
Abstract

신제품 개발 과정에 있어 시장 요인과 기술 요인
의 통합적 설계가 강조되면서 마케팅 영역

과 제조 영역(marketing domain) (manufacturing

의 경계면 사이의 의견을 균형 있domain) (interface)

게 조정 수렴해 주는 경계 시스템, (interface system)

에 대한 연구의 중요성이 커지고 있다.
본 연구에서는 이러한 배경을 토대로 각 영역

에서 대표되는 신제품 파라미터 설계 방법(domain)

인 컨조인트 분석과 다구찌 방법을 비교함으로써
두 영역의 신제품 개발 관점을 대비시키고 나아가
신제품 파라미터 설계를 위한 통합적 해결방안

을 제시한다 그리고 도출된 방(integrated solution) .

법론을 자동차 운전석 내부 설계 사례에 예시적으
로 적용함으로써 유용성을 검증한다.
본 연구에서 제시된 방법론의 핵심적 특성과 차

별적 의의는 기존의 연구들처럼 두 방법론을 선택
하여 사용하는 것이 아니라 순차적으로 결합한 새
로운 프로세스를 사용함으로 두 영역에서 발생하는
상충 관계 를 해결하여 고객의 효용도와(trade off)

품질의 강건함이란 목적을 동시에 만족시키는 설계
가 가능하다는데 있다 나아가 신제품 개발 목표와.

기업의 전략에 따라 분석의 순서와 설계수준의 크
기를 조정할 수 있는 신축성을 확보할 수 있다는
점도 제시할 수 있다.

서론서론서론서론1.

신제품 개발 과정에 있어서 영역과 부서간의 벽
이 낮아지고 있다 이러한 경향은 부서들의 활동을.

독립적으로 보았던 관점 에서 동시적으(domain view)

로 바라보는 관점 의 변화로 나타나며(process view)

제품의 디자인에서 생산에 이[Chakravarty (2001)],

르기까지 각 과정의 설계 작업을 동시에 추진하는
기법인 동시공학 의 도입에서(concurrent engineering)

도 나타난다 따라서 기업 측면에서 제품에 관련된.

모든 부분의 상호 이해와 의사소통이 필수적이 되
어 가고 있으며 학문의 측면에서도 이러한 영역 사
이에 존재하는 경계면 에 대한 연구가 활(interface)

발히 진행되고 있다 따라서 마케팅 영역. (marketing

과 제조 영역 의 경계domain) (manufacturing domain)

면 사이의 이해관계에 따른 충돌을 줄이(interface)

고 절충된 경쟁 이점을 가질 수 있는 경계 시스템
을 위한 연구의 중요성이 날로 커(interface system)

지고 있다 특히 신[Mukhopadhyay & Cupta (1998)].

제품 개발에 있어서 고객의 요구가 제품에 정확히
반영되기 위해서 마케팅 영역과 제조 영역의 사이
에 존재하는 경계를 이어주는 시스템의 역할이 매
우 중요하다 영역 마다 축적된 지식의 종. (Domain)

류와 양이 다르고 제품을 바라보는 시각이 다르기
때문에 이러한 두 영역사이의 의견을 균형 있게 조
정 수렴하는 문제가 신제품 개발의 성공의 중요한,

요인이기 때문이다.
현재 두 영역의 경계 시스템으로서 대표적으로

사용되는 신제품 개발 프로세스에는 품질전개기능
이 있다 는 마케팅 영역과 제조 영역의(QFD) . QFD

전문가들이 만나서 고객의 요구가 제품 설계에 반
영 되도록 하는 개발 기법이다 이[Shillito (1994)].

기법은 현재 여러 가지 형태로 마케팅 영역의 컨조
인트와 제조 영역의 다구찌와 통합되거나 선택적으
로 사용하는 연구가 진행되고 있지만 컨조인트와
다구찌 기법을 직접 비교하여 경계면 사이의 경계
시스템을 최적화시키는 방법에 대해 제시한 연구는
아직 없었다.
본 연구에서는 이러한 배경을 토대로 각 영역에

서 대표되는 신제품 파라미터 설계 방법인 컨조인
트와 다구찌룰 검토함으로써 두 영역의 신제품 개
발 관점을 대비시키고 나아가 두 방법론에서 발생
하는 상충 관계 를 해결하는 신제품 파라(trade off)

미터 설계의 통합적 해결방안 을(integrated solution)

제시한다 또한 이렇게 제시한 방안과 과정을 자동.

차 운전석 내부 설계 사례에 예시적으로 적용함으
로써 유용성을 검증한다.

기존연구기존연구기존연구기존연구2.

기존 신제품 설계 프로세스기존 신제품 설계 프로세스기존 신제품 설계 프로세스기존 신제품 설계 프로세스2.1
기존의 연구들을 바탕으로 기존에 사용되거나 제

안된 중심의 신제품 설계 기법의 관계를 각QFD

도메인의 입장에서 나타내 보면 과 같다Fig.1 .

신제품 개발 프로세스에서 마케팅 영역과 제조 영역의 통합적 설계신제품 개발 프로세스에서 마케팅 영역과 제조 영역의 통합적 설계신제품 개발 프로세스에서 마케팅 영역과 제조 영역의 통합적 설계신제품 개발 프로세스에서 마케팅 영역과 제조 영역의 통합적 설계 :

분석과 방법의 순차적 결합분석과 방법의 순차적 결합분석과 방법의 순차적 결합분석과 방법의 순차적 결합Conjoint Taguchi

Integrated design solution of marketing domain and manufacturing domain in NPD :

Sequential integration of Conjoint analysis and Taguchi method

강남우 김준영 박용태, ,
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를 중심으로 한 기존 신제품 설계[Fig. 1] QFD

프로세스

의 프로세스는 를 두 영역의 경계에서Fig.1 QFD

사용하며 여러 형태로 각 영역에서 컨조인트와 다
구찌를 순차적 보완적으로 사용하고 있다 기존 프, .

로세스에서 알 수 있듯이 컨조인트와 다구찌의 사
용 영역은 확실히 구분되어 두 기법을 병렬적으로
사용하지 않으며 두 기법의 관계를 비교하는 연구
주제를 다루지 않았다 여기서 기존의 연구는 크게.

두 가지의 형태로 구분할 수 있는데 컨조인트와
의 관계에 대한 연구와 와 다구찌의 관계QFD QFD

에 대한 연구이다.
첫째 컨조인트와 의 관계에 대한 연구는 다, QFD

음과 같이 이루어지고 있다 를 사용하기 전에. QFD

컨조인트 분석을 통해 고객 니즈 의(customer needs)

중요도와 고려해야 할 설계변수를 일차적으로 분석
하여 그것을 바탕으로 프로세스를 진행하거나QFD

컨조인트와 를 동시에 실행하는 혼합 접근QFD

이 제안 된다(hybrid approach) [Pullman et al. (2002)].

반면에 가 우선적으로 사용된 후 컨조인트가QFD

사용되야 한다는 연구가 있으며[Katz (2004)], QFD
에서 얻어낸 중요 제품 속성을 컨조인트로 전달하
면 컨조인트로부터 목표값 을 구해(target value) QFD

로 다시 전달하는 방법이 있다[Gustafsson (1993)].
둘째 와 다구찌의 관계에 대한 연구는 다음, QFD

과 같이 이루어지고 있다 와 다구찌를 결합하. QFD

는 강건 품질 설계 모델이 제(robust quality design)

안되며 다구찌의 손실함수[Chu (1996)], (loss

로 의 기술평가가 가능해지고 환경적function) QFD

으로 고객에 영향을 주는 요소를 강건 설계(robust
를 통해 줄일 수 있다 또한design) [Terninko (1992)].

다구찌는 강건 설계를 위한 최적의 파라미터 수준
을 제공하고 는 고객 주도 가치QFD (customer-driven

를 제공함으로서 서로의 단점을 보안하고properties)

시너지 효과를 낼 수 있다 그리고.[Terninko (1997)].

신제품 개발에 있어서 중요한 기술 요인의 중요성
을 와 다구찌를 사용하여 비교 분석함으로 두QFD

기법의 효용성을 비교하는 연구도 있었다[Yang &
Yun (2005)].

또한 기존의 연구에서는 컨조인트가 마케터들에
게 선호되는 반면 가 엔지니어들에게 선호되지QFD

만 가 다구찌에 비해서는[Pullman et al. (2002)], QFD

고객에게 가까운 기법이기 때문에[Terninko (1997)]
가 경우에 따라 두 영역의 특징을 모두 가지며QFD

특정 영역의 정보를 완전히 제공 하지 못하였다.
이렇듯 신제품 개발 기법간의 관계에 대한 다양

한 연구가 진행되고 통합 해결방안이 제안 되었지
만 실질적으로 각 영역을 대표하는 컨조인트와 다
구찌 기법의 관계에 대한 연구가 부족함을 알 수
있다 따라서 각 영역의 명확한 정체성을 가지고.

있는 컨조인트와 다구찌를 비교하여 두 영역의 신
제품 설계 관점과 특성을 명확하게 비교할 수 있다
는 점에서 본 연구가 더욱 의미가 있다고 할 수 있
다.

컨조인트 분석컨조인트 분석컨조인트 분석컨조인트 분석2.2 (Conjoint analysis)

컨조인트 분석은 마케팅 영역에서 주로 사용되며
학문분야에서도 많이 사용되[Green & Rao (1971)]

는 대표적인 분석기법으로서 복수의 속성을 지닌
제품이나 서비스에서 고객이 느끼는 상충관계를 측
정하기 위해 사용되어 왔다[Green & Srinivasan

특히 소비자가 가장 선호하는 신제품 개발(1990)].

에 주로 사용되며 응용[Lakshmikantha et al. (2005)]

분야로 포지셔닝 경쟁분석 가격전략 시장 세분화, , ,

전략 광고전략 유통전략 마케팅 전략 수립등 광, , ,

범위한 분야에서 사용된다 이 기법은 소비자 관점.

에서 몇 개의 핵심적인 제품 속성을 정의한 후 소,
비자가 각 속성에 부여하는 가치를 산정하여 최적
의 조합을 찾아내며 소비자가 속성에 부여하는 가
치는 효용값 으로 계산된다 효용값이 가장(utility) .

높은 설계요소의 최적 조건을 찾아내게 되며 이 값
이 높을 수록 제품에 대한 수용도가 높아지게 된
다 이러한 효용함수의 식은 다음과 같다. .

U (x ) = Σ
i = 1

n

Σ
j= 1

mi

a ijx ij (1)

n 속성의 수:

mi 번째 속성의 속성수준 수: i

aij 번째 속성의 번째 속성 수준이 갖는 부분: i j

가치 기여도

다구찌 방법다구찌 방법다구찌 방법다구찌 방법2.3 (Taguchi method)

다구찌 방법은 품질 향상을 위해 주로 사용되어
왔으며 특히 다구찌의 파라미터 디자인은 제품과
프로세스에서 변동을 줄이기 위해 사용되었다[Nair

이 방법은 잡음인자들이 데이터에 주는 영(1992)].

향의 정도를 계량적으로 평가할 수 있는 방법을 제
시하고 직교배열표 및 일부실(orthogonal array table)

시법 을 활용하여 신제품(fractional factorial design)

개발을 위한 품질설계 파라미터 설계 허용차 설계, ,

등의 오프라인 품질 관리에도 응용된다 다구찌의.

파라미터 설계의 목적은 품질변동이 설계 변수에
고려되지 않은 잡음 에 둔감하면서 제품의 목(noise)

표치를 만족시키는 제어요인 설계변수 의 최적조건( )

을 찾는 것이다 여기서 사용되는 측정값은 비. SN

이며 신호 는 제품이 소(signal to noise ratio) (signal)

비자에게 전달하고자 하는 것이고 잡음 은 이(noise)

러한 신호를 방해하는 것으로 제품 밖의 환경에서
오거나 제품 안의 시스템에서 비롯되기도 한다

비는 이러한 잡음이[Taguchi & Clausing (1990)]. SN

출력에 어느 정도 영향을 미쳤는가를 상대적으로
계산한 것으로 제품의 목표치가 작을수록 좋은 망
소특성 특정 값에 가까울수록 좋(smaller is better),

은 망목특성 클수록 좋은 망대특성(nominal is best),

에 따라 달라진다 비의 식은 다(larger is better) . SN

음과 같다.

망소특성: SN   =  −10log [
1

n Σi

y 2
i ] (2)

망목특성: SN  =   10 log [

1
n

( sn − s 2)

s
2

] (3)
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망대특성: SN    =  − 10 log [
1

n Σ
i

1

y 2
i

] (4)

통합적 설계방안 구조 제시통합적 설계방안 구조 제시통합적 설계방안 구조 제시통합적 설계방안 구조 제시3.

연구 설계 프로세스연구 설계 프로세스연구 설계 프로세스연구 설계 프로세스3.1
다음 는 본 연구가 진행되는 과정을 마케Fig. 2

팅 영역과 제조 영역의 두 영역의 입장에서 나타낸
다 이러한 과정에서 영역간의 접촉이 두 단계로.

일어나게 된다 첫 단계의 접촉은 품질의 집. (HOQ)

에서 일어난다 는 의 단계 중 첫 단계에. HOQ QFD 4

해당하는 프로세스로서 마케팅과 제조 영역의 담당
자가 함께 작성하여 고객 니즈를 반영하는 중요 변
수를 선택하는 방법이다[Hauser & Clausing (1988)].

이 단계에서 마케팅 영역에서는 설문 결과를 다변
량 분석을 통해 에 적용하며 제조 영역에서는HOQ

부서 전문가의 분야 지식R&D (domain knowledge)

를 이용하여 적용 한다 두 번째 단계의 접촉은 선.

택된 중요 설계 요소를 이용하여 각각의 도메인에
서 컨조인트 분석과 다구찌 분석을 시행하여 결과
를 낸 후 비교함으로 해서 일어난다 이 때 두 기.

법에서 발생하는 상충 관계를 해결하는 통합된 파
라미터 설계 해결방안을 제안하도록 한다.

[Fig. 2] Research design

통합적 해결방안통합적 해결방안통합적 해결방안통합적 해결방안3.2

신제품 파라미터 설계에 있어서 컨조인트의 목적
은 고객의 만족이 최대가 되는 제품을 설계하는 것
이며 다구찌의 목적은 잡음에 따른 품질의 변동이
최소가 되는 제품을 설계하는 것이다 따라서 두.

기법이 서로 다른 영역에서 서로 다른 목적으로 사
용되기 때문에 두 기법의 최적조건 결과가 다르게
나타나게 되며 선택하여 사용할 경우 상충관계가
발생하게 된다 컨조인트를 선택할 경우 비가 낮. SN

아 품질의 변동이 커지게 되어 고객의 특성에 따라
만족도의 차이가 심해지며 다구찌를 선택할 경우
효용값이 낮아 제품에 대한 만족도가 낮아짐으로
제품 수용도가 떨어지게 된다 하지만 제품 설계에.

있어서 고객 만족과 강건한 디자인 모두 중요한 요
소로서 어느 하나 간과할 수 없기 때문에[Lan Luo

이러한 두 목적을 모두 만족시킬 수et al. (2005)]

있는 통합적 방법론이 제시되어야 한다 따라서 이.

러한 상충관계를 해결하여 두 기법의 장점을 잃지
않을 수 있는 통합 해결방안을 과 같이 제안하Fig.3

도록 한다 통합 적 해결방안 프로세스는 크게 단. 4

계의 순차적인 방법으로 나타낼 수 있으며 단계별

로 더욱 구체적으로 설명하고자 한다.

통합적 해결방안 프로세스[Fig. 3]

다변량 분석이 통합된다변량 분석이 통합된다변량 분석이 통합된다변량 분석이 통합된3.2.1 Step 1 : HOQ

본 연구에서는 기존 의 사용 방법과 달리HOQ

마케팅 영역에서 고객 설문이나 실험 자료를 가지
고 다양한 다변량 분석기법을 통해 의미 있는 결과
를 산출해 낸 후 그것을 바탕으로 에 적용하HOQ

게 한다 이는 고객이 잘 알고 있는 정보 뿐 아니.

라 중요한 관계가 있지만 미처 잘 알지 못한 정보
를 다변량 분석을 통해 얻을 수 있는 장점을 가진
다 따라서 다변량 분석과 통합된 는 기존의. HOQ

보다 고객입장에 더욱 가깝게 접근 할 수 있HOQ

는 방법이 될 수 있다 이처럼 다변량 분석이 통합.

되는 과정은 와 같은 방법으로 제안 된다Fig.4 .

다변량 분석이 통합된[Fig. 4] HOQ

첫째 고객니즈 는 설문결과에서, (customer needs)

나타난 고객 필요성 을 요인분(customer requirement)

석과 상관분석을 통하여 중요한 고객 니즈를 선정
한다 둘째 제품 특성 은 설문. , (product characteristics)

을 통한 기술적 필요성 의 결(technical requirement)

과를 요인분석을 통하여 각 요인에서 중요하게 나
타난 설계요소를 선택하여 반영하도록 한다 셋째. ,

선택된 고객 니즈를 종속변수로 하고 선택된 설계
요소를 독립변수로 하여 회귀분석을 한 후 유의한
변수의 계수의 절대값을 군집화 하여 점수로 환산
하여 상관행렬에 점수로 반영시킨다 다섯째 제조. ,

관점에서 분야 지식을 이용하여 추가적으로 상관점
수를 부여하고 마케팅 영역의 점수를 조정하여 최
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종적인 관계 행렬 을 완성 시킨(relationship matrix)

다 마지막으로 여섯째 평가 결과와 가중치 합을. ,

구하여 최종적인 설계변수의 중요도 점수를 구한
다 여기서 점수가 높게 나타나는 중요 설계 요소.

를 선택하여 다음 단계에서 컨조인트와 다구찌를
사용하여 최적 설계 수준을 결정하게 된다.

컨조인트와 다구찌의 최적조건 설컨조인트와 다구찌의 최적조건 설컨조인트와 다구찌의 최적조건 설컨조인트와 다구찌의 최적조건 설3.2.2 Step 2 :

계계계계
이 단계에서는 를 통해 선택된 설계변수를HOQ

가지고 동시에 컨조인트와 다구찌를 사용하여 각각
의 최적설계 수준을 선택하게 된다 우선 제품의.

특성에 따라 설계변수의 치수를 적절한 수준으로
나누고 변수의 개수와 수준의 개수에 맞는 직교 배
열표를 선정한다 이후 직교 배열표에 해당하는 제.

품들에 대한 실험을 하고 컨조인트와 다구찌를 시
행하게 된다 컨조인트는 설계 요소의 수준 중에.

고객의 효용도가 높은 수준을 선택하게 되며 다구
찌는 설계 요소의 수준 중에 비가 높은 수준을SN

선택하게 된다.
여기서 중요하게 고려해야 할 점은 잡음 이(noise)

다 컨조인트와 다구찌가 같은 직교 배열표와 데이.

터를 이용하지만 잡음에 대한 분석은 다구찌에만
적용된다 이때 잡음의 정의에 따라 다구찌의 비. SN

분석 결과에 차이가 있게 되며 제품의 최적조건이
달라질 수 있다 예를 들면 제품 외부 잡음의 경우.

로 사용자의 신체특성이나 성별 나이에 따라 같은,

제품에 대한 만족도가 다르게 나타나게 된다 이를.

고려하지 못하고 설계된 제품은 설계요소들이 이상
적인 최적 조건을 가지고 있더라도 품질의 변동이
심하여 고객 만족도에 부정적인 효과를 주게 되는
것이다 따라서 제품 설계의 목적에 해당하는 품질.

에 가장 크게 변동을 가져다주는 잡음을 판단하고
선정하는 문제가 중요하다.

두 최적조건의 상충관계 비교 분석두 최적조건의 상충관계 비교 분석두 최적조건의 상충관계 비교 분석두 최적조건의 상충관계 비교 분석3.2.3 Step 3 :

이 단계에서는 앞에서 결정한 두 최적조건의 결
과의 차이를 비교한 후 두 결과의 상충관계를 분석
한다 분석은 컨조인트의 효용함수로 다구찌의 최.

적조건을 측정하고 다구찌의 비로 컨조인트의SN

최적조건을 측정함으로 이루어진다 그런 후 컨조.

인트와 다구찌 최적조건의 효용값 차이와 비 차SN

이를 구한다 이때 효용값과 비는 척도가 다르기. SN

때문에 두 차이를 비교하기 위해서 각 측정값들을
표준 정규화를 통해 값으로 변화시켜 값의 차이를z

로 나타낸 후 비교하도록 한다z .σ

z =
x − µ 

σ 
 (5)

μμμμ 의 평균: x

σσσσ 의 표준편차: x

위의 식은 모든 정규분포를 평균이 표준편차가0,

인 표준 정규분포로 변화시켜 평균과 표준편차가1

다른 정규분포의 값들을 서로 비교할 때 사용될x

수 있다 이러한 결과로 효용값의 차이가 비의. SN

차이보다 크면 제품의 특성이 효용값에 더 민감하
며 컨조인트의 최적조건을 선택했을 때 얻는 효용
값의 크기가 비의 손실의 크기보다 크다고 할SN

수 있다 반대로 비의 차이가 더 크다면 다구찌. SN

를 선택할 때 얻는 비의 크기가 효용값의 손실SN

의 크기보다 크다고 할 수 있다.

따라서 컨조인트와 다구찌의 최적조건에 따른 효
용값과 비의 차이를 측정하여 두 기법의 상충관SN

계를 분석한 후 우선으로 실행해야 할 기법을 선택
할 수 있다.

순차적 통합순차적 통합순차적 통합순차적 통합3.2.4 Step 4 :

앞 단계에서 측정한 결과 효용값의 차이가 비SN
의 차이보다 크게 나타날 경우 우선 컨조인트를 통
해 대략적인 범위의 최적 설계수준을 구한 후 선택
된 수준 내에서 다구찌를 통해 구체적인 수준을 정
하게 된다 이는 제품의 만족도를 우선으로 높이는.

범위 내에서 품질의 변동을 최소화 시킬 수 있는
최적조건을 도출 할 수 있다 반대로 비의 차이. SN

가 효용값 보다 크게 나타날 경우 다구찌를 통해
대략적인 범위의 최적 설계수준을 구하고 선택된
수준 내에서 컨조인트를 사용하여 구체적인 수준을
정할 수 있다 이는 품질의 변동을 우선으로 줄이.

는 범위 내에서 고객의 만족도를 최대화 할 수 있
는 최적조건을 도출 하게 되는 것이다 이러한 결.

과는 과 같은 예시로 설명할 수 있다 이는Table 1 .

설계요소 의 치수의 크기를 두 가지 범주로 나A,B

누어 수준 과 로 명시하고 선택한 것이다 따라1 2 .

서 대략수준 설계 단계와 구체수준 설계 단계를 거
치게 되면 각 설계요소는 최종적으로 개의 범주4

중에 하나인 최적 조건을 선택할 수 있다.

순차적 통합 결과[Table 1]
효용값 차이 크기 비 차이 크기i) ( ) ii) SN ( )σ σ

비 차이 크기 효용값 차이 크기> SN ( ) > ( )σ σ

이는 제품에 따라 고객의 만족도과 품질의 강건
함에 대한 중요도를 달리하여 두 가지 장점을 절충
시키는 방법으로 컨조인트와 다구찌의 상충관계를
해결하는 통합 설계 방법이다.

자동차 내부 설계자동차 내부 설계자동차 내부 설계자동차 내부 설계4. Illustration :

사례분석은 운전자가 차량 내부에서 개방감을 최
대로 느끼게 하는 자동차 내부 설계 요소들의 최적
조건을 찾는 것이다.

데이터데이터데이터데이터4.1 (data)

차 실험은 운전경험이 있는 세 남성 명1 20~35 25

이 종의 세단에 탑승하여 운전석에서 느껴지는30

개방감과 관련된 감성 가지에 대한 만족을, 11 100

점 척도로 평가하고 운전자 시야에 들어오는 설계
요소 가지에 대해 점 척도로 평가한다 차 실24 9 . 2

험에서는 분석을 통해 선택된 설계요소로 직교 배
열표를 작성하고 조건에 맞는 개의 차량에 명의8 11

피실험자가 탑승하여 선택된 설계요소에 대해 기본
자세를 포함한 전 후 상 하의 가지 운전 자세에, , , 5

따라 차 실험과 같은 방법으로 평가한다1 . Table 2

는 측정된 감성의 종류와 정의를 나타내며 Table 3

은 운전석 내부의 가지 설계 요소를 나타낸다24 .

대략
수준

구체
수준

최적조건

컨조
인트

다구
찌

설계
요소A

설계
요소B

2
2

1 ◯
1

2 ◯
1

대략
수준

구체
수준

최적조건

다구
찌

컨조
인트

설계
요소A

설계
요소B

2
2

1 ◯
1

2 ◯
1
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감성[Table 2]

변수 감성 정의

f1 친근감 거부감 없이 가깝게 느껴지는 정도

f2 안락감 편안한 정도

f3 상쾌함 기분이 아주 시원하고 산뜻한 정도

f4 참신함 신선하고 새로운 정도

f5 만족감 만족스러움의 정도

f6 압박감 마음이 답답하고 좁게 내리 눌리어진 정도

f7 거리감 시각적으로 보여 지는 거리의 정도

f8 인식성 시각적으로 보여 지는 시야의 느낌의 정도

f9 역동감 역동적이고 활동적인 느낌의 정도

f10 공간감 마음이 넉넉하고 시각적으로 넓게 보여 지는 정도

f11 개방감 공간적으로 자유롭게 트여진 느낌의 정도

설계요소[Table 3]

변수 설계요소 변수 설계요소

x1 세라믹 코팅 보이는 양 x13 필라 경사도A

x2 오버헤드 콘솔 볼륨 x14 필라 볼륨A

x3 천장까지 높이 x15 핸들 거리

x4 헤드라이닝 끝단 위치 x16 센터페시아 기울기

x5 선바이져 볼륨 x17 게이지클러스터 볼륨감

x6 인사이드 리어뷰 위치 x18 우측콘솔박스의 높이

x7 마운틴스테이 형상 x19 센터페시아 볼륨

x8 클러스터 하우징 높이 x20 스티어링휠의 중앙부위

x9 클러스터 하우징 전후 간격 x21 도어 높이

x10 후드 양 x22 도어 공간

x11 윈쉴드 거리 x23 도어 트림

x12 윈쉴드 기울기 x24 미러 거리감

다변량 분석이 통합된 작성다변량 분석이 통합된 작성다변량 분석이 통합된 작성다변량 분석이 통합된 작성4.2 HOQ

우선 다변량 분석과 통합된 를 작성함으로HOQ

고객 니즈를 만족시키기 위하여 고려해야 할 중요
설계요소를 선택한다.

고객 니즈고객 니즈고객 니즈고객 니즈4.2.1 (customer needs)

고객 니즈는 설계의 목적에 따라 개방감으로 정
의한다 하지만 개방감의 정의가 모호 하므로 개방.

감을 보조하여 설명하는 역할을 할 수 있는 세부
감성을 추가적으로 선택 하고자 한다 따라서 개. 11

의 감성에 대한 설문 결과를 요인분석 한 결과는
와 같이 나타나며 개방감 과 세부 감성들Fig. 5 (f11)

간의 상관관계는 와 같이 나타난다Table 4 .

주성분 분석과 정규화가 있는 베리멕스Kaiser

감성의 요인분석[Fig. 5]

감성의 상관분석[Table 4]

f1 f2 f3 f4 f5 f6 f7 f8 f9 f10 f11

f11
.599

(**)

.684

(**)

.655

(**)

.556

(**)

.755

(**)

-.170

(**)

.424

(**)

.564

(**)

.531

(**)

.773

(**)
1

** p<0.01 * p<0.05

요인분석 결과를 통해 압박감 이 독립적인 요(f6)

인으로 큰 영향을 나타내고 있음을 알 수 있으며

상관분석의 결과를 통해 공간감 이 개방감(f10) (f11)

과 가장 높은 상관관계를 가지고 있음을 알 수 있
다 따라서 개방감을 보조하기 위하여 추가적으로.

공간감과 압박감을 고객 니즈로 선택하도록 하며
이는 추후 설계요소들의 최적조건을 선택할 때 보
완적으로 사용된다.

제품 특성제품 특성제품 특성제품 특성4.2.2 (product characteristics)

다음으로 제품 특성을 정하기 위하여 개의 설24

계요소의 설문 결과에 대한 요인분석을 실시한다.
이때 요인분석 결과에서 각 요인을 대표할 수 있는
중요한 변수만을 나타내면 와 같다Table 5 .

설계요소의 요인분석[Table 5]

성분

설계
요소

1 2 3 4 5 6 7

x3 .685 .012 .123 .053 .003 -.040 -.013

x6 .625 .094 -.101 .038 .053 .101 -.083

x4 .622 -.015 -.076 -.017 -.105 -.023 -.082

x2 .014 .642 .030 -.005 .132 -.100 -.104

x10 -.103 .496 -.447 -.025 .030 .226 .059

x14 .001 .478 .136 .345 -.060 -.040 -.069

x9 .024 .051 .653 -.087 -.049 .021 .380

x8 .076 -.059 .545 -.008 .115 -.200 -.170

x13 .058 .030 -.130 .744 .095 -.124 -.077

x12 -.025 .045 .084 .707 .025 -.007 .123

x23 .021 -.052 .059 .056 .719 .208 -.041

x16 -.002 .156 .081 .203 -.159 -.612 .118

x21 .209 .247 .088 -.090 -.066 -.059 -.659

주성분 분석과 정규화가 있는 베리멕스Kaiser

위의 결과를 살펴보면 요인 의 경우 운전석에 바1

라보았을 때 상방시야에 위치한 설계요소가 중요변
수로 나타나고 있음을 알 수 있다 따라서 각 요인.

들이 운전자의 시야방향을 나타내고 있음을 알 수
있고 각 요인들을 대표하는 중요변수인 x2, x3, x4,

를 선x6, x8, x9, x10, x12, x13, x14, x16, x21, x23

택 하였다.

상관 행렬상관 행렬상관 행렬상관 행렬4.2.3 (relationship matrix)

앞에서 고객 니즈로 선택된 개방감 공간감 압박, ,

감의 개의 감성을 종속변수로 하고 개의 설계요3 13

소를 독립변수로 하는 회귀분석을 통해 얻어지는
계수의 절대값을 비계층적 군집화의 방법으로 계수
의 크기에 따른 개의 군집으로 나누어 차례로3

점을 부여하며 이때 변수의 값이 유의하지 않1,3,5 p

게 나오는 변수는 점을 부여 한다 이는 계수의0 .

크기가 클수록 영향력이 크기 때문이다 은. Table 6

회귀분석과 군집분석을 통한 점수 부여 결과이다.
이렇게 마케팅 영역의 입장에서 선택된 고객 니

즈 제품특성 상관점수를 에 기입하고 여기에, , HOQ

제조 영역의 지식을 반영하여 상관점수를 조정하면
과 같은 를 작성할 수 있다 제조 영역의Fig. 6 HOQ .

지식은 실험을 의뢰한 기업에 종사하는 전문R&D

가의 의견을 반영하는 것이며 이를 바탕으로 마케
팅 영역의 상관 행렬 결과를 수정 보완하도록 하였
다 고객 니즈의 중요도 는 설계 목표인. (importance)

개방감을 로 정하고 개방감을 보조하는 감성인 공2

간감 압박감을 로 정했으며 설계 요소들 간의 상, 1

관관계는 크지 않게 나타나기 때문에 하우스의 지
붕은 나타내지 않았다.
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회귀분석과 군집분석을 통한 점수부여[Table 6]

종속
변수

개방감 공간감 압박감

독립
변수

계수
p-va

lue
군집점수계수

p-va

lue
군집점수계수

p-va

lue
군집점수

상수( ) 55.747 .000 - - 48.006 .000 - - 80.711 .000 - -

x2 .565 .032 3 1 .699 .010 3 1 .047 .911 - 0

x3 1.414 .000 1 5 1.525 .000 1 5 -1.803 .002 2 3

x4 .031 .933 - 0 -.011 .977 - 0 -1.054 .073 - 1

x6 .935 .027 2 3 1.122 .010 2 3 -3.805 .000 1 5

x8 -.321 .363 - 0 -.280 .439 - 0 -.599 .287 - 0

x9 -.227 .479 - 0 -.213 .517 - 0 -1.054 .040 3 1

x10 .822 .001 2 3 .443 .071 3 1 -.255 .505 - 0

x12 .468 .165 - 0 .365 .291 - 0 .921 .088 3 1

x13 -.427 .256 - 0 -.114 .766 - 0 -.851 .156 - 0

x14 -.547 .134 - 0 -.206 .580 - 0 -1.134 .051 3 1

x16 -.647 .011 3 1 -.287 .267 - 0 .292 .469 - 0

x21 -.318 .452 - 0 -.008 .985 - 0 1.205 .074 3 1

x23 .765 .014 2 3 .858 .007 2 3 .811 .103 - 0

product characteristics

custo

mer

needs

impor

tance
x2 x3 x4 x6 x8 x9 x10 x12 x13 x14 x16 x21 x23

개방
감

2 △ ◎ ◎ △ ◯ ◎ △ ◎ ◯
공간
감

1 △ ◎ △ ◎ △ ◯ ◯
압박
감

1 ◯ △ ◎ ◎ △ △ △ ◎ △

overall

weighting
3 18 11 8 10 1 7 1 0 11 10 11 9

target value

( :5 :3 :1)◎ △◯
품질의 집[Fig. 6] (HOQ)

위에서 작성한 를 통해 점수가 높은 차례대HOQ

로 개의 설계요소인 을6 x3, x4, x14, x21, x16, x8

선정한다 그리고 파라미터 설계 수준인 목표값.

을 정하기 위하여 선택된 설계요소를(target value)

이용하여 컨조인트 분석과 다구찌 분석의 파라미터
최적 조건 설계를 실시한다.

직교 배열표 작성직교 배열표 작성직교 배열표 작성직교 배열표 작성4.3

를 통해 선택된 개의 설계 요소를 이용하HOQ 6

여 각 설계요소의 설계수치에 대한 수준의 직교2

배열표를 만들고 각 수준에 적합한 차량을 선정하
면 과 같은 표를 만들 수 있다Table 7 .

직교 배열표[Table 7]

x21 x4 x3 x8 x14 x16

차량 A 1 1 1 1 1 1

차량 B 1 1 1 2 2 2

차량 C 1 2 2 1 1 2

차량 D 1 2 2 2 2 1

차량 E 2 1 2 1 2 1

차량 F 2 1 2 2 1 2

차량 G 2 2 1 1 2 2

차량 H 2 2 1 2 1 1

이때 수준 은 일반 세단 차량의 평균값보다 작1

은 값을 의미하며 수준 는 평균값보다 큰 값을 의2

미한다 이러한 값은 차량 설계 를 이용. CAD Data

하여 선정하게 되며 예를 들어 차량의 도어높이
의 수준이 인 차량의 경우의 의 값(x21) 1 CAD data

이 이며 수준이 인 차량의 경우429.3~445 2 455~481

인 경우를 나타내고 있다.

컨조인트를 통한 최적 조건 설계컨조인트를 통한 최적 조건 설계컨조인트를 통한 최적 조건 설계컨조인트를 통한 최적 조건 설계4.4

앞에서 작성된 직교배열표에 맞추어 차 실험을2

하고 그 결과를 가지고 개방감 공간감 압박감에, ,

대한 컨조인트 분석을 하여 세 가지 감성별로 속성
수준의 효용값이 높은 최적조건을 선택하면 Table

과 같다 그리고 각 최적조건의 전체 효용값을 예8 .

측 할 수 있다.

감성별 컨조인트 최적조건[Table 8]

설계
요소

x21 x4 x3 x8 x14 x16
효용
값

감성
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도

개방
감

1 8.46 1 4.53 2 18.83 2 5.84 1 17.52 1 44.82 2.5023

공간
감

1 12.90 2 2.49 2 30.47 1 29.41 1 5.79 1 18.94 3.3754

압박
감

1 9.59 1 22.69 2 25.63 2 11.63 1 8.68 1 21.78 2.9153

세 감성의 결과를 종합한 최종조건을 결정할 시
에는 개방감을 중심으로 하되 개방감에서 중요도가
현저히 낮게 나타나는 설계요소인 의 경우는 상x4

대적으로 중요도가 높은 압박감의 최적수준을 선택
하여 보완하고 의 경우 공간감의 최적 수준을 선x8

택하여 보완하도록 한다 이렇게 최종적으로 선택.

된 컨조인트의 최적조건은 와 같다Table 9 .

종합 컨조인트 최적조건[Table 9]

설계변수 x21 x4 x3 x8 x14 x16 효용값

최적조건 1 1 2 1 1 1 2.2101

다구찌를 통한 최적 조건 설계다구찌를 통한 최적 조건 설계다구찌를 통한 최적 조건 설계다구찌를 통한 최적 조건 설계4.5

이 실험에서는 차 실험에서 기본 전 후 상 하2 , , , ,

로 측정한 운전 자세의 변화를 잡음으로 정의하고
비는 운전자세의 변화에 비해 설계요소의 조건SN

이 감성에 영향을 미치는 정도를 나타나게 된다.
그리고 비가 크게 나타나는 최적 수준 조건을SN

찾아낸다 개방감과 공간감은 크면 클수록 좋은 망.

대특성이며 압박감의 경우는 점수가 낮을수록 좋은
망소특성이다 가지 감성에 대한 다구찌의 결과를. 3

요약하면 과 같다Table 10 .

감성별 다구찌 최적조건[Table 10]

설계
요소

x21 x4 x3 x8 x14 x16
SN

비
감성

최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도

개방
감

1 8.81 1 27.19 1 0.45 2 19.98 2 8.78 2 34.80 36.867

공간
감

1 14.33 1 35.22 1 4.81 2 28.95 2 5.53 1 11.17 37.190

압박
감

2 13.37 2 15.21 1 23.31 1 14.91 2 30.58 2 2.62 -30.288

세 감성의 결과를 결합한 최종조건을 결정할 시
에는 컨조인트와 마찬가지로 개방감을 중심으로 하
고 중요도가 낮게 나타나는 설계요소는 다른 감성
의 결과로 보완한다 이렇게 최종적으로 선택된 다.

구찌의 최적조건은 과 같다 특히 다구찌의Table 11 .

경우 개방감의 최적조건과 종합 최적조건이 일치함
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을 알 수 있다.

종합 다구찌 최적조건[Table 11]

설계변수 x21 x4 x3 x8 x14 x16 비SN

최적조건 1 1 1 2 2 2 36.867

두 최적조건의 비교와 상충관계 분석두 최적조건의 비교와 상충관계 분석두 최적조건의 비교와 상충관계 분석두 최적조건의 비교와 상충관계 분석4.6

위에서 분석한 컨조인트와 다구찌 결과를 비교해
봄으로 해서 마케팅 영역과 제조 영역의 파라미터
설계 방법의 차이를 비교해 보도록 한다 우선 각.

감성별 결과를 통해 비교하면 와 같고 종Table 12

합 최적조건을 비교하면 과 같다Table 13 .

감성별 최적조건 비교[Table 12]

x21 x4 x3 x8 x14 x16

최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도
최적
조건

중요
도

개
방
감

컨조
인트

1 8.46 1 4.53 2 18.83 2 5.84 1 17.52 1 44.82

다구
찌

1 8.81 1 27.19 1 0.45 2 19.98 2 8.78 2 34.79

공
간
감

컨조
인트

1 12.90 2 2.49 2 30.47 1 29.41 1 5.79 1 18.94

다구
찌

1 14.33 1 35.22 1 4.81 2 28.95 2 5.53 1 11.17

압
박
감

컨조
인트

1 9.59 1 22.69 2 25.63 2 11.63 1 8.68 1 21.78

다구
찌

2 13.37 2 15.21 1 23.31 1 14.91 2 30.58 2 2.62

종합 최적조건 비교[Table 13]

설계변수 x21 x4 x3 x8 x14 x16

컨조인트 1 1 2 1 1 1

다구찌 1 1 1 2 2 2

위의 결과를 살펴보면 컨조인트와 다구찌의 최적
수준이 매우 다른 경향을 나타내고 있으며 설계요
소의 중요도 역시 다르게 나타남을 알 수 있다.
다음으로 두 최적조건의 교환조건의 정도를 알아

보기 위해 두 최적조건의 효용값과 비를 구하고SN

효용값과 비 값의 차이를 앞에서 설명한 식 를SN (5)

사용하여 로 나타낸다 감성별 측정한 결과는z .σ
에서 확인할 수 있고 종합 최적조건에 대Table 14

한 측정은 에서 확인 할 수 있다Table 15 .

감성별 최적조건에 대한 교차 평가[Table 14]

감성 측정방법 컨조인트 다구찌 차이

개방감
효용값 2.5023 -1.5599 2.8716σ

비SN 36.5116 36.8673 1.4709σ

공간감
효용값 3.3754 -1.226 2.6259σ

비SN 34.6363 37.1903 2.5766σ

압박감
효용값 2.9153 -2.9153 4.2382σ

비SN -37.3870 -30.2875 4.0173σ

종합 최적 조건에 대한 교차 평가[Table 15]

측정방법 컨조인트 다구찌 차이

효용값 2.2101 -1.5599 2.6650σ

비SN 36.3502 36.8673 2.1383σ

두 최적조건의 효용값과 비의 차이를 비교한SN

결과 모든 경우에 효용값의 차이가 비의 차이보SN

다 크게 나타나는 것을 확인할 수 있다 특히 개방.

감의 경우 효용값의 차이가 로 비의 차이2.8716 SNσ
인 보다 높게 나타나며 종합 최적조건에서1.4709σ
도 효용값의 차이가 로서 비 차이인2.6650 SNσ

보다 높게 나타남을 알 수 있다 따라서 자2.1383 .σ
동차 내부 설계를 위한 개방감 설계에 있어서 효용
값이 비 보다 민감하게 작용함을 알 수 있다SN .

순차적 통합에 의한 최적조건순차적 통합에 의한 최적조건순차적 통합에 의한 최적조건순차적 통합에 의한 최적조건4.7

앞에서 효용값의 차이가 비 값의 차이보다 크SN

게 나타났으므로 대략적인 수준의 컨조인트 최적조
건 설계를 한 후 선택된 최적조건 안에서 다구찌
최적조건을 적용시키면 과 같은 결과를 얻Table 16

을 수 있다 실제로 통합 프로세스에 의하면 컨조.

인트 최적조건 내에서 다시 수준으로 나누어 실험2

한 후 다구찌 최적조건을 구해야 하지만 이 사례에
서는 설계 수준이 수준이기 때문에 설계치수가 클2

수록 좋거나 작을수록 좋다고 가정하고 이전에 컨
조인트와 비교하기 위해 실행한 의 다구찌Table 13

의 최적조건을 그대로 반영하도록 한다.

통합 파라미터 설계 프로세스 결과[Table 16]

대략수준 구체수준 설계변수

컨조인트 다구찌
도어
높이
(x21)

헤드
라이닝
위치
(x4)

천장
높이
(x3)

클러
스터
하우징
높이
(x8)

필라A

볼륨
(x14)

센터
페시아
기울기
(x16)

2
2

1 ◯
1

2 ◯ ◯ ◯
1 ◯ ◯

이렇게 나온 결과는 고객이 운전석에 탑승하였을
때 개방감에 대해 어느 정도 만족하게 느끼면서 운
전석의 위치를 조정하더라도 개방감에 대한 만족이
크게 변하지 않는 제품설계라고 할 수 있다.

5. Discussion

통합 해결방안의 장점통합 해결방안의 장점통합 해결방안의 장점통합 해결방안의 장점5.1

통합 해결방안의 장점은 컨조인트와 다구찌의 목
적을 동시에 이루는 타협점을 제시해 주어 순차적
으로 이루어지게 함으로써 두 기법의 목적과 장점
을 모두 잃지 않는다는 것이다 기존의 연구처럼.

선택적으로 컨조인트와 다구찌를 사용할 경우 고객
만족을 최대로 하는 설계와 품질의 변동이 적은 설
계의 결과가 다르게 나타나므로 다른 하나의 장점
을 잃고 균형적인 설계를 하지 못하게 된다 하지.

만 통합 해결방안으로 설계할 경우 이러한 상충관
계를 극복 할 수 있게 된다 우선 컨조인트의 효용.

값이 최대가 되는 대략적인 수준 내에서 다구찌를
사용할 경우 제품을 택하는 고객이 제품에 대해 어
느 정도의 높은 만족도를 가짐과 동시에 제품 품질
의 변동에 의해 크게 느끼지 않도록 할 수 있다.
또한 다구찌의 품질변동이 최소가 되는 대략적인
수준 내에서 컨조인트를 사용할 경우 고객이 제품
에 대해 우선적으로 품질이 강건하다고 느낄 수 있
으며 동시에 최소한의 고객의 만족을 충족시키는
제품을 설계할 수 있는 것이다.

통합 해결방안의 적용과 확장방안 제시통합 해결방안의 적용과 확장방안 제시통합 해결방안의 적용과 확장방안 제시통합 해결방안의 적용과 확장방안 제시5.2

본 연구에서 제시한 통합 해결방안은 제품의 특
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성과 설계 목적과 기업의 전략에 따라 다양하게 응
용되고 확장되어 사용 될 수 있으며 대략적인 가이
드라인을 다음과 같이 제시할 수 있다.
첫째 제품의 특성에 따라 적용할 수 있다 제품, .

설계의 정밀도가 높아야 하는 제품의 경우 속성의
수준의 개수를 크게 하여 한 수준이 나타내는 범위
를 좁힐 수 있고 정밀도가 적게 필요한 제품 설계
의 경우 수준의 개수를 줄여 한 수준이 나타내는
범위를 크게 할 수 있다 둘째 제품 설계의 목적에. ,

따라 적용할 수 있다 이는 설계자의 목적이 제품.

의 효용도와 품질의 강건함 중에 어느 것에 초점을
맞출 것인지에 대한 판단에 따라 컨조인트 최적조
건 수준의 개수와 다구찌 최적조건 수준의 개수를
탄력적으로 변화시켜서 컨조인트와 다구찌 설계의
정밀함에 차이를 둘 수 있다 셋째 기업의 전략에. ,

따라 다르게 적용할 수 있다 기업의 제품이 시장.

점유율 을 더 확보해야 하는 상황이라(market share)

면 제품 수용도를 높이기 위해 컨조인트를 우선으
로 사용하고 그 수준을 세밀하게 할 필요가 있으며
현재 제품이 차지하고 있는 시장점유율을 지켜야
하는 상황이라면 제품의 품질이 강건한 제품을 만
들기 위해 다구찌를 우선으로 하여 그 수준을 세밀
하게 적용할 수 있을 것이다 따라서 이러한 방법.

으로 설계의 순서와 설계 수준의 크기를 조정하여
유연성 있는 접근으로 제품 설계자나 기업의 신제
품개발에 있어서 다양한 목적을 이룰 수 있다.

6. Conclusion

본 연구에서는 마케팅 영역 과(marketing domain)

제조 영역 을 대표하는 컨조인(manufacturing domain)

트 분석과 다구찌 방법을 비교함으로서 두 영역의
신제품 개발 프로세스를 비교하며 상충관계를 확인
하고 이를 해결하기 위해 통합적 해결방안을 제시
하였다 이는 기존의 연구들처럼 두 방법론을 선택.

하여 사용하는 것이 아니라 마케팅 영역에서 추구
하는 이상적인 조건의 고객 지향적인 설계와 제조
영역에서 추구하는 잡음을 고려하여 품질 변동을
적게 하는 설계의 목적을 동시에 고려하여 두 기법
을 순차적으로 사용하는 통합 설계 방안이다.
결과적으로 본 연구가 지니는 공헌을 다음과 같

이 요약할 수 있다 첫째 마케팅 영역과 제조 영역. ,

의 관점의 차이를 컨조인트와 다구찌의 신제품 개
발기법을 통해 접근하였다 둘째 와 다변량통. , HOQ

계 기법을 통합한 중요 설계변수 선택 방법을 제시
하였다 셋째 컨조인트와 다구찌의 결과를 비교함. ,

으로써 두 설계 기법의 차이와 장단점을 검증하였
다 넷째 컨조인트와 다구찌의 장점을 살릴 수 있. ,

는 통합적 해결방안을 제시하여 새로운 파라미터
설계 과정을 제안하였다 다섯째 기업이 통합적 해. ,

결방안을 적용할 수 있는 가이드라인을 제시하였
다.
본 연구는 사례 검증을 위해 제시한 실증 연구에

대해 향후 연구가 필요할 것으로 예상된다 예시의.

경우 설계 요소 수준이 수준이었고 목표값이 망대2

특성과 망소특성의 경우의 설계였기 때문에 더 복
잡한 수준의 설계와 목표값이 망목특성인 설계의
경우에 대한 추가적인 검증이 필요할 것으로 보인
다 이를 통해 통합 해결방안의 현실 적용 가능성.

에 대한 근거를 더욱 확보할 수 있을 것이다.
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