
기술표준뉴스

산업용S/ W
국제표준적합성

시범인증 설명회

- 소프트웨어 품질평가기술의 현장기술

기술표준원은 시범인증사업에 대한 관련업계의 참

여를확대하고국제표준의소프트웨어평가기술확산

을 위하여 2003년도 시범인증사업에 대한 설명회를

2000. 3. 5 기술표준원 중강당에서 개최하였다.

적합성 시범인증사업은 국산 산업용 소프트웨어에

대하여 국제표준(ISO12119 및 ISO9126)에서요구하

고 있는 품질수준을 만족하는지 여부를 정량적으로

평가하여 일정수준 이상인 제품에 대하여 인증을 부

여하는 것으로서, 주요 인증대상은 산업자동화용 소

프트웨어, 생산관리시스템 및 디지털제품의 내장 소

프트웨어 등을 대상으로 한다.

국제표준의 소프트웨어 품질평가기술은 최근들어

미국, 일본등해외시장에서인증요구가증대되고있

는 규격으로, 소프트웨어제품이 갖추어야 할 기본적

인 품질요구사항과 품질수준을 정량적으로 측정하는

방법으로 구성되어 있다.

※ 문의처 : 전자거래표준과 (02-509-7405)

200 3년도 I ECQ- CECC
( 전자부품 적합성평가제

회의개최 안내
전자부품의 통상촉진을 위한 국제적인 전자부품인

증기구인 IECQ-CECC(Conformity Assessment

System for Electronic Components)회의가 2003.

3. 30 ∼ 4. 4까지 중국 광주에서 개최된다.

※ 문의처 : 정밀전자과 (02-509-7302)

차세대 디지털 영상( J PE

국제표준화 회의

차세대 디지털 정지영상기술의국제표준을제정하는

제29차 JPEG 국제표준화 회의(ISO/IEC JTC1/

SC29 WG1)가2003. 3. 10 부터3. 14 까지5일간서

울 메리어트호텔에서 기술표준원 주최로 열렸다.

이번 회의에는 전세계 15개국 60여명의 정지영상

기술분야최고전문가들이한자리에모여차세대멀티

미디어컨텐츠표현의 핵심기술로활용될 JPEG2000

에 대한국제표준 제정작업을 수행하였다.

기술표준원은 지금까지 10종의 JPEG관련 국제표

준을국가표준(KS)으로제정하였고, 향후멀티미디어

컨텐츠 등 JPEG 관련산업의 중요성을 고려, JPEG

표준기술에 대한 국내업계의 이해와 활용을 위하여

「JPEG 용어 및 표준기술 정보서비스사업」을 추

진중에 있다.

※ 문의처 : 전자거래표준과 (02-509-7405)

재활용 활성화를 위한
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기술표준뉴스

정부지원시책 설명회
- 기술표준원, 관계기관과 지원방안

공동 모색 -

기술표준원은환경부, 중소기업청등 5개관계기관

과 공동으로 우수재활용(GR) 품질인증업체 등 환경

관련 우수기업의 판로지원과 기술개발 촉진을 위해

정부지원시책 설명 및 토론을 위한 행사를 2003. 2.

26(수) 기술표준원 중강당에서개최하였다.

이번행사에는환경부, 중소기업청등정부부처와

한국산업기술재단 등 3개 정부출연 기술지원기관이

참석하여 우수환경산업체의 실질적인 지원방안에 대

하여 토론할 예정이며, 행사에는 150여개 GR품질인

증업체, NT·EM 품질인증등을획득한 100여개우

수환경업체 등 250여개업체가 참석하였다.

※ 문의처 : 생물환경과 (02-509-7245)

자동차정비 ·통신판매

퀵서비스업에도 KS 적

기술표준원은 2003. 3. 6(목) 자동차대수의급속한

증가, 인터넷 확산, 신속ㆍ편리성으로 수요가 크게

증가하고있는차량수리, 통신판매, 퀵서비스에대해

4종의 KS 규격을 제정하였다.

제정된 규격은 사업자가 소비자(이용자)에게 제공

하는 서비스를 중심으로 서비스 프로세스와 서비스

기반구조(인프라)로 구성되어 있는데,

서비스 프로세스에서는 관련 법, 약관 등에서

규정하고 있지 않은 소비자에 대한 서비스 절

차와내용에 관한 기준을 설정하고

서비스기반구조에서는서비스향상을위한인력,

시설및장비, 교육훈련, 불만처리등사업자의

인프라요건에 대한 기준을 제시하고 있다.

※ 문의처 : 건설서비스과 (02-509-7401)

제8차 국산개발 우수신기

상설전시

기술표준원은 국산개발자본재 및 신기술 인증제품

을상설전시하여수요자의인식제고및품질의우수

성을 홍보함으로써 개발제품 및 업체에 대한 판로지

원및개발의욕을 고취하고자, 2003. 3. 4(화) 기술표

준원 본관 1층 로비에서 (주)원테크 ”PCB용 라우

터 비트”등 15품목에 대하여 제8차 국산개발 우수

신기술제품 상설전시행사를 거행하였다.

※ 문의처 : 자본재과 (02-509-7270)

우수품질( EM) 및

우수재활용제품(GR) 인증서

기술표준원은 2003. 2. 12(수) 기술표준원 강당에

서 최근에 인증된 우수품질(EM) 및 우수재활용제품

(GR) 14업체 14품목에대하여인증서수여식을거행

하였다.
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기획특집

요사이 글로벌 스탠더드라는 말이 다시 화두에 오

르고 있다. 모든 산업과우리의 행동준거에 이르기까

지세계전체가국제화된하나의표준즉, 글로벌스탠

더드로맞추자는것이다. 이런말이나오게된배경에

는 국제환경의 급격한변화에 있다. 교통수단의 발달

로 세계는 하나의 지구촌으로 작아지고 있으며 시장

은WTO 체제하의개방된하나의시장으로단일화되

고 있다.

미국이유일한슈퍼파워로등장하고있고인터넷은

영어로 사실상 단일화되었다. 이러한 단일화된 세계

를 움직이는 글로벌 스탠더드의 위력이 우리옆에 와

있고 특히, 우리산업과 기술을지배하는 글로벌 스탠

더드 즉 국제표준의 중요성이 더욱 강조되고있다.

국제기구에서는 무역상의 기술장벽을 없애고 무역

의 공정경쟁을 촉진하기 위하여 각국의 국가표준을

국제표준과 일치화 할 것을 권고하고 있고, 우리나라

도이에동의하였다. 즉, 각국의국가표준을단일화된

국제표준으로일치화함으로써상품의교역장벽을없

애자는 것이다.

따라서국제표준을차지하는자는세계시장을지배

하고그렇지못한자는도태할수밖에없게되었다. 기

술이 우수하고도 표준전쟁에서 패한 -max방식의

비디오테입은 시장에서 사라졌고 표준전쟁에서 승리

한 VHS방식의 비디오테입은 세계시장을 석권하고

있다.

이러한 중요한 시기에 우리는 어떻게 대처해야 하

겠는가?

첫째우리나라의국가표준을조기에국제표준과일

치시키고 아직 도입되지 못한 국제표준을 조기에 도

입하는것이다. 정부는지난40년간이루지못한국가

표준의 국제표준과 일치화 작업을 금년 상반기까지

끝내고 연말까지는 국제표준 3,000종을 직도입하여

국가표준의 수를 18,000종까지 끌어올릴 계획이다.

독일의 26,600종, 러시아 23,000종, 영국의 19,129

종에 비하면 아직 숫적으로 부족하지만 전력을 투구

하여앞으로3년내에선진국수준으로끌어올릴계획

이다. 아울러, 산업현장에서시급히요구하고있는기

술이지만국제표준이없는기술에대해서는일류선진

국의 국가표준을선별적으로 도입할 계획이다.

둘째로우리도이젠국제표준의메이커로등장하는

글로벌화와 표준화

기술표준원장 김동철

02)509-7201 dckm@ats.go.kr
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길이다. 국제표준 18,000여종 중에 우리기술이 겨우

61종만 포함되어 있다는 것은 우리의 실력으로 보아

참으로 안타까운 일이다. 유기형광(EL), 액정화면

(LCD) 등 우리가 개발한 세계일류 기술을 하루속히

새로운 국제표준으로 채택하여야만 세계시장을 지배

할 수 있는 것이다.

영어협상능력이뛰어난분야별전문가를국제표준

화 기구의 각종 기술위원회에 많이 보내고 우리기술

의우수성을적극설명하여야만국제표준으로채택될

수 있는 것이다.

셋째 국민 생활의 질을 향상시키는데 국가표준이

적극 기여토록 하여야한다. 지금까지 공산품 위주의

국가 표준에서 이제는 관광, 이사, 택배 등 서비스산

업에까지 국가표준의 범위를 확대해 나갈 계획이다.

국민이느낄수있는글로벌스탠더드의생활화를위

해서 특히 서비스산업의 표준화는 시급하다.

동서양의 의식과 문화차이, 교육과 생활의 수준차,

까다로운 입맛과 기호 등으로 서비스 표준의 제정에

많은애로가있으나등급별로적용될수있는일반적

인 원칙을 국가 표준으로 제정하고 나머지는 소비자

가 선택하도록 할 수 있는 것이다.

또한 일류 선진국의 서비스 국가표준이 제정되면

우리의현실과비교하여가능한한이를도입할계획

이다.

넷째 무역상 기술장벽타개를 위한 제반 노력을 강

화하는 것이다. 국제기구의권고와 노력에도 불구하

고 선진국을 중심으로 소비자의 안전과 위생, 환경보

호등을명분으로첨단기술을이용한한 기술장벽은

계속 높아가고있다.

예를들면섬유제품이나생활용품의발암물질함유

여부, 염료와 방부제의 인체 유해성 여부 등에 대한

기술장벽이 그것이다. 이러한 무역장벽에 대처하기

위해서는우리스스로첨단기술개발을사전기획하고

시기에맞춰 적극 대응하는길이다. 아울러 우리나라

도값싼동남아제품이소비자의안전이나위생, 환경

등에 유해하지않은지 여부를 검토, 표준화하고이를

평가하여 유해제품의수입을 억제할 계획이다.

표준을 둘러싼 선진 열강과의 경쟁에서 승리하는

자만이웃을 수 있다. 산업계, 학계, 연구계 공동으로

적극 협력하여 날로 고도화 되어가는 기술의 표준화

에 대비하고 새로 제정되는 국제표준을 우리의 것으

로만들어야만 세계시장이 우리의몫이 되는 것이다.

이렇게되면하나의표준, 한번의시험, 전세계통용

(One Standard, One Test, Accepted worldwide)

이라는 슬로건은 우리에게 위협이 아닌 기회로 다가

올 것이다.

♣
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시·책·논·단

I . 서 론

생산기반기술이란 주조, 열처리, 용접, 도금 등과

같이소재와제품의중간공정으로서제품의품질, 성

능, 가격경쟁력 등을 결정하는 산업의 뿌리라 할 수

있다. 이러한생산기반산업은직접매출액이 18.2조원

에달하고관련산업에대한경제적파급효과가 10배

이상이나되는그야말로국가산업의근간인것이다.

또한생산기반기술이강한국가는기계, 자동차, 전

자산업등기술집약적인산업에서선두국가이며미

국, 독일, 일본등3개국가가세계생산기반기술시장

을지배하고있다. 이와같이세계일등생산기반기술

의확보없이는세계일류제품생산국으로도약이불

가능한 것이다.

그러나최근국내산업환경은정보통신과첨단산

업분야위주로육성되어생산기반기술에대한중요성

이 부각되지 못하고, 생산기반기술현장의 열악한 작

업조건 때문에 3D업종으로 인식되어 전문 기술인력

이부족할뿐만아니라대부분의기업이영세하여국

제경쟁력을점차상실하고있는실정이다. 하지만생

산기반기술의 뒷받침없이는부품·소재 산업의 성공

을기대할수없고우리산업의미래경쟁력확보의걸

림돌이 될것이다.

따지고 보면 세계산업의 발전방향인 친환경, 초경

량화, 고기능화 등도 생산기반기술의 혁신적인 개발

이필수이다. 자동차부품의 경량화를 위한새로운 금

형주조기술및첨단표면처리기술과전자부품의고

기능화를 위한초정밀 금형기술 및 미세접합기술, 기

계부품의 내구성 향상을 위한 플라즈마열처리 등이

좋은 예가될 것이다.

선진국은 일찍이 국가경쟁력을 유지하고 창출하는

기초산업으로 생산기반기술을 인식하고 그동안 정부

차원에서집중투자와육성을하고있다. 우리도향후

주력산업의 성장 발전과 미래 경쟁력을 확보하기 위

해서는생산기반기술을전략적으로개발하고그기반

을 확충할필요가 있다.

여기서는 생산기반기술의 중요성을 인식하고 국

내·외동향및발전방안을살펴보고그동안우리원

에서 추진해온 생산기반기술경기대회를 간략히 소개

하고자 한다.

생산기반기술의 중요성 및 발전방안

소재과장 김종철

02)509-7318 kjc7749@ats.go.kr
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I I . 생산기반기술의 국·내외 동향

1. 열처리산업 현황

열처리산업은 임가공업으로 주요 공업국에서만 발

달하는특징을가지며시장의규모는그나라의조강

생산량과 일치하고 제조업 시장의 2%정도로 추정된

다. 또한산업분야에대한적용범위가넓고기술이다

양(약 300여종)하여 업종별 전문화가 요구되고 생산

기술의축적이필요한분야이다. 이산업은에너지다

소비업종으로80년대이후에너지소모가적은표면

코팅기술이 급부상하고 있으며 자동차, 철강, 전자기

기등의수요업체기술동향에따라새로운시장이형

성되고 있다.

열처리업체는서울·경기지방에50%이상이집중

되어 있고 부산·경남에 35%, 대구·기타 지역에

15%정도 분포되어 있다. 매출액 구성비로 살펴보면

월매출액이5천만원이하인소기업이51%로서대부

분을차지하고있으며 1억원이상이 13.3%정도에불

과하다. 종업원 수도 20인 이하의 소규모 공장이

60.8% 로서 영세 규모임을 알 수 있다. 열처리만을

전문으로 하는 전업 업체 및 생산 공정의 일부로 겸

하고 있는 겸업 업체의 업종별 현황과 분야별 기술

수준을 표로나타내었다.

열처리업종별 현황

구 분 전 체
전 업 겸 업

업체수 생산구성비 업체수 생산구성비

계 117 52 100(%) 65 100(%)

어닐링·노말라이징 7 1 9.8 6 16.9

퀜칭·템퍼링 38 11 29.8 27 43.2

침 탄 32 14 29.0 18 27.0

질 화 1 1 9.8 - 1.2

고주파표면경화 9 8 12.1 1 4.3

비철열처리 3 - 1.6 3 5.2

진공열처리 4 4 6.6 - 0.5

종합열처리 22 13 9 -

기 타 1 - 1.3 1 1.7
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선진국에서 열처리는 소재산업과 기계공업의 발전

토대가 되는 것으로 인식되어 중요하게 관리되고 있

으며, 향후 열처리기술은 환경친화적이고 에너지비용

을크게절감할수있는표면열처리기술분야가30%

이상 시장을 점유할 것으로 예상하여 집중 투자하고

있다. 뿐만 아니라 유럽은 독일, 프랑스가 중심이 되

어공정의자동화및물류시스템을정비한합리적인

경영구조를갖추고세계의신기술개발을선도하고있다.

일본의 경우유럽보다는 다소 늦었지만이미 70년

대에 정부가 낮은 이자로 낙후된 설비 교체 및 시설

투자에 적극적으로 지원하고, 업계는 공정의 표준화

및 합리적인 관리 경영체제를 구축하여 현재는 일부

열처리분야에서 세계 최고의 기술 수준을 보유하고

있다.

특히 일본은 유럽이나 미국에서 개발된 기술을 조

기에도입하여기술제휴를하고일본실정에맞게개

량하여 기술발전을 시켜왔으며, 이제는 독자적인신

기술을 개발하여선진국에 기술을 이전하고 있다.

2. 주조산업의 현황

주물은 자동차, 조선, 건설, 기계장치 산업 분야에

서 엔진블럭, 피스톤, 휠, 수송관, VCR 드럼과 같은

부품으로이용되며최근에는소형재제품을형상화하

는 주조공정이 각광을 받고 있다.

우리나라는 세계 10위권의 주물생산국으로 IMF

영향으로감소하던생산량이최근자동차산업의회복

으로다시 증가하는 추세에있다. 그러나 고부가가치

를 얻을 수 있는 비철분야의 주물제품 생산 비율은

선진국에 비하여저조한 편이다.

열처리분야별 기술 수준

분 야 기 술 내 용
최고

선진국

한국

수준

진 공
- 간단한 진공설비는 국산화, 고급설비는 도입

- 설비제조 기술수준은 선진국의 50%
독일 50

침 탄
- 일부업체의 기술수준은 일본수준 (열처리변형기준)

- 정상적인 치구 및 적정생산규모를 갖지못하고 있음.
프랑스 70

고주파
- 20KW용량까지 국내 제작

- 가공기술의 품질의 산포가 큼(작업자의숙력도 의존)
독일 50

이온질화 - 설비도입 단계 (선진국 품질과는 10년정도 격차) 프랑스

품질관리 - 등급공장제 실시중이나 형식적이고 수준이 낮음. 독일 60

세정설비 - 필요성 자각 단계 일본 20

10



시·책·논·단

회주철 주물품을 일례로 각국의 생산성을 비교하면

우리나라가45톤/년/인인반면에일본이 135톤/년/인,

미국이 95톤/년/인으로상대적으로높게나타나고있

다. 또한주물전업업체규모가대부분영세하여국내

956개의업체중 20인이하 업체가 62% 이상을 차지

하고 있다.

3. 용접산업 현황

용접산업은 용접 관련 기자재, 용접 시공, 용접 소

재기술로 대별되는데 용접 관련 산업의 총매출은 약

2조 2천억원정도로전제조업생산의약 1.1%를차

지하고 있다.

국가별 주물 생산량

순위 국가명
주물생산량

(천톤)
순위 국가명

주물생산량

(천톤)

1 미국 13,710 6 인 도 3,240

2 중국 12,647 7 프랑스 2,490

3 일본 5,972 8 이태리 2,325

4 러시아 4,500 9 영 국 1,924

5 독일 4,333 10 한 국 1,619

비철주물의 생산비율

국 가
철강주물

(천톤)
비철주물

(천톤)
비철주물

비율(%)

미국 11,180 2,530 18.4

일본 4,638 1,334 22.3

한국 1,559 60 3.7

중국 11,813 834 6.6
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용접기자재는 용접기기, 용접재료, 주변기기, 자동

화기기등을말하며용접시공은조선, 화공설비, 자동차,

가전제품 분야 등이고 용접소재는 철강재, 고장력강

재, 스테인레스강재, 비철합금재 등을 포함하고 있다.

4. 도금산업 현황

도금은 전기도금, 용융도금, 무전해도금으로 크게

나눌 수 있는데 최근 장식과 방식 목적보다 반도체

부품, 플라스틱, 프린트 회로 기판 등의 기능성 도금

이 전체수요의 1/3을초과하는 급증 추세에 있다.

국내도금업체는약 1,500여개로파악되고있는데

서울·경기 지방에 64%, 부산·경남 21%, 대구·

기타 지역에 15% 분포하고 있다. 연간 매출액이 10

억 이하인 중소업체가 약 80%이상을 차지하고 종업

원 20인 이하의 소규모 공장이 65% 정도로 영세한

규모이다.

도금 방법 및 도금 종류에 의한업체 분포를 표에

나타낸다.

용접관련 산업의 매출 및 업체 현황

분 야 매출(억원) 수출(억원) 수입(억원) 업체수 종업원(명)

용접기자재 7,176 2,203 4,620 100 -

용접 시공 9,547 5,832 37 4,500 220,000

용접 소재 5,334 1,262 64 10 -

합 계 22,057 8,942 4,721 4,610 220,000

도금 종류에 의한 업체 분포

구 분 귀금속 니켈 신주 H- C r
Cu-

Ni- Cr
Sn

플라

스틱
무전해

화성

착색
Zn

업체수

(%)
81

(16.7)
39

(8.1)
24

(5.0)
62

(12.8)
96

(17.8)
36

(7.4)
22

(4.5)
7

(1.4)
39

(8.1)
88

(18.2)

도금 방법에 의한 업체 분포

구 분
전기

도금

화학

도금
용융도금

용사

도금

증착

도금

화성

처리

양극

산화
기 타

업체수

(%)
227

(59.7)
52

(13.7)
6

(1.6)
1

(0.3)
5

(1.3)
25

(6.6)
34

(8.9)
30

(7.9)
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I I I . 생산기반기술의 발전 방안

세계 일류 상품 개발의 뿌리가 될 생산기반기술의

발전방향은미래시장을선점할수있는혁신기술개

발, 제품 설계 및 생산 공정의 디지털화, 친환경적인

그린화기술에 중점을 두어야할 것이다. 또한 생기반

기술지원및연구기능의전문화, 집중화로기술개발

능력을극대화할수있도록인프라를구축하여야한다.

이를 위한 추진 방안을 간략히 소개하면, 먼저 정

부의적극적인지원계획을바탕으로일관성있게추

진하기 위하여 전문기관을 중심으로한 생산기반기술

의 기술개발 지원체제를 정립하여야 한다. 이 후

산·학·연컨소시엄을구성하고생산기반기술분야

별로수요의시급성, 기술수준, 개발능력등을고려

하여 단계적인 추진을 한다. 이때 공장의 친환경, 무

인자동화를 위한 디지털화 기술개발에 우선 순위를

두어야하고, 특히 생산기반산업의 최대 현안인 인력

난 해소 및 생산성 향상을 위한 획기적인 방안이 수

립되어야할것이다. 결과적으로각기술분야에서세

계최고의품질과기술을보유한선도기업을창출시

켜 이 업체가 관련업계를 이끌 수 있도록 계획 단계

에서부터 철저하고 지속적인 관리가 필요하다.

일본의 생산기반기술 발전 모델을 참고하여 국내

독자 개발이 불가능한 기술이나 미래 시장을 선도하

는기술은선진국과기술협력및공동연구개발을추

진하여 적극적으로 도입하여야 할 것이다.

현재경인지역에가장많이분포하고있는생산기

반산업체를우선대상으로하여업종별기술지원센터

를통합하고생산기반기술종합지원센터를설립하는

것이 바람직하다. 이렇게 하는것은 엔지니어링 설계

분야를 도입하고 첨단기술개발 및 지원에 필요한 전

문인력을 확보하고 양성할 수 있는 구심점을 만들기

위함이다. 또한 이곳에 Pilot Plant를 설치·운영하

여 개발된기술을 보급, 확산시키므로서 생산기반기

술 종합 지원센터를 중심으로한 현장 밀착지원 시스

템을구축하여야 한다. 궁극적으로는 기존의각 지역

별기술지원센터와네트워크를구축하므로서국내전

역으로 전파시킬수 있어야 한다.

이와 같은 추진전략을 바탕으로 조사된 6개 부문

생산기반기술의각분야에대한기술개발목표및핵

심 추진과제를살펴보자.

① 주물분야

고급 경량 주물 생산비중을 10%에서 60%로

증가

불량률은 5%에서 0으로 감소

·인공지능형 무결함 설계 및생산기술 도입

·경량 소재(Al , Mg) 및 신금형 주조기술 개발

·첨단기능 소재(비정질, Ti합금 등)의 실용화

주조기술 확대

·기존공정을 대체하는 정형(near net shape)

주조 기술 응용

② 금형분야

설계및생산공정의디지털화를 10%에서80%

로증가

정밀금형치수정밀도를 1㎛에서0.1㎛로향상

·디지털 금형 3차원 설계 및 생산 기술 확보로

기술의 지식기반화 및 무인자동화구현

·금형 초단기 납기화(20일 →5일) 및 생산성

극대화 방식 전환

13
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·차세대(IT 제품용) 고정밀금형및초미세성형

기술 확보

·특수 금형 및 다공정 금형 생산기술을 체계화

하여 시장 수요 및 기술 개발 속도에 신속 대

응하고 금형기술을 주도

③ 열처리분야

열처리 설비의 균질성 향상 (균열범위를 85%

에서 95%로)

부품의 열처리 변형률 감소 (3%를 0으로)

·컴퓨터를 이용하여 열처리조직, 물성, 변형을

예측하고 관리하는 자동공정 도입 및 신뢰성

제고

·진공및저압을이용한열처리기술확대로친

환경, 고기능화 구현

·고기능 표면처리기술(플라즈마, 아크, 이온빔

등)을 이용한 초내열, 초내마모, 초내식성 등

고기능제품의개발보급으로고부가가치극대화

·기초기술을 응용한 독창적 신기술(다층복합,

경사코팅 등) 개발

④ 도금 분야

고속 정밀 도금 속도 향상 (2㎛/min에서 20

㎛/min로)

도금 정밀도 수준 향상 (2㎛에서 0.05㎛로)

·이종금속과기능성세라믹의복합도금기술개발

·크롬과 시안이 함유되지 않은 저공해 대체 공

정 기술개발

·초소형각종센서용고정밀부품및초미세전

자부품의 표면가공 공정기술 개발

·인공지능형 습식표면 가공 생산 기술 개발

⑤ 소성 가공 분야

불량률감소 (3%에서 0.5%로)

제품부가가치율 증대 (7%에서 20%로)

·설계, 생산 공정의 네크워크화를 통한 디지털

시스템개발로소성가공품의불량률을제로화

하고 생산성을 획기적으로 향상

·열간성형위주에서냉간및온간성형공정으로

전환하여 친환경, 에너지 절감및 인력난 해소

·차세대 소재(비정질 및 초소성 신소재 등)의

실용화 성형 기술 개발

·미세/정형 소성 가공 기술 개발로 고부가가치

제품 생산

⑥ 용접 분야

미세접합 정밀도 향상 (0.2mm를 0.01mm로)

아크용접 자동화율 증가 (40%에서 80%로)

·IT 융합 용접, 접합 기술 개발

·공정의 DB화및표준화로용접부특성예측모

델링 시스템 개발

·저퓸용접재료, 무연솔더등친환경재료및공

정기술 개발로 그린화 시현

·고부가가치 용접·접합 기술 (레이저-아크

Hybrid 용접, 마찰교반용접 등) 개발

·미래지향적 신용접·접합 기술개발

이상의각생산기반기술분야에서효율적이고지속

적인 기술개발 을 추진하기 위해서 주안지역 (주물,

금형, 도금), 부천(금형, 열처리), 시화(열처리), 천안

(소성,용접)등의경인지역내분산되어있는업종별기

술지원센터를 통합하고 송도 테크노파크내에 생산기

반기술 종합지원센터를설립할 계획이다.

생산기반기술 종합 지원센터의 기능 및 역할은 엔
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지니어링 설계 기술 개발 및 지원, 첨단기술개발 및

보급, 확산, 국제 공동 연구 및 기술교류 협력, 현장

인력 재교육 및 자격인증 실시 등이다.

이러한센터는권역별각산업분야지원센터를단

계적으로구축하는구심점이될것이며각기관은생

기반 분야별 관련 연구기관과 대학을 연계하고 업종

별 공동 연구기반을 조성하는 동시에 현장에 밀착하

여 지원하는 핵심적인 역할을 수행할 것이다.

I V. 생산기반기술 경기 대회

지금까지 생산기반기술의 중요성 및 발전 방안을

살펴보았는데 세계적인 경쟁력을 확보하고 지속적인

산업 성장 및 기술력 향상을 위해서는 세계 일류의

생산기반기술의확보가토대임을알수있다. 또한이

산업분야는생산성및불량률감소가가격경쟁력에

직결되기 때문에 생산 설비 및 전문가 확보가 가장

중요한 분야라고 볼 수 있다.

이에 따라 기술표준원은 생산기반 기술 종사자의

사기를 진작하고 고급 기술인력을 양성하여 신기술

습득 및 설비근대화에 따른 기술경쟁력을 강화하고

기계류부품및소재의품질향상과일반국민에대한

생산기반기술의 인식을 높이기 위하여 생산기반기술

경기대회를 개최하여왔다.

2002년에는그동안축적된 경험을바탕으로각 경

기대회를 통합하여 처음으로 2002년도 생산기술경기

대회를 개최하고 정부 시상 훈격을 대통령상으로높여

종합시상식을 거행하여 규모를 확대하므로서 대국민

홍보 및시상업체에 대한 홍보 효과를 크게 높였다.

앞으로 생산기반산업의 발전 방향 및 변화에 따라

개최분야및 종목을확대하고객관적인시험·평가

방법을 개발·보완하므로서 명실공히 생산기반기술

종사자들의전국적인축제가될수있도록노력할것

이다. 이러한작은 노력이 생산기반기술에대한 중요

성을 조금이나마 알리는 계기가 되고 산업 현장에서

땀흘리고있는종사자들의사기를북돋을수있게되

기를바라는마음간절하다. ♣

<생산기반기술 경기 대회 개최 현황 ; 2001년 까지>

구 분 열처리 용 접 도 금 주 조

최초 개최

년도 (회수)
94 (8회) 97(5회) 91(9회) 01(1회)

참가 현황

- 업체 (평균)
- 개인 (평균)

315(39)
233(29)

432(86)
432(86)

324(36)
340(38)

38
27

시상 훈격
국무총리상(2)
산자부장관상(2)
노동부장관상(2)
기표원장상(4)

국무총리상(1)
산자부장관상(4)
노동부장관상(2)
교육부장관상(4)
기표원장상(4)

산자부장관상(4)
노동부장관상(2)
기표원장상(2)

산자부장관상(3)
노동부장관상(2)
기표원장상(4)
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1. 서 론

휴대폰을통하여거실의DVD 녹화기에게영화녹

화를 지시한다. 저장된 동영상을 PC가 HDTV에게

재생을 명령한다. 스스로 인터넷에 접속한 세탁기는

새로운 세탁프로그램을, 전자렌지는 요리방법을 내려

받는다. 센서로부터 공기가 건조하다는 정보를 입수

한 PC는 가습기와 상의해 집안의 적당한 습도를 고

민한다. PC를 2대 가진집에서는 1대밖에없는 프린

터를이용하기위해연결코드를뺐다끼웠다할필요

가 없어진다. PC와 주변기기들이 유·무선을 타고

정보를 주고받는다.

이것은 먼 미래나 공상과학영화에서나 나올 법한

일이 아니라 조만간 우리의 일상에서 실현될 장면들

이다. 단순한기능만을수행하던기존의가전에 IT기

술이 덧붙여져 정보가전, 더 나아가 정보가전기기간

의 컨버전스화의 출현, 그리고 이에 네트워크기능까

지합세한이른바 꿈의가전, 미래형가전으로불리

는홈네트워크와유비쿼터스가어느덧우리의일상에

서 꿈을 실현시키는 역할을 하고 있는것이다.

2. 홈네트워크

홈네트워크(Home Network)란 가정내의 디지털

정보가전제품을 네트워크로 연결해 멀티미디어 데이

터송수신및원격제어가가능하도록한미래주택을

위한통합네트워크를말한다. 즉, 가정에서사용하고

있는 모든 전자·전기제품을 네트워크로 연결해,

유·무선을통해 쌍방향통신이 가능한미래형 가정

시스템을 말한다. 가전제품끼리 데이터 송·수신을

통해 기기간 정보교류는 물론 원격제어와 보안에 이

르는첨단기능을자동으로조절하고제어한다는점에

서, 단순히 원격조종 기능만을 갖춘 홈 오토메이션

(Home Automation)과는 차별화 된다.

홈네크워크를 구현하기위한 기술은크게 유선[이더

넷(Ethernet), 홈PNA(Home Phoneline Networking

Alliance), IEEE1394, 전력선통신(PLC : Power

Line Communication)]과 무선[홈RF(Home Radio

Frequency), 무선LAN(Wireless Local Area

Network)]으로분류할수있다. 디지털기기간데이

터송·수신 전송규격과각 기기를제어할 미들웨어

의 경우, 소니·필립스·파나소닉·히타치 등 가전

디지털 정보가전의 변화

정보표준과 공업연구사 남옥우

02)509-7335 phdnow@ats.go.kr
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업체들이 주도하는 하비(HAVi : Home Audio

Video interoperability)와 MS·인텔·쓰리콤 등

1000여개사가 연합한 유피엔피(UPnP : Universal

Plug and Play) 및썬마이크로시스템스의 지니(Jini

: Java Intelligent Network Infra- structure) 등크

게 3개 진영이 활발히 활동중이다. 국제표준화 기구

로는 JTC1/SC25(정보기기상호접속)의 WG1(홈전자

시스템)에서 현재홈네트워크와관련된홈전자시스템

의 구조 및응용모델에 대한규격이 제정되어있고,

홈전자시스템의인터페이스및프로토콜에대한규격

제정 작업이 진행중이다.

이러한 표준화활동과 더불어 홈네트워크 시장선

점을 위한국내·외 업체들의노력 또한가속화되고

있다. 삼성전자·LG전자·소니등가전업체는 물론

KT·SK텔레콤·두루넷 등 초고속 인터넷 업체들

도 독특한 네트워킹 시스템을 구축해 서비스영역 확

대에 나서고 있다.

국내 삼성전자의 홈와이드웹(HWW : Home

Wide Web)과홈네트워크용디지털가전기기, LG전

자의 LnCP(Living Network Control Protocol)와

홈넷서비스 등이 대표적이다.

국내 가전업체와 더불어 초고속 인터넷 업체들도

실시간 동영상과 음악파일 등 인터넷상의 비디오·

오디오를 TV를 통해 즐길수 있는 홈네트워크 서비

스를내놓고있다. KT의PC2TV라는중계장치를이

용한인터넷주문형비디오(VOD : video on demand)

의 TV시청, SK텔레콤의 이동전화망을 이용한 원격

지에서의 각 가정내 전자제품과 가스밸브 상태를 파

악하고제어할수있는 홈네트워크 서비스, 두루넷의

동영상·애니메이션·영화등콘텐츠를제공하는온

(ON)TV 서비스등이 그것이다.

3. 디지털 컨버젼스 시대의 도래

홈네트워크의모습은이제모든디지털기기를네트

워킹PC로 제어하는 등 디지털기기 중심의 미래가정

인 e홈으로나타나고있다. 이와더불어디지털정보

가전의또다른트랜드는기존의디지털기기들에각종

하이테크 기술을서로 유기적으로 결합한 이른바 디

지털컨버전스(Digital Convergence) 시대에접어들

게 되었다는것이다.

디지털 컨버전스란 사전적 의미로는 디지털제품이

나기술간의융합을의미한다. 이는기존제품의디지

털화, 디지털제품간융합등의과정을거쳐궁극적으

로는 광대역 네트워크의 통합을 통해 홈네트워크 환

경으로 집결됨을뜻하기도 한다.

가전제품과 컴퓨터가 하나로 결합되고 방송·통

신·네트워크등이 유기적으로 맞물리기 시작하면서

정보산업은물론전세계각종산업분야에걸쳐디지

털 혁명이일고 있는 것이다.

CD ROM에음성·데이터·영상등의각종정보

가통합된미디어분야의컨버전스를시작으로이제는

휴대폰과 PDA를 결합한 스마트폰, VCR와 DVD를

결합한콤보드라이브, MP3 내장노트북PC, 하드디

스크 내장 셋톱 박스 등 단말기 분야에서도 활발한

컨버전스가이뤄지기시작했다. 또인터넷방송, 양방

향TV, 인터넷 전화 등 네트워크 분야에까지 부분적

인 컨버전스가실현되고 있다
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디지털컨버전스는단순히가전업계만의전략은아

니다. 광대역 네트워크인 초고속통신망과 디지털방송

의 융합, 금융과 이동전화를 연결한 무선결제서비스,

자동차와 무선망이 융합한 텔레매틱스 등 디지털을

키워드로한 컨버전스는이미각산업분야에서활발

하게 진행중이다.

이러한디지털컨버전스추세가빠르게확산되면서

전통산업과 IT산업이융합하여단순한정보기기의상

호접속을 넘어 언제, 어디서나 IT를 활용할 수 있는

IT의 생활화가 급진전됐으며 경제와 사회 전반에 걸

쳐 IT를 응용한 새로운 산업이 지속적으로 창출되고

있다.

디지털컨버전스화와 네트워크의 결합은 외부에서

이뤄지던 엔터테인먼트를 가정내에서 해결하고 가전

제품의 제어를 외부와 손안에서 할 수 있게 하는 꿈

의정보기기시대를열고있다. 가전과정보기기의결

합은 미래정보기기·가전의 방향이 새로운 개념의

세계, 즉, 유비쿼터스로향하고있음을예고하고있다.

4. 유비쿼터스

최근에급속한기술진보를보이는홈네트워크와디

지털컨버전스의 미래는 사물이 지능을 갖춤에 따라

인간과인터페이스하고교감하면서인간의생활을더

윤택하게해줄수있다는유비퀴터스(ubiquitous) 컴

퓨팅의 전 단계인 셈이다.

유비쿼터스 개념은 98년 제록스 팰러앨토연구소

(PARC)의 마크 와이저(Mark Weiser)가 처음 제시

한 유비퀴터스 컴퓨팅이 그 효시다.

라틴어로 언제 어디서나, 동시에 존재한다라는

뜻으로 일반적으로 물이나 공기처럼 도처에 있는 자

연자원이나종교적으로는신이언제어디서나시공을

초월하여 존재한다는것을 상징하는 것을 의미한다.

정보통신분야에서는이것을 ubiquitous computing

이나 ubiquitous network처럼유비쿼터스화되고있

는새로운 IT환경또는 IT패러다임의의미로받아들

여지고 있다. 즉, 유비쿼터스 통신 또는 유비쿼터스

컴퓨팅이란 쉽게 말해 현재의 컴퓨터에 어떠한 기능

을 추가한다든가, 컴퓨터속에 무엇을 집어넣는 것이

아니라역으로 컵이나, 자동차, 안경, 신발과 같은일

상적인 사물에 제 각각의 역할에 부합되는 컴퓨터를

집어넣어사물끼리도서로커뮤니케이션을하도록해

주는 것이다.

유비쿼터스 네트워크를 구축하기 위해서는 IT의

고도화가전제돼야한다. 컨버전스기술의일반화, 광

대역화, IT 기기의 저가격화 등이 없이는 모든 기기

에 통신능력을 부여하는 것이 어렵기 때문이다.

유비쿼터스시대가열리게되면자동차, 가정, 실외

등의 다양한 공간에서의 IT 활용이 늘어나고 네트워

크에연결되는컴퓨터사용자의수도늘어나는등 IT

산업의 규모와범위는 더욱 커지게 될 전망이다.

유비쿼터스 네트워크를 위해서는 모든 전자기기에

컴퓨팅과통신기능이부가돼야한다. 또이를위해서

는 각 전자기기가 고유한 주소를 가져야 하며 유선

혹은무선을통해광대역네트워크에접속될수있어

야 한다. 이 같은 문제는 최근 관심을 끌고 있는

IPv6(Internet protocol version 6)기술이나 홈네트

워크기술 등이해결해 줄 것으로 기대된다.

18



시·책·논·단

5. 결 론

지난 세기 우리의 생활을 윤택하게 해주었던 가전

기기는 기기 각각에 부여된 단순한 기능만을 수행하

였으나 IT기술의급속한발전으로인하여정보가전으

로 변모해 단순가전의 개념을 뛰어넘었으며, 디지털

정보가전에 네트워크 기능까지 합세하여 홈네트워크

시스템으로 진화하고 있다. 이제는단순히 디지털 정

보가전만을네트워크로연결하는것이아니라디지

털정보가전기기들의기능을융합한디지털컨버전스

기기를네트워크로연결하면서꿈의정보기기시대를

맞이하고있고이는또다른의미로유비쿼터스네트

워크 시대를의미하는 것이다.

이러한 가전의 변화는 삶의 방식을 혁신적으로 바

꿔줄 수 있게 되었고 거의 모든 산업에도 새로운 기

회를 열어줄것으로 기대되고 있다.

♣
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1. 머리말

세계무역기구(WTO:World Trade Organization)

체제하에서 각 국의 무역장벽이 없어짐에 따라 자국

민의 안전 확보 및 제품의 품질향상을 위하여 세계

120여개 국가에서 공산품에 대한 강제 또는 임의 안

전인증제도를 실시하고 있으며, 이는보건 및 환경분

야와 더불어 더욱 강화해 나가고 있는 실정이다. 특

히, 미국, 유럽, 일본등선진국에서는제조물책임법과

같이병행시행하여안전인증제도를제조업체가합법

적인 면책수단으로 활용하고 있다.

세계시장의변화추세에따라중국은 2001.12.11자

로 WTO에가입하고WTO의요구사항에대한의무

이행과 중국이 시장경제로 발전하기 위한 국내·외

시장의 수요에 부합시키고 경제와 무역발전을 위한

서비스 제공을 위하여 안전인증제도와 관련된 제도

및 내부관리체계 등을 국제기준에 맞춰 중국의 규제

사업을 전면 개편하기에이르렀다. 이중 하나가 중국

의 강제인증제도로서 국내 제품(CCEE마크)과 수입

제품(CCIB마크)으로 이원화하여 운영해 오던 것을

2001.12.3자로 단일 강제인증제도(CCC마크)로 통합

2002.5.1부터 시행하였다. 다만, 동 제도변경에 따른

혼선을 방지하기 위하여 2003.4.30일까지는 현행

CCEE마크, CCIB마크 CCC마크를 병행 사용할 수

있도록 하고, 2003.5.1부터는 CCC마크만 사용하도록

하였다.

이러한 중국강제인증(CCC:China Compulsory

Certification)제도의 강제시행이 임박해 짐에 따라

중국으로수출하거나투자진출을탐색하는관련업체

로부터 새롭게 적용되는 CCC마크제도에 대한 질문

과관심이고조되고있어CCC제도에대한주요내용

과 한·중간 CCC품목 교역동향 및 우리 기업의 대

응방안을 정리해보기로 한다.

2. 중국강제인증(CCC)제도의 주요 내

가. 개 요

도입배경 및 통합내용

인증제도의복잡 (국내산품, 수입품, 수출품구

분하여제도 운영)

⇒ 이는 WTO기본이념인 내국민대우의 원

칙에 위배

WTO가입을 계기로 개선을 위해통합 결정

중국의강제인증제도(CCCMark)

제품안전과 전기사무관 박윤수

02)507-7434 parkys @ats.go.kr
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통합 내용

나. CCC제도의 주요내용

CCC제도 관련규정체계

법률, 법규

·중국인민공화국 상품품질법

·중화인민공화국 수출입상품검사법

·중화인민공화국 수출입상품검사법실시 조례

·중화인민공화국 상품품질인증관리조례

규칙 : 강제성상품인증관리규정

규범문헌

·강제성 상품인증마크 관리 방법

·제 1 강제성상품인증실시상품 목록

·강제성 상품의 인증실시규칙 (47부)

·강제성 상품인증비용 규정

·강제성 상품인증제도 실시 일정에관한 규정

조직 체계

<국내제품> <수입제품> <수출제품>

-국가품질기술감독국

(CSBTS)
-국가수출입검험검역국

(CIQ)
-국가수출입검험검역국

(CIQ)

-CCEE(상품안전인증)
·가전제품, 전공부품·

설비, 조명설비 등

104개품목

-CCIB(수입상품안전품질인증)
·주로자동차 , 가전제품,

의료설비 등

107개 품목

-CIQ(수출안전인증)
·주로 전기제품, 완구,

화장품 등

76개 품목

<국내제품, 수입품, 수출품>

- 국가품질감독검험검역총국(AQSIQ)
·기존대상품목 : 138개중 16개 제외, 10개 추가

- CCC마크(중국강제인증마크)

국가품질감독검험검역총국(AQSIQ)
※ 국가의 관련법률, 제도 기준 및인증품목 승인과 공포

국가인정인가감독관리위원회(CNCA)
※ 강제인증품목에 관한관리 개발 및 인증마크 결정 등

인증기관 (DCBs) : 9개 기관

※ CNCA에서 지정한 기관으로 강제안전인증업무의시행을 주관

시험기관 : 68개 기관

※ 지역별/제품별로분리하여 시험업무 분활 시행 주관
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시행시기

2002.5.1일부터 자국 생산 및 수출입 공산품에

대해 'CCC'마크로 통합 적용한다.

다만, 2003년 4월 30일까지는국내제품(CCEE

마크)과수입제품(CCIB마크)와병행시행하고,

2003.5.1부터는 CCC마크만 사용가능하다.

적용품목

전선및 케이블, 정보통신기기, 자동차, 의료기

기, 소방설비등 19분류 132개품목 (기존대상

품목 : 138개중 16개제외, 10개추가)

추가품목(10개) : 용접기전선수송장비, 전기홀

더, 트럭타이어, 건축용안전유리, 철도차량용안

전유리, 식물보호장비, 콘돔, 인공심장기, 소방

용호스, 소방용분수장비

19분류 132개품목 목록

번호 분류 ( 영 문 ) 품목수

1 전선 및 케이블 Electrical wires and cables 5

2 전기스위치 및 보호장비, 전기접속

장치

Switches for circuits, Installation protective
and connection devices

6

3 저압형 전기장비 Low-voltage Electrical Apparatus 9

4 저공률 전동기 Small power motors 1

5 전동공구 Electric tools 16

6 전기용접기 Welding machines 15

7 생활용 전기제품 Household and similar electrical appliances 18

8 음향제품(단, 라디오방송 및 자동

차용 음향설비 제외)
Audio and video apparatus (not including the
acoustics apparatus for broadcasting service
and automobiles)

16

9 정보기술장비 Information technology equipment (IT) 12

10 조명장비 Lighting apparatus (not including the lighting
apparatus with the voltage lower than 36V)

2

11 정보통신 단말기 설비 Telecommunication Terminal equipment 9

12 자동차 및 안전부품 Motor vehicles and Safety Parts 4

13 자동차 타이어 Motor vehicle Tyres 3

14 안전용 유리 Safety Glasses 3

15 농기계 제품 Agricultural Machinery 1

16 라텍스 제품 Latex Products 1

17 의료기기 Medical Devices 7

18 소방기기 Fire Fighting Equipment 3

19 기술안전보호제품 Detectors for Intruder Alarm Systems 1
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CCC 대상품목에 대한 확인방법 및 면제신청

방법

대상품목 확인신청 방법

19분류 132개품목 목록및 HS분류코드를기

준으로 신청인이 일차 확인하고, 확인이 곤란

하거나 신기술, 신제품으로서 CCC인증대상에

해당되는지여부를판단하기가애매모호한품

목은 세관 통관전에 중국 CNCA으로부터 문

서확인이 필요함

CCC 인증 면제신청 방법

과학연구용, 수출용, A/S용, 특수설계에 의한

특수용도의 소량제품 등으로 CCC 인증을 면

제받고자 할 때에는 세관 통관전에 중국

CNCA으로부터 문서확인이 필요함

강제안전인증제도의 기본절차

인증신청및수리→ 샘플테스트→ 초기공

장심사→ 인증결과평가및비준→ 인증획

득후의감독

※ CCC 인증신청시 제출 자료

신청인, 제조자, 공장 관련 정보

제품 관련 정보(Product, Brand, Model

name, Basic Model, Alternate Model의 관

계, Testing Standards 등)

안전 및 EMC(전자파적합성 요구시) 관련 부

요 부품 리스트

IECEE(국제전기기기인증위원회) CB 성적서

가 있는 경우 반드시 제출

CCIB 및CCEE 인증시공장심사를받은경우,

관련 서류 반드시 첨부

기타 관련 서류

·사업자등록증, 조직도, 제품의회로도및블록

다이어그램, 서비스및사용자매뉴얼(중문) 등

※ 인증신청방법은 서면 및 인터넷으로 신청할

수 있으나 가능하면 인터넷 신청을 권유하고

있으며, 인터넷인증신청요령은다음과같다.

인터넷 사이트(CQC)의 경우 www.cqc.com.

cn에 신청

·중문과영문이모두가능(가급적중문신청)을

희망

회원가입(기본인적사항과 ID와 비밀번호를 삽

입)후①신규신청,②교환신청, ③ 변경신청

중해당사항을선택한후, 요구되는자료를입력

·동사이트는신청이후, 접수→ 제품검사→

공장심사 → 허가 → 인증서 발급 등 전과정

의진행상황을확인, 보완자료요구및비용지

불 방법도 제시

※ 공장심사할 때 주요 심사항목

공장품질체계의 적합성·적응성과 유효성

·직책과 자원, 문건과 기록, 구매와 상품구입

점검, 생산과정 통제와 과정검사, 정기검사와

확인검사, 시험계기설비 검사, 불합격품의 통

제, 내부품질감사, 포장·운반과 보관심사

생산조건과 검사 능력의 적합성과 효과성

인증제품의일치성 통제의 유효성

·생산현장에서인증신청계열별각 1개모델제

품을 추출 일치성 확인심사

·마크와형식시험보고서내용일치성확인, 제

품의 구성과 형식시험용 샘플의일치성 확인

·부품, 원자재및형식시험시인증기관으로부터

받은 확인서를 심사

국가법률 법규의 적합성
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다. CCC마크 표시 및 사용방법

CCC마크

(1) 기본도안

CCC마크 : 표준규격과 비표준규격 두가지

표준규격 : 아래의 5가지

비표준규격인증마크는크기는다양할수있지

만, 반드시 표준치수에비례하여야 한다.

인증마크의사용 신청

신청자가인증마크의사용을직접신청하는경

우에는 신청서와 인증서 사본을 CNCA 지정

기관에 제출해야 한다.

신청자가제3자를통해신청하는경우에는제3자

는 위탁증명서, 신청서, 승인서사본을 CNCA

지정 기관에 제출해야 한다.

(2) 인증유형표시

예) "S" 의미: 안전, "EMC" : 전자파적합성,

"F" : 소방기기, "S+E" : 안전+전자파적합성

신청자가 서신이나 다른 통신수단을 이용하는

경우, 신청서와 승인서사본을 CNCA 지정 기

관에제출해야 한다.

라. 벌금( Penal t i es)

인증대상제품이 인증을 취득하지 않은 경우

RMB 30,000(약 480만원) 벌금

인증대상제품이인증을획득한후마크를부착

하지않은경우RMB 10,000 (약160만원) 벌금

(단위 : mm)

s ize no. 1 2 3 4 5

A 8 15 30 45 60

A1 7.5 14 28 42 56

B 6.3 11.8 23.5 35.3 47

B1 5.8 10.8 21.5 32.3 43

24



시·책·논·단

3. 한·중간 CCC품목 교역동향 및

우리 기업의 대응방안

가. 한 ·중간 CCC 품목 교역동향 분석

중국의 강제인증제도(CCC)가 우리 기업에 미치는

영향을분석하기위하여한·중양국간 CCC마크관

련 대상품목에 대한 수출·수입현황을 분석해 보면

다음과 같다

수출시장면에서는 투자와 연계된 대중국 수출

(237억불, 30.6%)이 아래와 같이 급증하면서

중국의비중이 큰 폭으로 상승하고 있다.

대중수출증감율(%)

01년 02.1/4 2/4 3/4 4/4 02.1.1- 12.31

△1.4 4.7 18.0 35.7 64 30.6

전자통신, 섬유류, 석유화학 등 제조업을 중심

으로 대중국 투자진출이 급증함에 따라 IT관

련 제품과 중간재 등의 대중국 수출기회가 확

대될 전망이다.

특히, 지난해 1월1일부터 12월31일까지총 237

억불 대중국 수출액중 CCC마크 인증대상품목

수출액은34억불로전체중국수출액의 14%를

차지하고있으나, 이중휴대폰, 컴퓨터, TV, 자

동차 등 중고가 제품으로 대기업 관련 제품이

62%이고 기타 38%가 중소기업제품인 것으로

나타났다.

수입시장면에서는 신흥시장인 중국의 부상과

기계류, 부품·소재의수입증가등에따라대

중국 수입은 지난해 1월1일부터 12월31일까지

누계로 전년동기대비 30.8% 증가하였으며, 수

입비중은11.4%로지난해보다1.6% 증가하였다.

대중국 수입 증감률(%) : (99) 36.8 → (00)

44.4 → (01) 3.9 → (02.1∼12) 30.8

대중국 수입 비중(%) : (99) 7.4 → (00) 8.0

→ (01) 9.4 → (02.1∼12) 11.4

반면에, 지난해 1월1일부터 12월31일까지중국

에서수입되는전체수입액 174억불중 CCC제

품이 24억불(14 % 차지)하고, 이들 제품으로

는 텔레비전수상기, 단말기, 컴퓨터(입력, 출력

장치), 전동기등중저가제품이고루게분포되

어수입되고 있는 것이 특징이다.

나. CCC제도에 대한 설문조사 결과 분석

최근 2003년2월17자 한국무역협회에서 실시한 중

국강제인증제도(CCC)의효율적대처방안에대한설

명회에 참석한 업체를 대상으로 설문조사를 실시한

결과(한국무역협회 자료 인용)에 따르면 동 설문에

대답한 업체는 126개사로 중국강제인증제도(CCC)와

관련된 업체수는 105개사(업체 응답내용으로 실제로

관련이있는지는알수없음)로나타났으며, 주요업종

으로는전기·전자·통신업종이52개사, 자동차관

련 업종이 26개사, 화학관련이 3개사, 기타 24개사로

나타났다. 이를 설문조사 내용별로 분석해보면 다음

과 같다.

중국강제인증제도의 이해를 묻는 질문에는 전

혀들어본적이없다고대답한업체가21개사,

들어본 적은 있으나 내용은 잘 모른다고 답하

여 응답 업체는 48개사로 관련 업체의 65.7%

가동제도에대해잘모르는것으로나타났으

며, 50% 정도이해한다는업체가24개사, 80%

이상 이해한다는 업체가 12개사로 나타났다.
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중국강제인증제도의 대비 정도를 묻는 질문에

는63개사가전혀준비를하고있지않다고대

답하였으며, 인증제도를 신청히기 위해 준비하

고 있다는 업체는 36개사, 신청한 상태는 3개

사, 인증을 획득한 업체는 3개사로 나타났다.

동 제도가 귀사의 수출에 영향을 줄 것인가라

는질문에는 21개사가잘모르겠다고대답, 57

개사는어는정도영향을줄것이라고대답, 21

개사는 심각한 영향을 줄 것이라고 대답하여

관련업체의 74%가 수출에 영향을 줄 것으로

대답하였다.

동 제도의 실시와 관련된 애로사항을 묻는 질

문(복수답변가능)에는관련업체의89%인93

개사가 정보의 부재를 꼽았으며, 다음으로는

48개사가절차의까다로움을선택하였고, 24개

사는신청비용의 과다를 선택하였다.

동 설문조사내용이 설명회에 참석한 자를 대상으

로실시한내용이라우리기업전체의인식분석자료

로는부족한것이사실이긴하나, CCC와관련된업무

를 수행하고 있는지에 대한 설문조사에서도 나타난

바와 같이 대부분의 관련 업체들이 CCC제도를전혀

들어 본 적이 없거나 들어본 적은 있으나 내용은 잘

모르고 있는 것으로 추정할 수 있다. 또 한편으로는,

중국 강제인증제도가 2003.5.1부터 강제시행되는 시

점이 임박해 옴에 따라 CCC마크를 획득하여수출하

거나 투자를 준비중에 있는 대부분 업체들이 CCC제

도에 관심을많이 갖고있으나, 동제도에 대한정보

부재와 인증절차의 까다로움 등으로 대중국 수출에

애로사항이 많은 것으로 나타났다.

특히, 산업자원부의무역통계자료에의하면대중국

수출액은 계속 증가추세에 있어 금년에도 전년대비

16%이상 증가되어 273억불에 이를 것으로 예상하고

있다. 이러한 점을 감안하면 중국강제인증제도가 중

국으로수출하거나투자하려고하는우리기업에게많

은영향을미칠것으로예상되므로이에대한대비를

사전에 철저히대응하여야 할 것으로 생각된다.

다. 우리 기업의 대응방안

중국강제인증제도는 복잡한 인증제도를 하나로 통

합함으로써 절차를 간소화하기 위한 것이나, 수출업

체가 대응을 소홀히 할 경우에는 중국측의 인증관련

업무량증가로기한내CCC마크취득이지연되는등

수출에 차질이 발생할 수 있을 뿐만 아니라, 적기에

CCC마크를 획득하지 못할 경우에는 통관이 불허됨

은 물론, 경우에 따라서는 벌금이 부과될 수도 있다.

또한, 중국측에서동제도에서운용되고있는 CCC마

크 인증대상품목에 대한 결정 등을 경직적으로 운용

할 경우에는 자칫 비관세장벽으로 작용되어 세관 통

관등에어려움을겪을수있다. 따라서, 중국에수출

하기 전에 관련 기관(CNCA)으로부터 CCC대상품목

의유권해석등을사전에확인받아두는등적극적인

대응책을 마련해두는 것이 좋을 것 같다.

2003.5.1부터 새롭게 적용되는 중국 강제인증제도

(CCC)에 대한 안내 및 홍보를 정부 및 관련 단체에

서계속해오고있으나, 아직까지도이에대한정보를

입수하지못한관련기업이있다고판단된다. 따라서,

기술표준원에서는 최신 CCC관련 자료를 입수 정리

하여기술표준원홈페이지(www.ats.go.kr) 공지사항

에 중국 강제인증제도개요, 대상품목리스트(132개 품

목) 및 HS분류표, 지정인증기관및시험기관, 인터넷

사이트 신청방법(www.cqc.com.cn), 중국 인증기관

(CQC)의 100문100답(116개문항) 등을 공개하여 관

련 업체들이자유롭게 활용할 수 있도록 하였다.

♣
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□ 기술 인프라를 어떻게 다루어야

하나?

가) 개 요

한국경제는 80년대 말부터 고도성장세가 둔화되면

서 구조적 조정이 필요하게 되었고, 더불어 기존의

GATT 체제를 대신하여 1995년 WTO 체제의출범

에따라한국경제는국제시장에조건없는경쟁속에

노출되었다.

특히, 80년대 말부터 시작된 고임금, 고물가, 고환

율의 3고 현상으로 선진국의 산업기술이전 기피 등

제반여건의불리한변화에능동적이고적절한대응을

하지못함으로써결과적으로산업경쟁력이급격히저

하된 것으로 평가된다.

이와 같이 한국경제가 산업경쟁력을 상실하게 된

원인에 대하여 다양한 분석이 이루어지고 있는데, 이

중 한국의 기술발전과정을 연구해온 일련의 연구는

한국이산업화초기단계에서의해외기술도입및이의

흡수·소화·개량에는 상당한 성과를 거두었음에도

불구하고이에한걸음더나아가자주적인기술개발

단계로 발전하는데 그다지 성공하지 못했다는 점을

주요한 원인의하나로 지적하고 있다.

이 같은 대·내외 환경변화에 대하여 과학기술의

중요성과 진흥의 필요성이 새롭게 부각되고 있으며,

기술경쟁력을 갖추는 것이 한국경제가 재 도약할 수

있는 계기가될 것이라는데 이의가 없을 것이다.

우리의자본과노동력의공급은제한되어있고, 이

를극복하기위해서는우리의경제구조를창의적이고

혁신적인 방식과 부의 원천이 되는 생산부문으로 옮

겨가야만 한다. 이윤추구 방식도 추종자 지향방식에

서 개척자지향방식으로 변경되어야 한다.

그러므로 국가조직 및 회사 그리고 개인의 창조적

활동은 촉진되어야 하며, 창의성과 기술혁신을 촉진

하는경제사회의 구현에 대한강한 요구가 필요하다.

기술인프라는단지과거의기술적지식및정보의수

집만이 아니고, 이것이 경제 및 사회활동에광범위하

게 활용되는인프라로 조직되고 구축되어야한다.

나) 기술 인프라의 사례

선진국의 기술인프라 구축 동향과 우리의 과제

계량계측과 화공사무관 정락훈

02)509-7410 rhjeong@ats.go.kr
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기술인프라는대략적으로두분야로구분할수있

는데, 첫 번째 분야는기술혁신을 조장하여 창조적인

경제 및사회를 구축하기위한 것이고, 두 번째는환

경 및 안전과 조화로움을 꾀할 수 있는 사회를 구축

하는 것이다.

(ⅰ) 창조적인경제및사회 구축을위한기술인

프라

DNA 분석정보, 배양종균, 실험용동물및식

물, 생물자원정보

시험방법과 재료의 특성 데이터

과학 및 기술문헌, 논문 및 기타 자료

특허 정보, 과학및 기술 잡지 등

(ⅱ) 환경및안전친화적사회구축을위한기술인

프라

위험정보, 평가 및시험방법 및화약약품에 대

한 총체적 관리정보

안전기준, 환경기준및 LCA(전과정평가) 데이

터 등

(ⅲ) 양분야에 공통으로적용되는광범위한 기술

인프라

측정표준, 표준물질, 산업표준, 시스템표준, 시

험방법

지형도 및 지질도, 토양관련 정보 등

다) 기술 인프라의 특징

이러한기술인프라가공통의기반으로서사회에전

적으로개방되고광범위하게사용되기위해서는다음

과 같은 특징을 가져야 한다.

(ⅰ) 기술 인프라는 광범위한 사용자에게 개방되

어야 한다.

기술인프라는그자체로서는어떤이윤도창출

할 수 없기 때문에 이것은 공공재로서 광범위

하게공개되어야 한다.

(ⅱ) 그 내용이 포괄적이고체계적이어야 한다.

광범위한사용을위해서는개별정보의질이높

아야한다.

(ⅲ) 기술적인 자산은 지속적으로 축적되고 갱신

되어야 한다.

기술정보는 기술혁신이 이루어짐에 따라 낡은

것이되기 쉽다

(ⅳ) 대중화 및 공급메카니즘이구축되어야 한다.

사용하기쉬운 인터페이스, 공급체계 등

라) 기술 인프라를 구축하는 주체는 누

기술 인프라는 유지, 지속 및 공급체계가 매우 중

요하므로지속적인시스템및조직을필요로한다. 따

라서 유럽, 미국, 일본에서는 국가조직 및 학회가 중

요한 역할을수행한다.

(ⅰ) 국가조직이 주체가 되는기술 인프라

측정표준 및 참조표준, 유해화학물의 총체적

관리정보, 시험방법 등은 중립적이고 공공적

인성격을지니며일반적으로국민생활의기

초를이루므로국가조직이지식과정보를창

조하고 수집하며, 시스템을 구축하고 지식과

정보를 제공한다. 더욱이 기술인프라는 과학

및기술정책과산업정책에중대한영향을미

치기 때문에 유럽, 미국, 일본에서의 국가기

관들은 이 분야에서 매우 적극적인 역할을
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하고 있다.

(ⅱ) 학술단체에의해 준비되는 기술 인프라

ASME, ASTM의 재료관련 정보(시험방법

및 데이터베이스) 또는 화학관련정보(CAS)

및 배양종균(ATCC)은 학회에 의해 최초로

시작되었다.

(ⅲ) 회사에의해 준비되는 기술 인프라

최근에 데이터베이스 및 네트워크 기술이 발

전하면서 민간회사들이 상당한 과학및 기술

관련 상업적데이터베이스, 유전자결합 데이

터 등을 구축하기 시작하였다.

□ 기술인프라 구축 현황 및 문제점

* 본 기사는 5회에걸쳐 연속기재되는기사로 금

번이 3회째이며, 다음호에는 "기술인프라구축

현황 및 문제점"에 대하여 기고할예정임

♣
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◆ 기술표준동향◆

1. 계측기기산업의 중요성 및 특징

현대산업구조의다양화첨단화에따라서계측기기

는 고속화, 고성능화, Intelligent화, Digital화,

Net-Work화 등 고도화 요구에 의해 자동화와 연계

된계측시스템으로급속히 전환되고있다. 또한광이

용 기술이 확대되고 Net-Work화의 진전에 따라 컴

퓨터와 계측기기를 일체화하여 제품의 개발과정에서

부터생산·품질관리, A/S에이르기까지의계측정보

를 공유하는 시스템으로정착되고 있다. 최근에는 계

측기기의수요가하드웨어중심의시스템에서소프트

웨어까지 확대되고 있으며, 점차종합 계측시스템 구

성을위해투입된다양한기기들을운용할수있도록

복합화, 종합화를 모색하는 쪽으로 전환되는 추세에

있어 체계적인 개발이 요구되고 있다.

계측기기는 산업의 첨단화를 이끌며 지속적으로

확대될 것이며 자동화, 제어목적의계측 및 컴퓨터를

이용한계측등의분야에서기술혁신및변화가두드

러질 것으로 보인다. 그리고새로운 이론이나 신소재

혹은 새로운 설계와 제조기술을 이용하여 정밀도가

대폭향상되었거나새로운측정영역에서사용이가능

한 차세대 계측센서 또는 기기가 유전공학, 의료, 공

정산업, 환경산업, 우주산업 부문에 도입되고있의며,

또한사회의정보화와사무실, 주거자동화추세에따

라 계측제어분야의수요가 증가하고 있다.

우리나라의 계측기기시장 규모는 약 6조원이나 미

국, 일본, 독일등선진국제품이60%정도를점유하고

있으며 2000년의 경우 무역수지적자가 20억불 정도

로선진국으로진입을위해서는계측기기산업은필연

적으로 육성되어야할 것이다

<계측기기산업의 특징>

선진공업국형 첨단기술산업, 고부가가치형 전

문화 기술산업

고정밀, 고정확도 등 신뢰성을 생명으로 하는

고가의 자본재기술산업

생산 및연구결과의 질, 품질수준의 질을 좌우

하는 기반기술

과학, 산업기술의원천요소기술, 과학기술교육

성과 좌우기술

반도체, 정보통신, 전력, 수자원, 석유화학, 환경

공해, 철도해양, 위성, 우주항공, 군수, 민생에

까지 수요비중확대 추세

우리나라 계측기기산업 동향

자동화부품과 공업연구관 최재본

02)509-7351 choijb@ats.go.kr

30



◆ 기술표준동향

국가경쟁력을 좌우하는 기술수출의 전략적 보

유산업

신지식 계측기기산업의 고도화 발전이 요구되

는필수산업

타산업 발전에 견인차역할과 두뇌역할의 최첨

단산업

모든(타) 첨단산업육성의핵심기술, 미래산업개

척의기반기술

주로다품종주문생산에중소기업형최첨단전

문기술산업

2. 산업동향

( 1) 계측기기 국내 수급현황

계측기기산업의 생산은 90년 이후 97년까지 연평

균 20.1%의 고성장을보였으나 우리나라 경제가

우리나라 계측기기산업의 기술수준은 중·저급품

의경우상당한수준에이른것으로평가있으나, 첨단

IMF체제에 들어가게 되면서 98년에는 전년대비 약

39 % 정도감소하였다. 계측기기산업의수출은수입

규모가 수출의 1/10 정도로 극심한 무역역조는 지속

되고 있다.

향후 우리나라 계측기기산업은 국내경제가 IMF

지원체제를 완전히 탈피하여 성장세를 지속시킬 수

있을때까지는낮은성장추세를보이게될것으로판

단된다. 계측기기 수출이 2000년에는 1999년과 비교

할 때 급격하게 증가하였으나 규모 면에서 수입규모

와 비교할 때 매우 작기 때문에 아직은 수출증가가

계측기기산업 전반에 걸친 발전 원동력이 되지 못하

고있다. 제조업의 생산기반 확충과설비투자가 꾸준

히 이어져야만계측기기 수요를 증가시킬 수 있다.

계측기기의 경우 취약한 상태에 머물고 있어 핵심기

술및부품의수입의존도가큰것으로나타나고있다.

표 1. 우리나라 계측기기산업의 현황과 전망

단위 : 백만 달러, %

구 분 1997 1998 1999 2000
200 1

(10월현재)
2002 2003 2008

연평균증가율

(2000∼2003)

생 산 1,953 1,032 1,443 1,823 2,049 2,032 2,145 2,816 5.6

수 입 3,209 1,654 2,123 2,971 2,971(1,824) 3,177 3,177 3,372 0

내 수 4,832 2,878 3,238 4,548 4,650 4,730 4,815 5,510 1.7

수 출 330 308 328 427 427(347) 479 507 678 6.0

자료 : 통계청, 광공업통계조사보고서, 각호한국무역협회, 무역통계(부록 1).
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특히 우리의 주력품목의 경우도 선진국 제품에 비해

가격은다소우위에있는것으로평가되고있으나, 품

질, 디자인, 기술 등의 면에서 열위를 보여 종합적인

경쟁력은 비교열위상태인 것으로 나타나고 있다. 부

가가치가높은정밀제어계측기분야는기술수준이선

진국에 비해 발전초기단계를 벗어나지 못한 상태로

평가되고있어핵심부품의대부분을수입에의존하고

있다.

우리나라 계측기기산업은 수요산업의 지속적 성장

이뒷받침되고있어기술및품질수준만수요에부응

할수있다면내수시장의수입대체여지가높은것으

로평가되고있다. 즉국산계측기기는수요산업의기

대에못미쳤기때문에매년수입이대규모로이루어

져 왔으나 국산제품의 품질이 인정받게 되면 수입대

체를 이룰 수 있을 것으로 보인다.

(2) 산업동향분석

계측기기산업은내수시장규모가작고다수의미세

부품 조립에 의한 다품종 소량생산의 특성으로 인하

여중소업체가주류를이루고있다. 그리고아직선진

국에 비해 제품개발 기술이나 연구개발투자가 크게

미흡한 수준이며 생산제품의 대부분이 노동집약적인

범용 측정기기에 머물고있다. 특히 첨단제품 관련기

술은선진국과의격차가매우커반도체검사장비같

은 고가 첨단계측기기는 여전히 수입에 의존하고 있

는 실정이다.

계측기기산업이제조업에서차지하는비중은생산,

부가가치, 수출, 고용 등의경우 높아지고 있다. 생산

의 경우 1990년에는 제조업에서 차지하는 비중이

0.36%에불과하였으나 1995년에 0.45%로높아진후

1997년에는0.57 %로다시높아졌다. 수출은타산업

부분의증가율에미치지못하고있어비중이계속떨

어지는경향을 보이고 있다. 이는부품의 수입의존도

가 크고 주 수출품목이었던 범용 계측기기는 중국제

품과의 가격경쟁에서 떨어지기 때문으로 분석된다.

부가가치 기준으로는 1990년 0.37%에서 1995년

0.5%로 늘었으나 1997년에는 0.51%로 정체상태를

나타냈다.

고용의 경우에는 제조업대비 비중이 1990년 0.5%

에서 1997년 0.78%로늘었으며, IMF체제이후 제조

업 종사자 수의 감소에 비해 계측기기기분야의 고용

감소는 미미했던것으로 나타나고 있다.

우리나라계측기기산업의경쟁력은기술개발, 디자

인, 정보화, 표준화, 품질관리및아웃소싱의측면에서

평가해 볼 때 기술개발, 디자인, 품질관리의 경우 선

진국의 60%에불과한것으로 나타나고있으며, 정보

화, 표준화및아웃소싱의 경우에는 50%에도미치지

못하는 것으로평가되고 있다.

기술개발의경우대부분의업체가중소기업으로기

술개발의 여력이 부족하고 정부의 지원도 1990년에

들어서 계측기기산업발전 5개년 계획을 수립할 정도

로 정밀계측기기산업에 대한 인식이 부족하였다. 그

결과 계측기기산업의 경쟁력은 선진국의 절반수준에

불과한 상태로나타나고 있고, 계측기기에 대한국내

수요도외산일변도로내수시장의대부분을선진국업

체에 내주고있는 실정이다.

디자인과품질관리의경우도일부전문기업의수준

은지속적수출신장을꾀할수있는정도에올라있

지만 대부분의 저가 범용기기를 생산하는 기업의 수

준은 극히저급한 것으로 나타나고 있다.
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계측기기산업에서정보화및표준화는주요소수기

업의 경우 개별업체 내에서 추진되고 있는 정도이고

산업전체의 정보공유를 위한 통계 정비, 기술개발

한편 계측기기산업의 경영분석을 위해 제조원가의

항목별 변화추이를 살펴보았다. 경비 가운데 외주비,

연구개발비, 보험료, 특허료, 디자인비등의항목을지

식경영비로 설정하고 동 비중의 변화추이를 비교해

보았다.

계측기기산업의 지식경영비비중은 1970년대 후반

(1978) 0.9%에서 1980년대 후반(1988) 4.7%로 증가

하고 1990년대후반(1997)에는다시5.3%로늘어났다.

물론동비중의대부분을차지하는것은외주비로,

및특허정보등에대한 DB화는이루어지지않고있

는 실정이다.

연구개발비, 특허료및디자인비의비중은극히미

미하거나없는 것으로 나타나고있다. 외주비의 증가

는분업화의진전, 아웃소싱의증가, 관리부문의효율

화측면에서지식경영의지표가될수있는것으로평

가된다. 외주비율의증가에 따라 인건비및 재료비의

비중이줄고있음을관찰할수있다. 모든생산조직을

내부화함으로써 늘어나는 인건비, 재료비, 관리비 등

은 전문기술을 갖고 있는 하청업체에 외주를 줌으로

써 비용의효율적 관리를 도모할 수 있다.

표 2. 정밀계측기기산업의 지식경쟁력 비교( 선진국=100)

기술개발 디자인 정보화 표준화 품질관리 아웃소싱

60 60 45 45 60 55

자료 : 산업연구원.

표 3. 계측기기산업의 제조원가 구성
단위 : %

구 분 70년대 후반 80년대 후반 90년대 후반

인건비 16.9 13.5 12.5

원재료비 69.1 68.4 66.2

경비 14.0 18.1 21.3

(내부관리비) 13.1 13.4 16.0

(지식경영비) 0.9 4.7 5.3
자료 : 한국은행,「기업경영분석」, 각호.

주 : 내부 관리비란 전기수도, 복리후생, 감가상각, 제공과금 등을 포함, 지식경영비란 외주비, 연구개발

비, 보험료, 특허료, 디자인비 등을 포함.
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우리나라계측기기산업은전형적인중소기업형산

업으로 대상업체수가 1990년 392사에서 1997년 878

사로 2.24배증가한것으로나타나고있으며, 50인이

하 소기업비중이 1990년 86.4%에서 1995년 90.3%,

1997년 91.7%로 늘어나는 등 소기업 집중현상이 점

차 심화되고 있는 것으로 나타나고 있다.

그러나매출비중은 300인 이상의기업 6사가전체

매출의 27.3%를 차지하고 있어 대기업에 의한 시장

집중도가높은것으로나타나고있다. 반면 300인이

상대기업의계측기기사업참여는 1990년9개사에서

1997년6개사로줄고있는데이는경쟁력이갖춰지지

않은상태에서계측기기사업의수익악화에의한사업

철수가 주된 요인인 것으로 보인다.

국내 계측기기시장은 수요측면에서 기업의 설비투

자증가율이높고, 선진국의타깃이될만큼수입의존

도가높아막대한무역적자를보고있는실정이며, 수

출이 빠르게 증가하고 있고 기술개발도 적극적으로

추진되고 있으나 대등한 입장에서 선진국 업체와의

교류는아직 어려운 상황으로나타나고 있다. 그러나

외환위기에 의한 IMF지원체제가 시작되면서 선진국

업체들의 합작투자 및 기업인수 움직임이 많아지고

있다. 특히유럽등선진국의중소전문업체들의경우

국내업계의 정리해고 확산으로 노동생산성이 높아지

면서 투자에 적극성을 보이고 있는 것으로 나타나고

있다. 최근에는 자동제어시스템을 생산하던 LG하니

웰이 그룹 구조조정 차원에서 보유지분을 미국 파트

너에 매각하여 동 업체가 100% 외국 투자기업으로

전환되었으며, 미국 파트너인 하니웰사는 동사를 아

시아의 판매 및 생산거점으로 활용할 전략인 것으로

나타나고 있다.

1990년대 초부터 계측기기사업에 진출한 대기업

및 중견기업을 중심으로 외국업체와의 기술제휴 등

표 4. 계측기기산업의 구조변화 추이

단위 : 사, %

구 분
1990 1995 1997

업체수 매출비중 업체수 매출비중 업체수 매출비중

300명 이상

50명∼300명미만

50명 미만

9
44
339

38.7
29.2
32.1

7
74
756

29.0
37.3
33.7

6
67
805

27.3
31.7
41.0

계 392 100.0 837 100.0 878 100.0

자료 : 통계청,「광공업통계조사보고서」, 각호.
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전략적 제휴 움직임이있어 왔다. 그러나 산업구조가

취약한 대부분의 업종에서처럼 부족기술의 보완 및

핵심기술을 습득하기 위한 기술도입의 한 방편으로

제휴관계가 유지되었고, 서로의 제휴관계를 통해 시

너지효과를노린대등한관계에서의제휴관계는아니

었다. 일부 업체의 경우에합작형태의 전략적 제휴관

계를 유지해 오기도 했으나 최근에는 노동생산성 향

상등국내산업의구조변화를계기로해외전문업체

들의 합작투자 및 사업인수 움직임이 많아진 것으로

나타나고 있다.

3. 계측기기산업의 발전전략

우리나라 계측기기산업이 선진국들과의 기술격차

에도 불구하고 대규모 투자가 필요하고 기술경쟁이

치열한시험및측정장비, 정보통신장비분야에서세

계 굴지의 대기업들과 정면으로 승부하는 것은 현명

하지 못하다. 대신 전략적으로이들 기업과 기술제휴

를 모색하여 그들이 이미 보유하고 있는 생산능력과

시장을이용할수있는방안을강구해야한다. 또생산

제품의 품질보증 체계를 확립하여 국산 제품에 대한

국내수요자의인식을변화시켜수입대체효과를거둘

수 있도록 노력해야 한다.

유전공학, 의료산업, 공정산업, 환경산업및우주산

업에서필요로하는특수목적의전문계측기기는새

로운 이론이나 신소재, 혹은새로운 설계와 제조기술

을 이용하는 표준화되지않은 도입기 제품이다. 따라

서선진국과의 기술격차가 적다. 그리고신기술을 적

용한 고유모델 제품개발시 신규시장 진출이 비교적

용이하고, 품목에 따라서는 국내기업의 특정제품에

대한세계시장독점도가능하다. 또대표적인소량다

품종 생산품목인 이들 제품의 생산을 위해 대량생산

설비에투자할 필요가 없다. 따라서다품종 소량생산

기술이필요한고부가가치의특수목적전문계측기기

를개발하여틈새시장에진출하는방법이강구되어야

할 것이다.

♣
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1. ISO/ TC 224 상·하수도서비스 태

동

2002년 9월 26-27일프랑스파리에서상·하수도

서비스 표준화를 논의하기 위한 제1회 ISO/TC 224

상·하수도서비스(원명 : Service Activities relating

to Drinking Water Supply and Sewerage)의국제

표준화를공식의제로채택하였으며, 한국은 ISO 기술

관리이사회의이사로그리고TC224의정회원으로동

제안에 찬성하였다.

TC 224의국제표준화는향후세계물시장에서의

막대한 이권들에 커다란 영향을 미칠 것으로 예상되

어, 첫 회의부터 20여개국에서 온 80여명의 대표들,

소위 상·하수도 기술선진국들인프랑스, 영국, 캐나

다, 일본등은자국의이익을위해격론을벌였다. 무

엇보다도현재세계물시장을석권하고있는프랑스

가 이 전문위원회의 설립을 제안하였고, 사무국을 자

신들의 AFNOR에설치하여프랑스의규격을국제표

준화하고자 하는 것에 대해, 참가국들은 모두 위기감

을 느끼고 있었다. 현재 상·하수도 사업의 민영화

등으로 물 시장이 형성되어가고 있는 우리나라의 경

우, 관련국제 표준화의파장이 적지않을 것으로예

상된다.

ISO/TC 224가 추구하는 국제표준은 국가간 기술

적 장벽을 제거하여 지적, 과학적, 기술적 및 경제적

활동분야에서국제간의상품및서비스거래를보다

원활히하는것을목적으로한다. 관련된국제협력을

조성하기위해① 각국의규격 조정과통일을촉진

하고, ② 국제규격을 제정하여 범 국가적으로 그 규

격의사용을권장하며③ 각회원단체의표준화활동

및 ISO의 각 기술위원회에서 추진하는 업무에 관한

정보들을 공유하고 ④ 다른 국제기관으로부터의 요

청을받아, 표준화에관한조사 연구를실시하는등

의 활동을한다.

2. ISO/ TC224와 상하수도 서비스 표준

국내에서의 ISO라는 단어는 바로 ISO 9000나

14000이 연상되고 있는데, 그것은 수도 및 환경사업

의인증취득과관련하여사회에널리알려져있기때

문이다. 이와 관련하여 우선 분명히 하여야 할 것은,

ISO/TC 224의 표준화활동은 서비스라는 개념에

포함된인증사업과는관련이없음을명백히하고있다.

WHO (세계보건기구)는 향후 15년간 상·하수도

상 하수도 서비스 국제표준화동향

생물환경과 공업연구관 한애란

02) 509-7246 airan@ats.go.kr
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분야에서 주목하여야 할 사항으로, 전 세계적으로 상

하수도 미보급인구 비율을 현재의 반으로 줄이기 위

해, 2015년까지상수도보급인구를 16억명, 하수도보

급인구를 22억명(59%)정도증가시켜야하는것과현

재의진행상황은이목표를달성하기에는불충분하며,

목표를 달성하기 위해서는 급진적으로 현재의 사업

시스템을바꿔야함을지적하였다. 같은의미로, 세계

각 국은자국민 모두가상·하수도의 혜택을골고루

받을수있도록, 상 하수도시스템들을적절히개발

운영 관리하기위해노력하고있다. 우선적으로상·

하수도 시스템을 책임지는 공공 및 민간기관을 합리

적으로 지정하고 관리하며 또한, 상·하수도 사업자

들이서비스공급자로서의전문화된자세를갖추고소

비자에게 충분히 책임을 지도록 하고 있다.

현재 상·하수도 사업자들의 서비스를 평가하기

위한자료는많이있으나, 사업자들을위에서술된관

점에서제대로평가하기위한자료즉, 서비스를정량

적으로 평가하기 위한 자료는 턱없이 부족한 형편이

다. 사업자들이 제공하는 서비스를 다각적으로 모니

터링 평가할수없기때문에, 문제해결을위해꼭필

요한절차나기준을개발 적용할수없다. 특히, 2015

년까지 계획된 많은 사업들을 시행하기 위해서는, 반

드시필요하나현재로서는효율적으로처리하지못하

고 있는 실정이다. TC224가 계획하고 있는 서비스

기준의 표준화 목표는 서비스를 정량화하는 것이다.

결국 규격으로서 사용될 수 있도록, 그리고 사업자와

소비자들이 모두 사업과 서비스를 모니터링 및 평가

할수있도록, 계산방법이분명하고정의가명확한지

표들을개발하여새로운관리체계를수립하고자한다.

이런지표들을이용하여, 상·하수도시스템의개발

운영 관리의 효율성을 제고하여 상기의 목표달성을

보다용이하게하는것이다. 이것이바로서비스표준

화의 진정한 의미이자 목적이다. 상·하수도 서비스

규격이제정되면각국은아래와같은효과를기대할

수 있다.

1) 사업자가 달성해야할 서비스의 항목과 질의 평

가기준, 관련성과지표를목록화하여제안함으

로써, 시스템의운영 관리및서비스공급의효

율성을증진시키고, 보다용이하게소비자의기

대및환경보전욕구를충족시키며, 궁극적으로

물자원관리에 기여한다.

2) 동일한 상·하수도 사업자간의 벤치마킹을 가

능하며 또한, 사업자들을 용이하게 모니터링할

수있으므로보다건전하고효율적인발전을도

모할 수 있다.

3) 개발된 ISO/TC 224 기준및지표는상·하수

도사업의위탁계약또는행정관리용으로도입

될 수 있다.

3. ISO/ TC224 활동 조직 및 현황

ISO/TC224는제1차파리전체회의에서서비스표

준화추진조직을아래의표에제시된바와같이의장,

사무국, 4개의 실무그룹 (WG) 등으로 구성하였다.

전체TC 224의의장은제안국인프랑스의Mr. Denis

Ballay가 맡았고 중앙사무국도 프랑스의 AFNOR에

설치하였다. 2004년7월까지제1차draft, 2005년8월

까지 제2차 draft 그리고 2006년 7월까지 최종안을

확정하는것으로일정을수립하였다. 현재, 각실무그

룹은 제1차 draft의 초안을 작성하기 위해 노력하고

있으며, 논의하고초안을확정하기위해올해3월과9

월에 전체회의를 프랑스 파리와 캐나다 오타와에서
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개최할 예정이다.

4. I SO/ TC 224 활동의 시사점

일본은파리에서열린제1차회의에참가국들중최

대규모인 11명의 대표단을 보냈다. 일본의 대표단은

일본의연간상 하수도시장규모가총7조7천억엔이

상이므로이를보호하기위해국제표준화에적극적으

로 대처할것이라 했다. TC 224 위원회에서는 상·

하수도 사업의 효율성을 제고하기 위한 표준을 제정

한다하였는데 일본대표는 시장을 이야기하였다. 표준

화 이후에 닥칠 일들을 내다보고 있는것이다.

상·하수도 사업은 WTO가 정하는 환경서비스의

일부로 국제무역에포함되어 있다. 따라서, WTO의

기호 명 칭 과업범위 위원장 사무국

WG1 용어정의그룹 기준에 사용되는 용어들의 정의 Mr. Dominique livier 프랑스

WG2 소비자그룹 소비자의 기대와 관련된기준제정 Dr. Enrique Cabrera 스페인

WG3 상수도그룹 상수도서비스와 관련된 기준제정
Mr. Duncan Ellison

Dr. M.S. Pillai
말레이지아

WG4 하수도그룹 하수도서비스와 관련된 기준제정
박 희경 교수

Mr. Karl Rohrhoffer
대한민국

< T B T 협정 (무역의 기술적 장해에 관한 협정 )>

TBT 제5조: 국제무역에대해장해를주는것을목적으로, 또는장해를주는결과가되도록입안되

거나 또는적용되는 것이 없도록 할 것.

TBT 제6조: 적합성평가를행하는기관은국제표준화기관이제정한국제적가이드라인혹은권고

를 준수하고있는 것을 확인할 것.
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서비스 무역 일반협정 (GATS) 등에 의해, 관련사업

은자유화되어WTO 전체가입국에대해무차별적으

로 시장접근을 허락하여야한다. 아래의 표에 제시된

관련 WTO 규정 등은, 알기 쉽게 설명하면, 국제적

인 표준(규격)이있을 때는그것에 따른다라는 것이

다. 자국의표준(규제)을인정하지 않으며, 또한국제

표준에 적합한가를 제3의 공적기관이 확인하도록 한

다(적합성 평가)는 것이다.

우리나라도 WTO의 회원국이므로 WTO의 결정

사항을 준수해야 할 의무가 있다. 이 의미는 ISO의

적용이 임의적이라 하더라도 WTO의 입장에서 강제

력을 가지게 된다. 따라서자본, 기기등의 조달방법,

상·하수도 사업의 위탁계약 등에 ISO 표준을 적용

하여야한다. 그렇게하지않으면, 외국으로부터무역

장애라는 비판을 받을 수 있다. 따라서, TC 224에서

서비스에 관한 표준을 제정하면 국내의 모든 상하수

도 사업자들은 그 표준에 준하여 서비스를 제공하여

야 한다. 나아가서, 시장을 개방하여야 하고 같은 기

준을근거로외국사업자들과경쟁을하여야한다. 다

르게 표현하여, 서비스 표준을만족시키지 못하는 국

내사업자는더이상사업을할수없게되며, 만족시킨

다 하더라도 막강한 자금력과 기술력을 바탕으로 같

은비용에더나은서비스를제공할능력을보유한외

국회사들과시장에서같이경쟁하여야한다는것이다.

(만약, 제정된 서비스표준이 상당히 높은 수준일 경

우, 현 국내의 민 관 상·하수도사업자들에게 어떤

영향을 미칠까?)

이 같은 서비스 표준화는 세계 물시장을 장악하고

있으며 거대한 두개의 수도기업을 보유하고 있는 프

랑스에서의제안이었다. 2001년 8월 ISO 기술관리위

원회 (Technical Management Board) 회의에서 미

국, 영국, 독일, 네덜란드등 4개국은 근본적으로 프

랑스의 2대 수도회사에만 이익을 주는 제안이라는

이유로반대를, 참석국중6개국이기권하고, 전체36

표중 찬성 26표를얻어 지금의 TC 224가탄생하였

다. TC 224 회의에서의 선진 각국의 각축은 TC

224의 표준화를통한상·하수도사업의효율성제

고라는표면적인이슈보다는 그이면에막대한자금

이 투자되어 관리되는 물시장이 있음을 확연히 느끼

게 한다.

우리나라 상·하수도 시장도 현재 태동기에있다.

각 지자체에서는 자신들의 상 하수설비들을 민간에

위탁하고 있으며, 행자부에서는 특 광역시 상수도본

부들을 공사화하고자 한다는 이야기들이 흘러나오고

있다. 관련한상·하수도사업의민영화에대한이야

기들이 난무하고 있으며 모두들 물시장에 관심을 기

울이고있다. 어떤 형태로든 국내의물시장은 형성될

것이고계속해서 팽창해 나갈것이 분명하다. 그리고

이 물시장은 외국사업자들에게도 개방되어야만 한다.

이런 시점에, 서비스의 표준화가 우리에게 시사하는

것은 양면적이다.

1) 국내시장의 보호:

상하수도시설의 유지관리 등을 민간에게 위탁하도

록 할 때, WTO의 TBT 등에 따라 그 사양이

ISO/TC 224의 규정에준하여야할것이다. 즉, ISO

의 서비스표준이 임의 적용이더라도, 앞에서서술한

것과같이강제적인의미를갖고있으므로이기준에

따르게된다는것이다. WTO의무역자유화에기초하
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여, 현재세입규모만으로연간약7조 4000억원의국

내시장에외국기업의진출을허용하여야한다. (아니

이미허용하고있다). 과연, 국제표준에근거하여, 거

대해외기업들을상대로국내사업자들이경쟁하여국

내 시장을 지켜낼 수 있을까? 현재는 국내의 관행을

근거로, 그들의진출을어느정도막을수있으나, 관

련된 국제표준이 만들어지면 이런 관행과 국내 규제

들은 더 이상의 방패가 될 수없을 것이다.

2) 국내 상하수도사업의 효율성 제고:

국제표준이 만들어지면, 현 국내의 민 관 상하수

도 사업자들의 업무비교가용이하게 된다. 이 지표화

된 표준들은 국내 상하수도사업의 효율성을 각 부문

별로 정량화하여 제시하므로, 각 사업자간의 비교가

가능해진다. 이 비교를 근거로정부와 소비자는 사업

자들을감시하고채근하여전체적인사업의효율성을

제고할 수있다. 이로 인하여국내 물자원을보다 효

율적으로 관리하게 될 것이며 소비자들은 낮은 비용

에 보다 좋은 서비스를 제공받을 수있게 된다.

국내시장을보호하기위해서이미시작된표준화의

물결을돌릴수는없다. 그러므로우리의과제는시장

을 보호하며 상하수도사업의 효율성을 제고하도록,

서비스 표준화에 적극적으로 대처하는 것이다. 아니

이용해야 하는 것이다. 이를 위해, 우리는 지금 우리

의 지혜와역량과 노력을 집결하여야 한다.

♣
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♣ 유럽의 신뢰성평가 현황

프랑스

프랑스의신뢰성기술은주로원자력및군사부

문과 항공분야에 적용되고 있는 제품 및 시스

템의안전성을확보하기위한개념에서시작되

었음

이를 위한 제조공정관리, 설계관리, 신뢰성/안

전성 관리방법, 고장이나 수명예측 기술관리

등은많은평가데이터확보및상당한노하우를

바탕으로한평가기술력이매우높은수준임

기계금속분야등일부민수산업영역의경우각

업체가공동으로투자하여연구설비등의인프

라를구축하여신뢰성평가및애로기술해결을

통한 제품개선 및 개발을 하고있음

이탈리아

공업분야의규모가적고중소기업위주의산업

이발달된관계로신뢰성평가기술이프랑스나

독일에 비하여 상대적으로 떨어짐

군사분야 및 농업용장비 개발분야를 중심으로

신뢰성평가가 실시되고있으며, 특히환경시험

및 가속수명시험장비 등 신뢰성평가장비 제조

의 발전이 주목되고있음

독일

철도, 항공분야 및 전자부품을 중심으로 하여

신뢰성기술에 대한 연구개발이 높은 수준이며

각분야마다특화한시스템을적용하여평가하

고있으며, 특히제품인증에대한업무가 매우

발전되어 있음

최첨단평가·분석장비 및 평가규격 등 관련

인프라에 대한 투자가 오래전부터 이루어져

특히 고장분석기술에 대한 연구개발이 활발히

진행중에 있음

♣ 유럽의 신뢰성평가기관 현황

Bur eau Ver i t as

연구소의 역할 및 특징

인증, 적합성평가, 기술상담및기술이전분야에

있어종합적으로기술서비스를하고있는세계

유럽의 신뢰성평가 기술현황

광전재료과 공업연구관 신성호

02) 509-7231 shshin@ats.go.kr
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적 규모의 연구소임.

1828년 설립되어 세계 최초로 선박 건조에 대

한기술감리업무를시작하여, 1922년항공분

야로 업무를 확대하였음.

그후인증방법론개발, ISO 9000, 14000 인증

업무를 비롯하여 품질, 건강, 안전 및 환경을

고려하여 실시하는 각종 인증업무를 수행하면

서 사업영역을 확장하였음.

현재는전세계 140여 개국에 500개 이상의 지

사를보유하고 있음.

BV는고유인증마크는 없으며, 축적된 기술평

가및감리노하우를바탕으로 CE, NF, UL마

크 등에 대한 인증업무를대행하고 있음.

NF(프랑스 국가규격)의 경우 전기 및 기계분

야를 중심으로하여 아프놀의 인증업무를 대행

하고 있음.

업무구성 : 업무는크게 4개분야로분리구성

되어 있음.

정부업무대행 분야

기술상담, 기술지원및프로젝트업무관리대행

분야

가전제품, 유아용품 등일반 소비재 품목의시

험평가분야

전기제품의 시험평가 및 인증, 의료장비 검사,

시스템과제품에대한인증, 각종인프라의 관

리대행, 식료품 인증업무, 스키 리프트 안전검

사, 다양한 형태의 산업 및 장치분야 평가 및

인증 업무분야

주요 협의내용

한국의 신뢰성인증 시스템과 일치하는 시스템

을 BV가 보유하고 있지 않으나, 각종 인증업

무를통하여축적된노하우를바탕으로상호협

력을 도모하는데 원칙적인 합의

과거 형식적인 MOU체결이후 구체적인 합의

이행이안된경우가있으므로구체적인협력내

용을 설정한 후 상호협력 관계가 이루어질수

있도록 향후 구체적 협의를 진행하기로함.

우선현실적으로협력이가능한단계, 예를들면

BV는 한국제품의 CE, NF마크 등의인증검사

시 지원시스템을 제공하고, 기계·조선분야를

중심으로 BV측에 인증사업 거점을 제공하는

것을시작으로양측에실질적이익이될수있

는 시스템 구축.

가까운 시일 내에 e-mail 등을 통하여 상호의

견제시 및 조정하기로 함.

LNE

연구소의 역할 및 특징

1901년국가기관으로설립된이후계량에관한

측정기술개발및연구를지 속적으로수행하

고 있음.

계량에 관한 업무로 프랑스국립계량연구소의

비교연구소로서각종계량측 정연구를하고

있으며,

측정기기보정, 기업의계량업무지원, 현장에서

의기기보정및훈련등의업 무를수행하고

있음.

기업에 각종시험(기계, 기후, 온도, 음향, 광학

특성 등), 전기안전성 및 화재, 부식, 열화,
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EMC(Electromagnetic compatibility), 화학

적 적합성 평가를 제공하고 있음.

인증에 관한 업무로 CE마크 획득 및 평가에

관한 업무를 수행하고있으며,

그외 프랑스표준협회로(AFNOR)부터 위임받

은 NF마크관련업무, 품질시스 템인증업무

및독일(GS), 일본(JIS) 등외국국가규격마크

인증 관련 업무를수행하고 있음.

기타 프랑스내 품질 및 안전관련 기관과 유기

적으로 연계하여 관련업무를처리하고 있음.

업무구성 : 업무는크게 4개분야로분리구성

되어 있음.

계량관련 측정및 연구 분야

기술상담, 기술지원 및 시험평가분야

CE마크 등 각종 인증관련 업무분야

측정장비관련또는규격및규제활용에필요

한 계량기술 교육등 각종 교육 훈련분야

주요 협의내용

계량 및 인증 관련 분야에 대한 정보 교류 등

상호협력을 도모하는데 원칙적인합의

CETI M방문

연구소의 역할및 특징

1965년기계금속분야의신기술연구, 생산성향

상 및 품질보증 등을 위하여 설립된 연구소로

전국에 3개의연구소가 있음.

산업기계, 기계금속 부품업체, 기계공구 등 각

종 기계금속분야 관련 기업(약 6850여개)들이

강제적으로 자금(매년 매출액의 0.073%)을 출

연하고 있음.

프랑스전국에걸쳐있는 18개기술센터와네트

워크망이 구성되어있으며, 타분야와의기술

교류, 교육훈련, 품질촉진및환경문제대처등

을 통하여 상호협력 체계를 구축하고있음.

산업계와 정부에서 선출된 임원에 의한 관리

감독체제로기술위원회와 18개산하위원회및

100개의 working group이 구성되어 있음.

회원사 출연금에 의한 고유업무 이외에 국·

내외기관과의 공동연구, 기술상담, 교육훈련,

인증업무 및 각종 기술영업 업무를 개발하여

사업영역을 확장하고 있음.

업무구성 : 업무는크게 4개분야로 분리구성

되어 있음.

관리분야 : 노하우및기술, 전략적 정보, 사업

수행 및 품질, 건강, 안전, 에너지, 환경 관리

설계분야 : 계산및시험의 simulation, 생산설

계를 위한 방법 분석, 설계구성, 특별부품 및

기능 설계, 재료 및 처리법 선택, 신뢰성 고장

해석

생산분야 : 생산공정, 부품 및 제품의 견적 및

생산방법(관리)

품질관리분야 : 재료분석, 비파괴분석, 시험에

의한 품질관리, 작동중인 기계의 물리량 측

정, 치수계량 및보전성 감독

향후업무영역을확장하기위하여기업의수요

를분석 측정하고, 기술발전 상황을다양한방

법으로 조사할 계획임.

주요 협의내용

국내 신뢰성평가기관 중 기계연구소와 설계분
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야를 중심으로 상호정보 교환, 인증관련 업무

및 공동연구 개발 추진 등 상호협력을 도모하

는데 원칙적인 합의

I MAMOTER 방문

연구소의 역할및 특징

1930년대 설립되어 한때 전국적인 지방조직을

가지고 있었으나, 81년 Polytechnic institute

(Torino)를 중심으로 CEMOTER로 변경된

후, 다시 02년에 MAMOTER로 변경된 60여

명규모의 농기계 관련 연구소임.

CRN(Nation Research Council)과 지역경제

발전조직등각종지역기관과유기적인협조체

제를 갖추고 있으나 연구소의 제반 설비는 매

우 낙후되어 있었음..

농기계의구조, 안전성및 유압부품 등에관하

여 시험평가 및연구를 수행하고 있었음.

농기계및유체역학시스템 관련 ISO 국내간사

역할도 수행하고 있었음.

그외 유럽내 타 연구소(TBG Muenchen,

SPM Sweden 등과 함께 ET(EuroTest)협력체

를 구성하여 아래와 같은 활동을하고 있음.

기계류의안전성 향상 활동

사고와적합성평가 관련 자료 수집 활동

규격제·개정을 위한 규격협의체 활동

소비자에 대한 생산자 책임 손해배상 관련 활

동등

ET관련 웹사이트 홈페이지는다음과 같음.

www.tiefbaubg. de(EuroTest)

www.europa. eu. int(Europa)

www.newapproach. org

업무구성 : 업무는크게 3개분야로 분리구성

되어 있음.

연구 분야

시험평가 등 기술서비스분야

교육훈련분야

주요 협의내용

이탈리아측 에서는 우리와의 협력에 적극적인

관심을 표명하였으나, 연구소 설비, 시스템 구

성등제반조건고려시발전적인협조체제구

축은 어려울 것으로사료됨.

우리의신뢰성향상사업에대한 IMAMOTOR

측은 다음과 같은조언을 하였음.

부품에 대한 R마크 인증시도는 바람직스러운

것으로생각함.

부품이 적용되는 분야는 다양할 것이며, 이때

사용부품이처하는시스템환경에대한고려가

필수적일것 임.

부품업계에 관련기술 향상에 도움이 될 수 있

으나(장점),국·내외주요수요기업들이자기업

체의 기준을 내세워 받아들이지 않을 우려가

큼(단점)

국방시험소 시찰

연구소의 역할 및 특징

이탈리아 육군직할로 탱크 등 각종 무기의 신

뢰성을 평가하는 국방시험소임.

탱크 등 대형 무기류의 환경시험을 위한 가로

10m×세로 20m 규모의 초대형환경시험설비

를 갖추고 있었으며,

실제 야전 상황에서의 시험을 위한 차량 이동

44



◆ 기술표준동향

형환경시험 설비를 갖추고 있었음.

기밀이요구되는군관련연구소인관계로환경

시험관련 설비만시찰만 할수밖에 없었으나,

시험설비등이 전반적으로 미흡하였음.

군관련 연구소인 관계로 구체적인 업무내용은

파악할수 없었음.

ACS 시찰

회사의 특징

이탈리아에있는유럽의대표적인신뢰성평가

장비제조업체로이탈리아내항공우주산업분야

신뢰성평가기관인 Alenia연구소를 비롯하여

국방시험소 등에 대형환경설비 등을 설치하

였음.

HALT 등 가속수명시험장비 및 EMC측정장

비도생산하고있으며, 유럽및중국등아시아

시장에진출이 활발하였음.

그 외에 반도체제조 관련 박막제조장치 및 단

열재 성능 평가장비 생산 등 사업영역의 다각

화가시도되고 있었음.

한국에도 용인지역에 패키징 관련설비 제조회

사를 설립하여 아시아지역 현지공장 설립에도

적극적으로진출하고 있음.

유럽내에있어 독일, 프랑스 등에 비해이탈리

아 2차산업의상대적인 낙후성에도불구하고,

신뢰성평가장비 생산분야에서 확고한 위치를

차지하고있음.

신뢰성향상사업예산의80%정도가장비구축임

을 고려할 때, 신뢰성평가장비의 국산화를 유

도하는방안을구상하여국내장비제조사의육

성을적극적으로 고려하여야 할 것 임

TUV 방문

연구소의 역할 및 특징

인증, 적합성평가, 기술상담및기술이전분야에

있어종합적으로기술서비스를하고있는세계

적규모의 연구소임.

TUV(Technischer Uberwachungsverein)는

1866년 독일 스팀보일러 산업을 위해 설립되

어, 스팀설비의 안전을 조정하고 감독하는 것

이목적이었음 .

1900년대에는전기동력장치뿐만아니라승객

엘리베이터, 디젤엔진, 스프링쿨러시스템그리

고수력발잔 등의 분야로 확장하였음.

현재는독일내에 200여개사무소와전세계적으

로 40여 개 국가에 지사를보유하고 있음.

TUV는자체TUV마크를보유하고있으며, 축

적된기술평가및노하우를바탕으로 CE, GS,

TUV마크등에대한인증업무및시스템인증

(ISO 9000/ 14000, QS 9000 등)업무를수행하

고있음.

업무구성 : 업무는크게 7개분야로 분리구성

되어 있음.

전기, 전자기기 제품 테스트 및 CE, GS인증

분야

의료기기 제품 테스트 및 CE인증 분야

기계류제품테스트및CE, TUV마크인증분야

스포츠장비, 기구테스트및CE, GS인증분야

통신기기 제품 테스트 및 CE인증 분야

산업분야의 경영시스템(ISO 9000/ 14000, QS

9000 등)인증 분야

주요 협의내용
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기술표준원과TUV 양측의이익을증진시키며,

특히신뢰성기술분야의양해각서체결에대한

사전합의를재확인 함.

기술표준원과TUV와의양해각서체결이후우

선적으로자동차부품연구원과TUV의자동차

분야 관련부서와의 업무협력에 대한 협정체결

을추진키로 함.

후속적으로 기계분야를 비롯한 신뢰성사업 전

분야에 걸쳐 분야 별로 각각 세부적 업부협정

을체결하는데 양측이 협력하기로 함.

년내에양해각서에서명하여상호교환하기로

함.(양해각서체결완료)

유럽연합이 결성된 이후에 유럽연합내 국가간

의각종 규제가 없어지면서, 각 국가의국가규

격인증은 의미를 거의 상실하고, 제품인증의

경우 CE로 대체된 상황으로,

과거 TUV와 같이 제품인증에 관하여 기술적

수준이 높은 기관의 위상 및 역할이 상대적으

로약화된 상황 임

따라서 TUV는 자동차분야의 경우 BMW, 벤

츠, 클라이슬러 등 세계적 자동차 회사들과

project를수행하는등 TUV전반에있어업무

의다각화를 꾀하고 있음.

♣ 종합의견

유럽연합이결성된이후에각국가의국가규격

인증은 의미를 거의 상실하고, 제품인증의 경

우 CE로 대체되는 상황임.

따라서 우리의 개별 국가를 상대로 국가인증

등의 기술장벽을 넘어야 하는 때보다 오히려

유럽시장공략및기술도입에있어유리한위치

를점유할수있는기회로활용하여야할것임.

신뢰성마크의유럽진출을위하여는 CE마크인

증시요구되는안전, 건강, 환경에대한요구조

건을 만족하고, CE규격, ISO/IEC 및 기타 선

진국규격에서요구하는품질기준확보를전제

가 되어야 할 것임.

위와 같은 품질수준 확보를 전제로 프랑스의

BV나 독일의 TUV 등과 같은 세계적 수준의

품질인증 평가기관과의 실질적인 협력이 이루

어 질 것임.

완벽한 품질평가기준이 포함된 신뢰성규격과

신뢰성평가기술의확보는유럽의 CE기준이상

을 만족하는 규격 및 평가기술확보로 이어질

것임

따라서 신뢰성평가기관은 국내기업의 유럽 및

선진국진출을 위한 기술평가 및 절차를 제공

할수있을것이고현재BV나TUV가잠식하

고있는국내품질평가시장을불식시킬수있

을 것임.

BV나TUV와같이제품인증에관하여기술적

수준이 높은 기관의 위상 및 역할이 상대적으

로약화되어새로운시장을개척하려는양기관

은 국내 신뢰성평가기관과의 협력체계 구축에

관심이 큰 상황임.

이와같은상황을고려하면 18개신뢰평가기관

을 가지고 있는 신뢰성향상사업은 국내기업의

신뢰성향상에 기여함은 물론이고, 기존의 품질

인증 평가시장에 있어서도 세계진출을 할 수

있는 조직으로 발전시킬 수 있을 것임.

♣
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차량수리, 통신판매, 퀵서비스에도 국가표준(KS)

이 처음으로 적용된다.

기술표준원은 자동차대수의 급속한 증가, 인터넷

확산, 신속·편리성으로 수요가 크게 증가하고

있는 차량수리, 통신판매, 퀵 서비스에 대해 4종

의 KS 규격을 제정하였다.

제정된규격은사업자가소비자(이용자)에게제공

하는 서비스를 중심으로 서비스프로세스와 서비

스 기반구조(인프라)로 구성되어있는데,

서비스 프로세스에서는 관련 법, 약관 등에서

규정하고 있지 않은 소비자에 대한 서비스 절

차와 내용에 관한 기준을 설정하고

서비스기반구조에서는서비스향상을위한인력,

시설및장비, 교육훈련, 불만처리등사업자의

인프라 요건에 대한 기준을 제시하고있다.

그동안, 차량수리는 불투명성으로, 통신판매와 퀵

서비스는 사업자의 영세성과 종사자의 비전문성

으로 인해 소비자 불만과 피해가 증가하고 있는

데, 이번규격제정으로소비자위주의서비스제

공과투명한거래로소비자의불만과피해가감소

할 것으로 기대된다.

또한, 사업자의인프라요건을명시함으로써서비

스 질의향상과 함께관련 업계의경쟁력 강화에

도 기여할 것으로 전망된다.

붙임 1. 제정 경위와 제정의 효과

2. 서비스 규격 구성도

<붙임 1>

제정 경위와 제정의 효과

차량 수리 서비스

차량수리서비스는사업자와이용자간에계약

에의해사고및고장차량을수리하는서비스

활동으로, 차량 수리는자동차관리법에서규정

한 차량 정비를 의미함

현재, 자동차 등록 대수는 1,400만대 이상, 등

록된자동차정비업체는 2001년도기준 27,304

자동차정비 ·통신판매 ·

퀵서비스업에도 KS 적용

건설서비스과 공업연구관 육근성

02) 509-7401∼2
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업체(종합정비 2,043업체, 소형정비 967업체,

부분정비 24,171업체, 원동기정비 123업체), 견

인자동차 총 보유대수는 1,868대임.

차량 수리 서비스 관련 시장규모는 정확히 알

수 없으나, 보험개발원의 자동차 관련 수리비

지급현황에 의하면 2000년에 1조 3천억원에

달해, 현재 수조원의 시장규모로 추정됨

현재, 차량수리서비스는부당요금, 부품교환

시정품대신재생품사용, 수리불량등의소

비자 피해와 불만이 많음.

규격제정의 주요효과는

차량 수리 서비스에 대한 KS 인증을 받은 업

체로부터소비자는표준화되고신뢰할수있는

서비스를 받게 되고

사전, 사후의 충분한 설명·확인과 함께 계약

서, 계산서교부를통하여부당요금, 재생품사

용 등을 시정할 수 있음.

통신판매 서비스

정보통신기기의발달, 소비자의생활양식변화,

저가격, 신속·편리성으로인하여TV 홈쇼핑,

인터넷 쇼핑을 이용한 새로운 통신판매(무점

포 판매)가 급증하고 있으며, 전통적인 카탈로

그 판매도 꾸준한 증가세임.

시장규모는 2002년도 TV 홈쇼핑이 4조8천억

원, 인터넷쇼핑이5조1천억원, 2001년도카탈

로그 판매는 1조 1천억원으로 총 10조원을 상

회함

그러나 위와 같은 급성장과 함께 영세업체 난

립, 전문인력 부족, 과장광고등으로 인한 개인

정보유출, 배달지연, 제품하자, 안전위해와 같

은소비자피해 및 불만도 급증하고 있음.

2000년 11월기준, 한국소비자보호원에통신

판매관련피해상담건수는 15,304건으로전

년 대비 151% 증가하였고, 이중 피해구제

건수는 2,501건으로 전년 대비 403%가 증

가함.

따라서통신판매서비스에대한고객의신뢰성

과만족도를높이고성장잠재력이무한한관련

업계의경쟁력강화를위해영국, 프랑스, 호주,

일본의 실행준칙(Code of practice)이나 가이

드라인을참고로 KS 규격을 개발함.

규격제정의 주요 효과는

상품의 원산지, 품질, 안전 등에 관한 표시를

상품사진이나상품명과같은광고화면또는페

이지에표시하도록 하여 소비자를 보호하고

KS 인증을통해신뢰성있는업체를차별화하

고 글로벌화를 앞둔 관련 업계의 경쟁력 강화

에기여

퀵 서비스

1990년대 이후 복잡한 교통환경과 신속성, 편

리성을추구하는소비자의요구에부응하여영

업용 이륜자동차(오토바이)를 이용한 퀵 서비

스라는 긴급배송서비스가본격적으로등장함.

퀵 서비스는 최초로 이 사업을 시작한 업체명

으로, 이륜자동차운송서비스가적합한명칭임.

퀵서비스는업태는존재하고있으나제도권에

서 인정하고 있는 고유한 업종이 아니기 때문

에 명확한 법적인 정의가 없고, 이륜자동차의

화물 취급, 운송, 관리 등의 서비스 수준에 대
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한 제도적인 정비체계도 없음.

퀵서비스는정보화시대를맞이하여무점포거

래 확산과 시간개념 중시에 따른 단거리 소형

화물의 이동수요 증가로,

2001년 말 기준, 퀵 서비스 업체는 1,000∼

2,000개, 배송건수는 년간, 6,000∼8,000만건,

시장규모는 6,000∼8,000억원으로 추정되며

택배시장 규모(1조 2천억원)와 비교할 때 그

중요성이 점차 증대되고 있음.

그러나, 위와 같은 수요증가에도 불구하고 퀵

서비스 업계는 현황 및 통계자료조차 없을 정

도로 관리가 미흡하며, 업체의 영세성, 전문인

력부족, 과당경쟁, 높은운송사고위험도등으

로 운송 중 분실 및 파손, 오배송, 배달지연과

같은 이용자 불만이 많았음.

이번 규격제정의주요 효과는

비제도권에있는퀵서비스업을 KS 인증을통

해제도권으로진입시켜이용자를보호하고업

계의경쟁력을 강화하며

적재함 잠금장치, 공인된 안전장구 착용, 화물

운송장작성, 운송장비관리, 적합한포장재사

용, 인력교육을통해운송중분실및파손, 배

달지연, 오배송, 운송인의 사고위험 등을 줄일

수있음.

<붙임 2>

서비스 규격 구성도

차량 수리 서비스 - 프로세스 부문

서비스 프로세스

사업 요건 서비스 절차 및 내용 계약서

·인력의 전문성

·장비의 명확성

·수리재의 적합성

·수리접수

·고객상담

·견적서제시

·계약서작성

·수리작업 수행

·수리내역 설명

·수리계산서교부

·인수증수령

·사후서비스

·결제조건

·배상책임범위

·차량금액

·유효기간
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차량 수리 서비스 - 기반구조 부문

기반구조

경영구조 인력 장비·시설 교육훈련 품질시스템의 확립

·책임확립

·책임보험

가입

·기본능력

·전문능력

·적정면허

기술자격증

·기본사항

·안전사항

·교육훈련

계획

·교육내용

·품질방침

·품질매뉴얼

·품질문서관리

·불만처리

·평가체계

통신판매 서비스

사업의일반원칙

·투명하고 효과적인 소비자보호
·공정한 영업해위, 광고 및 거래관행
·충실하고 명료한 정보제공
·확인 절차의 구비
·대금지급의 안전성 확보
·개인정보의 보호
·면책규정의 유효성

서비스수행과정

·사업자의 상품 및 용역기획
·소비자의 접점
·주문접수 및 계약체결
·대금결제
·배송 및 인도
·계약이행 확인 및 애프터서비스

소비자불만 및 피해 처리

·신속대응
·전문인력 배치
·소비자에게 처리절차 제공
·시정 및 보상
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개인정보보호 및 관리

·정보수집 목적
·정보수집 방법
·접보수집 항목
·개인정보 이용
·개인정보에 관한 소비자 권리
·정보관리 및 유지

기본사업체제
·경영구조
·인력확보 및 교육훈련
·시설과 장비

품질기준의정립 및 시행
·품질기준
·품질매뉴얼
·품질문서 관리

물류기능의외주
·책임과 의무의 명시
·물류사업자 선정과 관리
·평가와 감독

퀵 서비스

퀵 서비스

서비스 요건 서비스수행 품질요건 자원관리

·기업구조요건
·기본요건

인력의전문성
운송장비적합성
포장재의적합성

·기본사항
·계약체결
·서비스 수행
·사후 서비스
·계약 및 서류

·품질방침 수립
·품질관리 책임
·품질매뉴얼
·품질문서 관리
·불만처리
·배상책임보험
·보상절차
·손해배상

청구절차
·자동차보험

·인력
·시설
·이륜자동차

및 관련장비
·교육훈련
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유관기관 칼럼

한국건자재시험연구원은 국내 최초로 공업재료 및

구조물에 대한 내후성(耐候性, Weathering)을 시

험할 수 있는 옥외폭로시험장을 2003년 개장 목표로

충남서산지역에조성중이다. 또한, 국제옥외폭로시험

네트워크(WEN : Worldwide Exposure Network)

에 가입(2002.10)함으로써 옥외폭로시험 데이터를 회

원국간에 공유할 수 있는 국제상호인정 시스템도 구

축할 계획이다.

옥외폭로시험은 자연환경에 직접 재료를 노출시켜

자외선, 열, 온도, 습도, 산성비, 황사, 해염입자등환

경인자에 의한 재료의 열화정도를 시험하는 것으로

재료들의 성능저하 속도와 사용수명에 대한 예측은

생산자나 소비자에게 매우 중요한 문제이며, 현재 국

내에는 기상환경인자 측정장비를 시스템화하여 옥외

폭로시험을 하는 전문시험기관은 없는 상태이다.

미국의 경우 ATLAS WSG(Atlas Weathering

Service Group)의 주도로 1931년부터 플로리다

(Florida) 및아리조나(Arizona) 등에 기후환경변화

조건이다른약 10여개의시험장을설치·운영하고

있으며, 일본은 통상산업부 산하 공업기술원의 주관

아래 1970년에 (재)일본내후성시험센터가 설립되어

현재까지치바현(千葉), 쵸시( 子), 오키나와현(沖

繩), 미야코지마(宮古島), 홋카이도(北海道) 등지

에 옥외폭로시험장을 구축하여, 기업들이 제품에 대

한 내후성의 데이터베이스를 구축하고 새로운 제품

개발과수출에 중요한 자료로활용하고 있다. 중국도

1998년 3월에 METRC(Machinery Environmental

Technology Research Center)를 설립하여 운영중

이며, WEN에 가입되어 있다.

현재 한국건자재시험연구원에서 산업자원부 산업

기술기반조성사업의 지원을 받아 최신 기상환경측정

시스템 및 폭로시험장비를 갖춘 16,440평의 대규모

옥외폭로시험장을 국내에서는 처음으로 조성하여 다

양한제품·소재분야에 대하여 평가기관으로 지정을

받아체계적인옥외폭로시험서비스를제공할계획이다.

또한, 한국건자재시험연구원은 2002년부터도료등

의신뢰성 인증을 위한 센터를 운영중이며, 옥외폭로

시험장 서비스와 연계하여 다음과 같이 다양한 공인

시험서비스를 제공할 예정이다.

옥외폭로시험 대상 제품

페인트, 고무, 코팅제품, 금속제품, 자동차내외

장재, 보수보강재료, 건축 내외장재, 콘크리트

제품 등 내후성 관련 분야의 제품등

Weathering Test Guide (내후성 시험)

한국건자재시험연구원 내후성시험 평가센터
책임연구원 김상명

02)34 15- 8783 ks m @kicm.re .kr
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옥외폭로시험 서비스범위

직접옥외폭로시험

언더글라스(Under Glass) 폭로시험

블랙 박스(Black Box) 폭로시험

태양추적(Track Rack) 폭로시험

지중매설시험

수중(담수·해수)침지시험

기타

실내 촉진내후성시험

Xenon arc, Carbon arc, 복합염수분무시험,

CASS 시험, 인공산성비분무 시험 등

콘크리트관련복합내구성시험등

재료 수명예측 시험 (고분자, 콘크리트, 금속

분야)

CL 방법, 전기화학적방법(임피던스), TGA-IR,

ESC 등

한국건자재시험연구원은 국가공인시험기관으로서

1994년창립이래그동안축적해온경험과기술력을

바탕으로 각종 공업재료 및 구조물 분야에서 필요로

하는 옥외폭로시험 관련 서비스를 새롭게 제공할 예

정이며, 옥외폭로시험을 통한 성적서 발급뿐만 아니

라, 내후성 관련 R&D단계에서 옥외폭로시험장을 활

용할 수 있도록 산·학·연에게 시험공간을 실비로

제공할 계획을 가지고 있다.

표 1. Wor l dwi de Exposur e Net wor k 현황

시험장, 국가명 (주요환경인자)

·Phoenix , Arizona, USA (Desert )

·Miami, Florida , USA (2) (Subtropical)

·Naples , Florida, USA (Salt Atmosphere)

·Jacksonville, Florida, USA

(Environmental Etch)

·Louisville, Kentucky , USA (T emperate)

·Chicago, Illinois , USA (Industrial)

·Prescott , Arizona, USA (High Altitude)

·Lochem, T he Netherlands (European

Inland)

·Hoek van Holland, The Netherlands (Salt

Atmosphere)

·Sanary , France (Mediterranean)

·Singapore (T ropical)

·Ottaw a, Canada (Cold Climate)

·Choshi, Miyakojima, Japan (Corrosion)

·Miyakojima, Okinawa pref. (Corrosion)

·Melbourne, Australia (Desert )

·T ownsville, Australia (Subtropical)

·Sochi, Russia (Salt Atmosphere - Black

Sea)

·Dharan, Saudi Arabia (Desert )

·Cartagena, Colombia (Marine Industrial)

·China (All)

·Seosan, Korea
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Ⅰ. 서 론

1. 조사목적

우리나라신변장식용품산업경쟁력을조사ㆍ분석

하여 예상되는 산업피해의 형태와 내용을 파악하여,

정부의 통상 및 산업 정책수립의 기초자료로 활용하

기 위함

가. 관세 통합분류표에 따른 분류

2. 제품범위

신변장식장식용품은 종류, 소재, 색상, 크기에

따라 품질이 다양하고, 소비자의 취향에 따른

패션지향적인상품으로규격화가곤란한상품

모조장식용품은 Life Cycle이 짧고, 다양하며,

대중화된 제품귀금속장식용품은희소성, 내구

성, 불변성, 가치저장성 제품

신변장식용품 산업경쟁력

한국생활용품시험연구원 가정용 팀장 이희창
02)868- 6904 home @kemti.org

품목번호

(HS K No.)
품 명

7113 신변장식용품과 그부분품(귀금속제 또는 귀금속을 입힌 금속제의것에 한한다)

7114
금세공품 또는 은세공품과 이들의 부분품(귀금속제 또는 귀금속을 입힌 금속제의

것에 한한다)

7117 모조신변장식용품

주) 본 보고서의 조사목적상 제7113호 제7114호를 귀금속신변장식용품, 제7117호를 모조신변장식용품으로

호칭함
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나. 형태에 따른 분류

목걸이, 귀걸이, 반지, 신변장식용체인, 팔찌, 브로

우치, 발찌, 휘장, 키고리, 금은기타금속세공품(식탁용,

화장실용, 사무실 책상용, 끽연용, 종교용), 커프링크

및 장식용 단추, 휴대전화고리및 걸이, 군번줄

다. 가격과 소재에 따른 분류

Fine, Costume, Imitation

3. 조사 방법 및 구성

가. 질문조사

모조, 귀금속으로 구분하여 수입, 생산, 판매업

체별로 6종 작성

질문서에는 인력현황, 재정상태를 포함한 일반

적사항, 제품정보, 원자재및부품공급에관한

정보, 연구개발, 시장에 영향을 주는 요소 및

가격 등을 포함

질문조사방법은표준화된질문서에따른개별

면접 실시

수입업체는협조가능한업체를중심으로모조

10업체, 귀금속 10업체로 표본수를선정

생산및판매업체의종사자수를기준으로하여

표본수를 층화표본추출 방법으로 선정하였음

(신뢰한계 95%, 허용오차 ±10%)

모조 : 생산 82업체, 판매 95업체

귀금속 : 생산 91업체, 판매 97업체로 합계365

업체

질문조사 대상은 CEO, COO, 구매 또는 영업

담당부서장으로 하였음

나. 자료조사

KOTRA, 관세청, 통계청, 무역협회, 업종별관

련단체로부터 자료 수집

생산, 판매, 수입업체의 대표, 기술자와 면담

다. 보고서 구성

개괄적설명, 생산및시장개요, 공급업체현황,

수입동향 및 교역추세, 세계시장 동향, 주요경

쟁국 시장현황, 경쟁력분석, 국내산업 검토 및

정책적시사점등 8개장으로 구분정리

부록에는질문서, 표본추출방법, 질문조사대상

업체 명단등을수록

I I . 세계 신변장식용품 산업동향

1. 모조신변장식용품

세계 시장교역규모는 32.8억달러임

수입시장규모는 17억달러로미국이주요수입

국가이며(6.6억달러, 39.0%점유) - 홍콩의 수

입은 주로 재수출용임(1.7억달러, 10.2% 점유)

2. 귀금속신변장식용품

세계시장교역 규모는 411억달러로서, 모조장

식용품의 12배 수준임

세계수입규모는 187억달러로미국, 영국, 스위

스, 아랍에미레이트, 홍콩이주요수입국가이며

(114억달러, 61%점유)

수출규모는 224억달러로 이태리, 중국, 홍콩,

미국, 스위스가 주요 수출국가임(125억달러,

56%점유)
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Ⅲ. 우리나라 산업현황, 생산 및 시

장개요

1. 산업현황

신변장식용품산업은제품특성상규모등의측

면에서 국내 산업상 뚜렷한 위치를 점하지 못

하고 있으나(수출액기준:전체 제조업 대비

0.43%)

수출 면에서 세계시장에서의 위치는 상대적으

로큼(세계시장비중:3.4%)

모조신변장식용품은 70년대후반수출드라이브

2. 시장특성

가. 시장구분

<신변장식용품 수입현황>

(단위 : US $ 1,000)
년 도

구 분
1997 1998 1999 2000 200 1 증감율(%)

모조신변장식용품 26,711 15,169 20,702 27,807 26,632 -0.3

귀금속신변장식용품 27,019 7,716 14,263 33,316 39,698 46.9

계 53,730 22,885 34,965 61,123 66,330 23.4

(자료 : 관세청, 수출입 통계 상품별 수입집계(1998, 1999, 2000, 2001, 2002))

<신변장식용품 수출현황>

(단위 : US $ 1,000)
년 도

구 분
1997 1998 1999 2000 200 1 증감율(%)

모조신변장식용품 265,001 248,987 289,349 310,411 290,097 9.5

귀금속신변장식용품 55,392 236,388 210,580 323,485 365,235 559.0

계 320,393 485,375 499,929 633,896 655,332 104.5

(자료 : 관세청, 수출입 통계 상품별 수출집계(1998, 1999, 2000, 2001, 2002))
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정책에 따라 산업기반이조성되기 시작하여

80년대에는 연평균 20% 이상 수출이 증가하

였고, 1997∼2001년까지 9.4%의 신장을 보이

고 있음(265백만달러→290백만달러)

귀금속신변장식용품은 국민소득수준, 사치품에

대한세제상의불리등으로인하여내수기반이

상대적으로 취약하였으나

수출을본격적으로 추진하면서 1997~2001년까

지5년동안559%의높은신장률을보이고있

음(55백만달러→365백만달러)

모조신변장식용품

대부분여성점유물(커프링크, 넥타이핀등 일부

남성수요)

여성은 10대, 20대, 30~40대, 3개구매계층으로

분류됨

귀금속신변장식용품

결혼예물, 효도선물, 20~30대커플링, 결혼기념

일 기념품등

나. 시장 규모에 영향을 주는 요소

여성의 연령별 인구수와 혼인건수가 시장수요

에 영향을 미침

외관, 디자인, 도금, 포장상태의 개선등에 따른

제품의 기술적발전과 소재개발로 종류가 다양

화 되면서 공급이 수요를창출함

제품의 Life Cycle (모조3개월, 귀금속6개월)

전반적인 경제적 성장 정도, 개인의 경제적인

여유에 따라 시장규모가 형성되며 신변장식용

품 구매 가능성도 결정됨

IV. 신변장식용품 공급업체 현황

1. 수입업체

수입업체는 완제품 수입, 부품 및 반제품 수입과

재가공을위한수출용수입, 단순수입대행형태로

구분할 수 있음

모조신변장식용품수입업체는단순누계기준으

로 164업체로 나타나 있으나 동일업체의 중복

을고려할때순수업체수는 130업체임(2002

관세청자료)

귀금속신변장식용품 수입업체는 121업체로 나

타나 있으나 순수업체는 95업체임(2002 관세

청자료)

2. 생산업체

가. 모조신변장식용품

통계청의 공식통계상 사업체 수는 554개이나

현장 실사한 결과실제 업체 수는 700여업체

로 추정됨

업체별지역분포는서울과수도권지역이99%

를차지하고있고 1% 내외의업체가부산, 대

구, 익산지역에 분산된것으로 나타남

최근에 물류비용 절감, One-Stop System 구

축 등을 위해 관련업계가 공동 출자하여 경기

성남시와 하남시에 협동화사업장 마련을 추진

중

□ 종사자수는 2000년 2,884명이며종사자규모가

4명이하인업체가71%, 5~9명인업체가 17%

로 대부분 영세규모 형태임

나. 귀금속신변장식용품
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사업체 수는 1,759업체임, 종사자수는 2000년

7,390명으로 모조장식용품의 3배에이름

종사자규모가4명이하인업체가 84%, 5~9명

인 업체가 10%로 소규모형태이며 50명이상

인 업체가 최근 증가추세를보이고 있음

3. 판매업체

가. 모조신변장식용품

□ 서울 남대문시장에 도·소매 전문상가가 약

20개(상가당80∼120 점포로약2000여개)형

성되어 전국에 제품을 공급함

대부분의 판매업 형태는 개인업체로 6.6㎡∼

9.9㎡(2∼3평) 크기에 5명 이하로 운영되고

있음

모조신변장식용품의소매형태는별도의전문점

이 없이 선물용품점, 팬시점, 노점상, 관광지,

양품점, 백화점의생활용품코너, 화장품과귀금

속코너 등에서 판매되고 있음

나. 귀금속신변장식용품

□ 도매업체는 2000년기준으로 2,401업체로종사

자는 5,665명이며 종사자 규모 4명 이하인 업

체가 95%를 차지

소매업체는 2000년 기준으로 13,755업체로 종

사자는 23,559명이며 종사자규모 4명 이하인

업체가 99%를 차지

최근의새로운공급형태로써홈쇼핑업체와인

터넷 쇼핑몰 업체가 등장하고있음

V. 수입, 소비, 생산 추세

1. 수 입

가. 수입추세

수입금액은 1997∼2001년동안 23.4% 증가하

였음(53 → 66백만달러)

귀금속신변장식용품이 지속적으로 증가추세에

있으며 국민소득 증가와 여성사회진출 인구의

급증에 따라 계속 늘어날 것으로예상됨

주요 수입대상국은 중국 20백만달러, 이태리

11백만달러, 미국 10백만달러로 그 규모는 크

지 않음(2001기준)

귀금속신변장식용품은 미국, EU지역국가로부

터의 유명브랜드제품수입에 기인한 것임

2. 소 비

가. 모조신변장식용품

값싸고 패션의 다양화를 충족시킬 수 있는 제

품으로수요패턴이변하고있으며크리스마스

전후하여 전체 소비의 40%임

선진국복사제품이나인기연예인의착용제품에

의해 히트상품이 되어 신규수요가 창출됨

나. 귀금속신변장식용품

10대 및 20대 여성이 상품구매를 주도하면서

소비패턴의 변화를 가져옴

은제품, 14K 금, 18K 금 제품이 주 상품으로

등장하여 주로 프랜차이즈 점을 통해판매됨

중가(中價)의제품은기존재래식유통망과백

화점을 통하여

고가(高價)의 제품은 백화점, 홈쇼핑 등을 통
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해서 판매됨

3. 생산 및 수출

가. 국내출하

국내생산업체의 출하금액은 1997년 2,630억원

에서 2000년에 6,783억원으로 1997∼2000년

동안에 157.9%가증가함으로써연평균 39.5%

증가

나. 수 출

국내생산업체의 수출금액은 1997년 320백만달

러에서 2001년 655백만달러에달하여 2배이

상 증가(연평균 28.9% 증가)

특히귀금속신변장식용품의수출증가율은크게

증가하여 같은 기간 중 559%의 신장을 보여

IMF 경제위기 이후 내수시장 불황을 극복하

기위하여적극적으로수출시장개척을추진한

결과임

주요 수출대상국은 미국이며(277백만달러,

42.3%점유) 홍콩, 일본, 중국, 영국, 독일, 프랑

스의 수출규모(34.7%)를 능가하고 있음

대중국수출은국내조립인건비상승으로인하

여 모조신변장식용품의 소재가공(용접, 부품)

및 조립가공을 위한 반제품 수출로 인하여 점

유율이 높은 것으로 나타났음

VI. 경쟁대상국과의 경쟁력 비교분

<모조신변장식용품 경쟁요소

국가명

구 분
미 국 프랑스 일 본 이태리

생산비용 4.5 5.5 6.2 4.4
원재료 4.2 4.1 4.4 4.1
노동비용 4.8 5.2 6.2 5.0
숙련공 고용용이성 4.0 2.2 3.4 2.7
기술수준 3.2 1.8 1.8 2.0
금융비용 3.3 2.4 2.2 2.8
디자인 2.7 1.6 3.0 1.5
품 질 2.5 1.8 1.8 1.8

가격
공장 5.2 6.0 5.8 5.9
소매 5.2 6.0 5.8 5.8

마케팅력
국내 5.0 5.2 4.4 4.9
국외 3.0 2.6 3.4 2.8

주) 7:매우 유리, 6:유리, 5:다소 유리, 4:대등, 3:다소 불리, 2:불리, 1:매우 불리

(자료 : 생산, 판매, 수입업체 질문조사 2002. 6∼8)
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1. 경쟁요소

미국, 영국, 중국, 이태리 등 주요 경쟁국에 대하

여 생산비용 등 12개 요소에 대한 경쟁력 수준을

면담 및 질문조사 형식으로 응답ㆍ 조사하고 7점

측도 방식으로 우리나라와 비교 분석

가. 모조신변장식용품

생산비용, 노동비용, 가격 : 중국에 비하여 불

리, 이태리 등 선진국보다 유리

숙련공고용용이성, 기술수준, 금융비용, 디자인,

품질 : 중국보다유리하나, 선진국보다불리

마케팅력 : 중국, 이태리등경쟁국에비해불리
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나. 귀금속신변장식용품

원재료, 금융비용은 모든 주요경쟁국에 비하여

불리하며 기술수준, 디자인, 품질, 마케팅력 :

중국에비하여 유리하고, 이태리 등선진 경쟁

2. 우리나라 신변장식용품 산업의 잠재

분석

국에 비하여 불리

숙련공고용용이성 : 중국에비하여유리하며,

미국, 일본과대등하고, 이태리등에비하여불리

가. 모조신변장식용품 산업의 강점/약점/기회

요인/위협요인(SWOT 분석)

<귀금속신변장식용품 경쟁요소 비교>
국가명

구 분
프랑스 이태리 미 국 중 국 일 본 홍 콩

생산비용 4.9 5.0 5.3 2.2 4.8 3.8

원재료 2.9 3.9 3.0 3.3 3.2 3.1

노동비용 5.3 5.1 5.4 1.8 5.9 4.1

숙련공 고용용이성 3.6 3.3 4.2 5.4 4.1 3.6

기술수준 2.8 3.0 3.5 5.6 3.3 4.1

금융비용 2.9 3.3 3.2 2.8 3.1 2.6

디자인 2.1 2.4 3.2 5.2 2.9 3.9

품 질 3.5 3.5 3.1 5.2 2.9 4.3

가격
공장 5.4 5.1 5.1 2.0 5.7 4.0

소매 4.6 5.3 5.8 2.0 6.2 3.7

마케팅력
국내 3.3 3.3 3.3 5.5 2.2 3.2

국외 3.1 2.8 3.2 4.4 2.0 3.3
주) 7:매우 유리, 6:유리, 5:다소 유리, 4:대등, 3:다소 불리, 2:불리, 1:매우 불리

(자료 : 생산, 판매, 수입업체 질문조사 2002. 6∼8)

◎강점(Strength)
우수한 제품생산기술 보유

신속한 생산 인프라 구축

잠재적 전문인력(디자이너, 세공기술자) 보유

모조신변장식용품의 내수시장 수요증가

◎약점(Weakness)
디자인 및 제품개발 등 연구개발 투자 미흡

제조원가 상승으로 경쟁력 약화

외국브랜드 및 저가품의 국내 수입에 대한 대비책

미흡

마케팅 능력 부족
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나. 귀금속신변장식용품 산업의 강점/약점/기

회요인/위협요인(SWOT 분석)

Ⅶ. 국내산업의 취약점

1. 국내산업의 검토

가. 산업발전을 위한 인프라구축 미흡

국제시장 마케팅을위한 홍보 및 정보부족

전문전시회 및전문 기술지 부재

핵심애로기술, 소재 및 디자인개발을 위한 지

원기관 부재

서울시내 공장설립허가 제한(폐수)으로물류비

증가

물류비용이 생산비용의 7∼10% 수준이며, 무

허가 공장이 보편적인 형태

브랜드 및 재래시장형태의 유통판매

◎기회(Opportunity)
수출 성장성이 큰 산업

내수시장의 잠재력이 큼

세계 경제 침체로 인한 귀금속 신변장식용품의 대체

품목

◎위협(Threat)
후발 경쟁국인 중국의 생산기술 경쟁력 확보로 시장

변화 예상됨

인건비 상승

외국 브랜드 제품의 맹목적인 선호

홍콩의 재수출(Re-Exports) 증가로 인한 해외시장

경쟁력 약화

조립생산 요원의 타업종 전환 추세로 경쟁력 약화

◎강점(Strength)
귀금속 신변장식용품의 관심 증가

세계상위권의 국내 수요기반

높은 수준의 기능 인력

관련분야교육의 질적, 양적 수준 증가

생산 및 품질관리 수준의 향상

◎약점(Weakness)
업계 전반의 영세성

디자인 및 제품개발 등 연구개발 투자 미흡

합금, 신소재 등의 기초관련 기술의 부족

수입제품에 대한 업계의 대비 부족

낮은 신뢰수준

높은 관세

◎기회(Opportunity)
고부가 가치 산업

높은 수출 증가율

국내 제품에 대한 품질 경쟁력 확보

◎위협(Threat)
인건비 상승

중국, 동남아시아 국가의 경쟁력 확보

수입제품의 증가

해외 시장에서 국내업체간의 경쟁
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국가, 도시명을 qmosem로 연계할수 있는상

품(이태리는 Made In Italy가 브랜드임)

재래시장(서울종로구봉익동, 묘동과남대문의

재래시장)의 개선

사치업종으로 분류되어 수출업체를 제외하고

금융지원 불리

귀금속지금(地金)에대한관세부가로경쟁력

상실

지금관세 3%(경쟁국 무관세)

나. 지나친 가격경쟁으로 인한 경쟁력 상실

국내기업들이품질수준제고를통한해외시장

확보보다는 저가출혈 경쟁에 지나치게 몰두

달러화에 대한 환율변동에 따라 가격경쟁력이

좌우됨

원부자재가 제품가격의 60~85%를 차지함

♣
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찹쌀떡이나 메밀묵 사려, 찹쌀 떠∼억… '

며칠 전 내린 눈으로 골목은 빙판 길로 변하고,

바람이 몰고 온 강추위 속에 찹쌀떡 장수의 구성진

목소리가 40여 년 전의 추억으로 잦아들게 한다.

이 날도 동생들과 냇가에서 앉은뱅이 썰매를 탄

것 외에는 별다른 즐거움을 맛보지 못하고 아랫방

에 배를 깔았다.

머슴이 해놓은 갈비로 아랫목은 철철 끓었지만

외풍이 심하여 얼굴만 삐죽이 내놓고 호롱불에 의

지하여 그 당시 우리들에게 인기였던 '학원'을 읽

고 있었다.

그것도 지루하여 시나브로 잠에 빠질 즈음, 똑,

똑, 똑. 텃밭으로 내놓은 조그마한 창을 두드리는

소리가 났다. 반가움과 놀라움에 뛰어 나가보니 옆

집 또래였다.

'강 건너 친구 집에서 어제저녁에 제사를 지내

또래들이 전부 모이기로 했다'면서 같이 가자는 권

유였다.

논·밭을 지나고 돌다리를 건너서 도착하니 벌

써 여러 고무신이 어지럽게 널려있다. 고구마와 무

우를 담아놓은 가마니가 즐비한 좁은 방에는 막걸

리가 담긴 주전자와 술잔이 담배 연기 속에 어지럽

게흩어져있었다. 뒤이어여자또래도 4명이와서 9

명으로 늘어났다.

술잔을 돌리면서 우리는자연스럽게 초등학교 시

절로 돌아갔다.

남자들보다 두세 살이나 많았던 여자 애들은 어

느새 사랑을 알았고 누구는 누구를 죽자살자 쫓아

다녔다는 통속적인 이야기로 시작해서 월사금을 못

내어 쫓겨난 친구들은 수업이 끝날 때까지 물고기

를 잡았다는 얘기하며, 며칠씩 점심을 굶다가 원조

물자로 나누어준 분유를 먹고는 대다수가 설사를

했던 그 날들을 기억하며 가슴아파했다.

지금은 20-30분이면 도착하는 도시에서 실컷 볼

수 있는 기차를 구경하기란 하늘의 별 따기였고 자

동차보기도 일주일에 한·두 번이라 교장선생님이

훈시를 하는 전체조회 때라도 트럭소리가 들리는

날엔 모두가 운동장 둑에 올라서서 "육발이 사발이

는 엔진문제요."라는 노래와 함께 소리를 지르거나

팔,다리를 들어올리며 욕을 하는 애들로 한바탕 소

"어느 겨울밤의 추억"

한국의류시험연구원

기술지원부장 박병상
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동을 치르고서야 다시 모여 조회를 마쳤던 그날들

은 가슴깊이 숨겨둔 우리들만의 그리움이었다.

사범학교를 갓 졸업하시고 부임한 여 선생님이

우리담임과 그렇고 그런 사이라 방과후에 교실에서

뽀뽀를 한다는 소문이 나돌아 늦게까지 교실 밖 화

단에 숨어서 가슴 조이며 지켜보던 순간들, 쥐꼬리

검사를 하는 날이면 오징어 다리에 먹물을 적당히

묻혀서 선생님을 속였다는 말에 모두가 배꼽을 잡

으며 좁은 방을 뒹군다.

여자 애보다 공부 못한다는 선생님의 꾸지람을

듣고는 이것은 남자들 자존심 상하게 하는 일이라

면서, 우물가에 걸레 빨러 나온 그녀를 몇 명의 남

자들이 겁주었던 기억은 그 당시에만 가능했던 웃

지 못할 해프닝이다.

팔, 다리에 상처가 나면서 채취한 아카시아 씨앗

과 바꾼 연필을 신기한 듯 만져보고, 먼 냇가에서

담쌓을 돌을 주워 나르며 받은 팔뚝의 빨간 도장

숫자를 헤아리며 누가 빠른지 시샘하던 무공해의

장난꾼들, 겨울이면난방용장작을껴안고는서둘러

불피우러 뛰어가던 개구쟁이 친구들.

따돌림당하거나 싸움에진 다음날엔 누구는엄마

를 데려오고 누구는 아버지가 선생님을 찾았다는

철없던 그때가 줄줄이 이어진다.

어떻게 살아남느냐가 문제이던 시절- 아침은 꽁

보리밥으로 때우고 점심은 건너뛰고 저녁은 씨레기

죽으로 연명하던 그 때에 친구들이 부러워했던 것

중의 하나가 내가 가지고 있던 전과 지도서와 수련

장이었다는 여자동기의 말에 콧잔등이 시큰해온다.

요사이 초등학생이면 2-3가지 과외는 기본이고

넘쳐나는 게 참고서고 학습지이거늘, 48명중에 나

혼자만 가졌었다니 얼마나 어려운 시대에 어린 시

절을 보냈는가?

드디어 술도 떨어질무렵이 되자 유행가따라 부

르기로 바뀌었다.

순번이 되어도 제 때 노래가 이어지지 않으면 "

노래를 못하면 시집(장가)를 못 가느니, 안 나오면

쳐들어간다느니," 하면서 윽박지르기도 한다. 이것

도 시들해지고 배속이 출출해지자,

'얘들아, 닭서리 하러 가는 게 어때?' 누군가가

예상치 못한 제안을 한다.

저기 윗동네로 가자.

그 집 꼴머슴으로 일하는 동생한테서 정보를 입

수했는데 살이 통통한 암탉이 많다는 것이다. 여기

모인 9명중에 나만 상급학교에 진학하여 외지에서

다니는 중학교 3학년이라 오랜만에 이 자리에 참석

하여 어리둥절하였지만 다른 친구들은 간혹 경험해

본 눈치다.

이런저런의논으로 3사람이차출되고그 중에 유

일한나는망보기로끼여들었다. 1월초순이라초생

달은 벌써 사라진지 오래고 칠흑 같은 밤중에 관솔

불에 의지하여 돌다리를 힘겹게 건넜다.

설마 했더니 찾아 간 그 집은 신작로 옆에 위치

한 우리 옆집이었다.

다른 집과 마찬가지로 그 집에도 불빛하나 보이

지 않는다.

친구들에게 이 집은이 집을 포기하고 다른 집을
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찾자고 했으나 막무가내였다.

이런 경험이 전무한 나는 추위와 두려움에 떨면

서 할 수없이 약속대로 대문 옆에 엉거주춤 서있었

고 친구들은 얕은 담을 훌쩍 넘어 들어갔다.

닭들이 이리저리 피하는 소리가 어렴풋이 들리

면서내간도녹아 내린다. 무서움과걱정으로자꾸

만 작아지려는데 닭을 한 마리씩 거머쥔 친구들이

내 앞을 내달린다.

누군가가뒷덜미를낚아채는듯한두려움에논과

밭을 정신없이 달렸다. 그들은 저 만치 달아났지만

뒤쳐진 내 등으로는 쉼 없이 땀이 흐른다.

돌다리를 잘못 디뎌 한 쪽 발이 물에 빠지고 말

았다.

그러나 누군가가 잡으러 오는 두려움에 발이 얼

어드는 차가움도 뒤로하고 겨우 도착했더니, 두 명

은 무용담에정신이없다. 여럿이달라붙어 닭을잡

고 양념을 만드느라 부산을 떤다.

고기를뜯느라 정신이팔려있는데 불쑥 문이 열

리면서 차가운 바람과 함께 앙칼진 할머니의 목소

리가 들려온다. '이놈들 이제야 잡았구나. 지난번

닭도 너희들 짓이지. 그래 잘됐다.

다들 주재소로 가자.'

내가 망을 보면서도 계속 걱정했던 일이 현실로

나타났다

어제만 해도 '진지 잡수셨습니까?'라고 두 번이

나 인사드린 할머니이시다.

친구들 사이로 얼굴을 파묻었지만 나에 대한 원

망은 더욱 심하셨다.

옆집에 산다는 네가 말리지는 못할망정 망까지

봤다는 말에 혀까지 껄껄 차시며 진노 하셨고 중핵

교 다니는 녀석이 싹수가 노랗다며 꾸중을 그치지

않았다.

한쪽다리가 불편하신 그분은 소변보러 닭 장 옆

에 있는 뒷간에 나오셨다가 바닥에 흩뿌려져 있는

날개들을 보고 불켜진 집을 찾아왔다고 하신다. 우

리의 변명에도 아랑곳없이 주재소로 가시자는 어름

장에 지난번에 도둑맞았다는 3마리까지 합해서 5마

리 값을 고스란히 물어야만했다.

현금이 귀했던 터라 쌀, 보리쌀, 콩 등을 거두고

장날에 현금으로 만들어서 갖다드렸다.

들키지 않았다면 하나의 장난으로 끝날 수도 있

었던 사건이었지만 부모들에게 혼나고 만나는 어른

들마다 '밤참 맛이 어떻더냐?' 는 비아냥거림에 쥐

구멍이라도 찾고 싶었던 며칠간이 지금도 가슴아프

게 다가온다.

♣
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(남원의 사치재에서 함양의 중재를 지나 육십령까

지 경남 함양군과 전북 장수군의 경계를지나면서)

제3구간 : 사치재(500m) → 봉화산(918m) → 광

대치(800m) → 중재(755m)

종주길이 : 약 20.3km, 종주시간 : 약 10시간

등반일 : 2003년 2월 8일∼9일

오늘도 백두대간 종주팀을 태운 버스는 토요일 오

후 11시를 뒤로하면서 오늘의 종주 시작점인 사치재

(88 고속도로 남원방향휴게소)를 향하여 출발한다.

차안에서이구대장님왈지난주에이번구간탐사

결과 눈이 많이 쌓여 있고 구간이 제2구간보다 길어

서 산행이 조금 힘들 것이라는 안내를 가슴에 안고

내일의 산행 작전을 짜면서 눈을 감아본다.

근데개인출발팀출석점호결과6명중2명이불참

하여4명이3회차출석을축하하면서4천대왕으로칭

하기로 하였다.

이름하여인천의한은다문천왕(多聞天王), 번동

의 심은 증장천왕(增長天王), 불광동의 최는 지국

천왕(持國天王), 평촌의 나는 광목천왕(廣目天

王)으로 정하고 오늘도 산행을 즐겁게하기로 한다.

번동의 심은 산행을 하면서 이렇게 좋은 사람들을

만날 수 있는 것은 500년 전에 예약을 해 놓았다고

너스레를떨면서나는정말행복합니다라고콧노래를

부르면서 잠을못자게 귀찮게 한다.

새벽 3시 20분에 올해 들어 가장 심한 안개 속을

뚫고 버스는지리산 휴게소에 도착하였고, 날씨는무

협지에 나오는 귀곡성과 같이 음산하고 미풍에 나부

끼는안개가자욱한것이어찌기분이나쁜날씨이다.

4시30분장비를챙겨들고오늘산행에대한이구

대장님의 설명과함께 안개 속을 헤치고 출발한다.

사천대왕의등반회의결과, 오늘은무조건선발대

에 합류한다는 작전에 따라 선두를 유지하면서 가이

드를뒤에세우고걷기를 10여분이구대장의호루라

기소리에뒤를돌아보니다른사람들은백두대간마

루금으로접어들었고우리는도로를계속걷고있었

다. 어찌 초반부터꼬이는 것같아 불안한마음을 안

고 빠른걸음으로 무리속에 합류한다.

우선 작전을 수정하여 복성이재 까지는 최대한 빠

르게 전진하기로 하고 안개낀 대간의 자락을 붙잡기

위해 걸음을빨리 옮긴다.

몇고비의아름다운별빛이흐르는안개언덕을넘

어서면서 별이 빛나는 하늘이 정말 아름답다는 감탄

백두대간 종주기 제2보

광전재료과 화공사무관 최월영
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를 해본다.

어느 무명 언덕 위에올라 가는 순간 눈앞에 펼쳐

진운해(雲海)와여명(黎明), 그런데다문천왕이손

오공이타고다니던구름이여기에왔다고하면서자

기도타보겠다고폴짝뛰다5m를미끄러져내려간다.

운해와 여명을 따라 걷기를 어언 3시간 30분, 물

한 모금 안 마시고 달려온 3시간 30분, 제1목적지인

복성이재에 도착해보니 사천대왕이 가이드와 함께 1

착으로 도착하였구나.

가이드의무덤옆아침식사명령에따라된장국을

만들고, 물을 끓이고 하면서 진수성찬을 준비하면서

한잔 술로 오늘의 아침을 축하한다.

다른 사람들보다 느긋하게 아침을 즐기기를 어언

40분 등반팀의 수가 반으로 줄고 우리는 부랴 부랴

짐을 챙기고 다음 목적지를 향하여 출발한다.

근데 어찌 몸이 천근 만근이네, 아침 해장술을 너

무 많이 먹었나.

그래도 봉화산에서 정상주를 먹기로 하고 가쁜 숨

을몰아철쭉나무군락을헤쳐나가면서발아래펼쳐

진 운해에 감탄사를 연발해 본다.

가이드왈 오늘 같은 운해는 백두대간 종주중 하루

나 이틀 정도 밖에 볼 수 없는 현상이라면서 제7차

종주팀의 행운을 부러워 한다.

봉하산(918m)에 올라서니 구름을 타고 있는 손오

공이 되었네.

봉화산에서 정상주를 한 잔하고 광대치를 향하여

힘차게 출발한다.

워킹타임 6시간이 자나가고 날씨는 좋아서 사우나

안에 있는 것과 같아 얼굴에서는 땀이 흘러 내리고

가지고 잇는 식수는 바닥나고 정신은 혼미해 지면서

이제부터는아무런생각도없고오직앞만보고걷는다.

광대치를내려오니워킹타임8시간이자나가고앞

을보니월경산을향하는깔딱고개가앞을가로막고,

몸은천근만근가슴이터질것같은가쁜숨을몰아

쉬면서 잡목숲을 헤쳐 나간다.

고개를 올라서니 다른 산악회의 대간 종주팀이 점

심을 먹으면서 소주 한잔을 권하길래 염치 불구하고

한 컵 크게 얻어먹고 마지막 능선을 향하여 힘을 내

어 본다.

고지가 저기인데 여기서 멈출 수 없다는 증장천왕

의 넋두리를 들으면서 중재를 향하여 암릉길을 따라

내려가는 가파른여정.

마지막가이드를만나우리위치를물어보니 13명

정도가 우리보다 먼저 갔다고한다.

중재에 내려 서서 터벅 터벅 눈녹은 도로를 따라

김치찌개가기다리고있는중기마을을향하여오늘의

마지막 종주를끝낸다. (총 워킹타임 약 10시간)

제4구간 : 중기마을(500m)→중재(755m)→백운산

(1279m)→영취산(1176m)

종주길이 : 약 19km, 종주시간 : 약 10시간

등반일 : 2003년 2월 8일∼9일

겨울을물리치려는봄비가내리는토요일저녁, 오

늘도저녁8시 40분에 15kg이넘는베낭을짊어지고

집사람의따가운눈총을배웅삼아지하철역으로향한다.

마음속으로내일 새벽에는 비가그쳐 주기를 빌면서.

비가 많이 올 것이라는 일기 예보에 비가 내리는

평촌의 국제 유통단지를 헤메어 간신히 우의를 하나

장만하여비상용으로베낭에넣고나니비너올테면

오라고 마음속으로중얼거려도 본다.
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동대문운동장역 8번출구, 이구등반대장과반가운

인사를 나누고 사천대왕의얼굴을 찾는다. 아직 인천

의다문(多聞)천왕이도착하지않고있다. 오늘도출

입구를못찾아헤메겠구나하면서증장천왕과지국천

왕에게 다음부터는 24시 선술집에서 한잔하면서 4대

천왕이 다 모이면동시에 입장하자고 제의를해본다.

3회차의 마지막 구간인 중기마을에 어렵게 우리를

태운 버스는 도착하고, 하늘에서는 안개비가 힘차게

내리고 있었다.

일요일새벽4시30분, 이구대장의힘찬출발목소

리와함께7차종주팀의4회차구간을향한발걸음이

부산스러워 진다.

불광동의 지국천왕이 2주일 동안 헬스클럽에서 몸

을 만들었다고 초반부터 어째 힘차게 선두그룹으로

치고 올라간다.

함양의 진산인 백운산을 향한 마루금을 더듬어 안

개비와얼어붙은땅과쌓여있는눈과싸우면서나아

간다.

미끄러지지않으려고나뭇가지를잡아당기면나뭇

가지가 얼어 장갑이 붙고 이마에는 빗물인지 땀인지

모르는물방울이고여떨어지고앞사람은자꾸만멀

리 달아 나려고 하고 정말 고역이다.

고갯길 2시 30분간의 사투끝에날이 새면서백운

산(1,278.6m) 정상이 보인다. 잠시 휴식을 취하려고

하나 안개비는 어느 새 눈보라로 변하여 갈길 먼 나

그네의마음을괴롭힌다. 허기진배를바람결에실려

오는 눈으로달래며 영취산을지나 내리막길 1시간,

가이드의아침식사명령이전달되어왔다. 얼레정말

볼만하구먼, 내리는 눈발속에서 먹는아침 식사 장면

이야말로좋아서하는일이아니면볼수없는행복

한모습(?)이다. 우리4천대왕도평평한곳을분양받

아 먼저 버너에 불을 붙여 코펠로 된장국을 끓이고

아침 반주를 인천의 다문천왕이 가져온 딤플로 건배

하고 허겁 지겁 밥을 퍼먹는다.(정말 아무런 생각도

걱정도 자신도없는 무의 상태이다)

내리는 눈보라를 뒤로 하고 오늘의 3번째 고지인

깃대봉을향하여 무거운 발걸음을옮긴다. 장갑도 얼

고, 손도 얼고, 춥기도 하고 죽을 지경이지만 안개가

날아 붙은 나뭇가지의 얼음 꽃은 목마른 나그네에게

비경과함께감로수를제공한다. 먹어보지않은사람

은 그맛을 모른다.

산죽밭을 지나고 977봉을 거쳐 민령의 억새밭을

헤치고철탑을돌아깃대봉(1,015m)에도착하니오늘

의 종점인 육십령까지 6.5km 이젠 내리막길이다. 우

선 증명 사진을 찍고 마지막 만찬을 막걸이 한 병으

로준비하는디, 후발대에서올라온마음씨좋은아저

씨께서 소주팩 3병 에 캔 골벵이와 김치를 밥상위에

올려 놓고동네사람들을 초청한다.

눈오는 산 꼭대기에서 벌어지는 오늘의 완주를 축

하하는 산 사나이들의 힘찬 반주를 산신령님도 눈감

아 주시겠지.

마지막 내리막길을 술기운 반, 눈 기운 반으로 구

르고넘어지면서내려오니장수와함양을가르는육

십령고개길이 나온다. 옛날에 산적들에게당하지 않

기 위하여 장정 60명이 무리를 지어야만 넘어 갈수

있는고개길이라고하여육십령이라고하였다는가파

른고갯길휴게소를마지막으로오늘의긴여정의막

을 내리기 직전에 휴게소의 할머니가 우리를 기다리

고 계신다는 이구 대장의 꼬임에 따라 4천대왕은 주

막으로향한다. 10시간의산행후돼지불고기에들이
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키는 첫잔은 산사나이의 피로를가시게 하고, 둘째

잔은다음을기약하는약속의잔이고, 셋째잔은사천

대왕의 우정을 약속하는 잔이라고 하면서 피로에 지

친육신을알콜로적시고버스에서잠으로피로를날

려버리면서 오늘의 산행 작전을 마무리 한다.

정말 힘든 하루였다.

(산행시간약10시간30분으로예상시간30분초과)

※ 알아 두면 좋은 이야기

◎ 백제 신라 쟁탈지 아막산성

아막산성은시리봉과봉화산사이에있다. 성이있

는 일대는 백제에서는 아막성, 신라에서는 모산성으

로불리던곳으로백제와신라가주도권을잡기위해

쟁탈전을 벌였던 곳이다.

현재파악되는성의규모는둘레632.8m에북쪽에

수구와 북문지가 있었던것으로 보인다. 성 둘레에서

는 기와조각과 백제토기편들이 나온다. 현재 북문지

와수구가있었던곳으로보이는동쪽에는직경 1.5m

의 원형 석축으로 된 정호지(井戶址)가 있다. 전북

지방 기념물 제38호.

◎ 화적떼 피해 넘던 육십령

영남선비들의본고장함양과전라도의오지인장

수를 이어주는 고개는 백두대간의 덕유산 남쪽에 있

는 육십령(六十嶺)이다. 육십령은 그 굽이만큼이나

수많은 사연들을 품고 있다.

이 고개 이름을 육십령이라 하는데는 여러 얘기가

전하는데, 첫번째는 안의 감영에서이 고개까지가 육

십 리이고, 장수 감영에서도 육십 리라고 해서 붙은

이름이라한다. 두번째는이고개를넘기위해서는크

고작은육십개의고개를넘어야겨우닿을수있다

고 해서붙여졌다는 얘기도 있다.

가장널리알려진세번째는산적의화를피해육십

명이모였다는 얘기. 옛날에 육십령고개에는 산적들

이많아서함부로넘나들지못했는데, 고개를넘기위

해서는산아래주막에서며칠씩묵어가면서육십명

의 장정들이 모일 때까지 기다렸다가 죽창과 몽둥이

로 무장하고떼를 지어 넘어야 했다는 것이다.

근처에는 당시 장정들이 모인 주막이 있던 곳이라

는장군동(壯群洞)이있고, 산적들을피해서살다가

이룬 마을인피적래(避賊來)란 마을이지금도 남아

있다. 이런 곳이었기에 육십령에는 그 산굽이만큼이

나수많은 전설이전한다. 그중산적에 얽힌슬픈 이

야기 한토막.

옛날, 한 경상도 총각이 전라도에 사는 규수에게

장가를들었다. 장가를 와서 처가에머물기를 어느덧

일년. 꿈같은 세월이흘러가자 신랑은본가 형편도

궁금하기도하고이제는신부를데리고갈때가되었

기에우선 혼자 본가에다녀오기로했다. 하지만 신랑

은육십령을넘다가산적들에게붙잡혀물건을다빼

앗기고 목숨까지잃고 말았다.

한편, 전라도 신부는 남편이 죽은 줄도 모르고 돌

아오기만손꼽아기다렸다. 그러나벌써이세상사람

이 아닌 남편은 아무리 기다려도 돌아올 줄 몰랐다.

실성한 사람처럼 매일 동구밖에나가기다리던 신부는

마침내쓰러져죽어망부석이되었다는얘기가전한다.

◎ 대간서 나고 대간에 묻힌 논개

‘충절의 여신’주논개(논개의 성이 주씨인줄 이제
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알았네)는 1574년영취산북쪽의대곡리주촌마을에

서 태어났다. 논개가 13세가 되던 해 부친 주달문이

세상을 떠나자 주색잡기에 빠져있던 숙부 주달무는

당시장수토호김풍헌에게논개를민며느리로팔았다.

그러나 논개 모녀가 완강히 반대하자 주달무는 논

개모녀를상대로장수현감에게소장(訴狀)을올렸

으나 오갈 곳 없게 된 모녀는 현감 부인의 병수발을

하면서 머물렀다. 이후 현감 부인은 세상을 뜨고, 결

국 이게 인연이 되어 최경회와 논개는 부부의 연을

맺었다.

몇년이지나임진왜란이일어나고경상우병사(慶

尙右兵使)가된최경회는진주성으로들어갔다. 그

러나 이후 일어난 진주성 싸움에서 성이 함락당하자

최경회는 남강물에 뛰어들어 자결하였다. 이에 논개

는승전축하잔치를연왜군들틈으로기생으로변장

하고 들어가 왜장 게다니무라 로쿠스케(毛谷村六

助)를껴안고 10여일간내린장마비가넘실대는진주

남강에 몸을던졌다.

현재 최경회와 논개의 묘는 백두대간 육십령 동남

쪽으로 십 리쯤 떨어진 함양 서상면 금당리 방지 마

을뒷산에 있는데, 이들부부의 묘가여기에 있게된

사연은 이렇다.

진주성이 함락당하자 장수 지역 의병들은 남강 하

류를 수색해창원 지수목에서 최경회, 그리고왜장을

껴안은채로죽은논개의시신을발견했다. 이들은부

부의시신을고향으로옮겨주씨문중과장사지낼것

을상의했지만, 왜적의보복이두려운주씨문중은이

를거절했다. 또기생이기때문에거절했다는말도있

다. 결국이들은 백두대간 동쪽의삼남대로변 양지바

른언덕에자리잡아장사지내고돌아갈수밖에없었다.

의병의 후손들에 의해 설화처럼 전해져 내려오던

이 묘는 20여년 전인 1975년 세상에 알려졌다. 순절

한 후 382년만의 일이다. 현재 최경회, 논개의 묘는

함양군에 의해성역화 작업이 한창이다.

♣

71



기술표준가족

세시(歲時)는 한 해의 절기나 달이나 계절에 따

른 때를 말하고 세시풍속(歲時風俗)이란 예로부터

해마다 관례(慣例)로서 행하여지는 전승적 행사,

즉 집단적 또는 공통적으로 집집마다 촌락마다 또는

민족적으로 관행(慣行)되는 것을일컫는다.

오늘날행하여지고있는세시풍속은예로부터정해

진것은아니며, 또옛문헌에보이는것중에는이름

만 남아있고, 현재일반적으로 행하지않는 것도많

이있다. 한(韓)민족에의하여발생되고전승되어오

는 고유(固有)의 것도 많이 있지만 외국과의 문화

교류를 통하여전래된 것도있고, 또이 외래의것도

시대의 변천에 따라 한(韓)민족의 색채가 가미되어

있는 것도 많이 있다.

이제 겨울은 지나가고 만물의 생명이 움트는 따사

로운 봄날이 다가옴에 지난 겨울의 대표적 세시풍속

에 대해 정리해 보았습니다.

겨울은 동지에서 입춘까지로 그 사이에 立春·

小雪·大雪·冬至·小寒·大寒의 節候가

있으며 俗節로는 11월의 冬至와 12월의 臘日과

除夕이 있다.

(1) 冬 至

동지는 11월에 든다. 그래서 11월을 동짓달이라고

한다.

그런데 동지는 하루의 해가 夏至로부터 차츰 짧

아지기시작하여극한까지이르렀다가다시길어지기

시작하는날로, 1년중 낮이가장짧고 밤이가장긴

날이기도 한다. 옛 사람들은 이것을「一陽이 生하

도다」하여경사스러운 날로 여겨 속절로 삼았다.

민간에서는 동지를 亞歲라고 하여 어느 집이나

팥죽을 쑤어 먹으며, 지금 정월 설날에 떡국을 먹고,

「한 살 더 먹었다」고 하는 것처럼 동지에 팥죽을

먹고도「한살더먹었다」고하는데, 이것은고대

에동지로써설을삼았던遺風에서비롯하는것이다.

즉 『易經』에서 太陽의 시작을 冬至로 보고

復卦로 11월에 배치하였으며, 따라서 중국의 周나

라에서는 11월을정월로삼고 동지를설로정하였다.

그리고 唐나라의 宣明曆도 十一月甲子朔夜半

冬至를 曆의 시작으로 하였다.

그런데 우리나라 고려에서도 건국 이후 신라에 이

어 唐의 宣明曆를 그대로 썼으며, 忠宣王 원년

겨울의 歲時風俗

전자거래표준과 전기주사보 박종수

02)509- 7403 pa rkjs @ats .go .kr

72



기술표준가족

(A.D.1309)에 와서 元의 授詩曆으로 改曆할때까

지宣明曆을사용한것을보면늦어도이때까지는

동지로서 설을 지낸 것으로 짐작한다.

옛날에는 동지가 되면 觀象監에서 다음해의 曆

書를 만들어 宮中에 바쳤다. 이 曆書는 노란색으

로裝幀한黃裝曆을제일로치고, 그다음에靑裝

曆과 白裝曆을 치는데, 왕은 이 曆書「同文之

寶」라는 御璽를 찍어 문무백관과 각 官衙에 나

누어 주었다. 한편 각 관아에서도 동지가 되기 전에

미리종이를준비하였다가觀象監에인쇄를부탁하

여職級에따라차등있게나누어주면그들은그曆

書를 고향의친지나 이웃사람들에게나누어 쓰게했

다. 특히吏曹의胥吏들은告身을써준사람들이

벼슬을하게되면當參錢을받는데, 그답례로동지

에靑裝曆을한권씩증정하는것이관례로되어있

다. 지금도동지에冊曆이나달력을선물하나俗談

에「시골에서생색내는것은여름에는부채요, 겨울

에는 책력이라.」라는 말이 있다.

한편 內醫院에는 官桂·후추·설탕·꿀을 쇠

가죽에다섞어삶아기름에엉기도록만들어煎藥이

라 하여 진상했으며 각 관청에 이를 만들어 나누어

가졌다.

(2) 臘 日

12월에臘日이있다. 이납일을중국의夏나라에

서는 嘉平 , 은나라에서는 淸祀 , 周나라에선 大

라하던것을漢나라에와서 납일이라 하였는데

臘은 獵으로 짐승을 사냥하여百神에 제사하던 것

이 나중에는 조상에게 제사하게 되었다.

그런데 납일을 중국의 漢나라에서는 동지 뒤 세

번째 戌日로 정하였고, 魏나라에서는 辰日로, 晉

에서는 丑日로, 唐은 貞觀禮에는 寅日至辰日

로, 開元禮에는 辰日로, 그리고 宋나라에서는 戌

日로정하여서 시대마다 각기 그 날이 달랐다.

우리나라에서도 신라 때는 唐의 貞觀禮에 따라

12월 寅日에新城北門에서 祭를 지냈고, 고려

의 文宗은 宋나라를 본받아 戌日로써 臘日을 정

하였지만, 대체로 大寒 전후 辰日로 납일을 삼아

왔는데, 조선조에와서동지뒤세번째未日로납일

로 정하게되었다.

그 이유를 李 光은

중국의 漢나라 蔡邕의 설을 인용하여 靑帝는

未臘으로써, 赤帝는戌臘으로써, 白帝는丑臘으

로써, 黑帝는 辰臘으로써 한다. 고 하여 우리나라

에서는未로써臘을삼았으니그것은東方이本에

속하기 때문이다.

라고했다. 이것은우리나라가동방이므로방위로

는 東에 해당하고 東은 五行에서 木 에 해당하고

本은五色에서 靑 에 해당하니, 곧 靑帝의未臘

으로써 정했다는설명이다.

이납일에약을만들면 1년내변하지않는다고하

여 옛날 內醫院에서는 여러 가지 丸藥을 지어 임

금에게 진상하였으니 이를 臘藥이라 했다. 임금은

이 臘藥을 다시 近侍와 至密內人들에게 나누어

주어병을고치게하였다. 臘藥으로중요한것은淸

心元[淸心丸]·安神元[安神丸]·蘇合元[蘇

合丸]등인데, 淸心元은 정신장애에, 安神元은열

을 다스리는데, 소합원은 吐瀉 亂에 효험이 크다
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고 한다. 특히淸心元은 神丹 이라하여 중국에까

지 그 이름이 유명했다고 한다. 正祖 14년

(A.D.1790)에는 濟衆丹과 廣濟丸을 만들었는데,

이것들은 蘇合元보다 효과가 더욱 빨랐다. 이것은

모든營門에나누어주어軍士들을치료하는데쓰

게했다. 한편耆老所에서도臘藥을만들어耆臣

들에게나누어주고, 각官衙에서도만들어서로선

물로 주었다.

(3) 除 夕

한해의마지막날인섣달그믐날을 除夕 이라한

다. 속칭 작은 설이라 하여 묵은 歲拜[舊歲拜]를

하니, 옛날조정에서는朝臣 二品 이상과侍從臣

들은대궐에들어가임금에게묵은해의문안을올렸

으며, 민간에서도 연소자들이 친척어른들을 찾아 묵

은세배를하느라고이날초저녁부터밤중까지길거

리에 등불이 줄을 이었다고 한다.

濟州道에서는 시집간 딸들이 친정부모님이나 친

척집에 가서 세배를 하는 것을 忘年過歲 라 한다.

全羅道 珍島 지방에서는 설을 앞두고 몇뱃기라

하여 자손들이 시부모나 친정부모에게 음식을 차려

가지고 名日이바지를 한다. 이 모든 것이 제석의

묵은 세배의 殘俗이다.

제석다음날이설날이다. 그래서제석에는설날차

례를 지내기위해여러가지음식을만드니 이를歲

饌이라고 한다. 이 세찬은 살림살이의 정도에 따라

또는 차례를 지내는 집과 안 지내는 집에 따라 차이

는있으나어느집에서나만드는흰떡은옛날에멥쌀

가루를 쪄서 안반 위에 놓고 자루 달린 떡메로 무수

히 쳐서길게 떡가래를 만들었으나, 지금은떡방앗간

에서기계로뺀다. 이흰떡을얄팍하게동전같이썰어

장국에다넣고쇠고기나꿩고기를넣고끓인다음후

춧가루를친것을떡국[餠湯]이라하니, 이것은정월

설날차례에도쓰고손님대접에도사용하므로세찬에

없어서는안될 음식이다. 옛날에는 국에넣어 끓였으

므로 溫麵이라고 불렀다. 이 떡국에는 원래 꿩고기

를넣어 맛을내었지만, 꿩 구하기가쉽지 않아서대

신쇠고기나 닭고기를 넣었다. 그래서옛날에는 제석

하루나 이틀 전에 소를 잡지 못하게 하던 것을 완화

하였다. 즉 여러 法司에서 소를 잡지 못하게 하던

牌를회수하고있다가설날에는내어주니이것은백

성들이 정초에쇠고기를 실컷 먹으라는 뜻인데, 때로

는 이런조치를 하지 않기도 했다.

한편 옛날 제석에는 上司나 친척 또는 친지들에

게 세찬으로 쓰는 生雉·전복·魚卵·內浦·

子·곶감·대추 등을 선물하며 문안을 하였고

지금은주로고기·생선·과일·술등을보내서인

사를 한다.

옛날평안도와황해도의병마절도사는해마다세찬

을 朝官에 보냈으며, 각도의 監司나 兵使·水

使·守令도역시세찬의예를따랐는데, 이를보낼

때세찬의목록을적은편지도 함께보내니이를聰

明紙라 했다.

또 옛날 宮中에서는 이 날 70세 이상되는 朝官

과命婦에게쌀과생선등을하사했다. 이날內醫

院에서는 瘟丹이라는 香을 만들어 임금께 진상

하면 설날 이른 아침에 그 香 한 심지를 피웠다. 항

간에서는간혹잘만든빨간 주머니에이香을넣어
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서 차기도 했다.

그리고제석에는한해의마지막가는날이므로그

해의 모든빚을 청산한다. 그래서이 날은빚을 갚고

또 빚을 받으러 다니는데, 만일 이 때 청산을 못 한

빚이있으면정월보름까지는갚지도않고또갚으라

고 독촉을 안 하는 것이 상례로되어 있다.

제석날 밤에는 민간에서 다락·마루·방·부엌

에 모두등잔을 켜놓으며, 흰사기접시 하나에실을

여러겹꼬아심지를만들고기름을부어외양간·변

소까지도마치대낮같이환하게불을켜놓는다. 그리

고밤새도록자지않으니이를守歲라한다. 이것은

道敎에서 12월 庚申日에 자지 않고 밤을 지켜

야 복을 받는다는 소위 庚申守歲의 遺俗이라 한

다. 그래서제석에는윷놀이·옛날이야기·얘기책

읽기등흥미있는놀이로밤을새우는데, 전라도에서는

歲鬪라고하여鬪 이나화투를치며밤을세운다.

그리고 아이들에게「제야에 잠을 자면 두 눈썹이

모두센다」고하면아이들은대개속아서잠을자지

않는다. 간혹 자는 아이가 있으면 다른 아이가 粉이

나쌀가루를개어자는아이의눈썹에바르고깨워서

거울을 보게하면서 놀린다.

♣
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본래 고전(古典)이라는 용어는 고대 중국에서는

옛의식(儀式) 내지는법식을가리키는말이었다. 그

러나오늘날에는특정한민족과시대의소산일지라도

그 한정을 넘어서 인간 공통의 이해에 호소할 수 있

는것이다. 그러한구조를가지고예술적완성도에도

달한 작품을 요즈음에는 고전이라고 일컫는 경우가

많다.

언어나 그 장식이 가지는 개별적인 약정(約定)을

훨씬 뛰어 넘어서, 깊고 넓게 전망(展望)하여야 한

다. 그리하여 후세의 인간 모두에게 적용될 수 있는

인간의 조건과 숙명을 말하는 완숙한 언어의 예술을

고전이라할수있다. 이와같은고전의개념은근대나

현대의 문학론의 산출만은 아니며, 서양에서는 그 발

단은 BC3세기의알렉산드리아에서 일어났다. 그리고

그후 제정기(帝政期) 로마에 있어서 고전(classicus)

의 어의(語義)가 확정되었다고볼 수 있다.

즉 그리스나 로마문학의 창조·전승·편집·교

정이라는몇세기에걸친끈질긴작업을통해고전작

가및고전작품군(群)이선출되었다. 그와함께고전

의 개념이 정립되어 후세에 전해 내려오게되었다.

고전경제학(古典經濟學)은 18세기중반이후약

100년간에걸쳐서영국에서성립된경제학을말한다.

특히 A.스미스·리카도·맬서스·J.S. 밀. 등이 그

대표자이다. 자유주의사상을 기초로 하여 자본주의

경제를 자율성있는 재생산(再生産)의체계로서 파

악하여, 그구조와법칙을해명하였다. 처음에는자본

주의를 추진한 산업자본의 요구에 부응하는 이론적

표현이었으나, 세계 각처에서 일어난 그 후의경제학

은그대부분이이학파를비판하면서생성되어확립

되어 나갔다.

고전극(古典劇:classical drama)은 고전주의 시

대의연극으로그리스와로마의고대극의일컬음이었

으나, 고대극의 이념에서 짜여진 14세기에서 16세기에

걸쳐유럽에서일어난르네상스문예부흥(Renaissance)

이후의연극을말하기도한다. 특히17세기프랑스연

극을 가리키는경우가 많다.

5막 운문극(韻文劇)으로, 하나의 사건이 하루안

에 같은 장소에서 전개되어야 한다는 삼일치(三一

致)의법칙이강조되었다. 삼일치법칙(three unities)

이란때·장소·행동이일치되어야한다는고전극의

법칙이다. 상연형태는 병렬식(竝列式) 무대였던 것

이 17세기초이탈리아식극장의영향으로획기적으로

고전의 이해

자유기고가 김춘겸
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개혁되어 액자식(額子式) 무대로 바꾸어졌다.

프랑스의극작가이며시인인코르네이유(P.Corneille:

606∼1684)가 1637년 《르 시드》를 써서 고전극

의 기초를 세웠는데, 1667년에는 프랑스의 비극작가

이며시인인라신(J.P.Racine:1639∼1699)이《앙드

로마크》등으로 정념(情念)을 내재적(內在的) 숙

명으로삼는연극의새바람을일으켰다. 또프랑스의

희극작가 몰리에르(Moliere:1622∼1673)는《인간혐

오(人間嫌惡)》등 성격묘사중심의수준높은 희극

을 수립하였다.

고전논리학(古典論理學)은 아리스토텔레스에 의

해 시작되었고, 스토아 학파와스콜라 학자들에 의해

서 정비된 논리학이다. 일명 전통적 논리학이라고도

하는데 오늘날 논리학은 보다 완전한 기호논리학(記

號論理學)에의해대체되었다. 하지만, 오랜세월과

역사를 통해 여러 가지 철학설에서 활용된 고전논리

학의 유산적인 가치는 크다고 분석되고 있다.

또한 기호화(記號化)가 불충분한 대신 일상언어

와 밀착되어 있기 때문에 많은 학문분야에서 오늘날

에도 널리 이용되고 있다. 고전논리학은 명사(名

辭:term) 내지 개념을 기본으로 하고 있고, 개념이

주어와 술어라는 관계로결합되어 있다. 그래서 명제

(命題) 내지 판단이되며, 명제끼리 변형에 의해직

접적으로, 또는 매개념(媒槪念:middle concept)을

통하여 간접적으로 관계하게 된다.

이렇게함으로써추론(推論)과추리가구성된다고

보고이것들전체에걸쳐상세한분류와규칙을세웠다.

그중에서도간접추리에서의삼단논법이론(syllogism)

이 주요 부분을 이루고 있다. 즉 대전제(大前提)와

소전제(小前提)의 두명제로부터 새로운 명제인 단

안을 내리는추리가 유행하게된 것이다.

고전주의(古典主義:classicism)란 고대 그리스

와로마의작품을규범으로하여, 균정(均整)된형식

미를 존중하는 문학·연극·예술의 양식을 지칭한

다. 확고한기법의 습득, 이성과 판단력의 중시, 보편

적인인간성의연구, 형식의확립과장르의엄격한구

별,〈삼일치(三一致)의 규칙(three unities)〉등에

서엿볼 수있는 조화와같은 요소를특징으로 한다.

실제의 작품에서는 안에서부터 솟아오르는 천재의

정열이, 간명한형식인균정된구성, 절도있는문체와

긴장관계를팽팽하게 유지한다. 그래서 이균형 위에

고전주의가 성립되어 있다. 이론적으로는 17세기 프

랑스의 비평가이며 시인 브왈로(N.Boileau:1636∼

1711)에 의해 완성되어, 1660∼1680년은 프랑스 고

전주의의전성기로몰리에르·라신·라퐁텐등기라

성같은 인물들이 배출되었다. 18세기의 볼테르는 의

(擬)고전주의로 볼 수 있다.

또, 프랑스의 영향 아래, 영국에서는 시인·극작

가·비평가이며 계관시인(1670∼1688)을 지낸 드라

이든(J.Dryden:1631∼1700)과고전파시인포프(A.Pope:

1688∼1744)에서 찾아볼 수있다. 또 독일에서는극

작가이며 비평가인 레싱(G.E.Lessing:1729~1781)과

사상가 헤르더(J.G.Herder:1744~1803)에서 고전주의

적 경향을찾아 볼 수 있다.

일반적으로 하이든·모차르트·베토벤을 중심으

로한 1750∼1820년대에이르는시기의음악을일컫

는말이고전파음악(古典派音樂)이다. 이를테면형

식을 존중하고 개인적 감정이나 정서를 반영시키는

일이드물어, 다음에오는낭만주의의주관적음악창

작태도와는 상당히대조적이다.
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또 작곡면에서는 기능화성의 조성원리(調性原

理)에 입각한 단순 명쾌한 화음이 한 성부(聲部)를

이룬선율을뒷받침하는형식을취한것이많다. 곡상

면(曲想面)에서는 주제의대비와 전개나 변화 등이

중심이 되었다. 그 심미관을충족시킨 것으로 주명곡

(奏鳴曲:sonata) 형식과회선곡(回旋曲:rondo) 형

식이 완성되었다.

그리고, 순수기악곡으로서의 교향곡, 현악4중주를

중심으로 한 실내악곡, 각종악기를위한 주명곡과 협

주곡 등이 많이 쓰였다. 그리고 1740∼1770년대의

음악을 바로크시대의 폴리포닉(polyphonic:多音)한

작곡법으로부터의 탈각시기로 보고, 그래서 전기고전

파로부르는경우도많다. 또일반적으로어느특정한

시대를지칭하지않고〈고전음악〉이라고부르는경

우가 있는데, 이것은 포퓰러 음악과 대응하는호칭방

법으로클래식 음악을 가리키는것이다. 그러므로 고

전파 음악과는직접적으로 관계가 없다.

결론적으로 고전이란 옛날의 의식이나 법식

(ancient ritual)으로, 뒷날에 영원히 남을만한 옛날

서적을말한다. 그래서 과거의 어떤시대를 대표할만

한작품으로서, 지금도여전히그가치가남아있어독

자에게 깊은감동과 교양을 주는 것이다.

♣
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신기술인증

EM

제 품 명
열간·온간용 고인성 저합금고속도공구강

<2.2(W-Mo)-0.7Co계>

업 체 명 기아특수강(주)

주요개발내용

주요 합금조성이 2.2(W-Mo)-0.7Co인 저합금 고속도공구강재로, 기존의 열간공구강인

STD61종 보다 내마모성 및 열간 특성이 우수하고, 고합금 고속도공구강보다 충격인

성이 높은 열간·온간 겸용의 개량형 고속도공구강임. 탄소함량을 낮게하여 파괴기점

으로 작용하는 1차 공정탄화물의 수를 줄이고 크기를 미세화시켰고, 희토류금속 첨가

와 응고조건 개선으로 결정입도 미세화와 탄화물의 균일분포로 충격인성을 크게 향상

시켰음

제 품 명 폴리프로필렌 여재압축식 여과장치(처리용량 : 150㎥/hr이하)

업 체 명 (주)종합공해

주요개발내용

상·하수, 중수, 폐수, 공업용수 등을 여과하는 장치로서, 오염물질이 쉽게 탈리될 수

있는 신축성 있는 폴리프로필렌 섬유여재와 피스톤과 일체화된 다공판 등을 국산화

개발하여 설치면적 축소, 유지관리비 절감, 여과효율 증대로 2차폐수 발생량 감소 등

이 되는 폴리프로필렌 여과압축식여과장치의 국산화 개발제품임.
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제 품 명 분체 이송용 공기량 조절장치 (고농도 저속형, 수송능력:2ton/hr)

업 체 명 (주) 이진엔지니어링

주요개발내용

석유화학제품, 의약품, 식품 및 사료등의 생산공정에서 생산되는 각종 분체를 고농도,

저속으로 제품의 손상없이 포장공정등 목적지까지 빠른시간에 이송시키는 설비로, 분

체 투입량과 속도등을 고려한 수송용 공기의 압력조절로 최적 혼합비 유지 및 수송용

기체의 최대유속 유지를 위한 Convergent Nozzle과 Divergent Nozzle이 조합된

Laval Nozzle의개발과기체사용량을최소화하는시스템설계기술 및 Software 개발

제 품 명
호흡용 산소조절 공기압축기

(일체형, PSA농축방식, 압력30Mpa이하)

업 체 명 명수리제작사

주요개발내용

수중작업과 화재진압시 인명구조 작업용 휴대형 공기탱크에 호흡용 공기를 압축, 충전

하는데 사용되는 산소조절이 되는 일체형 고압공기압축기를 개발한 것으로, 가스흡착

제의 일종인 제오라이트를 이용하여공기중의 질소를 흡착하고, 순수산소만을 통과시

켜 산소농도를 조절하는 방법을채택하여 고순도의 산소를 발생

제 품 명 디스플레이용 비확산 게터

업 체 명 (주)세종소재

주요개발내용

게터는 밀폐된 용기내 공기를 제거한 후 남은 잔류가스를 화학적으로 흡수 제거하여

고진공화하기 위해 용기 내에 삽입하는 물질로, 램프, CRT, LCD, PDP 등의 디스플

레이 등 고진공을 요구하는 부품에 장착되는 게터는 이들 부품의 수명을 좌우하는 중

요한 제품임. 기존의 바륨화합물계 확산형 게터에 비해 개발 지르코늄계 비확산 게터

는 용기의 오염을 방지하고가스 흡수성이 우수한 제품임
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제 품 명 이중압력측정식 풍량조절장치

업 체 명 한미설비(주)

주요개발내용

건축물에 설치되어 있는 공조기 등의 외기도입량을 측정 및 제어하는 이중압력측정식

풍량조정장치임. 공조기등이 설치장소에 관계없이 신뢰성 있는 정확한 풍량측정이 가

능한 개발제품으로 설치면적 축소, 유지관리비용 등의 절감효과 있음

제 품 명
선박용 디젤엔진의 터버챠저 터빈임펠러주조품

(블레이드 팊두께:0.5∼2.0mm, 직경:260mm이하)

업 체 명 캐스텍 (주)

주요개발내용

선박용 엔진에 사용되는 터보차져의 부품으로 유럽의 MAN B&W에 수입에 의존하

던 것을 국산화 개발한 것으로, 단결정 주조기술의 응용으로 0.4mm까지의 박막 주조

가능, 단결정주조공정의 적용으로 내부 수축공 불량률을 0.5% 이하로 개선

제 품 명
난방유량 미세 조절시스템

Precision flow control system for heating

업 체 명 (주)삼양발브종합메이커

주요개발내용

기존의 볼밸브 대신 유량제어밸브와 유량계를 설치하여 육안으로 유량식별이 가능하

고, 짧은 시간내에 유량의 미세조절이 가능하여 각 실별 온도조절이 용이한 제품으로

구성품을 모듈화하여 설치공간의 최소화 및 제품의 구성 및 보수의 용이성을 향상시

킨 제품임

유량조절밸브를 이용하여 코일길이 150m까지 유량분배를 비례적으로 조절할 수 있으

며, 1개의 분배기로 각 실별 난방유량공급이 가능.
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제 품 명 유압식 더블암 제진기(인양능력 : 600kg이하)

업 체 명 동광기전공업(주)

주요개발내용

배수펌프장이나 대규모 하수처리장 등에서 각종 협잡물 및 고형물(비닐, 스치로폼,

나무, 잡초등)을 신속하게 인양·제거하는 제품으로, 레이크의 상승 및 하강시 근접센

서의 오작동 방지를 위하여 Photo Sensor와 조합된 Rotary Disk에 의한 암의 이동

거리 측정장치 개발

제 품 명 컨테이너 마킹용지 자동접착기계

업 체 명 (주)다도PMS

주요개발내용

컨테이너 외부요철표면에 각종 문자나 회사로고 등 다양한 도형을 도장하여 원하는

문자등을 새겨 넣기 위해 사용하는 장비로, 축의 한쪽단에 브레이크 시스템을 장착함

으로서, 장력변화에 원단롤의 마킹지가 탄력적으로 대응되는 개발기술
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GR

제 품 명 부산물비료(퇴비)

업 체 명 제일비료

주요개발내용

축분, 커피박, 분뇨잔사, 톱밥등을 주원료로 혼합, 전처리, 본발효, 후숙과정의 4단

계 처리과정을 거쳐생산한 부산물비료(퇴비)임

에스컬레이터식교반기 1대 및 6대의 Blower를 설치하여 적정한 공기의 공급과 아

울러 수분, 온도를 유지하는 시스템으로서, 발효의 최적화로 당, 셀룰로오스, 리그

닌 등을 분해시키는 발효공정

제 품 명 패화석비료

업 체 명 현무산업(주)

주요개발내용

꼬막 패각을 주원료로 물리·화학적 세척, 선별, 원재료 투입, 열처리, 냉각, 분쇄,

스크린처리, 포장 등의 과정을 거쳐 생산한패화석비료임

폐기물로 버려지는 꼬막 패각을 재활용하여 염분 및 불순물 등을 제거 후 로터리

킬른 열처리장치로 200∼300℃로 열처리하여 석회질비료의 알칼리분의 함유량을

증가시켜 분쇄기로 비료의 seeding에적합하도록 미세 분말화한 공정

꼬막 패각에함유된 미량의 무기질 성분에 의한 식물의성장 및 발육 촉진 향상

매년 굴패각처리비용(02년 304억원)의 절감및 환경오염 발생 억제 효과
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제 품 명 패화석비료

업 체 명 (주)삼산패화석

주요개발내용

굴 및 꼬막 패각을 주원료로 자연세척, 선별, 원재료 투입, 열처리, 냉각, 분쇄, 사

이클론처리, 포장 등의과정을 거쳐 생산한 패화석비료임

폐기물로 버려지는 굴 및 꼬막 패각을 재활용하여 염분 및 불순물 등을 제거 후

로터리 킬른 열처리장치로 200∼300℃로 열처리하여 석회질비료의 알칼리분의

함유량을 증가시켜 분쇄기로 분쇄 후 무게차에 의한 사이클론분리로 비료의

seeding에 적합하도록 미세 분말화한공정

굴 및 꼬막 패각에 함유된 미량의 무기질 성분에 의한 식물의 성장 및 발육 촉진

향상

매년굴및꼬막패각처리비용(02년304억원)의절감및환경오염발생억제효과

제 품 명 재생플라스틱 바닥충격음 차단재

업 체 명 (주) 시그마켐

주요개발내용

신발창을 성형하면서 발생되는 폐EVA 발포체를 잘게 분쇄한 뒤 가압, 성형하여

우레탄 수지로 구조적 안정을 이루게 한 후, 필요한 두께로 재단하여 사용하는 건

축물 층간 소음 및진동을 저감시키는 바닥충격음 차단재임

소음기준이 건설교통부 공고 제2002-301호(2002. 11) 주택건설기준등에관한규정

중 개정령안입법예고에서 정한 바닥충격음 소음기준 및 일본건축학회에서 권장하

는 기준에 적합함

신발의 겉창 및 안창을 성형하는 도중에 불량품으로 발생하는 폐플라스틱인 EVA

를 재활용한 재생플라스틱을 85% 이상 원료로 사용하고 약 10%의 우레탄 바인

더와물 5%를 혼합하여 가열, 압축하여 구조물로 성형하는 기술

♣
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▣ Abst ract

본 연구에서는복합부식시험에서염수분무시험

시간과 건조시험 그리고 습윤시험의 시간에 변화를

주어 각각의 시험시간변화에 따른 부식속도의 변화

를 관찰하였다. 시편은 나강판과 나강판 표면에 자

동차용 도장처리를 시행한 두 가지의 시편을 사용

하여 각각의 패턴변화가 미치는 영향을 관찰하였으

며 각패턴후 표면관찰, 무게감량, 최대팽창폭, 최

대 박리폭을 측정하여 각각의 패턴 변화의 영향을

비교하였다. 시험결과 나강판인 경우 염수분무시험

과 건조시험의 시간을 증가시키는 경우 부식속도가

증가하는 경향을 보였으며 자동차용 유기도장을 시

행한 시편의 경우에는 건조의 시험시간을 증가시키

는 경우 가장 빠른 부식속도를 나타내었다.

1. 서 론

제품의 수명을 측정하기 위한대체 가속 시험방

법으로서사용되고있는염수분무, 염수침지시험법

의 가장 큰 단점은 옥외노출 대체 시험법으로는 계

속하여 변화하는 환경을 반영하지 못하는 단순한

분위기의 가속시험이라는 것이다. 이를 보완하기

위하여 나타난 시험법이 바로 복합부식 시험법이

다.1)∼4) 선진국이나 자동차 업계에서는 옥외시험

법의가속시험방법으로광범위하게사용하고있다.

복합부식 시험법은 염수분무5,6)나 염수침지, 건조,

습윤등의 환경 부식 인자들을 조합하여 실사용환경

과 유사하게 반영하여 좀더 옥외노출 시험에 가까

운 결과를 얻을 수 있는 장점을 가진 시험이다. 본

시험에서는 자동차업계에서 가장 많이 사용하고 있

는 자동차용 도장강판에 대한 촉진 시험 패턴에서

건조공정과 습윤공정의 시험 시간의 변화를 주어

각각의 인자가 부식성향에 미치는 영향을 관찰하여

보았다. 나강판에 미치는 영향을 알아보기 위하여

여러가지 패턴을 나강판 시편에 적용하여, 각 패턴

의 사이클 변화에 따른 표면관찰, 부식감량, 두께감

소를 측정하여 패턴 변화에 따른 부식정도의 차이

를비교하였으며, 자동차용도장강판을사용하여동

일 패턴에서의 표면관찰, 최대 팽창폭, 최대 박리폭

을 관찰하여 기존의 대표적인 시험법인 염수분무만

금속제품의 복합부식 시험·평가 방법 표준화
A study on the Combination Cyclic Corrosion test of Evaluation and

standardization Methods of Corrosion Resistance on Steel Specimen

광전재료과 공업연구관 신성호
02)509- 7229 s hs hin @ats .go .kr
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을 시행한 경우와 복합부식의 패턴 변화에 따른 부

식가속도를 비교하여 보았다.

2. 실험방법

2. 1 자동차용 도장강판 시편 제작

나강판(70×150×1mm)의 시편에 상도까지 (steel+

Fig . 1. 시험전 표면 흠 처리

base-coat+middle- coat+top-coat) 완전히 시행한

시편을 제작하였다. 각 시편의 도장종류 및 열처리

는 Table. 1.에 나타내었다. 도장시편에 복합부식

시험을 하기 위하여 우선 시편의 사이드 부분을 상

단은 1cm 나머지 부분은 5mm의 간격으로 tape

masking을 시행하였다. 그 후 면도날을 사용하여

길이 6cm의 흠을 X자 형태로 Fig. 1.과 같이 흠을

내어 복합부식시험을 시행하였다.

2. 2 나강판의 복합부식시험

본 연구에 사용된 시험 편은 형상과 크기가

70×150×1mm인 평판으로 된 Fe판을 사용하였다.

실험 전에 시험편의 표면을 아세톤을 이용하여 탈

지하고 세정을 한 후 건조시킨 시험편의 중량과 두

께를 측정한 후 tape masking을 행하였다. 이렇게

준비된 시험 편을 복합부식시험기와 염수분무시험기

에서염수분무(Salt Spray), 염수침지(Salt Dipping),

건조(Dry), 습윤(Wet) 등의 항목을 Table 2.를 따

라 복합부식 시험을 행하였다. 실험이 끝난 시험편

은 Masking을 제거하고 70 의 20% 구연산 이

Tabl e. 1. 유기도장강판 제작

Orga nic Coating hea t- treatme nt Thickne ss

상도 Acril/Melamine 150 , 15 min 15∼20㎛

중도 Polyester/Melamine 150 , 15 min 35∼40㎛

하도 Epoxy/Urethane 160 , 15 min 45∼55㎛
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암모니움 ((NH4)2C6H6O7) 수용액에 30분간 침지

시켜 부식생성물을 제거하였다. 제거가 곤란한 경

우에는 침지시간을 부식 생성물이 제거될 때까지

연장하였으며 소량의 잔류물은 Wire Brush를 사

용하여제거하였다. 판두께감소치는3개의시험편

에 대하여 구하였으며 그 평균값을 나타내었다. 시

험편의 평가면을 Fig. 2.에 나타내었다. 시험편의

평가면은 Masking 부분으로부터 약 5mm를 제외

한 범위로서 Fig. 2.에 표시한 것처럼 15구획으로

나누어 평가하였다. 각 구획에대해육안으로판두

께 감소치가 최대라고 생각되는 지점을 Point

Micrometer를사용하여소수점 이하 3자리까지측

정하여 유효숫자로서 소수점 이하 2자리로 반올림

한 값을 사용하였다. 각 구획마다 최대 판 두께 감

소치(원판두께 - 최소의 판 두께)를 구해 다음 식

에 의해 15구획의 최대 판 두께 감소 치의 평균을

구해 이것을 판 두께 감소 값으로 나타내었다.

판 두께 감소 =

S 1 MAX+S 2 MAX+S 3 MAX+ -------

15

여기서, SiMAX : 각 구획의 최대 판 두께 감소치

시험편의질량변화를 보정하기 위하여사용한 교

정용 시험편(BLANK 재)은 70 의 20% 구연산

이 암모니움 수용액에서 30분간 처리하였으나 이

경우 Brush는 행하지 않았다. 시험편의 질량(G)을

소수점 이하 4자리까지 측정해 소수점 이하 3자리로

반올림해 다음 식에 의해 부식감량(X)을 구하였다.

L =
W 0 - W 1

A

W

A
× 106 = × 106

L : 보정 전의 시험편의 부식감량 (g/ m2)

W0 : 시험편의 초기질량 (g)

W1 : 부식생성물 제거 후의 질량 (g)

A : 시험편의 평가면적 (mm2)

W : 질량의 감소량 (g)

W B 0 - W B 1

A B

W B

A B

P = × 106 = × 106

P : BLANK 재의 감량 (g/m2)

WB0 : BLANK 재의 초기질량 (g)

WB : BLANK 재의 처리후의 질량 (g)

AB : BLANK 재의 표면적 (mm2)

WB : BLANK 재의 질량 감소량 (g)

부식감량 (X) = L - P (g/ m2)

시험편의표면형상을 관찰하기 위하여부식생성

물을 제거하기 전에 증류수로 세척한 시험편의 표

면을 Image Analyzer를 사용하여 관찰한 후 비교

평가하였다.
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2. 3. 팽창폭과 박리폭의 측정

제작한 시편에 Table. 2.와 같은 패턴을 적용한

후 각 사이클별로 시편을 채취하여 부식성향을 관

찰하기 위하여 질량변화, 부식형상, 부식생성물, 최

대팽창폭, 최대 박리폭을 관찰하였다. 질량변화는

실험 전후 시편의 질량을 전자저울을 이용하여

0.1mg 단위까지 측정하였으며, 각 패턴의 반복 시

험 회수에 따른 부식 형상을 고 해상도 화상기를

이용하여 관찰하고, 부식생성물을 EDS로 분석하였

다. 부식으로 인한 도막의 최대 팽창폭(Fig. 3.)을

Digimatic caliper를 사용하여 0.01mm 단위까지

측정하여 4개의 각 부분 중 흠에서 가장 먼 부분까

지의 팽창거리를 측정하여 최대 팽창폭으로 선택하

였으며 Fig. 4.와 같은 방법을 사용하여 박리를 시

킨 후 Fig. 5.에서 X/ 2와 Y를 각각 측정하여 가장

큰 수치를 가지는 것을 최대 박리폭으로 선택하여

최대 박리폭을 측정하였다. Table.3.은 각 Pattern

에서 부식실험 조건을 나타내고 있다.

S-11 S-6 S-1

S-12 S-7 S-2

S-13 S-8 S-3

S-14 S-9 S-4

S-15 S -10 S-5

Edge of
masking tape

5 m m

Fig. 2 . 판두께 감소치의 측정
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Tabl e. 2. 실험 적용 패턴

Patte rn Condition Cycle (hour)

A Salt Spray Test 8

B Salt Spray Test(2 hours) - Dry(4 hours) - Wet(2 hours) 8

C Salt Spray Test(2 hours) - Dry(2 hours) - Wet(4 hours) 8

D Salt Spray Test(1 hours) - Dry(6 hours) - Wet(1 hours) 8

E
Salt Spray Test(2 hours) - Dry(4 hours, 60 , 40%RH) -
Wet(4 hours)

10

F Salt Spray Test(2 hours) - Dry(4 hours) - Wet(4 hours) 10

각각의 이행시간(각 조건으로 이행 후 그 조건의 규정온도 및 상대습도에 도달할 때까지의 시간)
포함

Tabl e. 3. 시험 조건

Ite m Condition

Salt spray test
temp.
relative humidity
salt solution

35±1
95% RH
5±0.5%

Dry
temp.
relative humidity

60±1
20∼30% RH

Wet
temp.
relative humidity

50±1
95% RH

angle at which test specimens
are supported

25 to the vertical
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Fig . 3 . 최대 팽창폭 측정

front

sectional

Fig. 4 . 시편 박리방법 Fig . 5 . 최대박리폭의 선택
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3. 실험결과

3. 1. 강판의 사이클별 부식감량

금속의 부식 평가에 일반적으로 이용되고 있는

부식감량을 통하여 복합부식 사이클 패턴 변화에

대한 실험의 결과를 분석하였다. 실험 초기에는

Pattern A의 경우가 Pattern B, Pattern C,

Pattern D, Pattern E의 경우보다 더 많은 부식감

량을 보이고 있으나 6 사이클 이후부터는 복합부식

사이클에 의해 시행된 다른 모드에서의 부식감량이

더빠르게진행되고있음을 알수있다. 또한 21 사

이클에서는 Pattern B, Pattern E에서의 부식감량

이 가장 많이 나타나는 것을 볼 수 있는데 실험 전

시험편 중량의 약 10% 정도가 감소하는 것을 볼

수있다. 이와같은 경향은복합부식시험편의표면

형상을 관찰했을 때와 같은 결과를 나타내고 있는

데 그 결과를 Fig. 6.에 나타내었다.

Fig . 6 . 복합부식 모드에 따른 시험편의 무게감량 비교
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3. 2. 강판의 사이클별 두께감소

각각의 복합사이클모드에 의해 시행된금속시험

편의 침투부식을 평가하기 위해서 판 두께 감소를

측정하여 분석하였다. 시험편의 표면 모폴로지와

무게감량에서 나타난 결과와 같이 시험편의 두께

감소에서도 모든 시험모드에서 거의 같은 경향을

3. 3. 도장판의 팽창폭과 박리폭 측정

Fig. 8., Fig. 9.는 사이클 시험 후 최대팽창폭과

최대 박리폭을 측정한 그래프이다. 복합부식에서

나타내었다. 다만, Pattern D에서의 두께감소가

Pattern A에의한시험편에서나타난값보다더적

은 값을 나타내고 있음을 알 수 있고, Pattern B,

Pattern E 에서의 두께감소가 다른 모드보다 두드

러지게 나타났으며, 최대두께감소는 Pattern B에서

0.26mm의 감소를 보였다. 그 결과를 Fig. 7.에 나

타내었다.

패턴변화의 경우 나강판에서 부식속도에 영향을 미

치는 인자는 건조의 영향이 가장 크게 나타나고 있

었지만, 도장강판의 시험결과에서는 습윤인자가 부

식속도의 증가에 가장 크게 영향을 미치는 것을 나

Fig. 7 . 복합부식 모드에 따른 시험편의 두께감소 비교
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타내고 있다. Fig. 8.의 경우 최대박리폭은 뚜렷한

경향을 나타내고 있지는 않지만, 습윤인자가 4시간

인 Pattern C와 Pattern F인 경우가 Pattern A나

Pattern B에 비하여 최대 3배 이상의 팽창속도의

증가를나타내는것을잘보이고있다. Fig. 9.은팽

창폭 측정 후 동일시편에 박리시험을 행한 후 최대

박리폭을 측정한 결과 값이다. 최대 박리폭의 경우

역시건조시험의시간을늘인 Pattern C와 Pattern

F인경우가 Pattern A나 Pattern B에비하여훨씬

빠른 부식속도를 나타내고 있음이 잘 보이고 있다.

이과 같은 결과로 볼 때 나강판인 경우는 건조의

인자가 유기도장 강판인 경우는 습윤인자가 부식

속도를 증가시키는 인자임을 알 수 있었다. Fig.

10.은 시험후의 시편의 표면을 고해상도 화상기를

사용하여 관찰한 결과이다.

Fi g. 8. 최대 팽창폭 관찰
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Fig . 9. 최대 박리폭 관찰

(a) 최대팽창폭

94



연·구·보·고

4. 고 찰

4. 1 습윤율에 따른 부식 속도 관찰

염수분무 시험법은 가속 부식시험법으로는 가장

일반적으로 사용되고 있는 시험법이다. 그러나 염

수분무시험은 단일의 조건에서 시간의 변화만이 가

능하다는 단점을 지니고 있는 시험법이다. 이를 개

선하기 위한 복합부식시험법을 사용하여 본 연구에

서는 염수분무와복합부식시험의 Table. 4..에 따른

pattern 간의 부식가속도의 차이를 비교하여 보았

다. 본 실험에서는 염수분무시험법은 1 Cycle당 8

hours로 고정하였으며 복합부식시험에서는 염수분

무시험 조건은 2 hours로 고정한 뒤 습윤조건과

건조조건의 시간에 변화를 주어 강판과 유기도장

강판의 부식 가속에 미치는 각각의 조건을 비교하

여본 결과 Fig. 9.에서 각 패턴별의 최대 박리폭의

변화를 보면 최종의 20 cycle에서 부식 가속은

pattern B, pattern F, pattern C의 순으로 나타나

고 있다. 각각의 조건을 보면 패턴 B는 염수분무 2

시간 + 건조 4시간 + 습윤 2시간의조건이고, 패턴

C는 염수분무 2시간 + 건조 2시간 + 습윤 4시간,

패턴 F는염수분무 2시간 + 건조 4시간 + 습윤4시

간의 조건이다. 즉 염수분무 시간을 고정시킨 가운

데 건조와 습윤의 조건을 사용하여 두 인자가 부식

속도에 미치는 영향을 관찰한 결과값을 가지고 그

(b) 최대박리폭

Fig . 10. 패턴별 표면 변화 관찰
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래프를 분석하여 보면 패턴 B가 가장 느린 부식속

도를 나타내고 있으며, 패턴 F와 패턴C의 순으로

부식속도가 증가함을 보이고 있다. 이는 유기도장

강판인 경우 습윤시간의 증가가 부식 가속도에 더

큰 영향을 미치고 있음이 잘 나타나고 있다.

위의 식을 사용하여 구한 습윤율(wet- rate(%))

을 이용하여 pattern에서의 습도가 부식 정도를 비

교하기 위하여 습윤율(wet-rate(%))을 Table. 4.

에 나타내었다.

Table. 4..에서 나타난 바와 같이 유기도장 시편

의 각각의 pattern에서의 습윤율(wet-rate(%))은

동일시간의 시험을 시행한 경우 습윤율(wet-rate

(%))이 높을수록 더 빠른 부식 가속도를 나타내고

있었으며, 이는 다른 여러 결과들과도 동일한

이에 따라 우리는 전체 복합부식 시험 pattern

중에서 습도가 95% 이상인 실험의 전체 실험에 대

한 시간비를 습윤율로 가정하고 습윤시험 시간의

영향에 따른 부식속도를 비교하여 보았다.

경향을 나타내고 있었다. 전체 실험에서 패턴 C와

패턴 F는 동일한염수분무시간과습윤의 시간을포

함하고 있지만 패턴 F는 건조가 4시간이므로 전체

시험 시간은 패턴 B와 패턴 C에 비하여 2시간이

길었다. 따라서 습윤율은 패턴 C에 비하여 패턴 F

가 더 낮은 값을 나타내고 있다. 이러한 경향은

Fig. 11의 최대박리폭 측정에서도 잘 나타나고 있다.

사이클 간의 비교에서는 비교할 수 없었던 시간의

영향을 습윤율을 계산함으로서 어느 정도 예측할

WetR ate( % ) = S a ltspray test - tim e( hou rs) + Wet - tim e ( hou rs)
T ota lT im e

100

Tabl e. 4. 패턴별 Wet - r at e( %)

Types of patte rn Condition wet- rate (%)

B Salt Spray Test(2 hours) - Dry(4 hours) - Wet(2 hours) 50%

C Salt Spray Test(2 hours) - Dry(2 hours) - Wet(4 hours) 75%

F Salt Spray Test(2 hours) - Dry(4 hours) - Wet(4 hours) 60%
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수도 있다는 결과를 얻을 수 있었다. Fig. 11의 최

대 박리폭 측정에서도 습윤율이 가장 높은 패턴 C

가 가장 빠른 부식속도를 나타내고 있었으며 패턴

F, 패턴 B의습윤율의 순으로부식속도가감속하고

5. 결 론

1. 다양한 복합사이클 모드를 통해 실험된 금속

시험편의 무게감량, 두께감소, 표면 형상을 분

석함으로 금속시험편의 복합부식에 의한 특성

있음이 Fig. 11에서도잘보이고있다. 따라서위

결과값으로 분석을 한다면 유기도장 강판인 경우

건조와 습윤 시험의 영향 중에 습윤의 영향이 부식

가속도에 더 큰 영향을 미치고 있다고 사료된다.

변화를 비교 평가하였다.

2. 부식사이클 초기에는 염수분무시험만 시행한

A 모드의 경우가 다른 모드의 경우보다 부식

현상이 더 빠르게 진행되지만 9 사이클 이후

부터는 A 모드보다 B, C, D, E 모드에 의한

Fi g. 11. wet - r at e에 따른 최대박리폭 관찰
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부식현상이더두드러지게증가함을관찰하였다.

3. 다양한 복합사이클 모드를 통해 실험한 결과

금속시험편(나강판)의 부식현상의 진행에 영

향을 미치는 항목은 습윤시험보다는 염수분무

시험과 건조시험의 경우가 더 큰 것으로 관찰

되었다.

4. 유기도장 강판의 복합부식 시험을 실시한 경

우 염수분무시험 만을 시행한 경우보다 더 빠

른 부식 속도를 보였다.

5. 시험 패턴 중에서 건조시험 시간이 부식도에

미치는 영향을 관찰하기 위하여 패턴 B와 패

턴F를비교한결과유기도장강판시편인경우

전체 패턴에서 건조시간의 증가는 부식도 향

상에큰영향을미치지않는것으로나타났다.

6. 시험 패턴 중에서 습윤시험 시간에 부식도에

미치는 영향을 관찰하기 위하여 패턴 C와 패

턴 F를 비교한 결과 전체 공정에서 습윤시간

을 2시간 증가시킨 패턴 F는 패턴 C에 비하

여 42사이클에서 약 3배 이상의 부식도 향상

을보였다. 따라서유기도장강판인경우전체

공정중 습윤시험이 부식도에 큰 영향을 주는

것으로 나타났다.

7. 염수분무를 제외한 경우 유기도장 강판의 복

합부식시험인 경우 습윤율 ( wet-rate(%) =

wet time / total time x 100(%) )을 계산

하여 부식도를 비교한 결과 습윤율이 높을수

록더빠른 부식도를나타내었다. 이는유기도

장 강판의 부식도에 영향을 주는 것은 습윤시

험 시간의 증가임이 잘 나타났다.
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