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Abstract
본 논문에서는 통합 Logistics Cent er 라는 새로운 조직을 통해서, 생산, 영업 및 물류를 총괄하여, 

전체 공장과 전체 DC/SB의 재고량을 줄이고. 결품현상 방지, 수송 비용 절감을 도모할 수 있는 통합 물 

류 시스템을 구축하는데 필요한 각 Process 및 이를 수행할 수 있는 발견적 해법을 개발하는 것을 연 

구한다.

생산(공장)에는 가장 정확한 각 DC/SB의 수요 예측량을 토대로 수립된 발주량과, 이 발주량을 통해 

서 결정된 생산의뢰 계획을 제공한다. 이 생산 계획은 제품이 생산되어서 출고될 때, 근거리 지역에 있 

는 DC/SB에 출고될 수 있도록, 각 공장의 전용라인에 대해서는 최소 수송 비용을 고려한다. 제품의 혼 

합생산 라인의 정보( 생산 Capa.)를 이용하여, 나머지 발주량을 생산 의뢰 계획으로 바꾸게 된다. 공장 

에서는 이 계획을 바탕으로 생산 계획을 수립하여, 그 계획과 생산된 제품을 DC/SB로 출고시킨다. 공 

장의 출하가능량과 각 DC/SB의 2주전의 발주량은 실제 많은 차이가 발생하므로, 이를 재조정하여 , 공장 

의 재고를 최소로 하는 방향으로 공장의 출하가능량을 조절한다. 조절된 출하가능량은 2일간의 근거리 

수송 원칙에 의해서 입고될 DC/SB를 결정한다. 공장의 출고를 돕기위해서 배차계획을 수립한다.

본 연구에서는 각각의 Processs Engine들의 활동과 정보의 흐름이 서로 상이한 시간 간격으로 발생 

할때 각 Process Engine 의 Input/Out put 으로 사용되는 정보의 효율적인 Systematic 동기화 및 

Database와 interface 및 Multi-Tasking Database Transaction을 고려할 것이다.

1.서론

1.1 연구 배경 및 목적

지역적으로 분산되어 있는 식품 생산 공장 및 DC/SB간의 효율적인 물류 시스템을 구축하기 

위해서는 생산,영업,물류 조직을 총괄할 수 있는 새로운 Logistics Center 가 필요하게 되었다. 
지금까지의 물류(제품의 수，배송)문제를 효율적으로 관리하지 못한 것은 물류를 각 부문에서 가지는 
입장어j 따라서 서로간의 목적이 다르기 때문이었다. 이에 본 연구에서는 각 부문이 아닌 기업 전체에 

부합되는 목표를 설정하고, 이를 수행할 수는 있는 다중 Process를 설계하게 되었다. 또한, 각 
Process는 Logistics Center에서 통합적으로 관리할 수 있도록 구현될 수 있도록 하였다.본 연구에서 

설계한 Process Engine은 다음과 같이 나태낼 수 있다.

1. 과거 제품 판매의 지역별,기간별, 제품별 수요 예측 Process Engine
2. 지［고 지'동 발주 Process Engine

3. 생산 의뢰 계획 Process Engine
4. 재고 "•동 보충 Process Engine
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12 용어 설명
Sij(t+k) t+k 시점에서 j* 공장에서 产 DC/SB로의 수송량

Pj(t+k) t+k 시점에서 j" 공장에서 출하 가능량 PKf)= 支1 S讯 t)

t=0

Xi(t+k) t+k 시점에서 产 DC/SB에서의 예상 요구량 S(t)= Sij(t)
j=0

Cij j" 공장에서 i* DC/SB로 제품 1 팔레트를 수송하는 수송 비용.

旳(t+k-1) t+k시점에서 j01 공장에서 당일 출하된량
Fj(t+k) t+k시점에서 j* 공장의 당일 재고량
Oj(t+k) t+k시점에서 j* 공장의 당일 생산량및 생산 예정량.

Qij(t+k) t+k시점에서 f1 공장에서 产 DC/SB로의 긴급 수송량.

본 논문에서는 [3,4]의 Process &gine에 관해서 그 내용을 기술하고, 전체 시스템의 흐름도 및 
시스템 구현( Database, 분산 처리,시스템 동기화)해 관해서 논의하고자 한다.

2. 본론

2.1 시스템 흐름도.

[그림 1.] 시스템 정보 흐름도



2.2. 재고 자동 보충 계획

2.2.1 재고 자동 보충 계획 구성
~i. 재고 자동 보충 Process Engine

- T+1 시점(내일), T+2시점(모래)의 공장의 출하 가능량과 DC/SB의 보충 요구량을 
일치 시킨다.

」. 근거리 수송 Process Engine
- 공장에서 DC/SB로의 재고 보충시 일정 기간내에서 전체 수송비용이 최소가 될 수 
있도록 공장-DC/SB의 제품별 수송 계획을 수립한다.

匸 . 자동 배차 Process Engine
- 각 공장별로 제품을 수송하기 위해서, 팔레트 단위의 제품을 차량단위로 
배차시키는 배차 계획을 자동으로 수립한다.

板L凹 E 炉 g淄 翊햇

[그림4].재고자동보충계획Time Domain

2.2.2 Time Domain및 필요 정보
T Day 시점에서 [T+l,T+2]의 재고 자동 보충 腿ine,근거리 수송 Engine을 수행한다.

T Day 시점에서 [T+1]의 자동 배차 Engine을 수행한다.
2.2.3 曲고 자동 보충 Process Engine

1. Engine 목적
*.2일간의 전체 공장의 출하 가능량과 전체 DC/SB의 예상 요구량을 정확히 일치 

시킨다.
*.각 공장의 재고량을 최대한 줄이는 방향으로 할당을 진행한다.

2. Engine 내京

l.IF Pj(t+k) = Xi(t+k) then Engine 완료

2.IF Pj(t+k) > Xi(t+k) then

1. First, assign Xi(t+k)
2. 남은 Pj(t+k)는 DC/SB의 전체 최대재고량까지 기간별 목표량 대비 할당한다.

3. Database의 Xi(t+k)를 강제적으로 변경시킨후 완료.

3.IF Pj(t+k) < Xi(t+k) then
1. DC/SB의 기간별 목표량 대비 할당한다.
2. Database의 Xi(t+k)를 강제적으로 변경시킨후 완료.

2.2.4 근거리 수송 Process Engine
1.Engine 내용

여기에 사용한 Algorithm 은 Transport at ion Problem 을 사용하였다.
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또한, [t,t+l]시점에 대해서 동시에 고려한 이유는 다음과 같다.
*.매일의 Optimal solution합은 일정기간 동안의 Optimal solution이 아니다.
*.만약 2일 이상까지 고려하면, 결품 현상이 빈번해지며, 

또한,제품의 수송 lead time이 1일이기 때문이다.
아울러서, [t,t+l]시점에 대하여 각각 Optimal solution을 [t,t+l]을 동시에 고려한 

algorighm수행의 Initial solution으로 사용한 이유는 다음과 같다.
*.[t,t+H간의 물량 이동은 Main Database가 저장해야 하므로, Initial solution을 사용하지 

않으면, algorighm수행에 부담이 크다.

2.Algorithm수행 절차.
1. t-1 시점에 결정된 Qij(t)를 먼저 수행한다.
2. 공장의 출하 가능량을 변경한다.

Pj(t+ k)—玄 For i=l,2,. .n For j=l,2,.. .m

l—l
3. t 시점의 transport ion problem algorithm 을 수행한다.

Minimize Z= £ 去 C月*S初(£) For i=l,2, . .n For j=l,2, .. .m 

i=i j—i

Subject to 去 S(t)=交 3(f) For i=l,2,. .n For j=l,2,.. .m 

丿=1
4. t+I시점의 transport ion problem algorithm 을 수행한다,

Minimize Z= Gj^Sij(t+1) For 1=1,2,. .n For j=l,2t.. .m
)=1 7= 1

Subject to 3(t+ 1) = 五 Pj(t누 1) For i=lf2,. .n For j=l,2,.. .m

：=1 7=1
5. [t,t+l] 시점을 동시에 고려하여 transport ion problem algorithm 을 수행한다.

Minimize Z=纟 交 2 Cij^Sij{t+1) For i=l,2,..nFor

(=1 i=i 1

Subject to 纟 顼f) +顼f+l)= S Pj(i) + PKt+ 1) For i=l,2,. ,n For j=l,2,…,m 

Z=1 ;=1
6. [t,t+l]시점간의 물량이동에 대한 Database처리를 한다.

t+1시점의 Qij(t+k)도 계산하여 Database처리를 한다.

2.2.5 자동 배차 Process Engine
1. Engine 목적

각 공장별 차량 정보를 수집하여,위의 근거리 수송 Engine에 의해서 발생된 

공장-DC/SB간의 수송량을 각 차량 단위별로 수송할 수 있는 chart생성을 그 
목적으로 한다.

2. Engine 내용
1. 동일 제품 1차량(8t,llt)은 우선적으로 결정한다.

2. 나머지 물량은 우선 순위가 높은 DC/SB의 우선 순위가 낮은 제품부터 차량에 

싣는다.
*참고 사항

우선 순위가 높은 제품은 자주 발주되고,수요량이 많은 것이다.
우선 순위는 제품 유형별로 그 기준이 다르며,tie가 발생할 수도 있으며, 
사용자가 변경할 수도 있다.

3. 만약 1차량이 되지 못하는 제품이 발생하면, User option으로 처리한다.
1. 내일 수송될 우선 순위가 높은 제품을 추가로 싣는다.
2. 타 DC/SB에 제품을 넘긴다.
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3. 타 DC/SB의 남는 제품을 추가로 싣는다.
4. 수송을 내일로 미루거나 취소한다.

2.3 생산 의뢰 계획

2.3.1 Time Domain및 필요 정보
'월간 생산 의뢰 계획

매월초 한달간의 각 공장의 제품별 생산의뢰량을 결정한다.
「.주간 생산 의뢰 계획

T Day시점에서 [ T+7 Day ~ T+13 Day]의 일( 日 )단위의 생산의뢰량을 결정 .
현재는 매주 월요일에 시스템에 반영한다.

생산 의뢰 계획에서 공장에 제공되는 정보는 공장의 생산 계획을 작성하는데, 참고 자료로만 
사용될 것이다. 이 계획이 가장 중요하게 반영되는 것은 예를 들면 다음과 같다.

*.제품 소비량이 증가하여 새로운 생산설비를 도입하게 되었을 때, 어느 공장에 도입할 

것인가?.
2.3.2 생산량 할당 Process Engine

- 각 공장, 각 제품별로 전용 생산라인의 정보를 이용하여, 근거리 수송 Process Engine의 

Optimal solution을 결정한다. 단, 전체 공장의 전용 생산라인의 생산량의 합과 DC/SB의 

발주량의 합이 대부분 서로 다르므로, 각각 Dummy source(공장) 또는 Dummy 
Destination(DC/SB)를 사용한다.

-I .Dummy source를 사용하는 경우에는 DC/SB의 발주량이 더 많게 되므로 혼합 생산라인이 
Dummy Source를 생산하는 것이다.

1- .Dummy Destination을 시■용하는 경우에는 공장의 최소 생산 Capa.를 생산하는 것이며 , 

시스템은 두가지 정보 모두를 제공한다.

2.4 시스템 구현

2.4.1 DataBase
본 시스템은 [Oracle 7.3 Workgroup Server For Windows NT]를 사용할 계획이다.
Application Server와 Database간의 Connection은 Proc를 사용하여 작성되고 있다.

2.4.2 Development Environment & Tools
Windows NT 4.0환경에서, 다중 Process Engine은 DLL( Dynamic Linked Library)로 작성되며, 
Application Server의 GUI는 Visual C나 / Visual Basic을 사용하여 개발하고 있다.

2.4.3 분산 처리
다음과 같은 사용자 요구로 인하여 분산 객체 또는 미들웨어의 도입을 고려하고 있다.

. 각 Process Engine은 계산량이 많기 때문에 전용 Application에서 운영되기를 바란다.
I-. 현재 각 업무를 담당하는 담당자는 LAN환경에서 Application을 필요한 시기에 실행하고 그 

결과만 Database를 통해서 받고 자신의 PC ( Personal Computer)에서 GUI환경으로 볼 수 

있기를 바란다.

匸. Application Server의 각 Process Engine간의 시간적인 동기화를 필요로한다. 
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따라서 , 본 논문에서는 사용자 요구사항을 만족시키기 위해서 다음 3가지를 고려하고, 이를 적용하기 

위한 연구를 진행중이다.
대안 1. 미들웨어 (Tuxio) & Power Bui Ider ( - Client side )

대안 2. DCOM ( Distributed Common Object Model)
- DC애은 Microsoft의 독자적인 분산 객체 모델이다.

대안 3. CORBA ( Common Object Request Broker Architecture)
- OMG(약 700여개 이상의 효사가 참여한 Consortium형태의 그롭) 의 표준 분산 객체 모델이다.

- 다양한 언어와( C/C++,Ada,Cobol,Java,...) IDL간의 변환을 지원한다.
- 풍부한 서비스를 지원한다.

*. Tuxio ,DCOM,CORBA간의 자세한 비교는 생략한다.

3 결론
본 연구에서는 DC/SB의 예상 요구량을 적정 시점에 가장 근거리 공장에서 출하시키기 

위해서, 공장의 생산 의뢰 계획및 재고 자동 보충 계획과 이를 수행할 수 있는 Heuristic Algorithm 
개발을 하였다. 본 시스템은 현재 개발되고 있는 상황이다. 따라서, 본 시스템의 평가는 최소한 
Application Server^ 개발이 완료되어야 내려질 수 있을 것이다.
하지만, 본 연구는 현장의 업무를 담당하는 직원들과 장기간 동안의 계속적인 회의를 통해서 수정 
보완되었기 때문에, 이론적이면서도 현장의 많은 factor를 반영하였다고 생각된다.
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