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Abstract

As enterprises, based on the forecast of the customer’s demand and collaboration with the suppliers, establish

the integrated system directing supply, production, and distribution for the increase of productivity, Thus, this

study intends to find the most urgent and critical factors for the improvement of the information system by

externalizing factors affecting the operation of information system, suggest the process to improve the relevant

functions of information system, and design the process. As a result of the analysis of the previous studies on

the improvement of the information system, many studies were conducted on the improvement of ERP and

SCM, yet there was no study conducted targeting about APS (Advanced Planning & Scheduling). Thus, this

study chose APS as the subject for the design of the process for the improvement for the information system.

Keywords : Advanced Planning & Scheduling, Multi Criteria Decision Making, Transformer

1. 서 론

현대사회에서 많이 활용되고 있는 정보시스템은 고

객 요구의 다양화라는 변화 때문에 기업에 맞는 시스

템을 구축하여 통합적으로 관리하려고 한다. 또한 고

객 대응을 하면서 사용자가 효율적으로 운영할 수 있

는 시스템은 필수적이다. 따라서 본 연구의 목적은 정

보시스템을 기업에 적합한 시스템으로 개선하는 과정

을 설계하고자 한다. 이를 정보시스템의 목적과 연관이

있는 객관적 요인과 정보시스템 사용자 측면의 주관적

요인으로 분류하여 분석하고자 한다. 또한 분석된 요인

분석의 결과 채택된 요인의 상관계수를 활용하여 가중

치를 선정하고 각 요인이 변함에 있어서 다기준의사결

정법을 활용하여 운용상의 문제점을 객관적 요인으로

활용하고 사용자의 만족도를 주관적 요인으로 활용하

여 APS 개선 프로세스의 중점요인을 찾아내고자 한다.

마지막으로 이 과정을 변압기를 생산하는 기업에 적용

하고 프로세스 개선하여 그 효과를 검증하고자 한다.
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2. 선행연구

하정훈(2011)[4]은 APS(Advanced Planning &

Scheduling)는 다양한 구성원이 다양한 목적으로 사용

하게 되므로 다양한 기능 중에서 필수적인 기능과 부

가적 기능을 구분하는 것은 난해한 문제라고 하였다.

또한 AHP(Analytic Hierarchy Process)[10,11]를 이용

하여 다양한 APS의 기능에 대한 중요도를 정량적으로

도출하여 필수적 기능과 부가적 기능을 구분하고 이를

APS의 개선에 적용하였다. Kejia Chen(2011)[5]은

APS의 문제점을 제품의 납기일과 아이템 사이의 작업

순서, 제조시스템의 제한된 능력으로 보고 이러한 문제

를 제품의 이상적 시간과 고객 주문에 대한 지연 사이

에서 최소의 비용으로 해결하기 위한 사례연구를 하였

다. Mitsuo Gen(2009)[8]은 APS에 대해 자재와 제품의

능력에 의한 제조관리 프로세스 고객 수요에 의해 결

정된다는 것에 대한 내용을 기본적인 일정계획 모형,

job-shop 일정계획, 조립라인 발란싱 모형과 제조와 물

류의 통합 일정계획을 조사 분석 하였다. 김동진

(2003)[1]은 물류관리에서의 우리나라 정보시스템의 현

재를 파악하고, 이에 대한 문제점 분석은 물론 나타난

문제점들을 해결하기 위해 기존에 실행되고 있는 시스

템과의 비교분석을 통하여 물류정보시스템을 통한 물

류관리의 개선 방향을 제시하였다. 변동되는 시장 상황

에 맞추어 자재의 구매/조달, 연구 개발, 생산, 물류/배

송, 판매, 및 고객에 대한 납기 약속 등을 신속하고 정

확하게 처리하기 위해 전 세계적으로 SCM(Supply

Chain Management)관점에서 APS시스템을 사용하고

있다. 이에 박경종(2002)[2]는 High-Tech 산업 중에서

전자 산업의 요구 사항을 분석하고, 이러한 요구 사항

들을 해결하기 위해 세계적으로 SCM 시장에서 가장

많은 경쟁력을 가지고 있는 i2 Technologies사의 생산

계획 및 스케줄링 툴인 Factory Planner를 사용한 사

례를 제시하였다. 오형술(2002)[3]은 Supply chain상의

공장 내에서 생산계획 및 스케줄링을 수행하는데 실제

로 발생하고 있는 문제점들을 파악하고 이러한 문제점

들을 해결하기 위해 한 방법으로 현재 사용되고 있는

시스템들이 가지고 있지 못하거나 부족한 기능을 보완

하기 위하여 APS를 적용하여 효과적인 업무 프로세스

를 구축 하였다. APS는 제약기반계획, 최적화, 시뮬레

이션 등의 기법을 이용 한 진보된 또는 진전된 계획과

일정수립도구이다. 또한 ERP 및 SCM과는 분명히 구

분해야 한다. 기본적으로,ERP는 일상의 업무를 처리해

기록하는 것이고, APS는 의사결정을 위한 것이다. 대

상 업무에 따라서는 생산계획(manufacturing planning),

일정(scheduling), 수요/공급 계획(demand/distribution

planning), 각각마다에 중점을 두는 제품들과 이들 업

무 전반을 다루는 공급망 계획(supply chain planning)

제품의 네 가지로 구분할 수 있다. 구현기술로 본다면,

최적화 (Optimization)를 위한 수학적 기법을 이용하는

것, 네트워크(Network- based)와 제약조건 이론

(Theory of Constraints)을 기반으로 하는 것 그리고

대기행렬 이론(Queueing theory)을 이용한 시뮬레이션

을 기법의 것으로 나눌 수 있다. 하지만 선행연구를 분

석하여 보면 먼저 APS를 하나의 기능으로 다루면서

ERP 및 SCM 최적화에 미치는 영향에 대한 논문들로

구성되어 있고, ERP, SCM, TOC 등의 분야에서 많은

연구가 되어 지고 있는 프로세스 성공요인에 대한 연

구가 미진하다. 따라서 본 연구에서는 APS를 기업에서

적용함에 있어 혁신적인 측면이 아닌 개선적인 측면에

서 영향을 미치는 변수를 객관적 요소와 주관적 요소

로 분류하여 다기준의사결정법을 통하여 개선 프로세

스를 설계하고 기업에 적용하고자 한다.

3. 프로세스 설계 방안

3.1 프로세스 적용 방법

3.1.1 기본 가정

본 연구에서는 APS 시스템을 개선하는 프로세스를

개발하기 위하여 다기준 의사결정 모델을 이용하고자

한다. APS를 개선하려 할 때의 고려해야 할 요소는 객

관적 요인과 주관적 요소가 있다. 객관적 요소에 대한

데이터는 프로그램을 사용함에 있어 나타나는 공식적

으로 발표된 통계자료를 사용하여 얻을 수 있고 주관

적 요소 데이터는 전문가 및 APS 프로그램 사용자로

부터 얻어진다. 또한 각 요소에 대한 가중치는 연구모

형을 통한 Amos 구조방정식 모혛으로 분석된 상관계

수를 사용하여 결정한다.

3.1.2 다기준 의사결정법의 절차

(1) 객관적 요소의 평가

다기준 의사결정을 바탕으로 객관적 요소를 정량화

시키도록 한다. 각 요소 등의 정량화를 위해 최고점 10

점 만점을 기준으로 하고 APS 기능의 차이에 따라 상

대적 가치를 분할하여 정량화 하였다.

(2) 주관적 요소의 평가

개선 사항을 선택함에 있어서 주관적 요소들 간의

중요도를 얻기 위해 1부터 9까지의 구간 척을 이용하여

3장의 결과에 따른 채택부서의 APS 프로그램 사용자

들에게 의해 가중치를 부여하도록 하였다. 1은 매우 중

요하지 않음을 나타내고 9는 매우 중요함을 의미한다.

(3) 객관적 요소 값과 주관적 요소 값의 정규화

모든 객관적 요소와 주관적 요소를 i라 표시하고
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  이다. 이때 1,...s까지는 객관

적 요소를 의미하고 s+1,...s+t는 주관적 요소를 의미한

다. 각 지역(  )의 객관적 요소의 정규화는 다

음과 같이 표현한다. 만일 요소가 이익 요소일 경우,

즉 요소 값이 클수록 좋은 경우에는 (Normalized

Objective Attribute Value)는 식(1)과 같다.

  식(1)

요소가 비용 요소일 경우, 즉 요소 값이 작을수록 좋

은 경우는 아래 식(2)와 같다.

 

식(2)

다음으로 프로그램 개선 사항에 대한 주관적 요소를

정규화 하는 방법을 살펴보기로 한다. 여러 APS 프로

그램 사용자가 각각의 주관적 요소에 부여된 값을 다

구치 기법에서 이용하는 SN비로 계산하고 그 값들을

정규화한다. SN비(Single -to-Noise ratio)는 통신공학

분야에서 품질의 특성을 다룰 때, 사용하는 개념으로

신호 입력이 시스템을 통과해서 출력될 때 이를 방해

하는 잡음(noise)이 출력에 어느 정도 영향을 미쳤는가

를 상대적으로 계산한 것을 말한다. 이것이 다구치에

의해 설계, 제조공정의 우수성 및 제품의 신뢰성 등을

측정하는 척도로써 확장되어 널리 사용되어 왔다. 제품

의 성능을 나타내는 변수를 일컬어 특성치라 하며 특

성치는 일반적으로 가장 바람직한 값(이상치 또는 목표

치)을 가진다. 이상치는 목표치의 관점에서 특성치를

세 종류로 구분할 수 있다[12].

① 망소 특성치 : 원래의 반응치를 감소시키면서 동

시에 변동도 감소시키는 것으로 작을수록 좋은 특성을

말한다. 예로는마모율, 진동, 불량률과같은것들이 있다.

② 망대 특성치 : 원래의 반응치를 증가시키면서 동

시에 변동은 감소시키는 것으로 클수록 좋은 특성을

말한다. 예를 들면 강도, 수명 등과 같은 특성이다.

③ 망목 특성치 : 규격상의 목표치에 근접한 반응치

를 유지시키면서 이 값을 중심으로 한 반응치의 변동

을 감소시키는 것으로 목표치가 주어져있는 특성이다.

무게나 길이 등과 같이 지정된 목표치가 있는 것에 해

당한다.

본 논문에서는 APS 프로그램을 운용함에 있어 개선

사항 선택에 있어서 각 기능 j의 임의의 요소 i에 APS

프로그램 사용자들이 부여한 값들의 평균이 크고 그

값들이 차이가 적은 즉, 거의 일치한 평가를 내리는 지

역에 우선순위를 두도록 하였다. 망대특성치에 대한

SN비 공식은 다음 식(3)과 같다.



  log











   식(3)

이때 bijp는 각 기능 j의 임의의 요소 i에 대한 p명의

APS 프로그램 사용자들이 부여한 값을 의미한다. 임의

의 주관적 요소에 APS 프로그램 사용자들이 부여한

값들을 식 (4.3)에 의해 계산하고 그 값들을 정규화 한

다. (Normalizes subjective Attribute SN

ratio Value)는 다음 식(4)와 같다.

 

식(4)

(4) 모든 객관적 주관적 요소에 의한 상대적 중요도를

계산

각 요소에 대한 상관계수를 이용하여 전체 객관적,

주관적 요소 i에 (i=1,...s,s+1,...s+t)에 가중치를 할당한

다. CNip를 구조방정식 모형으로 계산된 상관계수를

사용한다. 모든 객관적, 주관적 요소 i에 대한 정규화

된 가중치 NWi는 다음 식(5)와 같다.

    식(5)

(5) 선호도 계산 및 중점 개선사항 선정

 를 개선사항 선정 j에 대한 선호도라고 하면

 는객관적요소와 주관적요소의가중평균이된다.

 
  



× 식(6)

N(j)i는 요소 i에서의 개선사항 j의 정규화가 된 값이

다. 이때 
  



 이 된다. 각각의 개선대상에 대

해 식(6)을 이용하여 계산한 결과에서 가장 높은 선호

도를 가지는 개선대상 모듈이 선택되어진다. 즉, 임의

의 개선대상 j가 최상 것이라면

 max    이 된

다. 이 모델에서 각각의 요소는 서로 독립적이라고 가

정한다[16].
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[그림 1] APS 시스템 전체 흐름도

3.2 프로세스 모형 설계

APS 개선 프로세스 개발을 위한 전체적인 절차는

다음과 같다.

① APS의 기능 설정

② 객관적 요소 및 주관적 요소의 정의

③ 객관적 요소의 평가 및 요소 값의 정규화

④ 주관적 요소의 평가 및 요소 값의 정규화

⑤ 모든 객관적 주관적 요소의 상관계수에 의한

상대적 중요도를 계산

⑥ 선호도 계산 및 중점 개선사항 결정

각 단계별로 수행 할 시 고려해야 할 요소들 중에는

현실적으로 명확하게 정량화되지 못하는 경우가 많아

이를 정량화하기 위하여 다기준 의사결정을 적용하고

자 한다. 또한 각 단계 중 APS 개선 프로세스 개발에

필요한 단계를 이용하여 모형을 개발한다.

3.2.1 APS의 기능 설정

APS는 설비별 작업일 Calendar, 공정별 설비, 자원

사용 제약조건, 리드타임 산정기준 등을 기준 정보로

관리해야 하며 ERP 수주오더를 APS 시스템의 스케

줄링 대상 오더로 인터페이스하고 총조립 공정의 완

료예정일 기준으로 제작 스케줄링 납기를 산정해야 한

다. 또한 공정별 제조리드타임 산정 및 권선작업 기준

일(납기를 고려한 오더의 작업 우선순위를 선정을 위

한) 계산하는데 이는 설계 진행 정보를 조기 활용하여

중장기계획(Planning), 제작상제일정(Scheduling)을 수

립하기 위함이다. 이러한 APS의 전체 흐름도를 3장의

요인분석 내용과 연결시켜 나타낸 것이 [그림 1]이다.

[그림 1]의 흐름도를 원할히 수행하기 위한 APS의

기능을 정리하면 다음과 같다.

① 설계 정보 관리

설계정보 관리, 파트별 담당자별 설계일정 현황

② 작업지시 및 실적관리

공정별 작업지시서 발행 , 작업결과 등록

③ 제작관리

월간 및 공정별 일정계획 및 출력, 공정별 작업

계획 현황(자재일정 수립용), 외주 리소스 스케쥴

링(내철 권선-성림), 납기 예측 시물레이션

④ 공정분석 현황

리소스별 가동률 분석(계획, 실적) 기간별 공정

별 리드타임 분석, 기간별 오더별 공정간 대기 현

황, 프로젝트별 진척 현황, 월간 진도 현황

⑤ ERP & 설계 일정관리

제작일정 계획과 ERP MRP와 Interface, 설계일

정 관리(PDM)와 Interface (ERP에서 설계 & 제

작 일정 계획 조회)
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3.2.2 객관적 요소의 정의

3장에서 채택된 APS의 업무인 객관적 요소를 정의

하면 다음과 같다.

① 각 기능에 대한 설계 정보 입력에 관한 문제 건

수/기간

② 각 기능에 대한 스케쥴링 납기 조정에 관한 문제

건수/기간

③ 각 기능에 대한 각 공정별 작업 수정에 관한 문

제 건수/기간

④ 각 기능에 대한 제작 일정계획 수정에 관한 문제

건수/기간

⑤ 각 기능에 대한 기준정보관리 운영에 관한 문제

건수/기간

모든 요소가 문제 건수로 요소가 비용 요소일 경우

와 일치함으로 요소 값이 작을수록 좋은 경우인 식(2)

를 사용하여 계산한다.

3.2.3 주관적 요소의 정의

3장에서 채택된 주관적 요소인 운영팀의 업무를 정

의하면 다음과 같으며, 업무향상정도, 프로그램 구사능

력, 타 부서와 관련성, 타 시스템과 연관성, 팀원의 만

족도 등을 망대 특성치로 분석하여 업무의 효율성을

측정하고자 한다.

① 설계팀 : ERP 기능을 통해 기준 정보 처리 (수주

특기사항, 제작설계 일정 등록 등)

② 생산관리팀 : 생산계획 담당 (일정계획) 대상 오

더 선정)

③ 제작팀 : 공정별 업무 관리 (리드타임 조정, 일정

계획 정보 등)

④ 생산기술팀 : 작업결과분석 (리드타임기준수정등)

4. 변압기 공정의 APS 프로세스 적용

4.1 적용 프로세스

내철형(Core Form) 변압기의 공정 내용은다음과같다.

① 권선 : 권선을 감기 위해서는 기본적으로 전선이

요구되며 추가적으로 여러 가지 권선 절연물이 요구되

며, 일반적으로 권선은 3상의 경우 고/중/저압이 기본

이며 설계에 따라 탭/리액터 등의 권선도 필요하다.

② 철심적층 : 고투자율방향성 규소강판 Roll을 적정한

폭으로절단(Slitting), 자동Punching Machine(Cut-In-Length)

에서필요한모양으로가공및 재단하며 내철형의 경우는

다른 폭의 철심을 적층하여 단면이 원형이 되도록 한다.

③ 본체조립 : 권선을 저.중.고압 순으로 각각의 단철

구조물로 이루어진 철심적층 구조물에 삽입하고, 상부

철심을 끼워 조립하며, 이 과정에서 여러 가지 본체조

립용 절연물을 삽입하여 본체를 조립한다.

④ 베파섬 : 본체 조립이 완료된 후 절연물의 치수관

리 및 절연 내력을 증가시키기 위하여 권선, 절연재 등

에 함유되어 있는 먼지, 이물질 및 습기를 제거하고,

고 진공 상태(3Torr 이하)에서 절연유로써 함침을 실시

한다.

⑤ 인탱킹 : 건조된 변압기 본체를 하부탱크에 삽입

하고 상부 탱크를 덮는 공정

⑥ 핫오일 : 베파섬 공정이 끝난 후 인탱킹 공정이

빠른 시간 안에 진행되지 않은 경우나 변압기 품질향

상을 목적으로 수행하는 선택 공정으로 변압기 내부에

뜨거운 기름을 달구어 변압기 내부로 순환시켜 수분을

제거하는 과정이다.

⑦ 총조립 : 인탱킹된 변압기의 외부에 붓싱과 리드

를 연결하고 부품 취부, Radiator 부착 및 배선 등 부

속장치를 최종 조립하여 진공 여과 작업을 거친 후, 절

연유를 탱크에 주유하고, 절연력을 향상시키기 위하여

절연유 내의 수분 및 이물질을 제거한다.

4.2 프로세스 적용

APS의 개선을 위하여 주요 기능 중에서 개선 분야

를 선정하기 APS의 기능을 설계 정보 관리, 작업지시

및 실적관리, 제작관리, 공정분석 현황, ERP & 설계

일정관리로 분류하고 이를 분석 대상으로 하였다.

4.2.1 객관적 요소 분석

본 연구에서는 3장에서 채택된 요소를 분석하기 위

하여 각 기능에 대한 설계 정보 입력에 관한 문제, 스

케쥴링 납기 조정, 공정별 작업 수정, 제작 일정계획

수정, 기준정보관리 운영을 활용하였으며, 데이터는

<표 1>과 같으며, 이는 3개월 간의 데이터이다.

<표 1> 객관적 요소 데이터

설계

정보

관리

작업

지시

및

실적

관리

제작

관리

공정

분석

현황

ERP

&

설계

일정

관리

설계정보 입력 4 4 3 6 8

스케쥴링 납기 8 6 8 7 6

공정별 작업

수행
5 8 12 9 8

제작 일정계획 11 14 11 10 3

기준정보 운영 7 6 6 7 6
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<표 1>에서 수집된 객관적 요소를 정규화한다. 물론

객관적 요소들 모두가 APS 프로그램 개선에 선정에

절대적 영향을 미친다고 보기는 어렵기 때문에 실제로

는 많은 오차가 발생할 수 있다. 모든 데이터가 클수록

원하는 조건인 모듈에서의 문제점과 부합되는 특성치로

계산하기 위하여 식(1)를 활용한다. 계산된 모든 객관

적 요소의 정규화 값을 표로 나타내면 <표 2>와 같다.

<표 2> 객관적 요소 값의 정규화

설계

정보

관리

작업지

시 및

실적

관리

제작

관리

공정

분석

현황

ERP

&

설계

일정관

리

설계정보 입력 0.1600 0.1600 0.1200 0.2400 0.3200

스케쥴링 납기 0.2286 0.1714 0.2286 0.2000 0.1714

공정별 작업

수행
0.1190 0.1905 0.2857 0.2143 0.1905

제작 일정계획 0.2245 0.2857 0.2245 0.2041 0.0612

기준정보 운영 0.2188 0.1875 0.1875 0.2188 0.1875

4.2.2 주관적 요소 분석

주관적 요소를 평가하기 위해 본 연구에서는 APS

프로그램 사용자들을 상대로 설문지를 회수하였으며,

이는 프로그램 사용자들에 대한 업무향상정도, 프로그

램 구사능력, 타 부서와 관련성, 타 시스템과 연관성,

팀원의 만족도를 분석하여 프로그램 사용자의 사용 만

족도를 측정하기 위함이다. 객관적 요소를 프로그램을

사용함에 있어 문제 발생건수를 분석하고, 주관적 요소

를 통하여 사용자의 만족도를 망대 특성치로 분석하여

문제점과 만족도를 동시에 분석하고자 함이다. 다음으

로 APS 시스템 개선 기능을 선택하는데 있어 주관적

요소를 정규화 한다. 각 팀의 여러 프로그램 사용자가

각각의 주관적 요소에 부여한 값을 다구치 기법을 이

용하는 SN비로 계산하고, 그 값들을 정규화한다. 주관

적 요소는 1에서 9까지 구간척을 이용하여 사용자가

부여한 값의 특성치가 클수록 원하는 조건에 부합되는

망대특성치로 간주하였다. 주관적 요소인 설계 정보 관

리에 대한 설계팀을 5가지 만족도 요인에 부여한 값들

의 SN값을 식(3)으로 계산하면 다음과 같다. 모든 기

능에 대한 주관적 요소의 SN값을 계산하면 <표 3>과

같다. 구해진 SN비를 근거로 하여 주관적 요소의 값을

식(4)에 의해 정규화 하면 <표 4>와 같이 요약된다.

<표 3> 주관적 요소의 SN비

설계

정보

관리

작업

지시

및

실적

관리

제작

관리

공정

분석

현황

ERP &

설계

일정

관리

설계팀 16.2183 15.6425 16.9965 16.4976 15.0595

생산

관리팀
15.7975 16.3393 17.3295 16.0478 16.3160

제작팀 17.9350 16.0502 17.9790 16.0502 17.1105

생산

기술팀
17.5601 15.4139 16.0502 15.7998 17.2097

<표 4> 주관적 요소 값의 정규화

설계

정보

관리

작업

지시

및

실적

관리

제작

관리

공정

분석

현황

ERP &

설계

일정

관리

설계팀 0.2017 0.1945 0.2114 0.2052 0.1873

생산

관리팀
0.1931 0.1997 0.2118 0.1961 0.1994

제작팀 0.2230 0.1996 0.2236 0.1996 0.2128

생산

기술팀
0.2184 0.1917 0.1996 0.1965 0.2140

4.2.3 변수의 가중치 계산

객관적 요소와 주관적 요소의 가중치를 선정하기위

하여 [그림 2]와 같은 Amos 구조방정식모형으로 요인

분석에서 나타낸 채택된 각 요소의 상관계수를 사용하

였으며, 그 결과는 <표 5>와 같다. <표 5>의 상관계수가

클수록 APS와 관계성이 높다고 판단할 수 있으며, 식

(1)을 통하여 정규화한 값을 가중치로 사용할 수 있다.

[그림 2] 연구모형
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<표 5> APS와 각 변수간의 상관계수

상관계수 (CR) 가중치

설계정보 입력 0.095 8

스케쥴링 납기 0.132 1

공정별 작업 수행 0.129 3

제작 일정계획 0.110 4

기준정보 운영 0.105 6

설계팀 0.091 9

생산관리팀 0.130 2

제작팀 0.109 5

생산기술팀 0.100 7

4.2.4 개선 필요성 우선순위 선정

식(6)을 이용하여 설계 정보 관리에 해당하는 우선순

위 값을 구하면 다음과 같다. 이때 NW1는 모든 객관

적, 주관적 요소 1에 대한 정규화 된 가중치이고,

N(1)1는 요소 1에서의 설계 정보 관리의 정규화 된 값

이다. 이때 모든 PRE의 합은 1이 된다. 기능에 대해서

도 우선순위를 구하면 <표 6>과 같이 요약된다.

계산결과 우선순위 값이 가장 높은 제작관리 모듈이

객관적인 요소와 주관적인 요소를 모두 고려했을 때

가장 우선적으로 개선해야 으로 선정되었다. 이는 프로

그램을 사용함에 있어 문제 발생건수를 분석한 객관적

요소와 프로그램 사용자에 의해 부여된 값의 평균이

크고, 분산이 작은 즉, 개선 우선순위 선택에 있어서

모든 사용자들이 만족도를 높게 평가하는 주관적 요소

를 고려하여 APS 프로그램 개선에 있어서 필요 기능

에 우선순위를 둔다는 것을 의미한다.

<표 6> APS기능에 대한 우선순위값

설계

정보

관리

작업

지시

및

실적

관리

제작

관리

공정

분석

현황

ERP

&

설계

일정

관리

우선

순위값
0.1982 0.1985 0.2144 0.2083 0.1920

따라서 본 연구에서 객관적 주관적 요소를 고려했을

때 제작관리 모듈(0.2144)의 개선 필요성이 가장 크다

고 할 수 있다. 이는 사용자의 만족도를 망대 특성치로

분석하여 문제점과 만족도를 동시에 분석하고자 하는

목적으로 해석할 수 있다.

5. 결론 및 향후 연구과제

현대 산업시스템에서 운영되고 있는 정보시스템은

다양한 고객 요구에 대응하기 위하여 기업에 가장 적

합한 프로세스로 계속 개선되어야 한다. 따라서 기업은

이러한 시스템을 구축함에 있어서 업무 프로세스를 정

의하고 정보시스템을 개선하여 최적의 시스템으로 발

전할 수 있도록 해야 한다. 분석된 요인 분석의 결과

채택된 요인의 상관계수를 활용하여 가중치를 선정하

고 각 요인이 변함에 있어서 다기준의사결정법을 활용

하여 운용상의 문제점을 객관적 요인으로 활용하고 사

용자의 만족도를 주관적 요인으로 활용하여 APS 개선

프로세스의 중점요인을 찾아내었다. APS 개선 프로세

스 개발을 위한 전체적인 절차는 이는 객관적 요소를

프로그램을 사용함에 있어 문제 발생건수를 분석하고,

주관적 요소를 통하여 사용자의 만족도를 망대 특성치

로 분석하여 문제점과 만족도를 동시에 분석하고자 하

는 것이다. 마지막으로 설계된 프로세스를 변압기 제조

공정에 적용하여 분석하였다. 본 연구는 정보시스템의

개선 프로세스를 설계하기 위하여 APS를 적용한 것으

로 요약할 수 있다. 본 연구는 운용상의 문제점과 사용

자의 만족도를 고려한 개선 프로세스를 설계한 것이며,

고객의 주문 변화 및 사용 환경의 변화에 따른 개선

프로세스 설계 방법 또한 계속 연구 되어질 수 있으며,

본 연구에서 활용된 다기준의사결정방법 이외에 다른

기법을 통한 연구도 계속적으로 연구가 되었으면 한다.
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