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요  약  본 논문은 물류 정보시스템과 관련된 자동입출고 시스템의 실행 및 최적화에 관한 것이다. 논문은 우선 문
헌연구와 이에 따른 사례연구를 제시하고 있다. 사례연구에서는 기업의 프로세스를 분석한 다음 자동입출고 시스템의 
실행 및 활용에 대해 조사하였다. 물류정보시스템은 글로벌 환경에서 경쟁력을 유지하기 위해 주요한 구성요소이며 
사례연구에서의 기업은 효율적인 물리적 배분관리에 적용하였다. 자동입출고시스템은 저장공간을 극대화하고 생산성 
증가, 정확성을 증가시키는 것으로 판명되고 특히 비좁은 통로와 높은 저장선반의 경우 효과적임을 보여주었다.

키워드: 자동입출고 시스템, 물류정보시스템, 창고관리시스템, 회전랙 창고시스템. 

Abstract  This work focuses on the implementation and optimization of the Automated Storage and Retrieval 
System(AS/RS) which is associated with Logistics Information System(LIS). We survey literature and present a 
case study for the optimization of Logistics System. In the case study, we examine the adaptation and 
implementation of AS/RS after we analyzed the processes of the company. Logistics Information System is an 
important component to keep up with the competitive advantage in the global business environments. The 
company in the case applies LIS to its efficient physical distribution management. AS/RS leads to some 
benefits; maximized storage space, increased productivity, reduced labor costs and human error, and improved 
accuracy. AS/RS is found especially effective when working with narrow aisles and extremely high racks.
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1. 서론

초고속인터넷의 광범위한 생활화가 상징하는 정보화 
사회의 급속한 진전과 기술혁신 그리고 고객 수요의 급
속한 변화 등으로 기업을 둘러싼 시장 환경은 하루가 다
르게 급변하고 있다. 이러한 환경 하에서 지속적인 경쟁
우위를 유지하고 성장하기 위해 개별 기업들은 기존의 

경영방식에서 탈피하여 새로운 경영혁신 방식을 도입해
야 하는 선택의 막다른 길목으로 내몰리고 있다. 기업은 
환경변화에 대처하기 위해서 기업 내부의 조직과 구조, 
경영 프로세스를 변경하거나 기업 환경의 변화를 모색해
야 한다. 기업이 이러한 변화를 성취하기 위해서는 정보
시스템의 구축 및 전략적 활용이 필수 전제조건이다.

글로벌 환경 속에서 기업경쟁력 강화의 수단으로써 물
류정보시스템이 부각되고 있으며, 기업들은 보다 효율적
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인 물류관리를 위해 합리적인 물류정보시스템을 도입하
고 활용하고 있다. 물류시스템은 물건의 흐름을 나타내는 
물류작업시스템과 물건의 흐름을 지원하는 정보흐름시스
템인 물류정보시스템으로 구성된다. 물류정보시스템은 
기업에 있어서 단순한 구매절감, 생산성 향상 차원을 벗
어나서 경쟁우위 확립, 기업혁신, 생존전략을 펼칠 수 있
는 분야로서 리엔지니어링의 적합한 대상이며 가장 큰 
성과를 기대할 수 있는 분야로 새롭게 인식되고 있다. 물
류정보시스템에 있어서 정보는 물류활동을 촉발시키는 
역할을 하며 물류시스템의 유지에 필수적이다.

따라서 본 연구에서는 통합물류정보시스템 구축의 일
환으로써, 유연생산시스템(Flexible Manufacturing System, 
FMS), 컴퓨터통합생산(Computer Integrated Manufacturing, 
CIM), 공장자동화(Factory automation, FA) 등과 연계되
어 서비스 및 유통업 분야까지 급속히 확산되고 있는 자
동창고시스템의 도입과 구현과정 및 운영 현황을 사례기
업의 분석을 통하여 구체적으로 살펴보고 물류시스템의 
최적화 방안을 제시하고자 한다.

물류시스템의 최적화 방안을 제시하기 위하여 본 연구
에서는 문헌조사와 사례분석 방식을 병행하였다. 문헌조
사를 통해서 정보기술전략과 유형에 대한 이론적 연구와 
함께 물류정보시스템의 필요성, 역할 및 기능과 활용에 
대해서 연구하였다. 또한, 사례기업에 대한 분석을 위하
여 자동창고시스템의 이론적 배경과 도입 성과에 대해서
도 고찰하였다.

사례분석을 통해서는 사례기업의 스태커크레인
(stacker crane)을 이용한 입체자동창고시스템과 회전랙 
시스템의 도입전략과 자동창고의 최적 구축을 위한 설비
의 기술적 시뮬레이션 결과의 도출 과정을 기술하였다. 
동시에 자동창고 구축 과정상 나타난 문제점 및 해결사
례를 제시하였다. 그리고 물류정보시스템의 통합을 위한 
ERP, POS, WMS, SCM, PDA시스템의 통합 사례를 정리
하였다.

2. 정보기술전략과 물류정보시스템의 

이론적 고찰

2.1 정보기술전략의 개요와 유형 

정보기술전략은 일반적으로 기업 혹은 사업부의 전략
을 지원하기 위한 정보시스템 부문의 대응전략으로 해석
될 수 있다. 기업전략이 [25,29, 30]와 같은 전략연구자들
에 의해 전략적 특성과 유형이 규명되었고 많은 실증연
구에서 그 타당성이 입증된 반면 정보기술전략은 명확한 

정의가 부족하며 정보시스템 계획수립, 전략적 정보시스
템 계획수립, 정보시스템전략 등 다양한 용어로 혼재되어 
사용되고 있다[2].

정보시스템전략이 기업 혹은 사업부가 추구하는 전략
적 목표를 지원하기 위한 정보시스템의 역할과 기능을 
규정한 것이라면, 정보기술전략은 정보시스템전략을 구
현하기 위한 기술적 구현방안을 구체화한 것이다[26]. 정
보시스템계획은 시스템 개발의 방향, 개발의 당위성, 현
재의 상황, 경영전략, 정보시스템 구현계획, 예산 등을 나
타내는 안내도와 같은 역할을 한다. 정보시스템 계획은 
기업의 목표가 무엇인지, 그리고 그러한 목표를 달성하는
데 정보기술이 어떻게 도움을 줄 수 있는지를 기술한다
[11].

2.1 물류정보시스템의 필요성과 역할

생산과 소비 사이에서 물(物)의 시간/공간 간격을 극복
하기 위한 가장 효과적인 수단과 방법을 선택하기 위해
서는 물류와 관련된 다양한 정보를 전달하고 처리하는 
것이 필요하다. 기업의 판매활동은 고객으로부터 주문을 
받고서 고객이 요구하는 납기시점에 상품을 납품하여 대
금을 회수함으로써 하나의 활동이 종료된다[22].

물류정보시스템은 물류부문의 업무 전산화에 국한되
지 않는 전사적인 기능이고 로지스틱스 관점에서 이해하
여야 한다. 로지스틱스는 조달물류, 제조물류, 판매물류
를 포괄하는 개념이고 제품의 수명주기 전체에 걸쳐서 
관리하기 때문이다.

과거에는 물류활동을 위하여 정보를 이용하는 경향이 
많았지만 최근에는 역으로 정보에 따라 물류활동이 이루
어지고 있다. 물류정보시스템의 역할에 대해서 살펴보면 
고객서비스의 향상, 물류 토털 코스트의 절감, 경영 토털 
코스트의 절감을 들 수 있다[15]. 첫째, 고객 서비스 향상
은 주문 받은 상품을 신속 정확하게 고객에게 전달하는 
것은 물론이고, 납입 리드타임의 단축, 품종확보의 보증, 
정보처리 시간의 단축 등을 통하여 경쟁회사에 뒤지지 
않는 고객서비스를 확보하는 것이다. 둘째, 물류 토털 코
스트의 절감은 수주에서 출하까지 일련의 사무효율화나 
물류 제분야인 수송, 배송, 하역, 보관, 유통가공 등 무인
화, 자동화를 통해 물류의 제반 활동에 관련한 불필요한 
것을 배제하고 원활하고 효율적인 물류시스템을 운용하
여 물류 총원가의 절감을 도모하는 것이다. 셋째, 경영 총
원가의 절감은 물류정보를 통하여 생산, 판매, 물류라는 
제반 활동에서 생기는 불필요한 행동을 배제하여 원활하
고 효율적인 생산과 판매의 통합시스템을 구축하여 가능
하도록 하는 것이다.

이와 같이 물류정보시스템은 운송, 배송, 창고관리, 수
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발주 등 물류의 모든 기능영역들을 지원하며 구매, 생산, 
판매 등 기업경영의 여러 활동과 광범위한 관계를 가지
면서 물류의 여러 기능시스템을 연결하고 조직화하여 조
정 및 통제의 효율성을 강화하는 역할을 한다.

3. 자동창고시스템의 이론적 고찰

3.1 자동창고와 컴퓨터 통합생산

자동창고란 부품이나 제품을 저장하기 위해 입고․보
관․출고 및 정보처리를 자동으로 처리하는 창고를 가리
키며 자동입출고시스템(AS/RS: Automatic Storage & 
Retrieval system)이라고도 표현한다. 유통․판매용으로
는 입체자동창고가 많이 사용되며 자동생산시스템의 일
부로서 원재료․부품의 자동공급용이나 반제품의 일시 
보관용으로 회전랙, 플로랙(flow rack), 컨베이어를 이용
한 유동저장이 사용되고 있다. 

자동창고라 하면 흔히 입체자동창고를 가리키는데 이
것은 단위하물을 입체적으로 격납하는 랙(rack), 스태커
크레인, 컨베이어, 무인대차 등의 주변반송장치, 입출고
대, 컴퓨터 등의 제어장치로서 구성된다. 자동창고의 기
술흐름은 종래에는 단순히 물품보관만을 수행하던 창고
고유의 기능을 초월하여 최근에는 생산자동화시스템 중
에서 재료, 부품 등의 보관, 반송, 입출고, 재고관리 등을 
포괄적으로 수행하는 종합물류시스템으로서의 역할로 그 
기능이 확대, 발전되어가고 있다.

이용분야로는 일반기계, 전기전자, 자동차, 화학, 식품
을 비롯하여 최근에는 사무자동화분야, 반도체 제조, 유
통서비스업 등으로 확대되고 있다. 또한 자동창고는 사용 
규모의 대소, 대상물의 차이(중량, 물품형상)에 의해서 그 
형태와 시스템 기능이 다양화 되어가고 있다.

형태면에서는 크게 스태커크레인을 이용하는 입체자
동창고계와 랙 자체가 회전하는 회전랙계로 다양화되고 
있으며, 시스템 기능면에서는 보관기능이 중심인 제품창
고, 분류와 검색기능이 위주인 유통창고, 공장 내 생산공
정간의 중간기능을 수행하는 공정간 창고 등으로 세분화
되어 가는 추세이다[6]. 따라서 자동창고는 물류자동화를 
위한 핵심기기이며 유연생산시스템, 컴퓨터통합생산, 공
장자동화등 자동화 설비와 관리 시스템인 제조시스템과 
연계되어 생산 자동화 및 무인화를 구축하기 위한 필수 
설비라고 할 수 있다[20].

3.2 자동창고시스템의 도입이유와 성과

자동창고시스템의 도입 이유는 다음과 같다. 첫째, 경

제적 이점이다. 공간절감에 의한 건물 및 지가의 감축과 
노동력 감소가 가능하다. 둘째, 창고처리능력 향상과 재
고절감과 같은 재고관리 측면에서의 성과향상이 가능하
다. 셋째, 컴퓨터 통합생산 및 자동생산시스템의 구축을 
가능케 함으로써 컴퓨터에 의한 물품정보의 정확한 파악
에 의한 재고관리 시스템의 온라인화는 물론, 각 공정 간
의 유기적 결합에 의한 생산성 향상을 가져오는 장점을 
내포하고 있다[1].

자동창고시스템의 도입의 성과로는 공간의 절감, 인력
의 절감, 통제와 안전, 재고감축, 생산성의 개선 효과 등
으로 실시간 통제는 자동화물류시스템을 통하여 구현된
다[31]. 물류표준화 측면의 도입 성과로서 자동창고시스
템의 도입은 보관품의 표준화를 통하여 그 효율을 극대
화시킬 수 있는데, 이를 물류 표준화의 한 범위로 본다면 
물류비용 절감과 물류 신속화에 상당한 효과가 있다[16]. 

4. C사의 입체자동창고 및 회전 랙 

시스템 구축사례

4.1 스태커크레인을 이용한 자동창고시스템의 

구축사례 (가구부문)

사례기업인 C사는 82년 오픈한 이래 가구, 침구, 소품
을 원스톱 쇼핑할 수 있는 마케팅 전략을 국내에 정착시
켰다. 고객이 원하는 공간과 스타일의 인테리어를 가능하
게 하는 아이디어로 다양한 아이템을 제안하고 있으며 
전국적으로 매장을 100여개 운영하고 있다. C사는 자동
창고시스템의 설비에 대한 여러 가지 요인을 검토하여 
가장 효율적인 시스템을 설계함으로써 최소의 경비로 최
고의 효율적인 창고운영을 할 수 있는 방안을 찾고 경영
목표의 달성을 위한 차별화된 경쟁력을 확보하기 위하여 
자동창고시스템을 도입하였으며, C사가 자동창고시스템
의 도입을 추진하면서 시스템 선정의 기준과 기술적 요
구 사항의 정의 기준은 다음과 같다.  
① 최소의 유효재고를 유지하여 재고비용을 획기적으

로 절감할 수 있어야 한다.
② 고층랙 타입으로써 고밀도 보관이 가능하여 평당 

효율을 최대화 할 수 있어야 한다.
③ 완전자동 리모트콘트롤 작업수행을 통하여 작업인

원의 대폭적인 절감 효과를 얻을 수 있어야 한다.
④ 신속한 입출고 작업으로 작업시간을 단축할 수 있

어야 한다.
⑤ 다층보관방식으로 투입비용에 대한 단위하물의 경

제적 비용효과와 유지보수비가 저렴해야 한다.
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⑥ 간단하고 신속하게 재고현황을 파악할 수 있어서 
총재고관리비용을 절감할 수 있어야 하며, 창고설
비의 무인화를 실현할 수 있어야 한다.

⑦ 랙의 셀 단위 저장을 통한 제품의 안전한 보관과 품
질유지가 가능해야 한다.

⑧ 창고의 작업환경이 쾌적하고 안전해야 한다.
일반적으로 자동창고시스템은 적재효율을 높일 수 있

어 일반창고보다 70%정도의 효율을 높일 수 있을 뿐만 
아니라 창고운영 요원도 대폭 줄일 수 있다. 일례로 C사
의 경우 자동창고시스템의 도입으로 가구부문 창고관리 
요원을 단 3명으로 풀 가동을 하고 있으며, 운영 노하우
의 축적과 시스템과 설비의 안정화에 힘입어 1999년 도
입 이후 현재까지 최근 수년간 출하액의 지속적인 증가
에도 불구하고 작업인원의 추가 배치나 신규 수요는 정
지되고 있다.

자동창고시스템의 최적의 운영은 물류센터 내․외의 
모든 영역에서의 낭비 없는 설비의 가동과 작업을 의미
한다. 낭비는 노동 생산성과 설비 생산성 측면에서의 낭
비를 의미한다.

C사의 자동창고시스템은 저장 랙, 스태커크레인, 컨베
이어 및 각종 입출고 설비들이 제어통신시스템을 통하여 
호스트 컴퓨터와 연결되어 작업지시를 받는 종합시스템
으로써, 시스템 엔지니어링과 컴퓨터제어시스템이 자동
창고의 성능과 신뢰도를 결정하는 핵심요소이기 때문에 
이 분야의 원가비중이 가장 크게 나타난다. 따라서 C사
는 물류센터에서의 물류의 흐름을 자동창고 존(Zone), 회
전랙 존, 평치창고 존, 입하 존, 출하 존의 5개 인벤토리 
구역(Inventory Zone)으로 구성하고 각각의 구역은 호스
트 컴퓨터와 상호 유기적으로 연결되어 ERP의 ASN 정
보를 기초로 입고실행과 입고실적 데이터를 ERP와 POS
로 전송하고, WMS의 재고실적을 갱신하며, POS의 출고
요청 정보를 수신하여 출고실행과 출고실적 데이터를 
ERP와 POS로 전송하는 프로세스로 구성하여 원가, 성
능, 신뢰성을 확보하기 위해 노력하였다.

4.2 도입과정상의 문제점 및 해결사례

자동창고시스템은 도입초기의 투자비용이 클 뿐만 아
니라 도입 후에는 시스템의 변경이 용이하지 못하므로, 
초기의 기획단계에서부터 기업의 경영전략과 비즈니스 
환경, 물류전략과 환경, 생산전략 및 방식, 마케팅 전략 
및 유통채널 구조 등 관련 변수들을 면밀히 검토하여 기
업의 현재 여건과 환경 및 중장기 미래전략에 맞는 시스
템을 설계하는 것이 무엇보다 중요하다[13].

자동창고시스템은 여타의 정보시스템과 매우 상이한 
건설 및 설비부문의 엔지니어링 능력과 ERP, POS 등 기

존의 정보시스템들과 유기적인 시스템 통합 또는 관련 
데이터의 정확하고 신속한 인터페이스나 커뮤니케이션이 
필수적인 시스템이다. C사는 이러한 자동창고시스템의 
특성과 한계를 사전에 충분히 정의하여 각 기업들의 일
반적인 시스템 도입 형식인 물류시스템 전문 벤더에 일
괄 발주하는 방식을 지양하고 자사의 경영전략과 정보시
스템 투자계획에 입각하여 시공과 설계를 분리하여 발주 
하였다. 즉, 자사의 정보시스템과 정보기술전략을 토대로 
최적의 업무 프로세스를 중심으로 자동창고시스템의 기
본 프레임웍과 운영전략 및 미래 첨단 정보기술까지 구
현할 수 있도록 자체적으로 자동창고시스템 설계안을 사
전에 제시하였다. 물류시스템 전문 벤더는 전문가로서의 
설계 경험과 시공 노하우를 바탕으로 수요자의 요구 사
항을 충실히 반영하여 구현하는 파트너로서의 역할을 담
당하였다.

C사의 이러한 도입전략은 주효하였으며 타사의 경우
와 같이 자동창고시스템의 운영과 안정화에 상당한 시간
과 추가 투자비용의 발생 없이 설치 후 바로 운영이 가능
하였다. 심지어 타사의 경우에서는 시스템의 설치 후 운
영까지 1년 이상의 불필요한 노력과 비용이 수반되었음
에도 불구하고 실패한 사례도 있었다. 

도입 과정에서 파렛트 규격 문제, 파렛트 형상 및 재질
문제, 적재단 비율 문제, 자동창고 보관방식 문제가 나타
났으며 이를 해결하기 위하여 C사는 다음과 같은 조건을 
가지고 자동창고 도입전략을 수립하였다. 첫째, 파렛트 
규격의 결정을 위해서는 취급품목의 특성상 품목의 크기
와 형상이 매우 다양하고, 무게 또한 다양한 스펙트럼을 
구성하고 있기 때문에 자동창고 랙의 효율적인 활용과 
최적의 조건을 유지하기 위한 사전 검토는 필수적인 과
정이었으며, 시뮬레이션 상세 내역은 다음과 같다.
① 조건 : 보관량은 1개월 출고량의 1.5배(45일 재고) 

기준으로, 중량 미확인 제품은 기초 중량을 20㎏으
로 가정하였다.

② 시뮬레이션 결과
  ⓐ 보관요구량 : 4,870 파렛트, 29,242 박스
  ⓑ 품목구분 : 총 품목 - 293개 품목
   ￭보관기준 품목 - 182개 품목
   ￭평치창고보관 품목 - 24개 품목(1600 W 초과)
   ￭자동창고 보관 품목 - 158개 품목 
      (1500 H 이하 - 123개 품목)

   (1500 H 초과 - 35개 품목)
  ⓒ 파렛트 높이 선정 : 1500H 이하 - 1500H, 높이효

율 88.7%
     1500H 초과 - 2150H, 높이효율 88.4%
  ⓓ 파렛트 Square 규격 선정
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   ￭Load Size(Pallet, over hang 제외)
     1500H 이하 : 1100L*1600W*1500H
     1500H 초과 : 1100L*1600W*2150H
   ￭Load Size(Pallet 높이 : 150 mm, over hang - 좌

우 25mm).
     1500H 이하 : 1150L*1650W*1650H
     1500H 초과 : 1150L*1650W*2300H
  ⓔ 파렛트 시뮬레이션 결과
   ￭Load Size(Pallet, over hang 제외).
    1500H 이하 : 1100L*1600W*1500H, 600 ㎏/PLT
    1500H 초과 : 1100L*1600W*2150H, 600 ㎏/PLT
   ￭Load Size(Pallet 높이 : 150 mm, over hang - 좌

우 25 mm).
    1500H 이하 : 1150L*1650W*1650H, 650 ㎏/PLT
    1500H 초과 : 1150L*1650W*2300H, 650 ㎏/PLT
   ￭AS/RS 보관량
    1500H 이하 : 
    Total Pallet = 2,925.8, total Box = 23,448
    1500H 초과 : 
    Total Pallet = 1,944.8, total Box = 5,794
    Total : 4,870 Pallet, 29,242 Box
  ⓕ 보관량
   ￭보관량 : 1차-4열*35행*13단 - 12 = 1,808 셀
     2차 - 4열*35행*13단 - 12 = 1,808 셀
     합계 3,616 셀
둘째, 파렛트 형상 및 재질 문제를 해결하기 위하여 표 

1과 같은 조건을 제시하고 이를 검토하여 적합한 파렛트 
재질을 선택하였다.

[표 1] 파렛트 형상 및 재질 선택에서의 검토사항 및 결론
검토
사항 결 론

구입의
편의성

파렛트 사이즈가 커서 표준 플라스틱 파렛트의 확
보가 쉽지 않으므로 목재소재의 파렛트가 적합하다.

호환성 기존 창고와 호환성이 있다.

경제성
목재파렛트가 플라스틱 파렛트보다 구입가격 측면
에서 약 40% 저렴하여 초기 투자비에 대한 부담이 
적다. 

내구성
장기보관에 따르는 파렛트 휨현상은 비슷할 것으로 
판단되나, 내구성 측면에서는 플라스틱 파렛트가 
유리하다.

적합성 운반설비의 포크리프터는 저면 개방형 파렛트를 사
용한다.

※ 목재소재의 저면 개방형 파렛트를 사용해야 한다. 단, 

Max.하중을 탑재하고 랙에 격납할시 처짐량이 10 mm 이내
여야 한다.

셋째, 적재단 비율 문제를 위하여 시뮬레이션을 수행
하였으며, 그 결과인 표 2를 이용하여 보관단수를 결정하
였다.

[표 2] 적재 높이별 보관량 시뮬레이션 결과
보관높이 보관비율 비 고

1650mm 이하 60%(2,925.8 PLT)

1650~2300mm 40%(1,944.3 PLT)

2300mm 이상 - 자동창고에는 
최상단에 
일부보관 
가능

계 100%(4,870.1 PLT)

 
① 보관단수의 결정
 ⓐ 상기의 분포를 참고로 하여 다음의 비율로 보관한다.
  - 1단~7단 : max. 1650 mm(H)
  - 8단~12단 : max. 2300 mm(H)
  - 13단 : max. 2660 mm(H)
 ⓑ 최상단 높이는 30 m 이하급 AS/RS를 기준으로 

Max. 높이를 확보하여 보관 높이의 유연성을 향
상시킨다.

 ⓒ 1650(H) 이하의 제품은 전 로케이션에 보관이 가
능함.

 ⓓ 장래 knock-down 형식의 생산물량의 증가에 따르
는 대응의 유연성 확보

  - 제품당 포장 체적은 작아지고, 파렛트당 보관중량
은 증가하는 데에 대한 대응성 확보가 필요함.

  - 파렛트당 보관 높이는 제품의 특성에 따라 차이가 
발생.

넷째, 자동창고 보관방식 문제는 지역적 물류 인프라
의 특성과 매우 밀접한 관련성이 있으며, 운영과 적재에 
있어서 최적의 효율성을 추구함과 동시에 보관된 하물의 
안전한 취급도 함께 고려되어야 하기에 국내에서 일반적
으로 운용하는 방식인 Open Face Type과 구미에서 주로 
적용하는 방식인 Close Face Type 사이에서 적합한 방식
을 검토하였다.

① Open Face Type의 특징
￭ 국내에서 가장 일반적으로 운용하는 방식이다.
￭ back bracing이 있어 스태커크레인의 오동작으로 

적재된 파렛트를 push해도 파렛트가 추락할 가능
성이 없다.

￭ fork가 개방된 방향으로 진입하므로 강도상의 문제
가 없는 한 파렛트의 두께가 얇아도 된다.
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항 목 내 용
생산
성

작업자는 정위치에서 최적의 조건으로 작업할 
수 있다.

경제
성

천장 공간 및 작업자의 통로 등 저장면적의 효
율을 극대화 할 수 있다.

인건
비 
절감

입출고 관리업무를 1명의 전담요원으로 풀 가
동할 수 있다.

설비 
유연
성

캐리어의 선반을 75 mm 간격으로 조절할 수 
있어서 제품의 크기 변경에 유연하게 대응할 
수 있다.

재고
관리 자동시스템으로 정확한 재고관리가 가능하다.

￭ 스태커크레인의 fork를 표준 규격을 사용하므로 
fork의 신뢰성이 확보 된다.

￭ 사용 파렛트의 휨현상(양단 지지에 따른).이 발생하
므로 파렛트 강도를 충분히 점검해야 한다.

￭ 출하장의 지게차 진입방향에 문제가 없다.

② Close Face Type의 특징
￭ 구미에서 많이 적용하는 방식이다.
￭ Back Bracing이 없어 스태커크레인의 오동작으로 

적재된 파렛트를 push하였을 경우 파렛트가 추락
할 가능성이 있다.

￭ 스태커크레인 fork가 파렛트의 버팀목 사이의 공간
으로 진입해야하므로 파렛트의 두께가 두꺼워진다.

￭ 랙 포스트의 수량이 감소되므로 보관 번지수를 증
가시킬 수 있다(약 2번지 정도).

￭ fork의 형상 복잡화로 에러발생 가능성이 높다.
￭ 출하장의 지게차 진입 방향이 불편해 질 수 있다.
유럽의 경우는 일관 수송용 파렛트로서 저면 개방형이 

통용되므로 물류센터에서 2중 작업을 방지하여야만 물류
센터의 운용효율이 높아져 Close Face Type을 많이 채택
하고 있다. 그러나 C사는 국내에서 가장 일반화된 시스
템을 적용하는 것이 신뢰성 측면과 향후 자동창고 설비
의 유지보수 측면에서 유리하기 때문에 Open face Type
을 채택하였다. 

4.3 회전랙(Carousel)창고 시스템의 구축사례 

(침장 및 인테리어 소품부문)

C사의 침장 및 인테리어 소품 부문은 다품종, 소량, 다
빈도 입출고 회전율을 가지는 제품들로써 고기능, 고신뢰
성을 제공할 수 있는 회전랙 자동창고시스템이 도입 효
율과 성과를 얻을 수 있다. 

회전랙 자동창고시스템은 회전 캐리어(carrier)의 각 
셀에 제품이 보관․적재되어 있으며 출고시 필요한 제품
이 자동으로 작업자의 전면으로 이동한다. 이 방식은 작
업자의 작업용 통로가 불필요 하며 따라서 다품종․소
량․다빈도 제품의 보관 효율 향상과 피킹의 효율 향상
을 기대할 수 있다. 

회전랙 자동창고시스템의 도입효과는 다음의 표 3과 
같이 정리하였다.

[표 3] 회전랙 자동창고시스템의 도입효과

 
C사는 1개의 캐리어당 64개의 선반으로 구성되어 있

는 5단 회전랙 2대를 구축하여 총 640 셀을 운영하고 있
다. 각각의 선반은 회전랙 장비의 길이 방향을 600 mm 
단위로 균등 분배하여 사용하며, 상세한 장비의 사양은 
다음 표 4와 같으며, 회전랙의 성능은 표 5와 같다.

[표 4] 수평식 회전랙의 장비 사양서
항 목 내 용

장비사양 길이 40.51 m 

높이 3.49 m 

폭 2.54 m

Ceiling Height 3.49 + 0.152 = 

3.642 m

Carrier사양 carrier per unit 64 ea

capacity 272 ㎏
width 762 mm

height 762 mm

Shelf사양 depth 610 mm

n u m b e r 

shelves/carrier

5 ea

Drive &   

Control Spc.

drive system 1.0 HP Dual 

Drives(2HP)

a d d i t i o n a l 

control

-vertical   product 

photoeys

per carousel

- emergency   stop 

button

centrally   located 

per workstation

power supply 380V X 3PH X 

60Hz
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[표 5] 수평식 회전랙의 성능 사양서
I

n

p

u

t

number of carriers 64 ea

carrier width distance 762 mm

carousel speed velocity 26 mpm

0.43 m/s

carousel   

acceleration

time 4 sec.

rate 0.108 ㎨
distance 0.216 m

carousel   

deceleration

time 4 sec.

rate 0.108 ㎨
distance 0.216 m

carrier move distance 560 mm

fudge time time 1.5 sec.

o

u

t

p

u

t

one carrier move time 9.8 sec.

incremental carrier

move

time 1.297 sec.

Max. move time 47.41 sec.

carriers 30carriers

average move time 27.95 sec.

carriers 15 carriers

two-carrier   move time 11.09 sec.

 

5. ERP, POS, WMS 

통합물류정보시스템구축사례

5.1 ERP, POS, WMS 시스템의 통합

기업은 외부환경의 변화에 적절히 반응하기 위해 내부 
시스템간의 통합 필요성이 증대하게 되었다. 그러기 위해
서는 전사적인 데이터를 통합 관리할 수 있는 기업의 공
통 하부구조의 필요가 부각되었다. 새로운 비즈니스 및 
업무를 지원하기 위하여 완전히 새로운 시스템을 구축하
기 보다는 기존 시스템 및 어플리케이션과 연동을 하여 
기존 시스템의 활용도를 높일 수 있다. 또한, 정보 자원의 
활용 및 급변하는 시장 환경에 유연하게 대처 가능하다. 
기존의 복잡한 전산 환경 위에 e-Business가 부각되면서 
자원의 활용을 높이기 위하여 기업 내 전산 자원을 먼저 
통합 활용하여 이를 다시 기업간 B2B 형태의 통합까지 
확장할 수 있는 유연성을 가지게 된다[5]. 

C사와 같이 제조․유통․서비스의 영역 전체를 비즈
니스 내에서 자체적으로 수행하는 기업은 내부적으로 주
문의 흐름과 물류의 흐름이 상호 연계되어 제조 프로세
스가 형성되어 있다. 이러한 흐름이 Bottleneck과 
Backlog가 없이 유연하게 흘러갈 수 있도록 하는 프로세

스의 통합, 최적화, 지능화는 매우 중요한 정보시스템 전
략이다. 주문의 흐름과 물류의 흐름이 연계되어 업무 프
로세스가 형성되는 기업 내에서는 개발, 생산, 영업, 물류 
등 직접적인 제조활동과 인사․자금․회계 등 지원 활동
들이 상호 유기적으로 연계되어 핵심 프로세스를 형성해
야 한다. 물류시스템은 데이터 연계와 솔루션화로 보다 
고도화된 목적을 달성하는 IT 물류 솔류션으로 변해가고 
있다. WMS는 물류시스템의 핵심중의 핵심이 되어 가고 
있다. 또한, 저가격화가 진전되어 대기업뿐만 아니라 중
견기업에서도 도입되고 있으며, 물류센터 내에서는 물류 
소형화가 진행되어 피킹시스템(picking system)을 중요시
하며, WMS는 이 피킹시스템을 컨트롤 한다[9].

5.2 SCM, PDA 시스템의 보완효과

정확한 수요예측은 기업이 가진 자원을 최적의 상태로 
운용하여 기업목적을 달성하는 관건이 된다. 따라서 기업
은 정확한 수요예측을 위해 많은 노력을 기울이게 된다. 
기업은 예측된 수요에 따라 경영활동 즉, 조달, 생산, 판
매계획을 세운다. 공급체인은 원자재가 제품으로 만들어
지고 이것이 유통경로를 거쳐 최종소비자까지 전달되는 
절차와 그에 관련되는 모든 활동의 계획과 통제가 포함
된다. 구매와 조달, 생산, 주문처리, 재고관리, 운송, 창고, 
고객서비스 업무가 포함된다[17].

SCM솔루션은 Supply Chain Planning에 초점을 맞추
고 있지만 Supply Chain Execution의 한 축을 담당하고 
있는 WMS와 함께 구축되어야 본래의 기능을 발휘할 수 
있다. 물류시스템의 효율성과 유연성을 극대화시키기 위
해 SCM의 도입과 운영은 필수적인 것이다. SCM은 기존 
시스템들의 기업 내 부분최적화를 전체 공급사슬에서 바
라보는 전체의 최적화로 전환시켜 준다. 

WMS는 모바일 기술 등 정보통신 기술과 이를 활용한 
다양한 물류장비의 활용으로 물류센터의 기능을 합리화
함으로써 개별 기업의 물류시스템의 고도화를 촉진할 뿐
만 아니라 기업 외부의 공급망상의 거래 당사자들 간의 
협업까지도 가능하게 하여 전체 공급망 상의 최적화에 
기여한다. 단순히 ERP, POS, SCM 등에 필요한 기초 데
이터를 제공하는 수준이 아니라 WMS의 기반 위에서 기
존의 시스템들이 연동하는 것이다. RF-모듈을 기반으로 
한 RF-PDA 시스템은 물류센터 내에서는 입출고 실적을 
WMS와 기존의 상위 시스템인 ERP, POS 시스템으로 전
송하여 실시간 재고 데이터를 제공한다. 전용 배송탑차에 
탑재되어 있는 CDMA-모듈을 기반으로 한 CDMA-PDA
는 최종 소비자에게 제공하는 배송서비스의 현황을 실시
간으로 파악할 수 있도록 한다.



한국산학기술학회논문지 제11권 제7호, 2010

2356

6. 결론

본 연구는 사례분석을 통해서 사례기업의 입체자동창
고시스템과 회전랙 시스템의 도입전략과 자동창고의 최
적 구축을 위한 설비의 기술적 시뮬레이션 결과의 도출 
과정을 기술하였다. 

C사의 자동창고시스템은 저장 랙, 스태커크레인, 컨베
이어 및 각종 입출고 설비들이 제어통신시스템을 통하여 
호스트 컴퓨터와 연결되어 작업지시를 받는 종합시스템
으로써, 시스템 엔지니어링과 컴퓨터제어시스템이 자동
창고의 성능과 신뢰도를 결정하는 핵심요소였다. C사는 
이러한 자동창고시스템의 특성과 한계를 사전에 충분히 
정의하여 각 기업들의 일반적인 시스템 도입 형식인 물
류시스템 전문 벤더에 일괄 발주하는 방식을 지양하고 
자사의 정보시스템과 정보기술전략을 토대로 업무 프로
세스를 중심으로 자동창고시스템의 운영전략 및 미래 첨
단 정보기술까지 구현할 수 있도록 자체적으로 자동창고
시스템 설계안을 사전에 제시하였다. 이러한 도입전략의 
효과로 타사의 경우와 달리 자동창고시스템의 운영과 안
정화에 상당한 시간과 추가 투자비용의 발생 없이 설치 
후 바로 운영이 가능하였다. 또한 파렛트 규격의 결정을 
위해서 자동창고 랙의 효율적인 활용과 최적의 조건을 
유지하기 위한 사전 검토로 시뮬레이션을 수행하였다.

C사와 같이 제조․유통․서비스의 영역 전체를 비즈
니스 내에서 자체적으로 수행하는 기업은 내부적으로 주
문의 흐름과 물류의 흐름이 상호 연계되어 제조 프로세
스가 형성되어 있다. 이러한 흐름이 유연하게 흘러갈 수 
있도록 하는 프로세스의 통합, 최적화, 지능화는 매우 중
요한 정보시스템 전략이다. 이러한 물류정보시스템의 통
합 사례를 정리하였다.

본 연구는 통합물류관리시스템의 구현과 최적화에 대
한 기본적인 관점에서 유통회사의 사례를 통해 실제 현
장에서 정보기술 기반의 물류정보시스템 구현 및 최적화
를 위해 고려해야 할 부분과 예상되는 문제점을 살펴보
고 정리했다는 점에서 의의가 있다고 할 수 있다. 향후 
연구로서 다양한 유사 사례의 분석 및 비교 가능한 표본
을 증가시켜 이를 통하여 정보기반 물류정보시스템 구현 
및 최적화에 고려해야 할 일반적인 조건을 제시할 수 있
기를 기대해본다.
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