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요  약  본 연구에서는 현재 설계단계에 있는 대전 철도 차량 검수시설 중 도장장에 대한 시뮬레이션 모델링과 DEA

기법을 이용하여 작업에 필요한 최적 인력배치방안을 연구하였다. 이를 위해 먼저, 열차 대기시간과 처리량, 그리고 
주요설비의 가동률 등을 주요 반응변수로 선정하여 시스템을 시뮬레이션 하였다. 그 후 인력배치 정책과 작업인원수 
및 숙련공비율 등의 다양한 의사결정요소들로 설계된 대안들을 DEA기법을 사용하여 필요인력과 그 배치방안을 설계
하였다. 총 27개의 대안들 중 기술 및 규모의 효율성(SE)을 모두 만족시키는 4개의 최종 대안을 선정하였으며, 이를 
의사결정자들에게 제시하고 인력수급 및 조직개편과 연계하여 추후 운영설계 시 고려하도록 하였다. 이러한 절차를 
통해 신규시설 건설시 의사결정자들이 고려해야하는 다양한 요소들을 과학적인 절차를 통해 해결할 수 있는 연구방
법을 제시하였다.

Abstract  This research suggests the calculation and analytic method of determining the proper numbers of 
manual workers with simulation and DEA methods. For this, first of all we designed and analysed the 
simulation model of real facility being built in Dea-Jun. Secondly, we find the solution with DEA among 
various alternatives built based on the results of the simulation analysis. In the simulation process, the waiting 
time, the number of painted trains, and utilization of main equipment are considered as main response variables. 
After simulation, we built DMUs(Decision Making Unit) consisting of combined results with the manpower 
assignment policies, the numbers of workers, and the rate of skilled operators, and calculated the efficiency of 
DMUs with the DEA method. Among 27 DMUs, 4 DMUs turned out efficient technically and on scale. In 
conclusion, through the suggested procedure, this research shows the way that decision makers can solve the 
problems with various factors they should concern, along the scientific process, when building a new facility.

Key Words : Train Maintenance Facility, Paint Equipment, Simulation, DEA(자료포락분석), Manpower 
Assignment
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1. 서론

1.1 연구의 배경

무한경쟁시대에 많은 기업들이 자사의 경쟁우위를 확
보하기 위해 그들의 경영 및 제조시스템을 바꾸고 있다. 
이러한 시스템을 바꾸기 위해서는 많은 인적, 물적 자원
이 소요하게 된다. 따라서 기업들은 글로벌 경쟁력에 맞

는 전사적인 효율성을 갖추기 위해 제조시스템을 리 모
델링하고 그것을 시뮬레이션 하여 설비투자 등에 앞서 
성과를 예측해 보는 것에 많은 관심을 가지게 되었다. 이
를 위해 시뮬레이션기법은 제조시스템의 공정 능력을 평
가하고, 성과를 예측하기 위해 다양한 산업 분야에서 자
주 쓰이고 있다[1]. 

다양한 산업 중에서도 철도산업은 육상 운송을 관할하
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는 중요한 인프라시설로서 그와 관련된 연구가 활발히 
이루어지고 있다. 특히 철도 산업에서의 LCC(Life Cycle 
Cost)를 고려했을 때 정비 비용이 약 70%를 차지하므로 
정비의 효율성을 높일 수 있다면 철도 산업의 효율성 증
대와 경영합리화에 큰 도움이 될 수 있을 것이다[2].

1.2 연구의 목적과 방법

본 논문에서는 시뮬레이션을 통해서 설계단계의 철도 
차량 검수시설 내 도장설비의 설계안을 바탕으로 검수 
용량을 평가하고, 이를 근간으로 수작업 설비에 적합한 
인력배치 방안을 찾고자 한다. 도장 공정의 특성상 인력 
배치 방안에 따라 설비 별 공정 시간이 달라지고 결과적
으로 시스템 전체성과에 영향을 받게 된다. 다시 말해 인
력을 효율적으로 배치함으로서 차량 검수시설의 전체성
과를 높일 수 있을 것이다. 본 논문에서는 DEA(Data 
Envelopment Analysis)를 통하여 철도 차량 검수시설의 
운영 안 선택에 있어서 공정 시간을 결정하는 중요한 요
소인 설비관리 인력에 대해서 효율적인 배치 방안을 찾
고자 한다. 그림 1은 본 연구에서 제시한 최적 설비관리 
인력 배치방안을 수립하기 위한 연구절차를 도식화 한 
것이다.

[그림 1] 최적 인력 배치를 위한 연구 절차

1.3 연구의 구성

본 논문의 구성은 다음과 같다. 2장에서는 본 연구의 
대상이 되는 철도 차량 검수시설에 관한 선행연구 및 그 
한계점에 대해 자세히 알아보고, 3장에서는 철도 차량 검
수시설의 검수 및 도장 프로세스에 대해 자세히 설명한

다. 이후 4장에서는 현재 건설예정인 대전 철도 차량 검
수시설 내 도장장의 시뮬레이션 모형을 설계하고 각 시
나리오 별 분석내용을 평가해 본다. 그 후 5장에서는 각 
운영 안에 대한 의사결정단위(DMU : Decision Making 
Units)를 설계하고 DEA를 통하여 최적 설비 인력 배치 
안을 제시한 후 마지막으로 결론으로 구성된다.

2. 기존연구

철도 차량 검수시설에 관한 기존 연구로 장성용 등은 
PERT/CPM과 시뮬레이션으로 철도 차량 검수시설의 검
수 용량을 평가하였다[3]. 엄인섭 등은 철도 차량 검수시
설의 최적 설계 방법 및 운용에 관하여 시뮬레이션 분석 
방법론을 제시하였다[4]. 문형석 등은 시뮬레이션을 이용
하여 철도 차량 검수시설의 유지 보수 기계의 효율화에 
관한 연구를 하였다[5]. 이 연구는 시뮬레이션 실험 범위
가 철도 차량 검수시설 중 몇 대의 기계에 한해 적용되어
있다. Yasmina Hani 등은 철도 유지보수 시설의 최적화
된 운영 방안을 찾기 위해 시뮬레이션 기반 최적화 연구
를 하였다[6]. 이상설 등은 철도차량정비공장의 최적 설
비 배치에 관한 연구를 하였다[7]. 이 연구에서는 철도 차
량 검수시설을 합리적으로 시행하기 위한 정비창의 각 
공장의 배치나 설비를 수선 계획 공정에 맞게 배치하는 
연구를 하였다.

지금까지의 선행연구들을 정리해보면 철도 차량 검수
시설의 설비 배치 및 용량평가 등 시설과 설비 그 자체만
을 관심에 두고 연구하는데 중점을 두었다. 하지만, 철도 
차량 검수시설은 자동 및 반자동, 그리고 수동 설비로 구
성되어 있으며 이 설비들이 반복 작업을 거치면서 상호 
복잡한 연관관계를 가지고 있다. 따라서 검수 프로세스에
서는 “얼마나 그리고 어떻게 설비관리 인력을 배치할 것
인가”가 작업성과 및 서비스 수준에 중대한 영향을 미치
게 된다. 이에 본 연구에서는 철도 차량 검수시설 중에서
도 자동 및 수동설비가 혼재해 있는 도장 공정에서의 최
적 설비관리 인력 배치 안을 시뮬레이션과 DEA 기법을 
이용하여 수립하고자 한다.

3. 열차 검수 및 도장 프로세스

대전 철도 차량 검수시설은 디젤동차(CDC : Commuter 
Diesel Car)와 발전차를 검수하는 시설로서, 디젤동차는 
4량이 1편성으로 구성되어 편성단위의 검수작업과 차량
단위의 검수작업으로 분리되며, 이에 반해 발전차는 각 
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차량별로 검수작업을 수행하게 된다. 검수시설에 입장한 
디젤동차는 자체 동력을 사용하여 편성단위로 오물수거 
및 연료제거 공정을 거친 후 입장검사를 하게 된다. 입장
검사 공정에서 남은 연료를 모두 제거하고, 차량연결선을 
해체하여 차량단위로 분리된다. 그 후 차체와 대차로 분
리되고, 다시 주요기관과 세부 부품으로 분해되어 분해 
및 수선, 교체 작업 등을 수행하게 된다. 각 차량별 검수
작업을 마치게 된 차량들은 출장검사 공정에서 편성단위
로 재결합되어 동작시험 및 시운전을 거치게 된다. 

한편, 대전 철도 차량 검수시설 내 도장장은 총 5개의 
레일(rail)로 구성되었고 처음 공정이 시작하는 1,2 레일
은 병렬로 구성되어 있으며 하부 도장을 제외하면 동일
한 작업장으로 이루어져 있다. 3 레일은 1,2 레일에서 공
정을 마친 차량이 작업을 하도록 구성되어있다. 나머지 2
개의 레일은 반복 공정의 순환이 쉽도록 하고 앞 공정이 
끝날 때까지 대기하기 위한 버퍼 역할을 하는 레일이며 
용량은 6대 차량까지 대기 가능하다. 철도 차량 검수시설 
내 도장 공정은 박막, 퍼티, 연마, 도장 등 9개의 공정으
로 이루어져있고 각 공정에 대한 설명은 다음 장에서 하
도록 하겠다. 도장장에 도착한 차량은 9개의 공정 9개 작
업장을 거치며 반복 작업 포함 39회의 공정과정을 통해
서 완료하게 된다.  39회의 공정은 정해진 순서대로 진행
되며 공정의 반복 상태에 따라 각 작업장에서의 공정 시
간이 달라질 수도 있다. 앞 공정이 끝나지 않으면 더 이
상 진행할 수 없기 때문에 각 상황에 따라 다른 대기 시
간을 가지고 있다. 이 대기 시간이 공장 내에서의 서비스 
타임에 결정적인 변수가 될 것이고 평균 서비스 시간을 
계산하면 연간 검수수량 및 시스템의 효율성을 구할 수 
있을 것이다. 하지만 차량의 시스템 내 도달하는 시간이 
확률적으로 들어옴에 따라 시스템 내 차량의 공정 상황
이 항상 달라진다. 그리고 한 작업장에서 공정을 완료한 
차량이 다음 공정으로 넘어 가기 위한 대기 시간은 시스
템의 전체 상황에 영향을 받게 된다. 이러한 상황을 확률
적 동적 계획 문제[8]로 정의 할 수 있겠으나 시스템의 
각 상황을 반영하여 수리적 해법을 제시하기에는 그 계
산의 방대함으로 인해 불가능하다[9].

따라서 본 연구에서는 시뮬레이션을 이용해서 철도 차
량 검수시설의 설계안을 분석해 보았다. 다음 절에서 시
뮬레이션 모델링을 위한 도장 공정에 대해 좀 더 세부적
인 설명을 하겠다.

4. 사례 모형의 설계 및 분석

시뮬레이션 모형의 설계 시 현재 운영 중인 철도 차량 

검수시설의 설비 및 운영시나리오를 기준으로 하였으며, 
건설 예정인 시설 및 설비는 발주처에서 제공된 설비 사
향 및 설계 시 고려한 2015년 설비 운영 안을 반영하였다.

4.1 시뮬레이션 설계

4.1.1 시뮬레이션 입력 데이터

대전 철도 차량 검수시설 내에 반영될 이동 및 공정 
시간은 현업에서 제공한 자료를 근거로 만들어 졌으며 
시뮬레이션에 반영한 입력 데이터는 다음과 같다.

(1) 이동기기
철도 차량의 도장장 내에서 열차차량의 이동은 트레버

서와 소형 견인차가 담당하며 이동 속도는 표 1과 같다.

이동기기 형태별 이동 속도
트레버서 상차/하차

20 m/min

이동
30 m/min

소형견인차 속도
20 m/min

가속도
0.3 m/sec

2

[표 1] 이동 형태 별 기기 이동 속도

(2) 공정 항목 및 공정 시간
철도 차량 도장 공정의 각 항목과 시간은 표 2와 같고 

공정시간은 정규분포로 구성되어있다. 각 공정에 대해서 
간단히 설명을 하면 박막은 구 도막을 제거하는 공정, 퍼
티(Putty)는 구멍이나 흠집을 메우는 공정, 소지는 차체 
표면 상태가 도장에 적합한지 판정 및 차체 표면의 오염 
제거 공정, 연마는 퍼티의 흔적을 없애는 공정, 마스킹은 
도장이 필요 없는 부분을 가리는 공정이다. 수작업으로 
이루어지는 공정은 필요인력 표시를 하였고 자동화된 공
정은 자동이라고 개제하였다. 

레일 공정항목 공정시간 필요인력

#1
레일

박막1 Normal(60,3) min 8명
퍼티1 Normal(60,3) min 8명
건조1 Normal(30,1.5) min 자동
소지1 Normal(60,3) min 8명
연마1 Normal(60,3) min 8명

#2
 레일

박막2 Normal(60,3) min 8명
퍼티2 Normal(60,3) min 8명
건조2 Normal(60,3) min 자동
소지2 Normal(60,3) min 8명
연마2 Normal(60,3) min 8명

하부도장 Normal(30,1.5) min 2명
#3 
레일

마스킹 Normal(30,1.5) min 2명
도장 Normal(60,3) min 자동
건조 Normal(30,1.5) min 자동

[표 2] 도장 공정 시간
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(3) 차량 시스템 내 도달 시간
시스템에 도착하는 차량은 평균 잔업 시간을 포함한 

한 달 작업 일수는 26일이고 평균 작업 차량 수량은 35량
/월 이므로 도착 시간 간격은 지수분포 (5.93) 시간이다. 

4.1.2 시뮬레이션의 가정

철도 차량 검수 시설 내 도장장의 시뮬레이션 모형을 
설계하기 위하여 다음과 같은 가정을 전제로 시뮬레이션 
분석을 수행하였으며, 이는 현재 운영되고 있는 철도 차
량 검수시설의 운영 시나리오와 동일하다. 

(1) 시뮬레이션 수행 시간은 1일 8시간으로 한다.
(2) 1년 작업 일수는 316일(기준 244일, 잔업 6일/월)

이다.
(3) 공정을 마친 차량은 앞 차량이 공정을 마치고 다

음 공정으로 이동을 마친 후에 이동하도록 한다.
(4) 트레버서의 고장은 고려하지 않으며, 상차(Loading)

와 하차(Unloading) 시의 견인차 이동속도는 동일
하다. 

(5) 각 설비별 고장률은 고려하지 않으며 항상 이용 
가능한 상태로 대기한다.

4.1.3 시뮬레이션 모형

도장장 내에서 차량들은 소형 견인차 및 트레버서
(traverser)를 통해 이동하며 각 공정별 작업을 하게 된다. 
전체적으로 도장 공정은 흐름 공정과 유사하다고 할 수 
있겠다. 설계된 도장설비 프로세스의 특징 중 하나는 반
복 작업을 한다는 것이다. 특히 퍼티, 퍼티건조, 소지는 8
회 반복 작업을 해야 하는데 시스템 내 차량 수가 증가하
면서 혼잡도(congestion)가 증가 할 수 있으므로 이를 방
지하기 위해 레일 1, 2 두 개의 레일에서 병행하도록 설
계되어 있으며 그 설계도면(layout)은 그림 2와 같다.

[그림 2] 도장장 도면 및 열차 흐름도

도장장에 도착한 차량은 트레버서를 이용해  여유
(spare) 레일인 4 레일 또는 5 레일로 이동하게 되고 1 레
일, 2 레일 중 비어있는 레일로 이동하여 박막 작업을 시
작으로 퍼티, 건조, 소지 작업을 거치게 된다. 소지 작업
을 마친 후 다시 트레버서를 통해 4 레일 또는 5 레일로 
이동하게 되고 다시 1 레일과 2 레일 중 대기시간이 최소
인 레일로 이동하여 퍼티, 건조, 소지를 8회 반복한다. 
1,2 레일에서의 반복 공정이 끝나면 3 레일로 이동하여 
마스킹, 도장, 도장건조 작업을 4회 반복하게 된다. 그림 
3은 도장공정의 반복되는 공정을 도식화 한 것이다.

[그림 3] 도장 공정 절차

시뮬레이션 설계 및 분석을 위하여 본 논문에서는 3D 
시뮬레이션 전문 툴인 AutoMod version 12.1을 사용하였
다. 정확한 설계와 분석을 위해 실적과 동일한 AutoCAD 
도면과 실제 차량 및 설비 크기를 시뮬레이션 에 반영하
여 모델링을 수행하였다. 그림 4는 AutoMod를 이용한 실
제 도장설비의 시뮬레이션 모형이다.

[그림 4] 도장시설 시뮬레이션 모형
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4.2 시뮬레이션 분석

도장설비의 인력배치 방안 설계 및 실험에 앞서 기본  
모형으로 웜업(Warm up) 및 병목공정(bottle-neck) 등 선
행(plot) 분석을 실행하였다.

4.2.1 웜업(Warm up) 분석

웜업 분석은 시뮬레이션 실험 설계를 위한 기초 단계
이며 이를 통해 시스템이 안정화 상태로 도달하는 시간
을 추정하고 그 시간 이후부터 시스템을 분석하여야 한
다[10]. 도장설비 웜업 분석을 위해 각 세부 공정의 이용
률(Utilization)을 이용하였다. 분석 도구로는  Autostat 
4.4를 이용하였다.

[그림 5] 웜업 그래프

그래프를 보면 3일 정도에서부터 시스템이 안정화 상
태로 도달해 보이지만 충분한 웜업 시간을 가지기 위해 
웜업 시간은 10일로 추정하였고, 웜업 시간을 제외한 1년
을 시뮬레이션 실험 시간으로 하여 결과를 산출하고 분
석하였다. 웜업 그래프는 그림 5와 같다. 

4.2.2 시뮬레이션 결과 분석

작업자 할당 정책 및 재 작업율 등의 세부요소들의 반
영에 앞서 4장 1절에서 분석한 개괄적인 정보를 가지고 
예비 실험을 실시하였다. 일반적인 상황 하에서의 시뮬레
이션 결과는 표 3과 같다. 

작업장 명 박막1 소지1 박막2 소지2 건조1

이용률 76.89 69.53 75.01 76.1 36.12

작업장 명 건조2 마스킹 도장 건조3

이용률 47.57 53.45 68.06 55.08

[표 3] 작업장 별 이용률

작업장별 이용률 분석결과 전체적으로 수작업 공정이 

높게 나타났다. 특히, 도장설비의 첫 공정인 박막공정과 
하부도장 공정을 겸하고 있는 “소지2” 공정에서 높은 이
용률을 보이고 있음을 확인 할 수 있었다. 이 예비분석 
결과를 토대로 작업자 할당 및 재 작업율 등을 고려하여 
작업자 할당 시나리오를 수립하였다.

수작업이 많은 철도 검수시설의 작업자 할당 정책은 
작업 상황에 따른 빠른 대처를 위해 대체로 유연한 형태
를 유지하고 있으며, 이를 종합해 보면 크게 주요공정 우
선 할당 정책과 선행 공정 우선 할당 정책 두 가지로 나
눌 수 있다. 이에 본 연구에도 전통적인 정책에서부터 도
출된 인력할당 시나리오를 설정하고 실험을 실시하였다. 

먼저 공정별 그 중요도를 살펴보면, 본 도장 공정에서
는 “소지2” 작업장에서 소지, 연마 및 최종 하부도장까지 
총 3가지의 작업이 동시에 수행하고 있어 가장 중요한 공
정이라 할 수 있다. 

이를 기준으로 공정의 우선순위를 정리해보면 소지2 
> 소지1 > 박막1,2 > 마스킹 > 도장 > 건조 순으로 정의 
할 수 있겠다.

두 번째 선행 공정 우선 할당 정책이다. 순차적 반복 
작업을 수행하는 검수공정에서 선행공정에서의 지체는 
자칫 전체공정의 밸런스를 깨뜨리는 결과를 낳게 된다. 
이런 이유로 반복 작업을 수행하는 열도차량 검수시설의 
설계 시 일반적으로 선행공정의 용량확보에 우선순위를 
두는 경우가 많이 발생하게 된다. 이를 기준으로 공정의 
우선순위를 정리해보면 박막1,2 > 소지1,2 > 마스킹 > 건
조 > 도장 순으로 정의 할 수 있겠다. 

위의 두 정책과는 별도로 시뮬레이션 예비 결과를 이
용한 작업자 할당을 추가적으로 실시하였다. 일반적인 라
이밸런스 문제에서 이용률이 가장 높은 공정을 병목공정
으로 보고 이를 우선 관리하여 전체 공정의 효율성을 향
상시키는 것을 그 목표로 한다. 마지막으로 위의 예비결
과를 기준으로 병목공정을 정리해보면 박막1 > 소지2 > 
박막2 > 소지1 > 도장 > 마스킹 > 건조 순으로 정리할 
수 있다.

이에 5장에서는 작업자 할당기준에 의거하여  검수수
량 증대와 인력 구조 변경 등과 같은 다양한 의사결정 상
황 하에서의 DEA 모형을 설계하고 효율적인 대안을 도
출해 보도록 하겠다. 

5. DEA 모형설계 및 최적설계안 도출

5.1 의사결정단위(DMU) 설계

2015년을 기준으로 수도권 경전철 건설 등 철도 차량 
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증가로 인해 검수대상 차량 수가 현재보다 10% 증가될 
것으로 예상됨에 따라 증가된 차량을 처리하기 위한 추
가 인력을 배치해야 한다. 현재 도장시설에 투입 된 인력
은 총 34명이고 추가 인력은 4 - 6 명으로 계획하고 있다. 
인력은 숙련공과 비숙련공으로 나뉘고 숙련공과 비숙련
공의 비율에 따라 작업 시간 및 재 작업율이 다르다. 숙
련공의 작업 속도는 비숙련공에 비해 1.4배가 빠르며 재 
작업율은 작업 완료 후 작업의 실패로 인한 재작업이 이
루어지는 비율을 말한다. 숙련공의 비율이 높을수록 재 
작업율은 낮아지고 그만큼 작업시간은 줄어들게 된다. 

인력 충원에 의한 인력의 재배치를 4장에서 설명한 배
치 정책에 따라 설계하였고 각 인력 배치 방안을 DMU로 
설정하였다. 각 DMU에 대한 시뮬레이션 실험을 통하여 
표 4와 같은 결과 값을 얻었다. 

INPUT OUTPUT

정책 DMU
인원
(명)

숙련공
비율

Cycle

time 

≤ 56

총처리량
(량)

대기시간
(1/h)

주요
공정
우선
할당

1 40 0.4 0.834 428 0.047

2 40 0.325 0.845 431 0.049

3 40 0.25 0.839 423 0.048

4 39 0.385 0.715 418 0.046

5 39 0.333 0.92 436 0.051

6 39 0.256 0.672 409 0.045

7 38 0.368 0.908 437 0.053

8 38 0.316 0.714 416 0.047

9 38 0.263 0.707 410 0.046

선행
공정
우선
할당

10 40 0.4 0.976 454 0.056

11 40 0.325 0.987 455 0.057

12 40 0.25 0.953 446 0.056

13 39 0.385 0.957 445 0.054

14 39 0.333 0.886 439 0.053

15 39 0.256 0.897 426 0.05

16 38 0.368 0.896 431 0.051

17 38 0.316 0.975 438 0.054

18 38 0.263 0.791 422 0.049

병목
공정
우선
할당

19 40 0.4 0.938 451 0.054

20 40 0.325 0.865 431 0.049

21 40 0.25 0.932 439 0.053

22 39 0.385 0.991 458 0.058

23 39 0.333 0.858 429 0.05

24 39 0.256 0.984 446 0.056

25 38 0.368 0.964 445 0.055

26 38 0.316 0.864 428 0.051

27 38 0.263 0.786 421 0.049

[표 4] DMU 별 시뮬레이션 결과

비용 문제를 고려하였을 때 투입 인원은 적을수록 효
율성이 높을 것이고 숙련공의 임금이 비숙련공 보다 높

기 때문에 숙련공의 비율은 낮을수록 효율성이 높을 것
이다. 산출 결과는 대기 시간, 총 처리량 그리고 도장공정
의 사이클 타임(Cycle Time)이 56시간 이내로 처리된 차
량 비율이다. 대기 시간은 철도 차량이 전체 도장 공정 
과정을 거치는 중 앞 공정이 끝나지 않아서 다음 공정으
로 진행할 수 없을 시 대기하고 있는 시간의 총 합이다. 
이것은 차량이 공정 내 머무르는 시간 중 공정 시간을 뺀 
순수 대기 시간으로 시스템의 효율성 및 품질을 평가 할 
수 있는 척도가 될 것이다. 본 연구에서는 대기시간을 역
수로 계산하여 각 단위(Unit)들의 효율성을 산출하였다. 
총 처리량은 시뮬레이션 결과 연간 도장시설이 처리 할 
수 있는 철도 차량의 개수이고 이 시스템의 처리 가능 용
량을 예측할 수 있을 것이다. 사이클 타임이 56시간 이내
로 처리된 차량 비율은 전체 차량 중 7일 이내로 처리된 
차량의 비율로서 7일 납기 기준을 얼마나 충족시킬 수 있
는지 판단함으로서 도장 공정의 납기서비스 수준을 판단 
할 수 있을 것이다.

5.2 DEA 모형

DEA는 비모수적 효율성 측정방법으로 선형계획법에 
근거하여 평가대상의 경험적인 투입요소와 산출물 간의 
자료를 이용하여 경험적 효율 프론티어(frontier)를 도출
한 후 평가대상들이 효율적 프론티어로부터 얼마나 떨어
져 있는지의 여부로써 비효율성을 측정하는 기법이다
[11]. DEA는 Charnes 등[12]에 의해 처음 소개되었고 공
공기관 등 여러 다양한 분야에서 효율성 또는 생산성을 
측정하기 위하여 넓게 적용되어 왔다[13]. 

우선 다음절에서 DEA모형에 대하여 간략하게 고찰을 
하고 5.1절에서 설계된 DMU에 대해 DEA를 적용하여 효
율적인 설계 대안을 찾도록 하겠다.

5.2.1 투입지향 CCR 모형(Input oriented CCR)

DEA 모형 중 대표적인 모형으로는 Charnes 등의 CCR 
모형[12]과 Banker등의 BCC 모형[14]이 있다. 이 두 모형
은 투입요소에 초점을 두는가, 산출물에 초점을 두는가에 
따라 투입지향모형과 산출지향 모형으로 나누어진다. 그
리고 CCR 모형 하에서는 투입지향모형과 산출지향모형
이 동일한 값을 가지지만 BBC 모형에서는 다른 값을 가
진다[11]. 본 연구에서는 투입량 선정이 주요 의사결정변
수이므로 투입지향 모형을 적용하도록 하겠다. 우선 
CCR의 기본 모형은 식(1)과 같다.
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




  








 






  




≤  

 ≥   

 ≥   

(1)

  

  
기호
  : 의 효율성
  : r번째 산출물에 대한 가중치
 : i번째 투입물에 대한 가중치
  : 의 r번째 산출물의 양
  : 의 i번째 투입물의 양
  : 평가대상 의 r번째 산출물의 양
  : 평가대상 의 i번째 투입물의 양
  : non - Archimedean 상수
n : DMU의 수
m : 투입물의 수
s : 산출물의 수

위 식에서 가 1일 때, 는 효율적이라고 평가
하고 그 이외의 값을 갖는다면 비효율적이라고 평가한다. 
식 1은 목적함수가 비선형이고 제약조건이 볼록함수
(Convex Set)가 아니므로 목적함수의 투입물의 가중합을 
1로 고정하고 선형계획모형으로 변환하면 식 2와 같다. 

식 2의 선형계획모형을 쌍대문제로 변형하면 제약조
건식의 수가 줄어들기 때문에 문제를 해결하기가 쉬워질 
것이다. 쌍대문제로 변형한 식은 식 3과 같게 된다.

 

   
  





 
  




  



≤  


  



  

 ≥      

(2)

  
  






  






 
 



 
   


 



 
      


  

   ≥  ∀

(3)

    

가 효율적이라고 평가되기 위해서는  이
고, 

 
   가 모두 만족되어야 한다.

5.2.2 투입지향 BCC 모형(Input oriented BCC)

Banker 등[14]은 CCR 모형에서 가정하고 있는 규모수
익불변(Constant Returns to Scale)이라는 가정을 완화하
여 규모수익가변(Variable Returns to Scale)이라는 가정
을 추가하였다. 수리적 모형은 식 4와 같다.


  




 

  






 
 



 
   


 



 
      


 



 




 ≥  ∀

(4)

 

BCC모형과 CCR모형의 차이점은 
 



 이 추가된 

것이다. 이 제약조건을 통해서 규모효율적인 점과 원점을 
연결하는 직선이 허용되지 않음으로서 규모효율적인 점
을 확장하거나 축소하는 것이 불가능해진다[11, 14].

5.3 DEA를 이용한 대안 분석

5.1에서 설계한 DMU 별 시뮬레이션 결과를  BCC 투
입지향 모형을 적용하여 인력배치 대안들의 효율성을 평
가해보았다. 분석은 효율성 및 생산성 분석 도구인 
EnPAS[11]를 이용하였고 결과는 표 5와 같다. 분석결과
는 DMU별 규모수익불변(CRS)을 가정한 CCR효율성, 규
모수익가변(VRS)를 가정한 BCC효율성, CCR과 BCC의 
효율성에 의해 구한 규모의 효율성(SE=CCR/BCC), BCC
모형의 결과에 의한 투입변수에 대한 투입과다분으로 구
성되어 있다. 그림 6을 보면 직선 그래프는 CCR모형의 
효율이 1인 선을 나타내고 꺾은선 그래프는 BCC모형의 
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효율이 1인 선이다. 그래프 내 각 점은 평가된 DMU가 
위치한 점이라고 할 수 있겠다. 만약 DMU가 A점에 위치
한다면 비효율적인 DMU가 되고 B점에 위치한다면 BCC
모형에서 효율적인 DMU로 기술적으로는 효율적이나 규
모적으로는 비효율적이라고 할 수 있겠다. E점에 위치하
게 된다면 규모의 효율성(SE)이 1인 대안으로서 CCR과 
BCC 모형에서의 효율성이 모두 1인 DMU으로서 기술적
으로나 규모적으로 모두 효율적인 DMU라고 할 수 있겠
다[14].

[그림 6] DEA에서의 비효율성[14] 

[표 5] DEA 모형 분석 결과
구분 효율성 투입과다분

정책 DMU CCR BCC SE X1 X2

주요
공정
우선
할당

1 0.9111 0.95 0.9591 2 0.032

2 0.9304 0.95 0.9794 2 0.016

3 0.9484 1 0.9484 0 0

4 0.9127 0.9744 0.9367 1 0.017

5 0.9621 0.9744 0.9874 1 0.009

6 0.917 1 0.917 0 0

7 0.9807 1 0.9807 0 0

8 0.9438 1 0.9438 0 0

9 0.9407 1 0.9407 0 0

선행
공정
우선
할당

10 0.9665 0.9673 0.9992 1.308 0.02

11 0.9822 1 0.9822 0 0

12 1 1 1 0 0

13 0.9716 0.9744 0.9971 1 0.017

14 0.9687 0.9744 0.9942 1 0.009

15 0.9552 1 0.9552 0 0

16 0.9672 1 0.9672 0 0

17 1 1 1 0 0

18 0.9683 1 0.9683 0 0

병목
공정
우선
할당

19 0.9601 0.9615 0.9985 1.538 0.024

20 0.9304 0.95 0.9794 2 0.016

21 0.9843 1 0.9843 0 0

22 1 1 1 0 0

23 0.9467 0.9744 0.9716 1 0.009

24 1 1 1 0 0

25 0.9987 1 0.9987 0 0

26 0.9711 1 0.9711 0 0

27 0.966 1 0.966 0 0

본 연구에서 DEA를 적용한 DMU 중에서 CCR모형과 
BCC모형에서 효율성 점수가 모두 1이 되면서 규모의 효
율성(SE)이 1인 DMU가 가장 효율적인 대안이라고 할 수 
있겠다. 투입과다분은 비효율적인 DMU가 효율적인 
DMU가 되기 위해서 감소시켜야 할 투입요소의 초과분
을 나타낸다. 그림 6을 보았을 때 DMU가 A점에 위치해 
있다면   라고 할 수 있겠다.

표 5를 자세히 살펴보면 그림 6에서 설명한 바와 같이 
많은 DMU들이 투입요소들의 과다로 인해 비효율적인 
상태임을 확인할 수 있다. 이는 작업인력과 숙련공들의 
과도한 투입이 생산성 향상으로 이루어지지 않고 오히려 
효율성을 저해하고 있음을 확인할 수 있는 부분이다.  또
한, 투입요소들의 과다는 없으나 그 작은 규모에 의해 규
모의 효율성(SE)이 확보되지 않은 DMU들은 규모를 키
운다면 적절한 규모의 효율성까지도 충족시킬 수 있을 
것이다. 그러나 규모의 효율성(SE) 측면에서 인력수급의 
어려움이나 전력적인 측면으로 인해 규모 달성이 어려운 
경우에는 투입과다로 인한 손실은 존재하지 않은 상황이
므로 효율적인 대안이라고 할 수 있다. DEA 모형 분석 
결과를 보면  규모의 효율성(SE)이 1인 대안으로는 DMU 
12, 17, 22, 24가 있다.

DMU 12,17은 선행공정우선 할당 정책이고 DMU 12
는 40명 투입에 숙련공 비율이 0.25이며  DMU 17은 38
명 투입에 숙련공 비율은 0.316이다. 그리고 DMU 22, 24
는 병목공정우선할당 정책이고 DMU 22는 39명 투입에 
숙련공 비율은 0.385이고 DMU 24는 39명 투입에 숙련
공 비율은 0.256이다. 앞에서 설명한 4가지 효율적  배치 
방안의 각 공정별 인력 배치 방안을 정리를 하면 표 6과 
같다.

DMU 12

숙련공(명) 비숙련공(명)
마스킹 1 1
박막1 3 7
소지1 2 7
박막2 2 8
소지2 2 7

DMU 17

마스킹 1 1
박막1 4 5
소지1 2 7
박막2 3 6
소지2 2 7

DMU 22

마스킹 1 1
박막1 4 6
소지1 3 6
박막2 3 6
소지2 4 5

DMU 24

마스킹 1 1
박막1 3 7
소지1 2 7
박막2 2 7
소지2 2 7

[표 6] 효율적인 인력 배치 방안
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이와 같이, 인력의 수급 및 배치에 따라 자원의 낭비가 
발생할 수 있으며, 또한 투입된 자원에 따른 적절한 규모
를 유지해야 만이 성과를 극대화하고 서비스 품질을 확
보할 수 있음을 확인할 수 있다. 

 

6. 결론

본 논문에서는 건설예정인 대전 철도 차량 검수시설 
내 도장설비의 설계 안을 가지고 시뮬레이션 기법을 사
용하여 해당시스템을 모델링하고 그 용량 및 성과평가를 
수행한 후 DEA 모형으로 상황별 최적 인력 배치 방안을 
수립하였다. 

대전 철도 차량 검수시설 내 도장설비들은 자동 및 반
자동, 수작업 공정이 혼재되어 있으며, 반복 수행에 따른 
공정 상태의 변화가 공정시간에 영향을 미치는 등의 복
잡성을 내포하고 있다. 이러한 복잡성을 반영하기 위해 
3D 시뮬레이션 툴인 AutoMod를 활용하여 시스템을 모
델링하고 인력배치 정책 및 할당 시나리오에 따라 그 성
과를 분석하였다. 또한 시뮬레이션 분석 결과를 토대로 
상황에 맞는 최적의 인력배치 안을 찾기 위해 DEA 모형
으로 27개의 의사결정대안들을 설계하여 기술 및 규모의 
효율성(SE)을 모두 만족시키는 4개의 최종 대안을 선정
하였다. 4개의 최종 대안으로 인원 배치가 이루어지는 것
이 가장 효율적인 운영 방안이 되겠지만, 인력 수급 상황
이 여의 치 않을 경우엔 표 5의 DEA 분석 결과를 토대로 
제한된 조건하에서의 최적 배치 방안을 찾을 수 있을 것
이다. 예를 들어, 투입 인력이 40명에 숙련공 비율이 
0.325라면 DMU 2, 11, 20의 상황이다. 하지만, 이 세 가
지 DMU의 경우 규모의 효율성(SE)이 1이 아니므로 최적
의 인력배치방안이라고 할 수는 없을 것이다. 그러나 
DMU 11의 경우 BCC 효율성이 1이므로 기술적 효율성
은 만족되고 있음을 알 수 있다. 갑작스런 퇴직 등에 의
한 변동으로 인해서 위와 같은 인력구조를 갖게 된다면, 
선행공정우선할당 정책으로 수정하여 주어진 제약조건하
에서 업무성과를 더 높일 수 있을 것이다.  

실제 기업에서 인력수급 및 배치에 관한 정책을 결정
하는 것을 비용절감 및 생산효율성만을 가지고 판단하기
는 어려운 문제이다. 왜냐하면 인력수급 및 배치에 관한 
문제들은 기업의 조직구조와 밀접한 관계를 맺고 있기 
때문이다. 

하지만, 장기적으로 글로벌 경쟁력을 키우기 위해서 
이를 근간으로 기업의 인력 수급과 배치정책에 알맞은 
적절한 설비관리 방안을 수립함으로써 과잉투입에 따른 
손실을 최소화하여 정비의 효율성과 비용의 절감을 꾀할 

수 있을 것이다. 또한, 이와 같은 효율적인 인력관리를 지
속적으로 추진하여 상황에 맞는 인력배치 시나리오를 지
식으로 축척한다면 육상운송 분야에서 경쟁력 향상 뿐 
아니라, 현재 철도정비 인력의 고령화에 따른 신진 인력
양성계획의 기초자료로도 활용될 수 있을 것이다.  

참고문헌

[1] Yasmina Hani, Lionel Amodeo, Farouk Yalaoui, 
Haoxun Chen, “Simulation based optimization of a train 
maintenance facility”, Journal of intelligent 
manufacturing, Vol. 19 No. 3, pp. 293-300, 2008.

[2] 유양하, "철도차량 검수주기 및 방법에 관한 연구", 한
국철도학회 07 추계학술대회 논문집, pp. 158-166, 
2007.

[3] 장성용, 전병학, 이원영, 유재균, "시뮬레이션 기법을 
활용한 열차 차량기지의 중정비 검수 용량 평가", 한국
철도학회논문집, 제10권, 제2호, pp. 231-242, 2007.

[4] 엄인섭, 이홍철, 천현재, "시뮬레이션을 이용한 철도 정
비 시설의 최적 설계 방법", 한국철도학회논문집, 제10
권, 제3호, pp. 306-312, 2007.

[5] 문형석, 장창두, 하윤석, 조영천, "Discrete Event 
Simulation의 차량 유지보수체계의 적용을 통한 유지보
수 효율향상 연구", 한국철도학회 05 추계학술대회 논
문집, pp. 48-57, 2005.

[6] Yasmina Hani, Lionel Amodeo, Farouk Yalaoui, 
Haoxun Chen, "Simulation based optimization of a train 
maintenance facility", Journal of intelligent 
manufacturing, Vol. 19, No. 3, pp.293-300, 2008.

[7] 이상설, 안도만, 강희정, "철도차량 정비공장의 설비예
측 개선에 관한 연구", 공업경영학회지, 제22권, 제49
호, pp. 89-98, 1999.

[8] Frederick S.Hillier, Gerald J. Lieberman, 1995, 
"Introduction to Operations Research  Sixth Edition", 
McGRAW-HILL, pp. 453.

[9] Sheldon M.Ross, "Introduction to Probability Models 
9th edition", ACADEMIC PRESS, pp. 663, 2007.

[10] Averill M.Law, W. David Kelton, "SIMULATION 
MODELING AND ANALYSIS 3rd Edition", 
McGraw-Hill, pp. 118, 2007.

[11] 박만희., "효율성과 생산성 분석", 한국학술정보, pp. 
52-192, 2008. 

[12] Charnes, A., W. W. Cooper, and E. L. Rhodes, 
“Measuring the Efficiency of Decision Making Units”, 
European Journal of Operational Research, Vol. 2, No. 
6, pp. 429-444, 1978.



한국산학기술학회논문지 제10권 제6호, 2009

1398

[13] Sueyoshi, Toshiyuki, “DEA Duality on Returns to 
Scale (RTS) in Production and Cost Analyses: An 
Occurrence of Multiple Solutions and Differences 
between Production-Based and Cost-Based RTS 
Estimates”, Institute of Management Sciences, Vol. 45, 
No. 11 , pp. 1593-1608, 1999.

[14] Banker, R. D., A., Charnes and W. W., Cooper, “Some 
Models for Estimating Technical and Scale Efficiency 
in Data Envelopment Analysis”, Management Science, 
Vol. 30, No. 9, pp. 1078-1092, 1984.

조 현 섭(HyunSub Jo)                      [준회원]

• 2007년 9월 ~ 현재 : 고려대학
교 정보경영공학과 석사과정

<관심분야>
Discrete Event Simulation, DEA, MCDM, SCM

김 연 진(Youn Jin Kim)                  [정회원]

• 2008년 3월 ~ 현재 : 고려대학
교 정보경영공학과 박사과정

<관심분야>
Discrete Event Simulation, MCDM, DEA, SCM, 
Meta-Heuristic

이 홍 철(Hong-Chul Lee)               [정회원]

• 1983년 2월 : 고려대학교 산업공
학 학사

• 1988년 2월 : Univ. of Texas 산
업공학 석사

• 1993년 2월 : Texas A&M Univ. 
산업공학박사

• 1996년 3월 ~ 현재 : 고려대학
교 정보경영공학과 교수

<관심분야>
SCM, 생산 및 물류 정보시스템, PLM



<<
  /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
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts 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
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -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
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /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
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /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 ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName (http://www.color.org)
  /PDFXTrapped /Unknown

  /Description <<
    /FRA <>
    /ENU (Use these settings to create PDF documents with higher image resolution for improved printing quality. The PDF documents can be opened with Acrobat and Reader 5.0 and later.)
    /JPN <FEFF3053306e8a2d5b9a306f30019ad889e350cf5ea6753b50cf3092542b308000200050004400460020658766f830924f5c62103059308b3068304d306b4f7f75283057307e30593002537052376642306e753b8cea3092670059279650306b4fdd306430533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103057305f00200050004400460020658766f8306f0020004100630072006f0062006100740020304a30883073002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d30678868793a3067304d307e30593002>
    /DEU <>
    /PTB <>
    /DAN <>
    /NLD <>
    /ESP <>
    /SUO <>
    /ITA <>
    /NOR <>
    /SVE <>
    /KOR <FEFFd5a5c0c1b41c0020c778c1c40020d488c9c8c7440020c5bbae300020c704d5740020ace0d574c0c1b3c4c7580020c774bbf8c9c0b97c0020c0acc6a9d558c5ec00200050004400460020bb38c11cb97c0020b9ccb4e4b824ba740020c7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c2edc2dcc624002e0020c7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020b9ccb4e000200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe7f6e521b5efa76840020005000440046002065876863ff0c5c065305542b66f49ad8768456fe50cf52068fa87387ff0c4ee563d09ad8625353708d2891cf30028be5002000500044004600206587686353ef4ee54f7f752800200020004100630072006f00620061007400204e0e002000520065006100640065007200200035002e00300020548c66f49ad87248672c62535f003002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d5b9a5efa7acb76840020005000440046002065874ef65305542b8f039ad876845f7150cf89e367905ea6ff0c4fbf65bc63d066075217537054c18cea3002005000440046002065874ef653ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000520065006100640065007200200035002e0030002053ca66f465b07248672c4f86958b555f3002>
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


