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1. 서론

국내 우정 사업은 대외적으로는 WTO에 의한
우편사업 부문의 시장 개방 요구가 가중되고 있으
며, 대내적으로는 민간 업체의 유사한 서비스의 도
전을 받고 있는 실정이다. 따라서 국내 우정 사업
은 여타 기업과 마찬가지로 우편 업무 처리에 대
한 생산성 향상을 지속적으로 추구함으로써 경쟁
력을 확보해야하는 상황이다[11]. 이러한 상황으로
인해 현재 국내에서는 우편 업무 처리의 생산성
향상을 위한 우편물류시스템의 고도화 기술 개발
을 목적으로 다수의 연구가 활발히 진행되고 있다
[5,9,10].
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본 연구에서는, 우편집중국의 현황을 분석하여
수구분 작업이 이루어지는 작업장에서의 우편물
흐름에 나타나고 있는 문제점을 파악한다. 우편집
중국의 여러 부서 중 특수계와 소형통상계에서 주
로 수구분 작업이 이루어진다. 특수계와 소형통상
계의 경우, 많은 작업 인원과 우편물로 인해 작업
장이 혼잡하다. 이로 인해, 물류 동선상의 물류 흐
름 장애가 빈번하게 발생하며 이는 ‘우편물류 처리
시간의 증가’, ‘쾌적하지 못한 작업 환경 유발’ 등
의 결과로 나타난다. 본 연구에서는 우편집중국의
작업장 배치 개선을 통해 이와 같은 문제점에 대
한 해결 방안을 모색한다. 본 연구를 통해 개발될
집중국 등기 작업장 배치 개선 방안은 결과적으로
분류 업무에 투입되는 인력절감, 처리 비용 절감,
배달 시간 단축을 통한 고객 만족 등의 결과로 나
타날 것이다. 또한 이를 통해 우정 사업의 경쟁력
향상에도 일조할 것으로 판단된다.
본 연구에서 다루고자하는 문제는 궁극적으로
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설비 배치 문제이다. 설비 배치 문제는 총 물류이
동거리의 최소화를 위해 주어진 공간에서 생산에
필요한 설비를 배치하는 문제이다. 일단 배치가 결
정되면 변경하기 어렵고, 변경에 많은 비용이 들기
때문에 생산시스템의 설계 단계에서 신중히 고려
하여 배치를 결정한다. 설비 배치의 목적은 설비투
자의 최소화, 생산소요시간의 최소화, 공간의 효율
적 이용, 작업자에게 안전과 편의 제공, 인력의 효
과적 활용, 운반거리 또는 운반비용의 최소화, 차
후의 배치변경에 있어 신축성 제고, 생산 공정 간
의 균형 유지 등이다[12]. 본 연구에서는 총 운반
거리 최소화를 목적으로 수구분 작업이 이루어지
는 특수계에 대한 효율적인 배치 대안을 개발한다.
2장에서는 우편물류 시스템의 고도화 기술개발

관련 연구와 설비 배치 관련 연구에 대한 관련 연
구 현황을 살펴보고, 3장에서는 우편집중국의 현황
을 분석한다. 4장에서는 D우편집중국 특수계 작업
장을 대상으로 최적 물류 흐름을 위한 설비 배치
안을 제시한다. 마지막으로 5장에서는 결론 및 추
후 연구 방향을 제시한다.

2. 관련 연구 현황

관련 연구 현황은 크게 우편물류 시스템 고도화
기술 개발에 대한 연구와 설배배치 문제에 대한
연구로 나누어 살펴본다.

2.1 우편물류 시스템 고도화 기술개발 관련 연구
우편물 분류와 관련된 선진 사례를 살펴본다.

우리나라, 일본, 호주의 경우 주소인식 및 행선지
별 집화를 제외한 모든 작업이 수작업으로 이루어
지고 있으나, 미국의 경우 구분 작업을 위하여 완
전 자동화 단계까지 연구되어 시제품이 개발되었
다. 또한 수작업으로 수행하는 경우에도 끝없는 작
업 개선을 통해 효율적인 작업 방법을 찾는 노력
을 게을리 하지 않고 있다[11].
우편 분류 업무가 집중적으로 이루어지는 Mail

Center를 일종의 생산 시스템으로 보고 이의 생산
성 향상을 위해 다양한 방안을 모색하고 있다. 우
편 물류 처리의 자동화 방안 연구, 차세대 첨단 생
산 시스템의 개념으로 소개되고 있는 Lean
Manufacturing System의 개념을 적용한 Lean
Document Factory 연구, 원할한 내부 물류 흐름을
위한 작업장 배치 방안 연구, Six Sigma의 현장
적용 연구 등이 그것이다[13,18,19]. 이러한 자체
시스템의 고도화와 관련된 노력이외에 우편 서비
스를 이용하는 일반인들을 대상으로 한 홍보 활동
도 병행하고 있었다. 규격 봉투의 이용 및 올바른
주소 표기법 홍보, 특별한 주의가 필요한 수화물의
취급 방법 홍보 등 소비자 교육 및 홍보 활동이
활발히 이루어지고 있다[15].

국내에서도 우편물류 시스템의 고도화와 관련된
연구들이 활발히 진행되고 있다.
남윤석 외[4]는 우편물 익일 배달을 향상을 목

표로 자동화 시설을 이용한 우편 구분 작업의 단
순화 방안, 업무 흐름절차, 우편처리시간의 단축,
수발착 스케줄링을 통한 최적운영 방안을 시뮬레
이션 기법을 이용하여 모색하였다.
이창민 외[9]는 수구분 작업의 생체역학 실험

분석을 통하여 인체 특성 및 인체 Size에 적절한
작업 방법 개선 방안을 제시하고, 작업 시 작업동
선을 최소화하고, 작업부하를 경감시키려는 연구를
수행했다. 또한 분류작업 수행 시 사용되는 수구분
대의 인체공학적 개념을 도입한 실험 및 분석을
통한 개선으로, 근골격계 질환의 예방과 작업을 통
한 근육 부하를 경감시키는 연구를 수행했다.
서용원 외[5]는 우편물류에 대해 RFID (Radio

Frequency IDentification) 도입 시의 공정 영향을
평가하여 개선 효과를 분석하고, 이를 통하여
RFID의 단계적 도입 전략을 제시하는 연구를 수
행했다. 우편물에 바코드(Bar Code)를 부착하여 처
리하고 있는 현재의 우편물 분류․발착 관리 체계
를 개선하여, RFID 기반의 처리 체계로 전환하였
을 경우의 프로세스 효율성 제고 효과를 분석했다.
또한 RFID 체계 도입 시의 비용 개선 효과를 분
석하여 RFID 도입 단계 및 각 단계별 적용 범위
를 제시했다.
정근채 외[10]는 유․무인 우편창구의 효율화/지

능화를 위한 우편접수 창구모형 개발을 기존 유․
무인 창구의 환경 분석과 선진사례 분석을 통하여
도출된 문제점을 개선했다.

2.2 설비 배치 관련 연구
대부분의 산업현장에서 생산설비의 배치문제는

직접적으로 생산 효율의 증대와 작업환경의 개선
에 큰 영향을 미치고 있다. 기존 설비 배치 문제에
대한 목적은 대부분 설비들 사이의 총 물류비용을
최소화하는 것이다. 일반적으로 설비 배치 문제는
설비의 개수가 증가함에 따라 더욱 복잡해지고 풀
기 어려워진다.
김재곤 외[3]는 시스템 내에서의 총 물류이동거

리를 최소화하는 설비 배치안을 생성하는 문제에
서 설비 배치를 연속평면에서 생성해주는 알고리
즘을 제시했다. 이 알고리즘은 그래프 이론에 근거
한 기법을 사용하고 있다. 이 기법으로 초기 설비
배치안을 구하고, SA(Simulated Annealing) 알고
리즘으로 설비 배치의 개선을 시도했다.
김동민 외[2]는 총 물류이동거리를 최소화하는

설비 간의 정성적이고 정량적인 속성을 고려하기
위해 2단계의 접근 방법을 사용했다. 1단계로 정성
적인 속성으로 신경망 이론 중 자기조직화(SOFM
: Self Organizing Feature Maps) 이론을 사용하여
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설비군를 형성하고, 2단계로 정량적인 속성에 의해
근사 최적해를 구하기 위해 유전자 알고리즘을 적
용했다.
서윤호 외[6]는 총 물류이동거리를 최소화하는

문제에서 실제 작업장에 설비를 배치할 때 현실적
인 문제점 즉, 작업장의 형태, 작업장의 장애물과
설비의 모양이나 크기를 고려하여 실제 작업현장
에 적용할 수 있는 설비 배치 문제에 대한 수학적
인 모델을 제시하고, 이 문제의 해법을 얻기 위해
유전자 알고리즘을 이용한 해법을 제시했다.
이성열 외[8]는 전통적 설비 배치계획 기법인

SLP(Systematic Layout Planning)기법의 단점을
보완하기 위해 개미 알고리즘을 이용했다. 블록단
위 설비 배치에 개미 알고리즘을 이용하여 설비
간 총 이동거리를 최소화하는 최선 해를 탐색하는
설비 배치 기법을 제안했다.
이상에서 살펴본 바, 설배배치 문제에 대해서는

SA 알고리즘, 유전자 알고리즘, 개미 알고리즘 등
주로 발견적 기법을 이용하여 해를 도출하려는 시
도가 이루어졌다.
본 연구에서는 현실적인 문제를 풀이하기 위하

여, 새로운 방법론을 모색하기보다는 검증된 설비
배치 도구인 FactoryCAD를 이용한다[7]. 기존 배
치기법에 비해 사용자가 다루기 쉽고, AutoCAD와
같이 사용하여 좀더 현실적인 배치가 도출되는 기
능을 갖는 FactoryCAD를 이용하여 우편집중국 등
기 작업장의 설비 배치를 개선하고자 한다. 시뮬레
이션을 통해 현 배치와 대안을 비교 분석하여 개
선된 배치안을 도출한다. FactoryCAD에서는 현
배치에 대한 흐름을 분석하고 대안을 비교할 수
있는 FactoryFLOW와 공간에 대한 제약을 배제하
고 최적 배치안을 도출하기 위해 FactoryPLAN과
FactoryOPT를 사용한다.

3. 우편집중국 현황 분석

우편집중국의 현황 분석을 위해 집중국 전반에
걸친 우편 처리 업무 현황에 대해 분석했고, 세부
적으로 D우편집중국의 소형통상계/특수계에 대한
우편 처리 작업 현황을 분석했다.

3.1 우편 처리 업무 현황 분석
우편집중국에서 다루는 우편물의 종류와 부피가

다양하기 때문에, 우편물을 처리하는 부서 또한 다
양하다. 우편집중국에서의 우편 구분은 발송 구분
과 도착 구분으로 나뉜다. 발송 구분이란, 해당 우
편집중국의 수용권역에서 수집된 우편물을 타 집
중국(우편물의 목적지를 수용권역으로 두고 있는)
별로 구분하는 것이다. 또한 도착구분이란 발송구
분이 된 후, 타 집중국으로부터 도착된 우편물을
도착된 집중국에서 수용권역 내 집배원별 및 읍,

면, 동별로 구분하는 것을 말한다.
우편물 구분 작업에는 우편 기계 시설 이용이

점차 많은 비중을 차지하는 추세이다. 본 연구는
작업의 대부분이 수작업으로 이루어지는 등기 작
업장의 설비 배치 문제를 대상으로 한다. 작업에
대한 이해를 위해 작업 현황은 소형통상 처리 작
업장과 등기 작업장을 함께 분석하였다. 우편물 처
리 부서를 살펴보면 소형통상 우편물을 구분하는
부서는 소형통상계라 하며, 우편물 부피(대형, 소
형)에 상관없이 등기 우편물을 구분하는 부서는 특
수계라고 한다. 우편집중국에서 이루어지는 작업장
의 작업 프로세스는 대략적으로 다음과 같다. 우편
물을 실은 차량이 도착해서 우편물을 하차하고, 구
분 기계와 인력을 사용하여 구분 작업을 한다. 그
리고 구분이 끝난 우편물을 발송한다. 우편물의 종
류에 따라서 작업의 흐름에 차이가 있는 바, 우선
우편물의 종류를 정리한다.

(1) 소형통상계와 특수계 처리 우편물 종류
우편물의 종류를 구분하는 기준은 여러 가지가

있다. 우선 접수 시 기록 유무에 따라 통상 우편물
과 등기 우편물로 구분된다. 또한 우편물의 크기에
따라 소형 우편물과 대형 우편물로 나뉘며, 배달해
야 하는 속도에 따라 빠른 우편물과 보통 우편물
로 나뉜다. 기계를 이용한 구분이 많이 이루어지는
소형통상계의 경우, 기계처리 가능한 우편물과 수
구분 우편물로도 구분된다.
등기 우편물은 특수계에서 전량 수작업으로 구

분한다. 소형통상계에서는 소형통상 우편물을 구분
한다. 빠른 소형통상의 경우 전량 수작업으로 구분
하고, 그 외의 경우는 기계처리 불가능한 우편물을
수작업으로 구분한다. 따라서 본 연구에서 연구 대
상으로 하는 종류는 각 부서별로 다음과 같다.

① 특수계 : 빠른 대형 등기, 빠른 소형 등기,
보통 대형 등기, 보통 소형 등기

② 소형통상계 : 빠른 소형통상, 기계처리 가능
소형통상, 수구분 소형통상

(2) 우편물 처리 흐름
우편물의 종류에 따른 처리 흐름은 소형통상계

와 특수계에서 다르게 나타난다.
먼저 소형통상계의 우편물 흐름을 알아보면,

도착장으로 파렛에 실려 도착한 우편물들은 소형
통상계 작업장으로 이동된다. 정리대에서 파렛의
우편물을 하역하여 우편 상자에 기계처리 가능한
우편물과 수구분 작업장으로 보낼 우편물로 구분
한다.
기계처리 가능한 우편물은 자동 문자 판독이 가

능한 경우에 OVIS(OCR-VCM Integrated System
: 복합구분기)를 통해 바코드를 기록하고 1차 구분
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이 이루어진다. 또한 1차 구분 후 구분이 이루어지
지 않은 우편물은 LSM(Letter Sorting Machine :
최종구분기)에 의해 최종 구분이 이루어진다. 바코
드가 찍혀 있는 우편물의 경우에는 OVIS를 거치
지 않고 곧바로 LSM으로 투입된다. OVIS 및
LSM을 통해 도착지 별로 구분된 우편물은 파속기
(다수의 우편물을 하나로 묶어주는 기계)를 이용해
서 파속된다.
수구분 작업장으로 보내진 우편물은 수구분대에

서 구분 작업이 이루어진다. 그 후 단위 화물화된
우편물들은 빠른․보통 구분대로 이동되어 해당
발송 지역으로 구분된다. 그 다음 파렛 단위로 발
송장으로 이동되어 발송 처리된다.
또한 특수계 우편물의 흐름을 알아보면, 도착장

으로 파렛에 실려 도착한 우편물들은 특수계 작업
장으로 이동한다. 우편물이 들어 있는 행낭과 박스
를 개봉하여 우편물을 꺼내어 정리하는 개낭(開囊)
작업이 정리대에서 이루어진다. 부피가 큰 등기 우
편물들은 컨베이어를 통해 구분 작업이 이루어지
고, 부피가 작은 등기 우편물들은 우편 상자에 담
겨 빠른․보통 수구분 작업장으로 이동되어 구분
작업이 이루어진다. 구분 작업이 이루어진 우편물
들은 PC작업대 또는 고속리더기로 이동된다. PC작
업대에서는 작업자가 우편물의 송달증을 만들기
위해 바코드를 읽어 컴퓨터에 기록하는 바코드 작
업이 이루어진다. 고속리더기에서는 고속리더기를
이용할 수 있는 우편물에 대해 자동으로 송달증
작성이 이루어진다. 우편물에 대한 송달증 작성 작
업을 마치면, 행낭에 넣고 파속하여 발송처리장에
서 파렛에 실려 발송된다.
<그림 1>에 우편집중국에 우편물이 도착하여

발송하기까지의 우편물 처리 흐름을 전체적인 그
림으로 도시했다. 이 그림에서 특수계 부분이 연구
의 주된 관심사가 된다.

그림 1 우편집중국의 우편물 처리 흐름

3.2 D우편집중국의 특수계 현황 분석
D우편집중국의 특수계 현황 분석 내용을 정리

한다. 우선 처리 물량에 대한 현황을 정리하고, 처
리 업무에 대한 시간적인 제약 상황을 정리한다.
또한, 특수계에서 이용하는 우편물 운송 용기에 대
해 설명하고 끝으로 특수계에서의 추가 업무(소형
통상계와 비교하여)와 인력 운용 현황에 대해 정리
한다.

(1) 특수계 우편 처리물량 및 비율
D우편집중국의 각 부서에서 다루는 우편물의

월별 처리물량에 대해서 조사했다. D우편집중국의
일일 평균 처리물량은 600여만 통이며 특수계의
경우 일일 평균 처리 물량은 12만통이다(2003년 6
월 현재).
참고로, 우편집중국의 각 부서에서 다루는 우편

물은 월 중 일별 물량 변동이 있다. 소형통상계는
물량 변동이 크다. 최번기(한달 중 우편물량이 증
가하는 기간)는 매달 15일 전후 1주일인데 하루 처
리물량이 1100만 통이고, 평시에는 300만 통 정도
이다. 반면 특수계는 월 중 일별 물량 변동이 거의
없다.
각 우편물의 수량은 D우편집중국 처리물량 자

료 조사 결과, 빠른우편 : 보통우편은 1 : 2의 비율
이었다. 또한 대형우편 : 소형우편은 3 : 7의 비율
이었다.

(2) 특수계 우편물 처리에 대한 시간 제약
우편물은 하루 두 번에 걸쳐 우편집중국으로 수

집이 된다. pm 3:00부터 pm 5:00까지 들어오는 우
편물을 수집 1호 편이라 부르고, pm 7:00부터 pm
9:00까지 들어오는 우편물을 수집 2호 편이라 부른
다. 이렇게 수집된 우편물은 처리되어야 하는 시간
이 정해져 있다. 수집 1호 편은 pm 8:00까지 발송
되어야 하고, 수집 2호 편은 pm 11:00까지 발송되
어야 한다.

(3) 특수계에서 이용하는 우편물 운송 용기
우편물을 운송할 때 쓰이는 용기를 살펴본다.

도착과 발송 시에는 파렛 단위로 이동된다. 우편물
은 파렛 안에 행낭과 덮개가 있는 중형 상자에 담
겨 도착하게 된다. 구분 작업을 할 때 부피가 큰
우편물은 대형 플라스틱 용기에 담겨 이동하고, 소
형 우편물은 소형 상자에 담겨 이동한다. 발송할
때는 다시 행낭에 우편물을 넣어 행낭을 파렛에
싣는다.

(4) 특수계에서의 추가 업무와 인력 운용
특수계에서 다루어지는 등기 우편물이 소형통상

계와 다른 점은 송달증 작성 작업(PC작업을 통한
전산 작업 즉, 바코드를 읽어 기록하는 작업)이 추
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가된다는 점이다. 또한 도착된 우편물을 빠른 시간
안에 구분 작업을 마치고 발송해야 하는 어려움으
로 인해 작업 인원도 많이 투입된다.
특수계에서 작업하는 인원은 정규직 12명과 임

시직 55명으로 총 67명이다. 하지만, 임시직 인원
은 파트타임으로 일을 하기 때문에 유동적이다. 우
편물은 pm 3:00부터 지속적으로 도착하기 때문에,
시간별로 작업 인원들은 유동적으로 작업을 한다.
예를 들면, 작업자가 도착한 우편물을 구분하는 작
업을 한 후 PC작업을 하고, 다시 우편물이 도착하
면 개낭하고 분류하는 작업을 한다.

4. 우편집중국 특수계 최적 물류 흐름을
위한 배치 설계

본 절에서는 D우편집중국 특수계 작업장에 대한
최적 배치안을 제시한다. 이를 위해 우선 현 배치
에 대한 물류 흐름을 분석한다. 그 후, 본 연구에
서 제시하는 다수의 대안 배치와 FactoryOPT에
의해 도출된 배치안에 대한 물류 흐름을 분석하고
최적 배치안을 제시한다.

4.1 현 배치의 물류 흐름 분석
FactoryCAD를 이용한 물류 흐름 분석을 위해
입력해야 할 자료를 설명하고, FactoryFLOW의 실
행 결과를 분석한다.

(1) 입력 자료
FactoryCAD를 사용하여 배치안을 분석하고 그

대안을 도출하기 위해서는 현 초기 배치안을
AutoCAD로 그리는 작업이 우선되어야 한다. <표
1>에 특수계 부서와 공간크기에 대해 정리했고,
<그림 2>에 설계 대상이 되는 배치를 도시했다.
부서의 공간크기와 부서 간의 거리는 실측하여 작
성된 것이다.
이상의 기본 입력 자료 외에 FactoryFLOW 관

련 입력 자료에는 제품파일(Products File), 부품파
일(Parts File), 자재 운반 장비파일(Material
Handling File)이 있다. 제품은 다수의 부품의 결
합으로 이루어지는 것이 일반적이다. 그러나 우편
물은 공장에서 여러 가지 부품들이 결합되어 생산
되는 제품으로 출하되는 것이 아니다. 따라서 우편
물의 경우는 한 제품이 하나의 부품으로 구성된다
고 가정했다. 이러한 가정에 기준하여 부품파일을
입력했다. 우편물은 모두 4종류로 구분했다. D우편
집중국의 우편물 처리현황 자료에 입각하여, 특수
계의 일일 평균 처리물량인 12만 통으로 했다. 빠
른 대형 우편물은 12,000통, 빠른 소형 우편물은
28,000통, 보통 대형 우편물은 24,000통, 보통 소형
우편물은 56,000통이다. 우편물 운반 장비에는 컨
베이어와 우편물 운반 용기들이 있다. 이때 컨베이

어는 작업장과 우편물 운반 장비의 역할을 모두
하고 있다.

실제 부서명 FactoryCAD
입력 부서명

부서
넓이
(㎠)

개낭 및 분류
작업장

W1 330000

빠른 우편물
정리대

W_FAST_PLACE 187200

보통 우편물
정리대

W_COMMON_PLACE 315000

빠른 대형 구분
컨베이어

W_FAST_BIG 665600

빠른 소형 수구분
작업장

W_FAST_SMALL 231000

보통 대형 구분
컨베이어

W_COMMON_BIG 810000

보통 소형 수구분
작업장

W_COMMON_SMAL
L

231000

고속리더기 W_FAST_PC_PLACE 66000
PC작업장1 W_PC_PLACE1 312000
PC작업장2 W_PC_PLACE2 312000
PC작업장3 W_PC_PLACE3 312000
발송 작업장 W2 570000

표 1 특수계 부서의 공간정보

그림 2 특수계 작업장 배치(단위: cm)



산업기술연구(강원대학교 산업기술연구소 논문집), 제25권 A호, 2005.

이 해 원, 전 인 우, 김 기 동

- 100 -

우편물
종류

일일평균
우편물량 우편물 이동부서 이동거리

(Meter)
빈도
(Moves)

우편물
운반장비

(우편물량/1회)

빠른
대형
우편물

12000

W1 and W_FAST_PLACE 182.15 120 행낭(100)
W_FAST_PLACE and W_FAST_BIG 0 12,000.00 컨베이어(1)
W_FAST_BIG and W_PC_PLACE1 185.75 120 중형상자(100)
W_PC_PLACE1 and W2 490.25 120 행낭(100)
W2 and OUT 10.77 12 파렛(1000)
Total 868.93 12,372.00 -

빠른
소형
우편물

28000

W1 and W_FAST_PLACE 21.25 14 행낭(2000)
W_FAST_PLACE and W_FAST_SMALL 148.8 56 소형상자(500)
W_FAST_SMALL and W_PC_PLACE2 187.08 56 소형상자(500)
W_PC_PLACE2 and W2 37.66 14 행낭(2000)
W2 and OUT 1.26 1.4 파렛(20000)
Total 396.05 141.4 -

보통
대형
우편물

24000

W1 and W_COMMON_PLACE 207.32 240 행낭(100)
W_COMMON_PLACE and W_COMMON_BIG 0 24,000.00 컨베이어(1)
W_COMMON_BIG and W_PC_PLACE3 1,022.70 240 중형상자(100)
W_PC_PLACE3 and W2 488.3 240 행낭(100)
W2 and OUT 21.53 24 파렛(1000)
Total 1,739.85 24,744.00 -

보통
소형
우편물

56000

W1 and W_COMMON_PLACE 24.19 28 행낭(2000)
W_COMMON_PLACE and
W_COMMON_SMALL 295.67 112 소형상자(500)

W_COMMON_SMALL and W_FAST_PC_PLACE 268.8 112 소형상자(500)
W_FAST_PC_PLACE and W2 35.71 28 행낭(2000)
W2 and OUT 2.51 2.8 파렛(20000)
Total 626.88 282.8 -
Grand Total 3,631.70 37,540.20 -

표 2 특수계 배치 결과 보고서

(2) FactoryFLOW 분석 결과
현재 배치안에 대한 FactoryFLOW 분석 결과를

<표 2>에 정리했다. <표 2>에는 실제 경로에 따
라 우편물이 각 작업장 사이를 이동하는데 걸리는
총 이동거리와 빈도(Intensity)가 표시되어있다.
<표 2>에 의하면, 보통 대형 우편물이 컨베이어에
서 구분되어 바코드 작업을 위해 PC작업장으로 이
동하는 거리가 길다는 것을 알 수 있다. 여기서 빈
도란 단위시간당 요구되는 부품 수를 1회 운행 시
운반되는 부품의 수로 나눈 것을 말한다.
총 이동거리와 총 빈도는 각각 우편물이 컨베이

어와 운반 장비에 의해 작업장 사이로 이동되는
총 거리와 총 빈도를 나타낸다. 이때의 빈도수는
우편물의 수를 운반 장비의 1회 물량으로 나눈 값
이다. 우편물이 작업장을 이동하는 거리가 0인 경
우는, 작업장이 인접하여 우편물을 운반 장비에 싣
거나 내리는 작업 없이 이동이 이루어지고 있다는
것을 의미한다.

그림 3 특수계 통로의 혼잡도(단위: cm)
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또한 FactoryFLOW의 실행 결과, 특수계 통로
의 혼잡도를 <그림 3>에 도시했다. 특수계에 도착
한 등기 우편물은 개낭 및 분류 작업장에서 시작
하여 각 작업장으로 이동하면서 구분 처리되어 발
송 작업장을 거쳐 빠져나간다. <그림 3>을 보면
가장 혼잡한 작업장은 대형 우편물을 구분하는 컨
베이어로 흐름량이 다른 작업장 사이의 혼잡도보
다 상대적으로 많은 것으로 나타난다.

4.2 배치 대안 도출과 물류 흐름 분석
시설의 배치계획은 공정계획의 연장이다. 공정

계획에서는 제품설계에 맞추어 가공할 기계를 설
계하고 새로운 기술을 도입하게 된다. 시설배치를
통하여 이러한 공정을 배열하고 공정을 수행하는
데 필요한 공간을 제공하게 된다. 이와 같이 공정
계획과 시설의 배치계획은 서로 영향을 미치기 때
문에 계획수립과정에서 서로 정보의 교환이 꾸준
히 진행되어야 한다[1].
현 특수계의 공정 개선을 위해 없애거나 추가할

공정은 없다. 특수계로 등기 우편물이 도착하면,
한 방향의 흐름으로 일련의 구분처리 과정을 거쳐
작업장을 지나간다. 특수계의 작업장은 흐름라인을
갖는다. 따라서 우편물 흐름에 대해 작업장의 개선
을 시도했다.
특수계의 작업 부서 중 많은 작업인원을 투입하

고, 작업시간을 많이 소비하는 부서는 수작업으로
우편물을 구분하는 빠른․보통 소형 수구분대이다.
현 배치에서도 볼 수 있었듯이, 빠른․보통 소형
수구분대는 떨어져 있다. 노동력이 집중적으로 투
입되는 중요한 부서에 대한 고려가 개선안 도출의
핵심이 된다. 현 특수계 작업장에 대해 우편물의
흐름을 고려하여 중요부서만 개략적으로 그려보면
<그림 4>와 같다.
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그림 5 현 배치안의 대안들
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그림 4 특수계 중요부서 배치도

현재 상황에 있어서의 제약을 살펴보면 다음과
같다.
1) 작업장의 입구와 출구의 위치 때문에 개낭
및 분류 작업장과 발송 작업장의 위치는 고
정된다.

2) 작업의 흐름으로 인해 빠른․보통 구분 작업
장 이후에 PC작업장이 위치해야 한다.

3) 교체 예정인 수구분 작업대의 특성상 소형
수구분대는 인접해 있어야 한다. 따라서 빠
른․보통 소형 수구분대는 인접해 있어야 한
다.

특수계에 대해 현재 배치와 대안의 비교분석을
수행한다. 특수계 작업장에 있어 전체 부서 배치의
총 이동거리를 FactoryFLOW를 이용하여 분석한
다. 현재 배치와 위의 <그림 5>의 개선의 여지가
있는 대안들을 대상으로 AutoCAD의 Move 명령
을 사용하여 작업장의 위치를 이동시키면서 시뮬
레이션 분석을 실시하였다. 각 배치안의 분석결과
를 직선 경로에 따른 총 이동거리 및 빈도 면에서
비교한 내용이 다음 <표 3>에 나타나 있다.
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총 이동거리

(m)
빈도

현 배치 3,008.72 37,540.20

배치 대안 (1) 2,760.16 37,540.20

배치 대안 (2) 3,023.24 37,540.20

배치 대안 (3) 2,826.94 37,540.20

표 3 현 배치와 대안들의 비교

<표 3>에서 알 수 있듯이 가장 좋은 배치 대안
은 (1)번 대안으로 나타났다. 위의 <표 3>에서와
같이 개선 공정상 최선의 배치안은 현재의 배치에
비하여 8.26%의 총 이동거리를 단축할 수 있었다.
이와 같이 우편물의 흐름을 단축하고 더 효율적인
배치를 찾게 되었다.
이상 살펴본 바와 같이 배치안의 분석 결과 현

재 배치에서 개선할 점이 있음이 정량적으로 증명
되었다. 개선된 배치안은 <그림 6>과 같다.

그림 6 특수계 개선 배치안(단위: cm)

4.3 FactoryOPT에 의한 최적 배치안
최적 배치안은 공간에 대한 제약을 고려하지 않

고 FactoryPLAN에서 자료를 입력하여
FactoryOPT에서 실행했다. 그 결과 최적 배치안
의 그래프 형태는 <그림 7>과 같이 나타났다. 그
래프는 각 부서들이 동일한 면적을 갖는 시설배치
의 도식적인 표현이다. 작업장 입구와 출구의 위치
에 대한 제약은 주지 않았다.

그림 7 FactoryOPT 실행결과 - 그래프 배치

FactoryOPT는 활동관련도 자료를 기초로 블록
배치에서 부서들의 최적에 가까운 배치를 위해서
Spanning Tree Algorithm을 사용한다.
FactoryOPT로 좋은 배치가 나온다면, 상호보완적
으로 FactoryPLAN과 FactoryFLOW에서 더 좋은
배치를 찾기 위해 이를 사용할 수 있다[17].
그래프 알고리즘의 목표는 양의 상관관계를 가

지는 활동들을 서로 이웃하게 배치시키는 것이다.
A E I O U 순으로 가장 큰 유사성을 가진 부서부
터 먼저 시작한다. 음의 관계들(X Z)을 가진 활동
부서는 가능한 멀리 놓여진다. 그러나 각 활동은
적어도 다른 하나의 활동과는 이웃해야만 된다
[14].
이 그래프 배치안을 토대로 현 배치의 비율에

맞춰, 전체 크기의 비율을 가로는 1, 세로는 2로
설정하여 블록배치를 실행해 본 결과 다음 <그림
8>과 같다.
최적 블록 배치는 우편물이 작업장으로 들어오

면 각 우편물에 따라 한 방향으로 이동하면서 공
정을 거치도록 배치된다. 공간 활용에 있어서도 불
필요한 공간을 제거하였고 부서간의 거리와 흐름
을 줄일 수 있다.
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그림 8 FactoryOPT 실행결과 - 블록 배치

<그림 8>의 블록배치의 개념을 적용한 배치 대
안을 AutoCAD로 작성하였고 이를 다음 <그림
9>에 도시했다. <그림 9>의 배치안에서는 면적
제약은 고려되었지만, 출입구 및 장애물에 의한 제
약은 고려되지 않았다.
<그림 9>의 최적 배치안에 대해 FactoryFLOW

를 사용하여 흐름을 분석했다. 직선 경로에 따른
총 이동거리 및 빈도를 <표 4>에서 최적 배치안
과 <표 3>의 분석결과와 비교하였다.
<표 5>에서 알 수 있듯이 최적 배치안이 현재

의 배치에 비하여 8.40%의 총 이동거리를 단축할
수 있었다. 또한 최적 배치안이 개선 배치안에 비
하여 약 0.15%를 단축할 수 있었다.

총 이동거리(m) 빈도

현 배치 3,008.72 37,540.20

개선 배치안
(현 배치의 대안 (1))

2,760.16 37,540.20

최적 배치안 2,755.88 37,540.20

표 5 현 배치와 최적 배치안의 비교

그림 9 특수계 최적 배치안(단위: cm)

5. 결론 및 추후연구

우편집중국 등기 작업장에 대한 설비 배치 개선
을 위해 FactoryCAD를 사용하여 배치안을 도출하
였다. 우편집중국의 현황을 분석하여 등기 작업장
에서 발생되는 공정을 파악하고, 배치 설계를 개선
하기 위해 시뮬레이션 기능이 지원되는
FactoryCAD를 이용하여 물류 이동량을 최소로 할
수 있는 배치안을 제시하였다. 또한 FactoryPLAN
과 FactoryOPT를 사용하여 최적 배치안을 제시하
였다. 우편물의 흐름을 고려하여 현 특수계의 수구
분대 위치를 변경한 개선된 배치안을 도출하였고,
출입구 및 장애물에 대한 제약을 고려하지 않은
최적 배치안을 제시하였다.
본 연구를 통해 도출된 개선된 배치안으로 우편

처리 업무에 대한 생산성 향상에 기여함으로써 분
류 업무에 투입되는 인력 및 비용을 절감할 수 있
을 것으로 기대된다.
본 연구에서 제시된 개선안들의 현장 적용 및

개선안에 대한 보완과 안정적인 현장 적용을 위한
노력은 추후에도 계속되어야 할 것으로 판단되며,
본 연구에서 이용되었던 생산성 향상을 위한 기본
적인 방법론들은 우편집중국의 다양한 부서에서도
적용이 가능할 것이다.
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