
염색공장에 적합한 물류관리(logistics)의 개념 

- 생산부터 운송까지 유연한 체제의 자동화 - 

 

1. 서 언 

국내주문과 해외주문 모두를 효율적으로 처리할 수 있다는 점이 염색공장

에서 직물을 저장하고 운반하는 현대식 창고시스템의 특징을 결정해 준다. 

최근, 새로운 타입의 물류관리시스템이 독일 Welssenar의 한 섬유가공업체에 

도입되었는데, 이 시스템은 CTI Luxembourg에서 설계하고 개발한 것이다. 이 

시스템의 중요한 기능 가운데 하나가 직물 로울을 탁송(commissioning)시키는 

것으로서, 여기에는 여러가지 부대장치들이 수반되는데, 수동으로 조작하는 

고가형 선반적재 시스템(high-level shelving system)으로부터 자동화된 선별장치

(sorter)까지 포함된다. 그밖의 특징으로는 생산현장과 창고 사이에 위치한 오

버헤드방식의 운반용 트랙과 예비 저장구역에서 사용하는 다목적 컨베이어

를 들 수 있다. 또한 유연한 체제의 저장제어 시스템도 있는데, 이는 모회사

(Miroglia, S.p.a., Alba 소재)에 있는 호스트 컴퓨터와 직접 연결되어 있다. 

 

2. 생산현장과 연결된 운송 스테이션 (transfer station) 

저장구역과 인접해 있는 생산현장은 창고의 구조에 큰 영향을 미치는 요

인 가운데 하나로서, 특히 최종적인 직물검사구역과 포장구역에 대해서 절대

적인 영향을 주게 된다. 생산현장에서는 염색직물이나 날염직물을 로울상태

로 3,000, 4,000혹은 5,000m로 감아 직물검사대로 보낸다. 고객이 주문한 수량

(40~120m의 배수로 만들어 주고 있다. 

만일, 염색직물이나 패턴에 어떤 결함이 발견된다면(때때로 직물 자체의 



결함일 수도 있음), 그 불량부분을 잘라낸다. 이로 인해, 직물 로울의 직경은 

70~320mm로 다양해 질 수 있다. 아직도 직물의 평균길이는 보편적으로 60m

이지만, 봉제업체에서는 길이를 100m로 하여 작업하려는 경향이 점차 늘어

가고 있다. 

이러한 생산단계에서 로울에 레이블(label)을 부착하게 되는데, 어떤 숫자와 

바코드가 레이블에 프린트되며, 이 레이블에는 컴퓨터에 저장된 직물에 관한 

모든 정보가 담겨 있다. 레이블은 천연소재의 주머니 즉, 판지로 만든 튜브 

속에 부착되는데, 이는 전반적인 작업과정에서 장점을 갖고 있기 때문이다. 

직물 로울이 이런 생산단계를 거치면, 운송장소로 이동하게 되는데, 이 운

송장소가 물류관리 시스템 전체의 시작에 해당된다. 여기서 로울은 커다란 

팰릿에 놓여 운반하게 되는데 이 팰릿의 양쪽 면은 막혀 있다. 현재는 포크 

리프트 트럭(fork-lift truck)을 이용하여 직물을 운반하고 있지만, 한편으로는 

자동화된 컨베이어 시스템도 예상해 볼 수 있다. (그림 1 참조) 

 

 

<그림 1> 공간절약형 저장/탁송 시스템 ; 저장용 트랙들을 선반적재 시스템

에 통합시켰고, 선별장치나 오버헤드 트랙 같은 새로운 처리장치와 운송메커

니즘을 채용하였다. 



3. 반자동의 매거진 積載 스테이션 (magazine loading station) 

여기서는 티퍼장치(tipper unit)를 이용하여 운송장소와 연결시키고 있다. 포

크리프트 트럭이 운반해 온 팰릿을 들어올리는 작업과 직물이 컨베이어 벨

트 상에서 거의 동일한 간격을 두고 떨어져 놓여 있도록 하는 하역작업을 

작업자는 수동으로 조절한다. 그 이후의 모든 작업자들은 완전히 자동으로 

이루어진다. 로울이 분리장치(separating unit)에 도착하면, 길이방향으로 필름 

포장기를 통과한 후에 티퍼 장치가 달린 컨베이어 벨트를 경유하여 대기하

고 있는 매거진으로 이동해 간다. 여기서 작업자는 두 개의 매거진 가운데 

하나를 선택하여 적재작업을 할 수 있다. 운송장소의 입구는 U자형태로 배

열되어 점유공간을 줄였으며, 여기서 로울은 하역 혹은 적재용 트랙과 형행

하게 배열된 필름 포장기로 운반된다(그림 2 참조). 여기에는 5개의 스페이션

이 모여 있으며 매거진에서는 필름으로 포장된 로울을 적재할 준비가 되어 

있다. 한편, 2개의 스테이션은 팰릿용으로서 이들 팰릿에는 측면이 막혀 있다. 

결과적으로 유연성과 성능이라는 관점에서 볼 때, 적재함량은 모든 조건을 

만족 시킬 수 있을 정도로 충분하다. 

이들 매거진 가운데 3개는 언제나 주가 되는 창고에 보내 질 수 있도록 

로울이 적재되 있다. 대개 4번째 매거진도 여기서 사용할 수 잇지만, 때로는 

샘플저장소에 보낼 수 있도록 대기하기도 한다. 한편, 샘플로 만들고자 하는 

로울은 항상 5번째 매거진을 배정한다. 특수한 주문일 경우에는 , 예컨데 고

객이 어떤 특수한 디자인을 요구하여 즉지 급송해야 될 때에느 ㄴ특수 팰릿

에 로울을 적재하여 직접 발송처로 보낸다. 제품의 운반작업을 보면 그 구조

가 생산에서 나온 로울을 운송슷테이션에 고가형 선반적재 시스템으로 보내

는 방식으로 설계되었는데, 여기에는 매거진이 4개씩 사용되며 이들은 전기 

구동방식으로서 싱글트랙의 오버헤드 운송시스템으로 운반된다. 



 

<그림 2> 생산공장에서 배출된 로울을 운송스테이션에서는 보호용 필름으로 

포장하고 매거진 위에 적재하면, 오버헤드 트랙이 저장구역으로 운반해 간다. 

 

일단, 4개의 매거진 가운데 어느 하나에 로울이 완전히 채워지면, 이동하게 

된다. 여기서 로울들은 패턴에 따라 분류될 필요는 없는데, 즉 유일한 기준

은 매거진이 완전히 채워져 있는가이다. 

특수한 구조로 된 매거진의 바닥은 이와 같은 작업과정에서 매우 중요한 

역할을 한다. 로울이 매거진에 미끄러져 들어가면서 조금씩 중심을 잡도록 

함으로써 훨씬 더 많은 로울들을 적재할 수 있다. 그리고 무엇보다도, 로울

이 떨어져 포장 필름이 찢어지는 것을 방지하게 된다. 

 

4. 오버헤드 트랙을 경유한 저장구역으로의 운송 

일단, 시그널이 오버헤드 트랙의 SPS로 보내지면, 이는 매거진이 만관이 

되었다는 신호로서, 오버헤드 트랙의 트롤리(trolley)는 지정된 위치로 이동하

게 되고, 리프팅장치(lead-lifting device)는 매거진의 위치가 고정되기 전에 매

거진 위로 하강한다. 그 후, 트롤리의 운반위치로 매거진을 들어올리게 된다. 



한편, 매거진은 이 위치에서 고정되면, 안전 여부가 확인된 후 고가형 선반

적재 시스템으로 이동해 가기 시작한다. 여기에는 안전장치가 있어서 로울이 

매거진 밖으로 떨어지는 것을 방지해 주는데, 이는 사람과 포크 라프트 트럭

이 작업하는 구역에서 적재물 300kg까지는 자동으로 운반해야 한다는 노동 

조합의 요구조건도 충족시키고 있다. 이 경우에 보호용 그릴과 안전망이 반

드시 필요한 것은 아니다. 

오버헤드 트랙은 만관된 매거진들을 길이가 거의 35m 정도 되는 고가형 

선반적재 시스템의 한쪽 끝으로 운반해 가면서, 이들을 3개의 저장용 트랙 

사이에 분해해 놓는다. 

 

5. 공간절약형 저장용 트랙(storage track) 

저장용 트랙을 바닥형 선반적재 시스템(floor-level shelving system)에 통합시

키는 것도 또다른 새로운 특징이다(그림 3참조). 또한, 빈 매거진 전용의 저

장용 트랙도 있다. 물론, 이 트랙은 반대방향으로 이동하는데, 이는 최종 스

테이션에서 나온 빈 매거진들이 뒤쪽에 있는 저장구역으로 되돌아가기 때문

이며, 여기서 오버헤드 트롤리로 들어올려 픽업 스테이션(pick-up station)으로 

이동해 간다. 따라서 저장구역의 전후에 대해 다양한 대안들을 오버헤드 운

송방식에 적용해 볼 수 있다. 

저장용 트랙은 왜 사용하며, 이들을 왜 시스템에 통합시키는가? 그 이유는, 

생산이 2교대 작업체제로 운영되지만, 반면에 창고와 발송부서는 1교대 작업

이기 때문이다. 직물 약 1,000로울 정도가 매일 16:00~23:00시 사이에 생산되

고 있는데 이들은 가능한한 효율적으로 저장해야 한다. 저장용 컨베이어를 

도입하기 위해서는 캔티레버 플랫폼(cantilever platform)을 설치해야만 하고, 

이 설치비용은 60만마르크 이상이 소요된다. 



 

<그림 3> 바닥형 선반적재 시스템에서는 저장해야될 매거진들을 위하여 버

퍼 트랙을 취합하는데, 이는 이 시스템의 새로운 특징으로서 경제적이며 공

간을 절약하고 있다. 

저장용 트랙을 바닥형 선반적재 시스템 내에 통합하면, 경제적인 측면뿐만 

아니라 기술적인 측면에서도 장점을 얻게 된다. 한편, 길이 1.8m의 로울을 

수납할 수 있는 2층 선반의 깊이는 넓은 공간을 제공하므로 컨베이어를 통

합시킬 때 선반적재 시스템의 안정성에 악영향을 미칠 수도 있는 출입문이 

필요 없다. 또 다른 한편으로 하부의 선반구역은 어느 방향으로도 

700~900mm 사이의 높이에서만 사용할 수 잇는데, 이는 운송시스템이 로울만

을 처리하도록 되어 있어서 저장용 컨베이어로 필요한 최대 1,200mm의 높이

를 부대적으로 손해 본다는 것은 그다지 큰 의미가 없다. 이는 물론 다른 시

스템에서도 채용할 수 있었던 계획전략이다. 

 

6. 통합형 저장/탁송 시스템(storage/commissioning system) 

고가형 선박적재 시스템은 시스템 전체의 개발에 있어 주된 요소이었다. 



첫번째 개념은, 완전자동화된 처리(handling system)를 완성하는 것이었는데, 

초기에는 몇 가지 이유 때문에 배제되었다. 저장구역 단독으로도 실제로 선

정한 시스템 크기의 2배가 되어야 하는데, 이는 각각 별개의 스테이션이 필

요해졌기 때문이었다. 그 밖에도 그리퍼(gripper) 기술에 대한 코스트도 대두

되었는데, 이는 그 당시에는 일상적인 조업/경제적인 고려 차원에서는 계산

이 불가능했었다. 

이러한 모든 것을 고려한 결과로서, 고가형 선반적재 시스템을 9m 높이로 

설치하게 되었는데, 여기에는 특수한 로울처리장치가 장착되엇으며, 로울을 

저장하고 탁송해 주는 거대한 구조의 수동 조작형시스템을 보완해 줄 수 있

는 그 밖의 다른 시스템들을 구비하였다. (그림 4참조) 

 

 

<그림 4> 각 로울을 개별적으로 탁송할 수 있는 가장 효율적인 시스템은 적

절한 처리장치를 구비한 고가형 선반적재 시스템이다. 

 

초기 설치단계부터 올바르게 결정한 것을 로울처리장치는 적재물 운반장

치, 즉 매거진과 연계하여 가동해야 된다는 것으로서, 선반적재 시스템까지 

한번 이동하면서 12개의 로울을 저장하거나 탁송할 수 있게 되었다. 비록, 

로울을 저장시스템으로 보내고 저장시스템에서 적재하는 작업이 별개의 과

정으로 이루어지지만, 이는 하나의 통합형 시스템으로서 가장 적합한 것으로 



인정받고 있다. 

한편, 예비저장구역인 레일헤드(railhead)에서 이루어져야 되는 작업을 제어

하기 위하여 새로운 기술이 요구되었다. 만관의 매거진이 저장컨베이어로 운

반되어 오면 로울처리장치(roll handling unit)로 옮겨진다. 이와 동시에, 선반으

로 들어가는 입구에서는 탁송되는 매거진과 저장될 매거진으로 구별되어야 

한다(그림 5참조). 그 해결책은 6군데의 입구마다 그 앞에 배정장치9allocation 

unit)를 설치하는 것인데, 여기서는 2개의 매거진을 운반하면서, 로울처리장치

와 오버헤드 트랙사이를 연결해 주는 기능을 하고 있다. 

 

 

<그림 5> 선반적재 시스템의 출입구 앞에서 저장하거나 탁송해야 될 매거진

들을 자동으로 배정해 주는 기능은 새로운 형태의 저장체제에서 볼 수 있는 

하나의 특징이다. 

 

이들 시스템에 의해서 다음의 작업들이 이루어지고 있다. 즉, 전기로 구동

되는 오버헤드 싱글트랙 시스템은 예비저장구역에 5.4m 높이로 설치되어 잇



는데, 저장해야 될 로울이 있는 매거진을 저장컨베이어로부터 꺼내어 지정된 

선반 입구의 배정장치까지 운반해 간다. 자동화된 매거진의 픽업과정과 안정

장치들은 수납 스테이션과 고가형 선반적재 시스템 사이에서 작동하는 다른 

오버헤드 트랙들에서도 동일하다. 매거진들이 정상적으로 적재되어야만, 하

나의 저장컨베이어에서 2개의 선반출입구로 배정될 수 있는데, 즉 3개의 저

장컨베이어에서 6개의 선반출입구가 할당된다. 

저장해야 딜 로울이 담겨 있는 매거진이 배정장치 앞에서 준비를 갖추는 

동안에, 로울처리장치에서는 지정된 로울을 탁송해 주게 된다. 일단, 주문이 

완료되면, 작업자가 탁송될 로울이 담겨 있는 매거진을 배정장치로 이동시킨

다. 그 후, 저장해야 될 로울이 담겨 있는 매거진을 로울처리장치에서 받을 

준비를 갖추며 탁송될 로울이 담겨 있는 매거진은 현가형트랙(hanging track)

에 의하여 밖으로 운반될 준비를 하게 된다. 

 

7. 선반적재 시스템의 길이방향으로 배정하는 공간절약형 로울의 저장 

저장과 탁송은 통합된 작업과정이다. 저장이 시작되기 전에 작업자가 탁송

작업을 위하여 12개의 접착 레이블을 부착하는데, 이 탁송작업은 선반의 출

입구를 통해 되돌아오는 도중에 이루어진다. 이들 레이블은 르핀터로 출력해 

내며, 이 프린터는 로울처리장치와 똑 같은 높이에 있는 첫번째 선반실9shelf 

compartment)에 설치되어 있다. <그림 6 참조> 이 이후에 실제 저장작업이 시

작된다. 로울처리장치의 작업자는 이 장치에 저장용 매거진을 적재하며, 이

를 첫번째 선반실로 이동시킨다. 이 때 로울들은 임의의 순서대로 배정되는

데, 즉 여러 선반실 가운데 어느 하나가 선택된다(그림 7참조). 여기서 유일

한 작업규정은 로울이 가능한 균일하게 선반적재 시스템의 전체 길이 방향

으로 배치되어야 한다는 점이다. 이를 위해서는, 각각의 운반작업들이 항상 



선반적재 시스템의 뒷부분에서 종료되어야 하며, 이 시스템에서도 컴퓨터가 

제공한 정보를 토대로 로울을 탁송시킬 수 있다. (그림 8참조). 

 

 

<그림 6> 선반 출입구 앞에 설치된 프린터에서는 탁송작업에 필요한 모든 

정보를 레이블로 출력해준다. 

 

 

 
<그림 7> 저장하는 과정에서 판지에 끼워져 있던 레이블을 판독해 내고, 계

속해서 선반실에서는 코드가 부여된다. 이 과정은 정확한 정보를 컴퓨터로 

보내는데 있어 중요한 작업이다. 



 
<그림 8> 로울처리장치에는 수압식 티퍼(tipper unit)가 장착됨으로써 로울을 

쉽게 꺼낼 수 있도록 매거진을 편리한 위치에 적재할 수 있다. 

 

8. 가장 효율적인 직물 이동방식의 탁송 

탁송작업은 일단 저장매거진이 빈 후에 시작된다. 이를 위하여 모든 선반

실들은 프린터에서 만든 레이블에 지정되어 있다. 즉, 이들은 최종 정지위치

에 대하여 가장 적정한 귀환 경로 상에 위치하고 있다. 일단, 지정된 선반실

에 도착하면, 작업자는 레이블에 기재된 숫자를 토대로 로울을 떼어 낸다. 

이 작업을 원할하게 운영하기 위하여 특히 중요한 요소는, 선반적재 시스

템을 1회 통과해 가는 도중에 탁송되는 모든 로울은 동일한 주문에 따른 것

이 아니기 때문에, 이들은 그 이후에 배정될 것이라는 점이다. 이는 선반적

재 시스템의 출입구를 통과해 가는 운동을 최적화한다는 점에서 장점이 되

고 있다. 그러나 더욱 중요한 것은 탁송작업이 한가지 주문이나 일련의 여러

가지 주문에 따라 6개의 출입구에서 동시에 이루어질 수 있고, 이로 인하여 

시스템의 효율이 상당히 증진된다는 점이다. 

 

9. 탁송작업과정에서 두번째 단계인 선별장치(sorter) 

전체 매거진을 경제적으로 저장한 이후에 계속되는 탁송작업은 새로운 매

거진 배정장치에 기초하고 있으며, 이들을 통해 얻는 장점은 최종 스테이션



의 구조상 완전히 활용할 수 있는데, 이러한 구조는 이 시스템에서 최초로 

도입된 것이다. 여기서 물류가 최소한의 공간 내에서 확실하면서 원할하게 

이루어지고 있으며, 이는 선형의 오버헤드 운송 시스템에 연계된다. 단지 하

나의 오버헤드 운송 시스템으로도 모든 필수조건들을 충족시킬 수 있다. 

여기서 채용된 오버헤드 트랙은 그 위치에서만 가동되므로 시스템 내의 

다른 장치에는 방해가 되지 않으며, 더욱 중요한 점은 다른 조업에 전혀 제

한을 주지 않는다는 것이다. 이런 점에서, 이 시스템은 운전효율에 가장 큰 

영향을 미친다. 

오버헤드 트랙에서는 배정장치에 저장해야 될 매거진들을 공급할 뿐만 아

니라, 탁송되는 로울들은 선별장치와 포장부서의 입구에 위치한 연결지점까

지 운반하게 된다(그림 9 참조). 

 

 

<그림 9> 탁송될 직물을 적재한 매거진들이 티퍼스테이션까지 자동으로 이

동하기 위하여 오버헤드트랙에서 로울러 컨베이어의 턴테이블로 옮겨지고 

있다. 



일단, 이 장치가 정지하고 오버헤드 트랙의 리프트장치가 작동하기 시작하

면, 매거진은 약 90°의 각도로 회전한다. 그 후, 매거진으 짧은 로울러 컨베

이어 위를 이동하여 리프팅 테이블(lifting table)로 이동한다. 매거진이 위쪽의 

리프팅 테이블을 떠나고 티퍼장치의 작업위치로 이동한다. 그 후, 매거진은 

90°의 각도로 수평위치에서 수직위치로 또 다른 컨베이어 벨트 위로 이동한

다(그림 10 참조). 

 

 

<그림 10> 티퍼장치의 기능을 보면, 로울을 각각 컨베이어 벨트 위로 옮겨 

주면서 가지런히 정렬시킬 수 있도록 해준다. 

 

이러한 연속작업의 끝에는 전기구동방식의 분리장치가 로울들을 특정한 

거리마다 배열함으로써 정확한 각도에 위치한 컨베이어 벨트로 보낼 수 있

도록 해준다(그림 11 참조). 

직물 로울의 운반과정을 설명하기에 앞서 빈매거진에 관하여 우선 몇 가

지 언급하고자 한다. 로울이 일단 티퍼 스페이션으로 옮겨지면, 빈 매거진은 

왔던 방법과 동일한 방법으로 되돌아 간다. 로울을 연속적으로 처리하는 데 

있어 두 가지 작업과정이 중요하다. 우선, 로울은 입구에 스캐너가 장착된 



컨베이어 벨트 위를 지나게 된다. 이러한 배열을 통하여 선반적재 시스템에

서는 탁송작업 동안에 부착되었던 모든 레이블을 회전시킬 필요 없이 확실

하게 판독해 낼 수 있다. 

 

 

<그림 11> 분류장치에서는 직물 로울들이 스캐너를 통과해 갈 때 인식이 가

능하도록 정확한 간격을 두고 위치하도록 해준다. 

 

여기서 각 로울들이 어느 곳으로 가는지는 주문에 따라 결정된다(즉, 국내 

고객 또는 해외 고객에게 배송 될 것인지, 이 경우에 고객에 대한 자료가 요

구됨). 만일, 주문이 보통의 국내 고객에게서 온 것이라면, 로울은 진행방향

의 좌 우측으로 20개의 스테이션이 배열된 티퍼 선별장치(tipper sorter)로 가

게 되는데, 이들 각각은 측면이 막힌 팰릿(랙)을 갖추고 있다(그림 12참조). 

만일, 주문이 정확하게 완성되었는지를 점검하기 위하여, 로울에 따른 딜리

버리가 위치별로 기록되면서 작업자에게 신호를 보내게 된다. 그 후, 팰릿은 

일련의 발송요구서별로 할당되고 포크리프트 트럭에 실려서 어떤 집합장소

로 운반되는데, 역기서 운반회사는 이들 자체 배송센터로 운반해 감으로써 

효율을 최적화시키고 있다. 



 

<그림 12> 현지 20개의 주문별로 처리되고 있는 직물이 티퍼 선별장치를 통

하여 운송회사의 배송센터로 운반되기 위하여 랙으로 이동된다. 

 

 

<그림 13> 해외로 보낼 직물이 4군데 포장스테이션에서 포장되고 있다. 이렇

게 포장된 것들은 베일포장장치를 경유한 후에 포크리프트 트럭으로 운반한

다. 

 

만일, 해외에서 온 주문이라면, 스캐너 뒤에 위치한 저장용 랙에서 로울을 

분리해 내는데 (처리용량 12로울), 호장 스테이션(packaging station)은 4군데에 

있다. 만일 물량이 큰 주문이라면, 2개 내지 4개의 포장 스테이션을 이용할 

수 있다. 각 포장스테이션에서는 가능한 신속하게 주문을 처리하기 위하여 

자체적으로 포장재를 공급하고 있다. 어떤 로울이 어느 박스에 있는지 그리



고 주문이 완료되었는지를 점검하기 위하여 포장작업자는 리더 팬(reader pen)

을 사용하여 레이블을 판독하고, 시스템에서는 최종적으로 정확한 데이터가 

담긴 모든 필요한 작업보고서를 출력해 낸다. 또한, 포장스테이션에는 베일 

포장장치(bailing unit)가 있어, 이를 통하여 모든 박스들은 각기 지정된 경로

를 따럿 픽업 트랙(pick-up track)으로 이동한다(그림 13참조). 

 

10. 시스템의 효율적인 운영에 중요한 역할을 하는 발송부 

Der Vertieb von ulmia Steiger & Deschler의 보급처는 Ulm에 소재하고 있으며, 

이곳은 본부에서 고객들의 주문을 보내 주는 곳이다. 우선, 작업자들은 제품

이 창고에 있는지를 파악하게 된다. 만일 재고가 있다면, 그 수량과 기타 직

물에 관한 각종 정보도 함께 제공된다. 예를 들어, 어떤 특정한 주문에 따라 

직물에 1,200m가 필요하다면, 창고에 있는 로울의 길이는 모두 취합되어 총 

길이가 1,180 또는 1,240m(예외적으로 정확한 수량을 얻을 수도 있다)로 될 

것이다. 

그 후, 이 제품은 다른 고객에게 보내지지 않도록 별도로 보관된다. 이들

은 창고에 계속 보관해 놓거나 그 즉시 발송되도록 결정된다. 그 후, 관련 

데이터가 어떤 접속과정을 경유해 창고로 전송되고 발송작업자의 모니터에 

디스플레이된다. 이 작업자는 정상적인 작업과정을 선택하여 그 주문을 처리

하거나 혹은 즉시 급송할 것인지를 결정할 수 있는데, 즉 우선권을 변경시킬 

수 있다. 그 후, 시스템에서는 자동으로 선반 출입구에 있는 각 로울을 지정

하게 된다. 여기에 설치된 프린터에서는 레이블의 형태로 출납에 관한 정보

를 제공해 주며, 앞서 언급한 탁송작업이 작동을 시작한다. 이 시스템의 효

율에 관한 결정적인 인자는 탁송작업이 선반적재 시스템의 몇 군데 출입구

에서 동시에 이루어지는가이다. 그러나 예외적으로 30~35개의 로울이 선반적



재 시스템의 동일한 출입구에 저장될 수도 있는데, 이 경우 동시에 처리되고 

있거나 처리받기 위해 대기하고 있던 모든 다른 주문량들은 이 탁송작업이 

완료되는, 즉 선별장치로 팰릿이 배정되는 바로 그 순간까지 기다려야 한다. 

만일 이런 일이 일어나면, 발송작업자는 이보다 작은 주문들을 다른 선반의 

출입구로 보내고, 따라서 이 시간을 가능한 효율적으로 이용할 수 있게 된다. 

결과적으로 저장시스템의 효율적인 운영은 작업자의 조직적인 숙련도에 상

당히 좌우되며, 이는 발송작업자만이 시스템을 가능한 효율적으로 운영할 수 

있다는 것을 의미한다. 

 


