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ABSTRACT 

As ships become larger and construction of offshore plants increases recently, the amount of 

outsourcing has increased accordingly in the shipyard. Consequently, the system integration in 

terms of SCM (Supply Chain Management) of information and material flows has become 

much more important. Especially, since the SCM in the shipbuilding industry is operated in 

accordance with the production planning in connection with design, purchasing and production 

process which are the main components of the supply chain, the best production plan has to be 

established over the whole scheduling activities from the long-term planning to the short-term 

planning. The paper analyzes the characteristics of the SCM and the production planning sys-

tem and suggests the need and the direction of APS (Advanced Planning System) development 

specialized in the supply chain management only for shipbuilding industry. Furthermore, pro-

pose a new SCP-Matrix (Supply Chain Planning Matrix), which is the basis of the APS devel-

opment, appropriate for the shipbuilding industry and draw the core function of the APS 

module for the practical production plan.

Key Words: APS (Advanced planning system), SCM (Supply chain management), SCP-Matrix 

(Supply Chain Planning Matrix), Production planning, Shipbuilding

1. 서 론

주문 생산 방식의 조선산업은 건조비에서 자재     

비의 비중이 매우 높아 과거부터 외부와의 구매      

조달을 중요하게 생각해왔다. 또한, 최근에는 대     

형 선박과 함께 의장품이 수만개에서 수십만개에     

이르는 해양플랜트를 건조하면서 구매 조달을 넘     

어 아웃소싱에 따른 협력사와의 생산, 설계, 물류      

등의 협업체계구축의 필요성이 증가하였다[1]. 이    
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에 정보와 물류 흐름의 총체적 관점에서 시스템을      

통합해야 한다는 공급망 관리(SCM, Supply Chain     

Management)가 더욱 중요해지고 있다. 사실 공급     

망 관리는 APS(Advanced Planning System)가 등     

장하면서 급속히 발전해왔다. APS가 리소스 제약     

조건하에 최적화를 수행함으로써, 기업 내 혹은 기      

업간 계획과 스케줄링에 사용되었고, 이에 따라 공      

급망을 향상시키고, 최적화하는 강력한 도구가 되     

어왔기 때문이다[2].

공급망 관리와 관련하여 조선산업에서는 아래    

와 같은 연구들이 진행되어 왔다. 구충곤은 중소      

조선소의 공급망 관리를 위한 모델을 연구하였     

고[3], 박희태는 공급망의 구성원인 공급자들의 수     

행성과에 대한 측정과 활용방법을[4], 정석봉은 조     

선산업의 특성에 맞는 공급망 수준진단 프레임워     

크를 제안하였다[5]. 또한, 정석욱 등은 조선산업의     

내부 효율화 제시와 잠재적 공급망 관리 이슈 등       

을 제시하였다[6]. 하지만, 조선산업에서 공급망 관     

리를 APS와 함께 고려하여 진행한 연구는 거의      

없었다. 단지 생산을 계획하는 측면에서 초기 공      

정계획에서부터 생산 일정계획까지 업무를 지원    

하는 통합 시스템을 설계한 사례와[7], 국내 대형      

조선소의 생산계획 프로세스와 생산계획시스템을   

분석하여 조선 생산계획 통합 프로세스를 제안     

한 연구[8] 등이 일부 있었다.

이에 본 연구에서는 조선산업의 공급망 관리를     

위한 APS 개발의 필요성 및 방향을 제안하고자      

한다. 현재 조선산업의 공급망 및 프로세스 분석      

을 통해 APS 개발의 기준인 SCP-Matrix(Supply     

Chain Planning Matrix)를 조선산업에 맞게 제안하     

고 이를 통해 공급망 관리를 고려한 APS 생산계       

획의 모듈을 정의하였다.

2. 조선산업 공급망 및 생산계획 분석

2.1 조선산업 공급망 분석

일반적으로 제조업은 고객의 주문에 따라 상품     

을 어떻게, 언제 만드는지를 알려주는 지표인     

decoupling point[9]에 따라 DTS(Distribute to    

stock), MTS(Make to stock), ATO(Assemble to     

order), MTO(Make to order), ETO(Engineer to     

order) 등으로 나뉜다(Fig. 1 참고). 공급망 관점에      

서 decoupling point가 중요한 이유는 해당 위치에      

따라 관심의 대상이 재고의 수준을 줄이는 것으로      

부터 고객에게 물건을 납품하는 시간을 줄이는 것      

으로 달라지기 때문이다[10].

조선산업의 경우 대표적인 ETO 산업으로 고객     

의 주문이 결정이 나면 그에 맞춰서 설계를 수행       

하고 생산하게 된다. 즉, decoupling point가 설계      

단계에 있으며, 각 고객의 요구가 제품의 설계 단       

계에서부터 적용된다. 따라서 고객의 수요를 예측     

하여 먼저 생산을 계획하는 제조 산업과는 확연한      

차이가 있다. 특히 고객의 요구에 맞춰서 생산을      

수행하기 때문에 요구에 충족하면서 얼마나 효율     

적으로 제품을 생산하느냐가 생산성을 결정한다    

고 볼 수 있다. 앞서의 특징에 따라 조선소 공급망        

프로세스를 자세히 나타내면 Fig. 2와 같이 여섯      

단계로 수행된다는 것을 확인할 수 있다[11]. 이는      

조선소 규모 및 수주 제품의 특성에 따라 변경될       

수도 있다. 각 단계별 수행사항에 대하여 살펴보      

Fig. 1 The different types of operations according to  

decoupling point[10]

Fig. 2 Shipyard supply chain processes[11]
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면 아래와 같다.

1. 설계 프로세스를 수행한다. 선박 혹은 해양플      

랜트의 계약과 초기 설계가 수행된다. 이 단      

계에서 프로젝트의 사양이 기술되며 초기 공     

사 비용이 산정된다.

2. 자재 및 부품에 대한 승인을 진행한다. 공급       

업체가 선급에 생산에 사용될 예정인 자재 및      

장비와 관련된 문서를 제출하면 선급이 이를     

확인하고 승인 여부를 판단한다. 

3. 구매 프로세스를 수행한다. 이 단계에서는 공      

급업체 선정과 생산 과정에서 공급업체와의    

조율 이 두 가지 주요 과정이 수행된다. 또한,       

이 과정에서 공급업체는 제품에 대한 마케팅     

을 수행한다. 

4. 조달 프로세스를 수행한다. 이때 조선소는 공      

급업체의 품질 및 주문의 품질과 주문의 상세      

내용을 관리한다.

5. 조립 및 생산 관리를 수행한다. 공급업체로부      

터 공급받은 제품을 최종 조립하고, 협력업체     

관리 등의 생산 관리를 수행한다. 

6. 수리 및 유지 보수를 수행한다. 고객에게 제       

품을 인도한 후 문제가 발생하면 정보를 수집      

하고 수리 및 보수를 수행한다.

이렇듯 설계에서부터 생산까지 일련의 과정이    

수주 이후 순차적으로 진행되기 때문에 하나의 프      

로세스의 지연은 전체 프로젝트의 지연을 가져오     

고, 납기의 지연을 가져올 수 있다. 따라서 생산계       

획 및 일정 관리의 중요성이 매우 크고, 정보의 공        

유 및 원활한 정보 흐름이 필수적이라 할 수 있다[6].

2.2 조선산업 생산계획 분석

조선산업의 생산계획은 대량 생산의 일반 제조     

업과 달리 매번 수주된 선박에 대하여 새롭게 계       

획을 수립해야 한다. 또한, 선박을 건조하는 수만      

명의 인력에 대해 장기적이고 구체적인 계획을 수      

립해야 하기에 계획을 세우는 것이 쉽지 않다. 

조선 생산에서 가장 큰 제약 자원은 선박이 건       

조되는 장소인 도크로써, 조선 생산계획은 도크     

가 사용되는 탑재 정보를 기준으로 계획한다. 또      

한, 계약시 정해지는 납기를 기준으로 각 호선의      

표준 정보들을 활용하여 호선의 주요 키 이벤트      

를 정의한다. 이렇게 탑재일과 키 이벤트들의 일      

정을 토대로 각 공정에 대하여 실제 실행에 옮길       

수 있는 실행 계획까지 세분화를 수행하게 된다.      

즉, 개략적이며 장기적 관점의 상위 레벨 계획에      

서 계층 구조의 하위 레벨로 갈수록 세부적인 사       

항까지 결정하여 최종적으로 실행에 옮길 수 있      

도록 한다. 이러한 계층 구조를 가지는 조선 생산       

계획의 전체적인 과정은 Fig. 3과 같고 자세한 설       

명은 아래와 같다. 참고로 Table 1은 향후 기술되       

는 조선 생산계획에서만 사용되는 용어에 대하여     

정리한 표이다.

Fig. 3 Flow chart of shipbuilding production planning

Table 1 Definition of related terms to shipbuilding     

production planning 

용어 설명

Batch 정보

동일 도크에서 건조되는 호선들   

을 토대로 도크의 일정을 결정한    

정보

호선 믹스
동일 Batch에서 건조되는 호선들   

의 조합

탑재 네트워크
도크 내에서 탑재되는 탑재 블록    

의 순서를 결정하는 계획

PE(Pre-Erection)  

블록

도크에서 탑재되는 탑재 블록의   

수를 줄이기 위해 조립 블록들을    

미리 조립하여 대형화한 블록

선행 공정
탑재 이전에 수행되는 절단, 가    

공, 조립 등의 공정

후행 공정

탑재 이후에 도크와 안벽에서 수    

행되는 의장, 도장, 시운전 등의    

공정

WOP(Work Package)
작업 블록 또는 작업 구역별 작업     

을 나타내는 실행 계획 정보

WOD(Work Order)
WOP를 토대로 세분화하여 일일   

작업을 나타내는 실행 계획 정보
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첫째, 수주된 호선 정보와 도크의 일정 정보인      

Batch 정보를 바탕으로 호선 믹스를 결정한다. 결      

정된 호선 믹스를 통해 주요 리소스인 도크와 안       

벽 내 호선의 배치 가능 여부를 확인한다. 다음 호        

선별, 직종별로 물량과 시수 부하를 분석하는데 부      

하가 초과되어 실행이 불가능하다 판단되면 호선     

믹스를 다시 결정하는 단계로 돌아간다. 최종적으     

로 도크 및 안벽 배치와 물량 및 시수 부하 분석         

을 통과하면 장기 계획인 선표를 확정한다.

둘째, 선표가 확정되면 탑재 네트워크를 작성하     

고 탑재 일정을 계획한다. 탑재 일정 계획을 수립       

할 때는 탑재 물량과 골리앗 크레인 운영에 대한       

계획을 세운다. 그에 따라 탑재 부하를 분석하여      

실행이 가능하도록 블록별 탑재 순서와 기간을 수      

정 또는 변경하면서 탑재 일정 계획을 세운다. 다       

음으로 탑재 일정 계획을 바탕으로 탑재 이전 선       

행 공정과 탑재 이후 후행 공정에 대한 일정을 계        

획한다. 최종적으로 직종별로 부하를 분석하고 기     

준 생산 계획을 확정한다.

셋째, 기준 생산 계획을 통해 얻어진 각 직종별       

계획과 유사선, 동형선의 자료를 바탕으로 실제 생      

산 실행을 위한 WOP(Work Package)를 작성한     

다. WOP를 통해 작업명, 주관 부서, 제작 장소, 일        

정, 시수, 비용 등을 관리하게 된다. 다음 WOP에       

포함되는 리소스 정보를 검토하고 공정, 물량, 시      

수, 비용 등의 정보에 가중치를 배분한다. 배분된      

가중치에 따라 실행 여부가 판단이 되면 각 공정       

별 일일 작업 지시를 수행할 수 있는 WOD(Work       

Order)를 생성한다. 생성된 WOD의 정보를 직종,     

리소스, 작업장별로 검토하여 실행 가능 여부를 확      

인하고, 최종 실행 일정을 확정하게 된다.

이렇듯 계층 구조로 계획되는 생산계획에서 하     

위 계층의 계획 단계에서 상위 계층의 계획을 수       

정하기 어렵기에 초기에 생산 계획을 수립할 때      

변경사항에 대해 유연하게 대처할 수 있도록 설계      

정보 및 공정 정보에 대한 통합이 필요하다. 또       

한, 변화에 신속하게 대응하기 위하여 계획 프로      

세스의 체계화 및 최적화가 필요하다고 할 수 있다.

3. 공급망을 고려한 조선산업

APS 설계 방안

공급망 관리의 개념이 적용되기 이전부터 기업     

들은 업무 프로세스를 개선하기 위해 많은 노력을      

기울여왔다. 대표적으로 기업 내부의 프로세스를    

개선하여 업무의 효율을 증가시키기 위해 도입된     

개념으로 업무재설계(BPR, Business Process   

Reengineering)를 들 수 있다. 업무재설계를 통해     

기업들은 서로 다른 시스템이 각각 업무를 수행하      

던 기존의 업무처리 환경을 통합 시스템으로 대체      

하고자 하였다. 이러한 통합 시스템의 구축을 위      

해서는 전사적 차원에서 기업 내 생산, 물류, 재       

무, 회계 등의 프로세스를 연계해주며, 정보와 자      

원을 서로 공유하고 관리할 수 있는 시스템이 필       

요하였다. 따라서 기업 내의 자원, 정보의 효율적      

인 관리와 공유를 통한 업무재설계의 추진 수단으      

로 전사적 자원 계획(ERP, Enterprise Resource     

Planning)이 1990년대에 도입되었다.

그러나 생산계획의 측면에서 ERP를 계획 프로     

세스에 그대로 적용하는데에는 한계점이 존재하    

였다. ERP는 생산계획의 작성 시 리소스의 용량      

을 고려할 수 없으며, ERP를 수행하기 위한 입력       

자료로 리드타임이 필요하지만 리드타임은 계획    

에 의해 도출되는 결과물이기 때문이다. 따라서 이      

러한 한계점을 극복하고 공급망의 계획 프로세스     

를 효율적으로 관리하기 위한 수단으로 APS가 도      

입되었다[12]. 본 장에서는 APS의 주요 특징을 알      

아보고, 실제 조선산업의 공급망 관리를 위한 APS      

설계 방안을 제안한다.

3.1 APS의 주요 특징 및 기능

생산계획의 관점에서 기존의 ERP 시스템과 비     

교되는 APS의 일반적인 특징은 아래의 3가지로     

요약할 수 있다[13].

첫째, APS는 공급망 전체에 대한 계획을 대상      

으로 한다. 기존의 ERP 시스템의 경우 기업 내의       

물류 흐름과 비즈니스 프로세스를 개선하는 것을     

목표로 하는 반면, APS는 수요자, 공급자, 고객,      

기업을 포함한 공급망 전체에 대한 통합계획을 제      

공한다.

둘째, APS는 다양한 목표, 대안, 제약조건을 고      

려한 계획의 최적화를 제공한다. ERP 시스템의 경      

우 앞서도 언급하였듯이 리소스의 용량을 고려할     

수 없어 계획 작성에서 다양한 제약조건을 고려할      

수 없다. 반면, APS는 리소스 용량을 포함한 제약       

조건을 고려할 수 있으며, 다양한 요소에 대한 다       

목적 최적화 기능도 제공한다.

셋째, APS는 계획 문제에 대한 계층적 계획 시       



조선산업의 공급망을 고려한 APS 생산계획 모듈 설계 357

스템을 제공한다. 기간에 따라 장기 일정, 중기 일       

정, 단기 일정 등으로 계층을 나누고 각 계층의 특        

징에 맞는 계획 작업이 가능하다. 이러한 계층적      

계획 시스템은 앞서 언급한 APS의 두 특징인 공       

급망 전체에 대한 통합계획과 다양한 제약, 목표      

에 대한 최적화의 실현을 가능하게 하는 프레임워      

크로써 작용하게 된다.

이러한 장점에도 불구하고 APS는 의사결정을    

돕는 시스템으로 사용자를 배제하고 자체적으로    

결정을 내리는 시스템이 아니다. 따라서 APS는 하      

나의 최적화된 정답을 제시하기 보다는 다양한 계      

획 대안에 대한 시뮬레이션 및 대안 분석 기능을       

필요로 한다. 또한, APS는 계획 분야에서 ERP 시       

스템을 완전히 대체하는 것이 아니라 서로 정보를      

주고 받는 상호 보완적인 시스템으로써 작동하게     

된다. 따라서 ERP 시스템과의 원활한 정보 교류      

기능 역시 APS의 주요 기능이다.

3.2 SCP-Matrix 정의 및 특징

SCP-Matrix는 제품의 흐름과 계획 기간을 가로     

와 세로의 두 축으로 하여 각 영역에 대한 계획 작         

업 및 정보의 흐름을 나타내는 공급망 계획 방법       

론이다[13]. SCP-Matrix를 통해 공급망 전체에 대한     

프로세스를 단계별로 분할하여 공급망 전체에 대     

한 통합계획 및 기간에 따른 계획의 계층구조를      

효과적으로 표현할 수 있다.

일반적으로 공급망 프로세스는 조달, 생산, 분     

배, 판매의 4단계로 이루어지며, 이것을 계획기     

간에 따라 분류하면 Fig. 4와 같은 SCP-Matrix를      

얻을 수 있다. 공급망 프로세스와 계획 기간에 의       

해 나누어진 부분은 계획 작업을 나타낸다. 각 공       

간은 계획 작업의 목표 및 기능을 나타내며 계획       

작업 사이에서 이뤄지는 정보의 흐름은 화살표로     

표현한다. 따라서 SCP-Matrix를 이용하면 공급망    

프로세스 내 계획 작업의 목표와 기능, 해당 작업       

이 영향을 미치는 다른 작업들을 효과적으로 분석      

할 수 있다. 그러나 SCP-Matrix가 반드시 Fig. 4와       

동일한 형태를 취해야 하는 것은 아니며 분석하고      

자 하는 공급망의 특징에 따라 일부 계획 영역이       

제거되거나 강조될 수 있다. Fig. 5는 일반적인 소       

비재 산업의 SCP-Matrix 작성 결과로 Fig. 4와는      

조금 다른 형태를 보이는 것을 확인할 수 있다.

소비재 산업의 경우 정확한 수요 예측과 적절한      

로트 크기를 통해 수요량과 생산량을 예측하고 조      

절하는 것이 중요하다. 따라서 그림과 같이 해당      

부분에 대한 계획 작업이 강조되어 있으며, 소비      

재 제품은 원료나 부품이 비교적 간단하기 때문에      

조달 관련 계획 작업이 축소된 것을 확인할 수 있        

다. 또한, 전체 공급망의 통합된 생산, 분배 계획       

작성을 수행하는 master planning의 경우 해당 계      

획 작업을 위해서는 수요 계획의 예측 정보가 필       

요하며, master planning 결과가 네스팅, 라인 배치      

등의 다음 단계 계획의 입력으로 활용된다는 것을      

자세히 확인할 수 있다.

3.3 조선산업의 SCP-Matrix 제안

선박 및 해양플랜트는 수주 받은 이후 건조되기      

까지 오랜 기간에 걸쳐 설계, 구매, 생산 등 다양        

한 작업들이 서로 연관을 가지며 동시에 이루어지      

기 때문에 선박이 건조되기까지의 프로세스가 매     

우 복잡하다. 따라서 이러한 복잡한 프로세스를 분      

석하기 위해 다양한 연구들이 수행되어 왔다[6,14].     

기존 연구에서는 설계, 생산, 구매, 계획의 관점에      

서 각 작업의 연관성을 도식화하고 공급망 관련      

이슈를 도출하였으나 공급망 프로세스 사이의 연     

관성 분석이 계획을 중심으로 이루어지지 않아 계      Fig. 4 The Supply Chain Planning Matrix[13]

Fig. 5 Exemplary operational planning concept for the  

consumer goods manufacturing supply chain  

type[13]
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획 작업이 공급망 프로세스에 미치는 영향을 식별      

하기 어려웠다. 또한, 도식화한 분석 결과의 축이      

명확히 설정되어 있지 않아 결과에 대한 분석이      

어려웠다. 따라서 본 논문에서는 3.2절에서 정의     

한 SCP-Matrix 방법론에 따라 계획 작업을 중심      

으로 선박 건조 프로세스를 분석하였다. 

Fig. 6은 본 논문에서 제안하는 조선산업의 SCP-      

Matrix로써 공급망 프로세스의 각 단계에 따라 이      

루어지는 계획 작업과 각 계획 작업의 목표, 정보       

의 흐름이 나타나 있다. 각 프로세스에 대하여 장       

기, 중기, 단기의 계획 기간별로 아래 자세히 서술       

하도록 하겠다.

장기적 관점에서 조선산업은 영업과 설계가 혼     

용되어 영업 설계라는 개념으로 사용된다. 따라서     

장기 계획의 시작을 영업 설계로 정의하였다. 영      

업 계획에서는 수주 목표 및 연도별 생산전략에      

따라 수주 가능여부를 판단하고, 영업 설계에서는     

기본 사양 및 초기 개념 설계를 수행한다. 다음 조        

달에 해당하는 구매 프로세스 측면에서는 적합한     

공급업체의 선정 및 관리가 중요하다. 이 단계에      

서는 기자재, 강재에 대한 공급업체 선정이 주요      

목표이며, 영업 계획에서 결정된 호선의 기본 사      

양을 바탕으로 주요 기자재에 대한 발주를 결정한      

다. 마지막으로 장기 계획의 생산 프로세스는 호      

선 믹스 계획과 주요 직종 리소스 계획으로 분류       

할 수 있다. 호선 믹스 계획에서는 영업 계획의 수        

주 호선 정보를 바탕으로 호선 믹스를 결정하고,      

주요 리소스인 도크 및 안벽 운영계획을 수립한      

다. 다음 호선 믹스 계획의 결과를 바탕으로 주요       

직종별 리소스 운영계획을 설립하고 납기와 목표     

시수, 아웃소싱 전략 등을 수립한다.

중기 계획의 경우 설계 프로세스부터 시작된다     

고 볼 수 있다. 기본 설계에서는 영업 설계에서 결        

정된 수주 호선의 기본 정보를 바탕으로 상세 성       

능과 사양을 결정하게 된다. 그리고 조달 프로세      

스에서 자재 소요 계획과 자재 구매 계획을 수행       

한다. 자재 소요 계획에서는 장기 구매 계획의 주       

요 기자재 정보와 기본 설계에서의 상세 사양, 기       

준 생산 계획의 작업량 정보에 따라 강재의 소요       

량을 예측하고, 소요량에 따라 구매 오더를 결정      

한다. 결정된 구매 오더를 바탕으로 자재 구매 계       

획에서는 자재에 대한 구매 및 납기 계획을 수립       

한다. 마지막 생산 프로세스에서는 기준 생산 계      

획이 수행된다. 기준 생산 계획에서는 공종별 주      

요 리소스 운영 계획과 목표 시수 정보를 바탕으       

로 공종의 부하평준화, 공장 단위의 배량과 배원,      

사외 아웃소싱 계획을 수립한다.

단기 계획은 생산 설계로부터 수행된다. 생산 설      

계에서는 작업 도면, 세부공정의 공법, 네스팅 도      

면 등을 생성하며 해당 정보는 조달의 자재 구매       

정보와 생산의 배원, 배량 계획을 세우는데 사용      

된다. 다음 단기 계획의 조달 프로세스에는 일부      

자재의 구매 계획과 자재 입고 및 불출 계획이 있        

다. 자재 구매의 경우 제품의 긴 건조 기간으로 인        

Fig. 6 SCP-Matrix for the shipbuilding industry
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해 건조 중에도 일부 자재에 대한 구매가 이루어       

져야 하기 때문에, 자재의 입고 및 불출 계획과 함        

께 수행된다. 최종적으로 생산 프로세스는 실행 계      

획으로 실행 계획 단계에서는 작업별 배량·배원,     

작업 일정 등이 결정된다.

이렇듯 조선산업의 공급망 프로세스인 영업, 설     

계, 조달, 생산의 4가지 프로세스를 축으로 각 계       

획 영역간 정보가 유기적으로 영향을 미치고 있다      

는 것을 SCP-Matrix를 통해 확인할 수 있다.

4. 조선산업 APS 생산계획 

모듈 정의

이번 4장에서는 앞서 2장에서 분석한 생산계획     

과 3장에서 제안한 조선산업의 SCP-Matrix를 바     

탕으로 공급망 내 생산계획 관리를 위한 APS 모       

듈을 정의하고자 한다. 따라서 생산 프로세스와 정      

보를 주고 받는 관점에서 영업, 설계, 조달 계획도       

함께 고려하여 모듈을 정의하였다.

장기 계획 관점에서 생산 프로세스는 영업 설      

계, 장기 자재 구매 계획과 정보를 주고 받으면서       

호선 믹스와 주요 직종 리소스를 계획한다. 먼저      

영업 설계를 통해 수주 호선과 관련된 계약 정보       

와 주요 키 이벤트 정보를 전달 받는다. 이를 통해        

도크 내 호선 믹스 계획을 결정한다. 다음 호선별       

Table 2  Functions of the long-term production plan for       

shipbuilding industry

공급망

프로세스
기능 설명

영업 수주 호선 관리

수주 호선에 대한 계약   

정보, 주요 키 이벤트 정    

보 관리

조달

공급 업체 선정 및 

관리

원자재, 기자재, 배관,  

철의장, 블록 등의 주요   

공급 업체 관리

발주 품목 관리
자재, 장비, 설비, 인력   

등의 발주 및 수급 관리

생산

호선 정보 관리
호선의 주요 일정, 계약   

정보, 표준 정보 관리

호선 계획 정보  

관리

호선의 목표 시수 

및 물량 정보 관리

선표 관리
도크별 호선 믹스 

및 전체 일정 관리 

직종 정보 관리

생산 가용 일수, 주요 직    

종 시수 및 물량 정보    

관리

직종 부하 관리
호선의 일정에 따른 직   

종별 부하 관리

아웃소싱 계획

및 협력업체 관리

직종별 부하에 따라 아   

웃소싱 계획 및 사내 및    

사외 협력업체 관리

도크 배치 계획

도크별 호선 믹스에 따   

른 배치 정보 계획 및    

관리

안벽 배치 계획
진수 이후 호선의 안벽   

내 작업 계획 및 관리

Table 3 Functions of the mid-term production plan for      

shipbuilding industry

공급망

프로세스
기능 설명

설계
호선 BOM 정보  

관리

호선별 블록 분할 정보 

(탑재 블록, PE블록, 조립   

블록) 관리

조달

자재 소요량 관리
작업 물량 별 자재 소요    

량 예측 및 관리

자재 납기 관리

예측된 소요량 및 기준   

생산 일정을 바탕으로 구   

매 오더 생성 및 자재 납     

기 관리

생산

기준 생산 정보  

관리

기준 Work Breakdown  

Structure 정보, 작업장 정   

보, 주요 리소스 정보 관리

탑재 일정 계획
호선의 탑재 네트워크, 탑   

재 블록 일정 계획 관리

PE(Pre-Erection) 

일정 계획

탑재 일정을 토대로 PE   

블록에 대한 일정 계획   

관리

선행 일정 계획

탑재 및 PE 이전에 수행    

되는 절단, 가공, 조립 등    

의 액티비티 일정 계획   

관리

후행 일정 계획

탑재 이후에 도크 및 안    

벽에서 수행되는 액티비  

티 일정 계획 관리

직종 및 리소스 부   

하 관리

선행, 후행 일정의 시수,   

물량 부하 및 크레인, 정    

반 등의 주요 리소스 부    

하 관리

아웃소싱 관리
아웃소싱 물량 및 업체   

관리
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로 주요 직종에 대한 물량 및 시수를 결정한다. 이        

를 바탕으로 조달에서는 공급업체 선정을 통해 주      

요 기자재에 대한 구매 계획을 세우고, 생산에서      

는 부하 등을 바탕으로 아웃소싱 등을 계획한다.      

위와 같은 결정 사항을 달성하기 위해 장기 생산       

계획의 기능을 관련 공급망 프로세스와 함께 Table      

2와 같이 도출하였다.

중기 계획 관점에서 생산 프로세스는 기본 설      

계, 자재 소요 계획, 자재 납기 계획등과 연관되어       

있다. 먼저 기본 설계에서는 호선의 BOM(Bill of      

Material) 정보를 생성하는데 이를 토대로 생산에     

서는 도크 내 블록 일정계획인 탑재 일정 계획을       

수립할 수 있게 된다. 그 다음 탑재 이전의 선행        

공정과 탑재 이후의 후행 공정에 대한 계획을 수       

립하게 된다. 다음으로 기준 생산 계획에서 예측      

된 작업량 정보를 바탕으로 조달에서는 자재 소요      

및 자재 납기 계획을 결정한다. 최종 중기 생산계       

획의 기능은 Table 3과 같다.

마지막으로 단기 계획에서의 생산 프로세스는    

생산 설계, 자재 구매, 자재 재고 관리와 연관되어       

실제 실행 작업에 대한 일정을 계획한다. 생산 설       

계에서 공작도, 절단도, M-BOM(Manufacturing   

BOM) 등의 주요 정보를 결정하면 조달에서 이를      

바탕으로 세부 소요 자재를 확인하여 구매를 계획      

한다. 생산에서는 이러한 정보들을 전달 받아 블      

록별 또는 구역별 세부 작업을 결정한다. 단기 생       

산 계획에 대한 APS 모듈의 기능은 Table 4와 같다.

본 장에서는 조선산업의 공급망 특성 분석을 통      

해 APS 생산계획의 주요 기능 모듈을 계획 기간       

별로 제안하였다. 이를 바탕으로 실제 시스템을 설      

계 및 개발하기 위해 향후 CBD(Component Based      

Development) 방법론을 활용할 예정이다. CBD는    

특정 기능을 수행하는 컴포넌트를 정의하고 컴포     

넌트의 조립 및 재사용을 통해 프로그램을 개발하      

는 방법론이다. 일반적으로 사용자 요구사항 파     

악, 요구사항 정제(유스케이스), 아키텍쳐 정의, 아     

키텍쳐 설계 및 구현의 과정으로 진행된다.[15] Fig. 7       

과 같이 유사한 기능을 수행하는 클래스를 묶어서      

비즈니스 컴포넌트로 구성하고, 인터페이스에서   

정의된 입 · 출력을 바탕으로 서로 상호작용하는 구       

조를 가지고 있다. 따라서 앞서 정의된 계획 기간       

별 생산 계획에 대한 APS 모듈은 특정 기능을 수        

행하는 단일 또는 복수의 비즈니스 컴포넌트로 구      

현될 것이며, 이러한 비즈니스 컴포넌트간의 관계     

를 통해 전체 APS 시스템을 개발할 것이다.

5. 결 론

본 연구에서는 조선산업의 공급망 관리 향상을     

위해 조선 전용 APS 개발의 필요성 및 방향을 제        

시하였다.

조선산업의 공급망 분석을 통해 영업, 설계, 조      

달, 생산으로 이루어지는 공급망 프로세스를 정의     

하고, 프로세스간 필요한 계획 작업 및 정보 흐름       

을 나타내어 APS 개발의 토대가 되는 SCP-Matrix      

를 조선산업에 맞게 새롭게 제안하였다. 최종적으     

Table 4 Functions of the short-term production plan for      

shipbuilding industry

공급망

프로세스
기능 설명

설계
생산 도면 정보  

관리

공작도, 부재 절단도,  

M-BOM관리

조달

자재 구매 관리

생산 설계 정보를 바탕   

으로 자재의 구매 계획   

및 관리

자재 입·출고 및  

재고 관리

실행 생산 계획을 토대   

로 자재의 입·출고 지시   

및 재고 관리

생산

실행 생산 정보  

관리

실행 일정 계획을 위한   

작업장별 파트, 인력 정   

보

생산 WOP 계획

블록별 또는 구역별 작   

업명, 부서, 장소, 일정,   

시수 등을 계획

생산 WOD 계획

WOP를 토대로 리소스  

정보를 검토하여 일일  

작업 지시 정보 계획

Fig. 7Conceptual diagram of Component Based  

Development[16]
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로는 조선산업 APS의 생산계획을 위한 주요 모듈      

을 장기, 중기, 단기의 계획 기간별로 정의하였다.

4장에서 언급한 바와 같이 향후 APS의 생산계      

획 모듈에 대해 개발 방법론을 적용하여 시스템을      

우선 구현할 예정이며, 영업, 설계, 조달의 나머지      

계획 또한 추가로 고려할 예정이다. 이를 통해 최       

종적으로는 조선산업의 공급망 관리를 체계적으    

로 수행하는 APS의 구현을 수행할 수 있을 것이       

라 기대한다.
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