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요 약

최근에 RFID 시스템은 기술 및 애플리케이션 측면에서 많은 발전을 이룩해왔다. 특히 물류관리 분야에서도 이

러한 RFID 시스템을 적용하고자 많은 노력들을 하고 있다. 아울러 철강업종의 물류부문에서도 RFID 시스템을 적

용하면 많은 효율을 높일 수 가 있다. 그러나 철강산업에 RFID 시스템을 적용시에 태그와 안테나의 인식 등에서

많은 문제점이 있다. 이에 본 논문에서는 철강업종의 생산원가를 절감하는 도구로 RFID 시스템을 적용하는 연구를

수행하였다. 즉 철강업종에 적용가능한 RFID 기반의 추적관리 시스템을 제안한다. 본 논문의 결과로 자재 입출고

시 100%의 인식이 나왔고 로케이션에서는 99%의 인식률을 확보하였다. 결론적으로 제안하는 RFID 기반의 추적

관리 시스템은 기존의 시스템에 비해 생산성 향상 면에서 우수함을 보인다.

Abstract

Recently, the Radio Frequency Identification(RFID) system has been growing with many

promising features in technology and applications fields. Especially, a lot of efforts for the

application of RFID system in the field of logistics management have been conducted. In addition,

in logistics section of steel industry a remarkable efficiency can be attained by application of the

RFID system. However, in the RFID system applied for the steel industry, lots of problems were

found to be solved in recognition of the tags and antennas. This paper presents the feasibility of

deploying RFID in the steel industry as a tool for reduction of the production cost . An application

of the steel industry to RFID-based tracking management system was proposed. The results of this

paper showed that the recognition rate of material input and output was found 100 percent and

secured 99 percent of detection rate in the location. In conclusion, the proposed RFID-based

tracking management system was approved superior to the existing system in terms of

productivity.
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Ⅰ. 서 론

급변하는 시장 환경 하에서 기업 간 경쟁이 심화됨에 따라

기업의 물류 환경도 급속히 변화되고 있다. 고객은 제품에 대

한 선택폭을넓히려고 다양한 서비스들을 요구하고있다. 이

러한 변화로 기업들은 물류를 제3의 이윤원으로서 인식하기

시작하였으며 물류가 기업경쟁의 주요한 원천이 되고 있다[1].

특히 철강업종은 타 업종에 비해 조달물류 및 생산물류 등에

서 발생하는 물류비가 상대적으로 높은 특징을 가진다. 그러

나 업종 특성상 공급자위주의 정책으로 물류비 개선에 대하여

소흘한 측면이 있었으나 최근에 유비쿼터스 등 IT 기술을 이

용한 물류비용 절감 및 기업경쟁력 향상 측면에서 추적관리

및 물류관리 등을 통하여 실시간 정보의 효율적 관리 및 활용

에 대한 중요성 인식과 필요성이 증대되고 있다[2, 3].

유비쿼터스 기술은 RFID(Radio Frequency IDentification)

태그 및 무선 주파수를 이용해서 가까운 거리는 물론 수십 미

터까지 떨어진 사물이나 사람에 부착된 태그를 인식하여 정보

를 주고 받을 수 있는 기술이다. 이러한 기술을 활용한 물류

정보화는 정확하고 신속한 정보처리로 물류흐름 개선에 크게

기여할 수 있다[4].

철강업종에서도 기존의 바코드 시스템을 기반으로 물류 흐

름을 체크하는 수많은 노드들이 주로 인적자원의 활용에 의존

해 왔고, 추적관리의 경우에는 수배가 불가능한 비효율적인

환경이 존재하여 이를 개선할 필요성이 대두되었다. 이에 유

비쿼터스 기술이 도입되어 활용되고 있기는 하지만 아주 미미

한 수준이다. 특히 철강업종 특성상 RFID의 취약점인 열과

금속이 동시에 존재하는 철강제품 적용에 대한 기술적인 문제

가 야기된다. 또한 태그의 가격과 태그의 부착 및 파손문제도

해결해야할 과제 중 하나다. 현재 산업현장에서 가장 많이 사

용되고 있는 UHF(Ultra-High Frequency) 대역의 수동형

RFID 태그의 도입과 관련하여 업계의 가장 큰 관심은 금속

이나 액체로 된 제품에 태그를 어떻게 부착시킬 수 있느냐 하

는 것이다. 일반적으로 금속은 RF(Radio Frequency) 에너

지를 반사하는 특성이 있고 액체는 RF 에너지를 흡수하는 특

성을 가지고 있기 때문에 리더로부터 수신된 RF 에너지를 이

용하여 통신하는 UHF 대역 수동형 태그의 경우 부착물질에

따라 RF 에너지 변화요인이 실제 태그 판독률에 많은 영향을

미치게 된다[5]. 특히, 다양한 산업 환경에서의 RFID 적용

확산을 위해서는 부착물에 따른 특성변화를 극복할 수 있는

특수태그용 안테나 및 소재 개발, 패키징 기술 개발 등이 절

실하나 현재까지는 그 수준이 미비한 실정이다[6, 7].

이에 본 연구에서는 철강업종에 RFID 기술을 이용하여

물류관리의 기반이 되는 추적관리 시스템을 개발하는데 목적

을 가진다. 즉 철강업종에 적용가능한 실제적인 RFID 시스

템의 개발을 통한 효율적인 물류관리의 기반이 되는 추적관리

시스템을 구축한다. 논문의 구성은 크게 4장으로 구성되어 있

다. 서론에 이어, 2장에서는 RFID 시스템 설계를 제시하고

3장에서는 구현을 하고 마지막 4장에서는 연구에 대한 결론

도출 및 추후 연구 방향에 대하여 다룬다.

II. 관련 연구

RFID 시스템은 RFID 안테나에서 전파를 발산하면 작동이

시작되며 데이터가 저장된태그가 그 전파의 범위내에 들어가

게 되면 태그가 데이터를 안테나로 전송한다. 이때, 리더기가

전송된태그의정보를판독하여네트워크로연결된데이터베이

스 정보를 바탕으로 사용자에게 원하는 정보를 제공한다[8].

이와 같은 새로운 개념의 정립은 물류분야에 여러 가지 응

용연구를 낳게 하였다. 이와 관련된 연구는 크게 RFID 기술

이 기존의 물류정보시스템과 어떻게 통합되어야 하는 지에 대

한 적용방안을 제시한 연구와 기존의 프로세스에 RFID를 적

용하는 실제적인 연구로 구분된다[9]. 먼저 RFID 기술이 기

존의 물류정보시스템과의 통합에 대한 연구는 물류 효율성 측

면의 연구에서 주로 연구되었고, 기존의 프로세스에 RFID를

적용하는 연구는 적용하는 RFID 기술에 여러 가지 실증적인

연구들이 수행되어 왔다[10]. 이러한 실증적인 연구 중 특히

물류부문의 추적관리에 대한 연구로는 SCM에서의 추적시스

템에 적용된 연구와 분배센터에서의 추적기술에 관한 연구 등

이 있다[4, 11, 12, 13].

특히 철강분야의 추적관리에 대한 연구로는 태그가 부착된

자재의 인식율과 인식속도 등에 대한 사례연구나 RFID 시스

템전반에걸친신뢰성향상을위한기술측면의연구등이수행

되었다[14]. 또한 효율적인 UHF 대역의 매크로 정보를 제공

하는 수동형 태그를 이용한 상자, 팔레트, 트럭적재물 등에서

의 적용에 관한 연구[15]와 시스템 신뢰성을 증가시키는 안테

나, 리더기, 태그들을 이용한 연구[16, 17], GPS나 모바일

기기를 이용한 추적을 위한 RFID의 응용연구[18] 들이 있다.
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그러나 이러한 연구들은 철강업종에 실제 적용하기에는 시

험적인 적용이 대부분이고 중소규모의 철강업종에 적용하기

에는 어려움이 많다.

III. 철강업종에서의 추적기반의 RFID

시스템 설계

1. 철강업종에서의 RFID 시스템

RFID 시스템은 안테나가 포함된 리더기, 무선자원을 송/수

신 할 수 있는 안테나, 정보를 저장하고 프로토콜로 데이터를

교환하는 태그, 서버 및 네트워크 등으로 구성된다(그림 1).

그림 1. RFID 시스템구조
Fig. 1. RFID System Architecture

적용하고자 하는 철강업종은 RFID의 취약점인 열과 금속이

동시에 존재하는 철강제품 적용에 대한 기술적인 문제가 야기

된다. 또한 태그의 가격과 태그의 부착 및 파손문제도 해결해

야할 과제 중 하나다. 현재 산업현장에서 가장 많이 사용되고

있는 UHF 대역의 수동형 RFID 태그의 도입과 관련하여 업

계의 가장 큰 관심은 금속이나 액체로 된 제품에 태그를 어떻

게 부착시킬 수 있느냐 하는 것이다. 일반적으로 금속은 RF

에너지를 반사하는 특성이 있고 액체는 RF 에너지를 흡수하

는 특성을 가지고 있기 때문에 리더로부터 수신된 RF 에너지

를 이용하여 통신하는 UHF 대역 수동형 태그의 경우 부착물

질에 따라 RF 에너지 변화요인이 실제 태그 판독률에 많은

영향을 미치게 된다. 즉 RFID의 초기 확산에 있어서 기술적

인 측면의 가장 큰 장애물은 RFID의 인식률과 관련된 제반

문제들이다. RFID의 인식 오류는 무선 주파수를 사용하는

과정에 서 주파수 간섭에 의해 발생되는 문제뿐만 아니라 태

그의 오작동 문제, 데이터인식 오류 문제 등 다양한 경로를

통해 발생할 가능성이 존재한다. 특히 다양한 산업 환경에서

의 RFID 적용 확산을 위해서는 부착물에 따른 특성변화를

극복할 수 있는 특수태그용 안테나 및 소재 개발, 패키징 기

술개발등이절실하나현재까지는그수준이미비한실정이다.

2. 추적관리를 위한 RFID 시스템 모듈

RFID를 기반으로 하는 추적관리시스템은 기본기능 모듈,

RFID 연동 모듈, 추적지원 모듈 등으로 구성된다. 다음 그림

2에서는 이러한 시스템의 모듈을 보여준다.

그림 2. RFID 시스템모듈
Fig. 2. RFID System Module

그림에서보는바와같이먼저기본기능모듈은추적관리의

기본적인 기능들을 모아놓은 것으로써 시스템 상에서 추적관

리에 필요한 데이터의 입력, 삭제, 수정, 조회등 기능을 할 수

가 있게끔 한다. 그리고 RFID 연동 모듈은 기본기능 모듈과

연동하여 RFID 리더가읽어 들인 태그정보를 DB에 저장하고

태그의 위치추적을 하는 기능을 한다. 추적지원 모듈은 관련

부문에 네트워크상의 관련된 입고지시정보, 입고정보, 출고지

시정보, 출고정보 등을 실시간으로 확인하도록 한다. 다음 그

림 3에서는 이러한 시스템의 모듈에 대한 구성도를 보여준다.

그림 3. RFID 시스템모듈구성도
Fig. 3. RFID System Structure

그림에서 보는 바와 같이 RFID 시스템 모듈 구성도는 먼

저 기본기능 모듈에서는 기초정보관리, 입고관리, 출고관리,

재고관리 등으로 구성된다.

∙ 기초정보관리: 회사의 기초정보가 되는 자재 정보, 일정

정보, 거래처 정보 등을 관리한다.

∙ 입고 관리: 구매부서의 발주정보에 근거하여 자재입고

지시를 내리고, 내려진 자재입고지시와 실제로 도착한

자재의 수량 및 제품의 상태 등을 검수하는 단계를 거

쳐 공장에 입고 한다.

∙ 출고 관리: 생산부서의 생산정보에 근거하여 생산완료

한 완제품을 출고하기 위하여 제품출고지시를 내리고,
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내려진 출고지시의 제품 및 수량을 바탕으로 출고한다.

∙ 재고관리 : 생산활동을 위해 필요한 원재료⋅반제품⋅

제품 등의 최적보유량을 계획⋅조직⋅통제한다.

그리고 추적관리모듈은 하고 출고된완제품을 적치계획에

따라 공장내 로케이션(location) 별로 배분하고 적재시 위치

파악을 위한 로케이션 관리 및 이를 지원하는 안테나, 리더기

등의 통신과 관련된 통신시스템 관리를 통하여 관련정보를 등

록하고 이를 기반으로 추후 추적이 가능하도록 관리한다. 또

한 RFID 연동 모듈은 태그의 기초정보 등을 관리하며, 입고,

출고, 자재관리 등의 모듈에서 RFID와 관련되는 부분을 관

리한다.

3. 추적관리를 위한 RFID 시스템 설계

추적관리를 위한 RFID 시스템은 중소철강 업체의 가장 기

본적인 기능을 기준으로 구성되었으며 공장 및 적재 로케이션

의 추적을 기본설계로 한다. 시스템에서는 생산공장에 1개씩

의 입출입문과 공장내 로케이션관리를 위하여 공장내부를 4개

의 구역으로 구분하여 자재 또는완제품의 보관 및 위치 파악

이 쉽도록 구성하였다. 먼저 2개의 입출입문은 공장내 자재의

입출고 전용으로 쓰이며 이곳에 고정식 RFID 안테나 및 리더

기를 설치하여 입· 출고되는 자재나 제품을 관리할 수 있다.

그리고 공장내 4개의 로케이션에는 안테나를 설치하여 이동가

능한 PDA식 RFID 리더기를 통하여 추적관리가 가능하도록

설계한다. 또한모든자재 또는 제품의 이동은 태그가붙은 상

태에서 이동하도록하였다. 특히철강에부착하는 태그가 인식

율 측면에서 중요한 요소가 되는데 철강부착형 태그는 기존의

일반태그와 달리 금속면에 부착하기 때문에 금속면에 부착이

잘되고 공기 중에서도 인식률 또한 인식거리를 하여야 한다.

따라서 본 논문에서는 금속면에 부착하는 방법과견고한 신뢰

성을 확보할 수 있는 태그를 개발하여 제시한다(표 1).

항목 단위 규격 비고

주파수 MHz 908-914 대역커버

메모리 bit 512bit

인식거리 m 공기중 15m, 금속면 10m

인식률 % 99%이상

표 1. 철강부착용태그규격
Table 1. Steel-attached Tag Specifications

본 논문에서의 철강업에서의 추적관리를 위한 RFID 시스

템의 설계에서는 기본적으로 중소규모의 철강업 특성을 반영

한 시스템을 구축하였고 빠른 시간에 적용할 수 있도록 하여

설비 투자 부담을 최소화하였다. 또한 새로운 시스템 적용에

따른 실패 기회를 최소화 하면서 적용효과를 극대화 시킬 수

있도록 지원하도록 하였다.

IV. 철강업종에서의 추적기반의 RFID

시스템 구현

1. 태그 및 안테나 시스템 개발 및 적용

적용하고자 하는 라벨형 태그는 다이폴 형태의 안테나의

구조를 사용하고 있다. 그러나 기본적인 다이폴 안테나는 금

속면에서 사용할 수 없다. 그 이유는 금속면에 일반형 라벨형

다이폴안테나를 부착하면 금속면 때문에 태그 고유의 특성이

잃어버리기 때문이다. 따라서 금속면에 태그가 인식되기 위해

서는 접지 면을갖는 안테나가 필요하다. 이러한 구조의 대표

적인 안테나는 PIFA형 마이크로 스트립 안테나(Planner

Inverted F Antenna)이다. PIFA형 마이크로 스트립 안테

나는 마이크로 스트립 안테나의 구조에서 방사체에접지를 하

여 전체적인 안테나의 모양이 역 F 모양을 가진다. 마이크로

스트립 패치 안테나는 접지면과 방사체 사이의 프린징 필드

(fringing field)에 의해 방사가 형성이 되는 다이폴과는 다

른 방사 메카니즘을 가지고 있다.

그림 4. PIFA형마이크로스트립안테나
Fig. 4. PIFA-type Microstrip Antenna

그림에서 보는 바와 같이 PIFA형 마이크로 스트립 안테나

의 방사체는 유전체 기판 위에 존재를 하게 되고 안테나의 크

기는 길이 방향에 λ/4를 사용하고 폭은 안테나의 임피던스를

고려하여 폭을 조절한다. PIFA형 마이크로 스트립 안테나의

방사체의 크기는 다음과 같이 공진주파수로 결정할 수가 있다.

 


 



L=안테나의 길이

특히 방사체를접지 면에접지를 함으로써도체 면을접지

면으로 사용하기 때문에 전도성 물체에 부착하였을 때 안테나
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의 특성에 영양을 적게 받는다. 또한 방사체는 여러 가지 형

태의 모양으로 변형하여 안테나를 구현한다. PIFA 구조의 가

장 큰 문제는 1 λ이하의 접지면을 가질 경우 접지면 크기와

모양에 따라 심각한 성능 변화가 나타낸다. 접지면에 대한 특

성은 주파수의 변화와 함께 방사패턴의 변화를 가져온다. 다

음 그림은접지면의 크기에 따른 반사손실의 변화를 나타내고

있다. 그림에서와 같이 반사 손실 특성은 접지면 크기에 따라

공진 주파수 이동 현상이 심함을 알 수 있다.

그림 5. 금속면크기와안테나반사손실
Fig. 5. Size of Metal & Return Loss of Antenna

그리고 아래그림은접지면에 따른 방사 패턴의 변화를 나

타내고 있다. 600 mm ☓ 600mm의 접지면 크기를 가질 때

0 에〫서는 널(null)이 형성됨을 알 수 있다.

그림 6. 금속면크기와안테나방사패턴
Fig. 6. Size of Metal & Radiation Patterns of Antenna

이런 금속면에 태그를 부착을 하게 되면 주파수의 변화와

방사패던의 변화가 일어난다. 이런이유로 금속면에 부착하는

태그의 신중한 적용이 필요하다. 본 논문에 적용한 태그의 구

조는접지 면과 유전체층과 방사체층으로 구성이 되고 방사

체 층에는 루프(loop) 타입의 안테나 구조를 선택하였다. 제

작된 태그는 두 종류로 제작을 하였다. 한 종류는 크기가

80mm x 30mm x 4mm이고 또 다른 태그의 크기

(A10010006)는 100mm x 100mm x 6mm이다.

그림 7. RFID 태그
Fig. 7. RFID Tag

이러한 태그는 기본적으로 고온과 강한충격에견디며 장거

리 인식이 가능하고 다른 센서 기능이 포함된 복합기능을 가

지는 태그로 적용하였다.

그림 8. 철강에태그부착모습
Fig. 8. Tag-attached to Steel

철강에부착한모습은그림 8과 같은데적용한 태그는완제

품의 끝부문에 노출되도록 부착하고, 부착이 용이하도록 특수

커버를 사용하였다. 이러한 태그는 일반 태그와 달리 금속 면

이나 일반 내용물에서도 안정적인 인식거리가 확보가 되고 물

과 같은 액체 성분에서도 인식거리가 확보가 된다. 또한 차량

이나철골구조물의강한충격에서도태그파손이되지않게고

정이 되고 고온 내습에서도 강하다. 또한 전기 시설이 열약한

환경에서 야간에도 식별이 가능하게 야광처리가 되어 있고 바

닥에매립을하지않고사용이가능하며바닥의평탄도가좋지

않은 부분에도 사용이 가능한 태그이다. 그리고 제품에 대한

전기적인 규격과 기구적인 규격은 다음 표 2에서 보여준다.
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Physical Characteristics Electrical Characteristics

Parameter Specification Parameter Specification

Length(L)[1] 100[㎜] Chip Feature Alien Higgs3

Width(W)[2] 100[㎜]
Memory

Size(bit)[5]

EPC[96] +

USER[512]

Thickness(T)[3] 8[㎜]
Write

Endurance

10,000

Programming

Cycles

Weight[4] Data Retention 10 years

Material PCB/Silicon
Interface

Protocol

ISO/IEC

18000-6C

EPC global

Class1 GEN2

Finish

PSR(Yellow,

Red)

Silicon(Blue)

Frequency[6] UHF

Adhesive Silicon tape
Reading

Distance[7]
Up to 2.5m

Max.

Temperature

-20℃ ~

+200℃

(24Hr~)

Reading Ratio 100%

표 2. RFID 태그규격
Table 2. RFID Tag Specification

그리고 제작된 태그에 대한 인식거리 및 인식률을 측정하

였다. 현장측정을 위해 PDA 포터블 리더기를 가지고 최대출

력파워(30dBm)를 동작시키면서 안테나의 인식거리를 측정

을 하였다. 태그의 종류는 두 종류를 사용하였고 가로 방향일

때와 세로방향일 때 모두 측정을 하였다. 제작된 안테나의 인

식거리는 현장에 따라 조금 다르게 인식거리가 나왔으나 인식

거리는 모두 만족을 하였다. 그러나 크래인으로 빔을 1m 이

상 상승시켜바닥에놓았을 때는 두 개의 태그모두 떨어지는

현상이 발생하였다. 이런 문제점을 보안하기 위해 빔을 잡을

수 있는클립을 사용하고클립과 안테나를 연결할 수 있는 연

결하는 고리를 사용하여 이를 해결하였다.

2. 추적관리를 위한 RFID 시스템 구현

추적관리를 위한 RFID 시스템의 전체 프로세스는 세가지

세부 프로세스를 가진다. 즉 구매부서의 발주정보에 근거한

입고지시로부터 자재의 입고까지의 입고 프로세스가 있고 생

산부서의 생산정보에 근거한 출고지시로부터 제품의피킹, 출

고까지의 출고프로세스로 구성이 되어있다. 그리고 마지막으

로 태그를 부착한 상태에서예정된 로케이션에 적재하여 관리

하는 로케이션 프로세스가 있다.

이를세부적으로 보면먼저 구매부서의 발주정보에 근거하

여 생산부서로 자재입고지시를 내리면 자재입고 지시대로 자

재가 제대로 도착되었는지를검사하고 입고한다. 이때 고정형

안테나를 가진 RFID 리더기에 인식이 되면서 DB를 업데이

트 한다. 그리고 생산과정을 거치는데 생산이 완료되면 생산

계획에 근거하여완제품 출고지시에 의해 출고된다. 출고지시

에 근거하여 어느 로케이션에서 얼마만큼 출고를 시킬지 등

출고계획을세운다. 출고한 제품은 제품 로케이션 배정지시에

근거하여 어느 로케이션에 얼마만큼 적치시킬지를 결정하고

4구역의 로케이션 중에 배정된 구역에 적치한다(그림 9).

그림 9. RFID 시스템프로세스
Fig. 9. RFID System Process

마지막으로 이러한 추적관리를 위한 RFID 시스템의 성능

을 시험하였는데 고정형 리더기가 설치된 입출고에서는 인식

거리가 10m 기준으로, PDA 이동형 리더기를 이용시에는

2m 기준으로 측정하였다. 측정시 리더기 설치각도를 조정하

고 상호 주파수 간섭에러 원인을 파악하는 등의 오류를 수정

하였다. 먼저 입출입 인식률을 측정하기 위하여 하나의 입출

입 게이트를 설치하고 시험하였으며 동일한 태그를 가지고 입

출입에 대한 테스팅을 수행하였다. 공정상에서완제품이 나오

고 적재시에는 로케이션에 적재되는 제품이 하나의 패키지 형

태로 출고가 되기 때문에 패키지 상태에서 인식률을 측정하였

다. 측정조건은 매탈 부착용 태그를 100개를 사용하였고 이

동형 리더기는 최대출력파워(30dBm)를 동작시키면서 태그

의 인식률을 측정하였다. 아래 표는 이러한 시스템의 인식률

을 측정한 결과이다. 측정결과 입출고시에는 100%의 인식율을

확보하였고 완제품 적재시에는 99%의 인식율을 확보하였다.
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구분 적용사진

인식률

가로

방향

세로

방향

입출고 100% 100%

적재로

케이션
99% 99%

표 2. 시스템테스팅
Table 2. System Testing

기존 시스템에서는 바코드 시스템을 기반으로 인력을 통하

여 재고관리 및 추적관리가 이루어지고 있었다. 즉 수작업으

로 엑셀 등을 통하여 관리하고 있어 관리인원에 의한 오류발

생 및 다단으로쌓인완제품들의 선입선출 문제 등 여러 가지

문제점을 가지고 있었다. 본 논문에서는 RFID 기술을 적용

하여 자재 및완재품관리 영역에서의 이러한 문제점을 해결할

수 있었다. 특히 로케이션 관리가 이루어져 작업자가 찾아 다

니지 않아도 되는 작업효율이 증가되었다. 즉 RFID를 이용

한 공장내 및 제품 적재장소의 실시간 로케이션 추적관리를

이룩하여 RFID를 이용하여 각 로케이션 구역에 어떤 제품이

쌓여있는지에 대한 정보를 실시간으로 체크하고, 제품들에 대

한 적재정보를 주어서 이것을 작업자 혹은 지게차 등에 전달

하는 것이 가능하여 졌다. 아래 표 3은 이러한 기존의 시스템

과의 비교를 보여준다.

구분 기존시스템 적용시스템

기능 바코드및수동형 Read/Write에의한정보갱신

특징

- 수작업에기반한입고및

출고처리

- 자재및완성품추적불가능

- 정보의 Update 불가

- Loss율확인의애로

- 재고관리부정확

- RFID 시스템을통한실시간

입고및출고처리

- PDA 리더기를통한로케이션

추적

- 정보의실시간업데이트

(총체적인물류관리가능)

- 실시간 Loss율확인

- 재고관리정확

표 3. 기존시스템과의비교
Table 3. Compared with the Legacy System

Ⅴ. 결론

물류관리 측면에서 RFID 시스템은 가까운 미래에 우리생

활 전반에서 큰 영향을 미치게 될 것이다. 그러나 각각의 응

용분야에서 전파환경이 다르기 때문에각각의 환경에맞는 시

스템의 개발이 필요하다. 특히 본 논문에서 대상으로 하는 철

강업에서는 물류관련 분야에서 유비쿼터스 기술이 도입되어

일부 활용되고 있기는 하지만 아주 미미한 수준이다. 특히 철

강업종 특성상 RFID의 취약점인 열과 금속이 동시에 존재하

는 철강제품 적용에 대한 기술적인 문제가 야기된다.

이에 본 연구에서는 기본적으로 중소규모의 철강업 특성을

반영한시스템을구축하였고빠른시간에적용할수있도록하

여, 설비투자 부담을 최소화하였다. 또한 새로운 시스템 적용

에 따른 실패 기회를 최소화 하면서 적용효과를 극대화 시킬

수 있도록 지원하도록 하였다. 현재 대부분의 중소철강회사들

은 추적관리가 불가능하여 관리인원에 의한오류발생 및 다단

으로 쌓인 완제품들의 선입선출 문제 등 여러 가지 문제점을

가지고 있다. 이러한 문제들을 해결하기 위하여 RFID 기술을

적용하여 자재 및 추적관리 영역에서 실시간 파악 등의 자동

화를 이룩할 수 있었다.

향후 더욱 내구성 및 금속에 강한 저렴한 태그의 개발 문

제 등을 해결한다면 RFID를 이용한 추적관리는 급속히 확산

될 것으로 예상된다. 아울러 본 논문을 기반으로 하는 전체적

인 물류관리 전반에 걸친 RFID 기반의 시스템의 개발이 필

요하다.
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