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Abstract

  The package loading process of the lumbering industry is an operation that after 

a pair of workers bind three or six lumbers into one unit and cut both ends of the 

lumbers, transports the weight cargo of 30-50kg by one meter, pack and load at a 

height of 1.2 meters. This package loading process causes lots of noise and wood 

dust when workers carry out the heavy work as the above. Therefore we 

developed the monolithic both ends cutting package loading equipment in order to 

prevent from getting musculoskeletal disease. An loading bar working system of 

this equipment is improved from pneumatic pressure system to oil pressure system, 

furnished the newly designed flow dividers, and developed the new system that a 

both end array is loaded identically. Also we developed the safety equipment of 

loading bar in order to prevent workers mistake and overload from malfunction 

during the package loading process. The main cause of job evasion on working 

place could be solved by preventing the musculoskeletal disease and improving the 

working environments.
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1.  서 론

  목재 일반제재업은 부분의 사업장이 근로자수가 10인 미만, 년간 생산액은 약20억

원 미만으로 세하고 소음과 톱밥, 목분진이 다량 발생하며, 량물 취  등으로 작

업환경이 아주 열악하다. 한 사업주와 근로자 모두 안 보건의식이 낮아 착, 도, 

붕괴, 비래 등 재해율이 4.39%로 제조업 평균 재해율 1.4%보다 높게 나타났다[1]. 

  일반제재업에 사용되는 장치는 험기계․기구인 목재가공용 둥근톱, 띠톱, 체인 톱, 

컨베이어, 지게차 등이 주로 작업에 사용함으로써 작업  검․보수시 착에 의한 

안 사고가 많이 발생하고 있다. 특히 포장 재작업은 원목을 단하는 원목 단공정

에서 원목길이가 일정하게 단되지 않아 포장 재공정에서 다시 단기로 목재 양끝

을 단할 때 분진과 소음이 노출기 을 과하고 있다. 이 포장 재작업은 2인 1조 

작업으로 량물을 운반하여 재하기 때문에 노동강도가 커서 이직률이 높은 공정이다. 

  한 목재를 취 하는 일반제재업체에서는 작업시에 발생하는 목재분진과 함께 포

름알데이드  소음에 한 노출이 작업자의 직업병발생에 여하는 요한 인자가 

된다[2]. 근로자가 목재분진에 노출되었을 때 건강에 미치는 향은 매우 복잡하지만 

특히 경질목재를 사용하는 작업자의 코에 한 향의 징후가 높다고 알려져 있다[3].  

  목재의 구성원소는 셀루로즈, 반셀루로즈, 리그닌  수백종의 혼합물이 목재 추출

물속에 포함되어져 있다는 것이 알려졌다. 미국산업 생 문가 회(ACGIH)에서는 목

재를 취 하는 작업장의 분진농도는 경질목재분진의 노출한계가 1mg/이고 발암성물

질(AI)로 분류하 고, 연질목재에 해서도 폭로한계를 5mg/제한하고 있다[4].     

특히 미국국립산업안 보건연구원(NIOSH)에서도 경질목재  연질목재의 분진을 모

두 발암가능물질로 규정하 다[8]. 우리나라는 도와 경도에 따라 나무의 종류를 구분

하여 목재분진의 허용기 을 경질목재인 경우 1mg/ , 연질목재는 5mg/으로 구분

하고 있다[5]. 따라서 목재를 취 하는 작업환경에서는 목재분진에 한 주의를 하여야

하는데 불구하고 일반제재업체들이 세하여 일반제재장치 등의 제반기술에 한 수

이 아주 미흡한 실정이다. 목재는 산지나 조직에 따라 각각 다른 외 , 색조를 다양

하게 나타내며 장 한 멋이 있어 경제규모가 향상되면서 최근 건축물의 내장 마감재

로 채택하는 경향이 하게 증가하고 있다. 그러나 아직도 많은 일반제재업체들은 

기존의 재래식방법으로 2차 수동제재, 양끝 단(4차 제재)작업과 포장 재작업을 분리

작업을 하고 있어 생산성과 품질이 떨어지는 요인이었다. 본 연구에서는 포장 재공정

의 열악한 작업환경을 개선하고 인력에 의존하는 양끝 단작업과 포장 재작업을 동

시에 수행할 수 있도록 공정을 자동화하고 노동강도를 제거하여 작업자의 안 을 보

장하고 목재의 품질과 생산성을 증가와 양끝정렬이 균일화할 수 있는 새로운 양끝

단포장 재장치를 추가 개발하는데 역 을 두었다. 
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2.  목 재 포장 재공 정 분 석

 <그림 1> 

30∼50kg목재를 1∼2m 

운반 재

<그림 2> 

바닥부터 포장 재작업

<그림 3>

길이가 일정하지 않아 

양끝 단

  일반제재업의 주요 작업공정으로는 원목운반, 원목 단, 1차 제재, 2차 제재, 3차 제

재, 양끝 단  포장 재공정 등으로 크게 나  수 있다. <표 1>는 각 공정의 작업세

부내용과 재해 험요인과 유해요인들을 분석한 내용이다. <표 1>에서 같이 목재제재

업의 작업환경은 목재분진, 소음, 량물 취   단순반복작업과 련된 근골격계 질

환 발생 등 많은 유해․환경에 노출되고 있는 것으로 분석되었다[7].

  그리고 목재제재업에서 주로 발생하는 장직무기피요인과 산업재해 발생요인은 다

음과 같은 형태이므로 이에 한 극 인 작업환경개선과 안 책이 필요한 것으로 

조사되었다[7].

▪목재기계 제재  가동시 발생하는 목재분진과 소음에 의한 소음성난청의 직업병 

발생 우려가 있다.

▪포장 재작업의 량물 취 에 의한 요통재해 발생  원목 등 운반작업에서 지게

차와의 충돌 험이 있다.

▪목재가공용 톱을 이용한 가공과정에서 착 등의 재해와 가공물의 비래에 의한 재

해 험 등으로 직무기피요인이 있다.

▪컨베이어 벨트  목재가공기계에 하여 수리․ 검  이물질 제거시 기계를 정

지 시키지 않고 가동상태에서 작업하는 과정에 말림, 착재해가 발생할 우려가 있다.

▪원목자체로는 야  보 시 수분을 함유하고 있는 경우도 있으나 제재업은 가연성인 

목재를 이용한 작업으로 목분진 등에 의한 화재가 발생하는 경우 기진화가 용이 하

지 않다.

▪원목 보 시에는 붕괴  추락 등의 큰 험이 있고, 공장내의 작업장에서 많은 목

분진 발생과 기계가동 의 스 크로 인한 발화 험이 있다고 분석되었다.



노동강도 제거  양끝정렬 균일화를 한 양끝 단포장 재시스템 개발        강 지 호                                                                                          

138

  본 연구 상인 양끝 단포장 재작업은 2인 1조의 작업자가 제재된 목재를 3∼6개

별로 벤딩한 후 약 30∼50kg의 량물을 1∼2m 운반하여 <그림 1>과 같이 땅바닥에

서부터 <그림 2>처럼 1.2m 높이로 포장 재하기 때문에 량물 운반에 따른 단순반

복작업에 의한 근골격계 질환에 노출되고 있다.

  OWAS(Ovako Working-posture Analysis System)로 포장 재작업을 분석한 결과 

작업자의 허리는 상체를 앞으로 굽힌 자세이며, 팔의 양손은 어깨 아래로 내린자세이

고, 다리는 두다리를 펴고 선 자세를 취하고 있으며, 하 /힘은 20kg이상을 요하는 작

업자세로 OWAS 코드가 2123으로 수  3에 해당되어 근골격계에 직 인 해를 끼치

므로 빨리 작업환경을 개선해야 하는 것으로 분석되었다[6]. 

<표 1> 공정별 작업내용과 재해발생유해 인자 

공 정
원목

입고

원목

단
1차제재 2차제재 3차제재

양끝 단 

포장 재
출 하 목립

작업

내용

 원목을 

화물트럭  

지게차로 

입고

원목을 

가공할 

길이에 

맞게 단

원목을 

송재차에 

투입하여  

1차제재

띠톱을 

이용한 2차 

제재

갱립을 

이용한 3차 

제재

양끝 단 

하여 벤딩 

규격별  

재

포장 재한 

목재을 

출하하는 

작업

톱날을 

보수  

정비하는 

작업

기계

기구

지게차 

화물트럭

단기 송재차

띠톱 

컨베이어

띠톱

컨베이어

가공용 

둥근톱, 

컨베이어

단기

벤딩기

지게차 

화물차량

목립기

험

요인

착 

충돌

붕괴

착 충돌

착

추락

착 

낙하

착

낙하

비래

착

낙하

비래

착

충돌

붕괴

도

유해

요인

소음

량물

소음

량물

목재분진

소음

량물

목재분진

소음

량물

목재분진

소음

량물

목재분진

소음

량물

목재분진

소음

량물

소음

보호

구

안 화

귀마개

안 모

안 화

귀마개

방진 

마스크

보안경

안 화

귀마개

방진 마스크

보안경

안 화

귀마개

방진 마스크

보안경

안 화

귀마개

방진 마스크

보안경

안 화

귀마개

방진 마스크

보안경

안 화

귀마개

안 모

안 화

귀마개

보안경

안 모

  양끝 단작업은 원목 단공정에서 수동톱을 이용하여 원목을 단하기 때문에 단

면이 일정하지 않아 <그림 3>과 같이 양끝 단작업이 필요하다. 
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  이 작업과정에서 소음(95dB)과 목재분진(7.5mg/ m 3)이 다량 발생되고 있어 장기간 

작업시 근로자의 소음성 난청  진폐발생이 우려되나 건강보호 책이 미흡한 실정이

다. 한 작업자의 안면 등에 한 안 조치가 미흡한 실정이다. 따라서 양끝 단포장

재의 작업방법을 개선하여 장직무기피요인을 해소하고 분진과 소음을 감소시키고 

노동강도를 제거하고자 양끝 단포장 재장치를 개발한 바 있다[7]. 

 

3.  양끝 단포장 재장치 의  개발

<그림 4> 일체형 양끝 단포장 재장치의 측면 구조도

<그림 5> 재장치 감지식 치제어방식 모식도

  기 개발한 장치의 구조는 일체형으로 <그림 4>와 같이 벤딩작업과 양끝 단, 목분

진 포집 그리고 포장 재작업이 연속 으로 수행된다. 즉 3차 제재된 목재는 입구체인

컨베이어 장치에 의하여 이송되면 각재를 3∼6개별로 모아서 벤딩장치로 결속한다. 결

속된 각재는 체인컨베이어로 이송되는데 작업자가 발 스 치를 조작하면서 길이가 

일정하지 않은 각재는 회 하는 양끝 단장치를 통과하면 자동으로 각재 양끝을 일정

한 길이로 단하게 된다. 이때 단톱 커버는 에서 아래로 르는 역할을 하게 되
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는데 이는 각재를 단될 때 움직이지 못하게 하는 역할을 하게 된다. 목재가 양끝 

단될 때 필연 으로 발생되는 목재분진과 톱밥은 동시에 집진장치로 연결된 상하닥터

호스를 통하여 톱밥 장탱크로 포집함으로써 목재분진을 제거한다. 목재분진을 제거하

기 해서 단장치 상하에는 고무커튼 설치하여 목재분진이 비산되는 것을 방지하

다. 재장치가 작동되면 이송실린더감지기가 각재를 인식하고 공압실린더의 좌우에 

있는 실린더가 각재를 리 트 재 로 어 보낸다. 이때 리 트감지장치는 재폭은 

1m로 자동 감지하여 1단에서 7단으로 재되면서 1.2m 높이가 되면 자동 으로 토출

체인컨베이어로 어내게 된다. 

  한 재장치 감지식 치제어방식<그림 5>는 재바 후진정지감지리미트, 이송

실린더 후진정지감지리미트, 리 트상하 정지감지리미트를 각각 2개를 설치하 다.  

  제재된 목제품이 체인컨베이어와 리 트를 타고 각 감지리미트의 치를 지날 때 

마다 개별감지로 포장 재가 자동 으로 작업을 수행하는 방식이다. 재장치에서 자

동 는 수동으로 선택할 수 있으며 운 비 스 치를 르면 재바 진, 리 트 

상승  재할 수 있는 비가 완료된다. 이와 같이 작동반복스 치가 자동 재장치

의 좌우에 장착한 공압실린더를 조 할 수 있도록 하 다. 새로 고안된 재장치 감지

식 치제어방식<그림 5>은 목제품이 체인컨베이어벨트로 이동될 때 PLC의 감지리미

트에서 가로  세로카운터 미리 입력하여 작성된 로그램에 의하여 자동으로 양끝

단포장 재작업이 가능하도록 개발하 다.

<그림 6> 단면이 일정하지 않다. <그림 7> 단면이 일정하다.

<그림 8> 길이가 일정하지 않아 

수작업으로 양끝을 단하고 있다. <그림 9> 자동으로 양끝 단을 하고 있다.
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  재장치는 공압실린더로 재되며 가로(수평 재)  세로(수직 재)카운터에 입력

된 수만큼 차례로 반복 재된다.  재가 끝나면 리 트장치 상하스 치에 따라 배출

컨베이어로 배출하게 된다. 체인 컨베이어 속도를 가감할 수 있도록 속도조 용 조작

넬을 설치하 다. 본 연구에서는 <그림 6>에서 <그림 9>와 같이 양끝 단과 포장

재작업이 동시에 작업할 수 있도록 기능별 감지식 치제어방식을 고안함으로써 연

속작업이 가능하여 목재 양끝 단작업이 동시에 이루어져 생산성  품질이 향상되었

다. 장치의 작동 차는 양끝 단과 포장 재가 연속작업이 가능하도록 PLC의 로그

램으로 조정되며 작업흐름은 <그림 10>과 같다.

①자동및수동스위치를자동으로전환한다.

②운전준비작동스위치를누르면적재바는전진되며리프트장치는상승하고적재준비가완료된다.

③양끝절단장치의스위치를누른다.

④제품벤딩이완료된후체인컨베이어발판스위치를누르면체인컨베이어가작동되면서목재양끝이
절단될때목분진은포집장치에의해상하로포집되고목제품은이송된다.

⑤체인컨베이어정지리미트스위치가작동되면서목제품이일단정지되고에어실린더작동으로
목제품이적재되고가로카운터기에기록된다.

⑥④⑤번작동반복으로가로카운터에입력된수만큼적재가완료된후리프트장치는하강되고동시에적재바는
후진하면서세로카운터기에기록된다.

⑦적재바가전진한후에리프트장치는상승된다.

⑧⑥⑦번작동반복으로카운터기에입력한수만큼적재후리프트장치는하강된다.

⑨하강정지리미트동작후리프트장치는상승한다.

⑩수평리미트동작후리프트장치는상승이정지된다.

⑪배출체인컨베이어동작으로목제품을배출후배출정리리미트동작후에배출컨베이어장치는정지된다.

①자동및수동스위치를자동으로전환한다.

②운전준비작동스위치를누르면적재바는전진되며리프트장치는상승하고적재준비가완료된다.

③양끝절단장치의스위치를누른다.

④제품벤딩이완료된후체인컨베이어발판스위치를누르면체인컨베이어가작동되면서목재양끝이
절단될때목분진은포집장치에의해상하로포집되고목제품은이송된다.

⑤체인컨베이어정지리미트스위치가작동되면서목제품이일단정지되고에어실린더작동으로
목제품이적재되고가로카운터기에기록된다.

⑥④⑤번작동반복으로가로카운터에입력된수만큼적재가완료된후리프트장치는하강되고동시에적재바는
후진하면서세로카운터기에기록된다.

⑦적재바가전진한후에리프트장치는상승된다.

⑧⑥⑦번작동반복으로카운터기에입력한수만큼적재후리프트장치는하강된다.

⑨하강정지리미트동작후리프트장치는상승한다.

⑩수평리미트동작후리프트장치는상승이정지된다.

⑪배출체인컨베이어동작으로목제품을배출후배출정리리미트동작후에배출컨베이어장치는정지된다.

<그림 10> 양끝 단과 포장 재 연속작업을 한 작동 차 흐름도
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  <그림 11>은 생산 장에 사용하고 있는 양끝 단포장 재장치이며 특허(10-0632410

호)로 등록하 다.[7]

<그림11> 장에서 사용하는 양끝 단포장 재장치
  

  이 장치의 구조는 크게 투입체인컨베이어장치, 벤딩장치, 양끝 단장치, 목재분진집

진장치, 재장치, 상하리 트장치, 배출체인컨베이어장치와 기제어장치로 구성하 다. 

4 .  양끝 단포장 재시스템의  정렬장치  개발

 

  기 개발한 양끝 단포장 재장치는 노동강도  작업환경개선에 크게 기여하 으며, 

재 일반제재업계에서 사용하고 있다[7]. 기 개발한 장치에서는 목재를 리 트 재장

치로 어주는 작재바 작동은 공압실린더를 사용하 다. 이는 일반제재업의 작업특성

이 실외작업이 많은 계로 동 기에는 공압실린더가 결빙 상으로 오작동이 발생되

었으며 한 목재 재시 양쪽 정렬이  일정하지 못한 공압시스템의 재바 작동으로 

인하여 불규칙 으로 흩어지는 경향이 발생되어 포장 재작업이 불편하 다. 따라서 

이러한 문제 을 해결하고자 2개의 재바 작동이 동시에 일정한 움직임으로 양끝 정

렬이 균일하게 포장 재하는 방법과 동 기에 결빙 상으로 발생되는 오작동 방지를 

한 양끝 단포장 재장치의 보완이 시 한 것으로 나타났다. 먼  양쪽 정렬이 균일

하지 못하는 포장 재방법에서는 재바 작동을 유압시스템의 동조밸 에 의해 한 

의 정렬장치가 동시에 작동하게 함으로써 틀어져 재되는 것을 방지하고 균일하게 

목재를 정렬시킬 수 있도록 정렬장치를 추가 으로 개발하 다. 

<그림 12> 양끝 단포장 재시스템의 정렬장치
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  정렬장치<그림 12>는 정렬실린더와 정렬고정 라켓, 정렬회 라켓  정렬스 링

으로 구성하 다. 정렬실린더는 재바가 형성된 이송장치의 배출단 외측에 각각 설치하 다.

  정렬실린더는 정렬고정 라켓을 이송방향 는 이송반 방향으로 이동시키고, 정렬

고정 라켓의 상단에는 정렬회 라켓이 회 가능 하도록 설치하 다. 정렬회 라

켓은 정렬고정 라켓 쪽 단부가 일정경사지고 재부쪽 타단부는 이송방향 는 이송

반 방향과 수직을 이루도록 설치하 다. 이때 정렬회 라켓은 회 하도록 연결하

으며 정렬스 링이 설치되어 타단이 이송방향으로 회 된 후, 다시 이송반 방향으로 

회 시켜 원상태로 복귀할 수 있도록 설계하 다. 즉 양끝이 단된 목재는 이송돌기

와 체인에 의해 포장 재장치로 이송되면서 정렬회 라켓의 일단부 경사면에 닿아 

정렬회 라켓을 이송방향 하측으로 러 회 시키며 이동되고 목재가 지나가면 정

렬회 라켓은 정렬스 링에 의해 이송반 방향 상측으로 회 되어 타단이 이송방향

과 수직을 이루도록 치시켜 개발하 다.

  그리고 일정량의 목재가 재바 상단에 이송되면, 정렬실린더가 정렬고정 라켓을 

이송방향으로 이동시켜 목재에 정렬회 라켓의 타단이 닿게 설계하 다. 정렬회

라켓의 타단이 목재에 닿으면, 재바가 이송반 방향으로 이동하게 되어 목재가 재

부에 낙하됨에 따라 정렬되어 기울어져 재되는 것을 방지하 다. 양끝 단포장 재

시스템의 정렬장치 작동은 <그림 13>과 같다.

<그림 13> 정렬장치의 작동상태 <그림 14> 목재 정렬방법

  

  그리고 포장 재부의 배출측에는 스토퍼가 구비되어 정렬장치에 의해 리는 목재

가 재부를 벗어나는 것을 방지하게 되며, 재바에서 낙하되는 목재는 재바의 상

단에 실려 재부 상측에 치시 스토퍼와 정렬장치 사이 간격이 거의 없기 때문에 

기울어짐이  없이 재되며 마지막 목재의 낙하와 동시에 정렬장치가 목재를 정렬시

키게 된다.

  정렬실린더는 공압실린더를 사용할 수 있지만, 겨울에 발생되는 결빙 상에 의해 오

작동 되는 것을 방지하고자 유압실린더를 사용하 다.
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  정렬실린더의 유압은 동조밸 에 의해 작동되며 한 으로 구비되는 정렬장치의 각 

정렬실린더가 동조밸 에 의해 동시에 동일한 이동력을 가지게 됨에 따라 목재를 기

울어짐 없이 이송방향으로 이동시킬 수 있도록 새로운 양끝 단포장 재시스템과 정

렬장치를 개발하 다

  <그림 14>은 양끝 단포장 재시스템의 정렬장치의 목재 정렬방법을 도시하 다.

그리고 이송장치의 후단 양측에 이송되는 목재를 일방향으로만 지나갈 수 있게 하

고, 재리 트장치의 상측에 치된 다수의 목재가 재바의 이동시 이송 반 방향으

로 이동되는 것을 방지할 수 있는 안 장치도 개발하 다. 

  기 개발한 장치에서는 양끝 단 길이가 부분 표 화된 2,400mm와 3,600mm으로만 

단하 으나 최소 1,800mm에서 최  4,000mm까지 목재 양끝을 단하여 포장 재할 

수 있도록 단 길이를 자유롭게 조정이 가능하도록 개발하 다.

  그리고 기존 장치와 추가개발 장치 차이  비교는  <표 2>와 같다.

<표 2> 기존  추가개발 장치 비교
번호 비교항목 기존 추가개발

1 재바 구동방법 공압실린더 유압실린더

2 양끝 단 길이

표

(2,400mm,

 3,600mm)

다양(최소 1,800mm 최  

4,000mm까지)

3 정렬장치 없음 동조밸  유압실린더

4 리 트장치 용량 확 3톤 5톤

5 안 장치 수동 자동

6 입구 체인컨베이어 없음 별도 제작 설치

7 유압유니트 장치 없음 설치

  소음 측정방법으로는 <그림 15>과 같이 작업자의 어깨에 직  착용하여 소음을 6시

간동안 연속 측정한 결과 88dB(A)으로 노출기 이하로 산출되었다. 특히 일반제재업의 

장소음이 일정하지 않고 불규칙인 계로 소음 노출량측정기(Noise Dosimeter)를 

사용하 다.

<그림 15>소음측정 장면 <그림 16>분진측정 장면
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  분진측정은 여과포집법으로 포집기기는 개인시료채취기로 분석방법은 량분석법을 

사용하 다. 무게를 분석하는 화학 울은 10 ̄⁵g의 감도를 확보한 기기를 이용하 다.  

  량분석을 해 작업장에서 무게를 알 수 있는 채취용 여과지가 장착된 카셑트를 

호스의 한쪽에 연결하고 호스의 다른 부분은 펌  유입구에 연결하여 양끝 단포장

재장치  작업 치에서 <그림 16>과 같이 작업자의 허리에 펌 를 장착하고 여과지

는 호흡기 근처 어깨에 연결하여 펌 를 작동시켜 유속 2ℓ/분으로 6시간동안 분진을 

채취하 다. 채취가 완료된 후 여과지를 분리한 후 채취한 여과지의 무게를 잰 다음 

채취  무게와 차이를 계산하고 공기채취량을 나 어 농도를 계산하 으며 이때 총 

공기채취량은 722ℓ이었으며, 측정결과는 1.29㎎/㎥으로 노출기 이하로 조사되었다. 

<표 3> 개발 후 작업방법 비교
작업순서 개발 개발후

1 3차 제재된 목재를 체인컨베이어로 이송 3차 제재된 목재를 체인컨베이어로 이송

2 길이가 일정하지 않은 각재를 선별 작업 선별작업 생략

3

길이가 일정하지 않은 목재 양끝 단 작업(소

음과 목재분진 발생  단 시 재해 험으로

부터 노출됨)

양끝 단작업 생략

4 별도의 운반작업 필요 운반작업 생략

5 3∼6개 단 로 벤딩기로 벤딩 3∼6개 단 로 벤딩기로 벤딩

6

길이가 일정하지 않으면 벤딩후 일 으로 

단 작업실시(소음과 목재분진 발생  단

시 재해 험으로부터 노출됨

목재길이가 일정하지 않으면 이동하면서 양끝 

단 후 포장 재됨(소음 감  목재 분진 

자동 포집)

7

2인1조가 30∼50㎏ 량물을 1m 운반하여 바

닥으로부터 1.2m 높이 포장 재함(단순 반복

작업으로 노동강도 발생)

개발장치에 의해서 자동으로 포장 재됨(노

동강도 제거)

  그리고 <표 3>에서 개발 후 작업방법 비교에서도 목재 양끝을 단하기 한 선별

작업(2), 양끝 단(3), 운반작업(3) 등을 생략할 수 있어 포장 재작업의 싸이클 타임이 

40 에서 20 로 단축되어 생산성이 향상되었다.

  한 <그림 17>에서는 포장 재방법을 장치 개발 후를 비교하 다.

개발  개발 후

30∼50kg 목재를 1∼2m 운반하여 재하고 있다. 자동으로 목재를 재하고 있다.

<그림 17> 양끝 단포장 재장치 개발 ․후 비교
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5.  결  론

 

  목재길이가 일정하지 않은 양끝 단 작업과 2인 1조의 작업자가 30～50kg 량물을 

운반하는 포장 재작업의 노동강도를 완 히 제거하 다. 그리고 일반제재업계 장 

작업환경 개선함으로써 인력확보에 많은 도움을 주었다. 

  기 개발한 장치에서는 2개의 재바 작동이 동시에 이루어지지 않아 양끝 정렬이 

흩어지는 상과 동 기에 공압실린더의 결빙 상으로 포장 재작업에 불편을 래하

다. 따라서 목재 양쪽 정렬이 균일하게 재할 수 있도록 재바 작동을 유압시스템

의 동조밸 에 의해 한 의 정렬장치가 동시에 작동하게 함으로써 틀어져 재되는 

것을 방지하고자 양끝 단포장 재시스템의 정렬장치  그 부 장치를 추가 으로 

개발하여 특허(10-2008-0003327)를 출원하 다. 한 주요개선 효과는 <표 3>와 같으

며 작업환경, 생산성, 품질측면에서 모두 우수한 것으로 나타났다. 개선 에는 양끝

단을 하기 해 운반과 단작업이 별도로 수행되어 양끝 단과 포장 재 작업방법에

서 결속부터 포장 재까지 1사이클 타임이 40 가 소요되었으나 장치개발로 인하여 

운반작업이 제거와 양끝 단작업을 포장 재과정에서 이루어지기 때문에 작업시간을 

20 로 단축할 수 있어 2배의 생산성 향상되었다. 목재분진도 1.2 mg/㎥으로 획기 으

로 감소되었으며 소음도 95dB에서 88dB이하로 감소되었다. 불량률 0.8%에서 0.1%로 

감소가 되었으며 양끝 정 단으로 길이가 정확하여 목재 클 임의 잠재요인을 제거

할 수 있었다. 
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 자 소 개

강 지 호

한양 학교 산업공학과에서 공학사, 공학석사와 명지 학교 산업

공학과에서 박사학 를 취득하 으며, 재 군장 학 산업경 과 

교수로 재직 이며, 주요 심분야는 인간공학, 생산자동화, TQM, 

QFD 등이다.

주소 : 북 군산시 성산면 도암리 608-8 군장 학 산업경 과


