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ABSTRACT

Presented in this paper is the development of an product cost estimation system at the product design 
stage. The efficient cost estimation function at the design stage is essential for the cost reduction activi­
ties through the entire product life cycle. For this purpose, it is necessary to establish a systematic 
working procedure, and to develop information system for managing a great deal of production and 
product-related data required for the cost estimation. The developed system has the capability of esti­
mating a cost of assembly type products as well as unit-item type products. As proposed system is 
based on the variant approach, it can be used easily at an early design stage without the need for detail 
design information. Also, this system is integrated with legacy PDM (Product Data Management) and 
ERP (Enterprise Resource Planning) system for fast, accurate and easy product cost estimation. The 
estimated cost inchides material cost, overhead cost as well as labor cost.
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L 서 론

글로벌 경쟁 환경에서 제조 기업들은 고품질의 제 

품을 저가격으로 짧은 시간 내에 고객에게 인도해야 

하는 요구 사항에 직면하고 있으며, 이를 해결하기 위 

해 많은 기업들은 제품 개발 프로세스를 혁신하여 동 

시 • 협업적 제품 개발 환경을 구축하고 있다. 기업의 

경쟁력 확보를 위한 노력 중에서 저가격의 제품 공급 

능력은 시장 경쟁력의 주된 요소이므로 제품의 전체 

생애 주기에서 원가 절감 활동은 기업 생존에 필수적 

이다. 특히, 최근의 동시 • 협업적 제품 개발 환경에서 

는 원가 정보의 영향력이 제품 생애 전 주기에서의 여 

러 가지 활동에 직접적인 영향을 미치게 된다. 그리고 

널리 알려진 바와 같이 제품 원가의 70% 이상이 설 

계 단계에서 결정되므로 제품 설계 단계에서 제품 원 

가를 절감하려는 노력은 제조 단계에서의 절감 노력 

보다 훨씬 효과적이다이렇게 원가 구조에 영향을 

주는 설계 단계에서의 여러 의사결정 들을 전략적으 

로 수립하기 위해서는 제품 원가가 설계의 초기 단계 

에서부터 신속 정확하게 추정될 수 있어야 하는데, 이 

를 위해서는 다량의 제조 및 제품 관련 지식들을 설계 

프로세스에서 효과적으로 활용할 수 있는 업무 절차 

및 정보 시스템을 갖추어야 한다.

이와 같이 원가 추정은 미래에 발생할 제품 원가를 

사전에 계산해보는 것을 의미하는데 비해 원가 회계 

는 현재 생산되고 있는 제품 원가가 얼마인가를 발생 

된 데이터를 추적하여 계산한다는 점에서 차이가 있 

다'기. 즉, 원가 추정이란 과거의 경험과 장래의 원가 

발생에 관한 유익한 정보를 바탕으로 장래에 생산될 

제품의 원가를 평가, 예측하는 것이다国. 설계 단계에 

서의 원가 추정의 목적은 1) 제품의 생산 여부 결정, 

2) 제품 설계 대안의 평가, 3) 경제적인 재료, 공정 및 

공법 결정, 4) 부품의 구매/제조 여부 결정 등으로 매 

우 다양하며 이러한 추정 원가 계산을 지원하는 시스 

템은 경제적으로 저비용으로 정확하고 빠르게 원가 

추정 결과를 제공하여야 한다.

원가 추정 방법은 CAPP(Computer-Aided Process 
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Planning)에서와 유사하게 창성 형 (generative) 방법과 

변성형 (variant) 방법으로 나뉘는데 , 창성형 방법은 제 

품의 원가는 필요로 하는 공정에 따라 좌우된다는 사 

실에 근거하며 공정 계획과 밀접한 관련이 있고 기존 

유사 제품이 존재하지 않는 새로운 제품 개발 시에 주 

로 사용된다. 이 방법은 다량의 상세한 자료가 필요하 

므로 상대적으로 많은 시간을 필요로 하나 상세하고 

정확한 추정을 할 수 있다. 변성형 방법에서는 과거에 

생산된 특정 제품의 실적 자료가 유사한 제품의 원가 

추정을 위한 기준 자료로서 역할을 하며 비교적 표준 

화된 제품의 원가 추정에 사용된다. 이 방법은 적절한 

과거 경험 자료가 필요하며 신속한 추정이 가능하다 

는 장점을 갖는다"1. 기존의 원가 추정에 관한 연구 

들을 살펴보면 창성형 방법에 의한 원가 추정 연구가 

주로 수행되었는데, Shehab & Abdalla의 연구时는 기 

계 부품을 대상으로 재료, 공정 및 가공 기계 선정에 

따른 단품 원가 예측에 중점을 두고 있고 조립품에 대 

한 원가 추정 기능은 다루지 않았으며 퍼지 로직에 의 

한 지식 표현과 CAD 모델 통합을 특징으로 하고 있 

다. Chan & Lewis는 비교적 간단한 형상의 기계 부 

품을 대상으로 재료, 공정 및 기계 설비를 선정하여 

원가를 추정하고자 하였으며 이 때 규칙 기반 지식 표 

현 방법을 사용하였으나 대상을 사각 기둥이나 원통 

형상을 갖는 제품의 기계 가공 공정에 한정하였다叫 

Ben-Arieth는 선반 가공물에 국한하여 제품 및 공구 

형상에 의해 가공 계획을 수립하고 가공에 필요한 절 

삭 조건을 사전에 경험 데이터를 이용해 구축된 데이 

터베이스에서 찾아 가공 시간을 계산하는 방법을 제 

시하였는데 기계 가공 시간 결정에만 연구 범위를 한 

정하였다叫 Wei & Egbelu의 연구에서는 기계 가공품 

의 형상 데이터로부터 가능한 공정 순서를 나열하고 

이 중에서 기계 가공비를 최소화할 수 있는 공정 순서 

를 찾는 방법을 제시하였는데, 이 방법은 공정 순서를 

AND/OR로 구성되는 트리 구조로 표현하여 모든 가 

능한 공정 순서를 표현하도록 하였으며 공정 대안별 

가공비는 각 공정에서의 절삭 부피를 이용하여 계산 

하였는데 재료비나 노무비에 대한 원가 계산 방법은 

고려되지 않았다叫 변성형 방법으로는, Brinke 등이 

원가 결정 요소를 설계 특성치, 제조 방법, 생산 계획 

(오더 크기)으로 분류하고 사용자는 범주별로 대상 제 

품과의 목표 유사성 정도를 계수치로 입력하면 시스 

템에서는 각 범주별 유사성 만족도에 따라 여러 대안 

을 만들어 내고 이를 비교하여 원가를 추정하는 방법 

을 제시하였는데 설계 특성치나 제조 방법 및 오더 크 

기의 종류가 많아지면 발생할 수 있는 대안의 종류가 
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커져서 비교 분석이 어려워지게 된다闵. Rehman & 
Guenov의 연구에서는 유사 제품에 대해 제품-반제품 

-부품 순서로 검색하여 제품 구조와 공정을 편집함으 

로써 원가를 추정하며 , 이 때 규칙 기반 및 사례 기반 

추론을 혼용한다고 기술되었으나 구체적인 절차와 기 

능 및 사례는 제시되지 않았다'叫

이상과 같이 기존 연구들을 정리해 보면 1) 주로 

창성형 방법이 많고 그 결과로 공정 결정에 의한 가공 

비 계산에 치중되어 있으며, 2) 대상 공정은 주로 기 

계 가공으로 한정되었고, 3) 조립 제품보다는 단품으 

로 이루어진 제품의 원가 계산을 위주로 하고 있으 

며, 4) 원가 계산에 필요한 다량의 데이터를 준비하기 

위해서는 기업에서 사용되고 있는 ERP(Enterprise 

Resource Planning), PDM(Product Data Manage­
ment) 시스템과 같은 기업 정보 시스템과의 통합이 필 

요한데 이런 점이 간과되고 있다는 점을 들 수 있다.

본 연구에서는 위에서 언급된 제한점을 극복하기 

위해 제품 구조 측면에서 조립품과 단품 모두를 대상 

으로 하고 원가 구성 요소 측면에서는 가공비 뿐 아니 

라 제품 원가 구성 요소 전체를 대상으로 하며, 원가 

추정 방법은 기업의 ERP 및 PDM 시스템과 통합된 

변성형 방법을 이용하여 보다 광범위한 범주의 제품 

구조와 공정을 포괄할 수 있는 일반적 인 원가 추정 시 

스템의 구조와 기능을 제시하고자 한다.

2. 원가 추정 방안

본 연구에서의 추정 제품 원가는 제조 원가의 형태 

로 표현되는데, 제조 원가는 재료비, 노무비, 제조 경 

비의 세 가지 범주로 세분된다. 재료비는 최종 제품의 

일부를 구성하는 원재료의 구입 및 생산과 관련된 원 

가이다. 노무비는 제품 생산에 사용되는 노동력에 대 

한 원가이며 제조 경비는 임차료, 보험료, 수도 광열 

비 등과 같이 재료비, 노무비 등 자본적 지출을 제외 

한 모든 수익적 비용을 의미하는데 노무비와 제조 경 

비를 합쳐서 가공비라 한다.

재료비는 그 성격에 따라 ① 형상을 구성하는 원소 

재비와, ② 제품 생산에 투입되는 소모성 자재인 부자 

재비, ③ 특정 규격으로 시판되는 구입 부품비 및 ④ 

특수 가공, 후처리 등 전문 업체에 가공을 위탁할 때 

발생하는 외주 가공비로 구분하였으며 직접 재료비의 

경우에는 해당 단가에 소요량을 곱하여 계산하고 간 

접 재료비의 경우에는 직접 재료비의 일정 비율로 계 

산한다. 특히, 직접 재료비의 일부인 원소재비의 경우 

에는 아래 식과 같이 투입 재료비에서 스크랩 수입을 
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제하여 계산한다“'1.

• 원소재비=투입 재료비 - 스크랩 수입 .

• 투입재료비=재료 투입 중량X재료 단가.

• 스크랩 수입=스크랩 중량X스크랩 단가.

• 재료 투입 중량=규격 재료의 중량：규격 재료당 

채취수.

• 스크랩 중량=（재료 투입 중량-부품 중량）=（재료 

투입 중량X스크랩율）.

• 스크랩율=1-수율=1一（부품 중량:재료 투입 중량）

노무비는 추정 작업 시간에 단위 시간당 임율을 곱 

하여 계산한다. 임율은 단위 시간당 직접 노무비와 간 

접 노무비의 합을 의미하는데, 여기서 간접 노무비는 

직접 생산 공정에 참여하여 작업하지는 않지만 생산 

지원 업무를 수행하는 생산 관리, 생산 기술, 품질 관 

리 등 제조 지원 부문의 노무비를 의미한다. 추정 작 

업 시간을 계산하기 위해서는 표준 시간을 설정해야 

하는데, 해당 공정이 전용 라인이냐 범용이냐에 따라 

표준 시간 적용 방법이 달라진다. 즉, 범용 라인을 거 

치는 제품의 경우 해당 제품의 표준 시간은 경유한 공 

정 작업 시간들의 합으로 계산됨에 비해 전용 라인의 

경우에는 특정 제품만 전용으로 생산하므로 전체 공 

정들을 하나의 공정 단위로 보아 최대 공정 시간이나 

시간당 생산량 등과 같은 데이터를 이용하여 표준 시 

간을 적용하게 된다. 예를 들면, 전용 라인 내의 공정 

스텝이 15개이고 이 라인에서의 시간당 생산량이 60 
개라면 15개 공정 전체를 하나의 공정으로 간주하여 

표준 시간을 60초로 설정한다. 표준 시간은 기 계 작업 

이냐 수작업이냐에 따라 산정 방법을 달리하는데, 기 

계 작업인 경우에는 선삭, 밀링, 드릴 등과 같은 가 

공 공정의 종류에 따라 가공 시간을 계산하는 파라 

미터가 달라지므로 각각 별도의 계산식이 존재하게 

된다'4. 수작업인 경우에는 PTS（Pre-determined Time 

Standard） 법과 같은 동작 분석 방법이나 공정에서의 

요소 작업에 대한 소요 시간과 그것에 영향을 주는 요 

인과의 상관관계를 추정하는 다중 회기 분석과 같은 

통계적 추정법이 사용된다. 표준 정미 작업 및 준비 

시간을 확정한 후에는 아래와 같은 식에 의해 추정 작 

업 시간을 계산한다'11.

• 공정별 노무비=추정 작업시간X단위시간당 임율 

X 작업인원.

• 추정 작업 시간=（표준시간;작업 효율）X（1+숙련 

여유율）.

• 표준시간=（정미준비시간:로트 사이즈+정미 작업 

시간） X （1 +여 유율）.

• 여유율=（여유시간:표준시간）.

• 작업효율=（표준시간:소요시간）.

위 식에서 여유 시간이란 생리적 여유 시간, 피로 

회복 시간, 지연 여유 시간 등과 같은 시간들을 의미 

하며 숙련 여유율은 제품의 생산 개시에서 양산화에 

이르기까지 작업에 익숙하지 않음으로 인한 손실 시 

간율을 의미한다.

제조 경비는 발생 형태에 따라 모든 제품에 공통적 

으로 발생하는 일반 경비와 금형비, 로열티 등 특정 

제품에만 발생하는 특별 경비로 구분하였다. 일반 경 

비는 다시 원가 대상에 직접적으로 추적될 수 있는가 

여부에 따라 직접비와 간접비로 구분하였는데 제조 

경비는 일단 장비에 배부되었다가 공정에 부과된다. 

본 연구에서는 건물상각비, 기계상각비, 전력비, 수선 

비를 직접 경비로 선정하였으며 간접 경비는 직접 경 

비의 일정 비율로 계산한다. 제조 경비를 제품에 배부 

하는 방법은 일반적으로 직접 노무비（표준 시간）, 직 

접 재료비 및 제품 생산량에 의한 배부 방법이 있는 

데, 본 연구에서는 일반 경비에 대해서는 표준 시간 

비율로 배부하고 특별 경비에 대해서는 제품 예정 생 

산량에 의해 제품에 배부하는 방법을 택하였다. 최종 

적으로 공정별 일반 경비는 추정 작업 시간에 그 공정 

에서 사용하는 장비별 단위 시간당 경비율을 곱하여 

구해지는데 경비율은 장비별 단위 시간당 직접 경비 

와 간접 경비의 합이다. 장비별 직접 경비 계산의 예 

를 들면, 장비별 기계상각비=장비가액（원）X（l-설비 

잔존유%））;내용년수（년）! 작업 일수（일）: 일 가동조 

건 （시간）!조업도（%）이다.

위에서 설명한 바와 같이 제품의 제조 원가를 재료 

비, 노무비. 제조 경비로 분류하고 그 각각을 직접비 

와 간접비로 나누어 원가를 계산하는 것은 일반적으 

로 정립된 회계 준칙이지만冋 어떤 원가 구성 요소를 

직접비나 혹은 간접비로 구분할 것인가와 간접비인 

경우 계산식을 어떻게 할 것인가는 각 기업의 관리 수 

준과 필요로 하는 원가 추정 치의 정확도에 따라 다르 

게 된다.

3. 원가 추정 절차

조립품과 단품 모두를 포괄하는 변성형 원가 추정 

에서 가장 기본이 되는 데이터로는 제품 구조와 소요 

량을 표시하는 BOM 데이터와 공정 순서 및 추정 작 

업 시간을 표시하는 공정 계획 데이터이다. 즉, 원가 

추정 대상이 하나의 단품으로 구성되어 있는 경우에 

는 공정 계획 정보로 충분하지만 복수 개의 파트가 조

한국CAD/CAM학회 논문집 제 8 권 제 2 호 2003년 6월



104 한관희, 박찬우, 이규봉, 황태일, 김강용

립되어 있는 조립품 구조에서 원가 추정을 위해서는 

제품 구조를 나타내는 BOM이 필수 요소가 된다.

그러므로 본 연구에서의 원가 추정 절차에서도 

BOM 및 공정 계획 정보를 구성하는 단계가 중심을 

이룬다. 제품 설계 단계에서의 원가 추정은 크게 두 

단계로 나뉘는데, 1) 원가 추정에 필요한 파트 정보, 

단가 정보, 공정 정보, 장비 정보, 각종 배부 기준 정 

보 등과 같은 기준 정보를 사전에 준비하거나 변경시 

변경 정보를 갱신하고 유지하는 기준 데이터 준비 단 

계와, 2) 준비된 데이터를 이용하여 대상 제품의 원가 

를 추정하는 원가 계산 단계이다. 원가 계산 단계는 

다시 ① 특성 분류 코드를 이용하여 유사 제품을 검색 

하여 원가 관련 정보를 복사해 올 유사 제품을 선택하 

고, ② 선택된 유사 제품의 BOM, 공정 계획 정보를 

이용하여 원가 추정 대상 제품의 BOM 및 공정 계 획 

정보를 구성하는 단계, ③ 재료비를 계산하는 단계, ④ 

노무비 및 제조 경비를 계산하는 단계 및 ⑤ 원가 계 

산 작업이 확정된 후 추정 원가 결과를 제공하는 단계 

로 나뉜다.

4. 시스템 기능

본 연구에서는 기업의 PDM 및 ERP 시스템과 통 

합된 제품 원가 추정 시스템을 개발하였는데 관련 시 

스템 연관도는 Fig. 1과 같다. 원가 추정 시스템과 

PDM 시스템은 원가 추정 시스템에서 필요로 하는 데 

이터를 실시간으로 직접 PDM 데이터베이스에서 가 

져오는 DB 어댑터(adapter) (Fig. 1의 ①)오卜 PDM 시 

스템에서 요구하는 원가 정보를 제공하는 메서드(Fig. 
1의 ②)를 통해서 연결된다. 원가 추정 시스템과 ERP 
시스템은 중간에 엑셀 포맷의 파일에 의해 배치로 연 

결되는더), ERP DB 데이터를 COST DB에 갱신하는

舍궈單잽시스뵴

1.기준 

정보관리

2.원가 계산용 

데이터구성
3. 재료비계산 4. 가공비계산 5.원가결과 

제공

1.1 파트 I
I 기준 I

I 1.2 단가 |

| 1.3 공정 |
Jie I

2.1 유사 

제풍검색

4.1 원가용 

공정계획면圣

3.1 원가용 
BOM편집

5.1 원가 

계산확정

1.4 장비 I 
r 기m 丨

J 1.5 Rule I
j Data I

』1.6 제품 I
I 분류 기준 I

2.2 원가용
BOM/공정
계획 구성

3.2 재료비 

계산 및 확정

4.2 가공비 

계산 잋 확정

5.2 내역서/ 

계 산서

조회/춯혁

4.3 특별 
경 HI 계산

Fig. 2. Functional structure of a product cost estimation 
system.

배치 프로그램(Fig. 1 ⑥③)과 COST DB 데이터를 

ERP DB에 갱신하는 배치 프로그램에 의해 연결된다 

(Fig. 1④⑤).
구현된 시스템은 모델링 도구로 래셔널 로즈 

2001A professional java edition을 사용하였고 시 스템 

개발 형태는 3계층(tier) C/S(Client/Server) 방식이며 

개발 언어로 자바 J2SE 1.3.1 을 사용하였고 데이터베 

이스는 오라클 8i enterprise edition을 이용하였다. 시 

스템의 기능 구조는 Fig. 2와 같이 기준 정보 관리, 

원가 계산용 데이터 구성, 재료비 계산, 가공비 계산 

및 원가 결과 제공으로 나뉜다. 아래에서 각각의 세부 

기능을 설명한다.

4.1 기준 정보 관리

기준 정보 관리에서는 원가 추정에 필요로 하는 여 

러 가지 기준 정보를 유지 관리하는데, 관리 정보의 

종류로는 파트, 단가, 공정 , 장비, 제품 분류, 배부기준 

데이터 등이 있다. 기준 정보는 원가 추정 시스템이

① PD서나。-。。ST DB adapter

② COST inf아mahon inauiry method

@ Excel tile-to-COST DB Batch connection

® COST'-to-Excel file Batch connection

⑤ Excel tile-to-ERP DB Batch connection

© EW OB-to-Excel file 8atch Connection

원가추즹 

시스曾

POM 
시스햄

ERP 
시스템

Excel 

Format, 

臾.

COST 
시스템

ERP 
샤스텡 

1」汩一丿

Fig. 1. System integration with legacy system.

PDM 
시스템

Fig. 3. 'Part' detail information.
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Fig. 4. 'Process Plan' information.

본격적으로 운영되기 전에 필요 데이터를 기존 PDM 
이나 ERP 시스템에 있는 정보를 이용하여 일시 에 셋 

업하고 시스템 운영 단계에서 임율, 단가 등의 기준 

정보가 PDM이나 ERP 시스템에서 변경되면 이들 변 

경 정보를 배치나 온라인 방법을 이용하여 원가 추정 

시스템에 반영한다.

Fig. 3에 기준 정보의 하나인 파트 정보를 표시하 

는데 PDM에서 관리하는 일반적인 정보 이외에 조달 

구분（자가, 구매, 외주 가공）, 자재 유형（원소재, 부자 

재, 구입품）, 제품 구분（단품 완제품, 조립 완제품, 일 

반 파트）, 불량율, 스크랩율, 스크랩 단가와 같은 원 

가 계산에 필요한 정보를 관리한다. Fig. 4에서는 특 

정 제품의 공정 계획 정보를 보여주는데, 왼쪽 윈도 

우에 나타난 제품 구조 중 최상단의 A T/CON 
ASSY 반제품에 관한 공정 계획이 오른쪽 윈도우에 

나타나 있고, 그 중에서 첫 번째 공정인 [TRACE 
선별' 공정에 관한 상세 정보가 오른쪽 새로운 윈도 

우에 나타나 있다.

4.2 원가 계산용 데이터 구성

대상 제품의 원가를 추정하기 위해서는 우선 원가 

계산에 필요한 기본 데이터인 BOM 및 공정 계획을 

구성해야 하는데, 이는 대상 제품과 같거나 가장 유사 

한 제품의 데이터를 기준으로 구성한다. 이를 위해서 

는 사전에 해당 기업에서 생산하는 모든 제품이 적절 

한 분류 코드를 이용해서 분류되어 있어야 한다. 제품 

분류 코드 정의를 위해 구현된 시스템에서는，제품 분 

류 기준 관리 기능（Fig. 2의 1.6 기능）을 제공한다. 즉, 

사전에 각 제품에 부여된 제품 분류 코드를 이용하여 

원가 추정 대상 제품과 동일 특성을 갖는 제품들을 검 

색하여 유사 제품들의 원가 추정 결과나 원가용 

BOM 존재 여부 또는 원가용 공정 계획 및 엔지니어 

링 BOM（E-BOM） 데이터의 존재 여부를 표시하게 

된다.

사용자는 이와 같은 검색을 통해 원가 추정을 위한 

기준 제품을 확정한 후 기준 제품의 정보를 추정 대상 

제품으로 복사하여 대상 제품의 원가용 BOM 및 공 

정 계획을 구성한다. Fig. 5에서 상단 윈도우의 다섯 

번째 제품인 파트 번호 '110110111' 제품이 원가를 

추정하려는 대상 제품이고 하단 윈도우에 나타난 제 

품들이 검색된 유사 제품들이며, 이 화면에서는 유사 

제품들의 과거 원가 추정 여부나 원가용 BOM, 공정 

계획 및 E-BOM 데이터들이 데이터베이스에 존재하 

는지를 보여주고 있다. 원가 계산 담당자는 이 중에서 

가장 대상 제품과 유사하고 원가 추정에 필요한 정보 

를 많이 담고 있는 제품을 선정하여 그 제품의 BOM 
및 공정 계획 정보를 복사하여 추정 대상 제품의 원가 

용 BOM 및 공정 계획을 구성하게 된다.

Fig. 5. Search results of similar product.
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Fig. 6. BOM editing for cost estimation.
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Fig. 7. Results of material cost estimation. Fig. 8. Results of processing cost estimation.

4.3 재료비 계산

구성된 원가용 BOM을 대상 제품의 구조에 맞게 

파트의 추가, 삭제, 소요량 수정 등의 편집을 행하여 

제품 구조를 확정하게 되는데 Fig. 6의 중앙 윈도우에 

B0M 편집 화면이 나타나 있다. 원가용 B0M 편집은 

BOM을 트리 구조로 그래픽하게 표현하여 편집을 용 

이하게 하는 기능을 제공한다. Fig. 6에서는 BOM 수 

정 기능 중에서 신규 파트나 기존 파트를 특정 파트 

밑에 추가하는 기능을 보여준다.

재료비 계산은 우선 최하위 부품의 재료비를 원소 

재비, 부자재비, 구입 부품비 및 외주 가공비로 구분 

하여 필요시 단가 관련 정보를 수정한 후（단가X소요 

량）어】 의해 각 부품의 재료비를 계산하는，최하위 부 

품 재료비 계산，과, BOM 구조를 따라 하부에서 상부 

로 올라가며 조립 • 가공 단계별로 재료비를 집적하 

는 조립 • 가공 단계별 재료비 계산' 및 '재료비 확정' 

기능으로 나뉜다. 단품 제품의 조립 • 가공 단계별 재 

료비 계산 결과가 Fig. 7에 나타나 있는더〕, 상단 윈도 

우는 원재료로 구성된 최하위 부품의 재료비를 계산 

한 결과이고, 하단 윈도우는，C/S PULLEY'라는 단 

품 제품의 불량율이 감안된 재료비를 가공 단계별로 

계산하여 집적한 것이다.

4.4 가공비 계산

구성된 원가용 공정 계획을 대상 제품의 공정에 맞 

게 공정 추가 및 삭제, 공정 순서 결정, 공정별 설비 

선택, 투입 인원 결정, 추정 작업 시간 수정 등과 같 

은 작업을 행하여 공정 계획을 확정한다. 가공비 계산 

은 공정 계획 내의 각 공정 스텝에 대해 노무비 및 

일반 경비를 계산하는 '공정별 노무비 계산，및 '공정 

별 일반 경비 계산，기능과, 재료비 계산 때와 동일하 

게 BOM 구조를 따라 올라가며 조립 • 가공 단계별로

Fig. 9. Res니Ils of product cost estimation.

노무비 및 일반 경비를 집적하는 '조립 • 가공 단계별 

가공비 계산'과 '가공비 확정' 기능 및 '특별 경비 계 

산' 기능이 있다. Fig. 8에 조립 ■ 가공 단계별 가공비 

계산 결과를 보이는데 , 상단 윈도우에 조립 단계별 노 

무비 계산 결과를 나타내고 하단 왼 쪽에 조립 단계별 

일반 경비 계산 결과를 보이며, 마지막으로 가공비 합 

계 결과를 하단 오른 쪽에 표시 한다.

4.5 원가결과 제공

원가 결과 제공에서는 대상 제품에 대한 원가 추정 

작업이 끝난 후 원가를 확정하게 되면 확정된 제품 원 

가 내역을 화면, 리포트, 파일 등 여러 가지 형태로 출 

력하여 사용자에게 제공한다. Fig. 9의 상단 윈도우는 

여러 제품들에 대한 원가 계산 결과를 나타내고 있고 

하단 윈도우에는 원가 추정 담당자 및 계산 일자 등 특 

정 제품의 원가 내역 대한 상세 정보를 나타내고 있다.
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5.결 론

최근 들어 국내외 주요 기업에서는 원가 관리의 중 

점이 제조 단계의 원가 관리에서 제품 설계 단계의 원 

가 관리로 옮겨가고 있다. 이를 위해서는 제품 개발 

시에 신속하고 정 확하게 원가를 추정하는 기능이 필 

요한데 특히, 최근의 동시 • 협업적 제품 개발 환경에 

서의 원가 추정 기능은 제품의 전 생애 주기에 걸쳐 

기업의 여러 활동에 영향을 미치게 된다. 본 연구에서 

는 원가 추정시 제품 구조 측면에서서 기존의 단품 중 

심에서 조립품도 포함할 수 있도록 기능을 확장하였 

고 원가 구성 요소 측면에서는 기존의 가공비 뿐 아니 

라 제조 원가 구성 요소 전체를 대상으로 하여 원가를 

추정할 수 있도록 변성형 방식의 원가 추정 방안을 설 

계하고 이를 정보 시스템으로 구현함으로써 일반적인 

변성형 원가 추정 시스템의 구조와 기능을 제시 하였 

다. 그리고 원가 추정에 소요되는 다량의 데이터들을 

신속하게 수집하기 위해 기존의 ERP 및 PDM 시스 

템과 배치（엑셀 파일 포맷） 및 온라인 형식（DB 어댑 

터）으로 연계해 운영 환경에 적합한 방법을 선택할 수 

있게 함으로써 사용자가 데이터를 준비하는데 소요되 

는 시간을 단축시켰다. 개발된 시스템은 일차적으로 

자동차 부품 회사에 적용되었으며 가공이나 조립 작 

업을 위주로 하는 가공 조립형 제조업에서는 시스템 

의 큰 변경 없이 사용될 수 있다. 추후 연구로는 1） 
배부 계산식, 추정 작업 시간 계산식 등과 같은 원가 

계산에 필요한 각종 계산식을 규칙 베이스화 하여 규 

칙이 변경될 때 시스템 변경을 최소화하는 방법에 관 

한 연구와, 2） 가공 공정의 종류에 따라 달라지는 공 

정별 기계 가공 시간 계산식을 DB화하여 사용자가 쉽 

게 기계 가공 시간을 결정할 수 있게 하는 것이나 다 

중 회귀 분석에 의한 작업 시간 추정을 할 수 있는 

기능들을 추가하는 것에 관한 연구가 있다.
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