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요  약 설비배치는 제품의 효율적인 생산을 위해 공정상 중요한 요소 중 하나다. 자재의 불필요한 운반을
최소화하고, 공간을 최대한 활용할 수 있다. 본 연구에서는 자동차 고무 부품 접착 도포 업체에 입고되는 설
비인 자동 접착제 도포기의 설치 위치를 선정하기 위해 현 공정흐름과 설비배치를 파악하고, 설비의 이동을
최소화하는 것에 초점을 두어 만든 설비배치와 작업자를 공유할 수 있는 시설을 가까이 하는데 초점을 둔
설비배치를 제안하였다. 두 설비배치를 비교하기 위해 설비 간의 중요도를 나타내기 위해 SLP(Systematic
Layout Planning)를 통해 생산실적과 같은 정량적인 요소와 필수적이지만 수치적으로 나타낼 수 없는 정성
적인 요소에 대한 기준을 정하여 점수로 나타내어 비교하는 Scoring 방법을 제안하였다. 그 결과 작업자를
공유할 수 있는 시설을 가까이 하는데 초점을 둔 설비배치의 점수가 16% 더 우세하여 이를 채택하였다.

키워드 : 동선최적화, 생산물류, 설비배치, 제조공정, SLP(Systematic Layout Planning)

Abstract Facility placement is one of the important factors in the process for the efficient production
of products. It is possible to minimize unnecessary transport of materials and make the most of the
space. In order to select the installation location of the automatic adhesive applicator, which is a
facility for automotive rubber parts adhesive application companies, the current process flow and
facility arrangement were identified, and facility arrangement was proposed. To compare the two
facility arrangements, we proposed a Scoring method that compares quantitative factors such as
production performance and qualitative factors that are essential but not numerically represented
through SLP. As a result, the score of facility placement focused on close proximity to facilities where
workers could be shared was 16% more dominant, and this was adopted.
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1. 서론

설비배치는 제품의 효율적인 생산을 위해 공정상

중요한 요소 중 하나다. 자재의 불필요한 운반을 최소

화하고, 공정의 cycle time을 줄이며, 재고 회전율을

높이고, 공간을 최대한 활용할 수 있다.

오늘날 고객의 요구가 다양해지면서 제조 산업은

다른 산업과 마찬가지로 그 경쟁이 날로 치열해지고

있다. 기업들은 수익을 극대화하기 위하여, 적절한 재

고관리(Inventory management)를 통하여 재고 관련

비용을 줄이고, 자금 운영을 원활하게 해야 한다[10].

기존 설비배치 연구에는 CRAFT를 비롯한 연구들

이 있었지만 이는 최종 설비배치에서 설비들이 불규칙

적이거나 기형적인 설비배치의 모습을 나타낸다[2]. 이

를 개선하기 위한 연구로 유전 알고리즘(Genetic

Algorithm)을 활용해 설비들의 고유한 형태를 유지함

으로써 발생하는 잉여 공간을 최소화시키는 방법이 있

는데, 이는 설비 배치 시 설비들 간의 관계를 고려하

지 않고, 오로지 정량적인 요소만이 반영되어 있다[9].

본 연구에서는 대구에 위치한 자동차 고무 부
품 접착 도포 업체에 입고되는 설비인 자동 접착
제 도포기의 설치 위치를 선정하기 위해 공정 흐
름과 설비 배치를 파악한다.
현 공정은 3가지 원자재에 따라 공정 순서가

다르며, 같은 공정이라도 사용하는 기계가 다양하
다. 그리고 현재 자동 접착제 도포기 1대 및 자동
내철기 1대가 입고, 수동 외철기 1대가 공장에서
철거가 예정되어 있다.
새로 입고되고, 철거되는 상황에 맞게 설비의 이동

을 최소화하는 것에 초점을 두어 만든 Layout과 작업

자를 공유할 수 있는 시설을 가까이 하는데 초점을

둔 Layout를 제안한다.

두 Layout의 성능을 비교하는 방법으로는 Scoring

방법론을 제안한다. Scoring 방법론이란 시설들 간의

상호관계를 SLP(Systematic Layout Planning)를 통해

생산실적과 같은 정량적인 요소와 필수적이지만 수치

적으로 나타낼 수 없는 정성적인 요소에 대한 기준을

정하여 가중치를 부여하고, 부여한 가중치에 거리를

곱한 점수의 합을 통해 Layout의 성능을 비교한다[7].

2. 현 공정 현황

2.1 원자재별 공정 순서

현 공정의 작업 순서는 재질에 따라서 3가지 방식

을 가지고 있다.

스틸은 수입검사 → 쇼트 → 검사 → 탈피 → 피막

→ 건조 → 검사 → 도포 → 건조 → 도포 → 건조

→ 검사 → 포장 순이다.

알루미늄은 수입검사 → 쇼트 → 검사 → 초음파세

정 → 검사 → 예열 → 1차도포 → 1차건조 → 2차도

포 → 2차건조 → 검사 → 포장 순이다.

플라스틱은 수입검사 → 초음파세정 → 검사 → 예

열 → 1차도포 → 1차검토 → 2차도포 → 2차건조 →

검사 → 포장 순이다.

Fig. 1. group1 Layout Fig. 2. group2 Layout

Fig. 3. group3 Layout

2.2 현 시설 현황

현 공정은 구역에 따라 3개의 팀으로 나뉘어 있으며,

각 팀은 주로 수행하는 업무가 다르다. 1팀은 주로 쇼

트와 피막을 다루고 있다. 2팀은 주로 비형상 도포를

다루고 있다. 3팀은 주로 도포를 다루고 있다.

Fig. 1의 면적은 가로 38.0m 세로 31.6m로 총 1200.8

이며, 수동피막(14m*3m) 1개, 피막1호기(16m*3m) 1

개, 피막2호기(9.9m*7m), 피막 3호기(16m*7m) 1개,

P.H.1,2,3,4호기(4m*4m) 4개, 쇼트1,2,3

호기(5.5m*5m) 3개, 쇼트4호기(5.5m*4.5m) 1개 ,총계 :

12개의 시설이있다.

Fig. 2의 면적은 가로 43.5m 세로 31.6m로 총
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1374.6이며, 비형상2,3,4,5호기(4m*9.9m) 4개, 초음

파세정기(4m*7.7m) 1개, 소재 보관렉 3개, 집진기1개,

총계 : 8개의 시설이 있다.

Fig. 3의 면적은 가로 43.5m 세로 31.6m로 총

1374.6이며, 덤블러1,2호기(2.5m*4m) 2개, 덤블러

3,4호기(2.5m*.2m) 2개, 오븐기(2.2m*1.7m)1개, 스프라

켓(3m*2.7m) 1개, 202A/B(14m*6m) 1개, 디핑1호기

(4m*6.5m)1개, 디핑2호기(4.7m*6m) 1개, 자동내철1호기

(3m*6m) 1개, 자동외철 1,2호기(8m*2.3m) 2개, 수동외

철1,2호기(2.6m*7.5m) 2개, 오븐기(1m*1m) 2개, AP세

정기(4.6m*3m) 1개, 소재보관랙 1개, 총계 : 18개의 시

설이 있다.

3. 연구방법

3.1 SLP를 이용한 중요도 선정

SLP을 이용하여 시설간의 상대적인 중요도를 분

석하여 A는 매우 중요, E는 중요, I는 보통, O는 중요

하지 않음, U는 매우 중요하지 않음, X는 좋지 않음

으로 구분한다. A, E, I, O, U, X 각 중요도에 따라

32, 16, 8, 4, 2, -4의 점수로 설정하고, Score가 높아

질수록 2배의 간격을 부여한다.

No process

production

performance

(EA/Month)
1 shot machine 3,800,000

2 Coating equipment 18,000,000

3 PH adhesive 6,000,000

4 Auto underlay 530,000

5 Adhesive auto outer ring 430,000

6 Adhesive water iron 300,000

7
Adhesive non-shape

adhesive
1,720,000

8 Automatic spray 170,000

9 Dipping adhesive 500,000

10 Adhesive dumbbell contact 2,080,000

11 202AB adhesive 730,000

Table 1. performance by process

3.1.1 공정 설계 전 고려할 정성적인 사항

1팀은 전처리공정이며 새로 입고/철거 되는 설비와

는 무관하며, 현재 Layout이 최적의 상태이고, 2팀은

사측 담당자와 인터뷰 결과 집진기와 도포기시설의

이동이 불가능하여 3팀의 layout만을 수정한다.

최근 생산성과 효율성만을 중시하는 공장들로 인한

안전상의 문제로 사고 사례가 증가하고 있어, 안정상

의 문제도 고려한다[3].

비슷한 시설간의 작업자 공유가 가능하며, 디핑기 및

덤블러는 화재 등 안전상의 이유로 밀집시키지 않는다.

Layout상에서 시설의 구역은 기계의 크기와 물품

적재 공간 및 작업자의 행동반경을 포함한 면적이다.

입구는 엘리베이터이며 입구를 기준으로 Rectilinear

Distance를 이용해 구하고, 입구 및 시설간 Distance는

다른 시설의 면적을 침범하지 안는 선에서 최단거리이다.

3.1.2 공정 설계 전 고려할 정량적인 사항

Table 1 에 나와 있는 현재 공장의 생산실적을 참

고하여 정량적인 기준을 선정하였다. 입구로부터

Score은 최대 생산실적이 208만ea/월이고, 나머지는

0~73만ea/월로 분포되어 있어, 생산실적이 없는 공정

은 가장 낮은 등급인 U를 주고, 최소한의 생산실적인

10만ea/월 이상부터 100만ea/월 이상 까지 30만ea/

월 씩 늘려 Table 2 와 같은 기준을 선정 하였다.

3.2 Scoring 방법론

공정 기계마다 Score을 주어 높은 Score를 받으면

서로 근접하게 배치를 시키고, 입구와 가깝게 배치한다.

Score 설정 기준은 생산실적이 높아 출입 횟수가

많거나, 개별 기계끼리 작업자 공유가 가능하면 높은

점수, 화재 위험이 있으면 안전상 이유로 낮은 점수를

부여하였다.

최종점수의 합은 시설 간의 Score과 시설 간의 거

리의 곱, Score이 높은 점수는 거리를 가깝게 배치하

여 최종 점수가 낮을수록 좋은 Layout을 가진다.

  
  




  



 × 

3.3 Distance 측정방법

현 업체의 이동 방식은 지게차를 이용하여 제품들

을 옮기고 있으며, 지게차는 직각거리인 Rectilinear
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Distance로 움직인다.

목적지로 향하는 도중 다른 시설이 있을 경우 해당 시

설을침범하지않는경로를통해최단거리로이동한다.

Score Production performance range
A 1,000,000~
E 700,000~
I 400,000~
O 100,000~
U 0~

Table 2. Performance Score Criteria

facility

production

performance

(EA/Month)

Score

Adhesive auto outer ring 430,000 I
Adhesive water iron 300,000 O
Auto underlay 530,000 I
Dipping adhesive 500,000 I
Adhesive dumbbell

contact
2,080,000 A

sprocket 170,000 O
AP washing machine 0 U
202AB adhesive 730,000 E

Table 3. Score between entrance and facility

4. 연구결과

4.1 시설간 Score

Table 2를 참고하여 정량적인 Score는 Table 3

과 같이 선정 하였다.

정성적인 요소로는 같은 작업을 공유하는 시설은

작업자를 공유할 수 있으므로 I로 Score를 부여하고,

근접하면 생산에 효율적이지만 가까이 위치하면 위험

한 양립성을 가진 시설은 X로 Score를 부여하여

Table 4 와같이 선정 하였다.

facility Score
Dipping adhesive facility group X
Adhesive dumbbell contact facility group X
Dipping adhesive – Adhesive dumbbell

contact
X

Adhesive auto outer facility group I
Auto underlay facility group I
202AB adhesive – AP washing machine I

Table 4. Scores between facility groups

Score by entrance and machine
Adhesive water iron 4 202AB adhesive 16
Dipping adhesive No.1 4 Auto underlay No.1 4

Dipping adhesive No.2 4 Auto underlay No.2 4
Adhesive dumbbell

contact No.1
8
Adhesive auto outer

ring No.1
2

Adhesive dumbbell

contact No.2
8
Adhesive auto outer

ring No.2
2

Adhesive dumbbell

contact No.3
8
AP washing

machine
2

Adhesive dumbbell

contact No.4
8 Automatic Adhesive

Appliances
4

sprocket 4

Table 5. Score by entrance and machine

Fig. 4. Score by facility
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4.2 기계별 Score

각 시설군은 여러 대의 기계로 처리 중이며, 생산

실적은 시설군의 실적으로 등급을 부여하였기에, 시설

군의 Score를 기계 대수로 나누어 기계별로 배분하였

다. 자동 접착제 도포기는 성능이 기존 자동 외철시설

과 비교하면 우위이므로 더 높은 Score를 배분하여,

Table 5 와 같이 나왔다.

4.3 설비배치

SLP를 이용한 새로운 Layout을 2개 만들었다. 1안

으로 만든 Fig. 5는 설비의 이동을 최소화하는 것에

초점을 두었고, 2안인 Fig. 6는 작업자를 공유할 수

있는 시설을 가까이 하는데 초점을 두었다.

Fig. 5. Layout(plan1)

 

Fig. 6. Layout(plan2)

4.4 최종 Score 산출

Score를 비교하기 위해 Fig. 4의 가중치 값과 Fig.

7과 Fig. 8의 기계별 거리를 각각 곱하여, Fig. 5는

5508, Fig. 6은 4636의 Score가 나왔다.

Fig. 7. Layout(plan1) Distance Chart

Fig. 8. Layout(plan2) Distance Chart
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5. 결론

본 연구에서는 대구에 위치한 자동차 고무 부품

접착 도포 업체의 환경에 맞게 자동 접착제 도포기

설치를 위한 최적의 위치를 선정하기 위해 재질별 공

정 흐름, 각 공정들의 생산실적, 기타 정성적인 요인

들을 분석하여 만든 SLP를 통해 2가지 Layout을 제

안 하였다.

1안은 설비의 이동을 최소화하는 것을 중점으로,

최종 Score는 5508이 나왔고, 2안은 작업자를 공유

할 수 있는 시설을 가까이 하는 것을 중점으로, 최종

Score는 4636으로 최종 Score 합이 16% 더 우세한

Layout 2안의 채택을 제안한다.
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