또는 러프 스케치를 통해 도출된 다양한 형태 시안을 평가하며, 선택된 시안을 가지고 3D 모

델링을 통해 3D 스케치 작업을 진행하고 있다. 설계적인 부분이나 금형을 통한 생산을 제외한 순수한 용기의 형

태와 디자인적인 조형 요소만을 가지고 품평을 진행하며, 차별화된 용기 디자인을 위해 애경디자인센터의 모든 

디자인 인력이 끊임없이 노력하고 있다. 

 디자인 프로세스 단계에서 이노베이션 랩이라고 표현하는 이유는 용기디자인에 있어서 차별화 되고 혁신적인 

디자인 제품을 개발하겠다는 의지를 나타내며, 애경 디자인센터의 모든 개발팀이 이노베이션 랩의 역할을 맡고 

제품개발에 임한다. 
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3) 3D 모델링 과정
  컨셉 도출 및 아이디어 구체화 단계에서 결정된 디자인 시안의 경우 2D 렌더링을 통해 최종적인 모델링에 들

어갈 제품을 선정하게 된다. 2D 렌더링에서 결정된 시안은 3D 모델링을 전담으로 진행하는 디자이너의 손을 거

쳐 2D 데이터를 3D 데이터로 변환시키는 작업을 하게 된다. 이를 3D 모델링 과정이라고 하며, 3D 모델링으로 

제작될 제품의 형상을 디테일하게 시뮬레이션화 시키는 과정으로 수정작업이 많은 단계에 속한다. 디자이너가 

만들어 놓은 3D 데이터는 애경디자인센터 내부에 함께 있는 설계팀으로 데이터가 전달되어 설계 단계의 3D 모

델링으로 넘어간다. 이 때 디자이너와 설계를 담당하는 엔지니어는 완성된 3D 데이터를 통해 양산 단계 또는 금

형 작업에서 생길 수 있는 문제점이나 형상에 대한 실시간 협의를 통해서 개발기간을 단축시킴은 물론이고, 다

른 파트에서 일하고 있는 사람들과의 원활한 커뮤니케이션, 그로 인한 많은 시간과 비용의 단축 효과를 얻을 수 

있었다. 애경디자인센터가 건립되기 전까지는 디자인팀과 설계팀이 나누어져 있었지만 애경디자인센터에 디자인

팀과 설계팀이 함께 근무하게 됨에 따라 양쪽 모두 시간과 비용이라는 두마리의 토끼를 잡을 수 있었다. 3D 모

델링이 완료되면 최종적으로 다음 단계로 넘어가기 위해 NC 가공이 가능한 데이터로 변환된다.
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4) NC 디지털출력 - 제작시간 단축
  3D 모델링 단계에서 구체화된 데이터는 목업 작업 단계로 넘어가게 된다. 과거에는 목업의 경우 숙달된 모델

러 또는 조각가들이 진행했으나, 애경디자인센터에서는 디자인 센터 내부에 자체적인 NC 모델링 제작실을 갖추

고 디자이너들이 구체화시킨 3D 모델링 데이터를 실물 크기의 목업으로 평가하고 검토할 수 있는 시스템을 갖

추고 있다. 

3D 데이터를 1:1 스케일로 형상화시키는 작업인 NC머신을 활용한 목업 작업은 손이 할 일을 대신해 주고 번거

로움을 줄여 줬지만, 아직까지는 원하는 결과물을 얻기까지 수없이 많은 공정을 거쳐야 하는, 많은 시간을 필요

로 하는 단계이다. 

위의 과정을 디자인 프로세스 상에서는 NC 디지털 출력이라고 표현하며, 아이디어 스케치 이후 단계부터는 개

발의 전 과정이 디지털 디자인 프로세스를 거치게 된다. 

애경디자인센터가 NC 모델링 제작실을 갖추기 전에는 외주업체에 작업을 의뢰하여 목업(Mock up)작업을 진행

했으나, 내부에 자체 NC 제작실을 갖춤으로 인해 외주업체로 데이터를 전달하고 방문하여 결과물을 확인하는 

과정이 생략되었고, 비교적 짧은 시간에 다양한 결과물들을 테스트 해 볼 수 있어 전체적인 디자인 결과물의 퀄

리티가 높아지는 역할을 했다. 
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5) 디테일한 점검 - 빠른 대처 방안
  목업(Mock up)단계에서 진행된 모형을 가지고 애경 디자인센터에서는 생산 및 포장재 적용에 의한 안전성 테

스트를 거치며, 최종 출시될 제품디자인에 대한 점검 및 검증에 들어간다.

앞서 언급된 국내외 경쟁제품 자료조사 단계에서 제품 판매대에 목업(Mock up)제품을 진열하고 진열대에서의 

제품의 크기, 비례, 디자인, 수납의 용이성 등을 테스트 하게 된다. 라벨이나 용기의 컬러 등도 최종 단계인 목업 

점검 단계에서 이루어 지며 검증을 통과한 목업(Mock up)제품의 데이터는 본격적인 양산을 위해 금형 작업 및 

생산 준비에 들어가게 된다.

위의 단계 중 디자인이나 테스트에서 문제가 발견된 시안의 데이터는 설계팀으로 다시 되돌려져서 금형 작업에

서 발견된 문제 또는 설계상의 오류를 재검토하게 되며, 디지털화된 데이터의 공유를 기반으로 하는 협업을 통

해 발생된 문제에 대해서 보다 빠르고 정확하게 대처할 수 있게 되었다.
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2. 애경디자인센터
  애경은 디자인센터를 기업의 Innovation Engine으로 활용하겠다는 목표로 지속적인 변화를 추구하고 있다. 비

즈니스의 핵심적인 역할인 디자인으로 고객의 마음을 사로잡기 위해 내부고객이 먼저 디자인 마인드를 가지는 

것이 중요하다고 판단, 창의적인 공간에 대한 적극적 지원의 일환으로 2007년에 디자인센터 준공을 결정하였고, 

이로서 애경은 디자인의 독자적인 개발업무를 수행하게끔 하는 국내 최초의 기업이 되었다. 

기업에서 특정 부서가 단독으로 건물을 사용한다는 것은 결코 흔한 일이 아니다. 즉, 디자인의 가치가 그만큼 높

게 평가되고 전폭적인 지지를 받았기 때문에 이러한 결과로 나타난 것이다. 현재 애경디자인센터는 27명의 디자

이너와 개발자가 근무하는 소통의 공간으로 자리잡고 있다. 
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3. 애경의 대표 브랜드 성공사례
-세제분야 : 트리오

1966년 국내 최초 주방세제로 출시되어 소비자들에게 친숙한 이미지로 다가가 지난 38년간 꾸준한 사랑을 받고 

있는 브랜드이다. 애경은 주부들이 설거지를 위생적이고 편리하게 함과 동시에 과일, 야채 등을 깨끗이 닦을 수 

있다는 의미를 부여하였고, 이를 통해 국민 위생생활 개선에 이바지하게 되었다.

-치약분야 : 덴탈크리닉 2080

2080은 <20세의 건강한 치아를 80세까지>라는 치아건강 VISION을 전개하며 접근한 브랜드로, 소비자 지향적인 

마케팅 전략을 통해 놀라운 시장 점유율을 보여주었다. 젊고 신선한 디자인(튜브형태/단상자)과 함께 획기적인 컬

러 선택(블루)으로 치약분야의 새로운 문을 열었다.
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-샴푸분야 : 케라시스

케라시스는 소비자의 니즈를 적극 반영한, 철저한 고객중심 사고와 수차례의 소비자 조사를 통해 출시된 브랜드

로서, 소비자 지향적이면서도 차별화된 브랜드 케뮤니케이션 전략을 통해 꾸준한 성장세로 브랜드 이미지를 확고

히 하고 있다. 특히 용기 디자인 개발에도 획기적인 변화를 주어 큰 주목을 받기도 하였다.

-화장품 분야 : 루나

애경은 화장품 시장에서 <명품 브랜드의 트렌디한 감각과 높은 퀄리티를 갖춘 제품>에 대한 소비자 니즈가 잠재

되어 있다는 것을 소비자 조사 연구를 통해 감지하고 2004년 제품 개발 및 컨셉 연구에 착수하여 LUNA 브랜드

를 출시하였다. 메이크업 아티스트 조성아 원장의 노하우와 함께 디지털 디자인을 통한 신속한 제품 개발 및 생

산 대응을 갖춤으로써 독창적인 브랜드로 자리잡아 가고 있다.
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4. 애경의 기업개요

회사명 : 애경그룹

설립 : 1950. 10 대륭산업 설립(현 애경개발)

       1954. 06 애경유지공업 건립

대표 : 고광현

사업내용 : 생활용품 생산 및 판매 _ 세제분야, 치약분야, 샴푸분야, 화장품분야

주소 : 애경산업㈜ _ 서울시 구로구 구로동 83번지

       애경디자인센터 _ 서울시 마포구 연남동 568-48

TEL : (대표번호) 080-024-1357

HP : www.aekyung.co.kr

20



애경산업㈜

구규우 상무

귀하의 현재 역할과 책임을 설명해 주시겠습니까?

  애경산업㈜에서 디자인센터장, CDO(Chief Design Officer 디자인 최고 책임자)를 맡고 있습니다. 

CDO란 경영에 참여하는 디자이너라고 할 수 있습니다. 디자이너 출신 임원으로, 좋은 대우를 받는다는 것뿐 아

니라 디자인 경영을 실행하는 이사회 구성원이란 점에 있어서 중요한 역할을 맡고 있다고 볼 수 있습니다. 특히 

경영상의 의사결정에 참여해 적극적으로 목소리를 낼 수 있다는 점이 국내 기업에선 보기 드물고 글로벌 기업에

서도 흔한 직책은 아닌 걸로 알고 있습니다. 

귀하의 관점에서 볼 때 디지털 디자인이란 무엇입니까?

  디지털 디자인이란 개발과정에서 혁신이라고 할 수 있습니다. 물론 영화나 모바일 등 다른 매체에서는 새로운 

시장이기도 하지만, 지금 제가 몸 담고 있는 생활용품 및 화장품 디자인에서 디지털 디자인이라는 것은 제품 개발 

시 제품의 완성도 측면(품질, 편의성, 진열 효율성)과 프로세스 측면(일정 단축, 오류방지, 물류 효율성)에서 혁신

이며, 제품개발의 성공확률을 높여주는 매우 중요한 요소라고 해도 과언이 아니라고 생각합니다.

귀사의 디지털 디자인 도입 시기는 언제부터 입니까?

  디지털 디자인을 어느 시각, 어느 기준으로 보느냐에 달려있기는 하지만, 2004년 NC를 도입하면서부터 디지털 

프로세스의 혁신이 이루어지지 않았나 생각합니다. 그 이전에는 ‘컴퓨터 프로그램 활용 정도’가 디지털화된 것

이었다면, NC3D가공기를 적극적으로 활용한 시기부터 디지털 프로세스가 본격적으로 활성화되었다고 봅니다. 

05. MESSAGESFROM 
LEADERS
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귀사에서 보유하고 계신 디지털 디자인 프로세스는 어떤 것이 있습니까?

  새로운 상품을 개발 시 원하는 형상을 라이노(Rhino)라는 프로그램으로 모델링을 하고 하이퍼샷(Hyper shot)으

로 렌더링을 하여 디자인의 형상뿐만 아니라 재질표현까지도 가능해짐에 따라 결과물을 미래 예측할 수 있어 최

종 렌더링 구현의 완성도가 높아졌습니다.

이후 3D설계프로그램으로 설계 데이터로 바로 변환하여 NC 3D가공기로 프로토 타입이 바로 구현됨에 따라 개발

단계에서 결과물에 대한 제품 테스트가 가능해짐으로써, 제품성형 시의 오류 및 유통 시 문제점을 사전에 점검하

여 출시 후의 문제점을 줄여주는 결과를 낳았습니다. 이러한 과정은 개발기간을 50% 이상 단축시켰으며 개발 효

율성도 높이게 되었습니다.

디지털 디자인의 장점은 무엇이라고 생각하십니까?

  점점 까다로워지고 똑똑해지는 소비자들에게 좋은 제품을 적절한 시기에 제공할 수 있는 솔루션을 주는 것이 

디지털 디자인의 가장 큰 장점이 아닐까 생각합니다.

또한 언제 어디서든 함께 누구와도 일할 수 있다는 것 또한 큰 장점이라고 생각합니다. 얼마 전 뉴욕에 있는 카

림라시드 스튜디오와 함께 제품 개발한 순샘 버블 디자인의 경우, 서로 컴퓨터를 활용해 대화하고 서로의 자료

와 렌더링을 공유하고 의견을 조율하여 성공적인 결과물을 얻은 사례였으며, 이를 통해 디지털 디자인의 중요성

을 새삼 느꼈습니다.

앞으로의 디지털 디자인이 나아갈 방향은 무엇이라고 생각하십니까?

  아무리 디지털화가 되어도 사람이 빠진 디자인은 진정한 디자인이 아니라고 생각합니다. 

사람이 느껴지는 디자인, 즉 디지털이란 개발자를 편리하게 하는 것 뿐만 아니라 소비자가 좀 더 편리한 제품을 

제공받을 수 있게 하는 프로세스여야 합니다.
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디지털 디자인의 도입 전과 후를 비교했을 때 디지털 디자인의 도입을 통해 얻은 성과는 
무엇입니까?

  과거에는 제품이 나오기 전까지는 알 수 없었던 발생 가능한 오류를 사전 트래킹하여 개선하기 때문에 제품의 

품질 향상에도 도움이 되며 비용 절감 효과도 있었습니다.

또한 생각에서 이미지 구현까지 과거에는 단계별 계단식 개발이었다면 디지털 디자인 도입 후에는 원스톱 멀티

플레이 개발로 변화되어 개발기간을 획기적으로 단축시킴으로써 제품을 적절한 시기에 출시할 수 있는 프로세스

의 경쟁력을 높여주었습니다.

마지막으로 선행 디자인을 가능하게 합니다. 시간과 비용이 절약되는 프로세스 덕분에 출시 예정인 제품 뿐만 아

니라 컨셉 제품을 선행으로 개발하고, 데이터 베이스화 할 수 있습니다. 

귀사는 디지털 디자인과 관련된 인력을 어떤 방식으로 채용하십니까?

  디지털 디자인과 관련된 인력이라고 구분 짓기는 힘듭니다만, 우리는 단순히 Tool을 잘 다루는 사람을 뽑는 것

이 아닌 창의적인 마인드를 갖춘 사람을 뽑습니다. 그렇기 때문에 디자인 감각과 열정과 인성을 보고 나서, 이후 

인턴쉽을 통해 우리와의 호흡이 잘 맞는지를 먼저 살펴보고 채용을 결정하게 됩니다.

수시채용 사이트나 기업 및 대학의 추천, 공채 등의 루트를 통해 다양한 인재들이 모입니다. 그 중 기본적인 감각

과 Tool 사용능력을 보고 인터뷰를 거쳐 인턴쉽 과정을 밟게 됩니다.

귀사의 디자인 부서에 지원을 원하는 학생 또는 예비 디자이너들이 디지털 디자인과 관련
해 갖춰야 할 능력은 무엇입니까?

  테크닉보다는 디지털 디자인에서 인간미를 느낄 수 있게 하는 것, 바로 인문, 사회학적 지식과 모든 것에 호기

심을 가지고 개선해보려 하는 인간 본연의 기질을 갖춰야 합니다. 

열정적이며 따뜻한 인성과 창의적인 감성을 가진 인재라면 좋겠지요.
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06. SUCCESS SUGGESTION

디자인 작업의 시나리오를 점검하고 생산과정까지 예측 시나리오
를 작성할 필요가 있다.
  아주 복잡해 보이는 디자인작업이라도 단계별 프로세스를 정리하고 경제성, 생산성, 시장성 등을 고려하면서 

디지털화를 통해 얻을 수 있는 가능성의 시나리오를 만들어 보아야 한다. 애경의 경우 개발 효율성을 위한 지속

적인 프로세스 개선과 시스템 보완을 위해 국내외 유수 박람회를 참관하여 관련 기기와 기업의 정보를 확보하고 

있다. 그 정보를 자사의 디자인 프로세스의 문제점과 연계시킴으로써 3D 기기의 도입 및 NC 가공기를 자체 도

입하여 제작시간 단축효과 뿐만 아니라 문제점에 대한 사전 점검 및 보완으로 개발 효율성이 2배로 증대되는 효

과를 얻었다.

제품력의 성장 한계성이 드러난 사업군에서의 승부수는 개발 효
율성의 확보이다.
  불확실한 산업 상황에 놓여있을 때 사람들은 오히려 더 위험한 선택을 하는 경우가 많다. 즉, 지금까지 잘 유

지해 온 상품화 체계를 버리고 새롭게 만능기기를 도입하여 문제를 해결하고자 하는 시행착오를 범한다. 그러나 

이로 인해 이전보다 더 큰 문제에 직면할 수 있다. 애경은 생활용품 회사이고, 생활용품은 국내외를 막론하고 그 

기술적인 한계점이 다가왔다는 의견이 지배적이다. 비슷한 세척력, 향균력 등 이 상황에서 기업들이 둘 수 있는 

승부수는 제품 그 이상의 가치를 불어넣는 것과 비슷한 제품을 좀 더 효율적으로 개발하는 것이다. 
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디지털화를 이루더라도 개발 프로세스의 근본적 핵심 역량은 기
업의 철학을 반영해야 한다.
  디자인 개발 프로세스의 효율성 증대를 위해 도입되는 디지털기기라는 것은 언제든지 변화할 수 있다. 가장 중

요한 것은 어떤 기업이든지 시장 환경이 변하더라도 흔들리지 않는 핵심 역량을 구축해야 한다는 것이다. 핵심 역

량이 시장 변화에 동요되지 않으면서 경쟁사에 대해 지속적으로 우위를 가질 수 있는 조직의 유, 무형 자산을 의

미한다고 볼 때, 애경의 핵심 역량의 축은 ‘착한 제품, 착한 디자인’을 하고자 하는 기업 철학이다. 

그 철학을 바탕으로 디자인 프로세스를 혁신하고 디지털기기를 도입하는 것이 수반되어야 한다. 단지 정량화된 성

과 기반이 아닌 정상적인 목표 달성을 위해 지속 가능한 경영을 위한 장기적인 성공 방향이다. 

 



07. PLACESFOR 
USE

애경의 디지털 디자인 솔루션 시스템의 사례에는 3D 작업을 통한 NC출력의 디지털기기 활용 과정이 도입됨으

로써 디자인 점검 및 시간 활용을 극대화할 수 있었다. 또한 더 나아가 좀 더 다양한 테스트와 제품의 완성도를 

높이는데 커다란 역할을 할 수 있었다. 

1. 광주디자인센터
  광주는 산업 낙후지역이지만 경제, 문화, 환경, 복지의 풍요로운 1등 광주건설을 위해 전략산업 육성과 디자인

산업 진흥정책을 강화하고 있다. 현장인력의 디자인 핵심기술의 고도화 및 선도적 기술력 배양, 타 산업과의 연

계 활성화를 통한 지역산업의 부가가치 향상 및 동반성장을 목표로, 광산업·정보가전산업·자동차/부품산업 등 

지역산업의 국내·외 경쟁력 강화와 디자인경영 확산을 도모하여 산업 발전, 일자리 창출, 지역경제 활성화에 기

여하면서 『글로벌 디자인혁신클러스터 실현』이라는 비전을 실천하고 있다. 

기기사양

CNC라우터

모델명 : HRM 425

장비 크기 : 1,910mm(H) × 1,690mm(W) × 1,600mm(D)

작업면적 : 1,240mm(x) × 750mm(Y) × 160mm(Z)

기계무게 : 460Kg

스핀들 모터 : 5.5 HP 고주파 스핀들 모터 ER25Collect : MAX16mm

스핀들회전수 : 0 ∼ 24,000 RPM

위치정밀도 : 0.2 mm

전원파워 : 단상 220v . iphase (50/60hz)

가공범위 600mm × 900mm
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이용방법 

운영시간: 월요일~금요일 오전 9:30~오후 6:00 (법정공휴일은 휴무)

이용가격

1m×1m -조각 52,000 입체조각 150,000 제단 12,000

시설장비 할인 범위 

- 센터의 고유목적 사업과 밀접한 관련성이 있는 관련단체 및 입주업체

- 원장이 인정하는 기관 및 단체

- 할인 단가는 전화상담 및 직접 방문

 * 입주업체, 산학협력기관 : 20% 할인 적용 가격

- 운영방안: 자체 운영

2. 한국폴리텍 Ⅱ 대학_ 부평디자인센터
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기기사양

고속가공기 / High Speed CNC Milling Machine(OKADA GM-544)

시제품제작용 고속가공기

- 완벽한 분진제거와 보호장치(스핀들부, 테이블부, 전기패널 등)

- 가공소재의 제한이 없음. 열처리된 강(HRC63)은 물론, 흑연, 세라믹, 합성수지, 석영, Cu, 티타늄, Al 등을 가

공

- 주측 회전수는 30,000rpm이 기본이며 80,000rpm도 가능

- 스핀들이 모터내장형으로 수명이 20,000시간이며 강성이 높아 가공시간을 단축

이용 방법

1 단계 : 신청서(자체서식) 제출(전화가능)

2 단계 : 센터 내부검토 및 이용승인(통보), 서약서 징구

3 단계 : 시설장비이용요금을 납부(단, 기업은 10일 이상 이용시 세금계산서를 발행하며, 장기 사용자의 경우 월

납 및 일납 가능)

4 단계 : 이용 후 장비 확인점검
 

이용시간

A,B,C군 : 연중무휴 365일 24시간 개방

기술지원 시간 : 일과시간 평일 (09:00 ~ 18:00)
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구분 지원내용 사용료

A군 부평구 관내 중소기업
센터에서 주최하거나 후원하는 사
업 참가업체

20% 감면 (기준가격대비)

B군 인천 관내 중소기업 15% 감면

C군 산학협력이 체결되지 않은 학과 및
교육기관

10% 감면

D군 외부업체 및 개인 (상업용도)
기타 : 외국인업체 등

전액 납부

이용가격  
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3. KAIST 디지털미디어 디자인혁신센터 
KAIST 디지털미디어 디자인혁신센터는 새천년의 새로운 디자인 패러다임인 디지털 디자인을 연구하고 이를 디자

인 혁신에 적극 활용하기 위해 지식경제부의 지원을 받아 설립된 디지털미디어 분야 디자인연구센터이다.

공동활용 장비지원 / 시설환경개선(장비, 시설) 

1) 디자인 공동 활용 장비 지원 

2) 사용자를 위한 쾌적한 환경조성

3) 인프라넷 네트웍 시스템 활용

기기사양

NC머신-MDX 500, MDX 650

- 평면조각, 양면, 부조가공

- MDX500 최대가공 사이즈: 550 x 330 x 105 mm

- MDX650 최대가공 사이즈: 650 x 450 x 155 mm

- 최대적재 무게: 92kg, 120kg 

- STL 파일

이용방법

1. 한국산업기술평가원 인프라넷 홈페이지(http://new.infranet.or.kr/)에 접속 

2. 신규 사용자는 회원가입 후 장비검색(검색방법 예: 장비명: RP 310 system → 검색어 : 310) 
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3. 예약하기 → 예약일자 및 용도 기입 → 장비 담당자에게 문자발송

 (장비사용이 급하실 경우에는 신청 전, 후 바로 전화로 확인 요망)

4. 접수 확인 후 장비 담당자는 장비사용 가능여부 및 예약가능일자 확인

5. 장비담당자 승인 또는 예약취소 별도 통보(이메일 또는 전화) 

이용가격

시간당 3만원/사전 전화 예약 후 사용가능

한시간에 1000원씩 추가 요금

● 아래는 검색 후 화면입니다.(참고-310 system 검색 후 화면)
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4. 국민대학교 UIT디자인 센터 
NC 머신- DMU 60T DECKEL MAHO

파일 형식 - iges, dgk, stp..

한시간에 1000원씩 추가 요금

한시간에 9천원씩 추가 요금

대형 엔씨

가공소재 합계 부가세 포함 금액

학부생 캐미우드/ABS 15000 16500

졸업생/대학원생 21000 23100

교직원/외부학생 24000 26400

외부/업체 30000 33000

가공소재 합계 부가세 포함 금액

학부생 캐미우드/ABS등 1
비금속/금속 1.5

15000 16500

졸업생/대학원생 21000 23100

교직원/외부학생 24000 26400

외부/업체 30000 33000
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캐미칼우드/ ABS보드/ 아크릴 판 가격

*캐미칼우드 (원판 500*1500)

*ABS 보드 (원판 600*1000)

*아크릴 판 (원판 600*900)

두께 가격 300*500 400*500

30T 150,000 30,000 40,000

50T 250,000 50,000 67,000

100T 500,000 100,000 140,000

두께 가격 300*500 400*500

20T 115,000 15,000 29,000

30T 170,000 22,000 43,000

50T 300,000 38,000 75,000

80T 440,000 56,000 110,000

두께 받을 가격 1/4 2/4 3/4

0.5T 16,000 5,000 9,000 13,000

1T 15,000 4,500 8,500 12,000

1.5T 12,000 4,000 7,000 10,000

3T 15,000 4,500 8,500 12,000

5T 21,000 6,500 11,500 17,000

8T 35,000 10,000 18,500 27,500

10T 37,000 10,500 19,500 29,000
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08. INFORMATION

NC (Numerical Control)

1. 기술의 정의

Numerical Control의 약자로서 “공작물에 대한 공구의 위치를 그것에 대응하는 수치정보로 지령하는 제어”를 

말한다. 즉, 사람이 이해할 수 있게 작성된 설계나 도면을 기계가 받아들일 수 있는 고유의 언어로 정보화(파트 

프로그램)하고 이를 천공 테이프 또는 플로피 디스크 등을 이용하여 수치 제어 장치에 입력시켜 입력된 정보대

로 기계를 자동제어 하는 것을 말한다.

2. NC 란?

최근에는 컴퓨터의 발달로 NC공작기계에 컴퓨터를 내장한 CNC 공작기계가 널리 이용되고 있으며, 통상 NC라고 

하면 CNC를 가리키고 있다. NC와 CNC는 다소 차이는 있으나 이 둘을 외관상으로 쉽게 구별하는 방법은 모니터

가 있는 것과 없는 것으로 구별할 수 있다.

NC공작기계는 범용 공작기계에서 사람이 하던 역할을 컴퓨터(NC장치)가 대신한다. 그래서 사람의 두뇌를 대신하

는 정보처리 회로(CPU)와 각 축을 움직이는 손, 발을 대신하는 서보기구가 필요하다. NC기계에서는 가공 도면을 

보고 사람이 가공 종보가 담긴 프로그램을 작성하여 NC의 입력장치에 입력하면 정보처리 회로(CPU)에서 data를 

해석하여 가공 명령을 서보기구에 내리게 되며, 서보기구가 제어부의 제어를 받으며 기계를 움직여 가공물을 완성

하게 된다. NC공작기계는 기계 몸체, 수치 제어 장치, 프로그램 명령문의 3요소로 구성되며, 크게 하드웨어와 소

프트웨어로 구분할 수 있다. NC공작기계의 구성은 조작부를 제외하고는 종래의 공작기계와 별로 큰 차이가 없으

나, 작업을 수행하는 속도가 빠르며 생산성을 높이기 위한 목적으로 절삭 조건도 빠르게 되어 있다. 
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3. NC의 원리 및 측정방식

NC의 동작원리

도면을 지령프로그램에 전달, 정보처리 회로가 읽고 이것이 servo기구로 전달되어 공작기계에 의해서 제품이 만

들어지는 과정을 거친다. NC에는 지령 프로그램이 있는데 이는 부품을 가공하고자 할 때 미리 정해진 약속에 따

라 치수, 절삭조건 등의 정보를 프로그램으로 작성하여 NC 장치에 입력하면 정보처리회로가 읽어서 지령 purse

로 변환되어 servo 기구에 전달되고, 이것에 의해 기계를 구동시키므로 가공이 이루어진다.

CNC의 동작원리

(1) 텍스트 편집기나 자동 프로그래밍으로 NC 프로그램이 생성된다. 

(2) NC 프로그램을 컴퓨터가 인식할 수 있는 코드 명령문으로 변환한다.

(3) 공구의 이동 경로를 정하되 공구의 절삭 부위 보정 계산을 행한다. 

(4) 포스트 프로세싱 - 절삭 공구 위치 좌표등을 NC가 이해할 수 있는 매개로 바꾸어 준다. 이것은 공구의 움  

  직임을 지시하는 G-code, 보조 기능을 표현하는 M-code, 주축을 제어하는 S-code, 공구 선택을 지정하는  

  T-code등으로 구성된다. 

(5) code 해석과 펄스 전달의 기본 구조 형성(인터프리터에 의한)

- 갑 구조 : 

  상위 CPU는 인터프리터로 code를 해석하여 X축과 Y축, Z축 위치 이동 정보를 계산한 후, 위치 이동 정보를   

  토대로 도중 경로를 계산하여 각 축에 알맞게 펄스를 분배한다. 하위 CPU는 분배된 이동 펄스량을 속도 패턴 

  에 정형하여 축 제어 입력으로서 서보 드라이버에 보낸다. 

- 을 구조 : 

  상위 CPU는 인터프리터로 code를 해석하여 X축과 Y축, Z축 위치 이동 정보를 각 축의 하위 CPU들로 분배한 

  다. 하위 CPU들은 입력된 위치 정보를 토대로 도중 경로를 계산하고 공통 타임 클럭에 기준하여 펄스를 내며, 

  이 펄스량을 축 제어 입력으로서 서보 드라이버에 보낸다. 35



(6) 보간(interpolate) 

  보간에는 직선 보간, 원형 보간, 3-D 보간 등이 있는데 직선 보간을 하기 위한 구조는 아래 그림 1과 같다. 

                    (가)                                     (나)

<그림 1> 직선 보간기의 구조

<그림 1>의 (가)에서 보는 바와 같이 그 구조는 한 부분에서 각 축의 펄스량이 모두 계산되어 배분되는 형태가 

있을 수 있고, 이 때 각 축의 이동량에 해당하는 레지스터가 각각 마련되어 있어서 그 값에 도달할 때까지 펄스

가 입력된다. (나)의 경우는 각 축마다 보간기가 마련되어 있고 각 보간기는 공통 클럭으로 동작하도록 되어 있

는 구조이다. 

원호 보간은 <그림 2>에서 보여진다. 
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<그림 2> 원호 보간기의 구조

원호 보간은 직선 보간과 달리 그 각 축의 결과 값인 펄스가 다시 입력으로 피드백되어 다른 축의 펄스 값 계산

에 쓰인다. 이러한 축 간의 통신은 빠른 시간 내에 이루어져야 하고 시간 제약이 있을 수 있다. 원호 보간의 경

우도 직선 보간의 구조와 같이 축마다 분리되지 않은 상태로 한 부분에서 보간을 수행하여 계산 출력되는 펄스

를 분배하는 구조를 가질 수 있다. 

이러한 구조를 간략히 <그림 3>에서 나타내었으며, X축, Y축, Z축을 모두 사용하는 3차원 보간의 경우에도 마찬

가지로 각 축끼리는 서로 그 펄스량을 통신할 수 있어야 하며, 그 구조는 각 축끼리 통신하는 방법과 한 부분에

서 계산해서 배분하는 방식이 있다. 
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<그림 3> 통합된 원호 보간기의 구조 

한 부분에서 계산하는 경우 동시성에 대한 어려움과 계산 오버헤드가 예상되고 각 축에서의 보간의 경우 계산이 

빠르나 통신상의 오버헤드가 예상된다. 이러한 각 축간의 통신은 버스 구조, 직렬 통신 구조, FIP 등의 원거리 통

신 프로토콜 등이 사용 가능하다. 

(7) 각 서보 입력부에 입력된 속도 패턴을 갖는 펄스의 총량(t초의 분배 시간마다 송출되는 펄스 함수로 이 펄스 

  의 총량이 이동거리로 변화된다)은 모두 각 서보 입력부의 카운터에 축적된다. 

(8) 인코더에서 펄스가 피드백되어 온다. 

(9) 피드백되어 온 펄스가 카운터에서 계산되어 그 수가 하위 CPU에서 비교 감산된다. 

(10) 계산된 결과가 각 축의 D/A 변환에 입력으로 보내진다. 

(11) 위치 오차에 비례한 아날로그 전압(D/A 변환기의 출력)은 다음 단의 서보 드라이버에 더해져서 서보 모터

  가 회전한다. 

(12) 서보 드라이버의 입력 전압(D/A 변환기 출력)에 모터의 회전수를 비교시키기 위해 따로 제너레이터로부터  

  속도 정보(아날로그량)를 피드백시킨다. 

(13) 서보 모터 축에 연결된 펄스 인코더로부터 회전각에 대응하여 피드백 펄스가 발생하고 카운터에 적산된 현

  재값(실제 이동량)이 되어 피드백된다. 38



(14) 위치 오차가 0이 될 때까지 회전을 계속하여 오차량이 없을 때 모터는 정지한다. 

15) 다음 명령어를 실행하기 위해 (5)의 인터프리터로 다음 code를 해석하고 실행 반복한다. 

  http://sns.chonbuk.ac.kr/manufacturing/cncod.ram

  CNC선반에서 외경절삭한다. 

  http://sns.chonbuk.ac.kr/manufacturing/nccutting-1.ram

  CNC선반에서 taper 절삭한다.

  http://sns.chonbuk.ac.kr/manufacturing/cncmirror.ram

  CNC선반에서 taper 절삭한다.
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4. 종류

NC에서 공구나 테이블의 이동 경로를 제어하는 방식을 일반적으로 위치 결정 제어, 직선 절삭 제어, 윤곽 제어 

3가지로 분류한다. 

위치 결정 제어(Positioning 또는 Point-to-Point Control : G00)는 중간 경로에 무관한 제어로 현 위치에서 지정

한 위치로의 이동만 할 수 있도록 공구 경로를 제어한다. 예를 들면, 한 구멍 드릴 가공 후 공작물 밖으로 드릴이 

빠져 나와 있는 상태에서 다음 구멍 가공할 위치로 이동하는 경우 등을 생각할 수 있다. 이동 속도 지정은 불필요

하며 일반적으로 기계가 움직일 수 있는 최대한 빠른 속도로 이동한다. 이 방식은 이동 중에 절삭을 하지 않으며, 

정보처리 회로는 간단하게 구성되고 명령한 이동 거리를 기억하는 기억 회로와 공구의 현재 위치를 기억하는 회

로, 이 두 가지를 비교하는 회로로 구성되어 있다. 드릴 프레스, 펀치 프레스, 점(spot) 용접기 등에 사용된다.

직선 절삭 제어 (Linear Interpolation : G01)는 경로가 직선인 제어로, X축과 Y축 또는 Z축으로 나란히 움직이면

서 현 위치에서 지정한 위치로 직선으로 이동할 수 있도록 공구 경로를 제어한다. 이동 속도(이송률:feedrate)를 

반드시 지정해 주어야 된다. 위치 결정 NC와 비슷하지만 공구 치수의 보정, 주축의 속도 변화, 공구의 선택 등과 

같은 기능이 추가되기 때문에 정보처리 회로는 위치 결정 NC보다 복잡하게 구성되어 있다.

윤곽 제어 (Contouring : G02, G03 등)는 경로가 곡선인 제어로, 일반적으로 실용화되어 있고 현 위치에서 지정

한 위치로 원호를 따라 이동할 수 있도록 공구 경로를 제어하는 원호 보간(Circular Interpolation)이다. 윤곽 제어

는 동시에 제어할 수 있는 축수에 따라 위치 결정, 직선 형상, 원형상, 자유 곡면 형상 등의 여러 가지 가공이 가

능하다. 포물선 보간, 너브스 보간 등이 일부 NC의 기능으로 추가되어 있는 경우가 있지만 보편화되어 있지는 않

으며, 아직은 많이 사용되지 않는다. 일반적으로 자유 곡선을 따라 공구가 이동할 필요가 있는 경우에는, NC 컨

트롤러에서 공구 경로를 계산하도록 하지 않고, 미리 APT나 기타 CAM 시스템은 자유 곡선 경로를 지정한 공차 

범위를 만족하는 여러 개의 직선으로 구성된 경로로 바꾸어 계산해 주는 역할을 한다. NC가 자유 곡선 경로를 직

선 경로로 변환하는 계산을 하면서 동시에 가공을 진행시키도록 할 수도 있으나, 일반적으로 이 계산 과정에 많

은 시간이 소요되기 때문에, APT나 기타 CAM시스템에서 NC 가공 이전에 공구 위치 정보를 계산해 주도록 하는 

것이 훨씬 더 효율적이라고 할 수 있다. 윤곽제어도 이동 속도 지정이 반드시 필요하다. 40



또한 자동화 시스템으로 중앙 통제 컴퓨터에 등록되어 있는 파트 프로그램 정보에 따라 거기에 네트워크로 연

결되어 있는 NC공작기계를 제어하는 DNC(Distrbuted NC)가 있으며, 이것은 FMS 또는 CIM 등에 적용된다. 

FMC(Flexible Manufacturing Cell)와 FMS(Flexible Manufacturing System)은 좁은 의미의 제조 시스템에 대한 

자동화를 의미하며, 1대 이상의 가공 설비와 자동 운송 시스템 등을 서로 연결시켜 제어하는 시스템을 말한다. 

단, 유연(Flexible) 제조시스템으로 다품종 혼류 생산이 가능한 시스템을 의미하며, 전용 라인과는 성격이 다르

다. CIM(Computer Integrated Manufacturing)과 FA(Factory Automation)은 넓은 의미의 제조시스템(공장)에 대

한 자동화를 의미하며, 제조시스템의 각 구성 요소 (생산관리, 공구관리, 생산기술, 자재관리, 영업 등)들을 통합

하여 운영하는 시스템을 말한다.

5. 응용분야

여러 분야의 기계에 적용되어 사용되고 있다. 특히 현대사회의 급격한 정보화, 전문화에 따른 다품종 소량생산 체

제가 요구되고 원가절감 및 생산성 향상으로 경쟁력을 갖추기 위해 NC공작기계가 널리 사용되고 있으며, 여러 대

의 CNC공작기계에 공작물이나 공구 등을 운반하는 자동 반송 장치와 자동화 창고, 로봇 등과 연결해서 이들을 

컴퓨터로 관리하는 공장 자동화도 급속도로 보급되고 있다.

미국의 곡면 가공이 가능한 copy-milling 공정 개발 적용 사례에서는 항공기(B747) 날개 골격 부품 윤곽면 모방 

가공시 템플리트의 바닥면 높이로 공구축 틸팅 각도를 제어하여 엔드밀이 곡선 경로를 따라가며 동시에 틸팅이 

가능하도록 했다. 템플리트 제작과 검증에는 긴 기간과 많은 비용이 소요되는데 현재는 5축 NC가공으로 대체되

어 있다. 초기에는 NC가공 기술 적용 효과가 큰 선삭, 밀링 가공 분야에 주로 적용되었으나, 점차 수작업으로도 

제작이 별로 어렵지 않은 알루미늄 sheet라우팅, 리벳팅 등의 공정에도 응용 범위가 확대되고 있다. 앞으로도 생

산성 향상 요구, 3D 작업 기피 등의 문제로 NC 가공 기술 적용 분야는 더욱 확대될 것이다.
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6. 국내외 산업동향

40축 제어의 만능 CNC. 기계가공이 복합화됨에 따라 제어 및 프로그램 또한 복잡해진다. 현재 CNC 메이커에 요

구되고 있는 것은 다축 다계통 제어기능, 고도의 연산처리기능, 고속 신호통신·처리 기능, 가공데이터 보간기능 

등 각종 어플리케이션 등이며, 특히 정보처리속도의 고속화가 중요시되고 있다. 제어장치 메이커가 사용자의 요구

에 대응하는 어프로치를 단적으로 표현하면 처리속도의 고속화와 시간의 낭비 축소이다. 예를 들어 파낙의 ‘30i 

시리즈’는 최대 10계통 40축의 제어가 가능하여 자동반, 선반, 복합가공기, 5축가공기 등 모든 공작기계에 적용

이 가능하다. 이 기종은 CNC 내부연산을 나노 단위로 수행하는 ‘나노 보간’ 기능을 표준으로 갖추고 있다. 분

해능 최대 1,600만/rev.의 고분해 펄스코더와 조합되어 매끄러운 축이송을 실현한다. 또 서보제어 HRV4는 전류

제어주기 31.25μs, 속도제어 250μs로 초고속대응이다. HRV 필터가 기계공진을 회피하는 것 외에 기계 선단(先

端)의 요동을 억제하는 ‘비틀림 예견제어(Torsion Preview Contro) 펄’ 기능을 갖고 있다. AI윤곽제어기능은 하

여 자동지령을 선독하여 지령 형상을 판정함으로써 최적의 속도·가속도가 용이하다는 것이다.‘가속도’라고 불

리는 기능은 기계적인 쇼크를 유발하는 가공부위를 자동으로 판정하여 적절한 가공속도로 조절한다. 또 금형가공

분야의‘속도서보’는 CAD/CAM에서 작성된 데이터를 정밀가공하여 가공부에서 본래의 자유곡면을 NUR-보곡선

으로 추정하여 자유곡면가공을 실현한다. 컷터 패스(Cutter Path)가 나노 단위로 보간되기 때문에, 연마 등의 후

공정 없이도 고품위의 금형을 제작할 수 있다고 한다.
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1) 광통신으로 고속제어 실현

‘Mitsubishi CNC 700 시리즈’는 三菱(미쓰비시)전기의 차세대 주력 CNC이다.

이 시리즈는 크게 커스터마이즈NC와 표준NC로 구분된다. 커스터마이즈NC는 최대 8계통 24축 8주축 대응을 목표

로 하고 있다. 한편, 이 회사는 ‘표준품은 과대사양보다는 고객이 필요한 수준으로 설정한다’는 기준으로, 표준

NC에서는 16축까지만 대응하고 있다고 한다(표준 600 시리즈는 최대 14축임). 700시리즈의 최대 특징은 고속 아

키텍쳐이다. 수년간에 걸쳐 고집적화한 ASIC(Application Specific IC)는 600시리즈보다 몇 배나 되는 연산능력을 

갖고 있다. 또한 새롭게 적용한 고속 서보 네트웍은 광통신으로 제어 유니트와 드라이브 유니트(앰프部)를 연결하

고, 앰프 가운데에 CPU를 설치하여 드라이브 유니트 1개로 평균 2축을 제어한다. 직접 인텔리전트 데이터(고도의 

정보를 가진 데이터)의 송수신이 가능하기 때문에 정보처리가 빠르다. 금형가공부문에 대한 700시리즈의 특징 중 

하나는 SSS(Super Smooth Surface) 제어의 최적속도제어기능이다. 기하학적인 제어와는 달리, 금형의 면을 매

끄럽게 하기 위해 CAM이 작성한 미소선분 프로그램을 해석하여 가장 매끄럽게 된 속도명령을 작성한다. 구체적

으로는 형상에 따라 공구를 천천히 이송시켜 최적이라고 생각되는 자유곡면을 만들어내는 방식이다. 선독은 최대 

1,300블록까지 대응한다. 공구를 천천히 이송시키지 않으면 안 되는 코너부위나 깊은 곡선부분 등에서 자동적으로 

감속한다. 또 블록 단위는 프로그램에 따라 다르지만 최소설정단위는 1nm부터로 된다. 이러한 기능에 의해 설령 

CAM 데이터에 오차형상이나 단차가 있어도 가장 매끄러운 경로(Path)를 생성하는 것이 가능해진다고 한다.

OMR(Optimum Machine Response)제어는 금형가공부문의 또 하나의 기능이다. 모터의 데이터나 기계 모델에 

의한 데이터를 NC 및 서보제어에 사용하여 기계오차를 보정하는 제어방식이다. 구체적으로는 ① 볼스크류의 팽

창 등을 기계모델에서의 추정치로 보정 ② 백래쉬 등 사분면(四分面, 혹은 象限)에서의 단차요인을 새로운 방식의 

Lost Motion Filter로 감소 ③ 볼스크류의 위치에 의해 다른 백래쉬를 보정(연속 가변) 등이다.

또 OMR-FF로 불리는 제어방식은 기계의 응답 지연분을 선독, 세분하여 보정하는(Feed Forward) 것으로, 진동을 

유발하지 않고 최적의 응답을 이끌어 내는 것이 가능해진다. 앰프부의 응답성이 높지 않으면 불가능한 제어방식

이지만 광(光)서보네트웍은 인텔리전트 데이터에 의해 응답에 대응하기 때문에 실현된다.
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2) NC의 오픈화

1973년 석유쇼크 후, 에너지 절약과 경비 축소에 박차를 가하면서 일본의 공작기계산업을 특징짓는 NC공작기계

가 폭발적인 기세로 보급되었다. 그래서 일본의 공작기계 업계는 NC화와 함께 발전했다고 말한다.

그 후 1973년부터 소위 “NC의 오픈화” 운동이 시작되었다. NC의 오픈화는 컴퓨터부, 앰프부, 서보모터의 3가

지를 잇는 신호의 규격을 공개하라는 어느 해외 메이커의 요청에 의해 시작된 것이라고 한다.

공작기계 메이커, NC 메이커, 컴퓨터 소프트웨어 메이커 등이 일체가 되어, NC장치의 인터페이스(화면)를 유저

(장비 사용자)가 독자적으로 설정할 수 있도록 사양을 결정, 공개하거나, 또는 NC내부에는 언급하지 않고 NC에 

PC가 가진 통신기능을 부가하여 얻을 수 있는 효과를 추구하여 공작기계의 원격 정비(Remote Maintenance)나 

라인 구축 등의 편리성을 연구하기 시작했다.

이러한 흐름을 받아 어떤 환경 하에서도 안정성이 확보되고 고속으로 리얼타임 계산이 요구되는 NC장치에 PC

와 같은 네트웍 기능이 부가되게 되었다. 현재는 NC메이커의 다수가 Windows 대응형의 오픈 NC를 제조·판매

하고 있다. 
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샤프정밀 www.sharp-eng.com

주소 : 경기도 시흥시 정왕동 2다-401블럭 

	 시화유통상가 39동 108호

전화 : 031-430-2398~9

메일 : sharp2398@hanmail.net

분야 : NC

7. 국내 구매정보
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한성정밀 www.hansungmct.com

주소 : 서울시 영등포구 문래 1가 56-5

전화 : 02-2675(8)-813

메일 : han8138@korea.com

분야 : NC
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우리기계공업 www.woorimachine.co.kr

주소 : 경기도 시흥시 정왕동 1381-3 

	 시화국가산업단지 3마-415호

전화 : 031-434-5812

메일 : woori@woorima.co.kr

분야 : NC
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석성산업 www.suksungind.co.kr

주소 : 경기도 안산시 단원구 성곡동 729-11 

	 시화공단 4바 722호

전화 : 031-499-0915~7

메일 : suksungind@suksungind.co.kr

분야 : NC
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현진가공 www.hj21.co.kr

주소 : 인천광역시 남동구 고잔동 740-6 

	 남동공단 169B-4L

전화 : 032-814-8730

메일 : hj21@hj21.co.kr

분야 : NC
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화인중공업 www.finehi.com

주소 : 경남 김해시 한림면 병동리 585번지 

전화 : 055-334-3704

메일 : fahyun@dreamwiz.com

분야 : NC
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일산정공 www.cnc.co.kr

주소 : 경기도 포천시 소흘읍 이동교리 67-16

전화 : 031-543-1041,1061

메일 : cnc@cnc.co.kr

분야 : NC
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