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설계변경 재고 소진 최적화: 
E社 펌프카 아우트리거 공정 중심으로
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가천 학교 기계 스마트 산업공학부

Companies are making design changes by improving product quality and function to succeed while meeting customer requirements 
continuously. Design changes are changing the product BOM's amount, item, specification, and shape while causing a change 
in the product's structure. At this time, the problem of inventory exhaustion of parts before design change is a big topic. If 
the inventory exhaustion fails, the pieces before the design change become unused and are discarded, resulting in a decrease 
in asset value, and the quality cost of the design change affects the company's profits. Therefore, it is necessary to decide to 
minimize quality costs while minimizing waste inventory costs at the time of application of design changes. According to the 
analysis, priorities should be prioritized according to urgency because the quantity of items before the design change affects 
the applied lead time.
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1. 서  론1)

로벌 시장 환경은 변동이 크며, 제품의 사용에 따른 
불만족에 한 고객의 요구사항을 반 하고, 더 나아가 고
객이 발견하지 못한 미지의 서비스를 개척해나가야만 갈

수록 심화되는 로벌 시장 환경 속에서 기를 극복하고 

지속경 이 가능하게 되었다[14, 20 다수의 기업은 제품에 
한 고객의 만족도를 높이고 제품수명주기를 연장하기 

하여 설계변경을 진행하고 있는데, 설계변경은 제품의 
구조를 변경시키는 것으로, 제품 BOM의 소요량이나 품
목, 스펙, 형상을 변경시키게 한다[3]. 이러한 설계변경 
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로세스에서는 설계변경  부품의 재고 소진 방안이 큰 

화두가 되고 있는데, 설계변경  부품의 재고 리는 결국 

재고비용으로 인한 기업의 수익성과 흐름에 미치는 

향이 큼에도 불구하고, 방법론 인 근의 어려움으로 

인하여 평가  분석을 통한 연구가 세부 으로 실행되지 

않아서 집약 인 지식을 실 하는 과정의 어려움이 있다

[6, 15]. 한, 설계변경은 부서간의 업무를 정립하여 MRP 
실행을 통한 자재발주, 부품의 재고 리, 생산 투입의 진
행과정에서 의사결정이 필요한데, 다수의 설계변경을 
용하기 하여 통제해야 할 범 가 많다[4].
설계변경  부품의 재고 소진을 실패하게 되면, 불용재

고가 되어 폐기를 하게 되면서 자산의 가치가 감소하게 

되고, 이것은 불필요한 비용을 발생시킨다. 따라서 고객의 
요구사항을 설계변경을 통하여 만족시키고 동시에 운 비
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용을 최소화하기 한 노력이 필요하다[11].
E社에서 생산하는 펌 카는 고층 건물을 건축할 때 다

량의 시멘트 콘크리트를 유압을 통하여 이송하는 목 에 

의해 제조된 특장차로 작업 장은 <Figure 1>과 같다. 펌
카 제품에서는 제품의 매 수량의 변동 편차로 인하여 

생산계획이 수시로 변동하게 되어 공정 간 발생하는 불균

형, 인력 변동에 따른 리, 재고 리의 어려움이 있는 환

경 속에서 경쟁력 있는 제품을 생산하기 하여 다수의 

설계변경을 진행하고 있다. 
즉 역동 인 변동 속에서 기업의 보유 재고를 최소화하

면서 동시에 속도감 있는 설계변경 용이 필요한데, 본 
논문에서는 실측 데이터 분석을 통하여 최 의 의사결정

을 도출하는 방법론을 제시하 다.
본 연구를 통하여 펌 카의 아우트리거 반제품의 재고 

소진을 통한 운 비용 개선 효과를 얻을 수 있을 것으로 

기 된다.

<Figure 1> Concrete Pump Truck Lotte World Tower 

Concrete Deposition Site[16]

2. 기존 연구 및 문헌 조사

2.1 설계변경

Rhee et al.[20]은 경 환경의 변화에 따라서 생산 방식

이 다양해지고 있으며 Evolutionary Optimizer의 시스템 구
조화를 통하여 양산단계에서 시행착오  방법으로 문제를 

해결하고 있으며, 공정의 품질특성을 체계화하는 것이 필
요하다고 하 다. 량생산 방식에서 BOM은 부품과 공정
의 명확한 정보가 생산성의 효율에 향이 있으므로 세분

화된 부품의 정보와 공정의 구분을 하여 벨 수 이 

깊은 BOM을 사용하게 되는데, 멀티 벨 BOM은 설계, 
생산, 부품 카탈로그와 같은 정보를 다양한 에서 고객

지원 할 수 있다[2]. 설계변경은 제품수명주기를 연장하기 
한 목 으로 진행되는데, Do[4]는 기업의 제품 개발을 
지원하는 필수 도구로 일반화 되었으며, 이로 인하여 문 
인력이 실히 필요하다고 하 으며, 제품수명주기를 
리하는 인력은 제품 개발 과정과 필요 자료에 한 이해와 

다양한 분야의 기반 지식이 요구되며, 이를 갖추기 해 
별도의 교육과정이 필요하다고 하 다. 제품의 모델은 정
보시스템 에서 제품수명주기 리 구축과 이를 운용

하는데 필요한 데이터베이스와 연 이 있으며, 로세스 

연계 교육  정보 시스템 교육, 실습 주 교육은 제품 
개발 로세스 심과 제품 자료 모델 심에서 요하다

고 하 다[12].
Kim[11]은 설계변경 용 리드타임을 단축하기 해서

는 하나의 설계변경에 연 되지 않은 설계변경을 포함하는 

것은 설계변경의 부분 용으로 인한 모니터링 과정에서 

불필요한 시간이 소모되고 있으며, 설계변경 용을 완벽하
게 진행하지 못하게 되어 불필요한 재고비용을 발생한다고 

하 다[18]. Do[4]에 의하면 설계변경은 고객의 만족을 실
하고 더 나아가 지속 성장을 하여 필요한 로세스이며 

기업의 수익에 으로 향이 있음에도 불구하고 설계

변경에 한 의사결정 연구가 생존을 한 경 방식에 실

하나 복잡하고 어려운 로세스로 인하여 연구가 많지 않은 

것이 사실인데, 설계변경을 이해하기 해서는 <Figure 2>
에 나타낸 바와 같은 설계변경 로세스의 이해가 필요하

며, 업무 로세스를 이해하고 생산 리, 품질 리, 구매
리, 자재 리, 연구소 등 각 부서와 업하여 설계변경을 
용하는 시 에 한 리가 필요하다[9].

2.2 재고 소진

재고 리는 기업이 경  활동을 하는 과정에서 필요한 

리 요소임은 틀림없다[19]. 불확실성이 존재하는 시장에
서 비용을 최소화하는 방안의 표 인 가 재고 리이

기 때문이다. 재고 리에는 어려움이 존재한다. 최종 소
비자의 불규칙성에 의한 불확실성 소비 패턴이 부품을 공

하는 업체에서부터 생산 업체로 거슬러 올라가면서 이

러한 비효율이 증폭되기 때문이다[17]. 이러한 환경에서 
매 응  생산 활동을 진행하는 과정에서 운 비용을 

감하기 한 목 으로 재고의 생산  재고 소진 리를 

해야 하는데, 펌 카를 구매하는 고객들은 원하는 기간에 

제품을 인도받지 못하면, 다음 작업 기회가 올 때까지 
장에서 작업을 할 수 없기에 고객의 수입을 보장할 수 없

는 어려움이 있고, 펌 카의 재고 리에 한 연구가 활

발하지 않았던 것이 사실이다.
본 연구에서는 펌 카의 실 인 설계변경 재고 소진 

모형을 제시하면서 해법을 제안한다.
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<Figure 3> Concrete Pump Truck Outrigger Check Valve
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 <Figure 2> Process for Applying Design Changes[11]

3. 아우트리거 설계변경 및 재고 소진 대상 선정

3.1 아우트리거 체크 밸브 및 제관물 구조 

설계변경

<Figure 3>에 나타낸 바와 같은 유체가 반  방향으로 

흐르는 것을 막는 체크 밸 는 실린더의 수축  이완을 

통하여 아우트리거의 동작을 제어하는데, 건설 장에서 
콘크리트를 이송하는 작업을 하는 펌 카의 균형을 고정

하면서 복 사고를 방하기 하여 아우트리거의 체크 

밸  기능  품질 향상을 한 부품 변경과 아우트리거 

제 물의 간섭 부 에 따른 일부 스펙을 변경하는 설계변

경 후의 비교는 <Table 1>과 같다.

자품번의 소요량에는 변동이 없으나 모품번 S207927C
에서 S207927D로 변경되면서 S329459A는 미사용하게 되
지만, S329459A는 타 기종에도 사용하고 있는 공용 부품
으로 폐기 없이 사용하게 된다. 설계변경 용을 진행하게 
되면 S207927D로 생산계획을 수립하여 MRP가 실행되므
로 S329459A는 발주가 진행되지 않게 된다. 한, 스펙의 
간섭 여부에 따른 변경으로 설계변경 후 부품의 혼용 

사용이 불가하게 되어 반제품 조립 시에는 설계변경  

부품의 재고 소진에 한 의사결정이 선행된 후 설계변경 

용을 진행하도록 요구된다.

3.2 재고 소진 대상 선정

설계변경  부품에서 연구소의 스펙 검토를 통하여 재

고 소진이 가능한 품목을 <Table 2>로 정리한 뒤에 다른 
제품에서도 사용이 가능한 부품은 재고 소진 상에서 제

외하기로 한다. 부품별 총 보유재고 수량은 식 (1)을 사용
하고, 부품별 재고 소진 가능 수는 부품별 총 보유재고 
수량에서 BOM의 자품번 소요량을 나 어 구한 식(2)와 
같이 결정한다.

   (1)
   (2)

 여기서 TQ는 부품별 총 보유재고 수량을, IQ는 사내 
보유재고 수량, OQ는 업체 보유재고 수량, AQ는 부품별 
재고 소진 가능한 제품의 수량, BQ는 BOM의 자품번 소요
량, UP는 부품의 단가(Unit Price)를 의미하는데, 사내재고
와 업체 재고에 한정하여 에 보이는 리를 통한 재고 

소진을 진행해야 하는데, 특히 업체에서 보유하고 있는 재
고를 동시에 확인하지 않으면 추후 불용재고가 되기 때문

에 력업체와 재고 소진 상에 한 정보를 실시간으로 

공유해야 하며, 부품별 재고 소진 가능 수의 확인을 사
에 검하여 재고 소진에 한 부품의 이력 리를 동시

에 진행한다.
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<Table 1> Status of Design Changes

AS-IS TO-BE

Assembly CMP Level Component CMP Qty Assembly CMP Level Component CMP Qty

S209928A 2 S200098A 1 S209928B 2 S200098B 1

S209932A 3 S210921A 1 S209932B 3 S210921B 1

S207927C 4 S310120A 2 S207927D 4 S310120D 2

S207927C 4 S310310A 2 S207927D 4 S310310D 2

S207927C 4 S329459A 5 S207927D 4 Null 0

*CMP Level: Component Level
*CMP Qty: Component Quantity
*S329459A is a common part

Material 
Number

IQ OQ TQ
UP

(KRW)

S200098A 7 5 12 4,000,000

S210921A 3 25 28 50,000

S310120A 16 0 16 3,500

S310310A 17 31 48 6,200

<Table 2> Exhaustion of Inventory List

4. 재고 소진 Case 분석 및 평가

4.1 부족 부품 발주 없이 재고 소진 Case 분석

<Table 3>에서 각 부품별 총 보유재고 수량(TQ)을 
BOM 소요량(BQ)로 나 면 각 부품별 재고 소진 가능한 

제품의 수량을 확인할 수 있다. 각 부품별 부족 부품은 추
가 발주없이 재고 소진을 진행하게 될 경우에는 최소 제품

의 수량이 재고 소진이 가능한 제품의 수량이 된다. 각 부
품별 총 재고비용(TC)에서 사용 가능한 제품의 수량(NQ)
보다 과로 남는 부품(LQ)은 추가 발주 없이 재고 소진하
게 되므로 폐기를 진행하게 된다.

Material 
Number

TQ TC(KRW)
UP

(KRW)
BQ NQ OQ

S200098A 12 48,000,000 4,000,000 1 12 4

S210921A 28 1,400,000 50,000 1 28 20

S310120A 16 56,000 3,500 2 8 0

S310310A 48 297,600 6,200 2 24 32

<Table 3> Exhaustion of Inventory Status(4.1)

즉, 제품 8  생산 시 각 부품별 재고 소진이 가능하게 

되며, 재고 소진 과 부품(LQ)인 S200098A 4개, S210921A 

20개, S310310A 32개는 폐기 상이 된다. 이때 재고 소진 
실패비용(FC)은 식 (3)과 같으며 여기서 LQ는 재고 소진 
과 부품 수량을, VC는 부품 단가를 의미하며, 총 재고 
소진 실패비용은 17,198,400(KRW)가 된다.

 ×  (3)

4.2 부족 부품발주 후 전체 재고 소진 Case 분석

<Table 4>에 나타낸 바와 같이 각 부품별 재고 소진 가
능한 제품 수량  가장 큰 수량인 28 를 재고 소진 가능

한 제품의 수량으로 선정하고 부족한 제품 수량(XQ)에 
하여 추가 발주를 진행하면, 남는 재고를 모두 소진하여 
재고 소진 실패비용은 0원으로 개선할 수 있으나, 그에 따
른 추가 발주비용(AC)은 식 (4)와 같이 발생하게 된다.

Material 
Number

TQ
UP

(KRW)
BQ NQ XQ BQ×XQ

S200098A 12 4,000,000 1 12 16 16

S210921A 28 50,000 1 28 0 0

S310120A 16 3,500 2 8 20 40

S310310A 48 6,200 2 24 4 8

<Table 4> Exhaustion of Inventory Status(4.2)

 × ×  (4)

4.3 재고 소진 없이 전부 폐기 후 적용 Case 분석

<Table 5>와 같이 설계변경  부품의 재고 소진 없이 
부 폐기를 진행하면 재고 소진 실패비용은 49,753,600

(KRW)으로 폐기비용(Disposal Cost, DC)이 된다. 
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Material Number TQ UP(KRW) DC(KRW)

S200098A 12 4,000,000 48,000,000
S210921A 28 50,000 1,400,000
S310120A 16 3,500 56,000
S310310A 48 6,200 297,600

Total DC(KRW) 49,753,600

<Table 5> Exhaustion of Inventory Status(4.3)

4.4 실패비용 분석 및 설계변경 긴급성 평가

4.3과 같이 재고 소진 없이 모두 폐기할 경우 재고 소진 
실패비용이 가장 크며, 비용 측면에서 본다면 4.2와 같이 
부족 부품에 하여 추가 발주를 진행하면 실패비용을 최

소화할 수 있다. 다만, 설계변경 용의 긴 성에 한 제

약조건이 의사결정에 종속되므로 재고 소진 실패비용을 

고려하여 의사결정이 필요하다.

4.5 재고 소진 제품의 수량과 설계변경 적용 

리드타임 분석

E社에서 생산하는 펌 카 제품에 하여 재고 소진 제

품의 수량(EPQ)과 설계변경 용 리드타임(LT)을 상
계를 분석한 결과는 <Figure 4>와 같다. 설계변경  부품
의 재고 소진 제품의 수량이 증가할수록 설계변경 용 

리드타임은 증가하게 된다. 반면에 재고 소진 제품의 수량
이 감소하게 되면, 설계변경 용 리드타임은 감소하게 되
고, 고객의 요구사항을 즉시 반 할 수 있다.

<Figure 4> Exhaustion of Products Inventory Quantity 

and Leadtime for Design Changes

5. 결과 비교 및 고찰

다수 기업에서는 제품수명주기를 연장하기 하여 설

계변경을 진행하고 있는데, 설계변경  부품의 재고 소진
은 기업에서의 낭비 비용을 어느 정도 감수해야 하는지 

알지 못하는 상황이 큰 문제가 되고 있으며, 고객의 만족
도를 높이기 해 설계변경을 용하기 해서 고려되는 

리드타임이 어느 정도가 되는지 필요한 의사결정에도 불

구하고, 복잡한 설계변경 로세스로 인하여 합의 을 도

출하는 연구가 활발하지 않았던 것이 사실이다. 본 연구에
서는 E社의 펌 카 아우트리거 공정에서 체크 밸 의 기

능을 향상하기 한 설계를 진행하면서 아우트리거의 조

립되는 부분이 간섭되는 것을 해결하기 한 설계변경을 

진행하 는데, 설계변경을 용하는 과정에서 발생하는 

재고 소진 실패비용을 최소화하기 한 Case 분석을 진행
한 결과, <Table 6>에 나타낸 바와 같이 부족 부품 발주 
없이 재고 소진을 진행하는 방식(4.1)은 재고 소진 실패 
비용과 설계변경 용 리드타임 속도가 보통인 것을 확인

할 수 있으며, 부족 부품에 하여 추가 발주를 진행한 뒤 
재고 소진을 진행하는 방식(4.2)은 재고 소진 실패 비용을 
최소화할 수 있으나 설계변경 용 리드타임 속도가 느리

며, 재고 소진 없이 설계변경을 진행하는 방식(4.3)은 재고 
소진 실패 비용이 가장 크나, 설계변경 용 리드타임 속
도가 빠른 것을 확인할 수 있었다. 즉, 산업 장에서는 설

계변경에 한 의사결정을 진행할 때 재고 소진 실패비용

과 설계변경 용의 긴 성을 단하여 의사결정을 진행

할 수 있다. 펌 카의 복 험 요소가 사 에 감지되어 

인사 사고로 이어질 수 있는 부분은 부품의 재고 소진과는 

별개로 즉시 설계변경을 용해야 하기에 부품의 재고 소

진 없이 즉시 용해야 하는 의사결정이 필요할 것이고, 
펌 카의 기능상에는 문제가 없으나 원가 감과 같은 재

료비 개선에 한 설계변경을 진행할 경우에는 설계변경

에서 모든 부품을 재고 소진을 진행해야 재고 소진 실패 

비용을 최소화할 수 있으므로, 장에서 발생하는 의사결

정에 한 방향성을 제시했다는 것에 큰 의미가 있다고 

볼 수 있다. 즉, 설계변경  품목의 재고 소진을 진행할 
때, 재고 소진 제품의 수량에 한 의사결정이 선행되어야 
설계변경  품목의 매오더를 생성하고 생산계획을 수

립하며 재고 소진을 한 작업지시서 BOM 변경  발행, 
설계변경 후 품목의 재고 리를 진행하여 생산 흐름을 

원활하게 할 수 있게 되어 운 비용을 최소화할 수 있다. 

Case DC (KRW) Leadtime

4.1 17,198,400 Normal

4.2 0 Slow

4.3 49,753,600 Fast

<Table 6> Exhaustion of Inventory Cost and Application 

of Design Changes Leadtime

향후 연구과제로는 설계변경 의사결정 과정에서 생된 

축 된 데이터베이스의 활용을 통하여 설계변경 재고 리
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에서 우선순  알람 시스템을 개발하여 산업 장에서 낭비 

비용을 최소화할 수 있는 방안이 필요하다고 단한다.
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