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초   록

본 연구에서는 공리적 설계 방법론을 기반으로 조선소의 블록 물류 운영 시스템을 효과적으

로 설계하는 방법을 다룬다. 체계적인 설계를 위하여 블록 물류 운영 시스템의 독립적인 기능 

요구를 정의하고 이를 만족시키는 설계 파라미터를 정의한다. 그리고 기능 요구들과 설계 파라

미터들 사이의 상관관계를 고려하여 구현 순서를 결정한다. 설계 결과는 IDEF0 모델링을 이용

하여 제시하였다. 설계된 시스템은 국내 한 조선소에서 구현되었으며, 현장에 적용되고 있는 

사례를 분석하여 함의를 도출한다.

ABSTRACT

We deal with the design of the effective block logistics operating system in shipyard. 

The block logistics operation is one of the critical managerial problems in shipbuilding. 

The block logistics operation in shipyard consists of storage operation for temporary storage 

in the limited storage area and transfer equipment operation of blocks from the given storage 

area to next process according to the block production schedule. We propose a design method 

of block logistics operating system based on the axiomatic design and IDEF0 method. As 

a result of axiomatic design, system functions are determined regarding implementation 

sequence. We validated the proposed design by implementation of a block logistics operating 

system for a large scale shipyard.
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1. 서  론

선박 및 해양플랜트는 거대한 크기와 무게

로 인하여 블록 분할 공법을 이용하여 건조되

고 있다. 블록 분할 공법은 블록을 생산설비

나 중장비로 다룰 수 있는 크기와 무게로 분

할하여 생산하는 공법이다. 분할된 블록은 선

각 공정, 의장 공정, 도장 공정, 탑재 공정을 

거쳐 거대한 최종 형태로 완성된다. 하나의 

공정은 여러 공장들을 통해 다수의 블록을 동

시에 생산하여 생산기간을 단축시켜 왔다. 이

를 통하여 조선 산업은 지속적으로 경쟁력을 

확보해 오고 있다.

해양플랜트의 수요가 증가하면서 조선소는 

기존의 선박 건조를 위한 생산설비를 공유 

하여 해양플랜트를 생산한다. 블록 분할 공법

에 의하여 나누어진 블록은 선박 또는 해양

플랜트의 종류와 탑재되는 위치에 따라 다양

한 작업량과 난이도를 가진다. 이로 인하여 

선행 블록과 후행 블록은 서로 다른 생산 시

간을 가지게 된다. 각각의 공장은 생산되는 

블록들의 생산 시간 편차 때문에 선후행 블

록의 생산 동기화가 어렵기 때문에 이를 극

복하기 위하여 불가피하게 각 공장은 재공 

블록을 보유하게 된다. 재공 블록은 생산 계

획에 따라 일정기간 적치장에 보관하여, 여러 

공장의 요청에 의하여 공급하게 된다. 이 과

정에서 공장과 적치장 사이의 복잡한 물류 

문제가 발생하게 된다.

블록 생산 과정에서 기상변화, 자재의 입

고 지연, 설비의 고장 등으로 인해 생산 일정

이 빈번하게 변화한다. 또한 블록은 공장으로 

공급되고 적치장에 적치되는 과정에서 한정된 

자원으로 인하여 필요한 시점에 공급되지 못

하게 되는 경우가 발생한다. 블록의 공급지연

은 생산 공정의 지연으로 이어져 조선소의 생

산성을 저하시키는 원인 가운데 하나가 된다. 

따라서 블록을 효율적으로 적치하고 공급하

는 것은 중요한 경영문제들 가운데 하나가 

되었다. 생산 공정들 사이에서 발생하는 재공 

블록은 사전에 정의한 전용 적치장에 적치되

고, 공정의 요청으로 공급된다. 재공 블록을 

후행 공정이나 적치장으로 옮기는 행위를 이

송 작업이라 하고, 이때 이송되는 재공 블록

을 이송 블록이라 한다. 이송 블록은 크기와 

중량의 제약으로 인하여 전문화된 이송 장비

에 의해서만 이동된다. 재공 블록은 생산 동

기화를 위하여 각 공장에서 요청한 시간 이

내에 반드시 공급되어야 한다. 이를 위하여 

한정된 자원인 적치장과 이송 장비의 효율적

인 운영이 필요하다. 블록 물류 시스템의 목

적은 공정과 공정 사이에서 발생하는 재공 

블록을 적치장에 적치하고, 블록 생산 계획에

서 정해진 공장으로 공급하는 것이다. 이를 

위하여 필요한 정보를 바탕으로 운영을 계획

하고, 실행된 결과를 수집하는 것을 블록 물

류 운영 시스템이라 한다.

본 연구에서는 공리적 설계(Axiomatic De-

sign)[22]를 기반으로 조선 산업의 블록 물 

류 운영 시스템을 체계적으로 설계한다. 이를 

위하여 블록 물류 운영 시스템의 독립적인 

기능 요구를 정의하고 이를 만족시키는 설계 

파라미터를 정의한다. 기능 요구들과 설계 파

라미터들 사이의 상관관계를 고려하여 구현 

순서를 결정한다. 설계 결과를 IDEF0 모델링

을 이용하여 표현하였다. 또한 설계된 시스템

을 구현하여 현장에 적용되고 있는 사례를 

분석하여 함의를 도출한다.
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블록 물류 운영 시스템의 기능들은 복잡한 

생산 공정과 다양한 생산 조건을 지원하기 

위해서 서로 연관되어 있다. 공리적 설계를 

통하여 기능들이 독립성을 가지도록 설계하

여 해결하기 어려운 기능들 사이의 연관성은 

제거될 수 있다. 이 과정에서 기능을 구현하

는 순서를 효과적으로 결정할 수 있다. 유사

하게 기능의 수정이나 추가적인 확장 또한 

보다 손쉽게 수행할 수 있다. 즉, 공리적 설

계는 복잡하게 엮여있는 블록 물류 운영 시

스템을 독립적인 기능들로 분해하여 기능의 

수정, 추가와 확장에 대응하기에 적합한 방법

론이다. 공리적 설계는 일반적인 시스템 개발 

방법으로 다루기 힘든 유지 보수 및 확장 과

정에서의 문제들을 해결하는 체계적인 절차

를 제시할 수 있다[18]. 그에 따라 공리적 설

계를 기반으로 조선 산업의 전체 생산 공정

을 대상으로 시뮬레이션 시스템을 설계하는 

연구[6]가 수행되었으며, 적치장 운영 시스템

을 설계하는 연구[20]에도 공리적 설계가 적

용되었다.

공리적 설계는 여러 공학문제에 많이 적용

되어 왔다. 관련 연구로 공리적 설계의 개념

을 기반으로 제조 시스템 설계 분해 방법론을 

개발하는 연구가 수행되었다[24]. 그리고 이

를 기능 요구의 성능 지표를 도출하여, 시스

템을 설계하는 방법론의 연구도 진행되었다

[1]. 최근에는 조선소의 자동화 시스템을 설

계하기 위하여 공리적 설계 방법을 적용한 연

구가 수행되었으며[14, 15], 소프트웨어 시스

템을 설계하기 위한 방법론으로 공리적 설계

를 적용한 연구도 수행되었다[2, 18]. IDEF0

는 시스템의 기능을 모델링하기 위한 방법론

으로 다양한 분야의 연구에 적용되어 왔다[8, 

9]. 유통 분야의 기능 모델링을 위하여 IDEF0 

방법론을 적용한 연구도 진행되었다[7].

물류 시스템의 설계에 관한 연구로 컨테이

너 터미널 설계를 위한 의사결정 지원 시스

템에 관한 연구가 진행되었다[23]. 블록 물류 

시스템의 개선을 위한 도구로 시뮬레이션 모

델을 구현하여 문제점과 대안을 분석한 연구

[21]와 함께 시뮬레이션 기반의 디지털 조선

소 구축을 수행한 연구[4]가 수행되었지만 블

록 물류 운영 시스템을 설계하는 본 연구와

는 차이가 있다.

조선 산업의 블록 물류 운영 시스템을 대

상으로 관련된 문제들을 정의하고, 해법을 제 

시한 연구[16]와 함께 블록을 입출고 하는 적

치장 운영 문제와 입출고 블록의 이송 계획 

문제에 대하여 많은 연구들이 진행되어 왔다. 

먼저 적치장 운영 문제는 공장에서 생산된 블

록을 일정기간 적치하고, 후행 공정으로 공급

하기 위하여 출고하는 과정에서 발생하는 간

섭 블록의 재취급을 최소화하기 위한 연구들

이[3, 12, 17] 수행되었다. 이송 장비 운영 계 

획은 블록 이동 작업을 수행할 이송 장비를 

선정하고, 각 이송 장비의 작업 순서를 결정

하는 연구[13, 25]와 이송 장비의 최적의 이

동경로를 선정하는 연구[5]가 진행되어 왔다. 

하지만 조선 산업의 블록 물류 운영 문제는 

개별 문제들이 복합적으로 구성되어 있으며, 

서로간의 영향을 미치게 되어 그 동안 연구

된 성과들이 현장의 문제를 해결하는데 어려

움을 겪고 있다.

본 연구의 구성은 다음과 같다. 제 2장은 

공리적 설계의 개념을 소개하고, 제 3장에서

는 조선 산업에서의 블록 물류 운영 시스템

의 기능 요구에 대해 설명한다. 제 4장에서 
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<Figure 1> The Relationship between Domains of Axiomatic Design

공리적 설계 방법을 이용한 조선 산업의 블

록 물류 운영 시스템의 설계 분해 방법을 제

시한다. 제 5장에서는 설계 결과를 IDEF0를 

이용하여 표현하였다. 제 6장에서 설계된 시

스템이 구현된 사례를 설명하고, 제 7장에서 

결론을 제시한다. 

2. 공리적 설계

공리적 설계는 1990∼2000년대 Nam P. Suh

에 의하여 제안된 설계 이론이다[22]. 설계를 

수행하고 완성하는 과정에 따라 <Figure 1>

과 같은 영역들로 구분할 수 있다.

소비자 영역(Customer Domain)에서는 고객 

속성(Customer Attributes, CAs)을 정의하고, 

기능적 영역(Functional Domain)에서는 소비

자 요구를 공학 용어를 이용하여 기능 요구

(Functional Requirements, FRs)로 정의한다. 

그리고 물리적 영역(Physical Domain)에서는 

기능 요구를 만족시키는 설계 파라미터(De-

sign Parameters, DPs)를 정의한다. 마지막으

로 공정 영역(Process Domain)에서는 설계 파

라미터를 만족시키는 공정 변수(Process Vari-

ables, PVs)를 정의한다. 예를 들어 소비자 영

역에서 소비자가 식품을 보존할 필요를 가정

하자. 이를 만족하기 위한 기능적 영역에는 

통조림, 건조, 또는 냉각 등의 방식이 있다. 

설계자는 기능적 영역에서 냉각을 선택하고 

물리적 영역으로 냉장고를 결정한다. 공정 영

역은 냉장고를 제조하는 방법을 결정한다.

<Figure 1>에서 일련의 두 영역의 요소가 

서로 대응(mapping)되어야 함을 알 수 있다. 

이는 왼쪽 영역의 “What”을 오른쪽 영역의 

“How”로 연결함을 말한다. 이전 예에서, 소

비자 영역의 “What”인 음식 보존이 기능적 

영역의 “How”인 냉각에 대응된다. 차례로 기

능적 영역의 “What”인 음식의 냉각이 물리

적 영역의 “How”인 냉장고에 대응된다. 마지

막으로 물리적 영역의 “What”인 냉장고가 공

정 영역의 “How”인 제조공정에 대응된다.

<Table 1> 같은 설계행렬(Design Matrix)

에 의하여 FRs와 DPs 사이의 관계를 나타낼 수 

있으며, DPs와 PVs 간의 관계도 나타낼 수 

있다. 각각의 DP가 FR에 영향을 미치면 ‘X’로 

그렇지 않으면 ‘O’로 나타낸다. 예를 들어 이 

행렬에서 DP2는 FR2에만 영향을 미치지만 

DP1은 FR1, FR2, FR3 모두에 영향을 미친다.
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<Table 1> An Example of a Design Matrix

DP1 DP2 DP3

FR1

FR2

FR3

X

X

X

O

X

O

O

O

X

각 FR, DP와 PV는 계층구조로 분해할 수 

있다. 각 FR이 계층구조로 분해되기 위해서 

한 계층의 DPs는 동일한 계층의 각 FRs를 

만족시켜야 한다. 냉장고의 예에서 최상위 기

능 요구는 음식을 냉각하는 것으로 이를 FR1

로 표현한다. 최상위 설계 파라미터가 냉장고 

(DP1)로 정의 되었으며, 이는 음식을 냉각할 

수 있기 때문에 계층 구조로 분해할 수 있다. 

냉장고(DP1)의 기능 요구인 다음 레벨의 FRs

는 각각 FR11, FR12로 정의된다. 예를 들어 

여기서는 FR11을 “음식은 특정 온도범위 T 

± ∆T를 유지한다”로 정의한다. FR12는 “상

자 내부는 균일한 온도를 유지한다”로 정의

할 수 있다.

설계 과정에 적용되는 공통적인 원리를 

설계 공리라 정의하고 구체적으로 다음과 

같다.

•제 1공리(독립공리) : 기능 요구의 독립을 

유지하라.

•제 2공리(정보공리) : 설계의 정보량을 최

소화하라.

독립공리는 설계 목적 달성을 위한 최소 

기능 요구를 정의하고, 각 기능 요구 사이의 

독립을 유지하며, 기능 요구에 대한 설계 파

라미터의 대응에 따른 영향이 유일하게 표현

될 수 있도록 독립을 유지할 것이 요구된다. 

정보공리는 기능 요구를 만족하는 설계 대안 

중 최소의 정보량을 요구한다.

독립된 기능 요구와 설계 파라미터 간의 

대응 과정을 수학적으로 표현한 것이 설계방

정 식이다. 이러한 설계방정식은 식 (1)과 같

이 나타낼 수 있다.

{FR} = [A]{DP}   (1)

여기서 {FR}과 {DP}는 기능 요구 벡터와 

설계 파라미터 벡터를 각각 나타내고, [A]

는 설계행렬을 나타낸다. 설계행렬은 기능 

요구와 설계 파라미터의 관계를 나타내는 

정방행렬로 <Figure 2>와 같이 세 가지 설

계행렬의 유형을 가진다. 설계행렬 [A]가 

대각행렬인 경우 비연성(uncoupled) 설계라 

하고 독립공리를 만족하게 된다. [A]가 삼각

행렬인 경우에는 비연성화(decoupled) 설계

라 하고, 이 경우는 설계 파라미터를 결정하

는 순서에 따라 역시 독립공리를 만족한다. 

그러나 [A]가 대각행렬이나 삼각행렬이 아

닌 경우 연성설계(coupled)로 독립공리를 만

족하지 못하게 된다. 따라서 설계 지향점은 

설계행렬을 대각행렬로 만드는 것이며, 대

각행렬로 만드는 것이 불가능하다면 삼각행

렬로 만들어 설계 파라미터 결정 순서에 따

라 독립공리를 만족시킬 수 있도록 구성해

야 한다.


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  ⋯ 
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(a) Uncoupled (b) Decoupled (c) Coupled

<Figure 2> Three Types of Design Mat-

rix in the Design Equation
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3. 공리적 설계를 위한 영역분석

본 연구에서는 국내 대형 조선소에서 인터

뷰를 통하여 총 126가지 문제점들을 도출하

였다. 이들 문제점들은 원인 분석을 통하여 

11가지 고객 속성으로 정리하였다. 이 절에서

는 정리된 고객 속성과 그에 따른 기능 요구

를 정의한다. 이들 기능 요구는 독립성 여부

를 확인하여야 하며, 서로 연성화 된 기능 요

구들은 비연성화 되어야 한다.

3.1 고객 속성과 기능 요구 정의

블록 물류 시스템의 목적인 이송 지연 최

소화(CA0)는 가장 중요한 고객 속성이다. 이

를 위하여 블록 물류 운영 시스템을 구현하

기 위한 기능 요구들을 정의한다. 이송 지연

은 이송 블록들의 시간 제약 조건을 고려하

여 이송 장비의 가용 시간 범위 내에서 이송 

순서를 결 정하여 최소화할 수 있다. 이송 장

비의 가용 시간은 정해져 있기 때문에 각각

의 블록 이송 시간을 줄이면 이송 지연을 줄

일 수 있다. 

공장에서 완성된 이송 블록은 다음 블록의 

완성시점 이전까지 공장에서 이송되어야 하

며, 후행 공정에서 생산 시작 시점 이전까지 

공급되어야 한다. 이것은 이송 블록의 시간 

제약 이다. 이송 블록이 시간 제약보다 늦게 

이송되는 경우를 이송 지연이라 한다. 이송 

지연은 생산 공정의 지연으로 이어져 조선소

의 생산성을 저하시키는 주요한 원인이 되기 

때문에 생산 공정 전체에서 매우 중요하게 

다루어지고 있다. 이송 작업은 아래의 세 과

정이 순차적으로 이루어진다.

•상차 이동 : 이송 장비가 블록을 실어서 목

적지까지 이동하는 과정

•재취급 이동 : 이송 장비가 간섭 블록을 임

의의 위치로 옮기는 과정

•공차 이동 : 이송 장비가 비어있는 상태로 

현재 위치에서 블록까지 이동하는 과정

위의 세 과정의 수행에 필요한 시간을 블

록 이송 시간이라 정의하고, 식 (2)의 구성 시

간을 각각 최소화하여 해결할 수 있다.

 블록 이송 시간 =상차 이동 시간 (2)

+적치장 재취급 시간

+공차 이동 시간

상차 이동 시간은 공정이 완료된 공장에서 

적치장까지의 이동 시간과 적치장에서 후 공

정의 공장까지의 이동 시간이다. 본 연구에서 

이동 시간은 이동 거리에 비례하는 것을 가정

한다. 따라서 상차 이동 시간은 적치 가능한 

적치장 목록을 확인하고 선행 공장과 적치 

장, 적치장과 후행 공장 사이 거리의 합이 최

소인 적치장을 선정(FR2)하여 최소화(CA6) 

할 수 있다. 블록의 목적지는 블록 생산 계획

에서 정의된 후행 공정의 위치로 알 수 있기 

때문에 블록 생산 계획 정보가 필요하게 된다

(CA3). 선정된 적치장으로 적치되는 블록은 

입고 블록 이라 하며, 적치장에서 후행 공정

으로 공급하기 위하여 꺼내가는 블록은 출고 

블록이라 한다.

적치장 재취급 시간은 적치장에서 출고 

블록들을 꺼내기 위해서 이동 동선에 적치

되어 있는 간섭 블록 의 재취급 횟수에 비례

한다. 간섭 블록의 재취급 횟수가 증가하면 
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필요한 이송 장비와 재취급 시간이 증가한

다. 이는 장비의 효율성 저하와 함께 이송 

지연이 발생하기 때문에 간섭 블록의 재취

급 횟수는 최소화 되어야한다(CA7). 옮겨진 

간섭 블록은 다른 출고 블록에 의해서 또 다

시 재취급될 수 있다. 간섭 블록은 재취급 

시점과 옮겨질 위치의 다른 출고 블록의 출

고 시점을 비교하여 재취급을 최소화할 수 

있다. 이는 입고 블록의 경우도 동일한 방법

을 적용할 수 있다. 블록의 입출고 시점과 위

치를 결정(FR3)하는 과정에서 블록의 위치, 

크기 정보(CA2)와 생산 계획 정보(CA3)가 

필요하게 된다. 이를 블록 상태 정보로 정

의한다.

공차 이동 시간은 여러 적치장에 분산되어 

있는 이송 블록의 처리 순서에 따라 달라진다. 

이송 장비는 각각 서로 다른 제원으로 인하

여 상차할 수 있는 중량 제약이 있다. 이 제

약은 이송 장비마다 다르다. 따라서 공차 이

동 시간은 이송 장비의 중량 제약을 고려하

여 이송 작업을 이송 장비에 할당하고, 이송 

작업의 순서를 결정하여(FR4) 최소화(CA8)

할 수 있다.

블록의 도착 시간(CA9)은 재취급을 포함

한 이송 장비의 이송 작업 순서(FR4)를 통하

여 알 수 있다. 특정 장비에 작업이 집중되는 

것은 이송 지연과 잦은 장비 고장의 원인이 

된다. 따라서 이송 작업은 평준화를 고려하여 

이송 장비에 할당(FR4)되어야 한다(CA10). 

블록 생산 일정의 변화로 계획에 없는 긴급 

이송 작업이 필요한 경우가 발생한다. 이것은 

신속한 이송 작업 순서(FR4)를 변경하여 생

산에 차질이 없도록 지원(CA11)할 수 있다. 

블록 물류 시스템의 목적인 이송 지연 최소

화(CA0)는 최종적으로 이송 장비의 작업 순

서(FR4)에 의해서 결정된다.

블록의 위치 정보(CA2)는 이송 장비의 블

록 하차 위치를 통하여 파악할 수 있다. 이

것은 블록이 전용 이송 장비로만 이송되는 

제약을 이용한 것이다. 따라서 이송 장비 상

태 정보(CA1)를 통하여 블록의 위치를 알 수 

있다. 이송 장비 상태 정보는 위치 정보, 상

하차 정보, 이동 속도, 가동여부를 포함한다. 

또한 시간 변화에 따른 블록 위치는 블록의 

공정 상태와 공정 생산 시간(CA2)을 알 수 

있다. 예를 들어 적치장에서 의장 공장의 

첫 번째 공정 위치로 이동하면 블록의 공정 

상태는 의장 착수 상태가 된다. 의장 작업

이 완료되어 의장 공장에서 출고되어 후행 

공정으로 이동하거나 적치장으로 이동하면 

의장 완료 상태가 된다. 이때 의장 착수와 

의장 완료의 시점 차이가 의장 공정 생산 

시간이 된다. 블록 상태 정보(CA2)와 생산 

계획 정보(CA3)는 이동 거리, 적치가능 여

부와 재취급을 판단하기 위하여 공통적으

로 필요하다. 또한 긴급 이송 작업에 대응

(CA11)하기 위하여 실시간으로 수집되어야 

한다. 이를 위하여 이송 장비와 블록의 상

태 정보를 실시간으로 파악하는 것(FR1)을 

기능 요구로 정의한다. FR2, FR3, FR4에서 

각각 요구되는 기능 요구를 공통화하였으

므로 비연성화를 위하여 가장 우선적인 기

능 요구로 정의한다. 모든 의사 결정은 실

물의 정보를 기준으로 이루어지기 때문에 

정보의 정확도는 매우 중요하게 요구되고 

있다(CA4). 정의된 고객 속성은 각각의 기

능 요구에 대응하여 <Table 2>와 같이 정

리하였다.
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<Table 2> The Relationship between Custom Attributes and Functional Requirements

Customer Attributes Functional  Requirements

CA1
The exact position and operational state of 
transfer equipment.

FR1
Obtain transfer equipment and 
block state in real-time.

CA2
The exact position, size, weight and the 
process state of the block must be known.

CA3
Block logistics operation plan interface 
with block production schedule.

CA4
To minimize difference between the 
actual conditions and information.

CA5
To know the storage availability of block 
in storage area.

FR2
Select storage area considering 
capability.

CA6
To minimize travel distance from storage area to 
next process according to the block production 
schedule.

CA7 To minimize relocation in storage area. FR3
Select transfer period and location of
storage and retrieval.

CA8 To minimize unloading travel distance.

FR4
Assign transfer blocks to equipment 
and sequencing.

CA9 To know the arrival time of the block. 

CA10 Must be balanced of block transfer load.

CA11
To support emergency transfer request by 
changes of schedule.

CA0 To minimize the block transfer delay time.

3.2 기능 요구의 설계 파라미터 정의

블록 물류 운영 시스템은 <Table 2>에서 

정의한 네 가지의 기능 요구로 구성된다. 본 

절에서는 각 기능 요구와 설계 파라미터의 

대응관계를 정의한다. 추가적으로 고객 속성

으로부터 성능 지표(Performance Measures : 

PMs)를 동시에 도출하여 설계 파라미터를 

결정할 때 대안을 평가할 수 있도록 한다.

첫 번째 기능 요구인 이송 장비와 블록의 

상태 정보를 실시간으로 얻는 것(FR1)은 설

계 정보, 생산 계획 정보와 이송 장비의 하드

웨어 정보를 통하여 얻을 수 있다. 이들 정보를 

인터페이스하는 블록 모니터링 시스템(Block 

monitoring system)(DP1)을 정의하였다. 블록 

모니터링 시스템의 구체적인 기능 요구는 다

음 절의 설계 분해 과정을 통하여 정의된다. 

블록 모니터링 시스템을 평가하는 성능 지표

는 이송 장비와 블록의 상태 정보의 정확도 

(PM1)로 정의한다. 블록 모니터링 시스템을 

통하여 얻어진 이송 장비와 블록의 상태는 

FR2, FR3, FR4의 기능 요구를 공통으로 구

현하기 때문에 각각에 영향을 미치게 된다. 

따라서 설계행렬에 ‘X’로 표시된다. 

두 번째 기능 요구인 적치 가능한 적치장 

목록을 확인하고 선행 공장과 적치장, 적치장 

과 후행 공장 사이 거리의 합이 최소인 적치

장을 선정(FR2)것은 적치장 선정 계획(Sto-

rage area selection plan)(DP2)을 정의하여 설

계 분해를 수행한다. 성능 지표는 적치장과 후
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<Table 3> Top Level Design Equations for the Block Logistics Operation System

Functional Requirements
Design
matrix

Design Parameters

Top level(0)

FR1 To obtain transfer equipment and block state in real-time. XOOO DP1 Block monitoring system.

FR2 Select storage area which consider capability XXOO D12 Storage area selection plan.

FR3 Select transfer period and location of storage and retrieval. XXXO DP3 Storage area operation plan.

FR4 Assign transfer blocks to equipment and sequencing. XOXX DP4 Storage area selection plan.

행 공장 사이 거리의 합으로 정의한다(PM2). 

적치장이 선정된 블록은 입고 블록으로 정의

되기 때문에 재취급 이동에 영향을 미치게 된다. 

따라서 DP2의 결과는 FR3에 영향을 미치게 

되어 설계행렬에 ‘X’로 표시된다.

세 번째 기능 요구인 입출고 블록과 간섭 

블록의 입출고 시점과 위치를 결정(FR3)하기 

위하여 적치장 운영 계획(Storage area oper-

ation plan)(DP3)을 정의하고 설계 분해를 수

행한다. 성능 지표는 재취급 횟수(PM3)으로 

정의한다. 적치장 운영 계획에서 정의되는 간

섭 블록의 재취급은 이송 작업을 이송 장비

에 할당할 때 함께 반영되어야 한다. 따라서 

DP3의 결과는 FR4에 영향을 미치기 때문에 

‘X’로 표시된다. 

네 번째 기능 요구인 이송 작업을 이송 장비에 

할당하고 이송 작업의 순서를 결정(FR4)하기 

위하여 이송 장비 운영 계획(Storage area se-

lection plan)(DP4)을 정의하고 설계 분해를 수

행한다. 성능 지표는 이송 블록의 도착 지연 

시간과 공차이동 시간(PM4)을 순차적으로 

정의한다. 이송 장비 운영 계획을 수행한 결

과는 최종 물류 운영 결과로 생산에 영향을 

미치지만 본 연구의 범위에서 벗어남으로 고

려하지 않는다. 정리된 기능 요구와 설계 파라

미터를 대응한 것은 <Table 3>과 같다. 또한 

기능 요구의 성능 지표는 <Table 4>와 같다.

4. 블록 물류 운영 시스템의 설계 

분해

제 3장에서 도출된 기능 요구와 설계 파라

미터를 정리하면 다음과 같다.

•FRs : FR1 = 이송 장비와 블록의 상태 정

보를 실시간으로 파악한다.

FR2 = 적치 용량을 고려하여 적치

장을 선정한다.

FR3 = 입출고 블록과 간섭 블록의 

이송 시점 및 위치를 결정

한다. 

FR4 = 이송 장비의 이송 작업과 작

업의 순서를 결정한다.

•DPs : DP1 = 블록 모니터링 시스템

DP2 = 적치장 선정 계획 

DP3 = 적치장 운영 계획 

DP4 = 이송 장비 운영 계획

정의된 FRs와 DPs의 대응 관계는 설계행

렬을 사용하여 식 (3)과 같이 표현할 수 있다 

(<Table 3> 참조).
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<Table 4> Top Level Performance Measures of Block Logistics Operation System

Top level(0)

PM1 Accuracy of block and transfer equipment state.

PM2 Transfer distance between two precedence processes and storage areas.

PM3 The number of relocation in storage area.

PM4 The delay of arrival time and empty travel time.
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설계 분해 과정은 하위 기능 요구와 설계 파

라미터를 정의하고 그 대응관계를 정의한다. 

블록 모니터링 시스템은 제 3장에서 정의된 블

록 물류 운영의 세부 계획을 수립하기 위하여 

필요한 정보들을 제공한다. 이송 장비의 상태 

정보를 실시간으로 파악하는 기능 요구(FR11)와 

블록 상태 정보를 파악하는 기능 요구(FR12)로 

구성된다. 정의된 두 기능 요구는 이송 장비 모

니터링 시스템(DP11)과 블록 상태 모니터링 시

스템(DP12)에 의하여 각각 구현된다. 이송 장비 

모니터링 시스템은 이송 장비가 항상 DB에 연결

되는 기능 요구(FR111)와 이송 장비의 상태 정

보를 얻는(FR112)기능 요구로 구성된다. 이송 

장비가 항상 DB에 연결되는 기능 요구는 통신 

네트워크 구축(DP111)을 통하여 만족하였다. 이

는 이송 계획을 실시간으로 이송 장비에 전달할 

수 있다. 따라서 긴급 이송 작업의 대응(CA11)

을 위한 기능 요구가 이송 장비 운영 계획에서 

제거되어 하위 레벨의 기능 요구를 줄일 수 있

다. 이들 공통기능은 설계행렬 비연성화 과정

에서 가장 먼저 수행되어야 함을 알 수 있다.

적치장 선정 계획은 적치 가능 여부를 확

인하는 기능 요구(FR21)와 후행 공정과의 거

리가 최소인 적치장을 선택하는 기능 요구

(FR22)로 정의하였다. 적치장 선정 계획은 적

치장 운영 계획과 밀접한 관계가 있다. 생산

의 변화를 고려하여 주어진 시간 내에 전체 

적치장을 대상으로 재취급을 최소화할 수 있

는 적치장 운영 계획의 해법을 찾지 못하였기 

때문에 서로 분리하여 순차적으로 해법을 찾

는다. 이것은 해법 도출의 시간 제약으로 인

하여 기능 요구를 분리한 것이다. 추후 연구

를 통하여 전체 적치장을 대상으로 적치장 운

영 계획을 해결할 수 있는 해법이 존재한다면 

FR2와 FR3을 하나로 통합할 수 있을 것이다. 

참고로 이를 위한 시도로 입출고 블록을 함께 

고려하여 재취급을 최소화할 수 있는 수리모

델을 개발하는 연구가 수행되었다[3].

적치장 운영 계획은 블록의 입출고 시점을 

결정하는 기능 요구(FR31)와 입고 블록과 간

섭 블록의 적치 위치를 결정하는 기능 요구

(FR32)로 구성된다. 입고 블록은 출고 블록

과의 처리 순서에 따라 재취급될 수 있다. 따

라서 그 순서를 결정하여 입출고 시점을 정

의한다. 출고 블록에 의하여 결정되는 간섭 

블록은 입고 블록들과 함께 위치를 결정한다. 

이들은 적치되어 있는 블록들의 출고시점과 

비교하여 재취급이 최소화되는 위치를 결정

할 수 있다. 이는 우리의 이전 연구[20]를 개

선하여 기능 요구를 최소화시킨 것이다.
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<Table 5> Design Equations for the Block Logistics Operation System

Functional  Requirements
Design

matrix
Design Parameters

First level(1)

FR11
Collects transfer equipment state at 

real-time.
X O DP11

Develop transfer equipment monitoring 

system.

FR12 Collects the block state in real-time. XX DP12 Develop block status monitoring system.

Second level(11)

FR111
Equipment must be accessible to 

database.
X O DP111

Build a mobile communication network 

in work area.

FR112
Collects transfer equipment state in 

real-time.
OX DP112

Development data acquisition system of 

transfer equipment.

Second level(12)

FR121 Collects the block location at real-time. X OO DP121
Get transfer equipment GPS data at 

unloading time.

FR122
Collects the  block size, weight 

information.
OXO DP122 Interface with design information.

FR123
Collects and update the block production 

schedule.
OOX DP123

Interface with block production 

information.

First level(2)

FR21 Check the available storage. X O DP21 Develop storage feasibility check system.

FR22 Selects the storage area. OX DP22 Make a storage area selection algorithm.

First level(3)

FR31 Select storage and retrieval period. X O DP31
Develop a storage and retrieval period 

selection algorithm.

FR32
Decide a location for storage and 

interference block.
OX DP32

Develop a location decision algorithm for 

storage and interference block.

First leve(4)

FR41
Assign transfer equipment for transfer 

block.
X OO DP41

Develop an assignment algorithm which 

assigns blocks to transfer equipment.

FR42 Decide a transfer sequence. XXO DP42 Develop a sequencing algorithm.

FR43 Selects route of destination location. OXX DP43 Develop shortest path algorithm.

이송 장비 운영 계획은 이송 장비에 이송 

블록을 할당하는 기능 요구(FR41), 각 이송 장

비의 작업 순서를 결정하는 기능 요구(FR42)

와 이송 경로를 최소화하는 기능 요구(FR43)

로 구성된다. 이송 장비에 이송 블록을 할당

하는 기능 요구는 이송 장비의 중량 제약을 

만족하여 장비 간의 부하를 평준화하여야 한다. 

이송 장비의 작업 순서는 각 블록의 시간 제

약을 만족하여 공차 이동 거리를 최소화할 수 

있어야 한다. 이송 경로는 장비의 현재 위치

에서 블록 위치까지의 경로와 블록에서 후행 

공정까지의 경로를 최소화할 수 있어야 한다.

적치장 선정 계획(DP2), 적치장 운영 계획

(DP3)과 이송 장비 운영 계획(DP4)을 구현

하기 위하여 블록의 위치 정보가 FR2, FR3, 

FR4의 각각 하위 기능 요구로 정의되어야 한다. 
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이는 전체 설계행렬에서 블록과 이송 장비의 

위치 정보가 각각의 기능 요구에 영향을 미치

게 된다. 중복되는 기능 요구를 공통화한 기능 

요구는 기능 요구 벡터에서 순서에 따라 연성 

설계가 될 수 있다. 공통된 기능 요구는 기능 

요구 벡터에서 순서를 변경하여 비연성화할 

수 있다. 이는 전체 설계행렬을 단순화시키고 

기능 요구의 독립성을 유지하여 <Table 5>

와 같이 단순한 설계행렬로 표현할 수 있다.

설계 분해 과정을 통하여 정의된 하위 레벨

의 기능 요구와 설계 파라미터의 설계행렬을 

<Table 5>와 같이 정리하였다. <Table 5>의 

FRs와 DPs는 재배치하여 비연성화시켰기 때

문에 설계 파라미터의 구현순서가 매우 중요

하다. 블록 물류 운영 시스템의 개선을 위해서

는 블록 모니터링 시스템이 가장 먼저 구축되

어야 하는 근거를 제공한다. 블록 물류 운영 

시스템의 개선효과는 블록 모니터링 시스템의 

투자에 대한 적정성을 판단하는 근거가 될 것

이다. 또한 블록 물류 운영 시스템을 개선하거나 

확장하는 경우에는 <Table 5>에서 제안하는 

순서대로 기능 요구와 설계 파라미터를 고려

할 수 있다. 또한 개별적으로 연구되어 왔던 적

치장 운영 계획에 관한 연구들[3, 12, 17]과 이송 

장비 운영 계획에 관한 연구[5, 13, 25] 들은 순

차적으로 현실문제에 적용할 수 있을 것이다.

5. 설계 결과

설계 분해 단계에서 정의된 DP의 책임과 

이를 구현하기 위한 PV를 구체화하기 위하여 

본 연구에서는 IDEF0를 사용하였다. IDEF0

의 ICOM(Input, Control, Output, Mechanism)

을 다음과 같이 정의하였다.

•입력(Input) : 사용자에게 요청된 블록의 입

고 요청과 출고 요청

•제어(Control) : 의사결정의 판단 기준이 되

는 표준정보와 제약조건

•출력(Output) : 입출고 블록과 간섭 블록의 

이송 시점과 할당된 이송 장비

•메커니즘(Mechanism) : 기능을 수행하기 위

한 자원

<Figure 3>은 제 4장에서 정의한 DP1, DP2, 

DP3, DP4의 기능을 ICOM을 이용하여 모델링 

한 것이다. 입력은 사용자에 의하여 요청된 입

출고 요청만을 정의하였다. 블록의 위치, 크기, 

중량 정보와 적치장에 적치된 블록의 목록은 

의사결정을 위한 판단의 기준이 된다. 동적으

로 변하는 블록과 적치장의 상태 정보는 블록 

모니터링 시스템에 의하여 수집되어 시스템 

내부에서 사용할 수 있다. 이들 정보는 제어로 

표현된다. 블록 물류 운영 시스템이 원하는 결

과는 요청된 입출고 블록의 이송 시점과 장비

를 결정하는 것이다. 이는 적치장에서 발생하

는 간섭 블록의 재취급을 포함하여야 한다. 메

커니즘은 기능을 수행하기 위해 필요한 자원

으로서 적치장과 이송 장비로 정의하였다.

설계행렬의 비연성화를 통하여 공통 기능

으로 정의된 블록 크기, 중량 정보(O3)과 블

록의 위치 정보(O4)는 블록 모니터링 시스템

(DP1)을 통하여 얻어진다. 이 정보는 적치장 

선정 계획(DP2), 적치장 운영 계획(DP3)과 

이송 장비 운영 계획(DP4)을 구현하기 위한 

입력 정보와 제어 정보로 제공된다. 이는 비

연성화의 영향 관계를 입출력 정보로 명확히 

정의한 것이다.



공리적 설계를 통한 조선 산업에서의 블록 물류 운영 시스템 설계  87

<Figure 3> IDEF0 Model of Block Logistics Operation System

<Figure 4> IDEF0 Model of Real-Time Monitoring System of Block State

DP1에서 생성된 정보가 DP2에서 활용되는 

과정은 <Figure 4>에서 상세히 알 수 있다. 

예를 들어 DP1에서 입력 받은 블록의 위치 

정보(C2)와 크기 정보(C3)는 적치장 용량 정

보(M1)와 비교하여 DP21의 출력 정보인 입

고 블록을 적치할 수 있는 적치장 목록을 얻

을 수 있다. 이 목록은 적치장 선정 계획을 

수립하기 위한 자원으로 메커니즘으로 입력

된다. 이를 통하여 입고 블록의 적치장을 선

정(DP22)할 수 있다.
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<Figure 5> The Example Real-Time Monitoring System of Block State in Storage Area

6. 블록 물류 운영 시스템의 구현

본 연구의 결과물은 국내 한 대형 조선소

를 대상으로 블록 물류 운영 시스템의 설계

에 사용 되었다. 블록 물류 운영 시스템은 정

의된 설계 파라미터를 설계행렬에 의하여 순

차적으로 구현하여 운영되고 있다. 블록 물류 

운영 시스템은 가장 먼저 블록과 이송 장비

의 정확한 상태 정보를 얻기 위한 기능이 구

현되었고, 이 정보를 공유하기 위하여 이송 

장비의 통신 네트워크가 구축되었다[19]. 구

축된 통신 네트워크는 이송 장비에 할당된 

블록의 이송 순서를 원격으로 전송하는 목적

으로 함께 사용되고 있다. 참고로 이 절에서 

사용된 그림은 보안의 이유로 일부만 발췌한 

것이다. 

<Figure 5>는 블록 모니터링 시스템의 구

현 사례를 보여준다. 사각형은 설계 정보에서 

추출 된 블록의 크기 정보를 지도의 비율에 맞

추어 표현한 것이다. 사각형 내부에 표시된 정

보는 순차적으로 블록 번호, 크기 정보, 중량 

정보이다. 이를 구현하기 위하여 필요한 블록

의 크기 및 중량과 위치 정보들은 <Table 5>

의 설계 파라미터 순서에 따라 순차적으로 구

현하여 얻을 수 있었다. 예를 들어 블록의 위

치 정보는 이송 장비의 위치 정보를 먼저 획득

하고 블록이 하차될 때 얻을 수 있다. 이는 

<Table 5>에서 DP121를 구현한 것이다. 또한 

블록 상태 정보는 설계 정보와 연동(DP122)하

여 얻을 수 있었다.
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<Figure 6> The Example Transfer Equipment Operation Plan

음영으로 표시된 사각형은 출고 블록을 표

시한 것이다. 간섭 블록은 출고 블록의 출고 

방향과 상대적인 위치에 의해서 확인할 수 

있다. 예를 들어 가운데 위치에 표시된 ‘A’ 

블록이 그림의 아래 방향으로 출고 되면 4 

개의 간섭 블록이 발생한다. 이 가운데 하나

는 출고 블록이므로 이는 ‘A’블록 출고 시점 

이전에 출고되면 재취급되지 않는다. 간섭 블

록이 재취급되는 위치를 결정하기 위해서는 

다른 블록의 출고 일정을 고려하여 그 위치

를 선정 해야 한다. 블록의 출고 일정은 생산 

계획과 연동하여 정보를 얻은 것으로 설계 

파라미터(DP123)를 구현한 것이다. 

블록 모니터링 시스템을 통하여 얻어진 적

치 현황 정보는 <Figure 4>와 같이 적치장 

용량과 비교하여 적치 가능한 공간을 확인할 

수 있다. 적치장 현황 정보는 적치 가능 여부

(DP21)를 확인하여 입고 가능 적치장 목록을 

얻을 수 있다. 이송 장비의 이동 방향에 따라 

블록을 적치하기 때문에 미리 정해진 이동 방

향의 폭에 의하여 정의된 열의 개수와 열의 

길이에 따라 적치장의 용량이 정해진다. 이는 

적치장 운영 방법에 따라 그 적치장의 용량

을 판단하는 방법과 적치장 운영 계획 방법

이 달라질 수 있음을 말해준다.

<Figure 6>은 블록 물류 운영 시스템을 

통하여 이송 장비 운영 계획을 조회한 화면

을 보여준 다. 이송 블록이 이송 장비에 할당

되고 이송 순서가 시간으로 표시된 것을 알 

수 있다. 이송 블록은 입출고 블록과 간섭 블

록으로 표시되어 있으며, 이는 적치장 운영 

계획의 결과를 반영하여 수립된 것을 알 수 

있다. 이송 블록의 위치와 공정 상태 정보는 

이송 장비의 위치를 통하여 수집되었다.

추가적으로 수집된 블록의 상태 정보는 이

송 실적 정보와 함께 ERP(Enterprise Resource 

Planning) 시스템에 반영되어 생산 공정 관리

와 생산 계획의 정확도를 향상시키는 목적으

로 활용되고 있다. 또한 블록의 위치 정보는 블

록의 자재 공급, 작업 준비와 생산설비 배치의 
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개선을 위한 목적으로 사용되고 있다. 예를 들어 

블록 위치 정보의 축적된 데이터를 기반으로 

프로세스 마이닝 연구[10, 11]가 수행되었다. 

이는 이송 장비와 블록의 상태정보를 수집하

는 블록 모니터링 시스템이 분석 기능과 인터

페이스 추가의 기능 요구가 확장된 이다. 이 과

정에서 기능 요구들의 비연성화가 유지되었다.

7. 결  론

조선 산업은 지속적인 경쟁력 확보를 위하

여 생산되는 제품과 그 생산 방식이 변화되고 

있다. 생산을 지원하는 블록 물류 운영 시스템

은 그 변화에 따라 다양한 고객 속성과 기능의 

변화를 요구 받고 있다. 블록 물류 운영 시스

템은 한정된 적치장과 이송 장비를 이용하여 

일정지연 최소화하여 재공 블록을 후행 공정

으로 공급하는 것을 목표로 하고 있다.

지금까지의 조선 산업의 물류 문제에 관한 

연구는 대부분 시뮬레이션, 최적화, 휴리스틱

을 중심으로 독립적으로 연구들이 진행되어 

왔다. 하지만 조선 산업의 물류 문제는 하위 

문제들이 복합적으로 구성되어 있으며, 서로 

간의 영향을 미치게 된다. 블록 물류 운영 시

스템의 각 기능 요구는 공리적 설계를 통하

여 독립적으로 정의되었다. 정의된 각 기능 

요구는 독립성을 유지하기 위하여 새로운 방

법의 개발이나 적합한 이전 연구를 적용하여 

구현할 수 있다. 설계 파라미터 구현 순서는 

생산 및 운영 방식의 변화에 따른 기능의 수

정이나 확장의 경우에도 그 순서대로 문제점

을 점검하여 일관성 있게 개선하고 확장하는

데 사용될 수 있다. 이와 같은 방법은 시스템

의 유지보수나 확장에 필요한 노력을 줄일 

수 있게 되었다. 본 연구에서 제안한 방법은 

조선 산업의 블록 물류 운영 시스템을 구축

하기 위한 기술 로드맵이 될 수 있을 것이다.

본 연구에서 제시한 블록 물류 운영 시스

템은 대형 조선소의 요구사항에 분석하여 설

계 되었기 때문에 조선소의 규모와 특수성에 

따라 그 적용 방법이 달라질 수 있다. 먼저 

정의된 기능이 필요한 것인지를 확인하는 과

정이 필요하다. 예를 들어 규모가 작아 2열 

이상 적치되는 적치장이 없는 조선소의 경

우 적치장 운영 계획을 제외하고 설계할 수 

있다. 또는 적치현황을 쉽게 알 수 있는 경

우에는 블록 모니터링 시스템 없이 블록 물

류 운영 시스템을 구현할 수 있을 것이다. 다

음으로 추가적인 요구사항은 기존의 기능 요

구 벡터의 마지막에 더하여 이에 대응되는 

새로운 설계 파라미터를 정의해야 한다. 기

존의 설계 파라미터들은 추가된 기능 요구

를 독립적으로 만족시킬 수 있도록 수정되

거나 전혀 다른 설계 파라미터로 대체하여 

추가적인 작업 최소화하여 시스템을 설계할 

수 있다. 이와 같이 본 연구는 조선 산업의 

블록 물류 운영 시스템을 구현하기 위한 유

용한 설계의 기준이 될 것으로 판단된다.

본 연구는 공리적 설계 방법을 기반으로 

블록 물류 운영 시스템의 설계를 제안하고 

구현 결과를 보였다. 블록 물류 운영 시스템

의 실행 결과는 생산 계획을 수립하기 위한 

주요한 정보로 요구되고 있다. 현재까지는 공

리적 설계 방법이 물류 운영 시스템의 설계

에만 적용 되었지만, 향후 연구를 통하여 블

록의 생산 계획과 물류 계획을 통합하는 시

스템의 설계를 수행하고자 한다.



공리적 설계를 통한 조선 산업에서의 블록 물류 운영 시스템 설계  91

References

 [1] Cochran, D. S., Arinez, J. F., Duda, J. W., 

and Linck, J., “A decomposition approach 

for manufacturing system design,” Jour-

nal of Manufacturing Systems, Vol. 20, 

No. 6, pp. 371-389, 2001～2002.

 [2] Do, S. H. and Suh, N. P., “Object-oriented 

software design with axiomatic design,” 

in Proc. Proceedings of ICAD2000, Cam-

bridge, United Kingdom, 2000.

 [3] Ha, B. H., Son, J. R., Cho, K. K., and Choi, 

B. C., “A mathematical programming 

approach for block storage problem in 

shipbuilding process,” The Korean Ope-

rations and Management Science Soci-

ety, Vol. 30, No. 3, pp. 99-111, 2013.

 [4] Han, S. D., Ryu, C. H., Shin, J. G., and 

Lee, J. K., “Implementation and applica-

tions of simulation based digital ship-

yard,” in Proc. Korean CAD/CAM Con-

ference, Pyeongchang, Korea, 2008.

 [5] Heo, Y. J., Cha, J. H., Cho, D. Y., and 

Song, H. C., “Optimal block transpor-

tation path planning of transporters con-

sidering the damaged path,” Journal of 

the Society of Naval Architects of Korea, 

Vol. 50, No. 5, pp. 298-306, 2013.

 [6] Hwang, H. J., “A study on analysis pro-

cess of customer requirements and func-

tional requirements for a ship production 

simulations,” in Proc. Korean CAD/CAM 

Conference, Pyeongchang, Korea, 2011.

 [7] Jang, K. J. and Kim, S. H., “An imple-

mentation methodology for CALS/EC sys-

tem using IDEF0 and conceptual design 

in logistics industry,” The Journal of 

Korean Institute of CALS/EC, Vol. 4, No. 

1, pp. 37-58, 1999.

 [8] Kim, J. I., “IDEF0 models of the FCIM 

system for CALS implementation,” The 

Journal of Korean Institute of CALS/EC, 

Vol. 2, No. 1, pp. 39-52, 1996.

 [9] Kwon, O. R. and Yuem, J. K., “IDEF0 

models for construction CALS imple-

ments,” The Journal of Korean Institute 

of CALS/EC, Vol. 2, No. 1, pp. 39-52, 

1997.

[10] Lee, D. H., Park, J. H., and Bae, H. R., 

“Comparison between planned and actual 

data of block assembly process using 

process mining in shipyards,” The Jour-

nal of Society for e-Business Studies, 

Vol. 4, No. 1, pp. 37-58, 1999.

[11] Lee, D., Park, J., and Bae, H., “Clustering 

of assembly blocks using process mining 

in shipbuilding industry-the perspective 

of flow on work stage and utilization of 

shop,” Journal of the Korean Society of 

Supply Chain Management, Vol. 13, No. 

2, pp. 125-142, 2003.

[12] Lee, S. H., Kim, J. O., and Moon, I. K., 

“Deployment planning of blocks from 

storage yards using a tabu search algo-

rithm,” Journal of the Korean Institute of 

Industrial Engineers, Vol. 37, No. 3, pp. 

198-208, 2011.



92  한국전자거래학회지 제19권 제2호

[13] Lee, W. S., Lim, W. I., Koo, P. H., and 

Joo, C. M., “Transporter scheduling for 

dynamic block transportation environ-

ment,” IE Interface, Vol. 21, No. 3, pp. 

274-282, 2008.

[14] Noh, J. K. and Shin, J. G., “Design of 

the automated curved hull plates form-

ing system using the axiomatic design,” 

in Proc. Korean CAD/CAM Conference, 

Pyeongchang, Korea, 2010.

[15] Noh, J. K., Yang, H. C., and Lim, N. W., 

“A development of block leveling system 

by using axiomatic design,” in Proc. Joint 

Conference with Korean Association of 

Ocean Science and Technology Societies, 

Daegu, Korea, 2012.

[16] Park, C. K. and Seo, J. Y., “A case study 

on assembly block operations manage-

ment at shipyard,” Korean Management 

Science Review, Vol. 23, No. 2, pp. 175- 

185, 2006.

[17] Park, C. and Seo, J., “Genetic algorithm 

of the planar storage location assignment 

problem,” Journal of the Korean Institute 

of Industrial Engineers, Vol. 35, No. 2, pp. 

129-140, 2009.

[18] Park, G. J., Do, S. H., and Suh, N. P., 

“Design and extension of software sys-

tems using the axiomatic design frame-

work,” Transactions of the Korean Soci-

ety Mechanical Engineering A, Vol. 23, 

No. 9, pp. 1536-1549, 1999.

[19] Son, J. R., “A study of implementation 

for heavy vehicle to heavy vehicle com-

munication system in shipbuilding,” in Proc. 

Joint Conference with Korean Operations 

Research and Management Science Society 

and Korean Institute of Industrial Engi-

neers, Jeju, Korea, 2010.

[20] Son, J. R. and Cho, K. K., “Design for 

block logistics system of storage location 

assignment in shipbuilding,” in Proc. The 

12th Annual International Conference on 

Industrial Engineering Theory, Applica-

tions and Practice, Cancun, Mexico, 2007.

[21] Sub, S. C. and Woo, K. Y., “Big shipyards 

set to create block logistics simulation 

model,” in Proc. Korean CAD/CAM Con-

ference, Pyeongchang, Korea, 2009.

[22] Suh, N. P., Axiomatic Design : Advances 

and Applications. New York, USA : Ox-

ford University Press, 2001.

[23] Won, S. H., Chun, B. K., Jeon, S. M., Lee, 

B. K., Jang, D. W., Cho, H. G., and Kim, 

K. H., “A decision support system for de-

signing container terminals,” Journal of 

Intelligence and Information Systems, Vol. 

12, No. 4, pp. 91-107, 2006.

[24] Yien, T. S., Manufacturing System De-

sign Methodology, Hong Kong University 

of Science and Technology, 1998.

[25] Yim, S. B., Roh, M. I., Cha, J. H., and 

Lee, K. Y., “Optimal block transportation 

scheduling considering the minimization 

of the travel distance without overload of 

a transporter,” Journal of the Society of 

Naval Architects of Korea, Vol. 45, No. 

6, pp. 646-655, 2008.



공리적 설계를 통한 조선 산업에서의 블록 물류 운영 시스템 설계  93

저 자 소 개

손정열 (E-mail : jlson@dsme.co.kr)

2000년 부산대학교 산업공학과 (석사)

2002년 부산대학교 산업공학과 (박사수료)

2002년∼현재 대우조선해양 중앙연구소 정보기술팀 과장

관심분야 조선 생산관리, 생산자동화, 시뮬레이션, 최적화

하병현 (E-mail : bhha@pusan.ac.kr)

1998년 서울대학교 산업공학과 (석사)

2005년 서울대학교 산업공학과 (박사)

2006년∼현재 부산대학교 산업공학과 조교수

관심분야 물류 시스템 관리, 컨테이너 터미널 운영, 온톨로지와 지식 

베이스, 최적화 문제 해결 기법



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000500044004600206587686353ef901a8fc7684c976262535370673a548c002000700072006f006f00660065007200208fdb884c9ad88d2891cf62535370300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef653ef5728684c9762537088686a5f548c002000700072006f006f00660065007200204e0a73725f979ad854c18cea7684521753706548679c300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /ITA <>
    /JPN <>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020b370c2a4d06cd0d10020d504b9b0d1300020bc0f0020ad50c815ae30c5d0c11c0020ace0d488c9c8b85c0020c778c1c4d560002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken voor kwaliteitsafdrukken op desktopprinters en proofers. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /PTB <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents for quality printing on desktop printers and proofers.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /NoConversion
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /NA
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure true
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles true
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /NA
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /LeaveUntagged
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


