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企業과 産業 디자인

金 熙 彳恵
한국디자인고장센 터 이사장

산업 디자인이란 무엇이며 기업과산업 

디자인은 어떤 관계를 가지고 있는 것인 

가.

어느 나라에서도 같은 과정을 거쳐 오 

늘에 이른 것이지만 디자인이란 용어가 

맨 먼저 일반에게 알려진 것은 패션계였 

다. 지금도 패션계의 유명한 코코 샤넬이 

나 피에르. 가르댕 또는 크리스천 디올 등 

은 모르는 사람이 없을 것이다.

그런데 세 계에서 가장 유명한 자동차의 

디자이너는 누구이며, 거대하고 황홀한 

여객선이나 항공기는 누가 디자인했는지 

아무도 모르고 있다는 사실을 알고 우리 

는 놀라지 않을 수 없다. 또한 우리들이 

직접 사용하고 있는 주변 제품들 가운데 

새롭게 개발된 텔레 비 젼이나 세탁기 • 전 

자 계산기 • 컴퓨터 • 라디오 •전화기에 이 

르기까지 누가 디자인한 것인지 알 리가 

없을 것이다.

디자인계에서는 오늘날에 와서 큰 혼돈 

을 자아내 게 되 었다. 그 이유는 디자인을 

곧 패션（fashion）을 뜻하는 것으로 오인 

하고 디자인을 스타일링 （styling） 만으로 

국한시키는•개념을 심어 주었기 때문이 

다. 구미 선진국에서도 기업가들을 설득 

시키는 데 주력을 두고 있다는 사실만으 

로써도 우리들은 올바른 디자인 개념을 

파악하여야만 기업이 살 수 있다는 것을 

알 수 있다.

우리의 주변뿐 아니라 지구상에는 헤아 

릴 수 없는 무수한 제품들이 있고, 그러 

한 제품들이 나날이 발전하여 우리의 생 

활을 쾌적하고 편리하며 안락하게 영위할 

수 있도록 대량 생산되고 있다.

그러나 소비자들은 이러한 제품들을 단 

지 누가 디자인했으며 어느 회사에서 만 

들어진 것인가만을 고려해서 선택하지는 

않을 것 이다. 만약 그런 선택을 생 각하고 

있다면 품질을 보장받을 수 있는 신용도 

（信用度）를 보고 제품을 선택해야 할 것 

이다.

독과점 상품이 아닌 다른 수많은 상품 

은 기업들 사이의 치열한 경쟁으로 인해 

소비자들을 당혹하게 하나 우수한 디자인 

상품을 선택하게 되는 것은 당연한 귀추 

라 하겠다. 이러한 선택의 자유를 가진 

소비자들에게서 가장 공통적으로 부합되 

는 디자인 요소는 어떤 것인가를 우리들 

은 올바로 인식하여야 하며, 기업가는 기 

업가로서 의 디자인 신념, 소비자는 소비 

자로서의 디자인 신념, 디자이너는 디자 

이너로서의 디자인 신념이 필요하게 될 

것이다.

디자인의 요소를 보면 과거의 디자인은 

모양이나 색의 조화만으로도 통용되었지 

만 현세 기의 제 품 가치 로서 는 허 용되 지 

않을 것이다. 따라서 아직도 디자인을모 

양이나 색채만으로 생 각하고 있는 현실에 

서는 제품의 경쟁에서 낙오되기 마련이 

다.

다음으로는 편리하고 좋은 기능을 가지 

며 안전하게 사용할 수 있는 기술성 （技術 

性）이 있어야 할 것이다. 아무리 모양이 

좋다고 하더라도 기술성이 없으면 내용이 

없는 제품이 되고 말 것이다. 디자이너들 

은 특히 이 면을 중요시하고 심 혈을 기울 

이지 않으면 안 될 것이다.

세 번째 요소로서는 어떤 방법으로 대 

량 생산이 가능하며 판매 가격은 적당한 

가, 또한 지역과 민족에 따라 어떤 디자 

인이 기 호（嗜好）에 알맞는 것 인가 하는 

사업상의 문제를 다루어야 한다. 이와 같 

은 산업 디자인의 3 대 요소는 제품의 기 

본적인 착안 사항이며, 디자이너로서는 

필수적인 방법이고 소비자로서는 선택의 

기준이 될 것이다.

이제 산업 디자인이 무엇이라는 것을 

대강 알 수 있을 것이다. 따라서 산업 디 

자인은 예술성 （藝術性） 과 기술성（技術性） 

및 사업성 （事業性）을 합친 것으로 요약할 

수 있다. 이상의 세 가지 요소 중 한 가 

지만 무시하여도 제품, 즉 상품으로서의 

가치가 저하되며 이는 바로 실패의 원인 

이 되는 것이다.

오늘날의 제품 세계는 나날이 변화되고 

발전하여 경쟁이 치열하기 때문에 부단한
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디자인 발전이 지속되어야 할 것이다.

기술의 혀신과 이를 응용한 산업 디자 

인의 개발로써 기업의 활로를 찾고, 나아 

가 국가 경제 발전에 기여하게 되는 것이 

다.

일반적으로 알고 있는 스타일링 （styling） 
이 디자인이라고 잘못 생각하고 있는 것 

은 1930년 경제 공황 시대의 미국에서 이 

를 타개하기 위하여 스타일링이 둥장하고 

부터 시작되 었으며, 그 후 크게 발전하 

여 디자인이란 독립된 새로운 학문으로 

둥장하게 된 것이다.

이와 같이 외국의 경우에는 불황일 때 

일수록 산업 디자인의 개발에 적극성을 

띠고 끊임없이 신제품올 생산하여 수출 

경쟁에 앞서 감으로써 불황을 타개하고 

있다

기업이 당면한 시급한 문제는 산업 디 

자인의 이와 같은 중요성을 인식하고 자 

체 디자인 방침을 수립하는 일이다. 이 러 

한 디자인 방침은 국가적 차원에서 이루 

어지는 것과 개개 기업에서 이루어지는 

두 가지의 방법이 있는데, 국가적 차원에 

서는 디자인의 저변 확대, 디자이너의 양 

성과 전시 （展示）, 전문가를 통한 계몽 • 

교육 • 지도, 디자이너의 지위 향상 둥에 

역점을 두고 사업을 추진해 나가야 할 것 

이다.

그러나 기업의 디자인 방침이 제품의 

사활（死活）을 좌우하므로 각 기업체마다 

특수한 디자인 방침을 수립해야 할 것이 

다.

과대한 광고 선전을 통하여 소비자를 

기만해서도 안 되고 조잡한 제품을 싸게 

갈아서도 안 될 것이다. 또한 일류 메이 

커에서 제작하여 잘 팔리고 있는 제품을 

모방하거나 도용해서도 안 될 것이다. 설 

령 그렇게 한다 해도 일류 메이커를 능가 

하지 못할 뿐만 아니라 기업이 성공할 수 

도 없을 것이다. 일반적으로 미국의 디자 

인 방침은 시 장 조사와 소비자 조사 둥의 

제원을 기초로 하여 디자인 작업에 들어 

가는 방법을 채택하고, 생산 • 판매 즉시
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대중 속에 파고 들어가 많은 호응을 얻고 

자 하는 데 있다,

유럽은 미국의 방법과는 좀 다르다. 예 

를 들면 이 탈리 아의 올리 베 티 （이ivetti） 사 

에서는 세계적인 일류 디자이너에게 일단 

의뢰하게 되면 어떠한 평가도 가하지 않 

고 생산한 뒤 판매에만 전념한다는 방식 

을 취하고 있는데, 이러한 디자인 방침은 

정도가 매우 높은 것이라고 할 수 있다.

또한 독일의 예를 보면 외국의 어느 디 

자이너가 브라운 （Braun） 사를 방문하여 

“브라운 사에서는 왜 모든 제품이 횐색뿐 

인가 ? ” 하고 물은 적 이 있다고 한다. 이 

때 사장은 “디자이너가 횐색을 좋아하니 

까 횐색 제품뿐이다”라고 대답하였다고 

하는데, 이는 여러 가지 의미로 우리가 

심중히 음미해야 할 말일 것이다. 이 뜻 

은 디자이너에 대한 신뢰, 즉 디자인은 

디자이너에게 일임한다는 것으로서 디자 

이너의 의견을 절대 존중한다는 의미를 

내포하고 있다.

이와 같이 유럽에서는 진정한 우수 디 

자인 상품은 처음 몇 사람만의 호응이라 

도 얻게 되 면 차차 확산하여 많은 소비군 

（消費群）을 얻을 수 있다는 확신을 가지 

고 있으므로 이상의 두 가지 방법 모두 

좋은 디자인 방침이 될 수 있는 것이다. 

영 국의 산업 디자인 심 의히（審議會）는 세 

계에서 가장 먼저 창설된 디자인 진홍 기 

관으로서 전국에 파급된 사업을 갖고 있 

는데, 정부의 적극적인 지원으로 디자인 

방침을 수립하여 영국 기업에 크게 공헌 

하였다.

영국의 상원 의원 페티 경은 1964년에 

의회에서 “정부의 발주（發注）와 계약 때 

에는 반드시 디자인 요구에 우선권을 주 

어야 한다”고 주장하고, 중앙이나 지방의 

모든 공공 기 관과 단체 가 소요물품을조 

달하는 관계자나 직원을 채용할 때는 반 

드시 디자인을 어느 정도 이해할 수 있는 

사람을 뽑아야 한다고 역설하였다. 이것 

은 공공 기관이나 단체는 최대의 바이어 

（buyer） 이 기 때문에 생산 업체의 디자인 

방침에 절대적인 영향을 줄 수 있다는 이 

유 때문이었다.

이와 같은 한 가지 예를 보더라도 오늘 

날의 전통 있는 영국 산업으로 발전올 기 

할 수 있었던 것은 정부의 직접적인관심 

과 지원 덕택이라는 것을 알 수 있다. 공 

공 기관이나 단체뿐 아니라 개개 업체도 

확실한 디자인 방침을 가지고 보다 좋은 

제품 생산에 임함으로써 세계적인 대기업 

으로 발전할 수 있었던 것이다.

이탈리아의 타이프라이터 • 사무용 기기 

• 공작 기계 • 컴퓨터 생산의 본산（本産） 

인 올리 베 티 （Olivetti） 사는 디자인의 근 

본 원칙으로 제품의 디자인은 명쾌 （明快） 

하고 합리 적 이지 만 비 인간적 （非人間的） 이 

어서는 안 되며, 솔직하고 소박한 모양이 

지만 평범하지 않은 형태이어야 한다고 

제 정하였는데 , 올리 베 티 사는 항상 새로 

운 디자인 개발에 주력하여 여러 번 곤경 

에 처하였음에도 불구하고 이를 잘 극복 

할 수 있었던 것이다.

우리 나라도 이제는 노동 집약적인 방 

법으로 170억 달러의 수출을 달성할 수 

있었던 과거와는 상황이 달라졌다. 게다 

가 저임금의 노동력으로 접근해 오는 중 

국•홍콩•인도네시아•인도•태국 둥에 

의하여 우리 나라는 새로운 국면에 접어 

들게 되었다.

이러한 시기를 과연 어떻게 극복하고 

타개하여야 할 것인가? 이는 오로지 제 

품의 고급화와 부가 가치 （附加價値）가 높 

은 제품 생산을 위한 산업 디자인의 개발 

에 달려 있는 것이다.

전세계의 기술이나 생산수단은평준화 

되어 가고 있으나 산업 디자인만은 현저 

하게 우열의 차이가 있으므로 우리들은 

다시금 생각하고 연구해야 할 것이다.

우리도 경제 대국으로서 선진 대열에 

합류할 수 있는 발전을 꾀하고 있는데, 

우리들이 앞으로 나아갈 문제는 하루 속 

히 이를 인식하고 실천하는 길뿐일 것이 

다 ■
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시리즈 4

人體의 多樣性이 디자인에 미치는 影，副 ■ w n 
1=1

How human variability affects design

차알스 모로

인체 비교 측정학에 관한 이 두 번째 글은 공동 인간 집단 

이나 몇몇 종족 집단들 내부의 차이점과 같은 인간 개개인간의 

신체적 다양성을 다루고 있으며 동시에 한 세대와 그 다음 세 

대간에 발생하는 변화와 같은 장기적인 다양성에 관해 언급하 

고 있다.

우리에게 가장 널리 알려진 인체 비교 

측정학 모형은 광범위한 인간 표본으로부 

터 추출된 여 러 가지 치수를 각종 도표나 

도해 형태로 요약하여 보여 준다. 이 자료 

에 나타나는 어느 치수를 보더라도 도표 

와 도해는 측정 대상이었던 전체 표본에 

상응하는 수치의 범위를 제공해 준다.

이 자료를 사용하여 작업하고 나서 우 

리가 명확하게 지적할 수 있는 사실은 남 

성과 여성이라는 특수 인간 집단들 사이 

에서는 물론 성인 남자들이라는 공동 집 

단 내부에 있어서마저도 개인 상호간의 신 

체적 다양성이 존재한다는 점이다. 그뿐 

만 아니라 인구 통계학적이거나 종족적인 

집단들간에 발생하는 다양성도 있는데,가 

령 일본인들과 미국인들간의 차이점은 그 

좋은 예가 된다. 사실 일본인과 비교하여 

볼 때 미국인의 신장은 비교적 큰 차이를 

나타낸다. 한 가지 홍미 있는 사실은 이들 

두 나라 사람들의 신장 차이가 서 있는자 

세에서보다 앉은 자세에서 훨씬 더 작다 

는 것이다. 여기에서 얻을 수 있는 결론 

은 미국인들과 비교하여 보면 일본 사람 

들의 경우 다리와 몸통 길이보다 대퇴부 

길이가 비 례적으로 짧은 편이라는 것을 알 

수 있다.

헨리 드레퓌스 회사 (Henry Dreyfuss 

Associates) 7\ 제공한 것과 같은 인체 비 

교 측정학 자료에 관한 도해 (그림 1)는 

인체 비교 측정 자료를 지극히 알아보기 

쉬운 유용한 모형으로 나타내고 있으나 

디자이너들이 그것올 통해서 다양성의 여 

러 가지 영향을 검토하기에는 적지 않은 

제약이 있다. 한편 인간 공학 참고서에서 

싣고 있는 것과 유사한 것으로서 데 이먼 

(Damon), 스토우트 (S toudt), 맥 파 랜드 

(McFa이and), 반 코트(Van Cott), 킹케 

이드(Kinkaed)둥이 제시하는 도표 형식의 

정보 모형(그림 2)은 각 치수가모두 개 

별적으로 나타나 있기 때문에 그것올 가 

지고 작업하기에는 아주 곤란하다. 이 것 

은 곧 고려하고 있는 환경과 작업 장소에 

인간의 각종 치수들을 관련지어 디자이너 

자신이 스스로 자신의 드로오잉 (drawing) 
올 구상해야 한다는 것을 의미한다.

이러한 정보는 일반적으로〔그림 3〕과 

같은 수학적으로 유사한 모형으로 표현된 

다. 바로 이러한 관점에서 인간의 다양성 

을 표현하기 위해 서는 기술상수학적인응 

용이 요청되는 것이고, 통계학에 관한 상 

당 수준의 이해가 필수적이다. 인체 비교 

측정에 있어서의 인간의 다양성은 디자인 

의 거의 모든 분야에서 XY축의 포물선으 

로 표시되어 왔다.

다리 길이나 앉은키와 같은 상하 골격 

치수는 정상적인 분포를 나타내는 경향을 

보인다. 그 반면에 허리 둘레 길이와 같 

은 부드러운 좌우 근육 치수는 정상적인 

분포를 나타내지 않는 대신 오히려 비대 

칭의 불균형한 포물선을 그리고 있는데, 

그 이유는 꽤 많은 미국인들이 신장에 비 

해 체중이 많이 나가기 때문이다.

정상적인 분포를 이룬 신체 치수에 있 

어서는 평균치 또는 중간치 주위에서 포 

물선이 부풀어서 수치가 그 곳에 집중되 

고 있음을 보여 주는 반면, 양쪽 끝 부분 

에서는 X축과 맞닿을 정도로 급격히 내 려 

와 이 곳에서는 수치가 극히 희 박하다는 

것을 나타낸다. 인체 비교 측정학에서 공 

통적으로 사용되는 표준 편차는 평균 또 

는 중간 지 점 주위에 서 인체 분포의 다양 

성을 기술해 준다.

예를 들면 측정 대상 치수의 거의 95% 
가 표준 편차 ±2 이내에 들어가는 것이 

다. 이 러한 정상적 인 분포는 상당히 큰 키 

의 사람들 중에서 임의로 뽑은 표본의 신 

장과 같은 단일 치수에서 볼 수 있는 다 

양성 의 수학적 표식(表式)이 다.

〔그림 1〕인체 비교 측정 자료 :

성인 여성의 직립 자세

아래 도해는 백분위수 97.5에 해당하는 성인 여 

성의 인체 비교 측정 자료를 알아보기 쉽고 유용 

한 형태로 제공하고 있다. 이 도해가 지닌 결점 

은 디자이너들이 이것을 통해서 다양성의 여러 가 

지 영향을 검토하기에는 적지 않은 제약이 있다 

는 점이다. (드로오잉 : 헨리 드레퓌스)
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이러한 분포상의 양 극단은 재고 정리 

나 판로 예상의 관점에서 디자인 분야에 

문제 점으로 자주 대두된다. 즉, 치수를 수 

학적인 표식의 모형대로 제한해 버리는 과 

정에서 개 인 고유의 다양성을무시하게 되 

어 치수상의 개별적인 특성을 살릴 수 없 

게 되는 문제가 생긴다. 이렇게 함으로써 

야기되는 결과에 대해서는 디자이너들에 

게 제공된 어 떤 인체 비교 측정 자료에도 

잘 언급되어 있지 않은 실정이다.

로우벅 （Roebuck）을 위시한 몇 사람이 

〔그림 2] 눈높이 （단위 : 인치）

인체 비교 측정 자료를 나타내는 이 도표 형태 

는 몇 가지 어려운 마네킹과 드로오잉 제작을 필 

요로 하기 때문에 다른 방법들보다 훨씬 더 사용 

하기에 곤란하다. 그러나 이것은 그 나름대로 이 

점을 지니고 있다. 개인 상호간의 다양성이라는 

문제에 대처하기가 헐씬 용이하다는 점이 바로 그 

것이다. （드로오잉 : Damon 외 3명의 공저「설비 

디자인상의 인체」에서）

드
로
잉
:
 
설
비
 
디
자

인

상

의

 
신
체
도

공군 비행

조종사

육군 운전병

（백인）

육군 운전병

（흑인）

조사 연도 1950 1960 1960

대상자수 4,063 431 79

연 령 27 24 27

1 59.2 인치 58.3 인치 57.5인치

브벅 5 60.8 60.0 60.1

부 50 64.7 64.8 64.6

율 95 68.6 69.1 69.7

99 70.3 70.9 71.9

평균 차이 2.38 2.65 2.96

〔그림 3〕직립 신장의 다양성 곡선

공군 조종사들의 직립 신장을 나타내는 정상적 

인 포물선. 조사 대상 치수의 약 95%가 표준 편 

차 ±2 이내에 포함되어 있다. （「공학적 인체 비 

교 측정 방법론」에서）

-2 -1 0 十I -rz

'신화적안 인간으로서으]，정상적인 분포 

에 토대를 둔 결론적인 유사 인간 표식을 

기술하고 있으나 필자는 그들의 모형에 더 

이상 동의할 수 없다.

인간의 다양성을 규정하기 위해 대부분 

의 디자이 너들이 사용할 수 있는 모형과 

데이터들은 현재 존재하지 않는 실정이다. 

그것은 수학적인 인간들에 불과한 것이다. 

이러한 모형들은 표본에서 추출된모든 정 

상적 분포 치수에서는 거의 마찬가지다. 

가령 백분위수（百分位數） 95는 그백분위 

수 95에 포함되 는 여 러 다양한 모든 치 수 

로 구성된 신화적인 모형에 불과한 것이 

다.

그러 나 현실적으로는 인간이 란 모든 치 

수에 있어서 정상적으로 분포되어 있는 것 

이 전혀 아니 다. 가령 어 깨는백분위수90 
에 해당되는 남자가 팔길이에 있어서는 백 

분위수 20에 포함되는 경우가 허다하다. 

（그림 4）〔그림 4〕의 세 선은수평축을 

따라 설정된 각종 신체 치수의 백분위수 

를 그 둥급별로 수직축에 배분하여 해당 

하는 점들을 이은 것으로서 서로 다른 세 

사람의 신체 치수를 나타내고 있다. 50% 
의 치수에 해당하는 '신화적 인간'의 구 

획은〔그림 4] 중간의 굵은 직선으로 표 

시되어 있다. 인체 비교 측정 자료를 다 

루기 위한 좀더 현실적인 방법은 아마도 

다양성의 많은 백분위수에 기초를두고서 

맞바꿀 수 있는 선분（線分）들을 지닌 드 

로오잉 이나 인체 해부 모형들을 구성하는 

일일 것이다.

인구 분포상의 양 극단에 해 당하는 사 

람들을 위한 디자인을 해야 한다는 디자 

이너들의 책임성 문제는 아마도 멀지 않아 

시대가 요청하는 역사적 사실로서 둥장하 

게 될 것이다. 그러한 양 극단이 어떻게 

될 것인가 하는 점은 지금 이 글에서 다 

루는 내용올 벗어나는 사항이지만 충분히 

고려해 볼 만한 가치가 있다.

한편 지금 우리에게 제시된 인체 측정 

자료가 어떠한 사람들로부터 추출된 것인 

가 하는 점은 좀더 폭넓은문제로 대두된 

다. 또 한 가지 문제점으로 지적할 수 있 

는 것은 비록 이들이 우리가 디자인하는 

과정에서 가장 나중에 고려하는부류라하 

더라도 병자나 어린이들 및 노약자나 불 

구자들에게는 그러한 데이터가 부적합하 

다는 사실이다.

바로 이러한 영역에서 민간 소비용 제 

품에 관계 하는 인간적 인 요소의 전문가들 

이 군대나 우주 분야의 전문가들보다 훨 

씬 많은 어 려운 문제에 봉착하게 된다.더 

우기 민간 소비용 제품 디자이 너에게 제 

기되는 문제들은 동시에 어려운 성질의 

것들에 속한다. 우리는 여러 가지 임무를 

띠고 있지만, 그 중에서도중요한것은안 

전하고 편리하며 효율적인 제품을 판매해

〔그림 3-1 ） 전형적인 비대칭 분포 곡선

상당한 숫자에 해당하는 미국인들이 그들의 신 

장에 비해 체중이 크므로 이 인체 비교 측정 요 

소에 있어서의 포물선은 비대칭의 불균형 곡선으 

로 나타난다.

〔그림 4] 생체 통계학적 관계
이 그래프는 개별적인 세 사람의 실제 치수들 

과 정상적인 분포를 비교한 그들 각자의 백분위 

수상의 다양성올 보여 주고 있다. 가령 그래프상 

에 검은 점으로 크게 예시되어 있듯이 번호 2의 

사람은 어깨 넓이에서는 백분위수 90에 해당하면 

서도 팔길이에 있어서는 백분위수 20에 속할 수 

있다.
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야 한다는 점이다. 가장 어 려운 문제는 바 

로 '판매한다'는 단어다. 팬텀-15 비행 

기 조종사들은 결코 선택의 여지가 없는 

반면에 우리의 소비자들은 선택의 권리를 

가지고 있기 때문이다.

신체 유형

미국 남자들과 같은 유사 인구 집단 구 

성원들간의 현재의 치수 차이는 기존 참 

고 문헌에서도 이용할 수 있다. 그러나 인 

간과 기계라는 관계에서 그것들이 제기할 

수 있는 가능한 결과의 관점에서 충분히

〔그림 5) 신체 유형

01 드로오잉은 세 가지의 기본적인 신체 유형, 

즉 평균 체격의 근육형 신체, 땅딸막한 체격의 살 

찐 신체, 허약한 체격의 호리호리한 신체의 유형 

을 보여 주고 있다.

^8.8(22.4)・ 

8(17.

•5.9(15) 
3(7.6)

—►

♦4(10.2)

앉은 자세 때 

엉덩이폭

21.3(54.1) 비만형
11.4(29) 마른형

어깨 넓이

22.8(57. 9) 근육형
14.5(36.8) 마른형

'2.5 (6. 4) 머리 크기
、 7(17.8) 근육형

5.3 (13. 5) 마른형 

규정되지 않은 개인 상호간의 다양성의 다 

른 유형들이 존재하고 있는데, 그 대표적 

인 예가 신체 유형이라 하겠다.

셀 던 (Sheldon) 과 그의 동료들은 인간올 

그 신체 유형에 따라 분류하여 개 인 상호 

간의 다양성을 기술한 바 있다. 그는 세 

가지 기본적인 신체 유형의 둘레 치수에 

의 거하여 이 인간 분류를 시도하고 있는 

데, 첫째는 평균 체격의 근육형 신체, 둘 

째는 땅딸막한 체격의 살찐 신체, 세째는 

허약한 체 격의 호리호리한 신체가바로그 

것이다. 이러한 식의 신체 유형의 다양성 

은 공학적 인체 비교 측정학의 분야에 있 

어서 그 어느 인구 분포에 의해서도 분류 

된 적이 없으며, 심지어 양 극단의 선택 

표본에 의해서도 분류되지 않았다. (그림 

5) 공학적 인체 비교 측정에서 가장 폭 

넓게 사용되고 있는 자료의 도표나 도해 

들도 이 러한 유형의 다양성에 대해서는 아 

무런 대안(代案)을 갖고 있지 못한 실정 

이다.

인종적 다양성

앨 폰스 채 퍼 니 스 박사(Dr. Alphonse Cha- 

panis) 는 최근에 출판된 그의 저서 “인간 

적 요소 공학에 있어서의 인종적 다양성 

(Ethnic Variables in Human Factors En- 

gineering)”에서 인종적 다양성을 주제로 

한 많은 저명 인사들의 작업을 소개하고 

있는데, 여기에는 로버트 화이트(Robert 

White) 가 미 육군 네이틱 실험실(Natick 
Laboratories) 에 서 행한 연구인 국제 인 

체 비교 측정 분야가 포함되어 있다• 다 

국적 기업과 그 생산품이 날로 급격히 증 

가하는 추세로 말미암아 점점 중요시되는 

국제적 인체 비교 측정 표준치에 대처하 

기 위해서 디자이 닝 (designing) 이 극복해 

야 할 문제를 그의 저서는 다루고 있는 것 

이다.

디자인중인 제품이 인간의 사용이라는 

관점에서 영향을 미칠 수 있는 인종 집단 

간의 무시할 수 없는 차이가 있다는 것은 

확실하다. 아주 쉬운 예로 백분위수 95에 

해 당하는 베트남 남자들은 백분위수 5에 

해 당하는 미국 남자들보다 키 가 작다.

이러한 극단적인 다양성이 존재하는 지 

역을 염두에 두고 판매하기 위한 디자인 

을 하는 경우 디자이너는 이와 같은 중요 

한 사실을 고려해야만 한다. 이러한 점이 

그 어느 분야보다도특별히 대두되는 분 

야는 농업 기구와 운송 장비 및 공작 기 

계 둥둥의 디자이닝 과정이다.

장기적 차원의 다양성

우리 가 최종적으로 언급할 가장 미묘한 

다양성의 유형은 장기적인 차원의 것으로 

서 한 세대와 그 다음 세대간에 발생하는 

차이가 바로 그것이다. 구시대와 비교하 

여 볼 때 요즈음의 어 린아이들은 훨씬 더 

빠른 시기에 그들의 신체적인 성장을 끝 

마친다. (McConville Churchill) 대부분 

의 서구 국가들올 보면 1870년부터 현재 

까지의 매 10년마다 성인 신장의 크기는 

土 내지 吉인치씩 성장해 왔다. 미국의 경 

우를 보더 라도 1910〜1940년 사이 의 매 10 
년마다 성인 신장이 약 十인치씩 증가한 

것으로 나타나 있다. 그리고우리는 현재 

1세기 전의 우리 조상들보다 2去 내지 

3土인치가 더 크다. 그러나 우리가 계속 

이러한 비율로 더 커지리라고 볼 수는 없 

으며, 실제로 신장이 더 작아질지도 모를 

일이다. 신체적인 차원에서 좌우되는 재 

고품과 판로 (販路) 라는 중요한 문제 가 대 

두되고 반면에 상품이 장기적인 예상 수 

명으로 제작되는 경우 그 제품의 장기적 

인 안전성 •편리도•효율성을 결정하는 데 

있어 장기적인 다양성은 아주 중요한 문 

제다. 그 가장 좋은 예가 운송 시 스템 이 

라 하겠다.

요 약

인간의 다양성은 안전하고 효율적 인 제 

품 디자인에 많은 영향을 미치는 복합적 

인 문제다. 이러한 인간의 신체적 다양성 

이 인간 요소들의 장래 , 나아가서 는산업 

디자인의 장래와 어떤 연관을 맺게 될는 

지 그에 관해 추측한다는 것마저도 어려 

운 일이라 할 수 있다.

아마 법적 시스템이 우리를 위해 이러 

한 제한 요소들의 몇 가지를 규정해 준 것 

으로 보이는데, 그 이유는 제품 책임에 관 

계되는 조항들이 법적 시스템으로 하여금 

합법적인 판례를 구축하도록 만들 것이기 

때문이다. 활동적인 소비자 단체도 마찬 

가지로 법적 시스템이 사회의 기본적 행 

동 원칙을 구축하도록 재촉할 것이다.

그러나 디자이너인 우리들로서는 그 성 

문화된 법전에 의거하여 우리의 작업 방법 

들을 규정할 수 없는 노릇이다. 우리는 인 

간적 인 다양성을 고려하고 동시에 사용자 

개개인에게 안전하고 편리하며 효율적인 

제품을 제공하는 디자인을 실행하는 과정 

에서 충분할 정도의 독립을 누려야만 한 

다.. 계속)
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製品開發政策・M・・・
一純粹한 디자인 基礎概念에서 接近一

韓 道 龍

弘益大學校産業美術大學院院長

루이스 멈 포오드 （Lewis Mumford） 는 

1951년 '예술과 기술（Art and Technics）* 
에서 산업 디자인에 관해 다음과 같이 선 

언했다. “자동차를 예로 들면 그리 중요 

하지 않는 부분을 유행에 따라 자꾸 바꾸 

는 데서 볼 수 있듯이 당신이 어떤 기계 

형태 속의 그런 의심스러운 특징들올 보 

게 되면 곧 실업가나 신흥 재벌에게나 중 

시될 남의 이목을 집중시키기 위한 낭비 

라는 기준이 경제성（經濟性）과 기능（機 

能） 이라는 기준에 우선했음을 알게 된다. 

또 누군가가 당신에게 예술을 제공하고 

있다는 구실로 보다 나은 목적을 위해 사 

용될 수도 있었을 당신의 주머 니 돈을끄 

집어 내고 있음을 알게 된다. 그러한 도 

착（倒錯）에 대한 현대적 명칭이 곧 산업 

디자인이다.”

또한 그는 “현재 기술적인 능률에서 얻 

어지는 소득의 절반이 매년 유행 스타일 

을 바꾸는 것으로 없어지고 만다. 막대한 

발명적 재질이 선전 책임자나 산업 디자 

이너들에 의해 겉보기와는 달리 근본적으 

로 달라진 것은 조금도 없는 모델들을 만 

들어 내는 데 사용되고 있다. 유행을 빨 

리 시들게 하기 위해 그들은 질서와 능률 

성 및 기술적 완성이라는 관점에서가 아 

니라 극히 2 차적 인 대체 （代替）로 비열한 

동기에서 나온 이윤과 체면이라는 관점 

에서 유래하는 협 잡적 인 다양성을 적합하 

지 않은 부분에 끌어들인다. 그들은 제품 

의 수명을 연장하기는커녕 오히려 그 수 

명을 단축시키고, 소비자 가격을 인하하 

기는커녕 아무런 인간적인 의의나 가치도 

없는 단순히 유행 적인 속임수에 눈을 돌 

리게 함으로써 소비자 가격을 인상한다. 

우리 선조들이 타자기나 커피 분쇄기에 

색칠을 한 것처럼 기계에다꽃 모양을그 

린다든지 선조들이 증기 난방기 나취사용 

레인지의 외관（外觀）을 곰보처럼 흉하게 

만들곤 했듯이 기계의 부드러운 표면을 

모울딩 （moulding） 이 나 조각으로 그렇 게 

만든다고 해서 기계를 보다 인간적인 것 

으로 변화시키지는 못한다. 그런 일은 감 

상적인 넌센스다.

기계 예술의 규범은 적확성 • 경제성•원 

활성 • 엄 밀성 • 필수적 인 것에만 한정하는 

국한성（局限性） 둥이다. 이들 규범이 부 

적절한 장식의 첨가나 부적절한 형식의 

제품 포장에 의해 침해될 때, 즉 연필깎 

기나 그 밖의 문구（文具）를 유선형으로 

만들어 본다늗기, 자동차의 라 디 에 이 터 

（radiator） 를 상어 부리처럼 만들어 본다 

든지, 자동차 설계자들이 애쓰듯이 보호 

용 주조물이 되어 있어야 할 부분을 크롬 

으로 화살처럼 뾰족하게 만들어 스피이드 

를 강조한다든지 하는 둥의 일이 저질러 

질 때 그 결과는 기계의 인간화（人間化） 

가 아니라 기계의 비속화（卑俗化）인 것이 

다. 그리고 산업 디자인에서 이루어진 대 

부분의 졸작이 자동차나 타자기의 기능 

조직을 개량한 것이 아니라 완제품을 좀 

더 말끔하게 흔히 좀더 화려하고 적극적 

으로 포장하기 위한 것이라는 것도 우연 

이 아니다”라고 산업 디자인을 매도（罵 

倒） 했 다.

당시로부터 약 1세기 전 1849년 영국 

의 개혁자인 헨리 코울 （Henry Cole） 은 

“우수한 디 자인은 우수한 （Good De­
sign in Good Business） ” 이라는 기치 아 

래 디자인 저널을 창간하여 디자인의 중 

요성을 인식시켰으며, 오늘날 산업 디자 

인을 암시한 산업 예술（Art Manufacture） 
이라는 용어를 사용하여 산업 제품에 미 

（美）를 응용하는 것이라 하였고, 영국 디 

자인의 표준화를 기대해서 생산 제품에 

미적 • 질적인 개량을 시도하여 대중문화 

의 질적 향상을 도모하였으나 생산 특성 

에 관한 지식 부족으로 산업 제품의 디 

자인 열세를 인식하게 되었다.

그러나 이와 대조적으로 1909년 독일의 

헤르만 무테 쥬스 （Hennann Muthesius） 는 

'공예 의 의 으］（意義），라는 강연에 서 공예 

의 예술적 의의는 시 대 조건과사물의 조 

건을 올바로 평가하여 사물의 목적을 형 

식 논리에 맞추어 소재에 적합한 구성을 

하고 모방을 탈피해서 내적 진실성을 추 

구하여야 한다고 강조했으며, 문화적 의 의 

로는 새로운 공예는 문화의 주도자인 예 

술가의 운동만으로는 안 되며 수공적 • 취 

미적 형성으로부터 생활 환경의 형성 조 

건으로 받아들여 기 업 가와상인이 따르도 

록 해야 한다고 제안했다. 그리고 경제적 

인 의의로는 품질 향상이 독일 제품을 세 

계 시장에 진출시킨다는 신념을 고취시 

켜 공업 • 상업 • 수공예가가 협력해서 제 

품의 질적 향상을 목적으로 독일 공작 연 

맹 （獨逸工作聯盟）의 결성을 보았다. 이것 

은 현대 디자인 운동의 실천으로서 실질 

적인 모체가 되어 산업 제품의 긍정과 제 

품의 규격화 및 생활 제품의 양질화（良 

質化） 운동에 적극 호응한 것이라 할 수 

있다.

미국의 산업 디자이너의 지위를 굳힌 

티 이그 （Walter Dowin Teague）는 현대 디 

자인의 탄생과 성장을 조장한 객관적 조 

건만이 아니라 디자인 주체인 디자이너 

자신의 윤리적 문제, 성실성 • 구성의 확 

실성과 역사적인 문제 의식을 통찰해야 

한다고 주장하고, 1922년 자신이 비즈니 

스맨 （business man） 이 아니고 전문가라 

는 근거에서 미국 정부를 상대로 소득세 

환불 소송을 제기하여 승소하였으며, 산 

업 디자이너의 전문직 신분을 확립하였 

다.

스웨덴의 파울손 （Gregor Paulson） 교 

수에 의해 고취된 미（美）의 민주화 이 념 

슬로우건인 “보다 좋은 용품（用品）을 생 

활에 （Vackrare Vardagsvara） ”를 스칸 디 

• 나비아 디자인 철학의 신조로 삼고, “값 

싸고 훌륭한 품질의 실용 제품을 일상 생
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디자인 미시간 포스터 (Design Michigan 
Posters)
세 개의 포스터는 효과적인 디자인 기준을 표 

현한다. 그리고 통신물 • 제품 • 환경물• 구조물 

의 기초적 사용올 소개하고, 주업무 중 디자 

인의 가치쁠 한층 더 일깨우도록 계획하는 것 

을 소개한다.

재료 및 제작 :

단순한 대형 포스터는 저렴하고 높은 시각성 

(視覺性)올 갖고 있다. 4색 평판으로 된 옵 

셋 석판 사용.

클라이언트:

미시간 주 디트로이트 시 미시간 이술 자문회

컨설턴트 디자인 :

클렌부룩 (Cranbrook) 예술 아카데미 ； 캐더린 

(Katherine) 과 미첼 멕코이 (Michael McCoy)

프로젝트 디렉터 :

페트릭 위트니(Patrick Whitney), 리처드 토머 

스(Richard Thomas), 론 뷰드리(Lonn Beau­

dry), 제니퍼 클라크(Jennifer Clark), 존 에워 

트(John Ewart), 엘리자베드 영블러드(티iza- 

beth Youngblood), 그 뱍?의 학생들
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활에 (better and cheaper utility goods 
for everyday)”를 실천 이념으로 "제품의 

선택이 생활 양식의 선택，，이라는 디자인 

의 사회적 기능성을 강조한 점은 굿 디자 

인 (good design) 운동의 본질이 민주적 사 

회 혁신과 디자이너 및 소비자의 생활 방 

식과의 협력에 있음을 자각한 것으로서 

오늘날 스칸디나비아 디자인의 선도적 역 

할에서 여실히 살펴볼 수 있다.

1951년 프랑스의 븨에노(Jacques Vie- 
no)는 산업 미학 협회 (Institute desthe- 
tique Industrielle)를 만들어 첫째, 산업 

을 현실적으로 진홍시켜 프랑스 제품이 

세계 시장에서 확고하게 상품 품위를 확 

보하여 수줄을 유지하고, 둘째, 정신적으 

로 현대 기술과 제품이 인간화에 도움이 

되도록 기계 문명의 산물에 미의 가치를 

부여하는 것, 세째, 사회적으로 인간 각자 

의 취향과 생활 수준을 향상시키는 것에 

그 목표를 두었다. 그리고 산업 미학(産 

業美學)의 정의를 “환경과 생산 수단 및 

제품 둥 산업 생산에 관계한 영역의 미에 

관한 학문이다”라고 규정하고, 산업 디자 

인으로서 산업 미학의 중요성을 그•가 사 

망할 때까지 정부 • 기업체 • 일반 대중에 

게 인식시키는 디자인 운동을 전개하였 

다.

그런데 이러한 선각자 및 개혁가들의 

운동과 실천이 과연 오늘날 현대 디자인 

의 이상에 확고한 뿌리를 내리고 있을 

까? 아니면 아직도 현대 디자인은 서두 

에서 단언하고 있듯이 루이스 멈포오드의 

비난을 멈추게 할 수는 없는 것인가?

디자인 개념을 디자인 코오디네이션 

(design coordination) 으로 달성한 이탈리 

아의 올리 베 티 (Olivetti) 타자기 회사는 창 

업주(創業主)의 2세인 아들리아노 올리 

베티의 올바른 디자인 철학의 실천자로서 

기사며 유능한 시스템 창조자이고 예술가 

보호자이 며 친구로서 스스로 성공과 이윤 

을 향한 비극적 행진을 거부하고 회사 내 

에 복지 시설(어린이 유원지, 스포츠 시 

설, 레크리에이션 센터 등)을 만들어 그 

의 제품 생산 개발과 같은 생 각으로 탄생 

된 것이다.

그의 코오디네이션 이념은많은 경제적 

• 정치적 • 사회적 • 예술적 요인 및 다수 

인들一즉, 기사• 그래픽 디자이너 • 산업 

디자이 너 • 건축가 • 사회학자 • 문필가一 

이 일치 단결하여 산업 제품들을 생산했 

고 판매 조직을 만흗었으며, 공장 시설의 

신축, 종업원 주택 건립, 복지 시설과 기 

업의 사회적 시설들을 합병하였으며, 질 

높은 선전 관계도 첨가하여 제품과 건축 

종사자에게 쏟은 정신으로 신중한 디자인 

을 하여 코오퍼 리 트 이 미 지 (ccnporate 

image) 의 세 련된 품위를 더 한 것 이다.〈뉴 

요크 타임즈〉지가 지적한 올리베티의 성 

공의 비결은 첫째, 자주적 경영 방법一노 

련한 상인들의 반대를 무릅쓰고 새롭고 

진취 적 인 창조 철학에 관한 확신과 그 대 

담성이 현명한 선택이라고 인식한 점, 둘 

째, 당시 경쟁 상대 기업의 모델의 모방 

을 거부함으로써 자기 자신의 독특한 올 

리베티 양식을 발견한 점, 세째, 디자인 

에 있어서 대중의 취미에 아첨하는 것으 

로는 충분치 않고 정 말 좋은 제품 자체 의 

존재를 납득시키려 한 점, 네째, ''추한 

것은 잘 팔리지 않는다，，는 상업적 경험과 

는 다른 것一즉, 아름다운 것은 건전한 

분위 기 가 공장올 감싸고 자유로운 정신올 

갖는 사람이 자유를 자각하면서 그 책임 

올 잊지 않도록 하는 곳에서만 생기는 것 

이라는 사고(思考)와 개방성, 큰 도량, 

새로운 생활 양식에 대한 감각一문화는 

생활의 필수적이며 산업 제품도 그러한 

문화적 요소가 있어야 한다一의 확신이 

올리베티 기업 및 제품의 특징적 참모습 

인 것이다.

올리베 티의 존재의 중요성은 지금까지 

문화적 존재나 성장만이 가치와 힘이 있 

다고 믿었던 것을 기술적 산물 속에서도 

발견될 수 있다는 것을 증명한 것으로서 

휴머니티에 입각한 기업 정신(企業精神) 

을 보여 준 점이다. 이러한 디자인 개념 

을 실천하고 있는 독일의 브라운(Braun) 
가전 제품 히 사, 미 국의 허 만 밀러 (Her­

man Miller) 가구 히사, 프랑스의 시에롱 

자동차 히사, 일본의 소니 (Sony) 전기, 

스위스의 스위스 에어 라인 둥은 독창적 

인 방법으로 팀워크를 실천하고 있다.

영국에서는 1943년에 예술과 기술을 결 

합시켜 새로운 디자인 전통을 형성하자는 

이념 아래 허버트 리드(Herbert Read)를 

회 장으로 DRU (Design Research Unit) 가 

창설되었고, 1944년에 현대 산업 사회에 

서 바람직한 디자인 역할을 인식 • 실천시 

키기 위해 무역부 산하 기관으로 CoID 
(Council of Industrial Design)를 설립하 

고 1946년에 “Britain can make it”라는 

슬로우건 아래 산업 제품 전시회를 열었 

고, 또한 1972년부터 디자인 카운슬(De­

sign Council) 이라고 명 칭을 바꾸어 공업 

부(工業部) 산하 기관으로 전환시 켜 영국 

공산품 품질 고급화에 총력을 기울이고 

있는 사실은 우리에게 큰 시사를 던져 주 

고 있다.

영국의 수상이었던 캘러헌은 ''영국의 

공업 생산품의 디자인이 올바로 되지 않 

는 한 국제 무대에서나 가정 수요가들을 

상대로 한 경쟁에서 결코 성공하지 못할 

것이다. 따라서 영국의 공업을 진홍시키 

기 위해서는 우수한 디자인 산업 증진에 

역점을 두어야 한다”고 역설했다.

우리 나라에서도 1981년의 대통령 경제 

시책에서 품질 관리 향상을위하여 '디자 

인과 색 채，에 관해 지 적한 바 있다.

우리들도 이제까지의 역사와 현실을 직 

시할 때 제한된 선택이 남아 있다. 우리 

에게 “선택은 창조다.，，그러나 무엇을 선 

택하여 바른 목적을 위해 바른 시간과 장 

소에서 바른 양(量)만큼의 바른 질(質)을 

소유하는 도덕의 본질에 바탕올 둔 디자 

인 철학을 획득하느냐에 달려 있다.

우리의 디자인 현실을 보자.우리도이제 

텔레비 젼 컬러 수상기를 소유하기 시작하 

였다. 냉장고의 모우터는 소리를 내며 작 

동올 멈추고 있다. 우리는 100% 외제(外 

製) 카메라를 갖고 있고, 100% 수입 석 

유에 의존하는 실정이다. 미술 전람회가 

개최될 때마다 신문과 매스컴은 떠들썩하 

다. 그러나 디자인 전람회에는 초대하여 

도 모여들지 않는다. 우리의 산업 디자 

인의 역사는 이제 겨우 20년으로서 그나 

마 그 뿌리마저 약하다. 산업화 그 자체 

가 외래적이었으므로 그러한 것이다. 아 

직도 산업 구조나 산업 디자인의 기초 개 

념을 파악하고 있지 못한 것은 당연하다. 

그러나 우리의 디자인 현장은 이제 그 필 

요성올 인식하고 있으며, 디자이너들의 활 

동 영역올 이해하려고 노력하고 있다. 특 

히 제품 개발 영역은 우리 디자이너들에 

게 많은 매력을 주고 있고, 품질의 향상 

에서도 더욱 많은 작업이 산업 디자이너 

들의 영역으로 남아 있다.

앞으로 산업 디자이너들이 제품 개발에 

선행해야 할 조건으로는 기술의 효율화와 

품질 개선에 최우선을 두는 혁신, 제품의 

규격화 및 표준화, 디자인의 조형적인 우 

수성 , 소비 자를 위한 이 익 우선에 필요한 

과학적 사고의 실질적 활동 둥을 들수 있 

다.

품질의 정의는 품질 특성의 집합으로 귀 

결되지만 보다 싸게', 그리고 '보다 양 

질(良質) 을' 생 산하여 보다 많은 사람에 

게 공급하는 데 있다.
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그로피우스(Walter Gropius) 의 합리 적 

주택을 위한 제언을 보면 첫째, 경제적이 

며 사회적인 주택의 최선의 형태를 결정 

할 것(표준화 주택), 둘째, 개개 주택에 

적합한 제품을 만들기 위하여 경제적 • 사 

회적 견지에서 주택을 위한 최선의 표준 

형을 결정할 것, 세째, 모든부품은최고 

의 품질을 사용하여 표준화할 것, 네째모 

든 가정 용구를 규격화할 것 둥을 강조하 

고 있으며, 또한 합리적 인 주택은사회적 

•경제적. 기술적 •형태적 구조에서 일관성 

있는 연구에 의하여야 하며 수많은 개개 

의 기능이 유기 적으로 구성 된 실체(實體) 

라야 한다고 지적하고 있다. 이 러한 그의 

지론은 오늘의 현대 건축뿐만 아니라 산 

업 디자인에 크게 영향을 미치고 있다.

파파넥 (Victor Papanek) 교수가 조사한 

미국 어느 중류 가정의 생활 용품을 보면 

카메라는 독일제와 스웨덴제, 하이파이 

시스템 (hi-fi system) 은 방 (Bang) 과 오 

릅센 제품 , 타자기는 올리베 티, 자가 

용은 메 르세 데 즈(Mercedes)와 혼다(Hon- 
da), 그리고 그들 부부의 시계는 모두 스 

위스 제 품이고 자봉틀과 피 아노는 일본 야 

마하(Yamaha) 제품, 헤어드라이어는 이 

탈리아 제품, 욕실 체중기(體重機)는 아 

일란드 제 품으로 나타나 있 다. 또한그집 

에는 3대의 자전거가 있었는데 2대는 

영국제이고 나머지 1 대는 프랑스제였으 

며, 커피 그라인더와 남편의 전기 면도기 

는 독일의 브라운 사 제품이었다. 그리고 

비기 계화(非機械化) 된 부엌 기 구들인 나 

무 수저 • 빗자루 - 교반기 (攪拌機) 둥은 유 

고슬라비아•포르투갈•스페 인•프랑스 • 

오스트리아 '폴란드 둥의 제품이었다. 영 

국제 접시는 스웨덴제 찬장에 들어 있었 

고, 그들 가구의 대부분은 덴마아크 • 스 

웨 덴 • 이탈리아 • 핀란드의 순목재(純木 

材)로 만들어진 것들이었다.

“미국 제품은 없느냐? ”는 질문을 받자 

주인은 “텔레비젼과 냉장고가 있다”라고 

대답하였는데, 중류 가정의 주인인 그도 

잘 모르고 있었던 사실은 그 텔레비젼은 

일본에서 디자인되어 대만에서 한국과멕 

시코의 기술을 제휴하여 만들었으며, 그 

의 냉장고도 이 탈리아제 콤프레 서와스페 

인제 부속, 그리 고 미 국제 스라우드(shroud) 

오〉홍콩제 미 국 로고 (logo) 가 합쳐 져 

서 만들어졌다는 것이었다. 그가 입고 있 

는 올면 셔어츠는 파키스탄 • 인도 • 영국 

• 스위스에서 온 것 이고, 그의 가죽 잠바 

는 스페인과 이스라엘 제품이었다 그리 

고 부인의 겨울 코우트는 아이슬란드 제 

품이고 아이들의 스웨터는 아일란드 제품 

둥둥으로 나타났다.

그러면 우리 나라의 중• 상류충의 생 

활 도구 구입은 어떠할까? 어느 정도는 

다국적(多國籍) 상품일 것이며, 어느 정 

도는 국산품이라고 믿고 있는 대기업의 

제품의 대부분이 기술 제휴품이라는사실 

을 알게 되거나 우리 나라의 산업 제품 

기업의 품질 관리의 소홀이나세련되지 못 

한 디자인과 경쟁 회사에 대한 판매 과잉 

에만 신경올 쓴 나머지 도래될 소비자들 

의 외면으로 제품의 선택이 이제 미국의 

소비자처럼 다국적 상품에 기호화된다면, 

한국의 제품 회사들도 국가의 과보호 영 

역에서 눈을 크게 뜰 시기가 될 것이다. 

그리고 아들리아노의 올리베티 회사의 사 

회적 역할로서 기업 정신이•그회사의 종 

업원이며 소비자라는 사실을 알아 두어야 

할 것이다. 그리고 기업의 사회적 신뢰성 

을 찾아야 할 것이다.

1975년 남녀 공용 손목 시계가 서독에 

서 디자인되어 제조되었는데 그 가격은 

275달러이었다고 한다. 몇 개월이 지난 후 

대 만에 서 유사한 모조품을 만들어 19. 95 
센트의 싼 가격으로 미국과 서부 유럽에 

방출하였는데, 미국에서는 진짜 275달러 

짜리 시계가 모조품에 눌려 사라져 버리 

게 되었다고 한다. 그러나 이 모조 시계 

는 유럽에서는 팔리지 않았다. 왜냐하면 

겉모양만 비숫할 뿐이지 그 품질이 형편 

없었기 때문이다. 모방을 잘하는 버릇이 

일본을 거쳐 대만으로 전염된 것 같다.우 

리는 이 러한 예를 교훈삼아 오리지널(orig- 
inal) 제품을 확고하게 다져 우수한 품질 

의 제품올 세계 시장에 내놓아야 할 것이 

다. 독일 • 프랑스 • 일본 • 캐 나다, 특히 영 

국의 경제적 디자인 정책을 본받아 새로 

운 한국 상품의 이미지를 구축해야 하겠 

다.

품질을 질적으로 우수하게 하려 면 공장 

을 생산 관리와 공정 관리로 엄 격하게 구 

분 • 통제하여 야 한다. 더우기 종사자이 며 

소비자인 직공들이 생산된 물건에 관심과 

홍미를 느껴 긍지와 신뢰를 갖도록 하여 

야 한다. 아울러 생 산품의 질을 향상하기 

위한 방법으로는 무엇보다 진정한 겸양에 

관심을 두어야 함올 자각해야 하겠다.

앨 빈 토플러 (Alvin Toffler) 가「미 래 의 

충격」에서 지적한 바와 같이 우리는 지금 

생산 중심 사회에서 앞으로의 산업 사회 

(우리 의 관심 이 봉사와 존경에 중심을 두 

는)에로 이동하고 있다. 즉, 개인적 취미 

나 활동을 다루어 그들에게 지식과 사랑 

과 전문 분야의 지식을 전해 주는 역할을 

하는 상점들, 즉 둥산 기구를전문적으로 

취급하는 곳, 자전거 상점, 낚시 점포,식 

료품 상점, 태양열 에너지 사용 기구 회 

사, 체육사, 꽃가게, 실내 장식 디자인사 

무실 둥 일반 상점보다는 클럽 형식의 탐 

구를 목적으로 한 활동을 전문적으로 취 

급하는 곳이 많이 생길 전망이다. 이것이 

바로 산업 사회에서 일어나는 생활 형태 

의 하나의 혁명인 것이다.

루이스 멈포오드는 “나는 인간이 내면 

생활(内面生活)의 표현과 외면 세계 (外面 

世界)의 지배라는 필요성 때문에 처음부 

터 상징 제 작자이 면서 동시에 도구 제작자 

라는 것올 지적하였다. 인간의 호기심 • 

공작성과 성장해 가는 지성과 감수성이 인 

간으로 하여금 동물적인 혼미 상태를 벗 

어나게 했던 수만 년 전에 인간의 영혼을 

뒤흔들었던 창조적 충동들, 이들 뿌리 깊 

은 충동들이 도구와 기계로 훈련된 인간 

성의 일면이 잠시 손아귀에서 벗어났다고 

해서 없어져 버리지는 않을 것이다. 그것 

은 성장에 있어서의 잠시 동안의 외곡에 

불과하다. 하나의 성 장 시 기 후에는 다움 

의 성장 행동에 대비하기 위한 평형을 회 

복할 길을 찾는 것이 생명의 본성이다•생 

명이 지속되는 한 생명은 과오를 만회하 

고 불행올 극복하며 창조성을 새롭게 할 

가능성을 확보한다.”

따라서 마스터의 수준에서 제작된 걸작 

품은 그것들의 본질에서 그 예술성이 사 

라지기 전까지는 모든 작품은 걸작인 것 

이다. 가장 멋진 가구를 만드는 셰이커 

(Shaker) 사람들의 격언은 “마치 1,000 
년을 사는 것처럼 (품질을 우수하게), 그 

리고 내 일 마치 죽을 것처 럼 (열심히) 일 

층！•라. ” (To work as if you are going to 

live for a thousand years or going to die 
tomorrow.)
한국의 제품 개발 정책은 가장 순수한 

디자인 기초 개념에서 접근해야 할 것이 

다. ■
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都市造景의 基盤造成을 위한 

歩行環境의 體系化
서울大 環境大學院 環境造景學科 專講 黄 琪 源

현대 도시의 공통적인 병폐 중의 하나 

는 도시가 자동차 중심으로 조직되어 가 

고 있어 혼잡 • 사고 • 오염 등 교통상의 

문제뿐만 아니라 사회 • 경제적 문제까지 

유발하고 있으며, 이 에 따라 취약한 보행 

교통（歩行交通） 이 사실상 소멸될 정도로 

위협을 받고 있다는 것이다. 이러한 맥락 

속에서 현대 도시 계획 및 설계 분야（도 

시 조경도 포함된）의 조류는 인간성의 회 

복을 내세우고 도시 공간의 보행화（歩行 

化）라는 방향으로 흐르고 있다. 그러나 실 

천적인 관점에서 볼 때 쇼핑 몰（shopping 
mall） 이라든지 광역 지하도망（廣域地下 

道網） 같은 기법들이나 도로 포장, 가로 

등과 같은 가로 장치물（街路裝置物）의 개 

선 등의 기법들이 상업성에 치우친다거나 

피상적 인 미장（美粧） 에 그치고 있어 보다 

근원적인 접근 방법이 필요하다는 비판이 

높아지고 있다.

여기에서는 이러한 관점에 입각하여 도 

시 조경이 합리적이며 합목적적（合目的的） 

으로 이루어질 수 있는 기반을 조성하기 

위해 먼저 필요한 도시 내의 보행 환경 

（歩行環境）의 정비를 위한 몇 가지 제 안 

을 소개하고자 한다.

1. 도시 조경과 환경의 질（質）

도시 조경은 도시의 물적 환경一자연 

경관과 인공 경관이 섞여 있는 문화 경관 

（cultural landscape）—을 만들고, 바꾸고 

다듬어서 새로운 환경의 질을 획득하여 

기존의 것을 유지 • 개 선하고자 하는 행 위 

이다. •

도시 환경의 질은 크게 두 가지 차원에 

서 이야기할 수 있다. 첫째는 도시가 기 

능적으로 잘 움직여 나가는（workable） 데 

필요한 최소한의 서어 비스 수준을 들 수 

있다. 교통이 편리하고 작지만 각자 자기 

집이 있고, 상점 • 시장• 학교 둥이 가까 

운 곳에 있으며, 수도물이 잘 나오고 쓰 

레기가 제때에 치워진다든지 하는 바람이 

충족되는 수준이다.

둘째는 이와 같은 생존을 위한 최소한 

의 수준에 덧붙여 도시가 그런대로 살 만 

한 （livable） 곳일 뿐 아니라 살기에 재미 

있는 （interesting） 곳으로 만드는 데 필요 

한 서어비스 수준을 들 수 있다. 도시가 

살기에 알맞고 재미 있는 곳이 되기 위해 

선 시민으로 하여금 도시의 손님이 아니 

라 주인이라는 느낌을 갖도록 해 주어야 

한다.

시민의 입장에서 보면 도시라는 것이 

도면（圖面）에 나타나는 것처럼 극히 도식 

적（圖式的）이고 정태적（靜態的）인 환경도 

아니고, 관광 버스의 창밖으로 보는극히 

피상적이고 순간적인 환경도 아니다. 시 

민들에게 있어 도시는 나날의 생활에서 

상대하고 체험하고 교호（交互）하는 구체 

적인 환경이며, 불특정 （不特定）한 많은 

익명 （匿名）의 평범한 시민들의 일상생활 

이 세월과 함께 차곡차곡 쌓여서 얻어진 

，장소（place）'이자 '역사 경관（歴史景觀）•' 

인 것이다. 따라서 도시 조경의 역할은 

이 두 가지 차원의 질을모두 충족시켜야 

하며, 특히 후자의 것올중점적으로충족 

시켜야 한다고 할 수 있다.

그러면 보행 환경은 환경의 질을 높이 

는 데 어떠한 역할을 할 수 있을까?

2. 보행 환경의 중요성

우리 주변을 살펴볼 때 걷는다（歩）는 

방식이 탄다（乗）는 방식에 비해 불편할 

뿐 아니라 열등한 것으로 인식되고 있음 

을 알 수 있다. 어느 한 곳에서 다른 곳 

까지 가급적 빨리.가야만 하는 사람에게 

는 확실히 보행이라는 것이 느리고 불편 

한 '원시 적 （原始的）'인 교통 수단임에 틀 

림 없다.

그러나 보행이 원시적이긴하지만 한편 

으로는 가장 '원초적（原初的）'인 수단이 

기도 하다. 우리가 제아무리 편리한 교통 

수단을 이용하더라도 그 시작과 끝은 반 

드시 보행에 의존해야 함은물론이고, 가 

는 도중에도 어떤 부분은 걸어야만 비로 

소 그 목적을 달성할 수 있지 않을까?

어떤 경우에는 걷는 것이 가장 효과적 

이면서 필수적인 수단이기도 한 것이 아 

닐까?

그뿐만 아니라 가장 중요한 점은 보행 

이 앞서 이야기한 두 번째 차원의 환경의 

질을 확보하는 데 필요 불가결한 요소라 

는 점이다. 우리는 차를 타지 않고 걸어 

서 갈 때 목적지로 가는도중에 펼쳐지는 

여 러 환경에 보다 밀접하게 접할 수 있으 

며, 자기가 지금 어디에 있다는 장소감 

（場所感） （sense of place） 을 보다 뚜렷하 

게 가질 수 있고, 다른 사람과의 교환（交 

驪）의 기회를 더 자주 그리고 더 긴밀하 

게 누릴 수 있다. 이를 좀더 자세히 부연 

（敷衍）하면 다음과 같다.

도시 교통의 기본 목적은 사람과 사람 

또는 활동과 활동 사이에서 일어나는 볼 
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일（상호 작용）이 원활하게 이루어지도록 

도시 내 여러 지역 사이에서 사람• 물자

• 정보 등을 이동시켜 주는 것이다. 보행 

은 이러한 교통 활동을 위한 통행의 출발

• 도착 • 출입 • 회합 둥과 같은 행위에 있 

어 가장 효율적 이면서 필수적인 수단이라 

고 할 수 있다.아무리 초현대적（超現 

代的）인 교통 수단이 둥장하더라도 이러 

한 행위가 원활하게 이루어지지 않으면 

결국 지연 • 혼잡 둥이 발생하게 되는 것 

이다.

그리고 시민의 입장에서 보면 보행을 

통해 보다 즐겁게, 안전하게, 편리하게 

그리고 값싸게 움직일 수 있으며, 구체적 

인 지 각（知覺）올 통해 환경의 주인이 될 

수 있고, 레크리에이션이나교환（交辎）의 

기회도 더 많이 누릴 수 있다.

환경의 측면에서 보면 보행이 강화됨으 

로써 대기 오염 •소음• 진동둥의 공해를 

감소시 켜 환경 보호를 꾀할 수 있으며, 불 

필요한 에너지의 낭비를 억제할 수 있다. 

그리고 사람의 모임에서 오는 '도시성（都 

市性） （urbanity）' 을 강화할 수 있으며 , 도 

시적 이미지를 개선해 주는 장점이 있다.

한편 경제적으로는 모여드는 사람들을 

기반으로 한 상업 활동의 활성화（活性化） 

를 기대할 수 있으며, 이에 따른 세수 증 

대 （税収增大）로 도시 재정을 보다 충실하 

게 할 수 있는 부수적인 효과도 거둘 수 

있다. 나아가서 사회적으로는 범죄와 청 

소년 비행 둥을 감소시킬 수 있고, 많은 

사람간의 교환（交整）의 기회를 늘임으로 

써 살 만하고 재미 있는 생활 환경을 창출 

할 수 있게 되는 것이다.

3. 보행 환경의 체계화

보행 환경 이란. 사람이 걸어다니는 것 이 

차량을 타고 다니는 것보다 높은 우선 순 

위가 주어지는 환경을 말한다. 그러나 여 

기에서 말하는 보행 환경은 우리가 흔히 

보는 인도 （人道） • 지 하도• 육교처 럼 자동차 

우위의 교통 체제 속에서 걸어다니는 사 

람들을 위해 마지못해 양보한 보잘것없는 

시설을 가리키는 것이 아니고, 차량과 보 

행이 공존하고자 하는 태도를 기본 전제 

로 한 보다 적극적인 보행 환경을 가리킨 

다.

오늘날의 도시（특히 대도시） 는 걸어 서 

만 다니기에는 그 규모가 너무 크고 복잡 

하게 되어 있다. 그러므로 아무리 보행인 

을 위한다고 하더라도 도시 전역을 보행 

환경으로 조성하는 것은 바람직하지도 않 

고 또 사실상 불가능한 시도일 것이다. 

따라서 보행 환경을 체계화한다는 뜻은 

도시 전역에 걸쳐 보행 교통의 구심점 （머 

무는 곳）을 고르게 배치하고 이 구심점들 

을 적절히 조직하고 연결하여 하나의 시 

스템을 구성하도록 한다는 뜻이다. 이와 

더불어 차량 교통 시스템과의 연계（連繫） 

를 강화하여 두 가지 교통 시스템이 공존 

하고 서로 보완할 수 있는 도시 교통 시 

스템을 조성함으로써 갈 수 있는 기회는 

가급적 많이 제공하되 반드시 갈 필요성 

이 있는 사람만 움직이도록 한다는 교통 

계획의 공리 （公理）를 충족시키고자 하는 

시도이다.

이러한 관점을 염두에 두고 보행 환경 

을 체계화함에 있어 고려해야 할 몇 가지 

주요한 설계 개 념을 소개하면 다음과 같 

다.

⑴보행화 구간（區間）의 설정

도시 내에서 보행이 위주가 되는 구심 

점을 마련하자면 사람들의 교통 행태 （交 

通行態）를 분석하여 꼭 보행에만 의존해 

야 하는 구간（區間） 또는 보행이 상대적 

으로 유리한 구간에만 집중적으로 보행 

환경을 조성하는 것이 바람직하다. 이러 

한 구간들은 주요한 활동을 수용하는 공 

간의 내부（상업 지역 • 주거 지역 • 레크리 

에이션 지역 둥）, 어느 통행의 시작과끝 

（집에서 나와 차를 탈 때까지, 또는 차에 

서 내려 목적지까지 둥）, 다른 교통수단 

으로 갈아 타야 하는 곳（버스에서 내려 

지하철을 탈 때 까지 둥）이 나 상가처 럼 지 

면층 （地面層） 에 있는 시 설이 많은사람과 

의 접촉올 필요로 하는 곳 둥이 예가 되 

겠다. 이른바 '교통 환경 지구（交通環境地 

區）' 라는 것이 요즈음 혼히 쓰이는 설계 

기법이다.

'교통 환경 지구 란 차량에 의한 위험 

과 폐해로부터 벗어나기 위해 차량의 통 

과 교통을 가급적 배 제하고 꼭 필요한 교 

통만 출입하도록 하며, 내부에 보행자 교 

통망을 별도로 조성하는 일단의 지구（地 

區）를 가리킨다. 주변은 간선 도로에 의 

해 구획이 정해지며, 버스 • 택시 •지하철 

둥 대중 교통 수단에 의해 이 지구까지 

쉽게 접근할 수 있게 된다.

우리 주변에서 많이 보는 도시 내의 가 

로 지구（街路地區）들 중에서 교통 환경을 

조성할 수 있는 후보가 상당히 있으므로 

상업 지역이나 업무 지역 둥에서 이러한 

교통 환경 지구의 개 념을 적용시켜 볼 수 

있을 것이다.

⑵ 시설과의 연계성（連繫性） 강화

보행 환경은 많은 사람들이 자발적으로 

이용하지 않으면 죽은 환경이 되어 버린 
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다. 사람들이 자발적으로 걷거나 모이도 

록 하려면 그 곳의 환경이 안전하고 쾌적 

하며 흥미로와야 하고, 길의 주변에 있는 

시설과 밀접하게 연결되어야만 한다. 즉, 

매 력 （attractiveness） 이 풍부한 공간이 되 

어야 하며, 보행 환경 자체가 볼일올 보 

기 위한 수단임과 동시에 그 자체를 즐길 

수 있는 대상이 되지 않으면 안 된다.

이를 위해 업무 상업 지역 내에서는 보 

행자 전용 상가• 소공원（小公園） • 광장 

둥 여 러 형태의 구심 력 있는 시설을조성 

하고 이들을 보행자 도로로 연결시 켜 주 

는 것이 좋다. 그리고 버스 정류장이나 

최근에 많이 건설되고 있는 전철（電鐵） • 

지하철 정거장은 단순한 승하차（乗下車） 

시설로서뿐만 아니라 관련된 많은 편익 

시 설 （便益施設） 둥을 복합적으로 수용함 

으로써 보행 환경이 보다 더 효율적으로 

쓰일 수 있도록 한다.

한편 주거 지역에서도 학교 • 공원 • 근 

린 상업 시 설（近隣商業施設） • 공공 시 설 

둥을 한 구역에 집중 배치하지 않고, 보 

행자 도로에 의해 쉽게 도달할 수 있도록 

지역 내의 적지（適地）에 분산 배치함으로 

써 이용의 편의를 증대시키는 것도 바람 

직하다.

⑶ 다른 교통 수단과의 연계성（連繫性） 

강화

보행자 교통 체계는 어디까지나 도시 

전체의 교통 계획의 테두리 속에서 이루 

어져야 한다.

자동차와 보행자와의 관계에 있어 완전 

한 분리는 도시다운 활력을 감소시킬 뿐 

만 아니라 교통의 편의성도 오히려 감소 

된다는 점을 잘 알아야 할 것이다. 따라 

서 구난용（救難用）이나 서어비스용 차량 

의 출입은 물론 제한된 양의 택시와 소형 

버스 둥의 출입도 통제된 상태에서 출입 

시키는 것이 오히려 완전히 차단하는 것 

보다 바람직하다.

그리고 가고자 하는 보행 환경까지의 

접근은 보행보다는 다른 교통 수단에 의 

존하는 것이 합리적이다. 목적지의 외곽 

까지는 차량으로 쉽게 접근할 수 있도록 

하되 통과할 교통은 우회해서 지나가거나 

입체 분리된 시설（인터체인지 •지하 •고 

가 차도 둥）을 통해 신속 원활하게 지나 

가도록 해 주는 것이 중요하다.

주차（駐車）는 가급적 보행 환경권（歩 

行環境圏）의 외부에 한정시킴으로써 내부 

의 교통 혼잡을 미리 막아 주는 것이 좋

코펜하겐의 보행 환경

레오나르도 다 빈치의 육교（陸橋） 구상

다. 기존의 도로상에 주차를 대규모로 허 

용하는 것보다는 공지 （空地）를 이용하거 

나 새로 주차 건물（駐車建物）을 신축하여 

주차 문제를 처 리하는 것이 바람직하다.

⑷보행 환경의 연속성（連續性） 확보

도시 내 전역을 모두 보행 환경으로 조 

성할 수 없기 때문에 여기저기에 분산시 

킬 수밖에 없다. 그러나 보행자 환경이 

다도해（多島海）의 섬처 럼 흩어 진 상태로 

방치될 수는 없으므로 가급적 연속시켜야 

한다.

연속성健續性）의 개념은 먼저 육체적 

으로 사람이 계속해서 걸을 수 있도록（걷 

고 싶다면） 해 주어야 할 것이다. 이를 위 

해서 종래의 지하도나 육교 둥 소극적인 

수단을 개선해서 건축물의 지하층이나 2 

층과 직 접 연결시킨다든지 지하 광장（con­

course） 을 조성한다든지 하는 식으로 보 

다 적극적인 수단을 강구해야 할 것이며, 

엘리베이터 • 에스컬레이터 • 램프 （ramp） 
둥 불구자나 노약자（老弱者）를 위한 수단 

도 도입되어야 할 것이다.

이와 같은 육체적인 보행 연속성뿐만 

아니라 심리적인 연속성을 확보해 주는 

것이 또한 중요하다. 활동의 종류, 시 각 

의 흐름, 건물 형태의 연속성 둥을 강화 

하여 심리적인 관점에서도 연속감健續 

感）을 갖도록 해야 한다.

4 . 다양한 보행자 도로의 조성

관련된 시설 및 교통 수단과의 연계성 

이 강화된 보행화 구간（교통 환경 지구）
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가로의 연속성을 위한 지면층（地面曆）의 처리

이 마련되면, 이들이 섬〔島〕처럼 고립되 

지 않도록 하기 위해 이들을 잘 연결시켜 

줄 필요가 있다.

종래처럼 보편적으로 쓰이는 인도（人 

道） • 지하도 • 육교 둥의 디자인을 개선하 

여야 함은 물론 이와 함께 다양한 보행자 

도로를 조성할 필요가 있다.

보행 교통의 행 태 （行態） 로 볼 때 크게 

나누어 통근 • 통학 • 구매 둥과 같이 많은 

사람들이 뚜렷한 목적을 가지고 정기적으 

로 움직이는 목적 보행 （目的歩行）과 산책 

• 달리기 둥과 같이 적은 사람들이 부정 

기적으로 움직 이는 유보 보행 （遊歩歩行） 

으로 구분할 수 있을 것이다.

그리고 같은 목적이라 하더라도 도시 

내에서 처한 위치에 따라 보행 환경이 균 

일한 것보다는 다양하게 조성되는 것이 

바람직할 것이다.

보행자 도로의 예를 들어 보면 다음과 

같다

① 간선 보행자로（幹線歩行者路 ; pedes­

trian spine） : 주요한 목적 동선（目 的動 

線）을 수용하는 것이 주기능이며, 더불어 

유보 동선 （遊歩動線） 의 일부분을 처 리 하 

게 된다. 도심 （都心）이나 주거지에 설치 

할 수 있으며 , 3〜 10m의 폭원（幅圓） 을 

가지고 대개 직선으로 조성된다.

② 보조 보행자로 （補助歩行者路 ; pedes­
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계획 기존

trian way） : 쓰레 기를 버 린다든지 하는 

공급 처 리를 위한 서 어비스 동선（動線） 

및 주차장을 왕래 하는 목적 동선（ 目 的動 

線）과 유보 동선（遊歩動線）의 일부를 처 

리하는 것이 주기능이다. 따라서 이용 빈 

도로 보면 소수의 사람이 정기적으로 이 

용하는 보행자 도로이다.

주거지나 도심 모두 설치가 가능하며, 

1〜 3m의 폭원에 직선형으로 조성되는 

것이 보통이다.

③ 유보로 （遊歩路 ; promenade） : 시 가화 

（市街化）가 된 구역 이 나 도시 공원 내 에 

서 이루어지는 유보 동선을 위한 보행자 

도로로서 많은 사람들이 부정 기적으로 이 

용한다. 목적지까지 최단거리로연결하는 

것이 주목적은 아니므로 건물의 배치나 

지형을 따라 자유롭게 조성되는 것이 바 

람직하다. 폭원은 2 ~ 3 m로서 주거 지 

내의 경우 도중에 쉬거나 사람들이 모일 

수 있는 작은 공간 또는 소공원 둥이 연 

접해 있으면 더 효과적일 것이다. 포장 

（鋪裝）을 하는 것이 원칙이나 경우에 따 

라서는 비포장（非鋪裝）도 가능하다.

④녹지 （緑地 ； urban trail） : 도시 내 의 

여 러 녹지, 하천의 고수 부지（高水敷地）, 

제 방의 둑 마루나 복개 하천 둥에 자유롭 

게 조성된 보행자 도로로서 우리 주변에 

서 흔히 볼 수 있는 오솔길과 같은 기능 

을 한다.

조기 둥산 • 산책 • 달리 기 둥 가벼운 운 

동과 도시 내의 중장거리 사이클링이나 

하이킹 둥 위락（慰樂） 활동을 수용하여 

도시 환경과자연 환경을 한꺼 번에 즐길 

수 있는 독특한 레크리에이션 기회를 제 

공하고 재해 （災害）가 발생했을 때 대피로 

（待避路）로서의 기능도 겸한다.

자연（自然）의 지리적 조건을 가급적 받 

아들이면서 자유로운 노선을 갖게 되며, 

사방 처 리（砂防處理） 가 된 비포장（非鋪 

裝）이 원칙 이다. 적 절한 장소에 벤치 • 화 

장실 • 음료수대 둥 휴게 시설이 마련되면 

더욱 쾌적성 （快適性）을 높일 수 있다. 인 

접한 녹지 （緑地） 속으로의 무단 출입을 

막을 수 있도록 식재 （植栽）를 보강하며, 

특허 노선별로 특색 있는 식재를 하는 것 

이 더욱 좋다

⑤보행자 전용 상가（歩行者專用商街 ； 

shopping mall） : 업무 상업 지구와 주거지 

의 편익 시설 구역（便益施設區域）에서 보 

행자의 출입만 허용되는 상가로 조성된 

다. 많은 사람들이 부정기적으로 이용하 

므로 10〜20m의 폭원에 직선과 자유형 이 

겸용된 재미 있는 디자인이 가능한공간이 

된다.

걸어다닐 수 있다는 것은 인류만이 누 

리는 특권이다. 인류의 조상이 지구상에 

처음 둥장한 이래 오랜 진화 과정을 거쳐 

비로소 취득한 직 립 보행（直立歩行）은손 

의 해방과 두뇌의 발달을 불러 일으켰고, 

오늘날 인류 문명 의 기초를 만드는 데 크 

게 기여했다고 할 수 있다.

한편 도시라는 환경 역시 문명의 소산 

인 인류만이 갖고 있는 독특한 생활 환경 

이다. 현대의 도시 에서 주객（主客）이 뒤 

바뀌어 점차 다닐 땅과 설 땅이 없어져 

가는 사람, 특히 걸어다니는 사람들을 더 

이상 방치하지 말아야 할 것이다. 그러나 

걸어다니는 사람들은소멸해 가는 희귀 

동식물처럼 보호를 해야 할 타인（他人）이 

아니라 바로 우리들이며, 우리들은 우리 

가 사는 생활 환경의 주민이 되어야 할 

것이다.

여기에 제시한 몇 가지 생각은 우리가 

다시 우리 환경 의 주인이 되는 자리를 찾 

는 데 필요한 많은 구비 조건 중의 극히 

일부분에 지나지 않는다.

그러나 이러한 노력은끊임없이 계속되 

어야 할 것이다. 口
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디자인을

大衆에 密着시키는

다섯 가지 方法

Five Ways to Bring Design to the People

빅터 파파넥 (Victor Papanek)

“한 사람의 외형 또는 한 제품의 쓸모 

를 당연한 것으로 여겨서는 안된다고 필 

자 파파넥 (Victor Papanek) 은 주장한다.

오늘날의 산업 분야에 산적해 있는 수 

많은 폐단들(한 가지의 예를 들면, 자동 

차가 맥주 깡통보다도 훨씬 쉽 게 망가져 

버리는 사실 둥)은 결코 제조업자들이나 

판매업자들만의 과실로 말미암은 것이 아 

니다. 그러한 폐단들 중에는 디자이너와 

소비자간의 의사 소통의 결핍에 기인한 것 

이 상당히 많다. 의사들은 “자신들의 과 

오를 매장해 버리고”, 건축가들은 “자신 

들의 실수를 담쟁이 덩굴 뒤로 감추어 버 

린다”는 말이 있다. 이와 비슷한 말이 디 

자이너들에 게도 적용되는 사례 가 틀림 없 

이 존재하고 있다. 이제야말로 우리 디자 

이너들과 대중간의 거리감을 없애야하는 

시기가 도래한 것이다.

제1방법 : 소비자들의 다양성을 폭넓게 

수용해야 한다.

한 가지 실례를 들어 보자. 우리 어머 

니 의 신장은 고작 4피 이트 9 인치 여서 유 

난히도 키가 작은 여 인이었다. 그 결과 어 

머니께서는 선반이나 벽장을 사용하거나 

심지어는 부엌의 싱크대를사용할 때도커 

다란 어 려움을 겪곤 했다. 디자인을 전공 

하는 한 학도로서 나는 우리 어머니의 그 

러 한 불편에 관해 서 로우위 (Raymond Lo­
ewy) 씨에 게 상의한 적 이 있었다.그러 자 

그는 의자가 뒤흔들릴 정도로 폭소를 터 

뜨리면서 다음과 같이 말하는 것이었다 : 

''몇 명 되지도 않는 노부인들을 상대로 디 

자인을 하기에는 그보다 훨씬 훌륭한 일 

들이 우리 회사에 너무나 많이 산적해 있 

다네.''

나의 진지한 상의에 그분이 이렇게 응 

답해 옴으로써 나는 적이 낙심하지 않을 

수 없었다. 그래서 과연 어머니와 같은 

'키 작은 노부인들，이 실제로 몇 명이나 

있는지 조사하는 일에 착수했고, 갖은 어 

려움 끝에 대략 20만 명이라는 잠정적 숫 

자를 얻을 수 있었다. 그러나 내가 조사 

한 수치로 미루어 보아 마찬가지의 숫자, 

즉 20만 명의 키 작은 남성 노인들이 있 

을 것이므로 결국은 내 가 취급하는 키 작 

은 사람들의 수치는 40만 명에 달하게 된 

셈이다.

나는 여 기에서 한 걸음 더 나아가 얼마 

나 많은 사람들이 우리 어머니와 똑같은 

경험을 겪어야 했을까 하는 점에 관심을 

갖고 조사를 계속했다. 그 결과 세계 인 

구의 약 90%에 해당하는 사람들이 그만 

큼 신장이 왜소하다는 결론에 도달했다.

그 수치를 항목별로 열거하면 다음과같 

다. 첫째, 아주 낮은 영양 수준과 비타민 

결핍 때문에 국민들의 신장이 왜소한 개 

발 도상에 있는 국가에 약 20억, 둘째,어 

느 국가를 막론하고 모든 어 린이들, 세째, 

비록 국가가 부강하더라도 유전적 인 요인 

으로 말미암아 신장이 왜소한 서구 또는 

동구 세계의 수백만 명 이렇게 보면휠체 

어의 신세를 져야 하는 사람들을 제외하더 

라도 전 인류의 90%가 우리 어 머 니와 똑 

같은 문제 점들을 안고 있다는 결론이었다.

다른 실례를 한 가지 더 들어 보자. 문 

의 레 버 (lever) 대 신에 장치 된 문의 둥근 

손잡이를 다루면서 우리가 겪을 수 있는 

어려움이 바로 그것이다. 근육 이상이 있 

거나 관절 불균형으로 고생하는 사람들이 

이러한 장치에 손을 쓸 수 없으리라는 것 

은 너무나도 자명하다. 그러한 질병이 아 

주 드물어서 해당되는 사람들이 아주 작 

은 집단에 불과할지 모르지만, 이제 우리 

는 질병이 아닌 다른 요인으로 말미암아 

똑같은 어려움을 겪는 사람들의 폭을 훨 

씬 넓게 계산해 낼 수 있다. 손이 젖어 있 

거나 두 팔에 많은 짐꾸러미를 들고 있는 

경우에도 대부분의 사람들은둥근손잡이 

를 사용해서 문을 열지 않으면 안 된다. 

차라리 둥근 손잡이 대신 문 레버가 달려 

있다면 훨씬 쉽게 문을 이용할 수 있을 텐 

데도 말이다. 그것은 아주 연로한 노인들
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mu
이나 어 린아이들에게도 마찬가지다. 어 떤 

사고나 전쟁에서 한쪽 손을 잃은 사람들 

은 갈고리 • 지팡이 • 클러치 （목다리） 및 

손발의 성한 부분이나 턱을 이용하여 레 

버를 이용할 수 있지만 둥근손잡이의 이 

용은 불가능하다. 이 정도만 해도 이용자 

의 폭은 충분히 넓어졌다. 여기에서 우리 

가 얻고자 하는 요점은 한 가지 특별한 장 

애를 극복하기 위한 디자이 닝 （designing） 
이 지나치 게 편협할 뿐 아니라 또한 현명 

한 처사가 되지 못한다는 사실을 지적하 

고자 하는 것이다.

잔디 깎는 기계; 匆일리 （Mike Whalley）의 디자 

인. 표준 강철, 강력 완충기, 나일론 낚싯줄로 된 

칼날 등등은 기계를 쉽게 공유할 수 있도록 해 준 

다.

제2방법 : 협력의 범위를 넓혀야 한다.

수구용（水球用） 헬멧과 승마용 헬멧의 

예를 보자. 이들 헬멧은 그 크기의 선택 

에 있어서 작업상 사용하는 안전 헬멧보 

다 훨씬 폭넓게 사용된다. 그리고고성능 

하이파이 헤드폰을 살펴보면, 우리 주변 

에 그러한 헤드폰은 수백 종류가 있는 반 

면에 산업용으로 귀에 착용하는 소음기 

（消音器） （공장 작업 장에 서 소음을 방지하 

기 위해 착용）는 단지 두세 가지가 있을 

뿐이다. 여 기서 찾을 수 있는문제점은자 

명하다. 우리가 흔히 '산업 디자이너'라 

는 용어를 쓰고 있는데, 이 용어는 아마 

도 산업 분야를 위해 일하는 디자이 너라 

는 뜻을 내포하고 있는 듯하다. 그러나 이 

용어가 의미하는 바와는 별도로 디자이너 

들과 작업장의 노동자들, 그리고 디자인 

팀들과 노동 조합들간에 새로운 방향의 협 

력 이 전개된다면 작업하는 사람들의 요구 

에 좀더 직접적으로 부응할 수 있는 디자 

인 방법이 개선될 수 있을 것이다. 즉, 현 

실적인 세계를 목표로 하는 디자인은 여 

러 가지 분야를 총괄하는 학문으로 다루 

어져야만 하겠다는 것이다.

제3방법 : 인간 위주의 디자인을 해야 

한다.

중서부 지방의 어느 궁핍한 지역에서 

한 대학생 서어클이 마을 운동장올 개 

발해서 디자인한 다음 건축하는과정에 내 

가 조력자 역할을 한 적이 있다. 디자인 

작업이 하나에서 열까지 바로 그 운동장 

에서 뛰어 놀게 될 아이들과 아이들의 부 

모들을 고려하여 진행되 었음은 당연한 일 

이다. 그리고 부모들과 어 린아이들의 도 

움을 받아 운동장과 각종 운동 기 구들이 

26X38미터의 평평한 대지 위에 설치되었 

다. 잔디밭과 그늘을 만들어 주는 나무들 

（지역 식목원에서 기증）, 노인들을.위한 

벤치 둥둥을 마지막으로 작업을 완료해 놓 

고 나니 그 성과는 대단해서 그야말로 논 

리적으로 디자인되었으며 참으로 아름답 

게 보이기까지 했다.

그러나 한 가지 이상한 것은 어 린아이 

들이 그 운동장에서 전혀 놀지 않는 것이 

었다. 부모들과 아이들을 계속 만나 의논 

한 결과 많은 어머니들이 아무도 어린아 

이 들을 감독해 주지 않는 그 운동장에 자 

식들이 혼자 나가 노는 것을 바라지 않는 

다는 사실을 알게 되 었다. 최종 디자인 소 

비자들의 이러한 직접적인 제동（制動）은 

더 많은 지 역 협 력 활동올 유도하기에 이 

르렀다.

운동장이 완전히 평평하고 실제적으로 

는 움푹 들어갈 정도로 평지가 대부분인 

중서부 주（州）에 위치해 있었던 까닭에 불 

도저를 소유하고 있는 한 마을 사람과 계 

약을 맺고 운동장의 한가운데에 3.7X4.6 
미이터, 높이 10미이터 되는구릉을만들 

었다. 그리고 그 구릉 위에 일종의 이중 

온실 비슷한 것을 설치했다（앵글 고철과 

버 린 유리들을 사용했음）. 구릉의 양쪽에 

는 잔디를 심어 겨울에는 훌륭한 썰매장 

으로 사용될 수 있도록 했다. 그리고 스 

파게 티와 미트볼（고기 넣은 완자）을 조 

촐히 차리고 지역 악단이 협찬한 마을 잔 

치를 주선하여 약간의 경비를 마련한 결 

과 네 개의 중고 세탁기와 역시 중고 건 

조기 하나를 구입할 수 있었으며, 이것을 

'온실' 안에 설치했다.

이렇게 함으로써 운동장은 사회적으로 

유리한 여러 방법으로 마을 사람들을 돕 

게 되어 쉴새없이 사람들로 붐볐고, '온 

실'은 어머니들의 집합소가 되어 어머니 

들이 거 기 에 서 이 런저 런 소문을 서로 나누 

기도 하고 각종 세탁을 처 리 하기도 했으 

며, 가장 좋은 것은 자기 아이들이 운동 

장에서 노는 것을 스스로 감독할 수 있게 

된 것이다. 이렇게 하여 예기치 않았던 

두 가지 일이 파생했는데, 첫째는마을게 

시판이 바로 그 '온실' 세탁장 안으로 이 

동 • 설치된 점, 둘째는 이 궁핍한지역 주 

민들에게 유난히 비싼 가격으로세탁해 주 

던 전기 세탁소가 일거리를 잃게 된 점이 

었다.
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제4방법 : 공유 의식 （共有意識） 을 고취 

함으로써 불필요한 제품의 추가를 막는다.

물건의 소유 의식 이라는 것은상당히 매 

력적인 것이어서 자칫 선택의 여지가 없 

게 된다. 그러 나 소유할 수 있는 한 가지 

대안이 있다면 그것은 바로 공유（共有）하 

는 것이다. 나의 고향 마을만 하더라도 

25가구가 26개의 진공 소제기와 29개의 

잔디 깎는 기계를 가지고 있다는 것을 나 

는 알았다. 그러나 엄밀히 계산해 보면진 

공 소제 기는 1 주일에 고작 8시간, 잔디 

깎는 기계는 4 시간 정도 사용된다. 달리 

말하자면 진공 소제기는 1 주일당 160시 

간, 잔디 깎는 기계는 164시간동안 빈둥 

빈둥 놀고 있다는 계산이다.

지금으로서는 이러한 기계들이 공동 소 

유를 위해 제작되지 않고 있는 실정이다. 

그러나 아주 강력한 고성능으로 제작하여 

아주 쉽게 이용되 면서도 에 너지의 사용을 

줄일 수 있는 기계를 마을 공용으로 특별 

히 디자인할 수 있으리라는 것은 두말 할 

나위가 없다. 그렇게 되면 이들 기계의 실 

제 작업 비용이 마을의 모든 가구에 분산 

될 것이다

제5방법 : 대중이 좀더 자신들의 능력을 

신뢰하도록 유도한다.

이 점에 관해서는 노인용 의자에 관한 

이야기가 좋은 예가 될 것이다. 스웨덴과 

덴마아크를 제외하고는 노인들에게 적합 

한 재료로 생산되는 의자가 실제로 존재 

하지 않는다는 사실은 서글픈 일이다. 시 

이트나 등 사이, 그리고 팔걸이와 시이트 

사이에 적 당한 각도와 비 례로 노인들에 게 

유용하고 안락하게 사용되도록 제 작되는 

의자가 몇몇 었기는 하다. 그러나 재료자 

체 가 알루미늄• 강철•장식용 플라스틱으 

로 변모하는 경향이 계속되고 있다.

노인들을 위한 경로원（敬老院） 에 서 조 

사한 바에 의하면 65세 이상의 연금 생활 

자들은 모두가 나무의 자연 감촉을 좋아 

하고 린네르류나 면직류의 캔버스위에 앉 

기를 즐긴다는 사실이 밝혀졌다. 그들 중 

많은 사람들이 캐비닛 제작업이나목수 일 

을 하다가 은퇴한 사람들이었으므로 노인 

을 위한 의자 하나가 나무와 린네르 덮개 

를 재료로 노인들에 의해 디자인되었다.

그 결과 이들 노인들 그룹의 생활에 가 

벼운 흥분과 즐거움을 부여할 수 있었던 

것이었다. 이러한 일은 사소한 것 같지만, 

급속도로 변모하는 사회에서 노인들이 적 

절히 적응하지 못하면 그들 스스로 죽음 

을 예상하고 재촉한다는 관점에서 보면 매 

우 중요한 문제다.

파파넥-헨니시 （Papanek-Hennessy） 의 가변 축 

전용 메트로놈（拍節器）. 판테온 （Pantheon） 의 

'How things don*t work'에서 발췌.

자기 신뢰에 관한 또 한 가지의 일화가 

있는데, 이것은 사람들로 하여 금 스스로 

일을 할 수 있도록 교육시 키 는 일이 다. 몇 

년 전에 헨니시 （Jim Hennessy）와 나는 말 

더듬는 장애자들이 명확한 발음을 할 수 있 

도록 도와 주는 가변 축전기용 메트로놈 

（拍節器）을 소형화하고 단순화시키는 작 

업을 한 적이 있다. 부속품의 가격은 겨 

우 5달러 50센트에 불과한데도 제 작업 자 

들이 그 기계를 약 500달러에 판매하려는 

계획 임을 밝혀 낸.우리는 그 공장보다 선 

수를 치기로 작정했다. 설계도, 분해 부 

분품 배열도, 전기 배선도, 조립 방법 둥 

등을 한 권의 책으로 출판하는 데 마침 내 

성공했으며, 따라서 우리는 많은 사람들 

이 스스로 부분품을 구입하여 값싸게 그 

기계를 사용할 수 있도록 할 수 있었다.

소비 자들이 자신이 쓰는제품을스스로 

만들게 되면 그 제품이 어떻게 작동하는 

지도 금방 이해하게 된다. 오늘날 부분품 

조립으로 제작되는 품목으로 하프시코드 

（harpsichord） （16-18세 기의 구식 피아노） 

가 있다. 이 악기는 아주 빈번한 조율（調 

律） （tuning）을 필요로 하는데, 소비자가 

작동 방법만 이해하게 되면 얼마든지 쉽 

게 조율할 수 있는 것이다. 천체 관측용 

망원경, 클래식 기타아, 텔레비젼 세트, 

하이파이 컴포넌트 （hi-fi component）, 글 

라이더, 측지용（測地用） 돔（dome）과 같 

은 복잡한 제품도 부분 조립품으로 이용 

할 수 있다. 따라서 다리미 • 세탁기 • 냉 

장고 • 건조기, 그리고 다른 살림용 도구 

들도 그러한 부"분 조립품의 대체물만 구 

입하여 소비자들이 스스로 조립해서 사용 

할 수 있는 가능성을 배제할 수는 없는 것 

이다.

그런데 그러한 일이 성취 된다하더 라도 

무엇보다 중요한 것은 경제적인 책임을확 

고히 떠 맡는 사회 풍토 속에서 대중과 디 

자인을 밀착시키는 일이다•口

-「Design」3월호
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디자인 - 包裝 專門 I三］ 
画書目録

한국 디자인 포장 센터 자료실에서는 국내외 디자인 • 포장 전 

문 기관과 서점으로부터 입수한 최신 디자인 • 포장 관계 도서 

를 비치하고 있읍니다. 디자인과 포장의 진홍 • 개발올 위해 연 

구하시거나 실무에 종사하시는 분들의 많은 이용을 바랍니다.

도 서 명 출 판 사 명
발행 
연도

도 서 명 출 판 사 명
발행 
연도

Artists&Illustrators Encyclopedia McGraw-Hill 1980 Distribution Packaging Robert E. Krieger 1977

Arts & Ideas 6th edition Holt Rinehart & 1980 Fundamentals of Packaging Blackie & Son Ltd 1978

Winston Flexible packaging of foods The Chemical 1970

Art Today Holt Rinehart & 1980 Rubber Co.

Winston International ma ri tin dangerous I. M. C. 0. 1975

'79 DI Romanian design 1979 goods code (V.l,2,3)

center Modern Packaging Morgan - Grampian 1979

Drawings of architectural interiors Whitney 1979 (Encyclopedia & Buyers Guide)

Expomuble 79-80 Anuarious 1980 Kents' Mechanical Engineers Johnwiney & 1975

Form Function & Design Dover 1975 Handbook Sons Inc.

Graphis Posters (* 80) Graphis press co. 1980 Graphis The Graphis press

ICSID ①esign for Tourism) Pergamon press 1977 Zurich

Interior America An Aperture Book 1978 Art Direction Art Direction Book,

Multiple Family Housing Architectural Book 1977 Co.

Perspective—A New System Whitney library of 1979 M. D (Mobel Interior Design) MD Co.

for Designers— design Das Spielzeug Meisenback, KG

The Graphics of Holt Rinehart & 1980 Die Schaulade Meisenback, KG

Communications (V4) Winston Present Meisenback, KG

The Traditional Crafts of Persia The MIT press 1976 Novum (Gebrauchsgraphic) Art Graphic Pub.

The complete book of creative Crown 1978 Craft Horizons A. C. C.

grass art (VI, 2, 3) Design Design Co.

The best in advertising R. C. Publications 1975 Gifts & Decorative Accessories

campaigns Domus Editoriale Domus

The National Gallery of Art Abrams 1979 International Textile I. T. Co.

The Art Advertising Abrams 1977 Craft

Traditional wood black prints Heibonsha 1980 Made in Europe Made in Europe

of Japan Frank

Photo Graphis ' 80 Graphis press Ceramic Industry C. I. Co.

POP広告②制作実技 誠文堂新光社 1978 Asian Sources Electronics Media Ltd.

National O 力疋^ 松下電器 1980 Digital Design Benwill Pub.

食品占実際 7彳 '丿夕社 1978 Ottagono C. 0. P. N. A.

世界：治牛七大図鑑 角川書店 1980 La Miacasa Alberta Peruzzo Edit

照明G百科 講談社 1979 Boxboard Containers B. C. Co.

皮革工芸 r 口 一社 1978 Food & Drug Packaging F. D. P. Co.

街夕 9 > / 匕” *7 社 1980 Modern Plastics International McGrow-Hill

年鑑広告美術（'79） 美術出版社 1979 Modern Packaging Morgan-G Co.

12人”七m 十一 〃 1976 Engineering U. K. Design Council

年鑑日本（'80）,'81 六耀社 1980 包装夕彳厶犬紙 包装夕彳厶犬紙
接着技術大集成 日刊工業新聞社 1980 食品工業 食品工業協会
도설 한국의 민속 온양민속박물관 1980 商店建築 商店建築社

디자인 기 법 강좌（9권） 창 미 서 관 1979 7社

문자 연습 창 미 서 관 1980 그 T—7才卜 蛍光社
산업 색채학 조 창 서 점 1980 Journal of the Electronic DEMPA

산업의 표준치 설정을 위한 한국과학기술연구소 1980 Industry

국민 표준 체위 조사 연구 보고서 7 b 7 了卜।丿工社
한국의 가락 디자인연 구사 1980 美術手帖 美術出版社

한글 문자 디자인 미 진 人卜 1980 二七一5一一厂r、， 三栄書房
한국의 생활 문양 선진 문화사 1980 Car Graphic 三栄書房
현대 예술학 창 미 서 관 1979 Car Styling 三栄書房
가정용 초음파 가습기 Design 홍익대 학원 1980 日本/;、、，” —、/ 社

개발에 관한 연구 誠文堂新光社

다양한 현대 주택의 외관 동남 문화사 1978 図案7 八宝堂
K. S(H. B. L. C.M.) 공업진 홍 청 1980 紙八技協誌 細川活版所

포장 규격 제원화（식품 분야） 연구 한국디자인포장센터 1980 食品占科学 食品占科学社
포장 치수 단순화 기준 설명 공업진 홍 청 1979 三彩 三彩社

한국 공단 총람 한국 공단 연구소 1980 食品占容器 缶話技術社

한국 기업 조사 총록 '80 한국 생 산 성 본 부 1980 Nob



아시아 디자인 交流展 作品選

우리 나라를 비롯하여 일본 • 홍콩 대만 등 아시아 4개국의 디자인 교류전이 지난 4월 

23일부터 29일까지 한국 디자인 포장 센터 전시관에서 열렸다. 이들 4개국에서 출품한 

그래픽 디자인과 공예 등의 작품을 전시하여 각국의 디자인상의 기법과 특징을 한눈에 

볼 수 있도록 한 이번 교류전의 전시 작품 중 21점을 선정 • 수록하였다.〔편집실〕

한 국
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장 윤호（張潤浩）

YESTERDAJ 一・一
WEDDINGB^ WBDING BRIDE

정 용주（鄭容宙）

박 숙희（朴淑熙）
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일 본

나카무라 （中村順子）

타테이시 （立石利宏）

■K寸山G長寿 쇼 순 로（宗俊朗）
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야마카와 （山川浩）

니시무라 （西村典子）

•限。〉才”：資稣方次。）走，K、.，——

아라키 （荒木拓 一）쇼지 （小路久男）

圭音=建前
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자유중구

하우 펜 천1（基鵬程）

제프 하오 (Jeff Hao)

하오 (Jeff Hao)

차이 징 쿠오 （蔡靖國）
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왕 수 차오 (Wang Su-Chao)

린 구앙 후아（林光樺）

양 쳉 총（楊正忠）

린 구앙 후아（林光樺）
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大韓産業美術家協會公募展 

入賞作品

대한 산업 미술가 협회는 제33회 협희전과 함께 전국 공모전을 개최하고 출품 작품 중 

우수작을 선정 • 전시하였다. 동 협회의 전국 공모전에서 입상작으로 뽑힌 작품중 산미 

대상과 금상 ♦ 은상 • 동상 수상 작품 7점을 수록하였다.〔편집실〕

입상별:산미 대상 

줄품자:김 광태 

작품명:물망초 껌 

부 문 :포장 디자인

입상별:금상

줄품자:김 경열

작품명 : 0B맥주

부 문 : 시각 디자인
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입상벌:금상

출품자:김 명자

작품명:벽걸이 

부문:염직

입상별:은상

줄품자:최 호천

작품명 : 주방용 POP 디자인

부 문:그래픽 입체

입상별:은상

줄품자:김 주옥 

작품명:이야기 

부 문:도자기

21
WHATS EDUCATION?

입상별:동상

줄품자:김 도광 

작품명 : 교육 포스터 

부 문: 시각 디자인

입상별:동상

줄품자:배 기원

작품명:과반

부문:금속
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비약적인 수출의 신장

우리 나라의 수출 산업 이 비약적 인 발 

전을 할 수 있었던 것은 가격 경쟁적 측 

면에서 이길 수 있었던 저임금의 풍부한 

노동력이 뒷받침되었기 때문이다. 다시 

말해서 정부의 강력한 수출 우선 정책에 

의한 직접 • 간접 지원과 특혜 조치 및 국 

내의 저임금 수준을 기반으로 한 낮은 가 

격의 수출에 의한 것이라 할 수 있다.

그러나 이제 수출 산업은 상품의 품목 

도 다양해졌다. 1970년대 후반만 해도 우 

리 나라 수출 상품의 주류를 이루었던 것 

은 피복류•전자 제품•직물류•합성 수 

지 제품•면제품•완구•공예품 등 주로 

경공업 제품이었으나 이제는 조선（造船） 

• 기계 • 전자 • 자동차 등 중공업 분야로 

전환된 것을 볼 수 있다. 이러한 제품 중 

에서 특히 금년도에 들어서는 섬유류의 

제품이 서서히 활기를 가해 부진하였던 

수출 전망이 밝아지고 있음은 참으로 기 

쁜 일이라 아니할 수 없으나, 이제는 바 

이 어 （buyer） 의 주문 생 산 （注文生産） 에 만 

의존하기보다는 자체의 디자인 개발이 시 

급해 졌음은 모두가 알고 있는 사실로 되 

었다.

우리 나라의 자동차 업계가 아직도 외 

국의 모델을 사거나 외국의 디자이너에게 

막대한 외화를 지불하고 디자인을 의뢰하 

고 있음은 디자인에 종사하는 한 사람으 

로서 안타까운 일이라 하지 않을 수 없다.

어떻게 생각하면 우리는 치열한 전쟁을 

치르고 있는 셈 이 다. 비 록 중동전（中東 

戰）이나 이란 • 이라크간의 전쟁처 럼 무기 

는 들고 있지 않더라도 단 하나의 상품이 

라도 더 팔기 위한 보이지 않는 격전을 

치르고 있는 것이다. 지난 5월 모 일간 

지에 소개된 것을 보면 우리 나라 주재 

（駐在） 각국 대사관에 파견되어 있는 상 

무관（商務官）은 1960년대 전후에는 10명 

내외에 불과하였으나 수출입 규모가 늘어 

나고 활동 영역이 넓어짐에 따라 지위도 

향상되어 금년 4 월 말 현재 우리 나라에 

상주（常駐）하는 상무관은 30개 공관에 36 
명에 달하고 있다고 한다. 우리 나라 역 시 

세계 각국에 20여 명의 상무관을 현지에 

상주시키고 있으며, 대한 무역 진흥 공사 

（KOTRA）는 86개 지역에 지사를 설치하 

고 있다. 상무관들은 경제 협력 증진을 

위해 경제 기관과 단체를 드나들며 양국 

의 통상 증진을 위해 여러 분야에서 활발 

한 활동을 전개하고 있다. 이것만 보아도 

우리 나라의 수출입 상황이 어느 정도이 

며 우리의 시장도 국제적인 수출 시장에 

서 빠질 수 없는 중요한 곳임을 알 수 있 

다.

영국 상무관인 에드워드 존、필드 씨는 

한국이 조선 • 전자 • 자동차 등의 분야에 

서 국제 경쟁에 앞서기 위해서는 무엇보 

다 먼저 최신 기술 도입과 디자인을 개선 

해야 하고 섬유는 가격에서, 기계는품질 

과 디자인 개발에 힘써야 할 것이라고 말 

했다. 또한 프랑스의 상무관 장 마르크 

베르나르 씨도 한국은 가격 경쟁 우위에 

서 탈피하고 품질이나 제품 개발에 힘쓸 

때가 왔다고 지적했다. 우리 나라에는 이 

제 정부는 물론 국민 모두의 의식에 혁신 

적인 산업 디자인 혁명이 일어나야 할 시 

기가 온 것이다.

100년 후를 생각하는 교육

지금까지 우리는 디자인 개발을 위해 

많은 연구와 노력을 기울여 왔다. 그러나 

외국의 상무관이 지적한 바와 같이 수출 

상품의 개발에 디자인이 문제가 되고 있 

음은 해 결되어야 할 중요한 과제가 아닐 

수 없다. 그런데 지금까지 우리 나라의 

디자인면에서의 행정적 현실은 항상 눈에 

보이는 불이나 끄려고 하는 미봉책 （彌縫 

策）에 머물렀다고 할 수 있다. 교육 계획 

을 위해서라면 100년 후의 일을 미리 생 

각하라고 했듯이 지금 당장 필요한 것이 

디자인과 색채 문제라면 이미 오래 전부 

터 유능한 디자이너를 육성해 왔어야 했 

을 것이다.

몇 년 전의 일이지만 모 자동차 회사가 

외국 디자이너에게 자동차 디자인을 의뢰 

하고 막대한 디자인료를 지불한 후 느낀 

바가 있어 자사（自社）의 디자이너를 외국 

에 파견시켜 훈련중에 있다는 이야기를 

들은 적이 있다. 이러한 것은 우리 나라 

의 디자인 발전을 위해 매우 다행한 일이 

라고 생각된다.

우리 나라보다도 디자인 산업에 훨씬 

앞장서 있는 일본은 유능하고 훌륭한 산 

업 디자이너를 많이 보유하고 있다. 그들 

은 아주 오래 전부터 고등 학교 과정에 

이르면 미국이나 독일 등의 나라로 유학 

생을 보내어 그 나라의 가정에 들어가 그 

들과 함께 생활하면서 그들의 풍습이나 

역사와 그들의 생활 세계를 일상 생활 속 

에서 배우게 했다고 한다. 그런 후 그들 

은 유명한 디자이너로 성장하여 자기 나 

라로 돌아와 미국의 것도 독일의 것도 일 

본의 것도 아닌 특유한 디자인을 개발했 

던 것이다. 이제는 그러한 모든 시기를 

지나 자기 나라의 전통적인 디자인을 찾 

기 위해서 고심하고 있다고 한다. 오늘날 

일본 사람들을 일컬어 경제 동물（economic 
animal） 이라고 한다. 그러 나 그들이 경 제 

대국 （經濟大國）이 되 어 오늘에 이르고 있 

음은 본받을 점 이 많다고 생각한다. 앞에 

서 말한 바와 같이 디자인은하루 아침에 

변하고 달라질 수 있는 것이 아니 기 때문 

에 지금부터라도 전공에 맞는 필요한 사 

람이 외국에 나가 오랫동안 공부하고 연 

구할 수 있는 제도적인 기회가 마련되어 

야 할 것이다.

수출 상품과 디자인 개발

몇 년 전에 한국 무역 협회（韓國貿易協
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會） 가 조사한 자료에 의하면 조사 대상 

기업체 중 자사（自社）의 디자인을 직접 

개 발하여 수출하는 업 체수가20%를약간 

상회하는 데 반하여 바이어의 요구에 의 

한 디자인을 이용하는 업체수는 50% 이 

상을 차지하고 있고, 또한 해 외 디자인을 

그대로 이용하는 업체수가 9퍼센트를차 

지하고 있는 것으로 나타남으로써 우리 

나라 수출 기업의 60% 이상이 디자인 개 

발에 자체의 노력을 전혀 기울이지 않음 

을 보여 주고 있다. 이러한 것은 우리 나 

라의 수출 마아케 팅 이 외국 바이어 의 마 

아케팅에 따르는 형태로 되어 왔기 때문 

에 어떻게 보면 자연적인 현상이라고도 

할 수 있다.

수출 시장과 색채 기호（色彩嗜好）

오늘의 수출 산업은 커뮤니케이션（com­
munication） 의 발달과 다양해 진 수출 패 

턴（pattern） 에 따라 특히 제 조업 자는 디 

자인에서부터 색채에 이르기까지 무수한 

난문제에 직 면하고 있다. 해외 시 장은 그 

지역의 국가에 따라 국가 • 민족 • 정치 또 

는 종교 등의 문제에 기원（起源）을 둔 지 

역적인 기호（嗜好）와 편견 때문에 어려운 

점 이 많다. 그 중에서도 민간전통이라든 

가 미신 （迷信）에 서 발생 하는 이 견 사항 

（異見事項）을 수출 시장에서 많이 볼 수 

있다. 수출 시 장의 색 채 기 호（色彩嗜好） 

에 대해서는 세계적인 디자인 정보망（情 

報網）을 만들고 그 속에서 연구 시스템을 

만드는 국가적인 차원에서 연구가 필요하 

리라 생각된다.

우리 나라 국민의 예를 보더라도 기호 

색 （嗜好色）이 변천되어 감을 알 수 있다. 

우리 민족은 옛부터 백의 민족（白衣民族） 

이라고 하여 백색을 제일 깨끗한 색으로 

알고 있었으며, 또한 백색은 소박하고 청 

결한 마음을 담은 것 이라고 하여 높이 평 

가해 왔다. 그러나 백색은 더러움을 타는 

색으로 부지런해야 그 원형을 지킬 수 있 

으며, 진취적이고 활동적인 색은 되지 못 

하였음을 느낄 수 있다. 또한 백색 의복 

은 우리들 서 민 대중의 옷이었고 관가의 

벼슬이나 하는 사람일수록 생활 의복은 

다양하고 밝은 색을 택해 입었다. 이것을 

보면 우리 민족에게서는 원래부터 소박하 

고 검소한 생활면을 엿볼 수 있다. 그런 

데 그 때에는 문화의 수준이나 섬유 제품 

의 생산 기술이 초보적인 단계에도 미치 

지 못하였고 서민 모두의 경제적 수준이 

그렇게 만들었으리라 생 각된다.

그 후 1950년대에 접어들어 화학 섬유 

의 개발로 나일론이 등장하면서 색채는 

다양한 컬러로 발전하였으며, 우리 나라 

에도 원색 （原色）의 물결이 일기 시 작하였 

다. 오늘날에는 다시 순면（純綿） 100% 
가 최고급이 되었으며, 그것도 원색에서 

부터 다양한 색상을 찾고 있어 바야흐로 

컬러 텔레비젼 시대에 컬러 시대가 열린 

듯 착각할 정도이다.

유행 이란 무서운 것으로서 국민의 기호 

색은 시대에 따라 변한다. 따라서 이러한 

변화는 우리 민족의 저 변 속에 숨어 있는 

곱고 다양한 컬러 의식이 경제적 발전과 

점점 나아지는 생활의 여건에서 스스로 

요구되고 있는 것이라 생각된다.

독일 사람들은 자동차를 선택할 때 먼 

지도 묻지 않고 세 차 （洗車） 도 자주 할 필 

요가 없는 먼지색（yellow ocher 계열）을 

제일 경제적인 색으로본다. 한편 흑색（黑 

色）을 제일로 생각하는 우리는 색채의 기 

호면（嗜好面） 에서 그런 것 이 아니고 재도 

장（再塗裝） 이나 사고 또는 수리 때 별로 

차이가 없으므로 좋다고 한다.

이렇게 볼 때 각국의 기호색은 무엇일 

까? 대체로 색채의 유형은 민족적 유형 

과 지역적 유형의 두 가지로 분리할 수 

있다. 민족적 유형은 민족마다 다른 피부 

색과 머리색에 기인한 것이며, 지역적 유 

형은 태양 광선의 조사 시간（照射時間）의 

차이와 기후에 기인한 것이다.

세계적 범위에서 보면 태양 광선이 풍 

부한 열대 （熱帶） 지방에서는 인간들이 난 

색 계（暖色系） 및 강 렬한색 상을요구하고 

있으며, 상대적으로 태양 광선이 결핍된 

한대（寒帶） 지 방에 서 는 한색계（寒色系） 

및 연하고 부드러운 색상을 원한다고 한 

다.

수출 시장별 색채 기호 （色彩嗜好） 와 편견

' 다음은 각 수출 시 장별 특징과 색 채 기 

호에 대하여 개개의 시장에 따른 유형적 

경향을 나타낸 것이다.

소비자와「색의 말」

우리의 생활 주변을 살펴보면 어떤 색 

에도 뜻과 말이 있다. 따라서 색을 상품 

에 쓰게 되면 소비자에게 무엇인가 강하 

게 이야기하여 준다.

색은 다음과 같은 연상（聯想）으로 사람 

의 마음에 속삭인다.

적색에는 애정 • 혁명 •위험 • 통속적이 

란 이미지가 있다. 이것은자극이 강해서 

인상적인 것이 특징이다.

청색은 조용함•상쾌함•차가움•소극 

적 • 지적（知的） 등의 이미지를 갖는다. 

푸른 하늘과 바다가 그 이미지의 원천이 

다. 또한 청색은 희망의 색이며, 청춘이 

라는 이미지를 갖는다.

녹색과 청색은 혼동되어 사용된다. 청 

춘이라는 말은 녹색의 봄을 뜻하고 있고, 

나무의 푸른 잎과 새 잎사귀의 청색도 녹 

색을 뜻한다. 말하자면 이미지적인 면에 

서 아주 흡사하다.

녹색은 조용함 • 평화 • 자연 ♦ 건강 • 순 

정 （純情） • 안전 등을 상징한다.

황색은 교통 신호에 서 돌아가라는 뜻으 

로 금발（金髪） • 달걀의 노른자위（핵심 부 

분） • 국화 등이 연상되지만, 유쾌（愉快） 
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• 명쾌（明快） • 경박（輕薄）의 느낌을 준 

다.

백색은 어떤 색보다도 청결하고 순결한 

색이다. 평화와 백설（白雪） 둥의 이미지 

를 갖는다.

흑색은 여러 가지 색 중에서 제 일 나쁜 

이미지를 갖고 있다. 그러나 흑색만큼 많 

이 쓰이는 색도 드물다. 특히 최근에는 

고급품（高級品）에 사용되는 색으로 주목 

되고 있다. 흑색에는 남자다운 멋과 고급 

등의 이미지가 있으나, 우리 나라에서는 

장례 （葬禮）와 같은 죽음울 뜻하기도 한다.

국 명 기호 색 설 명

중 국 적 •황 •녹 적색: 축전 （祝典）의 전통적 색채로서 행운 • 행복 • 존엄.

홍 콩 적 •황 적색: 중국의 전통적 영향을 받아 최고의 애호색이다.

인 . 도 적•녹•황 •자
적색 : 생명 • 활동 • 양기 （陽氣） • 열광, 녹색: 진리 

황색: 화려한 광휘 （光輝）.

버 마 순황색 （純黄色）
불교 승복（僧服）의 진한 사프란 （Saffron） 황색은 종교적 

의의를 지닌 유일한 색이다.

필 리 핀 적 •녹 •청 •등（橙） 황 • 적 • 녹 • 청 • 등 • 황색의 순 （順） 기호성

타일란 드
순색 •적 •황 •등. 

담（淡） • 청

전통적으로 정해진 주일색（週日色）이 있다.

일요일 : 녹, 월요일 : 황, 화요일 : 핑크, 수요일 : 녹, 

목요일 : 등, 금요일 : 담청, 토요일 : 모브（엷은 자색）

이집트 녹.청.원색 변색계（變色系）의 벽면 처리 , 타는 듯한 색채의 돗자리 .

이 라 크 녹 녹색 : 회교의 종교적 의의를 지닌 색. 혹색 : 상색 （喪色）

이스라엘 백 • 하늘색 백색과 하늘색은 국민의 기호색

파키스탄 순색• 에머랄드 그린 에머랄드 그린 : 국기에도 사용하며, 국민 제일의 기호색

시 리 아 감색 • 청적（青赤） • 녹
황색은 죽음을 상징하기 때문에 싫어하며, 감색 • 청색 • 녹 

은 국민의 기호색이다..

오스트리아 녹 녹 : 국민들의 많은 호감을 받는 색

프랑스 파스텔조
프랑스 블루우. 적회색 : 장식에 관련된 색채로서 유행과 

관습에 쓰인다.

서 독 순 색
일반적으로 순색계가 환영을 받고, 다색（茶色） • 혹색 • 짙 

은 청 • 적색 타이는 정치적인 원인으로 쓰지 않는다.

네덜란드 등 •청
등색과 청색은 국민의 기호색이며, 특히 등색은 제일（祭 

日）에 쓰인다.

01 탈 리 아 까다롭다 냉장고의 색일 경우 진주색 • 청록색 • 황갈색을 좋아한다.

노르웨이 순색• 적 . 청 • 녹
적 • 청 • 녹색은 국민의 기호색이며, 일반적으로 순색계의 

색을 이용한다.

스웨덴. 청 •황 청 • 황색은 국민의 기호색

스위스 적 • 백 • 적백 （赤白） 국기의 적과 백은 국민의 기호색으로 널리 애호되고 있다.

미 국 순색• 청 • 적

청 ♦ 적색은 국민의 기호색이며, 순색에 인기가 집중되고 

있다. 벽색 （壁色）은 인텔리층의 기호색이다.

복지 （服地） : 짙은 색

복장（服裝） : 포도색, 네이비 블루우（navy-blue）, 짙은 흑색

캐 나 다 파스텔조 회색
담적（淡赤）은 캐나다 인의 적（赤） 이며, 현저한 색채 기호 

가 없다.

브라질
자색（紫色） : 비애, 황색 : 절망

농다색 （濃茶色） : 불길 （不吉） 을 초래

에콰도르 순 색
백색과 연한 색 : 열대와 연안 지방에서 인기가 있다. 

순색 : 농민이 좋아한다.

멕 시 코 적 •백 •녹 적 •브먹 •녹: 농민의 기호색

페 루 순 색
자색 : 10월의 종교 행사에 사용하기 때문에 일반적인 사용 

은 회피한다.

베네스웰라 백•녹. 자. 적

혹 • 황색 : 의학적 의미로 보건 당국의 심볼이며, 백 • 녹 • 

다색 • 적（赤） • 혹 （黑）은 정치적 의의로 5대 정당의 상징 

이다.

맺는 말

수출 상품 디자인과 색채에 대한 여러 

문제점을 해결하기 위해서는 다음과 같은 

몇 개의 사항이 실현되고 연구 대상이 됨 

으로써 2000년대 수출 산업의 목표에 대 

한 획기적인 전환점이 될 수 있을 것으로 

생각한다. 특히 천연 자원이 부족한 

우리의 입장에서 본다면 다음과 같은 장 

기적 인 비 전 （vision） 이 나 기획을 확정해 

두어야 한다.

①전세계 적 인 디자인 정보를 수집하고 

분석할 수 있는 디자인 정보 센터의 설립 

운영 : 일본은 오래 전부터 전세계적인 정 

보망을 운영하고 있는데, 파리의 새로운 

패션은 1 〜2시간 정도면 정보 수집에서 

부터 분석까지 할 수 있다고 한다. 적진 

의 새로운 정보를 빨리 분석함으로써 그 

에 맞서는 새로운 아이디어를 강구할 수 

있는 것이다. 따라서 우리도 대한 무역 

진홍 공사 （KOTRA） 의 해 외 조직 망의 활 

용을 산업 정보에만 그칠 것이 아니라 디 

자이너도 한 사람씩 상주（常駐）시켜 새로 

운 차원에서의 디자인 정보를 수집할 수 

있는 방법을 모색하는 것도 바람직하다.

②디자인 진홍 기금의 설립 운영 : 정 

부적 차원에서 현재 무역 협회가 받아들 

이는 수출 진홍 기금이 일부 기관의 수출 

지원을 위해 쓰이는 것도 좋은 일이지만, 

좀더 현실적 차원에서 수출 산업 디자인 

육성 기금으로도 쓰일 수 있도록 지원되 

었으면 한다. 이렇게 된다면 많은 산업 

디자이너를 외국에 보내어 연수 교육을 

시켜 고급 인력을 양성할 수 있으므로 몇 

년 후에 부딪치게 될 수출품의 디자인 문 

제가 풀려 나갈 것으로 생 각된다

③디자인 관계 서 적의 면세（免税）오卜 

대대적인 정보 및 자료실 운영 : 요즈음 

외국 서적은 아무리 좋고 필요하다고 해 

도 구입하기에 어 려움이 따른다. 그도 그 

럴 것이 웬만한 책 한 권이면 5〜 6만 

원 정도이므로 적은 봉급 생활자에게는 

부담이 가는 액수이다. 모든 디자이너들 

이 디자인 관계 서적을 큰 부담 없이 구입 

할 수 있는 세 제 （税制） 지원이 시급하며 , 

또한 디자이너들이 필요로 하는 책이나 

자료는 어 떤 자료라도 찾아볼 수 있는 대 

대적인 정보 및 자료실의 운영이 절실히 

요청되고 있다.

④수출 산업체에 대한 정기적인 디자 

인 및 색채 교육 실시 : 일반 산업체의 제 

품 기획이나 생산직에 일하는 실무 임원 

에 대한 디자인과 색채 교육의 필요성이 

요청되고 있다. 이러한 교육이 실시됨으 

로써 디자인에 관한 일반적인 개념을 넓 

힐 수 있으며 , 나아가서 일반화된 디자인 

의 풍토가 조성되리라 생각한다. 근년에 

이르러 일부 수출 업체에서 사계（斯界）의 

전문가를 초빙하여 짧은 시간이나마 강의 

를 듣는 기회를 가진다고 하니 정말 다행 

한 일이 아닐 수 없다. 한편으로는 이러 

한 수출 업체가 있다는 것에 자부심을 느 

끼며, 멀지 않은 장래에 우리 나라의 수 

출 상품이 비싼 가격으로 차원 높은 경쟁 

에 어깨를 나란히 하게 될 것이다. ■
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실내장치
투시도•조감도

상口/4
현장 실습과 

실기 교육을 

위주로 함.

•建築内裝工事

•移動式 칸막이

전화 266-4321,269-5620
金龍 빌딩 502호 

종로구 관수동 4-1

본 학원은

유일의 디자인 전문 

교육 기관으로서 

1년의 교과 과정으로 

개개인의 잠재 능력을 

개발하여 사회가 

요구하는 디자이너의 

필수, 즉 도안 문자・ 

정밀 묘사•칼라링・ 

도법 （圖法） 을 

완벽하게 연수시켜 

어느 곳에서 일하더라도 

주어진 임무를 

충실히 할 수 있는 

유능한 전문 

디자이너를 육성하고 

있읍니다.

• 스텐레스 가공

•廣告物製作

•塗裝工事

■모집 내용 ■

과 별 교 육 내 용

그래픽 디자인 과 점으로부터 시작하여 
도안은 물론 포스타까지

실내장식디자인과 선으로부터 시작하여 

설계는 물론 투시도까지

트 나래디자인하훤
서울 종로구 계동 147-21 사학 회관 1층

비원 버스 정류장 앞 762・4167
노선 버스 : 2,6,8,9,20, 84,87, 132, 153, 205, 543번

丿



1 인가. 가난한 가정에서는 아들이 우선고둥학

오늘날 사람들은 깨진 세계 속에서 피 

가드의 말과 같이 ''찢기고 또 자기도 찢 

으면서 해체되고, 또한 자기도 그해체 작 

업에 한몫 거들면서 분열되고 또 자기도 

분열을 추진하면서” 살아 가고 있다고 하 

였다.

실로 우리는 기술 문명의 터전이나 굴 

레를 벗어나서는 살아 갈 수 없는 존재가 

되어 버렸으며, 이러한 기술문명에 의한 

대중 사회적 상황인 평둥화의 수평선상에 

서 어떠한 내적 （内的）인 연관 없이 살아 

가며 자신의 존재와 가치를 송두리째 잃 

어 가는 '인간 소외 （人間疏外）'와 '원자 

화（原子化）'의 심각한 위기 속에서 살고 

있다.

일찌기 우리는 그 어느 시대의 제왕도 

누려 보지 못하던 문명적 쾌락 속에서 지 

내 왔으며, 어느 시대에서도 찾아 볼 수 

없는 물질적 소비와 풍요를 누려 왔다.그 

럼에도 불구하고 인간은 오히려 자기 상 

실과 비인간화（非人間化）의 세계 속에서 

스스로 불행하며, 시작도 끝도 없는 생활 

과 스스로의 좌절감 속에서 불행하게 살 

아 가고 있는 것이다.

무엇이 이들을 불행하게 하였으며, 무 

엇을 채워 주고 부여했을 때 인간은 행복 

을 느낄 것인가?

디자인을 통하여 인간을 행복으로 채 워 

줄 수는 없는 것인가?

채워 줄 수 있다면 우리 디자이너들은 

무슨 일을 어 디부터 시작하여야 한단 말

디자인이 인간에게 보다 나은 생활, 보 

다 행복한 생활을 부여하려 하는 궁극적 

목표가 있다면 인간이 원하는 보다 나은 

생활, 인간이 바라는 보다 행복한 생활이 

란 어떠한 것일까?

이러한 근원적인 질문에 대한 해답 없 

이 디자인은 성공올 거둘 수 없다.

이러한 해답이 결코 기술 과학에 있지 

않음올 우리는 잘 알고 있다.

2
인간이란 무엇인가?

얼른 보기에 이러한 근원적 질문은 우 

리 디자이너들에게 너무나도 먼거리에 있 

는 문제로 보는 사람들이 있을 줄 안다.

디자인은 기능（機能） 이나 실체 （實體）, 

좋은 상품을 만들기 위한 기능과 형태의 

조화를 바탕으로 한 프로세스 둥의 정도 

로 생 각하는 경우가 많다. 이러한 디자인 

의 해석은 그것이 전체적 개념이나 디자 

인 정의에 포함될 수 있으나, 결코그 개 

념의 전부를 나타내는 개념이 아님은 부 

인할 수 없을 것이다.

이러한 표현들이 한국적 상황에서 더욱 

혼선을 빚어 내는 것은 우리 사회가 지양 

하는 고도 산업 사회를 건설하고 이를 달 

성하기 위해서는 수출 우선 정책이 필수 

적이란 정책적 방향에서 필연적으로 야기 

되는 현실 만족이란 어쩔 수 없는자본의 

회전 빈도를 좁히려는 경제 여건에서 나 

타나는 현상이라고 볼 수 있다. 

교를 나와 월급을 빨리 타 오는 직장에 취 

직한다면 당장은 편하고 융통이 생 기 겠지 

만, 반대로 가난한 속에서도 고생스럽지 

만 아들올 공부시켜 훌륭하게 키우면 그 

부모는 전자의 가정보다 더욱 고생스럽 겠 

지만 그들의 손자는 행복하고 넉 넉한 가 

정에서 살 수 있는 것이다.

앞의 두 가정을 비교해 보면 전자의 가 

정은 현실을 뛰어 넘을 수 있는 인내가 없 

었으며, 후자의 가정은 보다근원적인문 

제를 우선으로 다루었다는 차이 점 이 있음 

을 알 수 있을 것이다. 이와 같이 근원적 

인 문제는 현실에 그 효과가 나타나지 않 

으나, 그 영향은 미래에 나타난다는사실 

을 깨 닫게 해 준다.

디자인이 한낱 현실적 인 문제들만을급 

급하게 쫓아 가며, 또한 이러한 원칙 아래 

서 정책이 이루어진다면 이는 결코 바람 

직하지 못할 것이다.

하나의 기계를 들여 오면 곧 그 효과가 

눈에 보이는 산업 제품으로 나타나지만, 

한 사람의 디자이너를 키우는 정책은 그 

효과가 측정치 （測定値） 로써 나타 낼 수가 

없다. 그렇기 때문에 우리 나라의 행정가 

들은 그 효과의 측정치가 불확실한 부분 

의 투자는 꺼 려하는 것 이 아닐까하는 생 

각도 든다.

진정한 국부（國富）를 안겨다 줄 디자인 

정책은 무엇올 중요시해야 하는가?

가장 중요시해야 할 요소는 인간에 대 

한 애정일 것이다. 왜냐 하면 인간을 이 
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해하지 않고서는 진정한 의미의 디자인은 

불가능하다고 볼 수 있기 때문이다.

서두에서 말했듯이 오늘날의 인간은불 

행하다고 생각하고 있으며 스스로 인간성 

이 상실되어 가고 있다는 존엄성의 상실 

속에서 살아 가고 있다면 이들에 게 가장 

소중한 것은 어떠한 상품일까. 비인간화 

（非人間化）를 가속화시키는 개념의 디자 

인일까? 인간성을 담은 체온이 얹혀진 인 

간적 개념의 디자인일까?

일본의 소니 （Sony） 가 디자인•개발한 워 

크맨' 스테레오 타입의 휴대용 카세트 테 

이프와 FM 라디오의 개발은그 디자인의 

발상（發想）에서부터 현대 인간에 대한 이 

해를 바탕으로 그들이 원하는 것이 무엇 

인가를 파악하는 데서부터 시작되었다. 바 

쁜 현대 도시 생활 속에서 육중한 컴포넌 

트 （component） 타입 의 프 러 페 셔 널한 '사 

운드 시스템'을 장만하고도 제 대로 감상 

할 시간과 여유가 없는 메마른 생활 속에 

서 한 디자이너의 이해를 바탕으로 한 착 

상으로 그 음향을 항상 즐길 수 있게 되 

었으므로 그들의 매 일매 일의 생활속에 음 

악을 통한 즐거움과 메마름을 적셔 줄 수 

있었으며, 이 러한 착상이 바로 소니 （Sony） 
의 발전을 약속하는 것이 되었다. 수많은 

인간들은 이제까지의 모든 것을 제쳐 놓 

고 그 상품이 있는 곳으로 모여들었 던 것 

이다.

그•들이 모여든 이유는 단 한 가지, 오 

직 그 제품에 담겨진 한 디자이너의 인간 

에 대한 진정한 메시지 때문이었다고 볼 

수 있다.

어떻게 그러한 생각을 해 낼 수 있올 

까?

이는 단순한 기교도 아니요, 우연도 아 

니요, 오직 현대 인간의 삶에 대한 길은 

통찰력에 바탕을 둔 가설（假説）에서 이루 

어진 디자인의 승리인 것이다.

이제 기술의 보편화와 대중화에 따라그 

기능이나 기술은 거의 수평선상에 와 있다 

고 보는 것이 좋올 것이다. 그렇기 때문 

에 이제 선진국에서는 상품을 구매할 때 

기능의 정확성 • 견고성과 기술의 믿음에 

바탕을 두고 구매를 결정하던 시대로부터 

는 무엇 인가 나의 마음 속에 접근해 오 

는 어떤 관계가 없이는 구매하지 않는 시 

대에 와 있다고 본다.

3

나와 너의 만남

마틴 부버 （Martin Buber） 의 유명 한 저 

서 门4•와 너 （Ich und Du）」의 만남의 철 

학은 우리 디자이너들에게 매우중요한 이 

정표를 만들어 주며, 사상적 바탕올 제공 

해 준다고 본다.

마틴 부버 는 '만남'의 철학자, '관계 

의 철학자, '대화의 철학자'라고 일컬어 

지고 있다.

부버는 그의 근본 사상의 제 2 의 명제 

를 “모든 참된 삶은 만남이다”라는 인간 

실존（人間實存）의 본질을 말한다.

부버는 ''예술의 영원한 기원은한 형태 

（Gestalt） 가 어 떤 사람에 게 다가와 그를 

통하여 작품이 되기를 원한다는 데 있다. 

그 형태는 그 사람의 혼의 소산이 아니며, 

그의 혼에 다가와서 그의 작용하는 힘을 

요구하는 나타남이다. 그것은 사람의 본 

질 행위에 좌우된다. 사람이 그의 본질 행 

위를 다하고 그의 앞에 나타나는 형태에 

자기의 온 존재를 기울여 근원어（根源語） 

를 말한다면, 그 때 작용하는 힘이 용솟 

음쳐 나오고 작품이 형성되는 것이다''라 

고 말하고 있다.

결국 탄생되거나 개선되어야 하는 어떤 

형태 （여 기서 형태는 게쉬탈트 심리학에서 

말하는 형태와는 다른 개 념 임）가 디자이 

너에게 다가와 그 디자이너를 통하여 생 

명 이 용솟음치는 상품이 되 기를원한다는 

것을 알 수 있다

부버가 말하는 나와 너의 근원어 （根源 

語）는 디자이너에게 매우 깊은 의미를 심 

어 준다. 디자이 너는 그들의 마음 속에 그 

사물의 외적인 것이나 내적인 것을 분리 

해서 관찰하지 않으며, 이것이 일반 행정 

가나 다른 분야의 사람들과 다른 점이라 

고 할 수 있을 것이다.

디자이너의 마음 속에 은밀히 느껴 오 

는 경험이나 자신만만한 지혜들은 너'를 

위 하여 존재 하는 것 이 다.

부버의 말과 같이 “〈나〉그 자체 란 없 

으며, 오직 근원어（根源語）〈나-너〉의 

나와〈나-그것〉의 나가 있을 뿐이다.”

또한 “저 자신만만한 지혜는 사물 안에 

있는 비 의（祕義） 에 정통한 자들을위해 남 

겨진 밀실（密室）을 알고 있으며, 그것을 

열쇠로 열어 본다고는 하지만, 아/ 신비 

함이 없는 은밀함이여 / 아/ 정보의 더미 

여./〈그것〉, 그것, 그것뿐이로다. 은밀 

함이 없으며, 사물 안에 있는 비의（祕義） 

를 캐는 것이 없이는 오직 그것만이 있을 

뿐 너를 경험하지 못한다.”

이러한 언어 속에서 살아 가는 디자이 

너의 현실은 어 떤 행 정 가들에게 이해가될 

까. 이 해 （理解） （understanding） 하는 것 과 

가슴에 와 닿는 언어는 엄청난 차이가 있 

다. 이는 언어를 초월하는 것이다. 그러 

므로 디자이너는 언어의 세계를 중요시하 

지 않는지도 모른다.

예를 들어 해외 시찰에 있어서도 행정 

가가 보는 것과 디자이너가 보는 것에는 

그 경험의 정도나 깊이에 엄청나게 큰차 

이가 있음을 인정하지 않는다면, 이는 디 

자인을 통한 국부론（國富論）에 치명적인 

타격을 줄 것이다.

디자이너는 항상 디자인을 통하여 만남 

올 성취시키며, 이러한〈나-너〉의 만남 

은 곧 인간의 객체적인 경험 -지식의 세 

계의 관계인〈나-그것〉의 관계가 아니라 

인간의 주체적 체험인〈나-너〉의 인격의 

세계라 할 수 있다.

디자이너가 용솟음치는 지혜로 창출하 

는 모든 것들은 디자이너에게 있어〈나- 

고것〉의 개념이 아니라〈나-너〉라는 주 

체적 체험의 것이요, 그 모든 것들 속에 

나의 존재와〈나〉디자이너의 나속에 너 

의 존재를 일체화시키는 철학적 의미를 갖 

는다.

또한 인간은 그 디자이너들이 만들어 

낸 모든 것들에서 개개인들의 자신 속에 

그것들이〈나-너〉의 관계로 만남이 이루 

어질 수 있을 때 진정한 의미의 오늘이 요 

구하는 디자인이 탄생될 수 있을 것이다.

4
오늘날의 인간들은〈나-그것〉의 지배 

아래 스스로를 매몰해 가고 있으며, 이미 

사람이 근원어〈나-너〉를 말하는 기쁨을 

잃어 가고 있다는 것이다. 그러므로 부버 

는 깨진 세계 속의 인간의 자기 상실, 아 

톰화（化）를 인간과 인간의 관계가 깨진 

데서 온 것으로 보고 이는 결코 객체화할 

수 없는 주체이며 인격으로서 공존하는 

나와 너의 만남 곧〈나〉와〈너〉의 대화를 

통하여 회복하려고 노력하였다. 이러한 그 

의 의도는 오늘날의 인간들에게 하나의 

크나큰 메시지가 아닐 수 없다.

디자이너들은 이러한 관계의 만남올 통 

하여 대화를 만들어 줄 때 진정한 인간과 

디자이너의 만남이 이루어질 것이며, 이 

의 만남은 그가 용솟음치는 지혜로 만들 

어 낸〈그것으로 만들어지지 않은〉상품 

들을 통하여 이룩될 수 있는 것이다.

이러한 새로운 메시지가 없이는 현대의 

소비자들은 모여들지 않올 것이다.

디자인은 인간의 지식이나모든 정보로 

뭉쳐진〈그것〉으로 이룩되는 것이 아니기 

때문이다. ■
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산업 디자인 실태 조사 3

우리 나라 企業體의

産業 디자인 實態

7. 디자인 부서의 임무
오늘날 세계 유수 기업들이 그들의 디 

자인 부서에서 취급하고 있는 주업무는 

장기 제품화 계획 및 단기 제품화 계획, 

제품화 계획에 따른 경제성 조사, 시장 개 

척올 위한 시장성 조사, 기술 개발과 관 

련된 구조 및 기능 연구, 디자인 실무 둥 

이며, 이들 업무를 기술 지향적 디자인 업 

무와 시장 지향적 디자인 업무로 구분하 

여 취급하고 있다. 또한 이들 5 가지 주 

업무 중 장• 단기 제품화 계획, 시장 개 

척을 위한 시장성 조사, 기술 개발과 관 

련된 구조 및 기능 연구의 3가지 업무를 

가장 중요시하고 있다고 최근 일본의 JI 

DPO가 실시한 '디자인 진홍에 관한국제 

조사'에서 밝히고 있다. 그러나 우리 나 

라에서는 업체에서의 디자인 부서 설치 

연혁이 극히 짧은 동시에 업 체 나름대로 

의 자체 제품 개발을 위한 체계적인 시스 

템이 확립되지 못한 상태이기 때문에 위 

와 같은 디자인 업무의 전문화가 이루어 

지지 못하고 있는 상황이다. 따라서 우리 

나라에서의 디자인 업무의 전문화와 체계 

적인 시스템의 확립을 위해서는 현재 진 

행되고 있는 업무의 성 격을 파악해 볼 필 

요가 있을 것이다. 이에 대한 조사는486 
개 조사 응답 업체 중 디자인 부서가 없 

는 125개 업체를 제외한 나머지 361개 업 

체에서 그들이 취급하는 업무 중 취급 비 

중이 높은 3가지 업무를 선택 함으로써 

이 수치를 종합하여 통계를 낸 것이다. 따 

라서〔표 8〕에 나타난 결과에 의하면 전 

체 업종들이 공통적으로 취급하는업무 중 

가장 많은 비중을 나타내는 것 이 팜플렛 

과 인쇄물 디자인, 그리고 사보 (社報) 및 

기타 출판물 제작에 따르는 편집 디자인 

으로서 22.3%, 다음이 광고 디자인 업무 

로서 22%, 포장 디자인 업무가 17.2%, 

제품 디자인 업무가 15.2%, 전시장 • 쇼 

우윈도우 • 실내 장식 디자인 둥의 환경 디

자인이 9.6%로서 전체 업무의 90%를차 

지하고 있으며, 나머지가 패션 디자인 • 

패턴 디자인 • 가구 디자인 둥의 순이다

(1) 가전 • 전자 제품 제조업 : 제품 디자 

인에 관한 업 무가 전체 의 34. 5%로 서 가 

장 많은 비중을 차지 하고 있으며 , 편집 디 

자인 업무 21.2%,포장 디자인업무 17.6 

%, 광고 디자인 업무 16.4% 둥으로전 

체 업무가 구성되어 있다. 따라서 이 업 

종에서는 제품 디자인 업무가 가장 많은 

비중을 보이고 있다.

(2) 광학 • 시계 제품 제조업 : 이 업종 역 

시 가전 • 전자 제품 제조업 과 똑같은 분 

포를 보이고 있는데, 제품 디자인 업무 

38.9%, 편집 디자인 업무 33.3%, 광고 

디자인 업무 16. 7%로서 이들 세 업무가 

약 90%의 비중을 차지하고 있으며, 그밖 

에 포장 디자인 업무를 부수적으로 취급 

하고 있는 것으로 나타나 있다.

(3) 유리 • 도자 제품 제조업 : 이 업종 역 

시 업종의 성 격으로 보아 제품 디자인 업 

무가 33.3%로서 전체 업무의 去올 차지 

하고 있다는 것은 당연한 사실로서 받아 

들일 수가 있으며, 다음이 위의 두 업종 

과 다소 차이 가 있는 포장 디자인 업무로 

서 24.4%, 패턴 디자인 업무 17.8%, 그 

밖에 광고 디자인과 편집 디자인이 각각 

11.1%, 그리고 환경 디자인이 부수 업무 

로서 취급되고 있다.

(4) 제 약 • 화장품 제 조업 : 가장 많은 비 

중을 차지하고 있는 업무가 포장 디자인 

에 관한 업무로서 28.9%, 다음이 광고디 

자인 업무로서 27.4%, 편집 디자인 업무 

가 22.2%로서 이들 세 업무가 전체의 약 

80%를 차지 하고 있으며 , 그 밖에 제품 디 

자인 업무와 환경 디자인 업무도 수행하 

고 있는 것으로 나타나 있다. 그러나 이 

업종의 경우 세계 유수의 기업들이 그들 

의 독창적 이 며 새로운 용기 (容器) 의 개발 

을 위해 많은 투자(예 : 일본의 시세이도 

우' 화장품 회사가 미국에 수출할 화장품 

용기 하나를 미국의 한 디자인 사무소에 

의뢰하고 3만 달러 지불)를 아끼지 않고 

있다는 사실을 볼 때 우리 나라의 동 업 

종이 이 러한 용기 개발 둥을 위한제품 디 

자인 업무를 둥한시하고 있다는 것은 국 

제 경쟁력을 약화시키는 요인으로서 이에 

대한 적극적인 대책이 요망된다.

(5) 자동차 • 조선 제조업 : 제 품 디 자인 

에 관한 업무가 33.3%로서 전체 업무의 

皆을 차지하고 있으며, 광고 디자인 업무 

와 편집 디자인 업무가 각각 25%로서 이 

들 세 업무가 주업무 (83. 3%)로서 수행되 

고 있으며, 그 밖에 환경 디자인 업무도 

일부 취급되고 있는 것으로 나타나 있다. 

특히 자동차 업계의 경우 일부 회사들이 

자체 내에 기술 센터를 설립하여 자동차 

의 외형과 내부 장치, 그리고 이러한 외 

형 디자인과 속도와의 연관 관계에 대한 

역학 및 제품의 시장 개척과 경제성 유무 

에 관한 조사 업무까지도 담당하고 있다. 

따라서 이러한 디자인 업무의 전문화는우 

리 나라의 자동차 업계의 발전은물론 산 

업 디자인 전체의 발전을 위한 중요한 원 

동력이 될 것으로 보인다.

(6) 기계 • 금속 제품 제조업 : 전체 업무 

의 去 이상이 제품 디자인 업무에 할애되 

어 있으며, 나머지 업무가 편집 디자인 및 

광고 디자인 업무로 구성되어 있다.

(7) 식 • 음료 제품 제조업 : 제품의 포장 

디자인에 관한 업무가 가장 많은 비중인
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2 6.7%, 다음이 포장 디자인 업무와 거의 

비숫한비중인 광고 디자인 업무로서 25.8 
%, 제품의 판촉 활동에 관계되는 편집 

티자인 업무가 21.7%로서 이들 세 업무 

가 전체의 70% 이상을 차지하고 있으며, 

그 밖에 제품 디자인 업무와환경 디자인 

업무 둥도 취급하고 있는 것으로 나타나 

있다.

(8)서 비스업 : 디자인 용역 에 관한 업무 

처리와 쇼우윈도우 장식 및 실내 장식 둥 

다양한 업무를 취급하는 업종이므로다른 

업종에 비해 매우 다양한 분포를 보이고 

있다. 서 비스업의 업무 내용중 광고 디 

자인 업무가 가장 많은 비중인 26. 5%를 

차지하고 있고, 편집 디자인 업무가 이와 

비숫한 비중인 25. 5%, 환경 디자인 업무 

가 16.2%, 포장 디자인 업무가 14.7%로 

서 주업무로 구성되어 있으며 , 그 밖에 제 

품 • 패션 •패턴 • 가구 디자인 업무 구조 및 

기능에 관한 연구에 이르기까지 본 조사 

항목 전체에 걸친 업무를 취급하고 있는 

것으로 나타나 있다.

( 9) 인쇄 • 출판업 : 이 업종에 대한 업무 

내용은 편집 디자인 업무가 가장 많은 비 

중인 36.7%, 광고 디자인 업무 23.3%, 

포장 디자인 업무 15%가 전체 업무의 응 

을 차지하고 있으며, 그 외 제품•패턴 • 

환경 디자인에 관한 업무도 부수적으로 

취급하고 있는 것으로 분석되었다.

(1어가구 • 주방기 제조업 : 업종의 성 격 

디자인 부서의 업무 내용

( )는 조사 응답 업체수

〔표 8〕

업 종 별 표본업체수

디자인 

부서가 

없는 

업체수

디자인 부서의 업무 내용 (%)

제품 

디자인

포장 

디자인

광고 

디자인

패션 

디자인

편집 

디자인

패턴 

디자인

가구 

디자인

환경 

디자인

구조

•기능

1 가전 • 전자 제조업 111 (67) 12 34.5 17.6 16.4 21.2 6.1 4.2

2 광학 • 시계 제조업 17 (13) 7 38.9 11.1 16.7 33.3

3 유리 • 도자 제조업 19 (18) 3 33.3 24.4 11.1 11.1 17.8 2.2

4 제약•화장품 제조업 69 (64) 19 9.6 28.9 27.4 22.2 11.9

5 자동차•조선 제조업 9 ( 8) 4 33.3 25 25 16.7

6 기계 • 금속 제조업 20 (19) 14 53.3 13.3 33.3

7 식 •음료 제 조 업 57 (48) 8 15 26.7 25.8 21.7 7.5 3.3

8 서 비 스 업 117 (68) 6.4 14.7 26.5 2 25.5 2.5 4.4 16.2 2

9 인 쇄•줄 판 업 26 (24) 4 10 15 23.3 36.7 10 5

10 가구•주방기 제조업 19 (18) 6 22.2 11.1 11.1 33.3 8.3 13.9

11 문구 류 제조업 15 ( 5) 1 16.7 25 25 16.7 16.7

12 섬유• 의복 제조업 101 (85) 36 6.8 12.2 15 20 13.6" 24.5 8.2

13 피혁 •혁제품 제조업 10 ( 2) 1 33.3 33.3 33.3

14 신발 • 고무 제조업 20 ( 9) 2 38.1 23.8 19 19

15 석유 • 화학 제조업 35 ( 7) 2 13.3 20 26.7 13.3 13.3 13.3

16 건 설 25 (13) 5 12.5 37.5 29.2 20.8

17 종 합 상 사 10 ( 5) 13.3 33.3 33.3 20

18 공 공 기 관 10 ( 5) 26.7 53.3 20

19 7I 타 10 ( 8) 1 6.7 14.3 38.1 33.3 9.5

합 계 700(486) 125 15.2 17.2 22 3 22.3 6 2.6 9.6 2

상 가구 디자인에 관한 업무가 전체 업무 

의 土인 33.3%,광고 디자인 업 무가 22.2 

%, 구조 및 기능에 관한 업무가 13.9 
%이며, 가구의 패턴에 관한 패턴 디자인 

업무와 편집 디자인 업무도 이와 비슷한 

비중을 보이고 있다.

(H)문구류 제조업 : 포장 디자인 업무와 

광고 디자인 업무가 같은 비중인 각각 25 
%, 그리고 제품 • 편집 • 환경 디자인 업 

무가 각각 16. 7%씩 의 비중을 보이고 있 

다.

Q2) 섬유 •의복 제조업 : 패턴 디자인 업 

무 24.5%, 패션 디자인 업무 20%, 광고 

디자인 업무 15% 둥이 주요 업무이며,그 

외 제품 • 포장 • 편집 • 환경 디자인 둥에 

관한 업무가 비슷한 비중으로구성되어 있 

어 이 업종에 대한 디자인 부서 업무의 전 

문화가 요청되고 있다.

(13)피혁 제품 제조업 : 제품 • 포장 • 편 

집 디자인에 관한 업무가 같은 비중으로 

구성되어 있다.

(M)신발 • 고무 제품 제조업 : 제품 디자 

인 업무가 가장 중요하게 취급되고 있어 

38.1%의 비중을 보이고 있으며, 포장 디 

자인에 관한 업무 23.8%, 광고 디자인 업 

무와 패턴 디자인 업무가 같은 비충인 19 
%씩을 차지하고 있다.

(15)석유 • 화학 제품 제조업 : 광고 디자 

인 업무와 포장 디자인 업무가 비슷한 비 

중으로서 전체의 약 50%를 차지 하고 있

대한 전선의 한글 • 영문 CRT Terminal

으며, 그 외 제품 • 편집 • 패턴 • 환경 디 

자인 둥에 관한 업무가 같은 비중으로 

구성되어 있다.

(咐건설업 :편집 디자인 업무 37.5%, 

가구 디자인 업무 29.2%, 환경 디자인 

업무 20.8%가 주업무 내용이며, 광고 디 

자인에 관한 업무도 일부 취급하고 있다.

(17)종합 상사 : 다른 업종에 비해 비교적 

업무의 내용이 단순화되어 있어 광고디자 

인과 편집 디자인 업무가 같은 비중으로 

취급되고 있으며, 환경 디자인과 포장 

디자인 업무도 거의 같은 비중으로 업무 

내용이 구성되어 있다.

(18) 공공기관 : 편집 디자인 업무가 주업 

무이며, 그 밖에 광고 디자인 업무와 환 

경 디자인 업무도 같은 비중으로 취급되 

고 있다

(19) 기 타 : 광고 디자인 업무 38.1%, 편 

집 디자인 업무 33.3%, 포장 디자인 업 

무 14.3%가 주업무이며, 제품 디자인 업 

무와 환경 디자인 업무도 취급하고 있는 

것으로 나타나 있다.

이상과 같이 디자인 부서의 업무 내용 

에 대해서 알아 본 결과 우리 나라 기업 

체의 독립된 디자인 부서의 필요성을 다 

시 한번 절감하게 된다. 디자인 부서의 업 

무 내용이 단순화되고 전문화되지 못하고 

있는 것은 독립된 부서로서의 디자인 부 

서가 역할을 하는 것이 아니라 관련 부서 

오〉더불어 그들의 업무도 병행하여 취급 

하는 둥 업무 내용이 복잡하기 때문이다. 

따라서 디자이 너들이 창의 력을발휘할 수 

있게 하기 위해서는 전문 부서로서의 디 

자인 부서를 독립시켜야 함은 물론,부서 

업무의 전문화로 지나친 업무량에 시 달려 

단지 업무 처리에만 급급하는 디자이너들 

이 아니라 자기들이 맡은 과제에 충분한 

시간과 연구를 거쳐 독창적인 제품을 기 

획할 수 있도록 디자이너들의 자질을 항 

상시키는 것이 곧 산업 디자인의 발전을 

의미한다고 본다.
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8. 디자인 개발의 문제점
〔표 9〕의 '디자인 개발의 문제점'에 

대한 조사는 8 가지의 문제점을 제시하여 

이 중 문제 점 이 가장 많은 것부터 차례로 

3가지를 선택하도록 요청하였으며, 이 수 

치를 기본으로 하여 각 업종별로 이를 세 

분화한 것이다.

따라서〔표 9〕에 나타난 결과에 의하 

면 8 가지 문제 점 가운데 ③ 디자인 정보 

의 부족 20.2%, ⑭ 생산 • 제작 기술상의 

문제점 15.6%, ® 개발 체제의 결함 14.8 

%, 紛 비전문인의 디자인 관리 14.5%, 
③ 디자인 부서의 능력 11.3%, @ 과다한 

업무량 10.3%, © 소비자의안목 부족 9.3 
%, @ 기타 요인에 의한 결함 4%의 순 

으로 문제점들이 지적되었다.

이 가운데 ③ '디자인 정보의 부족'이 

가장 많은 비중올 차지하고 있는 것은 업 

계의 문제 점을 그대로 노출시킨 것이라 볼 

수 있는데, 어떤 제품에 있어서나 디자 

인의 개발 과정에서 무엇보다도 먼저 해 

결해 야 할 가장 중요한 문제 는 과제 에 관 

계되 는 모든 정보를 수집하는 것이다.

이들은 제품에 사용될 재료 및 생산 시 

설에 관한 것에서부터 이 제품과 경쟁 관 

계에 있는 제품에 관한 모든 사항과 소비 

자의 여론 및 가격 둥에 이르기까지 다양 

한 정보를 입수해야 하며, 또 수집된 정 

보를 분석하여 이에 대한 대책까지도 수 

립해야 하는 것이다.

그러나 대부분의 기업들은산업 디자이 

너들에 의해서 수집 • 분석된 자료를토대 

로 하여 이에 대한 제품화 계획을 세워 제 

품을 개선하고 고급화하려는 노력보다는 

모방이라도 해서 하루 속히 시 장에 판매 

하는 것이 합리 적 이라고 생 각하는 경향이 

대부분이었다.

이러한 사고 방식이 곧 제품올 개발하 

기 위한 사전 조치로서의 디자인에 관한 

정보 수집의 중요성을 인식치 못하게 한 

요인이며, 이는 곧 산업 디자인개발의 저

대한 전선의 CRT Terminal의 key board판

( )는 조사 응답 업체수

〔표 9] 디자인 개발의 문제점

업 종 별
□보 
觀추

디자인 개발의 문제점 (%)

디자인 

정보의 

부족㈤

디자인 

부서의 

능력”)

소비자의 

안목 
부氨%)

과다한 

업무량 

”)

개발 

체제의 

결함 (%)

一제

詹
문

%)|
_
 

一
设

置

비전문 

인의 

디자인 

관리 ㈤

기타 

요인에

의한 

결함 (%)

1 가전 • 전자 제조업 111 (67) 18.8 13.6 8.1 11.8 14 13.6 16.9 3.3

2 광학 • 시계 제조업 17 (13) 25 13.5 9.6 11.5 11.5 13.5 15.4

3 유리 • 도자 제조업 19 (18) 27.8 12.5 6.9 6.9 16.7 12.5 15.3 1.4

4 제약•화장품 제조업 69 (64) 23.4 9.9 7.9 9.9 13.9- 16.3 13.9 4.8

5 자동차•조선 제조업 9 ( 8) 15.6 9.4 15.6 25 28.1 6.3

6 기계 • 금속 제조업 20 (19) 8.9 5.3 8.9 5.4 35.7 28.6 5.4 1.8

7 식 •음료 제조업 57 (48) 19.8 9.4 10.9 10.9 14.1 11.5 15.6 7.8

8 서 비 스 업 117 (68) 23.5 7.5 9 12 12.5 15 17.5 3

9 인쇄•줄판 업 26 (24) 15.6 14.6 10.4 5.2 20.8 14.6 "2.5 6.3

10 가구•주방기 제조업 19 (18) 17.1 14.3 10 8.6 12.9 17..1 17.1 2.9

11 문구 류 제조업 15 ( 5) • 15 15 20 10 25 10 5

12 섬유 • 의복 제조업 101 (85) .20.2 10.7 10.4 10.4 12.2 18.8 13.1 4.2

13 피혁 •혁제품 제조업 10 ( 2) 12.5 12.5 12.5 12.5 25 12.5 12.5

14 신발 • 고무 제조업 20 ( 9) 기.4 14.3 10.7 14.3 14.3 14.3 10.7

15 석유 • 화학 제조업 35 (7) 17.8 14.3 7.1 10.7 14.3 14.3 17.9 3.6

16 건 설 25 (13)

17 종 합 상 사 10 ( 5) 25 20 15 10 5 20 5

18 공 공 기 관 10 ( 5) 20 15 10 10 15 10 20

19 7I 타 10 ( 8) 10.7 25 3.6 21.4 10.7 10.7 17.8

합 계 700(486) 20.2 11.3 9.3 10.3 14.8. 15.6 14.5 4

해 요인과 직결되는 가장 심각한 문제점 

이라 할 수 있다. 그리고 ⑭ 생 산 기술 

상의 문제점'과 ③ /개발 체제의 결함'이 

주요 문제점으로 둥장한 것은업체에서 제 

품을 개발할 때 고려하는 사항 중 디자인 

요소(18.1%)보다는 생산 기술상의 요소 

가 오히 려 더 중요하다 (25. 7%) 는 인식 이 

지배적이었다는 사실로서도 알 수 있을 것 

이다. 즉, 기업에서 제품올 개발할 때 디 

자인 요소보다는 생산 기술상의 요소를 더 

중요시하기 때문에 생산 기술상의 문제점 

이 발생하였다든가 개발 체제에 결함이 발 

생했을 때 이것이 곧 디자인 개발의 문제 

점과 직결된다는 것이다. ③ '비전문인의 

디자인 관리，가 문제점으로 둥장한 것은 

산업 디자인에 대해서 현 업계의 최고 경 

영자충이나 실무 분야의 이사급 이상의 중 

역들의 인식 부족으로 제품 개발 때 전문 

가인 디자이너들의 건의 사항보다는 그들 

의 단편적이며 단기적인 안목에 의한 판 

매상의 요소만을 고려하여 새로운 제품의 

개발 방향에 적극적 인 영향을 가함으로써 

발생되는 사례가 흔히 있기 때문으로 보 

인다. 따라서 산업 디자인의 발전과새로 

운 제품 개발을 위한 띠자이 너 들의 독창 

력을 배양하기 위해서는 디자인부서의 관 

리 및 책임은 이들 전문가에 의해서 이루 

어질 필요가 있으며, 또앞으로는 이러한 

방향으로 조직이 편성되어야 할 것이다. 

领 디자인 부서의 눙력'에 관한 문제점 

은 앞에서도 설명했듯이 업종의 성격에 

따라 디자인 부서에 맞게 업무가 단순화 

되고 전문화되어야 하나〔표 8 ： 디자인 

부서의 업무 내용〕에서 설명한 바와 같이 

현재 우리 나라 업계의 디자인부서의 업 

무 내용은 제품 디자인에 관한 업무에서 

부터 제품의 구조 및 기능에 관한 연구에 

이르기까지 매우 다양하기 때문에 이러한 

상황하에서는 독창적이며 새로운 제품의 

아이디어 창출이 어려울 것이다. 따라서 

이러한 문제점들을 해결하기 위해서는 새 

로운 제품에 대한 정보는 물론 기존 제품 

에 대해서도 그에 대한 정보를 신속히 입 

수하여 이를분석함으로써 디자이너들의 

활동올 원활허 할 수 있도록 새로운 정보 

의 입수 및 분석 체제를 확립해야 할 것
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이며, 생산 기술상의 요소와 디자인 요소 

가 조화될 수 있는 개발 체제의 확립, 전 

문인에 의한 디자인 부서의 관리, 그리고 

디자인 부서에 맞는 업무의 전문화 둥이 

이루어짐으로써 새 제품의 개발과제품의 

고급화에 기여할 수 있을 것이다.

9. 제품 고급화의 중요도

제품의 고급화에 대한 중요성은 이미 앞 

에서 여 러 차례 언급하였으므로여기서는 

제품을 고급화하기 위한 요소 중 어떤 요 

소들이 가장 많은 비중을 차지하고 있는 

지에 대해서 알아 보기로 한다.

〔표 10〕의 분석 결과를 보면 각 업종별 

분포가 전체 업종의 합계 비율과 비숫한 

비율로 구성되어 있으므로 전체 비중을 먼 

저 살펴본 후 업종별 분석에 대해서는 주 

요 업종에 대해서만 간추려 보고자 한다. 

제품을 고급화하기 위한 여러 요소 가운 

데 제품의 성능이 차지하는 비중이 21.8 
%로서 가장 높으며, 외형이 차지하는 비 

중 19.3%, 재료 개발이 차지하는 비중 

19%, 가격이 차지하는 비중 9.5%, 선전 

• 광고에 의한 이미지 쇄신 9.2%, 외국 

기술의 도입 8.5% 둥의 순으로 그 비중 

도를 나타내고 있어 제품의 성능 • 외형 • 

재료 개발이 가장 중요한 요소로 둥장하 

고 있다는 것을 알 수 있다.

따라서 이에 대한 자세한 내용을 주요 

몇 개 업종을 통해서 알아 보고자 한다.

(1)가전 • 전자 제품 제조업 : 일반적 인 

개 념으로서 가전 • 전자 제 품의 가장 중요 

한 요소는 제품의 성능이라 할 수 있으며, 

이러한 사실은 본 조사를 통해서도 잘 나 

타나고 있다. 제품의 고급화 요소 중 제 

품의 성능이 31.8%로서 가장 많은 비중 

을 차지하고 있고, 외형 20.9%, 재료 개 

발 20.4%로서 전체의 70% 이상을 차지 

하고 있으며 , 나머지 요소가 가격과 선전• 

광고에 의한 이미지 쇄신 및 외국 기술의 

도입 둥으로 구성되어 있다. 그러나본업 

종의 경우 제품의 고급화를 위해서는 다 

른 모든 요소도 중요하겠지만 선진 외국 

의 기술을 도입하는 문제도 신중히 검토 

되어야 할 것이다.

(2)유리 • 도자 제품 제조업 : 유리 • 도 

자 제품은 그 제품의 특성으로 보아 다양 

한 종류의 제품 개발로 각국의 소비자흐 

의 기호에 적응할 수 있도록 제품의 다양 

화를 기해야 하며, 그러기 위해서는 재료 

의 개발이 무엇보다도 선행되어야 한다는 

것은 이미 여러 기관의 조사 보고서에서 

제기된 결론들이다. 본 조사에서도 제품

삼성 전자의 MJ 1210, MB 1210 주우서 믹서

의 고급화 요소에 있어 재료의 개발이 31.5 

%로서 가장 비중이 높고, 외형 25.9%, 

외국 기술의 도입 14.8%이며, 그 외 가 

격과 제품의 성능 둥이 중요 요소로서 제 

기되고 있다.

(3) 자동차 • 조선 제조업 : 자동차 • 조선 

제조 업체에서의 제품의 고급화요소는 제 

품의 성능 41.7%, 외형 37.5%로서 이들 

두 가지 요소가 전체 의 약 80%를차지하 

고 있으며, 그 다음이 가격과 외국 기술 

의 도입 둥의 요소가 중요시되고 있는 것 

으로 나타나 있다.

특히 오늘날 세계적인 경제 불황에 대 

처하여 선진 제국들은 자동차 • 조선업과 

같은 중화학 공업에 막대한 투자를 하고 

있으며, 석유 위기에 따른 에너지 절약형 

차종과 새로운 패턴의 자동차 디자인 연 

구를 위해 많은 노력을 기울이고 있다. 따 

라서 우리 나라도 제품의 고급화로 대외 

경쟁 력을 강화하고 세계 소비자들의 선호 

도에 적응할 수 있는 새로운 패턴의 디자 

인 연구가 부단히 이루어져야 할 것이다.

(4)서 비 스업 : 제 품의 고급화 요소 중 가 

장 많은 비중을 나타내고 있는 것이 제품 

의 성능으로서 21.6%를 나타내고 있으며, 

외형 18.1%, 재료 개발 17.2%, 그 밖 

에 외국 기술의 도입과 가격도 거의 같은 

비중으로 구성되어 있다.

(5)섬유 • 의복 제조업 : 개발 도상국의 

이 부문에 대한 적극적인 진출로 인하여

〔표 10] 제품 고급화의 중요도 ( )는 조사 응답 업체수

삼성 전자 FP 9030 프라이팬

제품 고급화의 중요도(%)

업 종 별
표 분
自 체 즈 제 품 의 

성능 (%)
가 격 
(%)

선전•광고에 
의한 이미지 
쇄신 (%)

재료개 발 
(%)

외 형 
(%)

외국 기술의 
도입 (%)

1 가전 • 전자제조업 111 (67) 31.8 10.8 9.3 20.4 20.9 7.8

2 광학 • 시계제조업 17 (13) 28.2 10.3 2.6 12.8 28.2 17.9

3 유리•도자제조업 19 (18) 11.1 13 3.7 31.5 25.9 14.8

4 제약•화장품제조업 69 (64) 22.9 10.4 21.4 16.7 22.9 5.7

5 자동차•조선제조업 9 (8) 41.7 12.5 4.2 37.5 4.2

6 기계 • 금속제조업 20 (19) 22.8 5.3 24.6 7 14

7 식 •음료 제조업 57 (48) 20.1 15.3 25 15.3 17.4 6.9

8 서 비 스 업 117 (68) 21.6 7.4 3.9 17.2 18.1 5.9

9 인쇄•줄판 업 26 (24)

10 가구•주방기제조업 19 (18) 16.7 14.8 13 24.1 22.2 9.3

11 문구 류제 조업 15 (5) 33.3 6.7 33.3 20 6.7

12 섬유 • 의복제조업 101 (85) 23.9 10.6 3.1 24.7 26.7 9.8

13 피혁•혁제품제조업 10 (2) 33.3 33.3 33.3

14 신발 • 고무제조업 20 (9) 11.1 7.4 22.2 18.5 18.5

15 석유 • 화학제조업 35 (7)- 23.8 33.3 9.5 33.3

16 건 설 25 (13)

17 종 합 상 사 10 (5) 26.6 33.3 6.7 20 13.3

18 공 공 기 관 10 (5) 40 26.6 13.3 20

19 7I 타 10 (8) 8.3 20.8 25 33.3 12.5

합 계 700(486) 21.8 9.5 9.2 19 19.3 8.5
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그 어느 矶보다도 국제 시장에서의 경쟁 

이 치열한 요즈음 기술 내적인 문제의 시 

급한 향상은 물론 기술 외적인문제인 디 

자인 • 패션 • 염색 가공 부문의 강화에 의 

한 제품의 고급화가 절실히 요청되고 있 

다.

따라서 본 조사에 서도 이에 부합되는 결 

과가 나타나고 있는데 제 품의 외 형 이 26.7 
%로서 가장 많은 비중을 차지하고 있 

으며, 신제품의 개발에 따른 재료개발의 

요소가 이와 비슷한 24.7%, 제품의 질적 

인 요소인 성능이 23.9%, 시설의 자동화 

둥에 의한 외국 기술의 도입이 9.8%둥으 

( )는 조사 응답 업체수

〔표 11〕 산업 디자인의 개념

업 종 별 표본 업체수

산업 디자인의 개념

⑴외형만개발
(2) 제품의 기능 
과 외형 종합

⑶다른 제품 
모방

⑷기능외형 • 
경제성을 종합

업체 비율 (%) 업체 비율 (%) 업체 비율 (%) 업체 비율 (%)

1 가전 • 전자제조업 111 (67) 12 18 21 31.3 14 20.9 20 29.8

2 광학 • 시계제조업 17 (13) 6 46.1 3 23.1 2 15.4 2 15.4

3 유리 • 도자제조업 19(18) 6 33.3 5 27.8 5 27.8 2 11.1

4 제약•화장품제조업 69 (64) 20 10.9 19 29.7 6 9.4 19 29.7

5 자동차•조선제조업 9 ( 8) 3 37.5 5 62.5

6 기계 • 금속제조업 20 (19) 11 57.9 3 15.8 2 10.5 3 15.8

7 식 •음료 제조업 57 (48) 26 54.2 16 33.3 2 4.2 4 8.3

8 서 비 스 업 117 (68) 6 8.8 10 14.7 7 10.3 45 66.2

9 인 쇄•줄 판 업 26 (24) 8 33.3 1 4.2 6 25 9 37.5

10 가구•주방기제조업 19 (18) 10 55.5 7 38.9 1 5.6

11 문구 류제 조업 15 ( 5) 2 40 2 40 1 20

12 섬유 • 의복제조업 101 (85) 25 29.4 26 30.6 14 16.5 20 23.5

13 피혁•혁제품제조업 10 ( 2) 1 50 1 50

14 신발 • 고무제조업 20 ( 9) 2 22.2 4 44.5 1 11.1 2 22.2

15 석유 • 화학제조업 35 ( 7) 4 57.1 2 28.6 1 14.3

16 건 설 25 (13) 3 23.1 10 76.9

17 종 합 상 사 10 ( 5) 1 20 4 80

18 공 공 기 관 10 ( 5) 2 40 3 60

19 기 타 10 ( 8) 3 37.5 5 62.5

합 계 700(486) 145 29.8 120 24.7 65 13.4 156 32.1

로 구성되어 있다.

(6)피혁 • 혁제품 제조업 : 피혁 • 혁제품 

의 제 품 고급화 요소는 다른 업 종과 마찬 

가지로 제품의 성능 • 재료 개발 • 외 형이 

각각 똑같은 33.3%의 비율을 보이고 있 

으며, 특히 우리 나라 피혁 • 혁제품계의 

동향이 1977년 이후로 신장세가 둔화되고 

있어 점차 하향세를 나타내고 있으므로 이 

에 대한 대책이 요청되고 있다. 따라서 품 

질의 고급화 및 재료의 확보, 피혁 원단 

의 가공 기술 개발 둥으로 대처해 나간다 

면 수출 산업으로서의 비중이 점차 회복 

될 것으로 믿는다.

(7) 신발 • 고무 제 품 제 조업 : 신발류 제 

품은 가전 • 전자 제품과 더불어 선진 외 

국에서 가장 많은 수입 규제 조치를 받고 

있는 업종으로서 선진 제국의 수입 규제 

조치 강화와 더불어 원자재 확보 둥이 가 

장 큰 문제로 둥장하고 있으므로 이들에 

대한 대책이 없이는 국제 시장에서의 경 

쟁에서 매우 어려운 입장에 직면할 것이다. 

따라서 제품의 고급화를 통한 국제 경쟁 

력을 강화하기 위해서는 생고무의 원활한 

확보 방안으로 국내 생산이 가능한 원자 

재 개발에 치중해야 할 것이다.

또한 제품의 외형과 외국 기술의 도입 

이 각각 18. 5%를 나타내고 있으며 , 제 품 

의 성능도 고급화의 중요 요소로 둥장하 

고 있다.

10. 산업 디자인의 인식도
산업 디자인의 개념에 대한 조사는 기 

업체의 이사급 이상의 중역들을 대상으로 

실시한 것으로서〔표 11〕에 의하면 우리 

나라의 경영자들 중 산업 디자인에 대해 

“외형만 개발하는 것”이라고 인식하는 사 

람이 145명으로서 29.8%, ''제품의 기능 

과 외형을 종합한 것”이라고 답변한 사람 

이 120명으로서 24.7%, ''다른제품의 모 

방에 지나지 않는다”고 답변한 사람이 65 

명으로서 13.4%, ''기능과 외형 • 경제성 

의 종합” 이 판매 신장의 중요 요소라고 답 

한 사람이 156명으로서 32.1%를 차지하 

고 있다. 이를 종합해 보면 산업 디자인 

을 단지 ''외형의 개발 및 다른 제품의 모 

방”에 지나지 않는 것으로서 인식하고 있 

는 사람이 210명으로서 43.2%를 차지 

해 전체 기업의 약 去 정도가 아직도 그 

룻된 인식을 갖고 있는 것으로 나타났으 

며, 반면에 산업 디자인을 “기능과 외형 • 

경제성을 종합한 중요 요소”로 간주하고 

있는 사람이 276명으로서 전체의 56.8 
%의 비중을 차지하고 있다. 그러나 아직 

도 많은 기업의 경영자 및 이사급 이상의 

중역들이 이에 대한 올바른 인식을 갖고 

있지 못한 것은 산업 디자인의 발전은물 

론 기업의 발전에도 저해 요인이 되는 것 

이다. 따라서 이들에 대해 산업 디자인의 

개념을 확실히 인식시키는 한편 산업 디 

자인이 과거의 외국 제품의 모방과 외형 

만 개 발하는 것 이 라는 인식 에 서 기술과 예 

술 및 사업이 총합된 종합 과학으로서 오 

늘날의 기업의 성패를 가름하는 중요 요 

소로 둥장하고 있다는 사실을 인식시킬 필 

요가 있을 것이다.〔계속)
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工藝品 輸出을 위한 디자인의 

問題點과 改善方案
權 永 植 

進興窯業（株） 디자인 課長

한국은 역사적으로 훌륭한 공예 전통올 

갖고 있다. 공예 미술이 다른 분야에 비 

하여 많은 비중올 한국 미술사에서 차지 

하고 있는 점을 고려하더라도 공예 적 인 

자질을 타고난 민족임을 알 수 있다.

오늘날에 와서는 이러한 전통의 계승 발 

전과 외적인 확산이 절대적인필요성으로 

대두되고 있다. 이 필요성들은 비단 경제 

적인 측면에서 수출 우선이라는 국가적인 

대전제이기에 앞서 국력（國力）의 표현이 

고, 민족 집단의 개성의 표현 방법 일 수 

있기 때문이다. 특허 발달된 산업 문명의 

혜택으로 전세계가 동질화（同質化） 되어 

가는 추세에 있으므로 여 러 국가간의 독 

자적인 개성의 표출이 어느 시기보다도 중 

요한 존립 방법임을 인식하지 않을 수 없 

다.

국가의 정책적인 측면에서도 수출 상품 

으로서 공예품 디자인의 개선 및 개발의 

중요성을 인식하여 제품 개발에 역점을 두 

고 있지만 이는 어디까지나 요망 사항일 

뿐 목적하는 바의 성과를 거두지 못하고, 

전통의 답습이나 모방에 그치고 있음은 많 

은 사람들에 의해 누차 지적되고 있는 사 

실이다.

본론에서는 이러한 문제점들을 구체적 

으로 파악하고 개선 방안을 모색하여 보 

는 데 그 목적이 있다.

1. 사회적 기본 조건

공예 는 사회 적 인 성숙, 즉 그 사회 가 물 

질적인 풍요로움 가운데 문화가 꽃필 수 

있는 여건이 조성되어야만 공예가 발달할 

수 있다는 점올 인식하게 된다. 아무리 경 

제적인 풍요를 누린다고 하더라도 정신문 

화가 더불어 발달하지 못하면 그 사회는 

깊은 뿌리를 내리지 못한다는 사실은 아 

무리 강조하여도 지나치지 않다고 하겠다.

사회적인 기본 조건의 성숙이 공예 발 

전의 기본 요건이라는 점올 생 각할 때 우 

리 사회에도 이러한 조건이 성숙하고 있 

나 하는 점들은 재고해 볼 필요가 있다고 

하겠다.

실제로 정부에서도 1960년대 후반부터 

산업 디자인의 중요성을 절감하고 1970년 

대의 급진적인 수출 산업의 발달과 수출 

증대에 발맞추어 한국 디자인 포장 센터 

와 한국 농가 공산품 개발 본부 둥을 설립 

하여 활발한 디자인 활동을 전개한 지 15 

〜 16여 년이 지난 오늘날에 와서 되돌아 

볼 때 디자인 인식의 개선과 디자인 활동 

의 활성화（活性化） 둥 많은 성과를 거두 

었음을 알 수 있지만, 실질적으로 제품올 

수출하고 있는 관련 업체에의 기여도는 재 

고해 보아야 할 문제가 아닌가 생 각된다.

공예 디자인이 목적하는효과를거두지 

못함은 디자이 너 자신들이 나 정부관련 단 

체에서 본래의 의도인 제품의 양질화（良 

質化） （고급화 및 디자인 개선） 의 노력보 

다는 문화적인 행사나 전시 목적에만 치 

우침으로써 공예품 생산 업체에 진정한 지 

혜를 제공하여 디자인 운동화에 전 력을 기 

울이지 못한 인식 의 부족을 들수있을 것 

이다.

사회 전반에서도 공예품 디자인의 중요 

도를 역설하고 있지만, 실제에 있어서는 

디자인에 대한 진정한 인식의 부족을 역 

시 느끼게 된다. （디자이너가 기업 경영 

인이나 관리직의 사람들에게 어떤 방법으 

로 디자인 업무를 진행하는 것이 바람직 

한가 하는 문제들을 제기할 때 실제적인 

지원 사항에는 미온적이거나 회의적이다.） 

또한 수출을 담당하고 있는 실무자들이 

나 경영주들은 항상 수출 상품의 아이템 

42



（iterW 개발과 디자인의 개선을 제 일중요 

한 문제점으로 거론하고 있으면서도 디자 

이 너에 대한 지원이나 여 건의 조성에는외 

면하고, 당장 눈앞에 보이는 어떤 결과를 

요구하는 모순을 되풀이함을 볼 때 적극 

적 이고 지속적 이 며 일관성 있는 디자인 정 

책이 요망된다고 하지 않을 수 없다.

디자인 관련 단체나 디자이너 자신들도 

이러한 문제점, 즉 디자인 업무에 대한 진 

정한 인식의 개선을 위하여 기업이나 일 

반을 대 상으로 계속적 인 홍보와 교육을 실 

시하고 스스로의 능력 개발에 주력함으로 

써 디자인 운동을 활성화할 의무가 있다 

고 하겠다.

2. 수출 상품으로서의 공예품

개발 도상국의 제조 업자가 접근 가능 

한 상품은 다음과 같다.

。가정 용품（家庭用品） • 식구류（食具類）•

선물 용품

。직포（織布） • 의류 • 피혁 제품

O가구 둥 가정용품류

O도자기 • 유리 제품

。보석류

。완구 • 게임류 둥 교육용품

상기 품목은 현재 한국에서 수출되고 있 

는 공예품과 같은 내용의 품목①으로서 노 

동 집약적이며 중소 기업형의 생산 구조 

를 갖고 있는 품목이다. 새로운 고용 기 

회의 유발과 외화 가득률이 높은 상품이 

라는 점 이외에도 디자인의 개선 여하,즉 

독창적 • 혁신적 요소가 구매자에 대한소 

구력（訴求力）에 있어 결정적인역할을하 

.는 품목으로서 그만큼 유동적인 가능성을 

갖고 있으며, 선진국 시장의 경쟁이 극심 

한 상품이기 때문에 특히 디자인의 중요 

성이 강조된다.

현재 우리 나라의 수출 상품으로서 공 

예품이 지니고 있는 문제점은 ① 상품의 

개발 부진（경쟁력의 약화）, ② 제품의 질 

적 향상을 위한 노력 부족（품질• 디자인）, 

③ 디자인 활동의 부재 （인식의 부족）와인 

적 자원（디자이너）의 부족을 들 수 있다.

3. 기업과 디자이너의 관계

공예품의 디자인 활동에 있어서 기업과 

디자이너의 바람직한 관계는 기업이 디자 

인 파아트（part）를 제도적으로 경영 •판매 

• 생 산과 같은 우】치 （서 열） 에 넣음으로써 

어느 한 부서의 종속적인 관계가 아닌 횡

적인 유대 속에 포괄적인 활동을할수 있 

도록 만들어 주는 것이다.

일반적인 인식으로 디자인은 제품의 외 

형 적 （外形的） 인 창조에 그치는 것으로 이 

해되고 있지만, 실제로는 생산，판매 및 

마아케 팅 （marketing） 전반에 관해 고루 관 

여하여야만 장기적이고 성공적인 제품의 

디자인이 개발되 었다고 말할 수 있으며,이 

것이 제품 디자인의 실상（實像）이라고할 

수 있다. 외형적（조형적）인 것에만 치우 

친 굿 디자인 （good design） 이 판매 실적 

과 일치하지 못한 예를 우리는 많이 볼수 

있다. 그 원인은 위와 같은 인식의 잘못, 

즉 디자이너의 역할은 제품의 외형적 （조 

형 작업）인 창조에 있다는생각때문이다. 

그렇기 때문에 디자이너는 제품의 설계에 

서 생산 공정 및 결과（최종 사용자）에 이 

르기까지 전반적으로 고려하는 업무가 되 

지 않으면 안 된다

이와 같은 디자이 너의 역할을 실천하기 

위해서는 충분한 이해가 뒤따라야 하며, 

또한 디자이너는 기질적으로나 업무의 성 

격으로 보아서도 디자인 활동을 간섭하고 

행동 지침을 세우는 둥의 정책적인 구속 

에서 가능한 벗어나게 해 주어야 한다.

제품의 생산 구조상 영세성을 벗어나지 

못한 공예품 생산 업체의 경영주는 디자 

이너의 시장 조사 활동 및 자료 수집 활 

동에 대한 인식의 부족으로 종종 회의적 

인 반응을 나타낸다. 그렇기 때문에 디자 

인 활동에 대한 제도적 인 보완은물론 소 

규모 업 체 일지라도 개발비 （開發費）의 고 

정 지출올 계상信十上）함으로써 재정적인 

지 원올 아끼 지 말아야 한다. 정부 관련 단 

체에서는 이러한 지원을 보조하든가 디자 

이너의 자질 향상을 위한 교육해외 연 

수 둥）이나 자료의 제공 둥 실질적 인 지 

원이 뒤따라야 할 것이다.

기업의 영세성으로 인하여 자질 있는 디 

자이너의 고용이 현실적으로불가능할 경 

우가 있으며, 디자이너 자신도공예품 디 

자인 업무에서 근무하기를 꺼리고 있다. 

이러한 문제점들의 해결 방법으로는 정부 

의 관련 업체나 프리랜서에게 디자인을 

의뢰하는 방법을 생각할 수 있으나, 디자 

인 관련 단체에서 이와 같은 내용의 사업 

을 실시하였으면서도 성공을 거두지 못한 

원인은 공예품이 갖는 특성 때문이라고 

생 각된다.

그 특성이란 첫째 공예의 특질인 기술 

• 재료 • 풍토가 잘 조화되어야 한다는 점 

이다. 아무리 좋은 디자인이라도 재질감 

（材質感）을 살리지 못하든가 기술적인 문 

제의 이해 부족 가운데서 디자인이 이루 

어지거나, 수출 지역에 대한문화와 풍습 

의 몰이해 속에 디자인되었다면 그 제품 

이 성공적이지 못할 것은 당연한 일이다.

두 번째는 제품의 종류가 다양하고 수 

출 지역의 지역적 특성과 기호도（嗜好度） 

가 어느 제품보다도 예민하게 작용하기 

때문에 각 업종별 전문화된 자료와 감각 

이 필요하다는 점을 인식하지 못하였거나 

외면하였다는 문제이다.

세 번째는 디자인을 생산과연결시켜 주 

는 기술적인 면과 디자인을 살릴 수 있는 

미적 센스를 갖춘 생산 관리자가 적다는 

점 이다. 공예품이 나 토산품의 즉면에서 요 

구되는 산업 디자인 기술은 전통에 대한 

의식이 필요 없는 공업 제품의 디자인과 

는 상이하다

위에서 열거한 내용과 같은 공예품 디 

자인상의 문제 점 의 해 결을위하여 다음의 

안을 제시하여 보았다.

독자적 인 디자인 부서를 설치할능력 이 

없는 많은 공예품 생산 업체를위하여 필 

요할 때마다 업종별 전문 지식과 경험을 

갖춘 디자이 너로 이루어 진 디자인 팀을조 

직하여 기 업에서 의뢰된 제품 개발프로젝 

트를 갖고 기업 • 구매자（바이어） • 디자인 
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팀의 공동 작업으로 계약된 기간동안 디 

자인 활동을 하여 목적을 달성하는 방법 

이다. 이 때에 외부의 디자인 팀은 기업 

측의 기업 활동에 참여하게 되므로 기업 

의 이 （利） • 불이 익 （不利益） 에 관계되는 사 

항에 대한 철저한 보안 조치가 필요할 것 

이다. 기업은 프로젝트 해결의 결과에 대 

하여 디자인료를 지불하여야 하고, 디자 

인 팀은 디자인 활동에 소요된 경비를 디 

자인료로 충당하게 하는 방안이다. 이 러 

한 관계가 발전적으로 이루어진다면 상호 

간의 필요성을 만족하여 주는 결과가 되 

기 때문에 우리 나라와 같拿 자유 경쟁 체 

제 아래에서는 가장 바람직한 방법이 아 

닐까 생각된다. （상기와 같은 제도의 운 

영에 관한 제도적 장치나 지원을 디자인 

관련 단체에서 주관하는 것이 초기 단계 

에서는 바람직할 것이다. ）

4. 공예가•디자이너•장인（匠人;기능인）

공예 미술,즉 미적 표출을 苫적으로 작 
품 활동을 하는 사람을 일반』으로 일컬 

어 공예가라 부르고 있다. 공예가의 공예 

활동은 고도의 기교와 미적 표현에 있어 

서 개성의 표현을 우선으로 한 작품 활동 

에 주안점을 갖고 있다. 현대에 와서 공 

예의 개념에 대한 변질이라든가공예가의 

역할 둥에 관한 문제에 대해서는 논외로 

하고, 산업 공예로서의 디자인올 논하면 

서 연관되는 점만을 언급하고자 한다.

수출 공예품을 위한 디자인에 관한 문제 

이거나 산업 공예 디자인의 활동에 있어 

서 공예가에게 참여의 기회가 우선적으로 

주어진다. （특히 정부 디자인 관계 단체） 

여기에서 문제점으로 제기되는 것은 미술 

공예를 다루는 사람이 다른 분야를 다룰 

수도 있고 이러한 영역의 확대는 개인적 

으로 창작 행위 가운데 자연 발생적으로 이 

루어질 수 있는 것이라는 긍정적인 면을 

논하려는 것이 아니다. 동일 성격의 작품 

이나 작업 활동의 내용을 갖고서 각기 성 

격이 다른 두 분야를 관여할 수 있다는 것 

은 미술 공예와 산업 공예의 본질을 이해 

하지 못한 결과에 원인이 있지 않은가 생 

각되 기 때문이다. 그것은 현재 산업 공예 

디자인의 일선에 종사하는 디자이 너가 전 

혀 없는 상태에서 비롯된 것으로 이해될 

수 있으며, 대학의 디자인 교육의 부재에 

서도 그 원인을 찾을 수 있다. （많은 대 

학에 산업 공예를 다루는 과가 있지만,실 

제 교육 내용은 미술 공예가 주종을 이루

고 있는 실정이다.）

산업 공예 디자인의 부재（공업 제품의 

디자인 분야는 어느 정도 활동이 활성화 

되어 있다）②가 곧 공예품의 수출이 활성 

화되지 못한 원인의 하나라고여겨진다.

산업 공예에 있어서 디자이너와 기능인 

〔匠人〕의 관계는 매우 중요하다. 기능인 

〔匠人〕은 의미 그대로 재료를 다루는 기 

능올 갖고 있는 사람으로서 디자이 너가 

디자인한 내용을 구체화（표현）하는 역할 

을 하기 때문이다. 아무리 훌륭한 디자인 

이라 하더라도 기능인의 활동이 뒷받침되 

지 않으면 좋은 제품이 나올 수 없음은 당 

연하다. 따라서 기능인의 작업 조건과 대 

우를 개선해 줌으로써 자기가 하는 일에 

긍지를 갖도록 해 주어야 한다. 그렇게 함 

으로써 공예품의 중요한문제점의 하나인 

품질의 개선 및 향상이 이루어질 수 있기 

때문이 다.

공예 디자인에는 창의적이고 혁 신적인 

요소가 결정적으로 작용한다. 또한 아무 

리 좋은 디자인이나 아이디어가 있다고할 

지라도 이를 도입하고 실현할 수 있는 안 

목과 실현 능력을 갖춘 자질이 요구되므 

로 디자이너들은 스스로의 능력 개발에 주 

력하여야 할 것이다.

5•맺 는 말

수십여 종에 달하는 수출 공예품에 대 

한 디자인의 문제점을 찾아내고 개선 방 

안을 강구하여 본다는 것은 그렇게 간단 

하지가 않으며, 또한 일률적으로 이야기 

하기도 곤란하다. 각 품종은 나름대로의 

특성을 갖고 있음은 물론 생성 발전된 내 

용을 각기 달리하기 때문이다. 그렇지만 

공예가 갖는 일반적 인 특성에는 변함이 없 

으므로 감히 이 문제에 접근을 시도하여 

본 것이다

수출 제품으로서 산업 공예 디자인에 

대하여 일반인은 물론 관계 분야에 종사 

하는 사람들한테서도 아직껏 여러 면에 

서 그 인식 의 부족을 느낄 수 있다. 그로 

인하여 디자인 활동에 대한 노력의 부진 

과 디자이 너 의 부재 （不在） , 디자이 너의 자 

질 개발 노력의 결여 둥을 문제점으로 제 

기할 수 있을 것이다. 이에 대한 개선 방 

안으로서 디자이너와 디자인 관련 단체에 

서 디자인에 대한 올바른 인식을 심어 주 

기 위한 계몽과 산업 공예 디자인 운동의 

활성화를 위한 노력을 게을리하지 말아야 

할 것이다

그리고 사회 일반과 기 업에서는공예품 

을 국제 경쟁 력을 갖는 수출 상품으로 개 

발하는 길은 디자인의 개선과 품질의 향 

상（고급耳）밖에 없다는 점을 인식하고,이 

해와 애정을 갖고 디자인 활동에 적극적 

인 지원과 노력을 아끼지 말아야 할 것이 

다. ■

주 1 : 토산품 수줄 지정 업체 중소 기업 진흥 공 

단 지정）는 목공예 （木工藝） • 석공에 （石工藝） • 

자수 공예（刺繡工藝） • 나전칠기（螺鈿漆器） • 민 

속 도자기 • 진유 （眞鑰） • 금속 공예 • 칠보（七寶）

• 구슬 • 흑산호 （黒珊瑚） 및 패각류 （貝殻類） 죽 

세 공영1（竹細工藝） • 초경 제품 （草莖製品） 오초 

제품（莞草製品） • 점토 제품（粘土製品） •우모（羽 

毛） • 한지류 （韓紙類） • 모형 （模型 : 拓本 • 影印 

本） 조화（造花） ♦ 인형 • 민속 수지 （樹脂） 제품 

• 갈포 벽지 （葛布壁紙） • 장어피 （長魚皮 : 뱀피） 

제품 • 관광용 문구 등 23개 품목에 95개 업체 

가 있으나, 그 밖에 더 많은 수의 업체가 있는 

것으로 보인다.

주 2 ： 산업 공예 디자인과 공업 디자인을 굳이 

세분하는 것은 앞장에서 이야기한 산업 공예 디 

자인의 특질 때문3다.

44



特許解説4

特許審査와 關聯節次

金 基 陽 

特許廳公報發刊課長

1. 특허 심사

전월호 2회에 걸쳐 해 설한 바 있는특 

허 출원으로부터 시작되는 특허 업무의 일 

련의 흐름 과정에 서 특허 심 사는 특허 심 

판과 더불어 가장 중요한 부문 중의 하나 

인데, 이것은 특허 출원에 대한 특허 둥 

록 여부를 결정함에 있어 서 산파역（産婆 

役）을 하는 기능이라 할 수 있다. 따라서 

심사가 없이는 특허권（特許權） 이 성 립될 

수 없고, 심사에서 통과됨으로써 특허권 

이 성립되는 것이다.

이와 같은 특허 심사는 특허 출원 내용 

에 대한 특허 등록의 형식적 요건（形式的 

要件） 과 실질적 요건（實質的 要件）의 구 

비 여부를 특허청의 심사관이 조사하고 

확인하는 심리 행위를 말한다. 따라서 심 

사는 확인 행우］ （確認行爲）이 기 때문에 실 

질적으로 넓은 의미의 사법 행위 （司法行 

爲）의 일종에 해 당된다고 볼 수 있다.

출원의 형식적 요건의 심사에서는 출원 

자격 능력（出願資格能力）의 유무, 서 식 

（書式）의 적합성（適合性） 여부, 구비 서 

류의 첨부 또는 출원료의 납부 둥을 검토 

하게 되는데 이를 방식 심사（方式審査）라 

고 한다.

그리고 출원 내용의 실질적인 것,즉 특 

허 등록 구성 요건（特許登録構成要件）의 

충족 여부를 검토하여 특허 둥록을 부여 

할 것 인가를 결정 • 판단하며 이를 실체 심 

사（實體審査）라고 하는데, 일반적으로 심 

사라고 하면 이 실체 심사를 의미하는 것 

으로 통용되고 있다.

이와 같이 심사는 특허 둥록의 대상이 

되는가의 여부에 대하여 출원 내용의 특 

허성（特許性） 유무에 대한확인적판단（確 

認的 判斷）이므로 객관적으로 명백한 기 

준과 절차에 의하여 심사관（審査官）의 양 

식 （良識） 에 따라 공정 타당 （公正妥當）하 

게 이루어져야 한다. 이 객관적인 기준과 

절차로서는 특허 관계 법 령을 비롯하여 산 

업별 심사 기준과 심사 편람（審査便覧） 둥 

이 있어 심사관이 심사를 할 때 그 방향 

과 원칙적 지침이 됨은 물론 심사의 효율 

화에 기여하고 있을 뿐만 아니라, 심사관 

이 자의로 재량 범위를 벗어나서 판단하 

지 못하도록 제도적 장치（制度的 裝置）로 

활용되고 있다.

2. 심사관의 지위와 역할

특허 출원의 신청이 있으면특허청은심 

사관으로 하여금 심사하게 하는데, 이 때 

심사관에게는 출원서에 대한 형식적 요건 

의 심사는 물론 출원 내용에 대하여 발명 

의 신규성（新規性） 과 진보성（進歩性） 여 

부 등을 검토 • 확인해야 할 의무가 발생 

하는 것이다. 따라서 심사관은 객관적이 

며 합리 적 인 판단에 따라 심사를 하고 그 

가부（可否）를 결정하여야 한다.

심사관이 특허 둥록의 가부를심사할 때 

출원 내용이 특허 둥록 요건을 갖추고 있 

음에도 불구하고 심사를 잘못하여 특허를 

거부하였을 때 출원자는 특허 법 이 보장하 

고 있는 특허 거절에 대한 항고 심판 청 

구（抗告審判請求）를 제 기할 수 있다.

이와 같이 특허 둥록은 어디까지나 심 

사관의 출원 명세서에 대한 공권적 （公權 

的） 확인 과정 의 요식 판단절차이므로특 

허의 성부（成否）는 출원자가 제출한 출원 

내용에 따라 결정되는 것이고, 심사관은 

출원의 본지 （本旨） 에 따라 그 내 용을 성 

실히 확인하여야 할 지위에 있는 자라고 

할 수 있을 것이다. 이러한 의미에서 볼 

때 특허 성립에 있어서 궁극적으로 칼자 

루를 쥐고 있는 사람은 출원자라고할 수 

있고, 심사관은 다만 이에 대한 확인관 

（確認官）에 불과하다고 보아야 할 것이다.

이와 같이 심사관의 직무의 중요성과특 

수성을 감안하여 심사의 정확성과 공정성 

을 확보하고자 특허 법 제 80조 제2항은 

심사관의 자격주의를 채택하고 있는데,이 

에 관해서는 특허법 시행령 제11조에 규 

정하고 있다. 이에 의하면 심사관이 되려
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면 상당한 직급（職級）에 해당하는공무원 

으로서 상공부령 이 정하는 특허에 관한 연 

수를 받은 자로 보（補）하도록 되어 있다.

3. 심사 관련 절차

출원서에 대한 적법 적 식（適法適式） 여 

부를 검토하는 특허청 출원과의 방식 심 

사에 통과되어 수리（受理）되면 조정과 

（調整課）에서는 특허와 실용 신안등록출 

원은 산업 부문별로 분류해서 심사하고, 

상표와 의장 등록 출원은 유별 분류 심사 

（類別分類審査）를 하여 소관 심사국（審査 

局）에 송부한다. 그리고 이송받은담당심 

사관은 분류된 출원서에 대한 출원 일자 

순（出願日字順）으로 내용 심사, 즉 실체 

심사（實體審査）에 착수하게 된다.

그러나 공익상（公益上） 긴급을 요하는 

것과 특허 사건 （特許事件）으로 환송된 출 

원에 대해서는 우선 심사（優先審査）를 할 

수 있다.

심사에서는 출원 내용에 대해서 심사관 

의 국내 외 특허 공보류 둥 자료의 검색（檢 

索）을 통하여 이른바 신규성（新規性）과 

진보성 （進歩性） 둥에 대한 판단을 하게 

된다.

그런데 이 신규성과 진보성 유무（有無） 

의 판단은 출원 내용의 구체적 인 사실에 

대하여 적용하는 것이기 때문에 심사관의 

자의 적 인 판단이 되 지 않도록 특허 법령 

과 각종 기준에 따라 심사관이 합리적인 

판단을 하기 위한 제도적 장치로 하고 있 

으나, 심사관의 오랜 경험과 양식 （良識） 

이 크게 작용하는 것이 사실이다.

이와 같은 점을 보완하고 심사의 질을 

향상시키 기 위해 특허청이 필요하다고 인 

정할 때에는 심사에 관하여 지식과 경험 

이 풍부한 자나 관계인의 의견을 들을 수 

있고, 또한 정부 관계 기관의 협조를 요 

청할 수도 있다

이와 같은 심사는 특허 둥 각종 출원에 

대하여 결국 특허 법 （特許法） • 실용 신안 

법 （實用新案法） • 의장법 （意匠法） 및 상표 

법 （商標法）이 규정 하고 있는특허 둥록의 

이른바 적극적 조건（積極的 條件）과소극 

적 조건（消極的 條件）을 충족하고 있는지 

의 여부를 조사 • 검토하게 된다. 그런 다 

음 출원 내 용에 대 하여 창안성（創］案性）이 

인정되어 거절 이유가 발견되지 않고 특 

허 등록 사항으로 판단되면 특허법상 출 

원 공고（出願公告）를 하게 된다.

⑴ 줄원 공고 제도（出願公告制度）

출원 공고라는 것은 출원 내용에 대하 

여 심사관이 심사한 결과 창작성（創作性）, 

즉 발명 성（發明性） 또는 고안성（考案性） 

둥이 인정된 출원 내용을 일반인에게 공 

표（公表）하는 것을 말한다. 따라서 이와 

유사한 특허권을 가지고 있는 자나 이에 

대한 특허를 부여함이 부적 당하다고 주장 

하는 자는 이의 신청 （異議申請）을 할 수 

있게 함으로써 심사의 정확과 공정을 도 

모함과 동시에 특허 후의 분쟁을 사전에 

방지하고자 하는 제도이다.

출원 공고는 심사 절차의 일환으로서 심 

사의 부족을 보완하고 기존 특허 권자를 

보호하는 결과가 된다. 이 출원공고는 

「특허공보（特許公報）」와「실용신안공보 

（實用新案公報」및「상표공보（商標公報）」 

에 게 재 하게 되 는데 , 출원 기술내용을공 

개함으로써 기술 정보 자료（技術情報資料） 

를 이용하려는 사람들에게 실질적인 기여 

가 크다. 그런데 이 책자는 최신 기술 문 

헌（最新技術文獻）으로서의 가치가 높다.

특허청은 심사관의 출원 공고 결정이 있 

을 때에는 그 결정의 둥본을 출원인에게 

송부한다. 그러나 국방상 비 밀을 요하는 

출원에 대해서는 출원 공고를 하지 않고 

특허 등록 여부를 결정할 수 있으며,국방 

상 비 밀이 해제된 경우에는 그 출원 명세 

서 및 도면 （圖面）을 특허 공보류에 기 재 

하여 공시 （公示） 하여 야 한다. 이와 같은 

출원 공고에는 각각 일정한 기간이 있는 

데, 특허와 실용 신안 출원은 2 개월간이 

고 상표 등록 출원은 30일간으로서 이 공 

고 기간 내에는 누구든지 이의 신청을 할 

수 있다. 그리고 이 기간 중에는 누구든 

지 공고된 출원 서류와 그 견본 등 부속 

물건을 특허청에서 열람할 수 있다.

그런데 출원 공고를 하면 특허법상 다 

음과 같은 중대한 효과가 발생한다.

①출원 공고가 있을 때 그 출원한 발명 

은 공고가 있은 날로부터 특허권의 효력 

이 있는 것으로 보기 때문에 （특허법 제91 
조 제 1항 참조） 특허 출원인은출원한 것 

이 공고되었을 때에는 업 （業）으로서 그출 

원한 발명올 독점적으로 제작 • 판매할 권 

리를 가지 게 된다. 이 것을 특허 법상 이른 

바 가보호 권리（假保護權치J） 라고부른다.

따라서 출원인은 이 권리에 의하여 출 

원 공고시부터 출원 발명에 관한 특허권 

을 주장할 수 있다. 예를 들면 침해 금지 

청구권 • 손해 배상 청구권 또는 이득 반 

환 청구권을 행사할 수 있는 것이다.

그리 고 특허 출원 인은 출원한 발명 이 이 

와 같이 공고되 었을 때 에 한하여 그 특허 

출원의 표지 （標識）를 할 수 있다. 그러 나 

이 가보호 권리는 출원 공고 후출원의 포
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기 • 무효 또는 취하가 있을 때나 특허 거 

절 사정 （特許拒絶査定）이 나 거 절할 것 이 

라는 특허 심 결 （特許審決）이 확정될 때에 

는 가보호의 효력은 처음부터 발생하지 아 

니하는 것으로 본다.

②특허 공보류에 출원 내용이 공고되 

면 그 내용이 확정되므로 출원자는 출원 

한 명세 서 나 제출한 도면을 보정 （補正）할 

수 없다. 그러나 특정한 경우에는 심사관 

의 보정 지시가 인정되는 경우가 있다.

③출원 공고가 있으면 특허청은 공고 

기간 중 출원 서류 및 그 부속 물건을 공 

중（公衆）의 열 람에 제공하여야하는데,이 

에 대해서는 국민 누구에게나 이의 신청 

（異議申請）을 할 수 있는 효과가 발생하 

게 됨은 전술한 바와 같다.

（2） 특허 이의 신청 제도
이 이의 신청 제도는 출원 공고 제도와 

불가분의 관계에 있는 것으로서 일반인에 

게 출원 발명에 대해 재검토할 기회를 부 

여하여 특허 둥록 대상이 되지 않는 불실 

특허 둥록의 성 립올 방지함으로써 정확공 

정한 심사가 이룩되도록 하려는 것 이다. 

따라서 이것은 심사관의 심사를 보완하는 

심사 협력적인 역할을 한다.

이 이의 신청을 하고자 할 때에는 소정 

의 서식에 의한 이의 신청서를 제출하고, 

그 이유와 필요한 증거의 표시를 기재한 

후 증거 자료를 제출하여야 한다. （특허법 

제84조 제 2 항 참조） 예를 들면 공고된 출 

원 내용이 출원 전 이른바 공지 공용（公 

知公用）되었거니'출원 전 반포된 간행물

줄
원
 
번
호
 
통
지

출원 심사 처리 과정

줄一-훠一-鼠_
T （대 리 인）

줄 원 과 

（방식 심사）

수 리 불수리

줄
원
서
 
반
려

조 정 과

심사 1 국

상표, 의장

심사

심사2국 심사3국

특허 • 실용 신 

안 （기계, 전기, 

금속,전자 부 

문） 심사

특허•실용 신 

안（유기 화학, 

무기 화학, 약 

품 화학 부문） 

심사

심사 4 국

특허•실용 신 

안 （농수산, 잡 

화, 섬유, 토건 

부문） 심사

거 절 예 고 

（해당 심사국）

조

정

과

거 절 사정 

（해당 심사국）

특허 • 실용

신안 : 2개월

공고

상표 : 30일 
공고'

공 보 에 게 재 

.（공보 발간과）

등록 사정 

（해당 심사국）

（국내외 공보 명세서나 기술 도서 둥）에 

기재된 경우 이를 증거로 제출하는 것이 

다.

그리고 이미 제출한 이의 신청의 이유 

의 정정과 증거 방법을 추가 제출하고자 

하는 자는 늦어도 이의 신청 기간이 경과 

한 후 30일 이내에 하도록 되어 있다.

특허 이의 신청이 있을 때 심사관은 이 

의 신청서 부본을 출원인에게 송부하고, 

기간을 정하여 이에 대한 답변서의 제출 

기회를 주어야 한다. 그뿐만 아니라 필요 

에 따라서는 출원인의 답변서를 이의 신 

청인에게 송부하여 이에 대한 변박서（辨 

駁書）를 제출하게 할 수도 있다.

이의 신청이 있을 때 심사관은 이를 결 

정하여야 함은 물론이고, 그 결정에는 이 

유를 붙여야 하고 그 결정의 둥본을 출원 

인 및 이의 신청인에게 송달하여야 한다. 

이와 같은 절차를 거쳐 심사관은 이의 결 

정을 하는데, 이 때 특허 둥록 사정 （特許 

登録査定） 또는 거절 사정 중 한쪽을 택 

하게 된다.

출원인이 거절 사정（拒絶査定）을 받았 

을 때에는 이에 대하여 특허청 항고 심판 

소에 불복 항고 심판을 청구할 수 있다.

그러나 이의 신청에서 기각된 경우에는 

이의 결정에 대하여 불복이 되지 않는다. 

그러나 그 출원이 특허가 되거나 둥록 후 

에 이해 관계의 분쟁이 야기되었을 때에 

는 특허법상 권리 무효 심판이나 권리 범 

위 확인 심판을 우선 특허청 심판소에 청 

구할 수 있고, 이에 대하여 불복하는 자 

는 특허청 항고 심판소와 대법 원에 순차 

적으로 항소 또는 상고를 할 수 있다.

（3）특허 등록 사정 （特許登録査定）

특허 둥록 출원에 대한 거절 사유가 발 

견되지 아니하거나 이의 신청이 채택되지 

않는 경우 심사관은 최종적으로 둥록 사 

정올 하게 된다. 그런데 이 사정 후에도 

특허 등록부에다 그 특허 등록을 설정하 

기 전에 심사관이 새로운 거절 이유를 발 

견하였을 때에는 이를 거절할 수 있음을 

유의하여야 한다. 이와 같은 심사관의 특 

허 둥록 사정이나 거절 사정이 특허 심사 

의 절차에서 심사관의 최종적인 판단임은 

물론이다.〔계속〕

권 리 설 정 

（등록과）
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기획 시리즈 14

包裝改善과 販賣戰略

패키지의 색채 전략

패키지 병（病）의 진단법

팔리는 패키지와 안 팔리는 패키지를 분 

별하는 비결을 아는 것이 첫걸음이다.

1. 무명병 （無名病）

패키지 상품은 유명해지면 잘 팔린다. 

그러나 유명해지는 비 결을 모르면 유명 브 

랜드도 될 수 없고 팔리지도 않는다.

무명병（無名病）의 패키지는 대개 브랜 

드의 처리가 아주 서투르다. 우선 브랜드 

를 붙이는 방법이 어색하여 개성이 없어 

보인다. 이래서는 인상이 약하므로 유명 

해질 수 없다.

패키지 디자인에서는 브랜드를 강하게 

표현하지 않으면 유명해지지 못한다. 그 

럼에도 불구하고 브랜드가 잘 보이지 않 

는 패키지를 만들어 놓고서 별로 신경을 

안 쓰는 메이커가 많다.

중소 메이커의 패키지 중에서 가장 많 

은 것이 바로 이 무명병（無名病）이다.

그들은 어차피 중소 기업이니까 유명 브 

랜드를 만들 수 없다고 체 념하고 있는 듯 

한데, 그것이 바로 그릇된 생각이다.

무명병을 고치고 갈릴 수 있는 패키지 

로 하기 위해서는 우선 좋은 브랜드를 붙 

여야 한다. 그런 다음에 이름을 디자인하 

고 인상적인 것으로 만들어야 한다.

코카콜라나 데르몬테 같은 것은좋은 예 

라 하겠다. 이와 같이 되면 브랜드에 주 

력을 두어도 패키지는 훌륭한 것이 된다.

잘 팔리는 패키지 상품에는 무명병이란 

절대로 없다는 사실을 알아야 하겠다.

2. 색맹증（色盲症）

여 기에는 경 （輕）한 증세와 중（重）한 증 

세가 있다.

이 병은 감기처럼 혼한 병이다. 스胃치 

（色痴）라고나 할까, 색 이 어 떤 역할을하 

는가에 대해 전혀 관심이 없다. 경증（輕 

症）은 상품 이미지색을 무시한 색깔을 쓰 

는 경우이다.

중증 （重症）이 되 면 인쇄 대를 아꼈는지 

아니면 디자인값을 싸게 깎았는지 어쨌든 

아름답지 못한 패키지를 인쇄하여 놓고도 

태연스러운 경우다.

중한 증세의 색맹증은「패키지로 팔린 

다」는 사실에 대하여 전혀 무관심할때 생 

긴다. 식품이라면 아주 모자란 느낌, 낡 

은 느낌, 더러운 느낌의 패키지를 만들어 

놓고도 대수롭지 않게 생각하는 것이 중 

증에 해당한다.

중증은 깨끗하고 보기 좋게 인쇄는 되 

었으나 일류의 것으로 보이지 않는 색을 

썼을 경우이다.

상품에는 좀 이상한 얘 기지만 독특한 

「일류의 멋」과 같은 것이 있다. 위스키라 

면 검고 묵중하며 고전적인 색이 일류같 

이 보인다. 여성용 화장품에서는 모던한 

느낌 이 나는 색 이 중요하다. 외 래품 같은 

느낌을 주는 색을 쓰는 방법도 일류 이미 

지를 만드는 데 필요하다. 물론 이 경우 

에는 영어 둥의 문자를 써서 더한층 외래 

품 이미지를 강조할 수 있다.

경증인 색맹은 발견하기 어렵다. 유감 

스럽게도 경한 색맹증이라도 판매에는 큰 

영향을 미친다. 예를 들면 노란색을 쓰지 

않고서는 버터나 마가린의 맛이 안 난다. 

더우기 마가린은「버터처럼 맛이 있다」는 

것을 표현하기 위하여 노란색을 아주 효 

과적으로 쓰지 않으면 위험하다. 색은 맛 

이나 신선한 표현에 결정적인 영향을 준 

다.

패키지 병에 걸린 것을 알게 된다면 반 이 

상은 성공한 셈이다.

자신이 병든 것을 모르는 사람처럼 다 

루기 어려운 것은 없다. 패키지 병에서도 

먼저 병을 발견하는 것이 중요하다.

3. 무개성증（無個性症）

아무리 노래를 잘 불러도 개성이 없으 

면 일류 가수가 되지 못한다. 평범한 가수 

로서는 팔릴 수가 없다. 패키지도 마찬가 

지다. 동일한 색올 쓰고 동일한 디자인을 

한다면 큰 메이커의• 상품이 잘 갈릴 것은 

뻔한 이치다.

세상은 모든 것이 경쟁이다. 다른 회사 

보다 많이 팔릴 것을 희망하고큰 회사에 

지지 않게 팔려면 무엇인가 해야만 한다. 

패키지는 이에 대한 유력한 수단인 것이 

다. 그런데도 시장에는 평범한 패키지가 

얼마나 많은가. 한눈에 반할 만한 멋 있는 

패키지를 만들어 보려는 욕망이 보이지
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않는다. 그래 가지고는 팔这까닭이 없다. 이다. 다. 물론 역설적인 이야기다.

패키지로 개성을 나타내게 하려면 일류 

디자이너나 개성이 뚜렷한 디자이너에게 

의뢰하지 않으면 안 된다. 패키지 디자인 

의 개성은 디자이너의 개성에 좌우되므로 

디자이너의 개성을 잘 이해하고 있어야 한 

다.

지나치게 개성적인 디자이너에게 의뢰 

하면 그 패키지는 전문가에게는 이해될지 

모르나 일반 대중에게는 먹히지 않는 경 

우가 많다. 이것이 이미지 병이다.

이미지 병의 종류는 상당히 많다. 그 진 

단에는 조사적 수법올 써야 할 것이다.

패키지는 분명히 디자인적인 것이다 그 

러나 디자인이라는 것만이 강하게 이해됨 

으로써 패키지에 표현하여야 할 판매 전 

략을 잊어버리는 수가 있다. 그래서 일부 

러「디자인이 아니다」라는 말을 쓴 것이 

다.

젊은 디자이너들은 패키지에 무엇이 들

4. 백치미증（白痴美症）

「아름다우면 됐다」고만 생 각한 패키지 

가 이 백 치 미 증 （白痴美症）이 다.

이와 같은 디자인은 브랜드를 무시하게 

된다. 브랜드가 초일류（超一流）의 자리를 

굳힌 연후라면 몰라도 그렇지 않을 때는 

그저 아름답기만한 패키지는 낙제이다. 패 

키지는 브랜드를 중히 여겨야 한다.

브랜드를 보고 산 상품은 두번 세 번 다 

시 사게 되지만, 아름답기 때문에 산 상 

품은 한 번 이상 사지 않는다.

브랜드가 유명해지면 브랜드로써 팔리 

게 된다. 브랜드를 무시한 패키지는 패키 

지의 본질적 과제를 망각한 것이 라고 규 

정지을 수밖에 없다.

백치미증의 패키지는 브랜드를 무시하 

게 되는 외에 세 일즈 아이디어가 없는 것 

이 특징이다. 즉, 어떤 충의 소비자에게 

어떤 특징을 어떻게 소구하여 팔 것인가 

를 전혀 모르는 패키지가 된다. 이와 같 

은 패키지를 디자인한 디자이너를 전형적 

인 삼류 디자이너라고 보아야 한다.

5. 이미지병

많은 패키지 상품은 상품으로서의 어떤 

특색이 없기 때문에 별도로 창조된 이미 

지에 의하여 팔리고 있다. 화장품이나 과 

자에는 이와 같은 상품이 많다. 이런 상 

품은 어떤 이미지를 만들 것인가, 또 그 

이미지가 얼마나 많은 사람들로부터 환영 

받게 될 것 인지를 계산하지 않으면 안 된 

다. 이것은 여간 어려운 문제가 아니다. 

사람들의 주관적인 기호에 의하여 좌우되 

며, 또 심리적인 것이 곁들여 있기 때문 

명의（名醫）란 바른 진단을 내리는사람이 

다.

6. 인색한 병과 컴플렉스

디자인 요금을 아껴서 만들어진 패키지 

의 본질은 인색한 병이다.「패키지에 팔 

리는 힘이 있다」는 것을 믿지 않기 때문 

에 일어 나는 병 인데 , 또 하나의 이유는 구 

체적인 것밖에 믿지 않는 말하자면 여성 

에게 인기가 없는 고집불통적인 성격 탓 

이다.

사람이란 감정의 동물이다. 이론이나 수 

학 • 주판만 따진다고 계 산이 맞을 리 가 

없다.

감정이나 이미지가 상품을 파는 데 큰 

효과를 가지고 있다는 사실을 알지 못하 

는 한 인색한 병은 낫지 않는다. 이 병의 

합병증으로 흔히 일어나는 것이 컴플렉스 

다. 즉, 신경성 무기력증이다.

다른 이름으로는 노이로제, 즉 「어차 

피 중소 기업으로서는 안 된다. 브랜드를 

만들었다 해도 지는 것은 마찬가지다. 브 

랜드란 대기업처럼 돈이 있어야 되는 것 

이다. 내 사업 이 안 되는 것은돈이 없기 

때문이다」라고 생각하여 노력을 포기해 

버리고 만다. 이와 같은 병에 걸린 사람 

은 자기의 무기력과 무능에 대해서 눈치 

를 못 챈다. 그러나 이런 자신의 잘못을 

깨닫고 방침을 바꾸게 되면 상품이 눈에 

띄게 잘 팔리게 된다.

7. 디자인 과잉증（過剩症）

「패키지는 디자인이 아니다」라고 하면 

좀 이상하게 생각하는 사람도 있을 것이 

어가지 않으면 안 된다는 것을 거의 모르 

고 있다.「재미있고 아름답고매력적인패 

키지를 만들면 된다」는 아주 단순한 발상 

으로 디자인할 경우가 많다.

디자인 과잉증의 공통된 증상은 디자인 

이 분별 없이 복잡한 점이다. 캔에 든 코 

카콜라의 디자인은 코카콜라라는 글씨만 

올 크게 쓴 단순한 것인데, 이와 같은 디 

자인은 의외로 적다. 서투른 디자이너일 

수록 어 렵게 과잉 장식（過剩裝飾）을 하고 

싶어한다.

디자인 과잉증을 유발하는 원인은 경영 

자와 디자이너의 쌍방에 있다. 따라서 이 

병을 예방하기 위해서는 경영자는 상품에 

대한 판매 전략（어떤 충의 소비자에게 어 

떤 기 호에 맞도록 어 떤 상품을 갈 것인가） 

을 명확히 하여 둘 필요가 있다. 판매 전 

략이 명확하다면 디자이너에게 그것을 전 

달한다.

8. 분열증（分裂症）

상품의 특징이 나타나 있지 않은 디자 

인이 있다

분열증의 일종이다. 브랜드 네임의 이 

미지가 나타나 있지 않은 디자인도 패키 

지로서 좋지 않다.

버 터 같다든지 초콜렛 같다든지 하는 것 

이 상품 이 미지 인데, 이와 같은상품 이 미 

지가 나타나 있지 않은 패키지는 정신 분 

열의 한 증상인 것이다.

분열증의 패키지는 팔리는 힘이 뚝 떨 

어진다.〔계속〕
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建築物의 標識種類와 디자인 過程

조 영 철

경기공전 디자인과 조교수

사희 구조가 복잡해져 감에 따라 현재의 사인（sign）만으로는 

필요로 하는 정보의 양을 더 이상 공급혜 낼 수 없게 되었다. 

이러한 필요도에 따라 사인의 종류는 여러 형태로 중가하게 되 

었고, 때로는 시각 공해 （視覺公害）를 유발시키기도 했다. 최근 

이와 같은 시각의 흔란 속애서 그것을 배제시키는 방법으로 통 

일적인 사인 시스템을 모색하기 시작했다. 다음의 글은 건축물 

에 사이닝 （signing）을 결합시키는 방법을 기술한 것으로 사이 

닝 시스템 （signing system） 과 건축물상의 그래 픽 을 디 자인하 

고 계획하는 데 필요로 하는 기술적인 정보와 방법을 제시하고 

있다. 앞으로 6회에 걸쳐 사이닝과 그래픽의 인적 요인, 공정 

（工程）의 편성, 계획, 디자인, 알파벳과 심볼, 타이프그래피의 

엮는다.〔편집실〕

1 • 오늘날의 요구

지난 20여 년 동안 커뮤니케이션 분야 

의 발전의 양상은 매우 폭발적인 것이었 

다. 모든 매스 미디어를 망라하여 텔레 비 

젼은 커뮤니케이션 경쟁에서 단연 우리들 

의 주의를 끌어 왔으며, FM 라디오와 레 

코드, 그리고 문고류（文庫類）와 기타 여 

러 매체 역 시 신속한 발전을 거듭해 왔다.

옛날에는 지금과 같이 정보의 홍수라는 

것이 없었으나 현대 생활은 이와는 달리 

대량 정보가 넘쳐 흘러 이것을 만족스럽 

게 영위하기 위해서는 필요한 것을 어떻 

게 선택할 것인가 하는 어 려운 문제에 당 

면하게 되었다. 그리고 도시 역시 그 규 

모에 있어서 급격한 성장을 했고 인구 증 

가면에 있어서도 그 변동이 심하여 우리 

들의 생활 방식이 복잡해질 수밖에 없었 

으며, 이러한 도시 생활에 적응하기 위해 

서는 이에 필요한 시 각 정보（視覺情報） 또 

한 다양해질 수밖에 없었다.

이 러한 상황에서 물리적 인환경을만드 

는 사람들이나 지적 佚n的） 인 기 획가들은 

통일을 이루면서도 뚜렷하게 안내 표시를 

하고 주의를 끌 수 있도록 유효 적절하게 

제작된 사인 디자인（sign design）에 대한 

중요성을 점진적으로 생각하게 되었다.그 

럼에도 불구하고 아직도 쓸모가 없거나 

매력 없는 사인이 많으며, 그로 인해 시 

각적 혼란마저 일으키는 경우가 많은 것 

이 오늘의 현실인 것이다. 요즈음은보행 

인과 교통 신호를 위한 사인들이 때로는 

교차로에서 시각적 혼란을 더한충 심하게 

하고 있는 예도 허다하다.

여 기에서 우리는 적절하고 알맞는 계획 

을 수립하여 시행함으로써 보행인과 차량 

들을 좀더 다른 수준으로 분리시켜 그 상 

태를 호전시킬 수가 있을 것이며, 지금과 

같이 복잡한 교통 사인 중에서 꼭 필요한 

것을 제외한 불필요한 모든 것을 배제시 

킬 수도 있을 것이다. 가장 효과적인 사 

인 방법올 제작하기 위해서는 서로 관계 

되고 있는 요소들끼리 합쳐져 이루어질수 

있는 프로젝트가 계획되어야 하며, 동시 

에 그 설계도 （設計圖）가 곧바로 제작되어 

야 한다. 때늦은 사후（事後） 설계가 있 

어서는 안 될 것이다.

전체적으로 환경 디자인의 문제점들의 

모든 부분을 세 밀하게 취 급하여 결성（結 

成） 될 때 비로소 사인 시스템 （sign sys- 
tem） 은 혼란 없이 필요한 정보를 전달시 

킬 수 있게 되는 것이다.

어 떤 소매상들은 때 때로그들의 상점 앞 

에 있는 사인이 크면 클수록 차량이 나 보 

행 인들의 시선을 끌 수 있다고 믿을지 모 

르지만 그것만이 옳은 방법은 아닌 것이 

다. 판매 사인이 쇼우윈도우를 가로질러 

붙여진 상점들이 도시에 따라 어떤 지역 

에서는 구매자들에게 성공적 인효과를 얻 

을 수도 있겠으나, 그 사인이 불쾌 감을 

주어서 상품의 질마저 낮추게 되는 결과 

를 초래하는 경우도 있는 것이다.

대부분의 도시는 상점의 사인 크기나상 

점의 전면（前面）에 사인을 설치할 때 발 

생하기 쉬운 사인의 혼란을 통제하는 데 

도움을 주는 법령올 갖고'있다. 그러나 

그 제약 규정은 충분하지 못하고, 다만 디 

자인이 잘 된 사인의 사용을 장려하는 데 

필요한 디자인의 기준이 되고 있다.

최신 쇼핑 센터는 그 임대 때의 임대 계 

약서에 디자인 표준（주로 사인 시스템）을 

기록• 첨부하여 사용자측에서 제 작•설치 

할 사이 닝 （signing） 에 대한 질적 인 면을 

강력하게 통제하고 있다. 그 통제의 표준 

은 그 크기나 형태에 대해서는 어떤 제한 

을 가할 수도 그렇지 않을 수도 있으나, 

특히 재료면에서의 질이라든가 기교면에 

서는 항상 강조를 하고 있다.

이러한 쇼핑 센터들의 장점은 심미성 

（審美性）을 바탕으로 한 디자인올 취급 • 

선택하게 하는 디자인 검토 위원회를 갖 

는 데 있다. 이러한 시스템하에서 디자이 

너들은 그 위 원회 가 타당하다고 인정하는 

한 그 범위 내에서 가장 대담한 착상을 할 

수 있게 된다. 특히 쇼핑 센터는 소음이 

나 차량 교통의 혼잡으로부터 격리된 아 

늑한 산책 길 옆 같은 곳에 위치하도록 하 

여 한가하고 즐거운 쇼핑올 할 수 있는 디 

자인 설계를 유도하고 있다.

이 런 곳에서 보행자들에게 알리 기 위한
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〔그림 3〕미국 로스앤젤레스의 주차 설비를 위한 

표지판（標識板）. 이 사인은 표지판에 접근하고 

있는 운전사들이 읽기 쉽게 큰 글자로 되어 있다

〔그림 2〕미국 라스베가스 소재 McCarran 
International Airport의 표지（標識） 사인

〔그림 1〕미국 캘리포오니아 주 소재 의류 상점 

의 사인

〔그림 4） 주차장 줄임구를 표시하는 조명 사인.

〔그림 6） 방문객이 차를 주차시킨 다음 보행시

볼 수 있도록 설치된 사인의 한 예.

〔그림 5〕주차장의 내부 설비. 주차할 사람을 위한 자동 지시의 큰 문구로 된 사인.

사이 닝을 설치한 한 쇼핑 센터의 예 （그림 

1）를 보자. 축소된 사인을 상점 정문과 

나란히 위치하도록 설치하고 있는데, 거 

리에 즐비한 여러 가지의 폭넓은 사이닝 

보다는 미묘함과 멋진 실내 장식 재료로 

서도 그 효과가 높게 나타나고 있다.

쇼핑 센터의 보편적인 장소에 비교하여 

도시를 움직 이는 공항이나 기타교통 기관 

근처는 항상 열기에 쌓여 있기 마련이다. 

이러한 환경에서 시간에 구애를받아야만 

하는 많은 사람들에게 봉사하기 위한유효 

한 사인 프로그램 （sign program） 은 빈틈 

이 없어야 한다. 이와 같이 시간에 쫓기 

는 느낌 이 가장 극심한 곳은 대도시로서 

특히 뉴요크 • 시카고 • 로스앤젤레 스와 같 

은 대도시는 상업에 종사하고 있는 사람 

들이나 시간이 충분하지 못한 여행자들에 

게 교차로가 되기도 한다. 또한 이러한 도 

시들은 모두가 공항（그림 2）이나 버스또 

는 철도 터 미 널을 갖고 있으며,시간과 여 

행을연결시키는데 필요한 결정적인요소 

를 갖기도 한다.

여행자들은 먼저 행선지의 계획을세우 

고 그 계획한 곳으로 도착하기 위해서는 

어디를 통해 갈 것인가, 또는 어떻게 목 

적지에 도달할 것인가를 알지 않으면 안 

된다. 이 럴 경우 사인 시스템은 이러한 행 

선지의 방향들을 신속 명확하게 지적해 주 

고 또한 바쁜 생활을 해소시 켜 주는 하나 

의 결정적인 역할을 하게 된다.



대단위 빌딩 단지의 거대한 규모,즉사 

무 전용의 빌딩 또는 정부 청사나운동 경 

기장, 그리고 보행자들과 많은 차량들이 

뒤섞인 상태에서는 더욱 사인시스템의 필 

요성 이 잘 나타나게 되 는 것 이 다. 사인 시 

스템은 천천히 보행하는 사람들에게나 차 

를 이용해서 더욱 빨리 이동하고 있는 사 

람들에게나 똑같이 전달되는 것이어야한 

다. 그리고 어 떤 방문객 이 자동차로 사무 

전용 빌딩에 오게 되어 그차를 주차장에 

주차시켜 놓고 걸어서 빌딩을 통과한 다 

음 약속한 장소에 갈 경우 사인 문구（그 

림 3 〜10）는 운전사나 보행자 다 같이 보 

는 입장에 따라 알맞는 크기로 조정 •설치 

되어야 할 것이다.

건물주 （建物主） 나 건축가 및 건물 지 배 

인들은 잘 기획되어 디자인된 사인 시스 

템이 다만 방문 안내를 위한 정보를 전달 

하는 유일한 효과만을 얻는 것으로 알고 

있다. 이것은 사이닝이 특수하게 건축물 

들의 특성을 만들어 준다는 사실은 물론 

공공 장소를 활기 있게 해줄 수 있는 건 

축 디자인과 통합될 때 나타나는 큰 효과 

를 잘 이해하지 못하고 있기 때문이다.

미국 샌프란시스코 소재 캐너리 （Can­

nery） 광장과 기 래 델 리 （Ghirardelli） 광장은 

사이닝이 건물들의 배경이나 기능에 대해 

서 적당한 주위 시설물이나 특징을 창조 

해 냄으로써 그 도시의 활기를 회복시킨 

프로젝트의 대표적인 예라 할 수 있다.

다채로운 디자인 요소는 상점이나식 당 

들이 번화한 장소에서 과거부터 지금까지 

프로젝트에 유용한 것 이다. （그림 n）
건축물 그래픽과 사이닝의 한계는 매우 

미묘하기도 하고 없을 수도 있다. 어느 벽 

장식을 위한 그래픽들은 전시 효과와 색채 

가 가미되는 넓은 공간을 마련하는 이중 

의 기능을 해낼 수 있다. 그리고 추상적

용에 있어서도 그래픽 처리는 비교적 저 

렴한 가격이 드는 방법인 것이다. 이같이 

저 렴한 가격으로 처리되는 그래픽은 항상 

사무에 시 달리는 사무원의 피로를 풀어 주 

면서 기분 전환을 할 수 있게 유도하는 

역할올 한다.

사인은 항상 표지 （標識）와 지시 및 안 

내의 역할을 동시에 할 수 있어야 한다. 

그러면서도 사인은그표지 범위의 영역 

을 그전보다도 더 넓게 할 필요를 느끼는 

것이 오늘의 현실이다. 그 범위 영역이란 

시 민 센터 （그림 12） 또는 건축 부지（敷地） 

둥의 쇼핑 센터로 가는 한적한 진입로（進 

入路）와 같은 특정 지역이나 사무실들이 

밀집되어 있는 소단지 （小團地）와 같은 모 

든 곳을 포함시키고 있으며, 이와 같은장 

소들은 서로 다른 형태와 기능을 갖고 있 

으므로 제각기 필요로 하는 것에 맞추어 

제작된 사인 시스템을 갖추어야 할 것이 

다.

또한 사인 범위는 도시 환경 속에서 아 

주 복잡한 형태로 중복될 수도 있으며, 그 

러한 시스템들의 내면은 상호간의 어려운 

문제들을 야기시키기도 한다. 여기에서 디 

자이 너들은 시 정 관계 기관들과 협조하여 

이러한 문제점들을 해결하기 위해 노력해 

야 하며, 그들의 계획 사인과 시정 관계 

측의 사인 사이에 벌어진 간격을 좁히기 

위해서는 자주 그 문제점들을 조정해야 

한다. 이러한 점에서 우리는 때때로 디자 

이너들이 도시 사인을 디자인하는 과정에 

적극 참여하게 되는 도전을 기대하게 되 

는 것이다.

오늘날 높이 솟은 빌딩의 숲들은 우리 

가 살고 있는 도시 의 하늘을 극적으로 변 

화시키고 있다. 또한 병원이나 대학교와 

같은 공공 기관들의 옛 건물들은 모두가 

옆으로 퍼진 수평의 모습들을 하고 있다.

〔그림 7） 원거리에서도 식별이 쉬운 작은 문자로 

제작된 사인 시스템의 일부.

〔그림 8] 건물을 임대받은 회사가 그들의 현관 

앞에 세운 조명 안내 표지판

SECURITY PA이티C 
NATIONAL BANK

〔그림 9） 어느 회사가 각 부서를 알리기 위해 

43층의 벽면에 부작시킨 사인

으로 처리하는 벽장식에서의 건축물 그래 

픽은 매우 넓고 단조로운 공공 장소를활 

기 있게 조성하기 위해 자주 이용되고 있 

다.

디자인은 어느 특정한 시 설물에 적합하 

다고 인지 （認知）될 수 있는 주제를 가지 

고 제작될 수 있고, 반대로 전혀 이에 관 

계 없는 추상적인 제작이 될 수도 있다. 

사무실 내에서 실내마다 창문의 수가 줄 

어들고 크기가 점점 작아짐에 따라 벽면 

은 더욱 넓어져 가고 있으며, 그 벽면을 

그래픽으로 처리함으로써 넓은 공간을 생 

기 있게 조성할 수 있게 된다. 또한 그 비

이처럼 요즈음의 도시는 수평과수직이 서 

로 얼킨 복잡한 환경에 있다. 특히 병 원 

둥은 그 곳의 외래 환자를 위한 치료 시 

설들을 확장해 왔다. 이러한 것들이 원인 

이 되어 사인 시스템들은 새로 증가되는 

환자들을 취급할 수 있는 새로운 사인 시 

스템의 필요성을 잉태하게 되는 것이다.

（그림 13）
구관（舊館） 과 신관을 갖고 있는 많은 병 

원들이 신구관（新舊館）을 연결할 때에 예

〔그림 10〕엘리베이터에서 승하차（乗下車）할 때 층 

수를 표시하기 위해 벽면에 붙인 주물（鑄物） 숫 

자 사인
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기치 않은 여러 가지의 난제를 안게 된다. 

이 럴 때에 사인 시스템은 그 같은 난제 의 

혼란을 해 결해 줌으로써 직 원은 물론 환자 

들이 나 방문객 들이 스스로 가고자 하는 방 

향을 발견하는 데 큰 도움이 되는 것이다.

루퍼트 젠센 （Rupert Jensen） 사 （社） 및 

관련 상사 （商社）의 '건축 연구 조사，에 의 

하면 적절한 사인이 없는 병원 중 8 백여 

개의 침대를 가진 병원의 경우 매년그병 

원의 간부 직원들은 방문객들을 위한 안

〔그림 12〕미국 캘리포오니아 소재 시민 센터를 

안내하는 표지 사인

내에 무려 8천 시 간을 소비했다고 한다. 

이러한 예를 미루어 보아도 비능률을 종 

식시키기 위한 시스템을 설치하는 데 드 

는 비용은 그 비능률을 단시 일 내에 해결 

해 냄으로써 비용상으로는 큰 문제가 될 

것이 없다는 것이다.

사인 시스템은 또 다른 여 러 가지의 경 

제적인 이익을 주기도 한다. 이러한 이익 

은 어느 한 회사에 있어서 사인이 그 회 

사의 표지 기능을 충분히 하면서 아울러 

전반적인 선전 기능을 발휘하기 때문에 거 

둘 수 있는 효과이며, 경쟁 시장으로부터 

생존하기 위해서 대중의 인정을 받게 하 

는 요소가 됨은 물론 이 같은 특수한 대 

중의 이미지를 창조해 내기 때문에 발생 

하는 것이다. （그림 14）
은행이나 금융 회사와 같은 봉사 위주 

의 회사들은 대중에게 봉사하는 사무 각 

부처들올 정확하고 명료하게 알리기 위해 

서 실내 사인을 사용한다. （그림 15） 이 

렇게 실내 사인을 이용함으로써 이들 회

〔그림 11] 미국 로스앤젤리스 소재 Security-Pacific Plaza 은행의 구내 식당 （Willows） 을 안 

내하는 사인.

사들은 접 대하는 직원이 상하충（上下層） 

이나 기타 부서들을 안내하게 될 때 소비 

되는 인건비 내지 운영비를 절감시키게 

된다. 또한 실내 사인은 판매 촉진상의 자 

가 봉사（自家奉仕）라는 개념에서 볼때 하 

나의 중요한 요소이 기도 한 것 이다.

약국이나 슈퍼마아켓에 진열된 상품들 

도 명료하게 표지가 되어 있으면 판매원 

수의 감소는 물론 운영비도 훨씬 절감되 

는 장점을 준다. 그리고 대부분의 주유소 

들도 자동 조작이 가능한 곳으로 전환하 

〔그림 13〕미국 캘리포오니아 소재 조셉 의료 센터 내 판넬로 제작된 지시 사인.

고 있으며, 앞으로는 그 수가 더욱 늘어 

날 것이다. 어떤 주유소는 오직 한 사람 

의 고용인만으로도 그 운영이 가능하다고 

한다. 다시 말해 현금 출납 업무까지도 겸 

해서 그 운영 이 가능한 것은 사인이 고객 

에게 필요한 정보를 모두 제공해 주기 때 

문이 다.

사인이 적절한 시스템으로 결합되어 있 

을 때에는 주차장 내 에서 차량들의 흐름 

을 인도해야 한다. 그렇지 않으면 여러 명 

의 주차 요원을 필요로 하기 때문이다.
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사인은 앞으로 수년 동안은 복잡한 전 

자 장치의 도움이 없이도 훌륭한 정보를 

계속해서 제공할 수 있을 것이며, 그대로 

내버려 두어도 좋을 것이다.

정교한 제조 공장에 근무하는 잘 숙련 

된 종업원들은 한 팀의 중요한부분이 될 

뿐만 아니라 그 작업을 원활하게 지속시 

키는 데 가장 중요한 위치에 있다. 이들 

종업원들의 부상을 방지하고 만일의 경우 

이들의 치료 때문에 발생하는 비 가동徘 

稼動） 시간을 예방하는 둥 직업인의 건강 

이나 안전 관리를 위해서도 사인이나 그 

래픽 프로그램을 채용하지 않으면 안 된 

다. （그림 16）
따라서 이 분야에 관심 이 많은 영업 관 

리들은 벽장식 그래픽과 같은 색채 계획 

을 실시하여 종업원들의 사기와생산성 증 

가에 힘을 기울이고 있다. 또한 정부 관

〔그림 14〕미국 로스앤젤리스 소재 IBM 사（社）가 

심볼로 활용하고 있는 방향 사인.

리들도 고용된 종업원들의 사기를 의식하 

고 그것을 해결할 수 있는 사인이라든가 

벽장식 그래픽과 같은 프로그램이 다각도 

로 필요하다는 사실을 자연스럽게 알게 되 

었다. 따라서 대중들 스스로가 계획한 여 

러 유형의 결과로 빚어지는 시각 오염의 

양을 감소시키기 위해서 더욱 엄격한 사 

인에 관한 법령을 채택하게 되었다• 그리 

고 그들은 좋은 본보기의 환경을 만드는 

방법으로서 대중에게 봉사하게 되는 사인 

시스템들을 정부 청사 안에 설치하기 시

〔그림 15〕미국 로스앤젤리스 소재 Bank of

America의 Department의 사인,

〔그림 16〕공장 내부에 설치된 안전 사인으로서 이러한 사인은 종업원들의 상해（傷害） 를 사전에 예방

한다.

작했으며, 근무자들 중 대다수가 영어를 

해독하지 못할 때에는 적어도 2개 국어 

를 병용해서 써 넣어야 한다는 사실도 알 

게 되었다. （그림 17）
이러한 일들은 대다수의 사람들이 필요 

로 하는 것을 해결해 주는 것이며, 정보 

를 전달하는 수단이 사인을사용함으로써 

그 목적을 해결하게 되는 것으로서 적은 

수의 고용인들이 보다 많은 대중들에게 봉 

사할 수 있는 유효성 （有效性）을 가져오게 

한다.

좋은 사이 닝 에 대 한 필요성은 오늘날 많 

이 보급되었다. 가장 절실하게 필요성을 

느끼고 있는 공항이나 정부의 각종 시설 

물들, 그리고 대규모의 빌딩 숲들과 병원 

둥 어느 곳에 서 나 방향을 알고자 하는 많 

은 사람들에게는 이 러한 보급이야말로 정 

보 전달로서의 가장 좋은 수단이 되는 것 

이다. 사인 시스템은 대중들에게 정보를 

신속하게 그리고 비교적 저렴한 비용으로 

전달함으로써 그 역할을 다하게 된다.

사이닝의 경제적 이득은 시간 절약이 

라는 점만으로도 그것을 설치하게 될 때 

드는 비용보다도 훨씬 더 가치가 크다고 

하겠다. 더우기 다채롭고 활기찬 생산적 

인 작업 장소를 창조하게 되는 건축 그래 

픽의 공헌이야말로 정말크다고 하겠다. 

건축 사이 닝과 그래픽은 어느 곳의 도시 

이든 간에 편리하고 더욱 즐거운 환경의 

장소를 조성시켜 주는 데 큰 역할을할 것 

이다. ⑶속〕

1n24

Eye
Ojos

〔그림 17〕미국 뉴요크 시 소재 Health & Hospital 

사（社） 등을 위해 디자인된 사인. 이 사인의 특징 

은 2개 국어로 전달될 수 있도록 된 Eye Symb이 

Sign이다. （E. Christopher Klumb Associates Inc. 

사가 디자인）
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서울 패키지 디자인 협회 회원 작품전

서울 패키지 디자인 협회는 산업계의 포장 디자인을 개발 •육성시키고 기업과 디자이 

너 상호간의 자질 향상을 도모하며 상품 패키지의 패션을 주도함으로써 국내외적으로 

상품의 경쟁력을 제고시켜 기업 발전에 적극 기여한다는 취지 아래 발족한 이래 작년 

도에 이어 금년에 두 번째 회원 작품전을 개최하였다. 지난 6월 11일부터 19일까지 서 

울 미도파 화랑에서「제1회 우수 포장 컨테스트전」,「제1희 특별 기획전」과 동시에 열 

린 회원전의 전시 작품 중 5점을 선정 • 수록하였다.〔편집실〕

1 . 장 윤호（張潤浩） : 전문가용 포스터 컬러

2. 강 민구（姜琨求） : 우유 제품

3. 김 태종（金泰鍾） : 버블 시 풍선껌

4. 강 필구（姜弼求） : 남성용 화장품

5. 최 광 （崔 光） : 양주 디자인
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優秀包裝 컨테스트展 優秀賞 受賞作

서울 퐤키지 디자인 협회는 포장 디자인의 개선으로 상품의 가치를 증대시키고 소비자 

의 욕구를 충족시켜 우수 제품과 기업을 국내외에 널리 알리고 우수 디자이너를 발굴하 

려는 취지 아래「우수 포장 컨테스트전」제도를 마련, 올해 첫번째로 우수 포장 제품 

을 공모하고 그 수상 작품을 발표하였다. 동 협회의 컨테스트 전시 작품 중 5점을 선정 

•수록하였다.〔편집실〕

1 . 이 숙자 : 낫소 라켓볼 （서울 팩 스타상）

2. 신 성완 : 청국장분（식품 부문 최우수상）

3. 김 태종 : 팝 오렌지 （음료 부문 최우수상）

4. 장 호영 • 김 황룡 : 화니핀（화장품 부문 우수상）

5. 전 영혜 : 모나리자 화장지 （비누 세제 부문 장려

2
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인테리어 디자인과 

家具 디자인의 方向

界先産業（株） 設計擔當理事 김 득 용

선조들의 전통을 우리는 현재 어떠한 

자세로서 받아들이고 있는가?

우리가 선조들로부터 물려받은 것 중 

에는 여러 가지 형태의 것들이 많이 있으 

나 여기서는 정신적 •물질적인 것 중 한 

국 현대 가구 및 인테리어 디자인에 대해 

서 기술하고자 한다.

외국의 것이든 우리의 것이든 간에 우 

리가 가구를 깊이 생각할 때 우리는 인테 

리어 디자인 （interior design） 을 생각하게 

된다. 그것은 가구와 인테리어 디자인은 

불가분의 관계에 있다는 뜻도 있겠지만 

가구의 대부분은 우리 생활에서 내부 공 

간（内部空間）을 위해서 존재한다고 해도 

과언이 아니란 뜻도 포함하고 있다.

우리의 직장에서나 가정에서의 일과시 

간 중 가장 빈번하게 대하게 되는 것 중의 

하나가 바로 가구인 것이다. 따라서 인테 

리어 디자인에서 가구의 중요성은 매우 

높다. 구태여 디자인을 하지 않더라도 좋 

은 가구, 즉 편리하고 보기 좋은 가구가 

제자리에 놓여 있다면그것으로 인테리어 

가 결정되어 버리는 경우가 종종 있기 때 

문이다. 많은 가구들이 인테리어를 점령 

하여 그 가치를 충분히 발휘하고 있고, 

그만큼 좋은 평가를 받고 있기 때문에 여 

기에서 인테리어 디자인의 필요성을따지 

게 된다.

그러 나 인테 리 어 디자인은 반드시 필요 

하다. 가구는 인테리어 디자인을 이끌어 

가는 면과 따라가는 면의 양면성 （兩面性） 

을 지니고 있다. 우리는 이 두 가지 문제 

때문에 방황하게 되고 고민하게 된다. 

어느 것을 따라야 하고 어떻게 단안을 내 

려야 할지 확고하게 결정지을 수 있는 사 

람이 과연 얼마나 있는지 자못 의심스럽 

다.

의자를 예로 들면 사람이 앉아 있을 때 

나 앉아 있지 않을 때 다같이 그 나름대 

로 인테리어 디자인의 큰 몫을 차지하여 

그 구성의 방법에 크게 영향을 주며, 나 

아가서는 디자인의 성패에도 큰 영향을 

미치게 된다.

우리는 가구의 위치나 형태에서 모든 

디자인이 좌우되는 경우를 종종 볼 수 있 

다. 일부 장식 위주의 사고를 갖고 있는 

경우를 제외하고는 어디에 놓여 있든 간에 

그 개성을 보유하고 조화되는 것이 가장 

훌륭한 가구의 조건이다. 이러한 가구의 

종류가 많거나 디자인이 많으면 인테 리어 

디자인은 하기 쉽다고 생 각된다.

지금까지 우리 선조들이 만들어 낸 가 

구 중에서 여러 시대를 거치면서•내려올 

만큼 다양성을 갖고 있는 가구들을 많이 

볼 수 있다. 충분한 응력 應力）을 계산하 

고 적절한 균형을 이루기 위해 만들어진 

가구들을 볼 때 놀라움을 금치 못한다.

그러나 그러한 가구들이 지금은 어떠한 

형편에 놓여 있는가? 외국의 것이든 우 

리의 것이든 유행되는 것이면 무엇이든지 

만들어 판매하고 있는 일부 상인에 의해 

서 우리 의 전통 가구는 많은 성 형 （成形） 

수술을 받지 않으면 안 되었다.

물론 사회의 의식 구조 또는 생활 양식 

의 변화에 따라서 일반인의 사고에도 많 

은 변화가 있었다. 어떠한 형식보다는 기 

능이 나 실용주의 （實用主義） 에 서 파생 하는 

지극히 개인적인 생활에서도 많은 영향을 

받고 있다. 만약 우리의 전통 가구가 앞 

에서 열거한 정도의 가치와 변화성이 있 

다면 지금까지 살아 남아야 하지 않을 

까?

그러나 우리가 만들어 사용해 온 가구 

중에서 지금까지 살아 남을 만큼 다양성 

을 갖고 있는 가구가 있는지 확인한다는 

것은 불가능한 일이고 또한 스스로 의문 

을 갖게 된다.

세계적인 조류이겠지만 우리의 사회 구 

조가 변화하면서 발전하여 가는 생활 양 

식에 대응하기 위하여 인테리어가생겼는 

데, 그것은 가구가 놓여져 그 공간의 기 

능이 결정되는 지극히 정적（靜的）이며 고 

정화（固定化）되는 것에서부터 동적（動的） 

이며 유동적인 환경과 기능을 구하는 것까 

지 포함하고 있다. 따라서 지금까지의 가 

구 하나하나의 형태에서 가치를 구하거나 

가구의 형태에 대해서 논하는 개념에 개 

의치 말고 공간의 기능과 효과를 최대한 

으로 발전시키는 요소로서 받아들여 그 

형태를 만들어야 한다.

인테리어의 구성에 의미를 주지 않고 

가구의 공간 기능을 부여해서 그들의 상 

호 결합에 따라 서로 의미 있는 기능을 

갖게 되는 생활 환경을 형성하는 방법으 

로 설명할 수 있다. 다시 말해서 가구를 

인테리어화（化）해서 가구의 기능을 중심 

으로 생활의 변화와 시간의 변화에 대응 

하여 이동 • 결합 • 분리와 같은 방법으로 

유동성 있는 공간 기능을 가능케 해야 한 

다.

가구 자체의 모양이 어떻게 보이느냐 

하는 것은 문제가 되지 않고 종래의 가구 

의 가치관을 능가하는 새로운 가구의 평 

가 방법으로 볼 수 있을 것이다.

그 반대로 인테리어의 가구화（家具化） 

라고 할 수 있는 방법 이 있다. 다른 가구 

의 기능을 인테리어의 영역에서 구성한 

다. 즉, 가구의 형태를 무시하고 기능 그 

자체를 인테 리 어 화한 스케 일 중에 서 형 성 

하려는 것이다. .

인테리어와 가구의 존재 관계는 그 구 

성 방법이 어떻든 간에 서로 대립하면서 

도 조화되고 융합되어야만 같은 공간 중 

에서 상승적 （上昇的）인 효과를 가져올 수 

있는 숙명적 인 관계에 있다.

새로운 개념과 기능의 실체화（實體化） 

를 가능케 하기 위해서 소재 （素材） 또한 

많은 진보와 변화가 따르는 것은 어쩔 수 

없는 현상이라 생각된다. 새로운 개념이 

나 기능은 옛날의 형태 사이에서 모순이 

생기고 소재나 기술의 발전을 촉진하게 

된다.

옛날의 기능은 새로운 소재와 결합해서 

실체화되며, 새로운 기능 형식 및 구조 

형식으로 성장하게 된다. 즉, 기존 형태 

에 제약받지 않는 자유로운 형태의 창조 

를 가능케 하는 것이다.

지금까지 쓰지 않았던 소재 그 자체의 
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질（質）만이 아니라 표현된 형태의 질이 

심 리 적 또는 시 각적으로 다른 차원에서 의 

가치관을 낳게 하고 인테리어 및 가구의 

질적인 향상을 다양하게 해 준다.

그 반면에 도장 기술（塗裝技術）의 발달 

로 좋은 제품이 생산됨에도 불구하고 그 

소재는 문제 삼지 않고 지극히 얇은 표면 

의 색채 그것이 바로 가치를 결정하는 경 

우가 있다. 여기에서 소재감（素材感）을 

완전히 무시당하는 결과를 초래하게 된 

다.

소재감（素材感）의 문제는 가구뿐만 아 

니라 인테리어 영역에도 같은 의미를 갖 

고 있으므로 그것이 어떻게 서로 영향을 

주느냐 하는 것은 두 가지, 즉 인테리어 

와 가구의 구성 여하에 따라 변화하기 때 

문에 결국 디자인하는 사람의 양심에 달 

린 문제인 것이다

현대화된 한국의 전통 가구는 현재•어 

떻게 정립되어 있는가? 세계 여러 나라 

에서 각기 현대화된 그 나름대로의 가구 

의 형태를 갖고 있는 만큼 디자인이나 제 

작 기술에서 많은 발전이 있었으나 우리 

의 현실은 그렇지 못했다. 또한 그 가능 

성을 생각해 보면 결코 낙관적인 전망이 

없다. 즉, 받아들이는 자세가 가장 큰 문 

제라고 생각된다. 문명적인 감상（鑑賞） 

으로는 이해가 된다 할지라도 문화적인 

감상에서는 이해되기가 어렵기 때문이다.

현재 한국에서 생산되는 가구의 디자인 

중에는 좋은 것도 있지만 대체적으로 그 

수준의 차이는 어쩔 수 없는 형편이다. 

인테리어의 질에 적극적이거나 희생적으 

로 영향을 줄 만한 가구는 아직 나오지 

않고 있다. 그 이유는 현재 주택의 스케 

일에도 있다. 즉, 공동 주택이 개발되고 

핵가족의 발달로 인하여 치수에 얽매인 

크기의 가구들이 제작되고, 주택의 기본 

적인 크기에 좌우되는 좁은 면을 해결하 

기 위한 가구들이 만들어지고 있기 때문 

이다.

또한 그것을 만들고 디자인하는 사람들 

이 유행을 의식해서 잘 팔리는 것만 만들 

어 내고 디자인하는 것에도 큰 문제가 있 

다. 사회의 풍조 역시 격변하고 있는 지 

금의 실정에 비추어 볼 때 인테리어도 가 

구도 무반응할 수는 없는 것이다.

현대화（現代化）되고 패션화（化）되어 그 

인상이 선행하고 상업주의에 이끌려 무국 

적화（無國籍化）가 될 것 같은 예감이 들 

고 있다. 이러한 모든 것을 생각할 때 생 

기는 또 다른 문제는 그것을 사용하고 원 

하는 사람들의 양식 （良識） 이다, 즉, 어떠 

한 가구를 필요에 따라 의뢰했을 때 그 

사람들은 나름대로의 청사진을 가지고 있 

으므로 실체화 • 구체화하는 디자이너가 

아닌 목수화하는 경우가 있다. 그것을 수 

정하고 설득하기에는 그들의 청사진이 너 

무 고집적이라 할까? 또한 그것을 완전 
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히 거부할 수 있는 디자이너가 과연 어느 

정도의 비중을 차지하고 있을까? 이것은 

비단 인테리어 디자이너뿐만 아니라 건축 

활동에도 마찬가지라 생각된다. 아직도 

배가 고픈 형편이라는 것이 솔직한 표현 

일지도 모른다.

그러나 인테리어의 질에 대립하여 조화 

되는 한국 전통 가구의 배경을 확립하여 

발전시키는 것은 곤란한 작업 중의 하나 

인 것만은 사실이나 결코 비관적인 것만 

은 아니다.

우리가 여기에서 다시 생각해 보아야 

할 것으로 가구의 치수를 빼놓을 수 없 

다. 모든 기능을 만족시켜 주는 치수는 

물건의 크기만을 결정하는 단순한 의미보 

다 디자인의 영역 아래 생각해서 형태를 

만드는 것이 중요하다.

우리 선조들은 일찌기 척 （尺） • 촌（寸） 

• 푼份）의 치수를 사용했다. 지금은 미 

터법에 의해 많은 사람의 뇌리에서 사라 

져 가고 있지만, 그 치수가 갖는 문화의 

의미를 다시 한번 생각해 볼 필요가 있을 

것 같다.

옛날의 것이든 현재의 것이든 인테리어 

나 가구는 대부분 주택과 밀접한 관계를 

맺고 있다는 사실은 지극히 당연한 논리 

라 생각된다. 즉, 주택은 그 근본을 따져 

보면 지극히 여성적이다. 그 이유로 이하 

여 여성의 생리와 비슷하게 장식적인 요 

소들과 우아함, 그리고 복고적 （復古的）이 

고 여성 특유의 소유욕이나 질투심을 요 

구하게 되는지도 모른다. 이러한 모든 것 

은 디자이너가 여성들에게 선사하거나 제 

공하는 것이 아니라, 디자이너에 의해 주 

어진 생활의 틀 속에서 여성 자신들이 그 

렇게 만들어야 하는 종류의 것들이다.

우리 모두가 만들어야 할 것은 디자이 

너이건 아무것도 모르는 사람이건 간에 

어떠한 생활도, 어떠한 취향도, 시대적으 

로 필요한 어떤 요구도 모두 포용할 수 

있는 큰 그릇이 되어야 하는 것이다. 그 

리고 더욱더 근본적이어야 한다. 더욱 근 

본적인 디자인이 되기•위해서 디자인은 

그 자체가 의식적이어。E 하며 의미가 있 

어야 하고, 어떤 목적에 의해서 최종의 

형태가 결정되는.인위적인행동의 시각적 

인 결과가 되어야 한다.

여기에서 우리는 자연과의 비교로써 한 

층 뚜렷이 그 사실을 알 수 있다.

모든 실체 （實體）는 최종으로 어떠한 질 

서를 갖지 않으면 안 된다. 우리는 자연 

속에서 얼마든지 질서를 찾을수 있다. 간

단한 예로서 눈〔雪〕의 결정 （結晶）이라든 

가 미생물의 형태를 볼 때 각기 고유한 

형태의 질서를 갖고 있으나 이와 같은 자 

연의 현상은 결국 자연에 지나지 않으며, 

디자이너에 계획적•의도적으로 형성된 

소산물이 아니기 때문에 그 질서의 질（質） 

에는 많은 차이가 있다.

또한 인간은 누구나 디자이너일 수 있 

다는 결론을 내릴 수 있다. 인간이라면 

누구나 디자이너가 될 수 있다는 전제 아 

래 볼 때 과연 어떻게 다자인을 해야 하 

는가?

어떠한 소재이건 우선 디자인의 기본은 

분위기가 생활이라는 것을 어떻게 파악하 

고 해석하느냐에서 출발하게 된다. 가족 

구성의 단위, 각개인의 생활 양식과 생활 

의식 둥의 문제를 포함한 생활 그 자체를 

확실하게 파악하지 않는 한 좋은 디자인 

을 기대할 수 없다.

그러나 이 “생활을 파악한다”는 것은 

그리 쉽지 않다. 현대 생활에서의 생활 

패턴은 더욱더 다양화되고 있으며, 세대 

간의 기호（嗜好）의 차이도 무척 심하다. 

그리고 시대 상황과 함께 생활 내용도 급 
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속도로 변화하고 있다. 그 속에서 생활 

분위기를 파악해서 디자인에 반영시켜야 

만 좋은 디자인이 나오게 된다.

생활은 경우에 따라서 가족의 증감（增 

減）이 있을 수 있고, 내용 그 자체에 변 

화가 있게 마련이지만 한번 디자인되어 

제작된 것은 건축물과 마찬가지로 완전히 

부수어 버리기 전에는 그대로 있는 것이 

다. 즉, 시간의 변화나 생활의 변화를 시 

간 속에 포함시키는 가구의 역할올 어디 

에서 구하느냐 하는 점은 디자인에 임해 

서 무척 중요한 사항이 되는 것이다.

한편 가구나 주택은 각각 고유의 생활 

을 영위하면서 그날그날의 흐름 속에 변 

화를 계속하는 이러한 문제를 포용（包容） 

하는 한 개의 큰 그릇으로서 변화에 대처 

해 나가지 않으면 안 된다.

여러 가지 변화에 대응할 수 있는 그둣 

이 되고 생활의 변화에 따라 가려면 그 

그릇의 내용, 즉 인테리어 공간이 되어야 

할 것이다.

일반적으로 디자인을 할 경우 어떠한 

요소를 참작해서 디자인하는 편이 꿈의 

실현을 위해 노력하고, 말하자면 양자의 

융합이 있어야 비로소 좋은 창작물로서 

의 가구가 탄생하는 것인데, 그 가구 디 

자인의 요소에서부터 가족구성원이 생활 

자체를 어떻게 협조해 나아가느냐 하는 

점에서 인테리어 디자인도 이루어지는 것 

이다.

이러한 경우 디자이너들은 지나치게 자 

기의 고집을 나타내지 말고 그것을 사용 

하는 사람들의 개성과 생활을 반영하는 

자유성 （自由性）을 가져야만한다. 생활을 

파악하고、그것을 현실성이 있는 것으로 

디자인한다는 것은 말하자면 그 자유성의 

균형을 어떻게 취사 선택（取捨選擇）하느 

냐와 같은 것이다. 그 자유성 이란 말은 

다시 말하면 스페이스（space）를 어떻게 

좁게 하고 넓고 넉 넉하게 하느냐 하는 각 

개인의 선택에 따르는 문제이지만, 생활 

에 있어서의 스페이스를 어떻게 표현하느 

냐 하는 것이 모든 디자인의 가장 중요한 

요소가 된다.

일반 건축물과 비교해 보면 건축물에서 

생활하는 사람은 대부분 구조물로서의 건 

축보다는 생활 공간으로서의 인테리어가 

생활에 더 큰 영향을 준다고 생각한다. 

말하자면 인테 리어를 만들기 위해서 건축 

해야 한다는 말이 된다. 주택 설계자는 

또한 인테리어 디자이너이기도 하다. 따 

라서 그 집의 주거인（住居人）올 위해서 

평안 • 휴식 • 쾌적함을 어떻게 포착하여 

하나의 공간으로 디자인하느냐가 주요한 

임무가 될 수 있다.

인테리어 디자인이라는 것은 곧 주거인 

의 생활의 설계에 연관되는 말이 된다. 

그 공간 속에서 생활하는 것은 건축가도 

아니고 디자이너도 아닌 바로 그 집의 주 

거인인 것이다.

공간을 어떻게 이용하여 자유로운 생활 

을 만드느냐 하는 것은 주거인의 재 량에 

달린 문제이므로 건축가는 그 때문에 기 

초적 인 공간을 구조 • 재 질 • 디 테 일 （de­
tail） •분위기, 그리고 각 개인의 여러 가 

지 면을 생각해서 디자인해야 한다.

그 공간에 자유성올 얼마나 여유 있게 

하느냐 하는 점은 거주자로서도 매우 중 

요한 일이다. 한 공간 속의 여유라고나 

할까 ? 자유성을 구하는，간（間），의 감각 

이야말로 주거에 있어서 가장 필요한 것 

이 다. 다시 말해 서 인간 • 공간 그리 고 시 

간의 '간 （間） '이야말로 우리 들의 생 활을 

지탱하고 성 립시키고 존재하게 하는 필요 

불가결한 것이라 할 수 있다. 그것을 주 

택이라는 공간 중에서 어떻게 표현할 것 

인가 하는 표현 방법 등 여러 가지 사정 

을 포함시켜 어떠한 방법으로 전개해 나 

가느냐, 그리고 '간'이라는 현대에서 말 

하는 인테리어를 어떻게 살려 나가느냐 

하는 것이 디자이너의 가장 중요한 임무 

가 아닐까 생각한다. ■
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「民俗工藝品一

復古趣味에 異狀 있다〶

李 化 洙

!_ ‘ 清州大學校藝術大學教授

가령 생활 공간에 민예풍의 가구나 집 

기를 받아들이는 풍조는 극히 환영할 만 

한 일이다. 더우기 앞서 말했듯이최근거 

의 기계적인 제품에 염증을 느낀 지도오 

래인지라 품격 있는 민예 가구 사용으로 

생활에 위&을 가져오니 말이다.

그러나 우包 받아들이는 방법 이 건축적 

인 기능과 미를 충분허 살리지 못한 점과 

현대 가옥 구조면에서도 유효하게 활용하 

지 못하고 단순히 민예 스타일의 향수가 

구체화된 것에 불과한 예가 허다하다.

이 밖에도 다수의 사람들이 민예의 참 

된 가치관을 모르고 맹목적으로 수집하는 

바람에 골동 가게는 가게마다 한때 호황 

을 누렸고, 이제는 본격적인진품은 서민 

의 손에 닿지 않는 먼 곳에 군림하게 되 

었다.

물건이 딸린 가게에서는 궁여지책으로 

다른 재료를 곁들인 개조 작업에서 알쏭 

달쏭한 유사 민예품을 들여오기 시작했다. 

이리하여 일반 민예 취미를 가진 이들은 

요즈음 민예품이란 으례 그러 려 니 하고, 

쇠퇴 일로를 걷고 있는 결과에 대해서는 별 

로 관심마저 안 보인다.

이런 기세로 시중에는 소위 조선풍의 

신작 • 개조의 민예품 가게 가 최근 외국인 

바이어들의 대량 반출의 여세를 몰고 날 

로 늘어났다.

물론 이러한 민예 취미의 성황은 한편 

으로 퍽 다행스러운 일이 아니냐는 의 견 

도 많다. 설령 그것이 진품과는 거리가먼 

개조품이라도 현대 서 민 생활의 약간의 사 

치로서 현대 수공예적인 좋은 일면을 지 

녔다면 그 나름대로 가치는 있올 것이다.

자고로 현대 문화를 소비 문화라고 하 

는데, 소비 문화란 원래 영구적이 아니다. 

즉석 에 서 즉제（即製） 로, 순간에서 순간으 

로 소실되는 것이 상례인데, 거기에 대응 

하는 인간의 감수성 또한 찰나적으로 이 

행하기 때문에 마음을 가다듬고하나의 대 

상을 꾸준히 사랑해 나갈 수는 없는 노릇 

이 다. 따라서 그것 과 비슷한사항을 지녔 

다면 무엇이든 받아들이려는무책임한 신 

경이 우리 현대인의 감수성을지배하고있 

지 않은가. 따라서 현대 인은옛 문화재에 

쇄도하는가 하면, 수박 겉핥기식으로 넘 

어가는 것이다.

요즈음 관광 여행으로 붐비는 고적 사 

찰, 박물관의 문화재 관랃, 그리고 민예 

취미의 성황도 동류의 것이며, 진정한의 

미에서 민예 취미의 유행이라고 볼 수 없 

다. 좋은 의미에서 일종의 현대인의 문화 

적 인 취향이 라고 할까. 그것도 다분히 기 

분적인 허용을 충족시켜 주는 그런 부류 

의 것이다.

그러기에 모조된 민예품이나 형태만을 

빌린 유사（類似）한 것에 깊이 개의할 필 

요는 없을 것이다. 소위 도시적인 감각, 

감상적인 자기 만족, 주간지적인 호기심, 

골동• 고미술 붐이나 민예 붐도 따지고 

보면 관광이 나 레 저 붐과 하둥 다를 바가 

없을 것이다.

''그러니까 굳이 부정적으로 나설 필요 

가 없다. 한갓 취미에 속한 문제 가 아닌 

가.”

이렇게 말하는 사람도 있을 것이다• 그 

러나 이는 단순한 취미의 문제가 아니라 

정신적인 문제다. 정신적이라고 해서 추 

상적인 관념이 아니라 우리들의현실과 밀 

착된 정신 생활의 문제인 것이다.

삶의 보람은 어느 때이고 깊은 반성이 

따르지 못하면 우리의 인간성은 현대 문 

화 속에서 고갈되고 쇠퇴하기 마련이다.

더 이상 우리가 잃어서는 안 된다고 발 

버둥치 면서도 자꾸만 소중한 것을 잃고 있 

는 현대 생활의 정신적인 면과 관련되고 

있기에 말이다.

이야기는 약간 비약하지만 몇 해 전「가 

면의 고백」•「조소 （潮騒）」•「우국（憂國）」• 

「금각사（金閣寺）」둥으로 유명한 일본 작 

가 미시마 유키오（三島由起夫）가 칼로 자 

결하여 물의를 일으킨 적이 있었다. 당시 

일본의 유력지나 저명 인사들도 그의 죽 

음을 군국 • 국수주의의 잔재, 최후의 사 

무라이（무사）, 심지어 과대 망상적 인 정 

신병자로 표현했었다. 물론 그가 택한 자 

결 방법이 참혹했고, 근위병처 럼 거느란. 

사병 （동지）들을 두고 한 말이겠지만, 그 

의 작품 세계나 주거 생활 공간（그의 저 

택은 르네상스 건축 양식으로 꾸며 져 있 

다）을 엿보아도 무사도 정신이나 군국주 

의를 신봉하는 그런 단순한 위인은 아니 

었을 것이다.

그에게 허탈과 실의와 분노가 있었다면 

아마도 일본만이 보유한 고유한 미 가 날 

로 변질되고 쇠퇴하는 데 있지 않았을까.

최근 일본 거리의 풍습은 우리 서울의 

모습도 비숫한 양상이지만 한 마디로 국 

적 불명이다. 차림새는 물론 거리에 나붙 

은 간판도 그렇고, 말하는 모습도 먹는 음 

식도 일본의 참모습을 찾기 힘든다. 학원 

분위기도 그렇다. 국경일에 국가（國歌）를 

안 부르는 건 예사고 국민 학교 교실에 일 

장기가 붙은 학교가 별로 없는 실정이다. 

이러한 관습은 그 나라의 위정자들이 걱정
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할 일이지만, 어쨌든 우리 여행자의 눈으 

로 볼 때는 뮌가 제 2차 세계 대전 이전 

과 크게 달라지고 있었다.

달라진 게 무어냐고 꼬집어 물으면 곤 

란하지만 자결올 택한 미시마 역시 자꾸 

만 변질되어 가는 꼴이 짜증스러웠을 것 

이다.

어쨌든 최근의 민예 취미는 그 양상이 

크게 달라지고 있다. 말하자면 설익은 외 

국인들의 호기어린 피상적인 코리아 붐 

의 일종으로 타락했다고나 할까 특히 이 

러한 양상은 최근 늘어난 어설픈 민예풍 

의 음식점에서도 뚜렷이 나타난다.

그 중에는 초가집 일부를 옮겨 놓은 듯 

초당 분위기에 반상 위에는 백자 주병과 

제법 지방적인 안주 부침으로 양식을 갖 

춘 집이 있는가 하면, 피상적인 민예조로 

형식만을 내세운 천박한 영리 위주의 집 

도 허다하다. 물론 이 바쁜 도심에서 멍 

석 깔고 매화 타령 하자는 심사는 아니지 

만, 양은 주전자에 유리 잔으로 약주를 마 

시는 기분이란 애주가가 아니더라도 감히 

짐작이 간다. 이 런 집 일수록으례 벽에는 

아리송한 산수화나 현판 족자가 걸려 있기 

마련이고, 아름드리 고목 나무를통째 잘 

라서 만든 교자상이 으리으리하다. 제주 

산이라는 맷방석만한 절구 위에 유리판을 

깐 응접 대 앞에는 담배를 꼬나 문주인 아 

주머 니가 조선과 고려 시대를 분주히 오 

락가락하면서 민예품에 일가견을 편다.

물론 요즈음 온돌방에서 가스곤로에 철 

판 구이를 매식하는 행위가 예사이고 보 

면 이 런 부류의 음식점 자체를 나무랄 수 

는 없다. 무미건조한 도시 생활에 시달린 

생활인에게 한가로운 초당 풍습의 맛이 때 

로는 정신적인 위안도 될 것이다.

단지 집 구조가 시골풍이고, 집기는 민 

예조, 요리는 어느 지방적이라 해서 야단 

법석을 떠는 도시인들의 모습에서 줏대를 

잃어버 린 공허한 군상이 연상되어 서글퍼 

지는 것이다.

최근 일부 지역에는 신축 건물을 재래 

한옥으로 건립하여 보전하는 방안이 법규 

로 되어 있는 모양이다. 그러나 이런 바 

람직한 취지도 실제로는 한옥이 지닌 건 

축적 인 기능성과 아름다움을 충분히 살리 

지 못하고, 효율적인 조화미를 거두지 못 

한 듯싶다.

얼마 전에 지방을 다녀왔는데, 전주（全 

州） 의 풍남동은 앞서 말한 한옥만을 건립 

하는 제한 지구이다. 과연 옛날의 집들은 

우선 활처럼 휘어진 용마루선이 위풍도 당 

당한데, 최근에 지은 집들은 한결같이 외 

관상부터 비위가 거슬린다. 일직선으로뻗 

은 용마루, 윤기 없는 회색 기와（붉은 기 

와도 보임）, 버선코처럼 예쁜 추녀의 선 

은 온데간데 없고, 형식적으로 초독저처 

럼 불거져 나온 서까래, 대문짝은 철판이 

요, 철근 지붕에 시멘트 기둥, 둘러 싸인 

담장은 회 일색 의 블록담, 그야말로 보전 

구역이 빚어 낸「한（韓） . 일（日）•양（洋）」 

세 가지 양식 이 사이 좋게 공존하는 제 멋 

대로식의 건축물이 탄생한 셈이다. 이런 

집일수록 봉당 밑은 색상도 다양한 타일 

이 번쩍거리고, 대청 마루 미닫이문은 완 

자（卍字） 대신 불투명한 곰보 꽃무늬 유 

리가 고작인 것이다. 본래의 의도가 우리 

고유의 좋은 점을 계승시 키 려는 취지 인만 

큼 당국의 보다 합리적（가령 건축비 일부 

보조 둥） 인 방안이 재 론되 었으면 싶었다.

어설픈 미온적인 규제로 이런속물을 남 

길 바에야 아예 규제를 없애는 것 이 옳을 

것이다

인사동에서 민예품을 체계 있게 다룬다 

는 B씨는 다음과 같은 지론을 편다.

“근래 희소 가치 가 있는 진품을 구하기 

가 힘든 것은 사실이고, 사이비 민예품을 

파는 가게도 늘어 난 모양이다. 그러나 그 

것이 진품에서 다소 변질된 것이라도 현 

대 생활의 미소한 사치로서 또는 수공예 

적인 좋은 일면을 깨우치게 하는 구실이 

된다면 그 나름대로의 가치는 있는 것이 

다. 어설픈 민예풍의 음식점의 경우도 나 

무랄 수는 없다.

거기에 쓰이는 기물 하나를 보고 일반 

이 민예품에 관심을 갖게 되는 계기가되 

니 말이다.

민예 취미를 야유함은 주로 민예에 대 

한 권위 의식이나 생활과는 유리（遊離）된 

소위 문화인이나 지식층의 부질없는 우월 

감의 발로이 며 , 서 민들의 작은소망과즐 

거움마저 짓밟는 격 이 된다. 진정한 민예 

품 취미란 어디까지나 밝고 명 랑하며 서 

민적이어야 한다.”

그리고 요즈음 물건이 딸린 이유의 하 

나로 해외 반출에 미치자 B씨는 “당국의 

문화재에 관한 규제는 엄격해서 반출되는 

물건은 값이 싼 수준급 미 달로 염려할 사 

항이 못 된다. 오히려 규제를완화시켜 보 

다 격조 높은 훌륭한 민예품이 해외로 나 

가 국위를 선양했으면 싶다. 가령 피카소 

의 작품은 세계 어느 나라에 가도 여전히 

피카소임에 틀림없을 것이다.”

“동감이다. 우리의 가구가 캐나다나핀 

란드에 나가도 여전히 한국 가구임에 어 

김 없다. 좀더 수려하고 격조 높은 민예 

품이 많이 나갔으면 싶다.”

곁에서 동호인 H씨가 동조를 한다. 그 

러다가 온통 바닥이 나면 곤란할 게 아니 

냐는 물음에 대해서는 ''천만에, 역수입하 

면 된다. 남의 나라 호화 가구 몇 점에 수 

억대의 돈을 써대는 판국인데, 우리 주위 

에는 사이 비 민예품보다 사이 비 지 식 인이 

더 많다. 입으로는 으례 민속이 어떻고 민 

화가 어떻고 하며 핏대를 올리지만, 이런 

사람일수록 민예품 하나 제대로 간직한 이 

가 없다. 아마도 이들은해외에서 우리 민 

예품에 대해 관심을 가지면 아차 하고 덤 

벼들 게 뻔하다.”

역 설적일지는 모르지만 확실히 요즈음 

세태는 민예 따위는 거들떠 보지 않는 문 

명의 선단파（先端派）와 함께 이 러한 의견 

들은 현실 긍정에 입 각하고 있다. 그러 기 

에 지금까지 현실에 반항하는 자세로 태 

어났던 버 림받아 온 민예풍을 이 정도로 

나마 긍정적으로 끌어 올릴 수 있었다.

그리고 민예 취미의 성황은 민속 공예 

라는 소중한 가치에 대한 인식을 일반에 

게 심어 주고 민예에 대한 생각을 새롭게 

하는 실마리를 풀어 주기도 했다.

그러나 민예에 접한 사람들은 안이한 

취향이 나 호기심에 빠질 것이 아니라 민예 

의 본질을 깊이 생각하여 현실 생활과 적 

응되는 방향으로 이끌어 나가야 하겠다. 

그리고 그 동안 파묻혀 있던 민중의 미를 

발굴하는 데 그칠 것 이 아니 라그 아름다 

움이 건전하고 정감이 넘치고자유로움이 

있고, 겨레의 따뜻한 숨결과 체온마저 느 

껴지도록 했으면 한다.

지난해 모 신홍 주택의 현관에서 큰 김 

장독 항아리만한 신라 토기를 보라는 둣 

이 좌대 위에 안치해 놓은 정경을보고크 

게 놀란 적이 있었다.

필경 주인의 직업은 장의사가아니었을 

텐데, 송장을 안치하는 '관'을 장식한 것 

이다.

결론을 서둘러 맺는 느낌이지만, 민예 

취미란 흔히 말하는 골동 취미 •명작 취미 

•문인 취미 둥 일반 세속적인 취미와는 

성 격을 달리해야 한다. 그것은물질의 진 

우】 （眞偽）를 가려내는 것을 생명으로한취 

미이며, 아름다움 자체를 대상으로 하고 

정신적인 순결성을 생명으로 한취미여야 

할 것이다.

만일 이런 일을 망각할 때 민예 취미의 

가치는 소멸되고 죽게 될 것이다. •
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製品開發事例

——마이크로 프로세스를 이용한 

선풍기 디자인

이 병 학 

영남대학교 미술대학 응미과

제품 개발을 기획면에서 분석해 보면유 

행 • 경쟁 상품 의식 둥이 검토된 디자인 

중심형 • 가격 중심형 • 기능 중심형 •고급 

화형 둥으로 분류되며, 또한 고급품 • 표 

준품•보급품으로 개발 성격이 형성된다. 

다시 이러한 제품이 선발（先發） 제품• 후 

발（後發） 제품•독점 제품으로구분되고, 

또 한편으로는 국내 지향형 • 수출 지향형 

주문품으로 그 목적이 생산에 부여된다.

1960년대 초 우리 나라에 서 선풍기가 제 

작 시판되어 오늘에 이르기까지 주로 천 

장용 • 벽괘용 하이포스트（high-post）형의 

영업용 및 리프팅 버튼식, 이지 넥 （eas> 
neck） 형 수납식 자동 와인딩 , 코우드 처 

리 형 둥이 개발되어 왔다. 1960년대 초의 

셰 이 딩 （shading） 형 모우터 에 서 연속 5 만 

시 간 무급유 （無給油） 모우터 인 콘덴서 （con­
denser） 모우터, 두 개의 모우터를 채용 

한 콘스탠 트 오시 레 이 션（constant oscilla­

tion） 모우터로 회전체와고정체를중심으 

로 한 모우터의 기술 혁신에 힘입어 양질 

의 선풍기를 출하하였고, 블레이드（blade） 
역 시 초기 의 금속성 （철판 및 알루미늄） 날 

개가 플라스틱 블레이드로 바뀌었고,90° 

수진 형식에서 최근에는 140° 이중 무단 

수진 둥으로 제품 양상。］ 달라지고 있다.

1970년대 초에는 획 기적인 제품으로 최 

초의 전자 선풍기 （금성 DH-357）가 개발 

되어 '딜럭스한 디자인，과 '신비로운 전 

자 조절'이라는 이름을 내 걸고 조정판에 

손끝이 닿는 순간 원하는 바람으로 바꿔 

주는 매직 터치 （magic-touch）, 즉 전자속 

도 조정 스위치를 부착한 새 모델이 개발 

되었다. 전자 회로를 채용한 편리한 설계 

시도였지만 전자 공업의 기술 축적이 미 

약했던 시 기 였으므로 제품의 고장 둥으로 

문제점도 많았던 것으로 기억된다.

또 한 가지 혁신적인 제품으로서 손끝

이 나 인체 의 한 부분이 안전망에 닿는순 

간 날개의 동작이 멈춰지는 안전 스톱 

（stop） 형 의 선풍기 가 개발되 어 당시 의 제 

품 기능 혁신의 좋은 본보기가 되었다.

최근에는 자동 역회전 회로를부착한 역 

풍（逆風） 기능 및 수진 임의 조정 기구로 

무단 변각（none step） 바람 분산 보조 날 

개 가 부착된 제 품, 앞면 그릴 （grill） 에 향 

수기 （香水器）가 부착된 360° 회전이 가능 

한 에어 사이클 팬 （air cycle fan） 둥이 

개발되어 선풍기는 이제 대중 깊숙이 보 

급되었다. 그러나 선풍기 제작에는 대부 

분 주동작이 기계식 조작 방법과 유사한 

것으로 변모해 가는 다른 종류의 가전 제 

품과는 달리 혁신적인 기술 도입이나 방 

법론이 이루어지지 않았고, 기업에도 과 

중한 개발비 부담, 미약한 기술 축적, 계 

절 상품으로서의 판매 비중, 개발 기간둥 

의 문제 점이 있어 만족할 만한 제품이 많 

지 않은 실정이다.

최근 가정용 전자 • 전기 제품의 컴퓨터 

화 개발 추세는 미래 산업（未來産業）이 

아니라 현재 각 분야별로 적극적인 참여 

가 이루어져 오늘날 소비자는 모두 주위 

에서 즐기고 사용할 수 있는 컴퓨터 시 대 

에 살고 있다는 실감이 점차 짙어지고 있 

다. ''경제 불황 시대, 고물가 시대의 제 

품의 선택은 사용자의 필요와 취 향에 따 

라서 선택된다. 가정용 컴퓨터 제품의 미 

학적 요소가 곧 업계를 지배하게 될 것이 

다” 라는 J. R. 길 포 일의 말을 다시 한번 

음미해 볼 필요가 있다. 극심한 경기 침 

체로 우리 나라도 앉아서 제품 판매를 하 

던 시대에서 찾아 다니며 방문판매 서어 

비스까지 하는 판매 전략의 변화를 가져 

왔다. 에너지 충격과 더불어 성 （省）에너 

지 제품과 저소비 전력 제품의 재평가 및 

제품의 품질 관리 고급화 둥으로 불황 극 

복의 지혜는 구체적이고도 빠른속도로 제 

품 기획 관리가 이루어지고 있는 실정이 

다.

전략 제품으로서의 기술 집약형

제품 기획 부서 （상품 기획）, 중앙 연구 

소（신기술 개발 및 탐색）, 디자인 연구실 

팀, 상품 판매 부서 （영업）, 제품 설계 부 

서 （품질 관리 설계 구체화） 둥의 관련 팀 

이 초기의 신년도 제품 개발 정책 회의에 

서 발안（發案）한 마이크로 프로세서 （mi­
cro processor） 를 이용한 전략 제품으로서 

의 컨세프트（concept）는 시장성 • 작업성

• 경제성 • 기술 가능성 둥이 매우 진지하 

고 면밀하게 검토되었고, spec의 재수정 

검토 및 평가가 이루어졌다. 선풍기에 고 

밀도（高密度） 컨트롤，디자인 （control de- 

sign） 을 적용했을 때 가격 구조와 제품의 

성공성 여부 둥이 매우 염려되었지만 반 

도체（半導體） 제품의 기술 개발 능력의 자
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신감과 기술 집약형인 전략 제품으로서의 

긍지, 선발 상품（先發商品）올 개발한다는 

자부심으로 디자인 설계 기술 측면이 점 

차 구체 화되었 다.

디자인 팀에서 필자가 제시한 ③ 및 ⑭, 

중앙 연구소에서 제시한 ①, ②, ③, ④ 

안이 디자인 방향 결정 회의에서 조정되 

면서 경제성이 주된 거론 내용으로 협의 

되어 가격 구조를 현고급 선풍기의 수준 

을 넘지 않는 범위에서 토의 • 검토되어 

②, ③안이 1차로 내 정되 었지만 디자인 

담당자와 상품 기획 담당자의 협의로 품 

질과 기능의 신뢰감, 생 산성,고급감 （高級 

感）의 표현, 경쟁품 의식, 근대 감각（近 

代感覺）의 종합적 인 전략 상품으로서 의 

면모가 제품 성격 형성의 내용 사항으로 

결정되었으며, ④ 안과 디자이너의 ③,

（侍 안으로 구체화되기 시 작하였다. （이 때 

디자이너는 mock-up을 제시함.）

선발 제품의 고급화 인상, 기술 집약 제 

품으로서의 이미지 부각, 기술 과시,디자 

인 신선미의 극대화 둥 부가 가치를 높이 

는 측면의 배 려는 ④안과 필자의 디자인 

안이 매우 흥미롭게 스케치 （sketch）와모 

델링 （modeling） 둥 구체화되 어 워 킹 모델 

（working model） 의 착수에 들어 가면서 설 

계와 도면이 활기를 띠게 되었다. （안전 

순간 stop 기능 삭제 -어 린이들의 습관성 

위험도를 배제함.）

디자인 도면 구체화 과정에서 코스트 

다운（cost down） 의 배 려는 베이스 스탠드 

（base stand）오卜 베이스 플레이트（base 

plate）를 따로 분리하지 않고 스탠드（stan① 
와 한 금형 （金型） 에 서 사출 （射出） • 해 결하 

는 안을 제 시하였고, 제 작 문제 점 둥은설 

계와 계속 협의해 가면서 문제점을 사전 

에 찾아 해결해 나갔다.〔이 때 control 

plate의 도장（塗裝） 처리를 설계에서 삭제 

해 줄 것을 디자이너에게 요구했지만 고 

급품 시도를 위해서 금속성 효과의 도장 

방법을 고집하여 양산에 착수함.）

제품의 기능 설정 및 특성 검토

◎ 원 터치 버튼 시스템 （one touch but­
ton system） : on off 풍향 조정, 속도 조 

정 타임 세트 둥은 물론 자연풍（自然風） 

• 안면풍（顔面風） 둥을 원 터치 방식으로 

한다

◎ 디지털 타이머 （digit이 timer） : 타이 

머에 디지털 시계를 99분까지 타임 세팅

65



（time setting）할 수 있게 한다.

◎ 기능 표시 램프 : 기능 선택 버튼에 

부착된 LED 램프가 항상 선풍기의 동작 

상태를 체크해 주므로 눈으로도 선풍기의 

동작 상태를 읽을 수 있도록 한 인간 공 

학적（人間工學的） 디자인 배 려이다.

◎ 종전의 자연풍과 신제 품의 다양한 바 

람 : 속도에 따라 여러 종류의 다양한 자 

연풍이 불게 된다.

◎ 두 개의 모우터 : 날개 회전용모우터 

하나로 수진 동작까지 하게 되는 일반 선 

풍기에서 회전 날개 전용 모우터와 수진 

전용 극소형 모우터를 따로 부착하여 바 

람의 속도에 따라 수진 속도의 변화를 없 

앤 콘스탠트 （constant oscilla­
tion） 모우터이다.

◎ 정지，동작 • 풍향 조정 버튼 : 풍향 

조정 버튼을 한 번 누르면 좌우 동작, 다 

시 한 번 눌러 주면 수진이 정지된다.

◎ 자연풍 및 속도 조정 버튼 : 바람의 

패턴은 고속 • 중속 • 저속에 따라 여러 가 

지로 변화한다. 바람의 세 기를조절할 때 

전원（電源）을 ON시키면 자동으로 보통 

중속（中速） 바람이 불면서 2개의 램프 

（LED）에 불이 켜진다. 한 번 더 누르면 

고속으로 불며, 고속에서는 3 개의 램프 

가 켜지고 저속에서는 1 개의 램프가 켜 

진다.

◎ 안면풍 버튼 : 잠잘 때 사용하며, 바 

람의 종류와 세 기를 조정한다.

◎ 연속 회전 타이머 • 시개조절 버튼: 

동작 버튼을 누르면 자동으로 Co（연속 

회전）이 되어 계속해서 회전 타이머의 기 

능을 사용할 때는 버튼을 눌러 디지털 시 

계에 시간이 나타나게 한 후 '시간 조절， 

버튼으로 원하는 시간을 맞춘다. 최대로 

세 팅할 수 있는 시간은 99분으로서 99분 

이 지나면 자동으로 동작이 정지된다.

제품 디자인（조형성） 포인트

◎ 고급화 제품의 이 미지•부각 및 제품 

의 신선미 （新鮮美）를 표출한다.

◎ 고가（고급） 제품에서 발생하기 쉬운 

원가 상승 요인과 과대 장식 鍋大裝飾） 둥 

올 피하고 작업 공정 （금형） 둥의 작업성 

과 생산성을 고려하여 사출 성형 및 설계 

문제점을 줄인다.

◎ 기존 선풍기의 색상에서 과감히 탈 

피하여 기능 전달 중심의 디자인을 하고 

색상을 조절한다.
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◎ 작동올 눈으로도 확인하고 식별할수 

있게 기능 표시판의 LED 램프로 인간 공 

학적 기능 디자인을 탐색한다.

◎ 작동 터치 버튼의 간격올 가능한 한 

넓혀 작동의 실수를 줄이는 레이아웃 Qay> 

out） 을 한다.

© Guard Dec。는 현재의 도금 위 주의 

방법을 억제하여 형（型）과 재질 둥을 단 

순화시 켜 작업 성 과 공해 성 둥을고려한다.

◎ 전체적인 색상 처리는 콘트래스트 

（contrast） 효과를 주어 시원하고 대담한 

효과를 표출한다.

◎ 포장 박스는 기존 선풍기의 포장 박 

스의 규격에 따른다.〔코스트 다운（cost 
down） 및 원가 상승 요인을 최 대한 줄이 

기 위한 방침〕

◎ 베 이스 플레 이트（base plate）를 단순 

화시 켜 （하드 보오드로 부착함） 원가 절감 

을 기하고 작업성올 단순화한 디자인으로 

한다

◎ 블레 이드 （비ade） 색상은 전체 색상 조 

절에 따라 제품 디자인에 맞게 개발•적용 

한다.

문제점 및 수정 사항 검토

◎블레이드（blade） 색상을 디자인 규격 

에 의거하여 여러 충의 색상명도조절을 

시도하였는데, 규격과 일치하지 않아 블 

레이드 색상이 무겁고 어둡다. （샘플 작 

업은 직접 사출기를 운전, 10종류의 색상 

을 시험 사출하기에는 공장 여건의 문제 

점이 있어 보류함.）

◎ 기능 표시 램프의 색상 : 초록 • 파랑 

색 • 보라색 둥이 논의되 었지만 원가 상승 

요인을 감안하여 적색으로 했는데, 계절 

상품의 색상으로는 적합하지 않았다.

◎ 가격 구조의 개선 둥 재조정 및 수 

정 보완이 이루어져야 할 것이다.

국내 최초의 마이크로 프로세스를 응용 

한 가정용 컴퓨터 계절 제품의 시도는세 

계 최초의 제품이었고（제품 출하 후 몇 개 

월 뒤 일본에서 유사 내용의 제품이 둥장）, 

디자이너의 착상이 기술진의 두뇌로 구체 

화될 수 있다는 것은 우리 나라의 전자산 

업 （電子産業） 이 점차 세 계 속의 기술로 부 

각 • 발전되고 있다는 확신올 얻게 해 주 

었다. 보다 바람직한 디자인의 제품을 창 

조하기 위해서는 디자이너와 기술 정보의 

교환이 활발하게 이루어져야 할 것으로생 

각된다. 口
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디자인 講座 5

디자인 展開過程과
Design Methods
J. 크리스토퍼 조운즈

活用方法

4. 새로운 방법의 재검토

디자인 활용에 있어서의 여 러 가지 새 

로운 방법들이 서로 어떤 공통점을 가지 

고 있으며, 또한 그것들이 수정의 대상인 

전통적인 디자인 방법과 어떻게 연관되어 

있는지 알아 내기란 쉬운 일이 아니다.발 

표된 여러 사람의 의견 가운데서 최선책 

을 선택하는 것이나 종합으로부터 가치 분 

석과 시스템 공학에 이르기까지 매우 방 

대하게 다양한 새로운 수법을 적용한다는 

것은 언뜻 생각하기에는 비실용적으로 보 

일 수도 있다. 둘째로 생각해야 할 것 

은 뚜렷한 다양성이 새로운 디자인 방법 

그 자체보다는 디자이너에게 더욱 유용한 

몇 가지의 새로운 디자인 원리들을 감추 

어 버 릴지도 모른다는 점 이 다. 다음 세 째 

로 떠오르는 생각은 새로운 방법이 우리 

가 현재 알고 있는 디 자이 닝 (designing)과 

관계되는 것이 아니라 드로오잉 (drawing) 
과 디자인의 제작에 선행하는 사고와 연 

관을 맺고 있다는 것이다. 이러한 의문점 

들을 발췌해서 디자인올 공부하는 사람들 

과 개업 디자이너들에게 도움을 줄수 있 

는 해답을 찾으려는 것이 이 장의 목적이 

다.

해명되어야 할 첫번째 문제는새로운방 

법을 실행하는 공통점은 무엇인가 하는 점 

이다. 이에 대한 가장 명확한 대답은 이 

미 제시되었고, 그것은 곧모든방법이 여 

태까지의 디자이너가 지니고 있는 개인적 

인 생 각들을 공표하려는 시도, 즉 디자인 

과정을 구체적으로 외현(外現)시키려는 

태도다. 몇몇 경우에는 말 또는수학적인 

산식(算式)으로 거의 언제나 디자인문제 

와 그들 사이의 관계 부분들을 도해화함 

으로써 이 해 답이 마련되 었다. 보다 더 확 

실히 말하자면 기본 목표는 디자이닝을 

함에 있어 특히 시스템 차원에서 좀더 다 

루기 쉽게 만들자는 것이다. 디자인에 대 

한 사고(思、考)를 밖으로 드러 냄으로써 발 

생하는 이점은 이용자와 같은 다른 사람 

들도 과연 무엇이 진행되고 있는가를 알 

수 있다는 점이며, 또 디자이너의 지식과 

경험으로 접근할 수 없는 정보와 통찰력 

을 제공해 주는 것이라 하겠다.

지금까지 나타난 극도로 혼합된 디자인 

방법들의 공동 목표를 간단하게 살펴보았 

다. 이제는 그 방법들 사이의 차이점을 논 

의할 수 있으므로 그것들이 실제로 사용 

되었을 때의 유용성을 판단해 보기로 하 

자. 한 가지 간단한 방법으로는 세 가지 

의 관점 즉, 창의성 • 합리성 그리고 디자 

인 과정에 대한 통제의 관점에서 새로운 

방법들을 검토해 보는 것이 바로 그것이 

다. 이 세 가지 디자이닝의 관점은 각각 

디자이너의 인공 두뇌학그림으로 상징화 

될 수 있다. 디자이너는 창의적인 관점에 

서 보면 신비스러운 창의적 도약이 뛰쳐 

나오는 일종의 검은 상자이며, 합리적인 

관점에서 보면 완전하게 설명할 수 있는 

하나의 합리적인 과정을 판별할 수 있는 

일종의 유리 상자 내부이고, 통제의 관점 

에서 보면 미지의 영역을 가로지를수 있 

는 지름길을 발견할 수 있는 일종의 자체 

구성 체 계 (self-organizing system) 이 다. 

마지막 관점은 우리들에게 가장 익숙하지 

못한 것으로서 디자인 이론의 실용적인 가 

치에 가장 직 접 적으로 이르도록 하고, 효 

과적인 디자인 방법의 발전상 진일보하도 

록 해 준다.

검은 상자로서의 디자이너들

주요한 위치를 차지하고 있는 디자인 이 

론가들 중에 서 특히 오즈번 (Osbom), 고 

오든(Gordon), 매트체트(Matchett), 브 

로드벤트(Broadbent)는 디자인 과정에서 

가장 귀중한 부분은 바로 디자이너의 두 

뇌 안에서 진행되고 있는 것으로서 부■분 

적으로는 디자이너의 의식적인통제가 미 

치지 못하는 분야라고 시사했다. 이 러한 
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관점을수립하는 데 있어서 '창의성 이 

론가들은 그들 자신을 디자이 닝의 합리주 

의자들과 반대 입장에 두었는데, 많은 개 

업 디자이너들이 그들에게 동의하는 것으 

로 드러났다. 이러한 비합리 적인 가정（假 

定）에도 불구하고 디자이닝의 검은 상자 

로서의 관점은 인공 두뇌학적 또는 생 리 

학적인 용어로 매우 명확하게 표현될 수 

있다. 다른 동물들과 마찬가지로 디자이 

너들은 자신들이 갖고 있는 신념으로부터 

생 산물을 산출해 낼 수 있으며, 때로는 이 

러한 생산물이 과연 어떻게 얻어졌는가 

를 말할 수는 없으면서도 성공을 거두기 

도 한다.

창의성의 불가사의한 점이 이러한 식으 

로 표현될 때, 우리는 그것들이 단지 설 

명될 수 없으면서도 우리의 생산물 또는 

행동의 대부분을 산출해 내는 것과 마찬 

가지로 신비한 방법들 중 한 가지 특수한 

경우에 지 나지 않는다는 것을 알 수 있다. 

아주 간단한 필기 행위와 그보다 더욱 간 

단한 보지 않고 연필을 잡는 행위 둥둥은 

교향곡의 작곡이나 아마도 그 이상의 일 

만큼 불가해한 것이다•（아직껏 아무도 어 

디에서나 신체 운동만큼 '지적 능력'에 접 

근하는 생산물들을 산출해 낼 수 있도록 

컴퓨터의 프로그램을 짜지 못했지만,자동 

적으로 음악을 작곡하는 것은 가끔볼수 

있는 일이다.） 인간 행동이 의식적인 사 

고의 개재（介在） 없이 숙련된 신경 계통 

의 지배를 받는다고 가정한다면 대부분의 

인간 행동은 설명이 가능하다. 디자이닝 

의 창의적인 관점, 즉〔그림 4 - 1〕에서 

보는 바와 같이 디자이너를 마법사（魔法 

師）로 보는 관점은♦ 모든 인간 또는 일종 

의 신경 계통을 갖추고 있는 다른동물들 

의 행동의 기초가 되는 어떤 것을 시적으 

로 묘사하는 것이다.

그러므로 이렇게 되면 숙련된 행동은무 

의식적으로 통제된다고 믿는 것이 합리적 

인 것이고, 반면에 디자이 닝올 완전히 합 

리적으로 설명할 수 있는 것으로 생각하 

는 것은 비합리적이다.

뉴우먼（Newman, 1966）은 신경 계통이 

어 떻게 방대하게 변화무쌍한 배출물을만 

들어 내는지 설명하고자 시도했던많은탐 

구자들 중의 한 사람이다. 그는 뇌가 외 

부 세 계로부터 받아들인 정보（투입물） 에 

따라 그 패턴이 바뀌는 일종의 가변성 네 

트워크라고 주장한다. 이러한 이론에 따 

르자면 그의 이론은 생리학적인 명확성은 

거의 지니고 있지 않기 때문에 창의력 있 

는 많은 사람들이 발표한 소위 '통찰력의 

도약'은 여러 가지 쓸모 없는 시도 뒤에 

불현듯이 채택된 네트워크의 결과로서 바 

로 전에 투입받았던 정보들과 양립할 수 

있는 패턴인 것이다.

기억에 관한 경험적 연구（Bartlett. 1961） 
는 과거의 경험들이 그것들을 기억해 

내려고 할 때마다 새로운 패턴으로 짜여 

진다고 주장하고 있다. 이러한 두 가지의 

가설은 똑같이 뇌를 일종의 반자동 장치 

로서 묘사하고 있는데, 이 반자동 장치 라 

는 것은 하나의 패턴이 현재의 정보뿐만 

아니라 기억을 이루고 있는 그 이전의 여 

러 가지 정 보들과도 모순되 지 않는다고 가 

정함으로써 투입된 정보（문제점을 푸는） 

들 사이에 놓인 모순점을 해결할 수 있다 

고 한다. 만일 우리가 임상 심리학자들을 

믿는다면, 이것은 오랜 어 린시절부터 풀 

리지 않고 계속 남아 있는 갈둥에 의해 도 

움을 받을 뿐만 아니라 반대로 방해를 받 

을 수도 있다. 확실히 두뇌로부터 발생하 

는 것은 현재의 상황뿐만 아니라 과거 속 

에서 우연히 만나는 상황에 의해서도 좌 

우된다 이것은 물론 올바른 경험이 없이 

는 어느 누구도 훌륭한 디자이너가 될 수 

없다는 명 백한 현실적 인 사실을드러 내는 

매우 우회적인 한 방법이다. 또한이것은 

어떠한 정보라도 하나의 유기체 가 해 낼 

수 있는 생 산물의 다양성올 줄일 수 있으 

며, 과거의 경험으로부터 남아 있는 갈둥 

의 해소는 현재 상황으로 인해 생긴 갈둥 

의 해소에 우선하기 쉽다는 매우 불확실 

한 사실을 드러내는 한 방법이기도 하다.

브로드벤트 （Broadbent, 1966 b） 는 '정 

신의 경 직 성 （mental rigidity）' 또는 '확실 

성에 대한 욕구'를 창의적인 사고의 주된 

적으로 동일시하는 글에서 애매모호함과 

갈둥을 너그럽게 포용하는 것은구태의연 

한 디자인이 아니라 그것을 넘어서는 어 

떤 디자인을 만들어 내고 싶어하는 사람 

들 사이에 서 고조되어 야 한다고 주장하고 

있다. 그러나 풀리지 않고 있는 과거의 갈 

둥과 끊임없는 강박 관념（정신의 경직성 

의 가정된 원인）이 없다면 두뇌 네트워크 

는 현재의 정보들 사이의 모순점을 해결 

할 만큼의 활동성을 지니지 않을 것으로 

보이고, 단지 일종의 절충책만올 만들어 

낼 것이라는 전혀 상반되는 관점을 주장 

할 수도 있다. 아마도 이것은 창의 적 인가 

또는 비창의적인가 하는 문제라기보다는 

경험과 주어진 디자인 상황 내에 존재하 

는 특별한 종류의 갈둥을 해 결할 수 있고, 

또한 기꺼이 해결하고자 하는 신경을 적 

절하게 배합할 수 있는 능력이 주어졌는 

가 아니면 주어지지 않았는가 하는 문제 

일 것이다. 치밀한 정보가 없는 경우에는 

뇌의 작용에 대해 어느 정도까지 추측할 

수 있는 한계가 없으므로 정신적인 불가 

사의는 이 정도로 남겨 두고, 이제 우리 

의 관심을 '창의성（創意性） '을 자극하도 

록 고안되 어 온 몇 가지 디자인방법에 돌 

리는 것이 최선책이라 하겠다.

최선책의 선택 （Brainstorming）

브레 인스토오 밍 （brainstorming） 담화라 

는 것은 모든 사람들이 도움이 된다고 생 

각하는 것을 자유롭게 발표하는 일종의 대 

화이며, 이 담화에서 비평은배제된다• 이 

수법은 각자가 대화를 하는 동안에 정상 

적으로 자신의 생 각에 적용할 수 있는 사 

회적인 금지 사항들을 제거해 주는 방법 

으로 생 각될 수 있다. 또한 이 수법은 피 

어게트 （Piaget, 1959）와 그 밖의 다른 사 

람들에 의해서 기술 • 설명된 어 린아이의 

비논리적이며 '자기 중심적' 담화로의 의 

도적 인 복귀라고도 할 수 있다. 인간을 하 

나의 검은 상자로 생각하는 것은 산출의 

끝에서 금지 사항들을 제 거해 버린다는 것 

이 산출량의 질이 아니라도 최소한그 양 

만은 꼭 증가시켜 주리라는 가정을 타당 

한 것으로 보이도록 해 준다. 브레인스토 

오밍의 실제 가치는 정확히 말해서 어떤 

디자인 문제에 적합한 자료는 문제의 골 

격을 아직 파악하지 못했거나 변형시키지 

못한 초기 단계에서 생길 수 있다는 사실 

의 측면에 매우 환영할 만한 향상을 가져 

왔다. 브레 인스토오밍 의 결과를가지고가 

장 유용하게 할 수 있는 일은 마구잡이로 

발생한 생 각들을 하나의 일관된 형태로분 

류하는 단일인의 검은 상자 속에 투여하 

는 일이다.

종 합 （Synectics）

디자이닝의 검은 상자로서의 관점을 다 

시 사용함으로써 산출물을 투입물로 변형 

시킬 수 있는 기구로서 신중히 선택된 유 

추 형 태 （類推形態） 들올 사용하여 검은상 
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자 배출물을 검은 상자 투입물로 피이드 

백 （feedback） 시 키는 작용으로 볼 수 있게 

된다.

종합화 그룹의 모든 구성 원들이 공동 참 

여 하여 제 공하는 갖가지 유추의 사용은갈 

둥올 해결할 수 있는 한 가지 패턴이 나 

올 때까지 그룹 구성원들로 하여금 어느 

정도까지 모순되는 투입물（投入物）들의 

원형을 재구성할 수 있는 그들의 능력을 

나누어 가질 수 있도록 해 준다는 사실을 

기 대해 볼 만하다. 이 수법에서 신체와생 

물학적 인 유추에 중점을 두는 것은 곧 일 

반적으로 의식적인 지시가 없어도 신체 운 

동을 통제하는 신경 계통의 여 러 부분들 

을 찾아내는 것이 시초적 입문이라는 것 

을 의 미 한다. 오도허 어 티 （O'Doherty） 는 

신체 운동의 여러 영상들의 조작은 고속 

도 기술의 기본이며, 천부적 재질이 있는 

사람은 이 영상력을 모든 종류의 창작 행 

위에 대한 일종의 공통 언어로서 이용할 

수 있다고 주장한다. 만일 이 점에 대한 

그의 주장이 옳다면, 디자인에 관한 사고 

를 외 현화시 킨다는 전망은문제 점들과 해 

결책들 동시에 있어서의 그 형 태들이 세 

부적 인 사항과 대 립적으로 신속하게 도표 

화되고 조작될 수 있는 공동 언어의 발견 

에 달려 있다（신체 운동의 영상들이 단일 

인의 신경 계통 안에서 비숫한 기능을수 

행하고 있다는 것을 가정하면）.

검은 상자로서의 디자인 방법에서 끌어 

낼 수 있는 주요 결론들을 정리하면 다음 

과 같다 :

①한 디자이너의 산출물은그문제로부 

터 최근에 받은 투입 정보 및 과거의 문제 

와 경험에서 얻은 다른 투입물에 의해서 

좌우된다.

해결A-
〔그림 4-2〕

②한 디자이너의 산출물은 어떤 기간 

동안의 사회적 금지 사항을 완화해 주기 

위한 동의로 말미암아 산출 속도가 빨라 

질 수도 있으나 더욱 마구잡이가 된다.

③문제에 적절한 산출물을 생산해 내 

는 능력은 그 자신 안에서 전체적 인 문제 

의 구조를 대표하는 영상을 소화하고 조 

작하는 데 들이는 시간에 달려 있다. 어 

떤 해결책을 찾아내는 데 오랫동안 겉으 

로는 쓸모 없는 것으로 보이는 기간을 거 

쳐 갑자기 그 문제를 구성하고 있는 새로 

운 어떤 방법을 깨닫게 될 것이며, 그렇 

게 되어야만 비로소 갈둥은 해 결된다. 이 

유쾌한 경험은 복잡한 어떤 문제가 단순 

하게 바뀌도록 해 주는 '통찰력의 도약' 

이라고 종종 불리어진다.

④문제의 구조가 검은 상자 속에 투입 

되는 형태에 대한 지적인 통제는 디자인 

문제에 적절한 산출물을 획득하는 기회를 

증가시켜 줄 것이다.

유리 상자로서의 디자이너들

대다수의 디자인 방법은구체화된사고 

（思考）와 연관을 지니고 있으며, 그렇기 

때문에 신비적인 가정 （假定）보다는 합리 

적 인 것에 바탕을 두고 있다. 디자인 과정 

은 개업 디자이너들이 그들이 취한 모든 

결정에 대해 어떤 확신할 수 있는 이유를 

제시할 수 없을지라도 완전히 설명이 가 

능한 것으로 생각되고 있다. 여기에서 기 

술되고 있는 체계적인 디자인 방법의 대 

부분을 고안해 낸 사람들은 한 사람의 인 

간으로서의 디자이너는 자신이 하고 있는 

일과 그것을 하고 있는 이유를 완전히 알 

고 있다고 주장하는 둣이 보인다.

〔그림 4-3〕컴퓨터로서의 디자이너

합리적이거나 체계적인 디자이너를 나 

타내는 이 그림은 일종의 인간 컴퓨터,즉 

자신에 게 제공된 정보에만 작용하고 가능 

한 모든 해결책 중에서 최선의 것을 인식 

할 때까지 분석 • 종합 • 평가의 단계와 거 

듭된 순환의 의도적인 순서를 좇아가는 

한 사람이다. 이 가정은 물론 알려진 디 

자인 상황 내에서 일어나는 변화들을 컴 

퓨터로 완벽하게 활용하는 경우에만 해당 

되지만, 이 것은 또한 익숙치 않은 디자인 

문제를 해결하는 데 이용되는 인간 컴퓨 

터를 목표로 한 형태학（形態學）과 체 계 

공학과 같은 체계적인 디자인 방법의 기 

초가 되고 있다.

유리 상자로서의 디자인 방법이 지니는 

공통적인 특징은 다음과 같다 :

①대상 • 변수 • 기준이 미 리 정해진다.

②분석은 해결책을 구하기 이전에 완 

결되거 나 최소한 시 도된다.

③평 가는 주로 언어학적이 며 논리 적이 

다（경험적인 것에 반대되는 것으로서）.

④전략이 미리 정해진다. 전략은 보통 

연속되지만 평행 작용 • 조건 작용，재순 

환올 함께 할 수 있다.

인간 디자이너에게 이토록 고르지 못한 

것으로 보이는 한계를 적용한 결과는 일 

률적으로 꼭 나쁘거나 좋거나 하지는 않 

다• 어떤 종류의 디자인 문제는 이 유리 

상자 방법 이 검은 상자 방법보다 더욱 잘 

작용하는 반면, 또 다른 경우에는 이 접 

근 방법이 디자이너들로 하여금 검은 상 

자 행동에 익숙하도록 되돌려 놓음으로써 

혼란올 일으키는 결과를 낳기도 한다.

분리 가능한 디자인 문제

유리 상자로서 의 디자인 방법의 경우결 

정적인 문제는 디자인 문제가 연속 또는 

병행하여 해결될 수 있는 독립 부분들로 

분리되거나 분해될 수 있느냐 없느냐 하 

는 문제 이다. 만일 어 떤 문제 가분리될 수 

있으면 각각의 부수적인 문제의 해결책에 

더 많은 지능을 쏟을 수 있게 되며, 디자 
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인 시간은 현저하게 단축될 수 있다. 물 

론 중요한 디자인 문제는 많은 디자이너 

들이 함께 일하도록 하기 위해서 어떤 점 

에서는 항상 분리가 가능하다.

그러나 분리되는 단계는 한 가지 종류 

의 생산물에서부터 또 다른 생산물에 이 

르기까지 매우 심하게 변화한다. 화학공 

장이나 전력 공급망 및 전화 시스템 둥둥 

은 처음부터 병행하여 해결될 수 있는 기 

능상 부차적인 문제들로 분리된다 이것 

은 그것들이 모두 유동 계통 또는 조립품 

이기 때문이며, 그 속에서 각각의 기능은 

미리 정해진 투입구와 배출구에서만 나머 

지 구성 요소들에 연결되는 하나의 독립 

된 구성 요소 내에 위치하고 있다（Gos­

ling, 1963）.

기능과 물리적 구성 요소 사이에는 1 
대 1의 관계가 있다. 투입물과 배출물의 

모든 조립품은 처음부터 특별히 지정될수 

있으며, 각 구성 요소는 만약 그것이 투 

입물과 배출물에 적합하다면 그것은또한 

시스템에도 적합하다는 가정하에 나중에 

디자인될 수 있다. 원래의 투입물과 배출 

물 내역으로부터 사소한 이탈이나구성 요 

소들 사이의 교환은 계획된 디자인 순서 

를 부당하게 방해하지 않는다. 이 러한종 

류의 디자인 상황하에서는 만약 계획 통 

제 가 유지 된다면 기본적 인 종류의 유리 상 

자 디자인 방법이 필수적이며 만약 주요 

한 결정들이 그 구성 요소들의 물리적인 

세부 사항과는 관계가 없다면 여기에서 

검토하는 더욱 복잡한 방법들이 유망하게 

응용될 수 있을 것으로 보인다.

분리 불가능한 디자인 문제

크고 작은 많은 디자인 문제들은 성과 

• 비용 • 중요도 • 외관（外觀） • 구성 요소 

둥둥에 많은 교체를 요구하는 다른 목적 

에 대한 아무런 편견도 없이 위와 같은방 

법으로 분리시킨다는 것은 어렵거나 불가 

능하다. 이 러한 일은 건물 • 자동차 • 기계 

둥과 같은 제품에서 발생하고 있는데, 이 

러 한 종류의 제품에 서 는 기능이 구분된 부 

분들에 존재하는 것이 아니라 복잡하고 

예 견할 수 없는 방식으로 치밀하게 통합 

된 조립품 전체에 확산되어 존재한다. 그 

러한 경우의 전통적인 해결 방법은 중요 

한 모든 결정들이 일반적인 개요나 비난 

을 받을지도 모르는 구성 요소 디자인의 

아주 사소한 세부 사항과 관계가 있건 없 

건 간에 중요한 모든 결정들에 대해서 책 

"올 완수하는 노련한 일류 디자이너를 제 

至하는 것이다. 한 가지 좋은 예는 자신 

이 목표로 하는 외관에 비판적인 효과를 

낼지도 모를 창문의 세부 사항 디자인과 

동시에 건물의 설계에 대한 한 건축가의 

책임성이 다.

또 다른 일례로는 새로운 기계의 성능 

뿐만 아니라 그 기계의 결정적 구성 요소 

를 선택하는 데 대해서도 책임을 지는 상 

급 기사의 임무감을 들 수 있다. 그러한 

모든 경우에 책임을 진 디자이너는 전체 

적인 설계를 결정짓기 전이나 나머지 작 

업 들을 자신의 휘 하에 있는 사람들에 게 분 

배하기 전에 중요한 부분 문제들을 해결 

하기 위해 유사한 디자인 문제로부터 얻 

은 경험을 이용한다. 물론 이것은 전통적 

인 검은 상자로서의 디자인 방법이다.

도로 • 대들보 • 회 전자（回轉子） •회로（回 

路） • 전기 모우터 둥둥의 제품과 같은 디 

자인이 지닌 매우 반복적인 문제에 있어 

서는 모든 디자이너들의 경험을 구체화하 

고 디자이 닝을 전체 적으로 자동화하는 것 

이 때로는 가능할 것이다. 그 순전한 형 

태에 있어서 이것은 유리 상자로서의 디 

자인 방법이다.

대부분의 경우, 그리고 비용이 큰 디자 

인상의 실수 위험이 많은 경우에는 확실 

히 필요한 경험이 아예 존재하지 않는만 

큼 이러한 일은 실행이 불가능하다. 이 

때는 경험이 디자인 과정의 일부분으로서 

시험과 탐구에 의해 인위적으로 만들어 

져야만 되는 것이다. 이러한 경우에 있어 

서는 유리 상자 방법도 검은 상자 방법도 

만족스러운 것이 못 되며, 이 때 우리는 

그 두 가지 접근 방법을 가장 잘 결합시 

켜 주는 새로운 디자인 방법들이나 새로 

운 디자인의 도움을 가장 절실하게 필요 

로 하게 된다.

순 환 성（循環性）

확실히 디자인 방법학에서 주요한 목표 

는 디자이닝을 순환적 （循環的）이기보다는 

한충 직선적으로 만드는 일이다. 순환성 

은 결정적으로 주요한 부분 문제가 디자 

인 과정의 후반까지도 미발견인 채로 남 

을 수 있으며, 중요한 결정 사항의 수정, 

심지어는 설계의 취소까지 요할지도 모 

른다는 것을 암시해 준다. 직선성은 모든 

중대한 문제들은 나중 단계에서 노력을 

많이 들인 디자인을 취소하는 염려가 거 

의 없거나 아예 없이 처음부터 발견될 수 

있다는 것을 암시하고 있다. 모든 디자인 

올 직선적으로 만드는 데 실제로 장애 요 

소가 되는 것은 그 문제의 한 부분과 또 

다른 한 부분7 사이의 상관 관계를 미리 

예견할 수 없는 점이다.

부-분적 문제들간의 상호 의존의 패 턴은 

고정되어 있는 것이 아니라 변화하고 있 

다. 그것은 각 부분 문제에 대한 부차적 

해결책들의 선택에 달려 있다. 그러한 경 

우에 문제의 구조는 결정적인 디자인 결 

정들이 취해지기 전까지는 항상 가변적 

이다. 바로 이러한 점이 결정론적 이론가 

들로 하여금 다음과 같은 직선적 순서를 

통한 단 한 가지 방법으로 디자인 문제를 

해결해 보려고 시도하게 하는 넌센스一를 

빚어낸다:

① 모든 주요한 변수（變數）들을 확인한 

다.

② 변수들 사이의 관계를 인식한다.

③ 산출된 변수들을 최대화한다.

변수들을 확인하는 작업 （그것에 의해서 

훌륭한 디자인으로 인정되는 목표 대상과 

기준의 확인을 포함） 이 그 자체로서 디자 

인상의 주요한 난점이라는 것은 확실하다. 

그것이 어려운 것은 디자인의 목적이 현 

존하는 세계 내에서 한 가지 또는 또 다 

른 방법으로 개선시키는 새로운 형태들 

을 통합하는 것이기 때문이다. 과연 무엇 

이 개선점을 구성하고 있는가 하는 규정 

은 원래 개인적인 시도적 판단임에 틀림 

없다. 많은 대체적인 교환 요소들은 가능 

성이 개발된 후에라야 비로소 목표 대상 

과 기준 그리고 문제 구조가 유리 상자 

계산법을 이행할 수 있도록 충분한 확실 

성을 가지고서 정해 질 수 있을 것이다. 현 

재로서는 단지 사소한 디자인상의 변화 

만이 필요하고, 문제 구조가 이전의 디자 

인에서와 마찬가지로 본질상 남아 있는 

그러한 문제들에만 국한해서 이러한 결정 

적인 방법들이 채택되어야 한다. 물론 이 

것은 관례적인 디자인 작업의 많은 부분 

을 포함하고 있지만 개혁에 이르는 주요 

한 결정들을 배제하고 있다• 유리 상자 접 

근 방식에서 얻을 수 있는 즉각적인 장점 

은세부적이며 반복적인 디자인 행위의 

자동 조작올 가능하게 하고, 이로 인해서 

속도를 빨리할 수 있다는 점이다. 진정으 

로 새로운 디자인에 이 방법이 적용되면 

그것은 개발되어야 할 변화성과 순환성 

을 다루는 데 필수적인 융통성을 없애 버 

린다.

직 선 성値線性）

소설이 아닌 디자인 문제에 있어서 반 

복적인 것에• 대립되는 사항으로서 직선성 

을 성취하기 위한 가능성이란 과연 무엇 

인가? 이 문제를 해 결하는 데는 두 가지 

71



의 유망한 접근 방법 이 있는 듯싶다.

① 첫번째 접근 방법은 우선 상호 교환 

할 수 있도록 표준화된 구성 요소들을 디 

자인함으로써 그 문제를 유동 시스템 디 

자인（또는 조립 디자인） 문제로 바꾸는 

것이다. 각각의 주요 기능에 하나씩의 구 

성 요소를 연결짓는 것이다. 이러한 방법 

에서 조립 설계와 구성적인 세부 사항들 

사이의 의존성과 상반성은 규격화된 하나 

의 구성 요소를 또 다른 하나의 구성 요 

소에 부착시키는 방법을 규정하고 있는 

예견이 가능하고 안정된 소수의 몇 가지 

법 칙들에만 국한된다. 그러므로 새로운 조 

립품의 다양한 변화성은 구성적 세부 사 

항을 참고로 하지 않는 유리 상자 디자 

인 방법을 사용하도록 고안될 수 있다.그 

러한 경우에 다루기 힘든 순환성으로부 

터 발생하는 일은 무엇이겠는가? 이 문 

제는 아직 제거되지 않은 상태이다. 이 

문제는 규격화된 구성 요소들과 그 요소 

들을 함께 결합하는 법칙들을 고안해 내 

는 문제에서 더 욱 높은 차원으로 다시 제 

기 된다.

이러한 단발 적중의 디자인 방법은 각 

각의 제품들올 디자인하는 것보다 훨씬 

더 어려우며, 현재로서는 경험 • 신경 •동 

기 • 인내 • 운수（運數）를 좀더 낮은 외식 

의 범위로 조작하는 비범한 능력을 우연 

하게 그러면서도 올바르게 결합하는 특별 

히 재능 있는 디자이너의 검은 상자 마법 

에 주로 의존하는 것 같다. 만일 규격화 

가 용납될 수 있다면 하나하나의 생각이 

산출해야 하는 지극히 질서 정연하고 체 

계적인 산출물은 이러한 초디자인적 과정 

이 체계적이거나 유리 상자식의 토대를 

지니고 있다는 것을 암시해 주고 있는 것 

이다. 구성 요소들과 규격화된 시스템에 

적용되는 법칙의 발명은 새로운 재료의 

화학적인 합성을 가져오는 정돈된 절차와 

어떤 공통점을 가지고 있는 것 같다. 그 

러나 당분간은 표준화된 구성 요소를 디 

자인한다는 것은 하나의 검은 상자 미스 

터리로 남아 있다.

② 직선성에 대한 두 번째 접근 방법 

의 공통적인 특징은 유리 상자 방법의 절 

차 이전이나 진행 도중에 더욱 큰 일반성 

의 탐구 행동을 덧붙이는 것이다. 만일 

중요한 부분적 문제들이 해결된다면, 이 

러한 탐구 행위의 목적은 탁상 공론식의 

논리에 대 립되는 과학적 인 측정을 통해서 

책랴에 대한 디자이너의 조작 범위를 확 

장시키거나 예견하도록 하는 것이다. 탐 

구 행위의 한 가지 실례로는 자동 전화

배*1 최대

배흥1 최소

〔그림 4-4）

시스템의 디자인이 해결되기 이전에 대체 

가능한 다이얼 코우드를 미리 시험해 보 

는 것이 있다. 따라서 탐구 행위는그 단 

계가 이행되기 이전에 유리 상자 과정에 

서의 각 단계에서 가능한 산출물의 범위 

를 결정하는 예언자적 단계로 생각될 수 

있다（〔그림 4-4〕）.

한 단계에서 나온 산출물이 다음 단계 

와 상반되는 것으로 판명된다면, 예정된 

일련의 유리 상자 단계는 순환성 또는 후 

퇴로 끝나리라는 것은 확실한 일이다. 탐 

구 행위의 목적은 각 중간 산출물이 생길 

한계를 예견하는 것이며, 그렇게 함으로 

써 계획한 대로 그 전략은 모든 우발성에 

대처할 수 있게 된다.

직선성을 얻는 이 두 번째 방법은 처음 

에는 제품의 주요 특징들을 추상적으로 

묘사하고, 나중에는 상세하게 디자인하는 

통례의 순서를 뒤엎는 방법이다. 외부에 

서 내부로 전개하는 방법을 내부에서 외 

부로의 방법으로 바꾸어 놓는다. 그러므 

로 대상과 기준은 세부 사항들이 고려 （考 

慮）되기 이전에 정해져야 한다는 결정론 

적 이론가들의 비현실적인 요구는기피된 

다. 예언자적 단계를 추가함으로써 단 하 

나의 디자인에 의존하여 거기에서 생기는 

보다 적은 제한된 변화만을 탐구한 재래 

의 잘못을 저지르지 않고, 가장 현실적이 

고 자세한 문제의 결말을 처음부터 시작 

하는 것이 가능하게 되었다.

그러나 이러한 이점을 획득하기 위해서 

는 매우 비싼 댓가를 치러야만 한다. 탐 

구 행위는 의외의 비용이다. 왜냐 하면 

그것은 정상적으로 개발되는 것보다 더 

넓은 범위의 산출물에 관련을 맺고 있으 

며, 또한 어쨌든 착수되었어야할 디자인 

행위 순서의 추가적 인 요소이기 때문이다. 

탐구 행위가 디자인 단체에 초래하는 비 

용과 시간적 지연은 나중 단계에서 수정 

할 경우 훨씬 비용이 많이 든다. 따라서 

이러한 실수를 미리 비용을 들이지 않고 

수정함으로써 그 일부가 보상되어야 하 

며, 또 일부는 후퇴가 불가피할 때 생기 

는 시간을 미리 절약해 줌으로써 현재의 

디자인에만 관계될 뿐 아니라 나중의 디 

자인의 디자이닝에 있어서도폭넓게 다시 

이용할 수 있는 비결의 전수에 의해서 그 

일부가보상되어야만 한다. 비교적 작은 

비용으로 다음 과정에 활용할 수 있는 예 

비 정보（豫備情報）를 마련하기 위해서 한 

가지의 디자인 과정을 이용하는 것은 하 

나의 문제에서 얻은 경험을 또 다른 문제 

에 재활용하는 검은 상자 디자이너의 경 

험의 재활용을 객관화시킨 것이라 하겠 

다. 탐구 행위는 더욱 정확하고 과거의 

디자인의 일반적인 형태에 덜 의존한다 

는 점에서 개인적인 경험과는 다르다.

1950년대 후기와 1960년대 초기의 체계 

적이고 창조적 인 디자인 방법에 관한 문 

헌이 지니고 있는 한 가지 주요한 약점은 

위에서 서술한 종류의 탐구 행위가 전혀 

나타나 있지 않았다는 점 이다. 바로 그러 

한 이유에서 다음에 설명이 되겠지만 디 

자인 상황의 개 발 방법 과 평 가 방법 에 대 

한 고찰이 필요한 것이다. 이러한 방법들 

을 덧붙이지 않는다면 '사고（思考）에 대 

한 사고，식 의 지루하고 비 실제 적 인 세 계 

로부터 가장 실제적이고 현실적인 이용자 

조사의 방법, 응용 과학의 원리들, 디자 

인 방법의 주제 둥둥이 생 겨나지는 못할 

것이다. 디자인에 관한 생각들을 그러한 

생 각들이 이끌어 올 '측정（測定） '에 이르 

기까지 이해하게 됨으로써 신비스러운 심 

리학과 결정론적 논리의 불합리성 이 두 

가지로부터 디자인 방법이 구제될 수 있 

다. 계속
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연구 논단 1

色彩計劃에서 色指定을 위한 提案

金 學 成
淑明女大美術大學 産業美術科

1•서론

디자인은 첫째로 머리 속에서 이루어지 

는 계획이라든가 구상이라고 하는 것을 

나타내는 의미 （意味）, 그 다음으로 그 계 

획을 목적에 연결시키는 과정에 관한 의 

미, 그리고 계획의 지시 및 제시를 나타 

내는 의미에 사용된다고 하겠다.

색채 디자인에 있어서도 먼저 어느 목 

적에 대한 계획인 아이디어에서 제품을 

위한 디자이너가 의도한 색을 정확하게 

기술하고 다음으로 시 각적 표현의 과정 인 

계획을 목적에 연결시키는 과정, 즉 인쇄 

• 염 색 • 시 공 （施工） • 제 조 • 선전。판매 둥 

의 행위로 구체화시켜 전달하고 마지막으 

로 계획의 지시 • 제시 둥 최종 효과에 대 

한 관리 방법까지 고려된 일련의 행위가 

되겠다. 이처럼 색채는 디자인의 한 요소 

로서 제품의 합목적（合目的）을 위하여 계 

획되며, 정확한 관리에 의하여 효과를 발 

휘하는 것이라 하겠다.

오늘날 산업 사회는 자동차에서 생활의 

일용품에 이르기까지 수많은 제품들은 색 

채의 용도를 현저하게 증대시키고 있다. 

이들 제품들은 어떠한 색채를 채택하느냐 

에 따라 영향을 받는 것들이타. 색채는 

그 자체가 상품을 매력적으로 만든다기 

보다는 색채의 신중한 선택이 상품을 매 

력적으로 만드는 것이다. “색채가 제품을 

판매한다''고 색채의 중요성에 대하여 마 

아케 팅 전공학자 나이스트롬（Paul H. Ny­
strom） , 존슨 （Leuis K. Johnson）, 헤프너 

（Harry Walker Hepner） 는 이구동성으로 

말하고 있다.①

이는 적절한 색채의 선택은 많은 상품 

을 판매할 수 있으며, 부적절한 색채는 

그 반대로 판매를 부진하게 한다는 뜻을 

담고 있다.

이와 같이 색채가 중요한 가치라고 생 

각되는 상품을 색채 상품（色彩商品） 이라 

고 부르며, 이는 색의 힘이 구매 동기와 

연결되는 것이라 하겠다. 색채 상품 계획 

（color merchandising） 을 위하여 마아케 팅 

에서는 헤프너 （Harry Walker Hepner）, 
색 채 학자로는 비 렌 （Faber Bk*ren） 이 생 

산과 배급의 기구를 활성화시키기 위하여 

색채의 기능적 응용을 진행시켰다.② 그 

러나 색채 계획에는 인간 욕망에 대한 광 

범위한 연구가 필요하며, 색채 경향（c이or 
trerxls） 은 간단하게 예즉이 불가능하므로 

조사가 지속되어야 한다.

우리들의 주거 공간（住居空間）의 색도 

생활의 도구인 제품색 （製品色）과 관계를 

가지 며 , 새 로운 색 재（色材 ）의 상품화와 

함께 생활을 쾌적하게 하는 색이 방의 기 

능과 생활하는 사람의 감정에 따라 고려 

되고 있다. 건축 내부의 색은 심리적 근 

거를 가지고 있으며, 공장에서는 작업 능 

률을 향상시키기 위하여 색이 선택되고, 

어둡고 생 기 없는 작업 환경은 밝고 쾌적 

한 환경으로 전환시키며, 원기를 고무（鼓 

舞）하는 색채로 위험을 막기 위한 안전색 

둥 색채는 피로를 경감시키고 능률적인 

작업 환경으로 변화시키는 역할을 한다.

사회 환경의 색으로는 네온 사인（neon 
sign） 의 새 롭고 강 렬한 색 의 자극으로 오 

늘날의 밤을 만들었으며,고속화하는 교 

통 기관에 대한 표지 （標識）를 위해 형광 

색이 활용되기도 한다. 버스와 자동차는 

물론 장거리 도로를 달리는 기차와 고속 

버스에도 선명하고 아름다운자연과 조화 

하는 색이 선택되고 있다. 이처럼 오늘날 

컬러 텔레 비 젼의 둥장과 함께 신문 • 잡지 

• 영화• 건축• 교통 둥에 있어서 색채의 

활용과 과학적 이해는 색채에 대한 일반 

의 관심을 증대시키고 있다.

디자인에서 좋은 색이라고 하는 것은 

예술품이나 공예품의 색과는 달리 어느 

곳 어느 때라도 똑같은 색이 손에 들어오 

도록 색지정 （色指定）이 필요하게 되 었다. 

색채 계획에서 디자이너는 색채에 대한 

처리의 자세도 감각적이 아닌 보다 기능 

적 색채 처리를 위한 과학적이고 이성적 

처 리 가 요망된다.

색채 계획에 의하여 결정된 색에 관한 

정확한 데이터가 있다면 그것에 의하여 

똑같은 색을 대 량으로 복제 （複製）하고 몇 

번이고 재생산할 수 있다. 이것은 디자이 

너의 정확한 색지정 （色指定）을 필요로 하 

는 것이다. 또한 색채 관리 （色彩管理）를 

색채 기술자가 맡으면 더욱 좋겠지만 디 

자이너도 책임이 없는 것은 아니다. 디자 

이너의 의도가 정확하게 결과로써 반영되 

고, 똑같은 디자인의 최종 결과는 언제 나 

일정한 효과를 나타내는 것이 아니면 안 

되기 때문이다•③ 예를 들어 코카콜라의 

적 （赤）과 백 （白）의 간판은 어떠한위치에 

있어도 똑같은 효과를 나타내고 있다. 텔 

레 비젼의 CF와 색 채 광고의 적색 （赤色） 

자동차의 색채, 유원지에 설치된 광고물 

둥에서 사용된 적색은 모두 그 색채가 일 

치하고 있는 것을 본다. 즉, 코카콜라의 

광고 활동에 있어서 색채 효과는 어떠한 

매체에도 어떠한 장소에서도 늘 일정한 

전달성과 상징성올 가지고 있는 것이다. 

이것은 코카콜라의 색채 계획이 우수할 

뿐 아니라 관리하기 쉬운 색채를 디자이 

너가 채택한 것이라고 말할 수 있는 것이 

다.

따라서 색채 계획에 의한 색지정이란 

단순히 색의 선택 문제뿐 아니라 색의 전 

달과 색을 효과적으로 관리할 수 있는 표 

색 （表色）올 말하는 것이라 하겠다.

본고에서는 색채 계획에 의한 색지정에 

필요한 표색（表色） 방법을 비교 기술하 

고, 우리 나라 색채 디자인에서 야기되는 

색지정의 문제점과 개선 방안을 제시함으 

로써 색채 계획에 있어서 디자이너의 색 

지정에 조금이라도 도움이 되었으면 하는 

뜻에서 기술信己述）하고자 한다.
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①野村順-:「商品色彩論J,東京：千倉書房， 

1979. p. 191

②野村順-:前掲書，P. 193

③福田邦夫，佐藤邦夫共著：『色彩＞ 入 

門」, 東京 : 鳳山社, 19기. p. 84

2. 색채 계획 과정

색 채 계획 （color scheme） 을 하기 위해 

서는 먼저 어떠한 색 이 있는가하는 색채 

환경 분석이 필요하며, 어떠한 이미지를 

가지고 있는가 하는 색채 심리 분석과 어 

떠한 색으로 결정하여야 하는가 하는 색 

채 전달 계획을 거쳐 디자인에 적용시켜 

야 한다.

（1）색채 환경 분석

①경쟁 업체의 관용색（慣用色） 분석 

（기업색 • 상품색 • 선전색 • 포장색 • 전시 

색）

②색채 재료의 관용색 분석

③색채 예측 데이터의 수집

현재 경쟁 업계에서 사용되고 있는 색 

채를 모두 수집하여 어떤 평가를 가한 다 

음 스크랩북에 집계하여 정리시 킬 필요가 

있다. 그 대상이 되는 것은 각 사의 기업 

색 （企業色）을 비롯하여 상품별 선전색 • 

포장색, 상품 자체의 색, 서어비스 업계 

라면 경쟁 기업의 점포 내의 장식색까지 

유의하여 조사하지 않으면 안 된다.

스크랩북을 연도별로 분류시켜 색 견본 

을 붙이고 색 상 토운 （tone） 별로 빈도 통 

계 （頻度統計）를 만든 다음 판매 데이 터와 

대응시켜 조사해야만 한다. 그렇게 하면 

컬러 스크랩북 위에 어느 정도 명료한 분 

포 빈도（分布頻度）, 즉 판매의 주축이 되 

는 색이 나타날 것이고 색채 이미지 전략 

이 능률화될 것이다. 여기에서 색채 변별 

능력 （色彩辨別能力） • 색채 조색 능력 （色 

彩調色能力） • 자료 수집 능력이 요구되고, 

색채 변별 능력은 색채의 변별안（辨別眼） 

이 뛰어난 사람에게 색을 측색 （測色） • 비 

색（比色）하는 능력을 요구하는 것이며, 

색채 조색 능력은 색채를 재현하는 힘이 

있는 사람에게 원래의 색과 동일한 색을 

조색 （調色）할 수 있는 능력을 요구한다.

（2）색채 심리 분석

①기업 이미지 측정

②색채 이미지 측정

③유행 이미지 측정

④색채 기호 측정

⑤상품 이미지 측정

⑥전시 이미지 측정

⑦광고 이미지 측정

색채의 이미지 측정을 행한다. 색채 환 

경 분석에서 예를 든 배색 （配色） 중에서 

주목색 （注 目 色） 과 유행 색 （流行色）, 예 상 

색 （豫想色）과 새로운 제안색（提案色） 둥 

에 대하여 사내외 （社内外） 사람들을 대상 

으로 그 이미지를 검증（檢證）할 필요가 

있다. 새로운 색채의 발상에 의한 제안색 

은 데이터로 제시되어야 한다. 여기에서 

심리 조사 능력（心理調査能力）과 색채 구 

성 능력（色彩構成能力）이 필요하다. 심리 

조사 능력은 사회 심리학적인 통계 처리 

를 할 수 있는 사람, 즉 조사의 계획과 

실시 데이터 해석과 검증올 행하는 능력 

을 요구한다. 색채 구성 능력은 색채와 

형태（필요에 따라 재질）를 목적에 맞게 

구성시키는 사람, 즉 경향분석 스크랩북 

의 색채 속에서 필요한 배색을 선택하고 

또한 조사 데이터를 읽고 새로운 배색을 

제안할 수 있는 능력을 요구한다.

（3）색채 전달 계획

①판매색 데이터와 대조

② 색 재 현 （色再現） 의 코오디 네 이트（c。- 

ordinate）
③기업의 이상상（理想像）의 책정

④상품 이미지의 예측 계획

⑤소비 계층의 선택 계획

⑥색채 이미지의 둥가 변환（等價變換）

⑦ 유행 요인의 코오 디 네 이트 （coordi- 

nate）
⑧ 코오퍼 리 트 컬 러 （corporate color） 의 

결정

⑨상품색의 결정

⑩광고색의 결정

⑪타사 계획과의 차별화（差別化）

기업의 색채 계획은 기업의 경영 방침 

을 시 각화（visualize）한 것이라 하겠다. 필 

요한 것은 소비자의 불충분한 반응을 직 

접 듣고 뛰어난 직관（直觀）으로 불충분한 

반응 데이터를 좋은 방향으로 전개시켜 

시장 개척에 일보 앞설 수 있는 발상에 

집중하지 않으면 안 된다. 기업 이미지 

연구 데이터는 기업이 나아가는 이상상 

（理想像）이 통찰되어야 하고, 상품 이미 

지 연구 데이터는 장래의 예측 이미지가 

통찰되어야 하며, 소비자의 유행 관심과 

기호색 （嗜好色） 데이터는 항상 변화하는 

심리 요인의 충족과 결여 상태를 통찰하 

여야 할 것이다. 따라서 색채 이미지의 

계획 능력과 컬 러 컨설턴트（color consult； 
-ant） 능력 및 마아케팅 능력 이 필요하게 

된다.

컬러 컨설턴트 능력은 색채를 이미지로 

서 계획하고 통일시키는사람, 즉종합적 

인 컨설턴트 능력을 요구한다. 그리고 마 

아케팅 능력은 마아케 팅 환경에 대한 하 

나의 방침을 책정 （策定）하는 사람, 즉 돕 

（top） 의 결정을 얻어 모든 매 체에 배색올 

실시하는 권한을 행사하는 능력을 요구한 

다.

（4）디자인에 적용
①색채 규격과 색채 사양

② 컬 러 매 뉴얼 （color manual） 의 작성
여 기에서는 아트 디렉션 （art direction） 

의 능력이 요구된다. 마지막으로 필요한 

것은 디자인에 개개의 적용 방법이 명시 

되어야 한다. 그런데 적용의 정확올 기하기 

위해서는 사내（社内）의 색채 규격（color 

code）을 정하고, 광고 매 체별로 활용될 

수 있도록 색 채 사양 （인쇄 잉크와 페 인트 

둥의 상품 이름과 품목 번호）을 기록한 

'컬 러 매뉴얼'이 작성되어 관계 부서 의 

스텝과 라인에 배포되어야 한다.④

색채 계획의 수립 과정에는 여러 색채 

능력의 총합 （總合）이 요구된다. 여기에서 

디자이너가 색채 계획에 의한 효과적인 

색지정을 행하기 위하여 갖추어야 할 색 

채 능력은 색채 변별 능력 • 색채 조색 능 

력 •색채 구성 능력 • 색채 이미지의 계획 

능력이라 하겠다. 색채 계획에서 디자인 

의 적용이란 색채 규격과 색채 사양을 기 

록한 컬러 매뉴얼 작성에 의하여 색채 계 

획에 의한 색지정의 최종 행위로서 구체 

화된 것이라 하겠다.

색의 선택 • 전달 • 관리를 위한 색지정 

을 위해서는 색을 구체적으로 표시할 수 

있는 방법이 필요하다. 이것올 표색（表色） 

방법 이라 한다.

④ 福田邦夫, 佐藤邦夫 :前掲書, PP. 1기〜 
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3. 색지정을 위한 표색 방법

（1）먼셀 표색계
이 표색 계（表色系） 는 미 국의 화가이 며 

색 채 연구가 （色彩研究家）인 먼셀 （Albert 
H. Munsell） 에 의해 1905년에 창안되었다. 

그 후 개량되어 1940년 미국 광학 협회 

（Optical Society of America） 에 의하여 

수정够正）된 수정 먼셀 표색계는 표준 

색표（標準色表）로서 시판되었다. 오늘날 

먼셀 표색계라고 말하면 이 수정 먼셀 표 

색계를 말하는 것이다.

이 체계는 먼셀 자신이 처음 생각한 기
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hue: 5R（발강）

/8 /6

hue : 5BG （청록）

8/

7/

6/

/4 /2 /I 5/

4/ /I /2 /4 /6

3/

2/

/10 /12 /14/8

【그림 3-1】

먼셀 색입체의 수직 단면도

【그림 2] 먼셀의 색상환

hue : 5B（파랑） 9.5/

~9/

hue : 5YR（주황）

/8 /6 /4

7/ /I /2 /4

~ 6/

/2 /I 5/
一77

3/

2/

먼셀 색입체의 수평 단면도

/IO /12

혹 (黒)

- 무채색(無彩色) 축(軸)

YR6/12

색입체【그림 4] 먼셀

R4/14

R 3/10二

R02

백

幽

초 구조 개념과 기호를 표시하는 방법에 

는 변화가 없지만 시 각적 인 등보도성 (等 

歩度性) 의 수정과 CIE 색도 좌표(色度座 

標)⑤와의 관련을 가지 게 하는 둥 몇 가 

지의 발전올 보았다.

1) 먼셀의 색상환

이 색 입체 (色立體)의 특징은 먼저 물체 

색(物體色)의 색 감각 3속성으로서 색상 

(hue) • 명도 (value) • 채도 (chroma) 를 생 

각하여 이것을 시각적으로 될 수 있는 한 

둥보도 (等歩度)가 되 도록 종축(縦軸)의 

명도 주위의 원주상에 색상 중심의 횡축 

(横軸)에서 방사상(放射狀)으로 늘이는 

축(軸)을 채도로 구성한 것이다. (그림 

1)
첫째, 먼셀 휴(Munsell Hue)라고 부르 

는 색상(H)에서는 최초의 기준으로서 적 

(R) • 황 (Y) • 녹 (G) • 청 (B) • 자 (P) 의 5 
색올 둥 간격으로 배열시켜 그 중간에 등 

(橙) (YR) • 황록(GY) • 청록(BG) • 청자 

(BP) • 적자(RP)가 배치되아 계 10색으 

로 분할시키고 있다. 그리고 다시 이것 

을 둥보도에 10둥분하고 전체가 100둥분 

시키도록 되어 있다. 이 때 예를 들면 R 

의 경우 R 앞에 1에서 10까지 번호를붙 

여 5 R이 될 때가 R의 중심을 나타내는 

것 이 된다. 따라서 5 R보다크면 황색 기 

미의 적색이 된다. 이 먼셀 휴에서는 각 

색상의 180도 반대 방향에 있는 색상은 

보색이다. (그림 2)

둘째, 먼셀 밸류 (Munsell Value) 라고 

불리는 명도(V) 축에서는 1에서 9까지 

번호가 붙여지고 있다. 0과 10은 이상적 

으로 완전한 혹과 백이고 현실적으로 얻 

을 수 없기 때문이다. 번호가 증가하는 

것으로 둥보도에 밝기가 증가하고 9 또 

는 9.5가 백 이 된다. 이와 같이 명도 번 

호가 클수록 명도가 높고 작을수록 명도 

가 낮다. (그림 3) 또한 이 축은 그레 이 

스케 일 (Gray Scale) 이 라고 하며 , 무채 색 

을 표시하기 위하여 뉴우트럴(Neutral)의 

두문자(頭文字)를 취해 N】, 刈, N3…… 
로 표시한다. 유채색도 같은 번호에 위치 

하는 색이라면 이들 무채색과 명도는 동 

일한 것이다.

세째 , 먼셀 크로마 (Munsell Chroma)라 

고 불리는 채도(C)는 중심의 무채색 축 

을 0 으로 하고 수평 방향으로 차례로 번 

호가 커지게 되어 있다. 번호가증가하면 

채도가 높게 되지만 가장 채도가 높은 색 

의 번호는 색상에 따라서 다르다. 예를 

들면 5R, 5Y, 5YR은 채도 14이지만 

5PB, 5RP는 채도 12, 5 P는 채도 10, 

5B, 5BG는 채 도 8까지 밖에 안 된다. 

이것은 채도가 시각적으로 등보도의 단계 

에 이르면 필연적으로 그렇게 되는 것이 

기 때문에 먼셀 표색계의 하나의 특징이 

되고 있다. (그림 3-1, 3-2)
물리 적으로는 회 전 혼합기(回轉混合機) 

에 보색인 2색을 혼합할 경우 혼색 량(混 

色量)이 적은 색은 채도가 높고, 혼색 량 

이 많은 색은 채도가 낮게 되고, 쌍방의 

혼색량이 같게 되면 채도가 같다고 하는 

사실이 확인되었다.

먼셀은 당초 이것을 밸런스(balance) 개 

념으로 취급하였다. 그리고 다시 채도가 

높은 안료(顔料)가 새롭게 개발될 때는 

나뭇가지같이 채도의 축을 늘여 가면 좋 

다고 하여 그 자신이 이 색 입체를 컬러 

트리 (Color Tree) 라고 불렀다. (그림 4)

2) 먼셀 기호의 표기법

어떤 색을 먼셀 기호로 표시할 때는 H 

V/C의 순서로 기록한다. 예를 들면 5Y 
8/10이라고 기록되어 있을 때는 5Y 8 
의 10이라고 읽고 색상은 5Y, 명도가 8, 

채도는 10이라는 색을 나타내고 있다. 더 

우기 이 표색계는 각 색표의 단계와 시각 

적 둥보도성 (等歩度性) 을 살펴 보면 완전 

하다고 말할 수 없다. 특히 색상환의 배
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【그림 5] 오스트발트의 삼각형，

（入

i >
I /6’

【그림 6] 오스트발트의 색상환(24색)

派 24*, 1-卜, 6*, 7-卜, 13*, 12+-색상은아TM 

에 의하여 첨가되어 CHM 색상환은 30색상으 

로 되어 있음.

【표 1] 기호와 혼합비

기 호 a C e g 1 I n P

백량 (白量) 89 56 35 22 14 8.9 5.6 3.5

흑량 (黒量) 11. 44 65 78 86 91.1 94.4 96.5

【그림 기 오스트발트의 색입체 모델

열에 문제가 있다고 한다. 또한 색상의 

각 기호는 색명을 말하는 것보다는 어디 

까지나 기호로 취급되어 있다. 예를 들면 

5B라고 하는 청색은 청록색 쪽으로 기 

울어진 색이기 때문이다.

⑤ CIE 색도 좌표(色度座標). -1931년 국제 조 

명 위원회 (CIE ; Commission Internationale d' 

E이airage)에 의하여 결정된 것으로서 색광(色 

光)의 측색 표시를 위한 국제적 기준이 되고 

있다. 표준의 3 원색으로서 적 (700m〃) • 녹 

(546m〃) • 청(463mM)을 선택하여 그 조합에 

의한 모든 색을 나타내는 것이기 때문에 색의 

표시는 색도도(色度圖)를 이용한다.

(2) 오스트발트 표색계 (Ostwald Color 
System)

독일의 물리 화학자 오스트발트(W.Ost- 
wald) 는 1909년에 노벨 화학상을수상한 

저명한 사람이다. 그는 색채의 표준화를 

연구하여 1916년에 오스트발트표색 계(表 

色系)의 개 념을 창안 • 발표하였다.

이 표색계 이론의 중요한 점은①모든 

빛을 완전하게 흡수하는 이상적 인 혹 (B), 
②모든 빛을 완전하게 반사하는 이상적 

인 백 (W), ③특정 파장(波長) 영역의 

빛만을 완전하게 반사하고 나머지 파장 

영역올 완전하게 흡수하는 이상적인 순색 

(C) 이 라고 하는 현실에 존재하지 않는 세 

가지 요소를 가정 하고 이들 3색 혼합에 

의하여 물체색(物體色)을 체계화한 것이 

다.

1) 둥색상 삼각형

어느 한 색상에 포함되는 색은 모두 B 

+ W+C=100이 되는 혼합비(混合比)에 

의하여 구성되어 있다. 이것을 B, W, C 
가 정점이 되는 정삼각형 좌표로 하여 

나타낸 것이〔그림 5〕이다. 여기에서 색 

의 변화는 “감각량(感覺量)은 자극량(刺 

戟量)의 대수(對數)에 비례한다”고 하는 

페 히 넬 (G・ T. Fechner) 의 법칙을 적용하 

여 감각의 둥보도성 (等歩度桂) 을 얻고 있 

다•⑥ 이것은 특히 무채색 축의 그러데이 

션 (gradation) 에 유의하여 예를 들면 W에 

서 B에 이르는 축 W의 혼합량을 보면 이 

것 이 둥비 급수적(等比級數的) 인 양의 변 

화가 되고 있는 것을 알 수 있다. 이론적 

으로는 B, W, C의 혼합비에 따라서 회 

전 혼색 기(回轉混色機)로 색을 만들고 이 

것과 둥색의 것올 색표로 한 것이지만 현 

실로는 실제로 존재하는 색료 속에서 선 

택한 것이기 때문에 가장 순색 C에 가까 

운 채도가 높은 색과 가장 BW에 가까운 

혹과 백이 수치(數値)대로는 되지 않는 

다.

2) 오스트발트의 색상환

오스트발트 색 상환은 먼저 헤 링 (E.Her- 
ing) 의 4원색 설(四原色説)⑦의 보색 대 

(補色對) 에 따라 4 분할하고 다시 중간의 

색상을 배 열하여 8 색을 기준으로 하고 있 

다. 즉, 황(Yellow) • 둥(Orange)。적 (Red) 
•자 (Purple) • 청 (Blue) • 청록 (Turquoise) 
•녹 (Sea green) • 황록 (Leaf green) 의 8색 

이다. 최종적으로는 이것을 다시 3둥분 

하여〔그림 6〕과 같이 우측 회전 순으로 

번호를 붙이면 24색상이 된다. 이러한 무 

채색 죽을 중심으로 24색상을 가진 둥색 

상 삼각형이 배열되어 오스트발트의 복 

원추체 색입체가 구성되었다• (그림 7- 
10)

3)오스트발트 기호의 표기법

〔그림 8〕처럼 이러한이론에서 선택된 

색표는 W-B, W-C, C-B 각 변에 각 

각 8단계로 등색상 삼각형을 형성하는데, 

이것에 기호를 붙여 다음과 같이 표기한 

다.

먼저 W에서 C 방향으로 a, c, e, g,i, 

1, 〃 p와 같이 알파벳을 하나씩 건너 뛰 

어 표기한다 (예 : b는 없음). C에서 B 방 

향으로 똑같이 a, c, e・・・p로 표기하여 이 

들의 교점이 되는 색을 ec라든가 na로표
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시한다. (그림 9) a는 가장 밝은 색표의 

백이며, P는 가장 어두운 색표의 혹이다.

이 표색계에서 색을 표시할 때는 색상 

번호로 백 색 량과 흑색 량을 붙여 나타낸다. 

예를 들면 171c로 기 록되 었 다고 하면 색 상 

은 17이고 백색량은 8.9%, 혹색량은 44 
%가 되어 따라서 100-(8.9+44)=47.1 
%의 색 합유량(合有量)이 된다 이것은 

약간 회색을 띤 청이다.

이 표시법의 결함은 먼셀 표색계에 비 

교하면 직 관적(直觀的)이 지 못하여 이 해 

하기 어려운 것이다. 실제로 색료에는 이 

둥색상 삼각형에서 나온 색도 있다.

4)편리한 점과 결점

오스트발트 표색 계 가 시 메트 리 (symme- 

try)하게 구성되어 있는 것은 그 자신의 

조화는 질서와 같다''고 하는생 각에 서 생 

겨났기 때문이다. 그리고 다음과 같은 동 

색조(同色調)의 색을 선택하고싶을 때 이 

체계는 대단히 편리하여 상태가 좋은 계 

열을 간단하게 찾아낼 수 있다.

① 둥백색 계 열 (Isotint series) :〔그림 

1이과 같은 둥색상 삼각형에 있어서 CB 
와 평행선상에 있는 색으로서 백 색량이 

모두 같은 색의 계열.

②둥혹색 계 열 (Isotone series) : 등색 

상 삼각형 CW와 평 행 선상에 있는 색으로 

서 혹색량이 모두 같은 계 열.

③ 둥순색 계 열 (Isochrome series) :둥 

색 상 삼각형 WB와 평 행 선상에 있는색으 

로서 순색의 혼합량이 모두 같은 계열.

④ 둥가 색환 계 열 (Isovalent series) ； 

링 스타 (Ring Star) 라고 부르며 무채색 축 

을 중심 으로 백 색량과 혹색 량이 같은28개 

의 둥가 색환 계열. 오스트발트에 의하면 

이 계열 속에서 선택된 색은모두조화한 

다고 한다. (그림 11)
이 오스트발트 표색계(表色系) 가 실제 

로 색표화(色表化)된 것은 1923년이며,오 

스트발트 색 채 아트라스(Ostwalds Farb- 

normen Atras) 라고 불려 졌다. 그 후 아 

메 리 카의 지 기 (紙器) 메 이 커 C. C. A(Con- 

tainer Corporation of America) 에 으] 한 

디자인 정책의 일환으로 이 표색계를 

CHM(Color Harmony Manual) 사용하 

도록 했다. 이것은 각 색표를 뽑아 내기 

가능한 아세테 이트 칩 (Acetate Chip)으 

로 만들었기 때문에 앞뒤가 광택과 무광 

택으로 되어 있다. 오스트발트 색상환은 

시 각적 둥보도성 (等歩度性) 이 유지되지 않 

아 녹 계통 색의 단계는 섬세하지만 적 계 

통 색의 단계는 섬세하지 못하기 때문에 

이 색표에서는 이 것을 보완하기 위하여 칩

(chip) 이 추가되 어 있다.⑧〔계속〕

⑥,⑧ 川添泰宏, 千々岩英彰 :「色彩計쳬 핸드 

북』, 東京, 視覺 디자인研究所, 1980. pp. 

30-33

⑦ 헤링 (E. Hering)은 망막에는 세 가지의 광화 

학 물질, 즉 각기 쌍으로 된 적 -녹 물질 (red- 

green substance)，황-청 (yellow-bluesub­

stance), 백 -흑 물질 (white-black substance) 

이 있다고 가정하고 이것들은 빛을 받아 합 

성, 즉 동화 작용(同化作用, assimilation)울 일 

으키지만 분해, 즉 이화 작용(異化作用, dissim- 

Hation) 을 일으키는 것에 의해 다른 감각을 

나타낸다고 한다. 예를 들어 적-녹 물질은 적 

광선을 받아 자극되면 파괴되고(적감각), 녹광 

선을 받으면 합성(녹감각)된다고 한匚卜. 이와 같 

이 적과 노 황과 청은 각기 쌍으로 되어 각 쌍 

의 2색은 보색 또는 반대색 (opponent c이or) 

관계에 있다. 이 설은 반대 색설이라 불려진다. 

또한 백-흑 물질은 합성과 분해가 동시에 진 

행된다고 하며, 회색 감각은 두 과정의 평행 상 

태에서 일어난다고 한다.

磯具芳郎 외 5；『色彩와 形熊」, 東京;福村出版, 

1974. p. 184
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高麗 香垸의 意匠紋様

고려의 예술은 호화로운 궁정 생활 • 귀 

족 생활과 불교 신앙에서 촉진되었다. 따 

라서 고려 도자（陶磁）를 비롯하여 동기 

（銅器） • 장신구（裝身具） 둥 공교한 작품 

들은 왕공 • 귀족들의 생활과 밀접한 관계 

가 있고, 범종（梵鐘） • 동경 （銅鏡） • 향완 

（香垸） • 정병（淨瓶）, 그리고 각종 불구 

（佛具） 둥도 모두 당시의 귀족 사회와 관 

련이 깊은 기물들이다.

이 시대의 예술은 삼국 시대와통일 신 

라 시대로부터 내려오는 전통적인양식에 

독특한 창의 （創意） 를 가미한 것으로 고려 

인의 독특하고 독창적인 기지（機知）를 나 

타낸 훌륭한 작품을 많이 남기고 있다.

여기서 고찰하여 보고자 하는 향완（香 

垸）도 역시 그러한 고려적인 특색을뚜렷 

하게 보여 주는 예로서 그 외형 （外形）에 

서 나타나는 경직 （硬直）한 면이라든가 시 

문 기법 （施紋技法）의 독창성, 또한 섬세 

하고 구성미 （構成美） 넘치는 문양 등에서 

고려 문화（高麗文化）를 대표하는 미술품 

중의 하나라 할 수 있다.

향로（香爐）는 고래로 종교 의식이나 제 

향（祭享）에 쓰이던 범향 기구（梵香器具） 

의 일종으로서 유（儒） •불（佛） •도（道）의 

각 의식에 다 같이 사용되었6나 쓰이는 

곳에 따라서 만드는 재료와 모양이 각기 

다르게 나타나며, 또한 규방（閨房）이나 

제사（祭祠）에 쓰이던 것에 구별이 있었다.

고려 시대의 향로는 대（大） •소（小）에 

따라 형태가 다르지만, 그 모양은 삼국 

시대의 향로와는 전혀 다르게 변모된 것 

이다.

우리 나라에서는 삼국 시 대 고구려의 

유물에 향로가 있지만, 그것은박산로（博 

山爐） 라 하여 중국 한（漢） 의 향로를 그대 

로 모방한 것인데, 아마도 중국의 전래품 

（傳來品）으로 보여지기도 한다.

그 형태는 중국 고대의 전설적인 산 

（山）인 곤륜산（崑崙山）을 본떠서 만들었 

다고도 하고 또는 역시 전설적인 산인 박 

산（博山）에서 유래되었다고도 하는 것인 

데, 상부（上部）는 산형（山形）이고 밑은 

접시 모양올 하고 있다.

이 향로는 중국 육조（六朝）로부터 당 

（唐） 시대까지 불기（佛器）로쓰였던 것이 

다. 따라서 우리 나라에서 정작 향로가 

나타나게 된 것은 고려 시대라고 해도 과 

언이 아니다.

여기서 살펴보고자 하는 고려 향로는 

기형 （器形） 이 삼국 시 대 신라 토기 （新羅 

土器）의 전형적인 형태인고배형（高杯形） 

을 따르고 있는 것이 일반적인 형식이라 

고 하겠는데, 그 구조를 알아보면 전체를 

상 • 하로 2분 （分）하여 노신부（爐身部）와 

대좌（臺座）로 구성하고 있다. 노신부의 

동체 얘同體） 는 깊숙한 바리〔鉢〕모양에 구 

연부（口縁部）에는 넓은 전（磚）이 둘려졌고, 

대좌는 아래로 내려오면서 점차 넓어지면 

서 나팔형을 하고 있다. 이러한 향로는 

신대 （身臺）가 쉽 게 분리 될 수 있도록 구 

조되었거나 병정（柄釘）으로 고정되고 있 

다.

이러한 형태의 향로는 대체로 향완（香 

垸）이라 불리던 것인데, 고려 시대의 유 

품 중 명문 （銘文） 이 있는 것으로 보아 그 

당시에 향완이라 불려졌음을 알 수 있다.

고려 향완에서는 고려 공예 예술에서 

특징적으로 나타나는 상감 기법（象嵌技 

法）이 많이 쓰여 졌으나, 이 러한독창적 인 

기법올 이용한 섬세하고 세련된 의장 문 

양 （意匠紋様）은 한국 중세 （中世） 의 발전 

된 문화를 입증하고 있는 것이라 하겠다.

고려 향완에 나타나는 시문 기 법 （施紋 

技法）은 고려 시대의 공예 미술에서 가장 

독창적이고 창의적이라 할 수 있는 청동 

은입사 기 법 （青銅銀入絲技法） 이 다. 이 기 

법은 기명 （器皿）의 표면에 음각（陰亥!I）으 

로 의장 문양을 새기고, 그 요면 （凹面）에 

아주 가느다란 은사（銀絲）를 꼬아서 감입 

（嵌入）시켜 무늬를 새 겨 넣고 그 표면을 

마연（磨研）하는 수법이다. 이러한 기법은 

그 유명한 청동은입사 정 병 （青銅銀入絲淨 

瓶）의 예도 있지만, 청자상감（青磁象嵌）

林 永 周

國立中央博物館學藝研究室

과 나전칠기（螺鈿漆器） 둥의 기 법 둥에 

영향을 주었던 것으로 보인다.

이 은상감（銀象嵌） 기법은 근래 계명 

대학교 박물관의 발굴 조사에서 출토된 

철제 장도（鐵製裝刀 : 삼국 시 대 백제, 5 

〜6세기）의 병두（柄頭）에서 시원（始原） 

을 찾아볼 수 있다.

고려 향완에는 불교적인 문양 요소가 

주류를 이루고 있다.

동체（胴體）의 둘레 에 는 대 개 4개 처 

에 원곽（圓廓）을 이룬 여의두문（如意 

頭紋） 또는 뇌문대 （雷紋帶）의 안에 범자 

（梵字）가 배치되고, 그 여백에는 보상화 

문 （寶相花紋） • 운당초문（雲唐草紋） • 운문 

1（雲紋） • 석류문（石榴紋） • 모란당초문（牡丹 

唐草紋） • 연화당초문（蓮花唐草紋）이 채워 

졌으며, 노신부（爐身部）의 하단은연판문 

（蓮瓣紋）이 둘려 졌다.

또한 대좌의 병부（柄部）에는 방형（方 

形）의 연판문이 둘려지고 대좌의 원반부 

（圓盤部） 에는 동체 의 문양과 같이 연화 • 

보상화문 등이 당초 형식으로 의장되었 

다.

받침대 굽의 주연凋縁）과 상체의 구연 

부（口縁部）의 모든 둘레에는 운문 • 당초 

문 • 여의두문 • 뇌문 둥이 둘려졌다.

고려 시대 향완의 양식을 현존하고 있 

는 유물의 연대순으로 고찰하여 보면 다 

음과 같다.

1. 표충사 청동은입사향완（表忠寺 青 

銅銀入絲香垸）

시 대 : 고려 명종（明宗） 7 년 

（1177년）

소장처 : 경 남 밀양군 표충사

크 기 : 둘레 26. 1cm, 높이 27. 5cm 

국 보 : 제75호
표충사 청 동은입 사향완은 현존하는 최 

고（最古）의 은입사 향로다. 구연부의 넓 

은 전에는 원권（圓圏）에 들어 있는 범자 

（梵字）가 6개 처에 배치되고, 그 사이의 

간지 （間地）에는 쌍구（雙鉤）로 가늘고 유 
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려한 곡선으로 은입사하여 구름 무늬를 

배치하였다•동체 얘同體）에는 둘레의 4개 처 

에 2중 원권（二重圓圏） 안에 든 범자를 

배치하고 그 밖의 지 면 （地面） 에는 무늬를 

넣지 않았는데, 그 하부（下部）에는 중연 

판문（重蓮瓣紋）을 둘렀다.

대좌는 운용문（雲龍紋）과 여의두문（如 

意頭紋）을 꽉 차게 배치하였고, 굽에는 

파상와문 （波狀渦紋）이 둘려 졌다.

동체의 간지를 비워 놓음으로써 전체적 

으로 간결한 맛을 보여 주는 것은 역시 

시대적으로 앞서고 있음올 보여 주는 예 

라고 하겠다.

구연부에는 이면（裏面）에 57자의 명문 

이 은입사로 새겨졌다.

「大定十七年丁酉六月八日法界生亡共增 

菩提之願以鑄成青銅含銀香垸一副重八斤 

印棟梁道人孝初通康柱等謹發至誠特造隨 

喜者敗文」

이 명문으로 보아서 대정 17년 정유 6 
월에 만들어졌음을 알 수 있는 귀중한 자 

료이 다.

2. 금산사（金山寺） 청동은입사 향완

시 대 : 고려 명종（明宗） 8 년
（1178년）

소장처 : 일본 토오쿄 국립 박물관 

크 기 : 윗둘레 35. 5cm, 높이 28cm 
이 향완은 향로 동체를 잃고 현재는 대 

좌만 남아 있는데 , 굽은 2단 （段） 으로서 

굵은 것으로 보아 신부（身部）가 비교적 

큰 것이었을 것으로 생각된다.

의장 문양을 보면 대좌의 상부（上部）에 

는 2중의 앙연판（仰蓮瓣）을 두르고그 아 

래에는 뇌문 • 파상당초문（波狀唐草紋） • 

와문 （渦紋）이 있다.

받침의 동체에는 석류문이 당초 형식으 

로 표현되었는데, 이 석류문은.상감청자 

에서도 나타나는 고려적 인 문양이라 하겠 

다• 밑의 굽에는 운당초문과 인동당초문 

이 배치되었고, 저부（底部）의둘레에는복 

연판문（伏蓮瓣紋）올 둘렀다. 매우 정교한 

상감 기법과 세련된 문양올 보여 주고 있 

다.

하단의 주연에는 오른쪽올 따라해서체 

（楷書體）로 새긴 다음과 같은 명문올 볼 

수 있다.

「大定十八年戊戌五月日造金山寺大殿彌 

勒前青銅香垸臺具都重三十斤入銀八兩棟 

祇毗寺住持三重大師恵用金山寺大師仁美 

京主人郎將金令候妻崔氏伊次加女納絲殿 

前尚乗府内承旨同正康信鑄成髙正」 

이 명문의 내용으로 보아 이 향완은 고 

려 명종 18년에 지금의 전라북도 김제군 

（金堤郡）에 있는 금산사 대전（大殿）의 미 

륵전 （彌勒前） 에 두는 청 동향완일좌를기 

비 사 （祇毗寺） 의 혜 거 （恵瑁） 와 금산사의 인 

미 （仁美）라는 사람이 동량해서 김 영후 외 

3 인이 발원 （發願） 하여 주공 （鑄工） 고 정 

（高正）에게 만들게 하였음을 알 수 있다.

3. 지정 4 년명 （至正四年銘） 청동은입 

사 향완

시 대 : 고려 충혜왕（忠恵王） 5 년 

（1344 년）

소장처 : 봉은사 （奉恩寺）

크 기 : 둘레 51cm, 높이 37cm

보 물 :제321호
구연부의 둘레 의 전에 는연당초문을두 

르고 주연에는 뇌문이 시문되어 있다.

향로의 동체에는 여의두문을 두른 2중 

원권（二重圓圏） 안에 범자를 한 자씩 넣 

은 것이 4 개 처에 배치되고, 그 나머지 간 

지에는 보상당초가 꽉 차게 새겨졌다. 노 

신（爐身）의 밑둘레에는 앙연판문（仰蓮瓣 

紋）을 둘렀다.

대좌의 상부에는 복연판문（伏蓮瓣紋）이, 

저부（底部）에는 연당초문이 새겨졌다. 2 

단으로 된 굽에는 연당초문 • 여 의두문 • 

인동당초문이 새겨졌다.

명문은 구연부의 아랫둘레에 102자가 

새 겨졌는데, 그 내용은 다음과 같다.

「至正四年五月日敬造青銅縷銀香爐一座 

奉獻于三角山重興寺大殿佛前將此功德用 

祝皇帝萬歳國王子秋天下太平同願僉議政 

承蔡河中午山郡夫人梁氏徹明勸善比丘悟 

如眞悟戒瑚縷手中郎將金卿願以此功德普 

及於一切等寫群生皆共成佛道」

4. 상원사（上院寺） 청동은입사 정병

시 대 : 고려 충목왕 （忠穆王） 2 년 

（1346년）

소장자 :곽 영 대（郭英大） 씨

크 기 : 둘레 29.1cm X28. 8cm

보 물 : 제288호
이 항완의 시문 문양의 전개 형식은 지 

정 4 년명 향완과 비 숫하다. 향로 상체（上 

體） 구연부의 전 배면에는 당초문을 둘렀 

고, 표면에는 여의두문으로 이루어진 원 

권 안에 범자를 새긴 것이 둘레 의 4 개 

처에 있으며. 간지에는 역시 보상당초문 

이, 그 아래의 밑둘레에는 연판문（蓮瓣 

紋）을 둘렀다.

기대 （器臺）의 대좌에는 상부 주연에 칠 

보문（七寶紋）이, 받침대의 표면에는 복연 

판문（伏蓮瓣紋）올 둘렀다. 굽에는 구름 당 

초를 둘렀으며, 기대의 동체에 나타나는 

주문양（主紋樣）은 용（龍）올 간결하게 은 

입사하였다.

이 향로의 구연부의 배 면에는다음과같 

은 명문이 새겨져 있다.

「至正六年丙戌四月日智山上院寺口□齋 

香垸施主奉善大夫花質金永華郡夫人口氏 

口口口口口垂尹口口口圏佛寺辰韓國 

夫人余月□旨氏口口公□□시二|口扮法 

口口口口口后人自明青銅口口戌夫予白 

銀香垸一」

蓮瓣紋

表忠寺香垸

金山寺香垸

（조선 시대 초기） 消災社香垸 通度寺香垸
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상기 명문의 내용으로 보아 이 향완은 

고려 충목왕 2 년（1346년）에 제작되었으며, 

상원사에 장엄되었던 기물임을 말하여 준 

다.

5. 「소재사（消災社）」청동은입사 향완 

시 대 : 고려 공민왕 （恭愍王） 7 년 

（1338년）

소장처 : 영국 런던 대영 박물관

크 기 : 윗둘레 14.3cm, 높이 18cm
이 향로의 상체는 없어지고 기대（器臺） 

가 남아 있을 뿐이다.

여기에서는 고려 시대의 공예, 즉 고려 

청자나 동경（銅鏡） 둥 공예 일반에서의 

양상과 같이 14세기경에 오면서 의장 문 

양이나 형태에서 변화를 맞이하게 되는데, 

여기에서도 시문 수법이 섬약해지고 문양 

도 크게 자리잡아 형식적인 면으로 흐르 

고 있음을 볼 수 있으나 문양은 그런대로 

구성미를 잃지 않고 있다.

향로 받침은 접시형으로 밑둘레에 앙연 

판문（仰蓮瓣紋）을 큼직하게 둘렀는데 비 

교적 단순한 구성이며, 기대의 상부에는 

복연판문（伏蓮瓣紋）을 둘렀고 그 사이의 

원형 돌기에는 2중 원권（二重圓圏）을 둘 

렀 다.

받침대의 하단에는 높은 굽이 있어 통 

식 （通式）의 형태와 다르다.

기 대의 중앙부에는 운용문（雲龍紋）이 

배 치 되고, 굽에 는 유운문 （流雲紋） 과 여 의 

두문이 2단 （二段）으로 장식되어 있다• 기 

대의 저부（底部） 주연에는 56자의 명문이 

역시 은입사로 새겨졌는데 그 내용은 다 

음과 같다.

「至正十八年戊戌六月日毗瑟山消災社地 

藏前香垸主上殿下萬萬歳公主殿下壽千 

秋王后殿下壽無彊天下大平大功德主妙 

海化主逢海」

위의 내용으로 보아 이 향완은 본래 경 

麻谷寺香垸 至正四年銘香垸

북 달성군 비슬산（毗瑟山） 소재사에 있었 

던 것임이 밝혀졌다.

6. 전등사（傳燈寺） 청동은입사 향완 

시 대 : 고려 공민왕 15년（1336년） 

소장처 : 국립 중앙 박물관 

크 기 : 둘레 35.8cm, 높이 32.1cm 
이 향완은 경기도 강화도（江華島）에 있 

는 전둥사의 전래품（傳來品）으로 기대는 

후세에 보수한 것이다.

기 신 （器身） 과 기 대 （器臺）의 문양은 세 

선 （細線）의 은입사로 정교하게 처 리되 었 

으나 전체적으로 고려 말기의 요소가 두 

드러 진다.

구연부의 전에는 운당초문을 가늘게 한 

선으로 둘렀고, 기신（器身）에는 4개 처 

에 여의두문으로 된 원곽 안에 넣은 범자 

문이 배치되었으며, 그 밖의 간지에는 유 

려한 당초문이 겹선으로 구획되었다.

기신의 하단에는 2중으로앙연판문（仰 

蓮瓣紋）을 두르고 대좌의 몸체에는 복연 

판문（伏蓮瓣紋）을 둘렀다. 밑받침 주연은 

구름 무늬가 둘려지고 굽에는 당초문이 

메워졌다.

구연부 배면에는 다음의 명문이 있다.

「至正二十六年丙午五月日眞宗寺香垸」

7. 함평궁주방향완（咸平宮主房香垸）

시 대 : 고려 1366년 

소장처 : 국립 중앙 박물관 

크 기 : 둘레 22cm, 높이 23. 3cm 
이 향완은 일반적인 형식을 갖추고 있 

으나 기대의 하단 굽이 1단（段）으로 되 

어 있는 것이 약간 다르다.

본래 경북 현풍군 유가사 수도암（玄風 

郡 瑜珈寺 修道庵）에 있던 전세품（傳世 

品） 이 다.

기 형은 전체적으로 안정 감이 있는 우수 

한 외형을 보이고 있다.

역시 구연부의 전에는 당초문을두르고, 

동체 의 4개 처에는 2 조 （條） 의 원곽 안에 

두른 범자문이 배치되고 그 나머지 여백 

을 보상당초문으로 채워 넣었다. 기대의 

상부에는 비교적 기름한복연판문을둘렀 

다. 연판 내에는 초문이 새겨진 전형적 

고려 양식이다.

명문은「威平宮主房以造上華嚴經藏排青 

銅香垸一畐IJ」라 하였다.

또한「도성 （道成）」이란 이름이 나오는 

데, 도성은 당시 유명한 고승（高僧）의 이 

름으로 수도암（修道庵）에서 수도하였던 

그의 이름을 새겨 넣은 것이라 전한다.

8. 영국 런던 대영 박물관 소장 청동 

은입사 향완

시 대 : 고려 1366년
이 향완은 보편적 인 양식과 다소 다르 

게 나타나고 있다.

향로의 노신 （爐身） 과 기 대 （器臺） 가 분 

리되는 구조인데, 기대의 받침 부분은 3 
단으로 되어 있다.

노신（爐身）은 상부에 비하여 저부（底 

部） 가 약간 볼록한데, 4 개 처에는 여의두 

문으로 이루어진 원곽 안에 범자가 각각 

배치되고 그 사이의 여백에는 고식 （古式） 

의 구름 당초문이 4중 겹선으로 배치되 

었다. 이 당초문은 중국 고대 한식 （漢式） 

의 전통올 보이는 도식적인 문양이다.

노신의 하단에는 판단 （瓣段）이 둥글고 

앞에 화형 （花形） 장식이 배치된 연판문을 

둘렀다.

기대의 전면（全面）에는 점운（點雲）을 

빙 두르고 기대의 밑 원반형에는 굽에 이 

르기까지 2조로 된 당초문을 둘렀다.

9. 통도사（通度寺） 청동은입사 향완 ⑴ 

시 대 : 고려 1366년 

소장처 : 통도사（通度寺）

HK雲龍•雲鳳紋ini
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크 기 : 둘레 30cm, 높이 33cm
보 물 : 제334호

노신부의 중앙에는 상대（相對）하는 4 
개 처에 원좌（圓座）를 마련하고, 거기에 

범자를 새긴 주석판을 고정 부착하였다.

구연부에는 문양이 없으며, 노신부의 

범자를 새긴 주위에 여의두문을 둘렀다. 

그리고 그 밖의 간지 （間地）에는 보상당초 

가 새 겨지고, 그 밑둘레에는 앙연판문（仰 

蓮瓣紋）을 배치하였으며, 받침 위에는 복 

연판문（伏蓮瓣紋）이 장식되었다. 기대의 

아래에는 여의두문과 운문이 있고 굽에는 

당초문을 둘렀다.

10. 통도사 청동은입사 향완 （2）
시 대 : 고려 1366년 

소장처:통도사

크 기 ： 윗둘레 48. 5cm, 높이 49.5
cm

구연부 둘레 의 전에는 화문 （花紋）을 둘 

렀고 테두리에는 파상（波狀）의 당초문대 

를 둘렀다.

노신부에느 쌍조선（尊條線）으로 된 2 
중 동심 원 （二重同心圓） 을 둘러 원곽을 만 

들고 그 안에 범자를 넣은 것을 4 개 처에 

배치하였고, 그 밖의 여백에는 당초문을 

넣었다. 간지에는 연화당초문으로 채우 

고 밑에는 앙연판문（仰蓮瓣紋）이 있다.

받침대의 상부에는 복연판문이 가득하 

게 배치되고 그 밖의 공간에는 봉황문（鳳 

凰紋）과 유운문（流雲紋） • 당초문이 배치 

되었다. 복연판문은 비교적 크게 시문되 

었다. 굽의 안쪽에는 여의두문이, 바깥쪽 

에는 화문이 장식되고 있다.

이 향완에서는 비교적 정교하고 섬세한 

표현의 은입사 기법을 볼 수 있다.

11. 마곡사（麻谷寺） 청동은입사 향완 

시 대 : 고려

소장처 : 충남 마곡사

크 기 : 둘레 19. 7cm, 높이 19. 7cm
이 향완은 구경（口徑）이 높이와 같은 

비 례로 되 었고 노신부（爐身部）의 아랫부 

분이 약간 부르게 된 것이라든가 시문 문 

양의 기 법으로 보아 첫눈에 고려 말기의 

작품으로 추정되는 것이다.

구연부의 전에는 8개의 구름 무늬가 

연속 배치되었다.

노신의 동체에는 2개의 동심원을배 치 

하고, 내부에는 범자를, 외부에는 여의두 

문을 둘렀다. 그리고 그 주위의 여 백에는 

당초문을 둘렀다.

동체의 밑부분에는 중판（重瓣）으로 된 

앙연판문이 있고 기대의 상부에는 운문, 

기대의 상단에는 복연판문을 둘렀다. 또 

한 기대의 받침과 굽에는 당초문을 은입 

사하고 있다.

12. 용문사（龍門寺） 동제 향완 

시 대 : 고려

소장처 : 국립 중앙 박물관

크 기 : 둘레 17cm. 높이 18.8cm
이 향완은 경북 예천군 용문사（龍門寺） 

에 전래된 것이다.

노신부의 하단에는 일단의 작은 대좌가 

있고 넓은 받침대의 상단에는 원형 돌기 

대 （突起帶）를 둘렀다.

노신의 동체에는 당초문이 채워지고 하 

단의 일단의 턱 밑에는 넓은 앙연판문대 

를 둘렀다.

작으면서 도 전체 적으로 균형미 가 있는 

작품이다.

13. 국립 중앙 박물관 소장 청동은입사 

향완

시 대 : 고려

이 향완 역시 고려 말의 조형 양식을 

뚜렷하게 나타내고 있다. 노신의 동체에 

는 양면에 큰 원곽을 배치하고 그 속에 

운봉문（雲鳳紋）을 구성하였으며, 그 밖의 

지면에는 구름당초문을 전면에 채웠다. 노 

신의 하단에는 앙연판문을 두르고 기 대에 

는 위 의 굽에 운문을, 밑으로복연판문을 

둘렀다. 또한 기대의 하부•에는 4능화（四 

菱花）가 양면에 배 치되고 굽에는 운문을 

둘렀다.

이상과 같이 고려 향완의 대표적인 유 

물을 통하여 기형 （器形） 의 변천에 따른 

의장 문양의 양상을 살펴보면 다음과 같 

은 몇 가지 특징적인 요소를 찾아볼 수 

있다. 주제 （主題） 가 되는 문양 중 동물문 

（動物紋）으로는 용과 봉황, 식물문（植物 

紋）으로는 연화문 • 보상화문 • 운당초문이 

나타나며 , 부수적 인 문양으로는 연판문 • 

여 의두문 • 칠보문• 운문 둥이 특징적으로 

나타나고 있다는 점이다. 또한 이러한 문 

양 중에서 연판문•여의두문•칠보문 등 

은 고려 도자에서도 나타나는 소재들이 

지만 여기에서는 그와는 또 다르게 매우 

도식적 （圖式的）인 형식을 볼 수 있다.

특히 보상화문과 석류문 둥은 현대 일 

본에 소재 （所在）한 고려 불화 （佛晝）의 세 

부 문양 요소와 매우 유사하며, 시기적으 

로도 부합되고 있어서 당시의 미술 양식 

의 발전 관계를 이해 하는 데 중요한 자료 

가 된다고 하겠다.

운문이나 연판문 • 당초문 • 여 의두문 형 

식에는 대체로 중국 원 （元） • 명 （明）의 미 

술 양식의 영향도 적지 않게 나타나고 있 

으며, 조선 시 대 초기의 분청사기（粉青砂 

器） • 청화백자（青華白磁） 둥 도자 공예와 

조선 시 대 불화（佛畫）에 이어지는 양식의 

변천을 알 수 있다. 계속

唐草紋 如意頭紋

表忠寺香垸

雷紋•七寶紋

—T己rm「크imj己q크/己
金山寺香垸

与』\三\一=
국립 박물관 香垸（조선 시대 초기）

金山寺香垸

通度寺香垸

上院寺香垸

上院寺香垸

通度寺香垸국립 박물관 香垸（조선 시대 초기）
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世界의 심볼 사인 디자인
심볼 사인의 국제 통일화를 위한 제안 6
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우리 나라 染織工藝의

實態와 開發方向
홍익대학교 미술대학 전임강사―§ i 可

염직 공예의 뜻 한국의 염직 공예 실태

염직 （染織）이란 천을 물들이는 염색（染 

色）과 실을 이용해 천을 짜는 직조（織組） 

를 일컫는 말이다. 특히 염직 공예（染織 

工藝）는 인간의 본능인 몸을 보호하고 디 

자인을 고려한 의류나 실내 장식을 목적 

으로 발달하였으므로 우리 인류의 발달과 

는 밀접한 관계를 맺고 있다.

예를 들면 신석기 시대의 것으로 추정 

되는 것으로서 스위스의 호상（豪商） 생활 

인의 마직물（麻織物）이 현존하고 있으며, 

이집트의 미이라를 싸고 있는 마직물 또 

한 수천 년 전의 것으로 추정된다.

또한 중국의 견직물（絹織物）로서 은 

（殷） 시 대 에 능직 （綾織） 을 짰고, 그 후금직 

도 짜서 실크로우드（silk road）를 통해 유 

럽에 수출되었으며, 우리 나라에도 직물 

기술이 전해졌다.

명 （明） 시대로 들어서면서 천이 얇은 

주자 （윤택 이 많은 직물）가 짜여 졌고, 여 

기에다 자수（刺繍）를 하는 것이 번성하였 

다고 한다. 그 밖에도 인도 • 페루 • 유럽 

• 멕시코 등 페르시아의 직물 또한 오랜 

역사를 갖고 있다.

이와 같이 인간 생활과 밀접한 관계를 

맺고 있던 염직 무늬의 형식은 실용적 • 

장식적인 것이었으나, 그 발생에는 좋은 

일을 원하는 칠복신（七福神） • 송죽매 （松 

竹梅） • 학구（鶴亀） 둥의 신앙을 통한 것 

이 있으며, 임금의 직문으로서 통죽• 봉 

황과 색채에 의해 짜여진 것으로 특정된 

부족이나 계급의 권위를표현하는 상징적 

인 의미를 가진 것 둥이 있다.

이와 같이 발생이나 과정에 특유한 의 

미가 있었던 것들은 문명이 고도로 발달 

한 오늘날에도 하나의 염직 공예로서 많 

은 연구가 진행되고 있고, 또한 인간의 

생존과 함께 영원히 발전해 나갈 것이다.

현대 한국의 염직 공예의 근본적인 발 

상은 일본으로부터 도입되었다고 볼 수 

있다. 기본적인 일본 스타일의 테크닉과 

재료 이외에도 공예성 （工藝性）이 갖는 한 

정성을 우선적으로 받아들인 한국의 염직 

공예는무엇인가 기형적인 내면을 포유（包 

有）한 채 오늘날의 현위치까지 흘러 들어 

왔다고 볼 수 있다.

일본뿐만 아니라 세계에서 많은 스타일 

의 공예가들이 자기의 개성 있는 작품성 

을 연구하고 있으나, 우리 나라의 현대 

염 직 공예는 평 면（平面）에 대한 지 나칠 

정도의 집착으로 기법（技法）만을 중요시 

하여 예술적 조직 력을 함께 한 다양한스 

타일의 작가 배출이 늦어지고 있는 실정 

이다.

우리 나라가 고대 이래로 염직의 발달 

이 뚜렷이 표출되지 못한 것은 역사적으 

로 백의 민족임을 자랑스럽게 여기며 색 

채에 대한 겸손이 낳은 선비들의 단순한 

배타성에서 야기된 문제이기 이전에 적극 

적이고 다양한 실험 정신이 부족했던 선 

조（그 당시의 염직 공예를 직업으로 하던 

사람들）들과 그 분야에 대한 전통성의 보 

존 부족 등에 있었으며, 이 밖에도 많은 

문제가 있었으리라고 본다. 과거의 이러 

한 한국 염색 공예의 전통성이 보존되지 

않았음에도 불구하고 그나마 현재 의 위치 

로까지 끌어 올린 것은 몇몇 분들의 끊임 

없는 노력과 수고 덕분임에 틀림없다.

그러나 지금 이 시점에서 우리들이 노 

력을 아낀다면 염직 발달의 필연이라는 

과제, 즉 우리 고유의 전통 공예를 보존 

하면서 넓고 깊은 차원에서 세계의 흐름 

을 관찰하며 어느 면으로나 앞서 가야 하 

는 한국의 염직 공예가 될 수 없을 것이 

다.

예술적인 면과 디자인적인 면 모두를 

회복하려면 젊은 염직 공예가들은 선배들 

이 물려준 기법에만 안이하게 몰두할 것 

이 아니라 좀더 실험하는 자세와 작품을 

이해하는 사고와 안목을 높여야 할 것이 

다.

염직 공예를 좀더 높은 차원으로 끌어 

올리기 위해서는 전문가적인 면이 시급히 

요구되고 있다. 이것은 종이 위에 선을 

긋듯이 분명하게 구분할 수는 없는 것이긴 

하지 만, 염 직 공예 분야에 서 는 장식 적이 

며 실생활에 이용할 수 있는 것을 디자인 

하는 디자이 너 와 히화 （繪畫）나 조각 작품 

을 만드는 예술가들과 마찬가지로 내면 

세계 （内面世界）를 추구하며 끝없는 예술 

의 세계를 두드리는 순수한 예술가가 구 

분되어 양적인 면과 질적인 면에서 계속 

적인 연구를 게을리하지 말아야만 염직 

공예의 고른 발달을 기할 수 있으리라고 

생 각한다.

우리가 입고 다니는 옷의 천 디자인에 

서부터 쿠션과 식탁보 둥 우리의 실생활 

에 필요한 천과 관련된 것들에는 세계적 

인 패 션과 더불어 좀더 차원 높은 디자인 

이 필요하다. 우리의 디자인을 국내뿐만 

아니라 외국에까지도 수출할 수 있는 길 

을 만들어야 할 것이며, 순수한 염직 예 

술가들은 작품 세계에 몰두해서 같은 기 

법 한 가지만으로도 다른 스타일의 많은 

작품올 만드는 다양성 있고 폭넓은 공예 

가들을 많이 배출시켜야 할 것이다.

우리 나라에서 이용되는 염색（염색법） 

작업이 외국 둥에 비해 다양할 수는 있 

으나 작품성 （作品性）은 다양하지 못하다 

는 아이러니컬한 상황에 고개가 절로 숙 

여진다.

더우기 순수 분야에서 계속적 인 연구를 

해 왔다고는 하지만 일정한 범주를 벗어 

나려고 하는 실험 작업이 그다지 이루어
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지지 않았기 때문에 순수 분야의 전형적 

인 평면성의 문제 둥은 아직도 고질적인 

악순환을 되풀이하고 있을 뿐만 아니라, 

그에 대한 획기적인 안목의 차원이 승화 

되지 않는 한 개안（開眼）의 기간은 더 요 

원하고 멀다고 보겠다. 그뿐만 아니라 현 

대적인 새로운 작품성과 시도를 이해하기 

위해서는 외국과의 교류가 활발히 이루어 

져야 할 것이다.

현재 우리 나라에서 염직 공예를 하는 

데는 다양치 못한 재료와 염료（染料） 둥 

으로 많은 문제점을 갖고 있기는 하지만 

염직 공예가들의 활발한 움직임은 이 문 

제를 가능한 한 빨리 시정할 수 있는 계 

기를 마련할 수 있을 것으로 기대된다.

외국의 염직 공예 실태

Art F abric, T extile Design, Fiber 
Arts, 타피스트리 둥 이 모든 말들은 염 

직과 관련된 단어들이다. 외국의 경우 우 

선. 염 직 공예를 공부하는 사람들은 대부 

부 디자이너와 예술가의 두 김 중에서 한 

길을 택하여 종사하고 있다.

디자이너로서의 길은 그래픽 디자이너 

나 다른 어떤 디자이너들과 마찬가지로 

실생활면의 이용도를 고려하여 디자인에 

몰두하며 , 염 직 공예 예술가또한조각이 

나 페 인팅 둥을 하는 순수 예술가와 마찬 

가지로 작품에 몰두하고 있음을 볼 수 있 

었다. 풍부한 재료와 가지각색의 염료를 

사용하여 작품 활동을 하는 것을 부러워 

하기 에 앞서 다양한 질（質）과 양（量） 을 

갖고 있는 작품성에 놀라지 않을 수 없었 

다.

미국의 여러 염직 그룹전이나 스위스 

에 서 열 리 는 비 엔 날레 전에 전시 된 작품들 

에서 염직 공예가의 위치와 노력을 엿볼 

수 있었고, 작품들을 감상하는 일반인의 

수준 또한 높은 것을 보고 놀라지 않을 

수 없었다

외국에서의 염직 공예가들도 우리 나라 

와 마찬가지로 처음에는 순수 예술로 완 

전히 인식되지는 않았으나 그들의 끊임없 

는 노력은 후배들과 더불어 지속적으로 

연결되어 있음을 느꼈으며, 오늘날 염직 

공예는 하나의 완전한 순수 예술로서 인 

정받기에 이르렀음을 알 수 있었다.

다양하고 풍부한 소재를 중심으로 한 

작품들을 국내의 작품들과 비교해 볼 때 

가치의 측정을 어디에 두어야 할지 망설 

여질 정도로 당황하지 않을 수 없다.

자유롭게 상상을 실현하는 과정을 철저 

허 보여 주는 외국 작가의 태도에 서 콘염 이 

다 풀염 이다 크랙 이다 하는 식의 작품을 

주장하는 우리 나라의 젊은 공예 작가들이 

안이한 상태에서 발아한 세켸가 아닌 숨 

은 사고력과 비판과 끊임없는 실험 정산. 

에서 비교 분석하고 깨닫지 않으면 세계 

의 무대에서 올바르게 평가받기에는 너무 

오랜 시 간이 걸리지나 않을까 하는 염 려 

가 들기도 한다.

또한 우연에서 빚어진 어떠한 기법이나 

형태를 자기만의 것으로 고집하여 발설하 

기를 두려워하는 사고 방식을 과감히 없 

애고 다 함께 힘을 합쳐 연구하는 태도가 

필요하리라고 생각된다.

특히 외국의 염직 예술가들에게서주목 

되는 것은 각 예술가들의 작품 스타일이 

순수 회화 부분과 마찬가지로 다양성 있 

게 연구하고, 작품들의 경향은 평면을 추 

구하며 연구하는 예술가들도 많이 있었지 

만 평면에서 한 단계 더 연구하여 평면 

적인 것에서 점점 탈피하고 입체적인 방 

향으로 가고 있어 소프트 스컬프처 （soft 

sculpture） 또느 소프트 아트 포옴 （soft 

art form） 등.。-루- 인식되는 경향이 짙어 

지고 있는 경향이었다.

소프트 스컬프처라는 것은 부드러운 조 

각으로서 순수 조각가가 쓰는 돌 • 철 • 나 

무 재료 대신 부드러운 재료를 이용하여 

조각품을 만드는 염직 조각 작품이다.

이 한 가지 예로써 염직 공예가 이제는 

순수 예술 분야에서 다른 순수 예술 분야 

보다 더 폭넓고 다양한 작품 활동을 하고 

있는 실정임을 알 수 있다.

소프트 스컬프처 나 소프트 아트 포옴은 

평면 작업에서 끝나는 작업에 비해 형태 

가 나오는 것을 미리 계획하여 평면 작업 

을 해야 한다. 이렇듯 조각 형태의 직물 

은 과거부터 도전적이 었고 인기있는 매체 

가 되어 왔다.

입체나 부조적 （浮彫的）인 작품을 하는 데 

에는 그들의 작품 형태대로 조각가가 사 

용하는 망치나 징 대신 바늘과 실로써 모 

두 바느질되고 봉재되며 채워 넣게 되어 

있었다. 이 채워 넣기에서 예술가들이 추 

구하는 것은 작품의 특수 형태와 모양 및 

탄탄함을 제공하며, 여러 가지의 기술과 

기 법 둥을 한 작품에 합쳐서 좀더 높은 

차원의 작품을 추구하는 것이다. 그리고 

필요에 따라서 다른 형태의 부분적 삽입 

재료를 개선하여 사용할 수도 있다.

이 밖에 에칭 （etching） • 사진• 실크스크 

린 （silk screen） • 수채 • 청사진 둥이 천에 

사용되며, 예술가의 표현의 범위를 농축 

시키고 확장시 켜 준다. 또한 그들의 작품 

형태와 내용이 극적으로 변화하는 반면에 

예술가들은 직물의 표현적 가능성을 감상 

한다. 그들은 불투명한 것에서 투명한 것, 

그리고 두껍게 짜여진 것에서 매끈하게 

짜여진 것으로 그들의 여 러 가지 표현 형 

태를 창조하기 위해 민감하게 재료를 선 

택해 왔다. 또한 그들은 기본적인 염직 

공예 부분인 베 틱 •홀치기염 • 매듭짓기 • 

매크람 • 끄己기 • 주름잡기 • 편물 • 뜨개질, 

그리고 동양적인 기법과 바구니 만드는 

기법 둥을 총동원하여 최종 미적 표현이 

가술 자체에서 자라나도록 힘과 영향력을 

유도해 내는 데 실험과 노력을 아끼지 않 

았다. 따라서 염직 공예에서의 조각작품 

들은 힘 과 미 （美）가 기술을 초과하여 나 

타난다.

작품의 크기 또한 다양한 기법과 함께 

소품（小品）에서부터 우리의 기존 상상을 

초월한 대작（大作）들이 많이 있어 하나의 

시 각 • 공간 예술임을 재확인시 켜 주고 있 

다.

우리가 이끌어 가야 할 한국의 염직 공예

현재 우리 나라의 염직 분야는 초기의 

단순한 양식에서 벗어나과도기적인 현실 

에 부딪쳐 가고 있다. 이것은 염색의 기 

본적인 단계와 답습에서 벗어나 염직 공 

예가 어떠한 충동을 가지고 극복하여야 

된다는 것을 의미하는 것이라고 하겠다. 

물론 외국의 것 이 무조건 좋고 다 올바른 

것이라고 단정지울 수는 없지만, 적어도 

문명의 발달로 세계가 하나가 된 이상 어 

떠한 움직임이 일어나고 있는가는 알고 

있어야만 할 것이다.

그리고 우리 나라에서도 염직 공예에 

대한 폭넓은 인식과 함께 평면을 추구하 

는 예술가, 기법을 연구하는 예술가, 부 

조적 （浮彫的）인 작품을 추구하거 나 조각 

적 • 실험 적 인 다양한 작품을 연구하는 염 

직 예술가들이 많이 배출되어 질적인 면 

과 양적인 면에서 작품 세계가 공존한다 

면 염직 분야의 예술가들은 디자이너오卜 

더불어 거의 완벽할이만큼 생활의 한 공 

간으로서 예술적인 보편성과 장식적인 요 

소와 함께 주관적 • 전위 적 인 요소의 모든 

것을 동시에 포함할 수 있는 양식의 모습 

을 완연히 드러내어 보일 수 있을 것이다.

이와 같은 많은 과제 앞에서 젊은 후배 

들의 노력은 물론 과감한 결단력과 진취 

적 인 태도로 이 모든 과제들을극복해 나 

아가야 할 것이다•口
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포장 실태 조사 3__________________________

우리 나라 企業體의 包裝産業實態

（6） 전문 요원 보유 현황

포장 산업 의 자주적 인 기 술과 구조적 발 

전을 위한 기반 조성을 위해서는 양질의 

연구 인력 및 기술자 양성과 선진 기술개 

발을 담당할 전문 요원을 확보하는 것이 

산업의 발전을 위한 근본이라는 점은 여 

러 번 강조해 온 사실이다. 특히 기술 지 

원 체제 확립을 위한 기업의 연구개발투 

자와 기술 인력 수급 대 책은 기술 혁신 추 

진과 산업 발전의 핵심을 이룬다는 점에 

서 업종 육성 전략의 중요한과제라할수 

있다. 따라서 우리 산업의 대외 경쟁력을 

지속적으로 유지하고 고도 성장의 원동력 

을 견지하기 위해서는 연구 개발비의 투 

자와 아울러 전문 기술 인력을 확보하는 

동시에 생산성과 품질의 향상, 신제품의 

개발 둥에 주력해야 할 것이다.

또한 생산 기술 및 품질 관리 기술을 개

〔표 3-6〕

발하여 품질을 향상하고, 제품의 용도를 

새 로 개 발함으로써 디자인 개선등에도 비 

중을 두어 소비자의 다양한 기 호와 취향 

을 만족시 킬 수 있는 고급 제품과 고가품 

의 개발에 힘써야 할 것이다. 이와 관련 

하여 '포장，이 제품의 품질 관리 및 고급 

화의 중요한 요소로 대두됨 에 따라 이 분 

야에 대한 연구 개발 및 기술 지도 요원 

으로서 새로운 재료의 개발과 물적 유통 

（포장 • 수송 • 하역 • 보관） 구조의 개선을 

담당할 수 있는 기술 인력의 필요성이 고 

조되고 있다.

현재 포장 분야에 관한 전문 요원이라 

할 수 있는 범위는 （가） '한국 기술 검정 공 

단，에서 실시하여 관리하는 포장 기사 1 

급 및 2 급 자격증 소유자와 내 한국 디 

자인 포장 센터에서 매년 실시하는 포장 

관리사 교육，을 통한 포장 관리사의 두 가

전 문 요 원 보 유 현 황 

지로 크게 나눌 수 있으며, 이들을 통해 

포장 업무의 효율적인 운영과 기업의 전 

반적인 경영 합리화에 일익을 기대할 수 

있을 것이다. 따라서 이들에 대한 현황을, 

본 조사를 통해 알아보고자 한다.

포장 기사 1급 및 2 급에 관한현황을 

보면, 전체 243개 조사 기업 가운데 98.8 
%에 해당하는 240개 업체가 이들을 보유 

하고 있지 않은 것으로 나타났다. 표 3 

- 6 참조） 이는 현재 우리 나라 기업들 

이 '포장 및 이에 관련된 업무'를얼마나 

비과학적이며 구태의연한 방법으로 수행 

하고 있는지를 단도직입적으로 표현하고 

있는 것이다. 이 러한 현상은오늘날 세계 

각국들이 인적 및 물적 자원의 성력화（省 

力化）를 위해 전문 요원의 양성을위한 해 

외 파견 훈련 및 시찰단 견학 둥의 방법 

으로 막대한 투자와 심혈을 기울이고 있

업 종 별
조사대상

업체 수

6） 자격증 및 수료증 소유자 7） 포 장 관 리 사

무 포장 기사 1 급 2 급 유 무

업체수 % 업체수 % 업체수 % 업체수 % 업체수 %

1 가전 •전자 제 품 28 27 96.4 1 3.6 28 100

2 유리 •도자 제 품 12 12 100 12 100

3 종이 •지류 제 품 9 9 100 2 22.2 7 77.8

4 식품 •음료 제품 27 27 100 1 3.7 26 96.3

5 섬 유 • 의 류 73 73 100 1 1.4 72 98.6

6 봉 제 • 완 구 21 20 95.2 1 4.8 1 4.8 20 95.2

7 조립 금속 제품 및 기계 13 13 100 13 100

8 석유 •화학 제 품 10 9 90 1 10 10 100

9 가죽 •피혁 제 품 13 13 100 13 100

10 신 발 6 6 100 6 100

11 가 발 8 8 100 8 100

12 제 약 • 화장 품 3 3 100 3 100

13 기 타 20 20 100 20 100

합 계 243 240 98.8 2 0.8 1 0.4 5 2.1 238 97.9
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는 추세를 감안할 때 우리의 이와같은 현 

실은 단지 좌시만 할 수 없는 크나큰 문 

제가 아닐 수 없으며, 업계의 보다 적극 

적이며 능동적인 대책이 요청되고 있다.

한편 '포장 관리사 현황' 역 시 전체 243 

개 조사 대상 기업 중 97. 9%에 해당하는 

238개 업체에서 이들을 보유하고 있지 않 

은 상태이며, 단지 5개 기업(2.1%)만이 

포장 관리사를 두고 있는 것으로 나타나 

'포장 기사 현황'과 더불어 매우 심각히 

다루어야 할 중요 문제라 판단된다.

〔표 3 - 6〕의 분석 결과에 의하면 포 

장 기사 1 급은 가전 • 전자 제품 제조업 : 

1 개 업체 (3.6%), 봉제 • 완구 제품 제조 

업 : 1개 업체(4.8%)로 나타나 있으며, 

포장 기사 2급은 석유 • 화학 제품 제조 

업 : 1개 업체로서 10%에 불과하다.

그리고 포장 관리사 현황은 종이 • 지류 

제품 제조업 : 2개 업체 (22.2%), 식품• 

음료 제조업 : 1개 업체 (3.7%), 섬유•의 

류 제조업 : 1개 업체 (1.4%), 봉제 • 완 

구 제품 제조업 : 1개 업체 (4.8%)로 나 

타나 있다.

한편 이와 함께 우리 나라의 '포장 관 

리사 현황'을 한국 디자인 포장 센터에서 

매년 1회씩 실시하고 있는 포장관리사 

교육과 이 과정을 수료한 포장관리사를 

중심으로 살펴보고자 한다.

현재 한국 디자인 포장 센터에서 실시 

하고 있는 포장 관리사 교육은 “포장의 기 

능 • 기법 • 설계 . 관리 둥 포장의 전반적 

인 분야에 걸친 교육을 통해 이 분야의 전 

문가 양성”올 목적으로 하고 있으며, 1968 
년 제 1회 교육올 개시로 1979년까지 

13희 동안 432명 (연평균 33명) 의 포장 관

포장 관리사 인원 현황

〔표 3 - 7) (1980년 9월 말 현재)

기 별 연도 (기간)

인원수명)

남 여 소계

인원 % 인원 %

제 1 기 1968년(11.2072.30) 18 100 18

제 2기 1969년 (7.10〜 8.15) 14 100 14

제3기 1969년⑴.20 〜 12.25) 21 95.5 1 4.5 22

제4 기 1970년⑴. 9〜12.⑸ 21 95.5 1 4.5 22

제 5기 19기년⑴. 272.10) 30 93.7 2 6.3 32

제6기 1972년 (10.16〜 11.23) 41 95.3 2 4.7 43

제 7기 1973년 (10.15〜 11.23) 35 89.7 4 10.3 39

제 8기 1974년 (10.14〜 11.21) 29 87.9 4 12.1 33

제9기 1975년 ( 9.22〜 10.30) 26 100 26

제 10기 1976년 (10.25〜 11.30) 61 93.8 4 6.2 65

제 11 기 1977년⑴. 8시2.16) 28 90.3 3 9.7 31

제 12기 1978년 (10.17〜 11.23) 44 91.7 4 8.3 48

제 13기 1979년 (9.2771. 2) 32 82.1 7 17.9 39

합 계 400 92.6 32 7.4 432

리사를 배출하여 왔다. 이 중 약 7.4%에 

해당하는 32명의 여자도 이 과정을 수료 

한 것으로 나타나 있다.

한편 이들을 업종별(신분별) 로 살펴보 

면 전체 432명의 포장 관리사 중 학생 : 

133명으로서 전체 의 30. 8%를 차지하고있 

어 가장 많은 비중을 보이고 있는데 이는 

디자인 계열의 학생들이 주축올 이루고 있 

는 것으로 나타났고, 포장 용기 제조업 : 

H1 명 (25.8%), 식품 • 음료 제조업 : 54 

명 (12. 5%), 제약 • 화장품 제조업 : 28명 

(6.5%), 가전 • 전자 제품 제조업 : 20명 

(4.6%), 석유 • 화학 제품 제조업 : 13명 

(3%), 운수업 : 9명 (2.1%), 섬유 • 의 

복 제조업 : 8 명 (1.9%), 기계 • 금속 제 

품 제조업 : 8명(1.9%),자동차 :6명 (1.4 

%), 무역업 : 3 명 (0.7%), 건설업 : 3 
명(0.7%) 둥의 순이다. 그리고 나머지 수 

산업 • 서 비스업 • 인쇄 업 • 가구 주방기 제 

조업 • 유리와 도자 제품 제조업 둥이 각 

각 2 명씩의 포장 관리사를보유하고 있는 

것으로 나타났다.

따라서 학생을 제외한 나머지 업종 중 

포장 용기 제조업이 가장 많은 포장 관리 

사를 보유하고 있으며, 유리 • 도자 제품 

제조업이 가장 적은 비율의 포장 관리사 

를 보유하고 있는 것으로 나타났는데, 이 

는 곧 포장의 중요성에 대한 인식도 및 

관심도에 비례한 수치라 할 수 있을 것이 

다. 그러므로 포장의 기술 개 발능력을 증 

대시키고 포장 산업을 발전시키기 위해서 

는 새로운 포장 재료의 개발 및 개선과 포 

장 기법의 개발, 효율적인 유통체제 확립 

을 위한 연구 개발의 투자와 더불어 우수 

한 연구 개발 인력을 양성하는 것이 시급 

하다 하겠다

⑺제품 개발시 포장의 중요성

새 로운 제 품을 개 발하고 기존제품을고 

급화시키기 위해서는 제품의 품질 • 외모 

• 가격 둥의 제반 요소와 기술적 측면에 

서 의 선진 기술의 도입 이 라든가새로운 재 

료 개발 둥의 요소가 복합적으로 이루어 

져야 한다. 이러한 요소들과 더불어 포장 

의 중요성이 어느 정도 인식되고 있는지 

알아보고자 한다.

〔표 3 - 9〕에 '제품 개발시 포장의 중 

요성 '에 나타난 분석 결과에 의 하면 전체 

243개 조사 업체 중 “다른 개발요소에 비 

해 매우 중요하게 인식한다”는 업체가94 

개사로서 38.7%, ''생산 및 기술상의 요 

소가 오히려 더 중요하다”는 업체가 99개

사로서 40.7%, ''과히 중요하게 인식하지 

않는다”는 업체가 44개사로서 18.1%,“전 

혀 고려하지 않는다”는 업체가 6 개사로 

서 2.5%를 각각 차지하고 있다. 따라서 

전체의 약 20%에 해당하는 50개사가 포 

장의 중요성에 대해 매우 부정적인 반응 

을 나타내고 있다.

한편 업계의 이와 같은 반응올 주요 업 

종별로 좀더 자세히 알아보면 다음과 같 

다.

① 가전 • 전자 제품 제조업 : 28개 업체 

중 '제품 개발시 포장의 비중'에 대해 "다 

른 개발 요소에 비해 매우중요하게 인식 

한다''는 업체가 14개사로서 50%, ''생산 

및 기술상의 요소가 오히 려 더 중요하다” 

는 업체가 9개사로서 32.1%, “과히 중 

요하게 인식하지 않는다”는 업체가 4개 

사로서 14.3%, “전혀 고려하지 않는다”가 

3.6%인 1개사에 지나지 않고 있다.

이와 같은 반응을 종합해 본 결과 제품 

의 취급이 어느 제품보다도 신중을 기해 

야 하는 당 업종으로서는 이 분야에 대한 

인식 및 보다 긍정적인 반응이 요구된다 

고 할 수 있다.

②유리 • 도자 제품 제조업 : 이 업종 역 

시 제품의 취급 여부에 따라 많은 클레임 

(claim) 이 발생 될 수 있으므로 제품 취급 

에 보다 깊은 신중을 기해야 한다. 이에 

따라 본 조사의 결과도 12개 조사 업체 가 

운데 “다른 개발 요소에 비해 매우 중요 

하게 인식한다”는 업체가 66. 7%인 8개 

사, ''생 산 및 기술상의 요소가오히 려 더 

중요하다”는 업체가 33.3%인 4개사로 나 

타나 포장의 중요성을 인식하고 있는 업 

종 중의 하나이나 실제 다른분석 결과에 

서도 나타났듯이 업체의 영세성 둥으로포 

장 분야에 대한 실투자(實投資)는 물론 

업체 자체 내의 비중을 갖지 못하고 있다.
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〔표 3-8) 포장 관리 사 업종별 인 원 보유 현황

업 종 제 1 기 제2기 제 3기 제4기 제 5기 제6기 제 7기 제 8기 제 9기 제 10기 제11 기 제 12기 제 13기
합 계

인원수 %

1 가전 •전자 및 광학 1 1 1 2 2 1 1 7 4 20 4.6

2 제 약 화장품제조업 1 1 1 2 3 1 5 5 6 5 28 6.5

3 식품 •옴 료 제조업 2 1 2 5 1 4 7 11 4 5 10 54 12.5

4 석유 • 화학제품제조업 3 1 1 1 1 2 2 2 1 13 3.0

5 섬유 •의복 제조업 1 1 1 1 1 2 8 1.9

6 역 업 1 8 1 1 3 0.7

7 포 장 용 기 제 조 업 4 8 2 4 7 1 3 2 11 10 7 12 5 83 19.3

8 종 이 및 종이 제 품 2 2 1 12 4 1 1 2 2 28 6.5

9
우 수 • 업

3 1 1 4 9 2.1

10 건 설 업 1 1 1 3 0.7

11 자 동 차 3 1 1 1 6 1.4

12
수 산 업 1 1 2 0.5

13 기계 • 금속제조업 1 1 1 1 2 1 8 1.9

14 서 비 스 1 1 2 0.4

15 인 쇄 업 2 2 0.4

16 가 구 •주방기 2 2 0.4

17 유리 • 도자제조업 2 2 0.4

18 학 생 9 10 11 29 10 12 1 32 6 7 6 133 30.8

19 기 타 1 2 2 3 9 3 3 3 26 6.0

합 계 18 14 22 22 32 43 39 33 26 65 31 48 39 432 100

③ 식품 • 음료 제조업 : 제품 자체 가 인 

체에 직접적인• 영향을 주는 음식물 및 음 

료 제품이므로 이에 대한 포장의 중요성 

은 다른 어느 제품보다도 깊이 인식되어 

야 하며, 또한 과학적이며 위생적인 제품 

포장으로 제품 자체의 보존은 물론 안전 

하게 소비자에게 전달될 수 있어야 한다. 

그러나 본 조사 결과 27개 조사 기 업 가 

운데 약 50%에 해당하는 13개사만이 포 

장의 중요성을 인식한다는 반응을 보이고 

있으며, 나머지 14개사는 포장의 중요성 

을 과히 깊이 인식하지 못하고 있거나 생 

산 및 기술상의 요소만을 고려한다는 것 

은 이 업종의 기업들 대부분이 영세 기업 

들인 관계로 과학적 이 며 자동적인 기계 설 

비 투자에 엄두를 내지 못하고 있는 것으 

로 판단된다.

④ 섬유 • 의류 제품 제조업 : 73개 조사 

기업 중 포장의 중요성에 대해 ''다른 개 

발 요소에 비해 매우 중요하게 인식한다” 

는 업체가36.9%인 27개사, “과히 중요하 

게 인식하지 않는다”는 희사와 “전혀 고 

려하지 않는다”는 매우 부정적 인 반응을 

보인 업체가 26.1%에 해당하는 19개사, 

''생산 및 기술상의 요소가 오히려 더 중 

요하다”는 업체 역시 27개사로서 37%에

〔표 3-9] 제 품 개 발 시 포 

조 사 

대 상

업체수

제품 개발시 포장의 중요성

업 종 별
①다른개발 요 
조에 비해 매우 

중요하게 인식

② 생산 및 기술 
상의 요소가 오 
히려 더 중요

③과히 중요하 
게 인식치 않옴

④전혀 고려치 
않옴.

업체수 % 업체수 % 업체수 % 업체수 %

1 가전 • 전 자 제 품 28 14 50 9 32.1 4 14.3 1 3.6

2 유리 • 도 자 제 품 12 8 66.7 4 33.3

3 종이 • 지 류 제 품 9 8 88.9 1 11.1

4 식 품 • 음료제품 27 13 48.2 10 37 4 14.8

5 섬 유 • 의 류 73 27 36.9 27 37 15 20.6 4 5.5

6 봉 제 • 완 구 21 5 23.8 11 52.4 5 23.8

7 조립금속제품및기계 13 3 23.1 9 69.2 1 7.7

8 석 유 • 화 학 제 품 10 6 60 3 30 1 10

9 가 죽 • 피혁제품 13 7 53.8 5 38.5 1 7.7

10 신 발 6 2 33.3 4 66.7

11 가 발 8 3 87.5 3 37.5 2 25

12 제 약 •화장품 3 1 33.3 1 33.3 1 33.4

13 기 타 20 5 25 5 25 9 45 1 5

합 계 243 94 38.7 99 40.7 44 18.1 6 2.5

이르고 있다.

따라서 생산 • 기술상의 요소를 더 중요 

하게 여 긴다는 반응을 부정적인 면으로받 

아들인다면 전체의 63%가부정적인 반응 

을 보이고 있다고 할 수 있다.

⑤조립 금속 제품 및 기계 제조업 : 업 

종의 성격상 포장에 많은 관심올 두고 있 

지 않은 업종으로서 이러한 현상은 본 조 

사의 분석 결과에서도 나타나고 있는데, 

''다른 개발 요소에 비해 매우중요하게 인 

식한다”는 업체가 3개사로서 23.1%,“생

장의 중요성
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〔표 3 -10) 새 로운 포장 기 법 의 문 제 점

조사 대상
새로운 포장 기법의 문제점

업 종 별
①최신 정보의 ②시설 및 기재 ③최고 경영층 ④개발 체제의 ⑤ 생산 및 기술 ⑥ 전문 기술 인

업체 수
부족 노후 의 인식 부족 결함 상의 문제점 력의 부족

업체수 % 업체수 % 업체수 % 업체수 % 업체수 % 업체수 %

1 가 전 • 전자 제품 28 12 14.3 14 16.7 8 9.5 16 19 21 25 13 15.5

2 유 리 • 도 자 제 품 12 6 16.7 8 22.2 5 13.9 7 19.4 7 19.4 3 8.4

3 종 이 • 지 류 제 품 9 3 11.1 6 22.2 2 7.4 5 18.5 7 25.9 4 14.8

4 식 품 • 음료 제품 27 12 14.8 ■ 17 21 7 8.6 17 21 16 19.8 12 14.8

5 섬 유 .의류 73 35 16 34 15.5 27 12.3 36 16.4 45 20.6 42 19.2

6 봉 제 • 완 구 21 2 3.2 14 22.2 9 14.3 15 23.8 11 17.5 12 19

7 조립금속제품및기계 13 6 15.4 8 20.5 5 12.8 2 5.1 9 23.1 9 23.1

8 석 유 • 화 학 제 품 10 7 23.3 2 6.7 3 10 6 20 8 26.7 4 13.3

9 가 죽 • 피 혁 제 품 13 7 17.9 5 12.8 4 10.3 9 23.1 8 20.5 6 15.4

10 신 발 6 4 22.2 3 16.7 3 16.7 5 27.7 3 16.7

11 가 발 8 1 4.2 6 25 2 8.3 3 12.5 6 25 6 25

12 제 약 • 화장품 3 1 11.1 1 11.1 1 11.1 2 22.2 2 22.2 2 22.3

13 7I 타 20 11 18.3 9 15 12 20 11 18.3 9 15 8 13.4

합 계 243 107 14.8 127 17.4 85 11.6 132 18.1 154 21.1 124 17.0

〔표 3-11〕

산 및 기술상의 요소를 오히려 더 중요하 

게 인식한다”는 업체 가 9개사로서 69.2 
%, “과히 중요하게 인식 하지 않는다”는 

언체가 1개사루-서 7.7% 둥으로 전체의 

약 76%에 해 당하는 기 업들이 부정적인반 

응을 나타내고 있는 것을 알 수 있다.

⑥신발류 제조업 : 비교적 포장으로 인 

한 제품의 실질적인 피해는 크지 않지만 

수출 물량의 급증으로 인한 유통비가 증 

가하고 있으므로 물적 유통에 관한 보다 

세 밀한 추적과 연구로서 물류비 (物流費) 

의 절감으로 인한 원가 절감에 주력하여 

국제 경쟁력 강화에 힘써야 할 이 업종은 

이러한 요망과는 달리 매우 부정적인 반 

응이 크게 작용하는 업종 중의 하나이다.

포장 치수 표준화의 인식

업 종 별

조사대상

업체 수

9) 포장 치수 표준화의 인식

①전혀 듵 

도 없匚
汕본적 
卜

② 조금은 알지만구 
체적인 내용은 모 

른다

③잘 알고 있다.

업체수 % 업체수 % 업체수 %

1 가 전 • 전 자 제 품 28 4 14.3 19 67.8 5 17.9

2 유 리 • 도 자 제 품 12 2 16.7 7 58.4 3 24.9

3 종 이 • 지 류 제 품 9 1 11.1 8 88.9

4 식 품 • 음료 제품 27 3 11.1 16 59.3 8 29.6

5 섬 유 • 의 류 73 15 20.5 49 67.1 9 12.4

6 봉 제 • 완 구 21 3 14.3 16 76.2 2 9.5

7 조립금속제품및기계 13 4 30.8 7 53.8 2 15.4

8 석 유 • 화 학 제 품 10 1 10 8 80 1 10

9 가 죽 • 피혁 제품 13 3 23.1 10 76.9

10 신 발 6 2 33.3 3 50 1 16.7

11 가 발 8 1 12.5 7 87.5

12 제 약 • 화장품 3 2 66.7 1 33.3

13 7I 타 20 5 25 13 65 2 10

합 계 243 44 18.1 165 67.9 34 14.0

이러한 결과를〔표 3 - 9〕를 통해 살 

펴보면 “다른 개발 요소에 비해 매우 중 

요하게 인식한다''는 업체가 2개사 33.3 
%에 그치고 있느 반면, “생산 및 기술 

상의 요소가 오히 려 더 중요하다”는 업 체 

는 66. 7%에 달하는 4개사이다. 따라서 

이 업종 역시 포장의 중요성을 인식하여 

포장으로 인한 국제 경쟁력 강화는 물론 

경 영 합리화를 기할 수 있는 방안을 모색 

해야 할 것으로 판단된다.

이상과 같이 몇몇 주요 업종을 통해 본 

기업의 포장에 대한 인식은 앞에서도 언 

급한 바와 같이 전체 의 약 60%에 해 당하 

는 기업들이 제품 개발 때 포장의 중요성 

에 대해 부정적인 반응을 보이고 있다는 

것은 선진 제국들이 경제 난국 타개를 위 

한 국제 경쟁 력 강화 방안을 모색하기 위 

해 총력을 기울이고 있는 점과 비교해 볼 

때 우리 업계의 안일한 자세 탈피는 물론 

다각적인 면에서 적극적인 대책 수립이 요 

망된다고 하지 않을 수 없다.

(8)새로운 포장기법의 문제점
새로운 포장 기법을 개발해 내는 데 있 

어 장애 요인은 무엇인가? 이 항목 조사 

는 6개 항목 중 각 업체에서 장애 요인 

으로 생 각되는 3개 항목을 선택하여 기 

재하는 방법으로 실시했다. 이 조사 결과 

새로운 포장 기법을 개발해 내는 데 있어 

문제점으로 부각된 요인들을 보면 생 산 

및 기술상의 문제점 : 21.1%, 개발 체제 

의 결함: 18.1%, 시설 및 기재의 노후 : 

17.4%, 전문 기술 인력 의 부족 : 17%,최 

신 정보의 부족 : 14.8%, 최고 경 영자의
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인식 부족 : 11. 6%를 각각 차지하고 있는 

것으로 나타났다.

이상과 같은 분석 결과를 볼 때 조사 

대상 업체들이 새로운 포장 기법을 개발 

해 낼 때의 가장 중요한문제점으로 생산 • 

기술의 개발 체제의 결함, 요소와 시설 및 

기재의 노후와 같은 기술적인 면을 

중시하고 있다는 것을 알 수 있으며, 전 

문 기술 인력에 관한 문제라든가 최신 정 

보, 최고 경영자의 인식 문제와 같은 소 

프트웨 어 (software) 적 인 면은 과히 중시 

하지 않고 있다는 것을 알 수 있다.

그러나 오늘날 모든 산업 이 과학화되고 

생산 기술이 진일보하여 구태의연한 생산 

방법 과 원시 적 인 생 산 기술로서는선진제 

국과의 치열한 경쟁에서 결코 앞서 나갈 

수 없음을 깊이 인식하여 업계의 인식 방 

향이 전환되어야 할 필요성이 요청되고 

있다.

따라서 새로운 포장 기법으로 우리 상 

품의 고급화와 이 미지 쇄신을위해서는 기 

술적인 면의 발전은 물론 기술 외적인 요 

소들의 발전이 동시에 이루어지도록노력 

해야 할 것이다.

한편 각 업종별 현황 분석은 앞서 분석 

한 바 있는 전반적인 경향과 거의 대동소 

이한 분포를 보이고 있으므로 생략하기로 

한다. (표 3-10 참조)

(9) 포장 치수 표준화의 인식

대량 생산 체제의 진전에 수반하여 제 

품의 품질 관리면에서 표준화의 필요성은 

날로 강조되어 가고 있다.

그러나 포장은 일반 제품과는 달리 자 

사 내에서 해결할 수 없거나 조절할 수 없

〔표 3-12〕 포장 표준화의 이점

항 목
수 익 자

포장 업자 사용자 유통 업자 소비자

1) 포장비 ① 포장 설계의 간소화와 과잉 포장의 배제로 포 

장비 절감

②포장 재료비의 절감

③포장 제작비의 절감

④포장 작업비의 절감

⑤포장 재료의 보관 장소 및 재고의 감소

O

O

O

O

O

O

O

O

2)물 적

유통비

⑥보관 효율의 향상 및 보관비 절감

⑦수송 효율의 향상 및 수송비 절감

⑧ 하역 효율의 향상

⑨파손율 감소 및 운송 보험료율 절감

O

O

O

O

O

O

O

O

3) 판매비 ⑩소매점 진열대 이용 효율의 향상으로 판매 효 

율의 향상

⑪소매 가격의 인하

⑫구매자에게 안도감 부여

O O

O

O

는 경우가 흔히 있을 수 있다. 즉, 포장 

은 생산에 서 소비 까지 일관하는 매체로서 

물류에 관련된 각 분야를 고려하지 않으 

면 안 되기 때문이다. 따라서 포장 표준 

화는 물적 유통(포장 • 수송 • 하역 • 보관 

• 정보) 전반을 조성해 주는 활동으로서 

여 기에는 ①포장 재료의 표준화, ②포장 

기법의 표준화, ③포장 치수의 표준화, 

④ 포장 강도의 표준화 둥 4 가지 가 있으 

며, 그 중 포장 치수 표준화는 국내에서 

생산• 유통되고 있는 물품 및 수출품의 

각종 포장 용기의 규격을 검토•분석하여 

용기의 치수를 표준 규격화함으로써 유통 

의 합리화를 도모하는 데 그 목적 이 있는 

것 이 다. 즉, 상품이 운반되는 데 따른 제 

반 여건을 보다 합리화하여 일관 작업을 

함으로써 물적 유통에 따른 제반 비용의 

절감과 상품의 원형 보전 • 보관 • 수송, 기 

타 대외적으로 한국 상품의 공신력을 부 

각시키고자 하는 데 그 의의를 두고 있는 

것이다.

특히 1977년 우리 나라의 수출 100억 

달러 달성을 계기로 수출 물량은 꾸준히 

증가하고 있으며 , 수송 수단도 고속화 및 

다양화됨 에 따라 표준화의 중요성은 날로 

높아 가고 있다. 이 러한 경향과보조를맞 

추기 위해서는 국내 업계의 이 방면에 대 

한 인식 이 고조되지 않으면 안 될 것이다. 

이에 포장 치수 표준화에 대한 인식이 어 

느 정도인가를 알아보면 다음과 같다.

이 조사 결과 전체 243개 업체 가운데 

서 포장 치수 표준화에 대해 “전혀 들어 

본 적도 없다”는 업체가 44개사로서 18.1 
%, “조금은 알지만 구체적인 내용은 모 

른다”는 업체가 165개사로서 67.9%, ''잘 

알고 있다”는 업체 가 34개사로서 14. 0% 
로 나타났다. 따라서 전혀 들어 본 적도 

없다는 업체와 조금은 알지만구체적인 내 

용은 모른다는 업체를 같은 반응으로 간 

주해 본다면, 전체 기업의 86%에 해당하 

는 209개 업체가 포장 치수 표준화에 대 

한 확실한 개 념을 모르고 있다고볼수 있 

으며, 단지 14%만이 이에 대해 잘 알고 

있다고 분석할 수 있을 것이다.

또한 이를 항목별로 구분하여 알아보고 

자 하였으나〔표 3 -11〕에 나타난 바와 

같이 각 업체별로 거의 같은 비중을 보이 

고 있으므로 이에 대한 분석은 생략하고 

자 한다.

이와 같은 분석 결과와 현 업계의 상황 

을 비추어 볼 때 정부 관계 기관의 적극 

적인 행정 지원과 관련 기관의 대외 홍보 

활동을 강화시켜 업계의 그릇된 인식을시 

급히 시정해야만 할 것이다.

〔표 3-12〕는 참고로 포장 표준화를 

시도했을 때의 이 점을 수익자별로 분류하 

여 도표화한 것이다. 〔계속〕
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디자인 뉴스

제 3 차 ICSID 아시아 회원국 회의

국제 산업 디자인 단체 협의화 아시아 

지역 회원국들이 모여 공동 사업의 현황 

을 토의하고 앞으로 나아갈 방향을 결의 

하기 위한「제 3차 국제 산업 디자인 단 

체 협의회 （ICSID） 아시아회원국회의」가 

7월 25일부터 7월 28일까지 한국 디자 

인 포장 센터 회의실에서 열린다. 이 대 

회에는 우리 나라를 비롯하여 일본 • 홍콩 

• 필리핀•오스트레 일리아•자유중국 둥 

7개국 10개 단체의 대표가 참가한다.

그리고 대회 마지막날인 7월 28일에는 

한국 디자인 포장 센터와 한국 무역 협회 

가 공동 주최하는「'81 국제 산업 디자인 

대회」가 '미래의 산업 디자인'이라는 주 

제로 한국 무역 협회 대회의실에서 열린 

다. 이번 대회의 주제 발표자와주제는다 

음과 같다.

• 아러 J 풀로£（국제 사언 리자이 다 

체 협의회 회장）: 미래 산업 디자인의 영역

• 에쿠안 켄지 （일본 GK 산업 디자인 

연구소 회장） : 도구의 생태학

• 데이빗 G. 테리（호주 산업 디자인 협 

회 이사） : 산업 디자인이 없는 산업 디자 

인이란?

• 마이클 브라이스（호주 산업 디자인 협 

의회 회장） : 호주의 미래 디자인의 전망

• C.S.0• 찬（홍콩 산업 디자인 협회 이 

사） : 홍콩의 산업 디자인-현재와 미래

• 요이치 수미타（일본 산업 디자이너 

협회 회 장） : 산업 디자인과 과학 기술의 

발전

• 아키라 타카야부（일본 산업 디자인 

진홍회 이사）: 지역 산업을 위한 제품 개발

• 알트로 루즈（필리핀 디자인 센터 이 

사장） : 필리핀의 산업 디자인의 미래

동남아 포장 기술 조사단 파견

한국 디자인 포장 센터는「해외 포장 기 

술 조사단」올 구성 하고 이들을 동남 아시 

아 각국에 파견하였다. 이 조사단은 동남 

아시아 국가의 포장 산업 관련 기관•기업 

체 • 시장 둥을 견학 • 시찰하고 각종 정보 

자료를 수집 • 분석하여 우리 나라의 포장 

산업 발전에 기여한다는 취지 아래 구성 

된 것이다. 이들은 지난 6월 1 일 서울 

을 떠나 타이페이 • 홍콩 • 싱가폴•마닐라 

•토오쿄•오사카의 포장업계와 디자인 

연구소 둥을 시 찰하고 6월 13 일에 귀 국 

하였는데, 그 명단은 다음과 같다.

오 정석 （단장 • 한국 디자인 포장 센터 

기획 진홍 상무 이사）, 강 선동（간사•한 

국 디자인 포장 센터 진홍부장）, 황 인성 

（중앙 기업 특수 인쇄）, 홍 영표（한독자 

동기）, 이 용상（니드 디자인 연구소）, 공 

덕호（아디프）, 윤 희선（아진 종합 건축）, 

김 수철（삼덕 물산）, 이 면희（해태 제과）, 

황 방현 （국제 상사） , 조 성환（대우실업）, 

이 세 영 （대우 실업）, 주 성태 （삼공 물산）

제15기 포장 관리사•교육

포장의 기능•재료•기법•설계•관리 

둥 포장 • 유통 분야의 전문가를 양성 하기 

위해 한국 디자인 포장 센터가 해마다 실 

시하고 있는 포장 관리사 교육이 올해는 

5 월 27일부터 7 월 2일까지 한국 디자 

인 포장 센터 세미나실에서 열리고 있 

다.

금년도 제15기 포장 관리사 교육의 교 

과 과정을 보면 포장 재료 • 물적 유통（物 

的流通） • 포장 기법 둥이 며 , 국내 포장업 

계의 권위자들이 강의를 맡고 있다. 그런 

데 소정의 교육을 이수한 자에게는 수료 

증을 주고, 수료증을 받은 뒤 시험에 합 

격한 자에게는 포장 관리사증을 수여하게 

된다

카메쿠라 초청 강연회

일본 그래픽 디자인 협회 （JAGDA） 회 

장 카메쿠라 유사쿠（龜倉雄策） 초청 강연 

회가 한국 시 각 디자인 협회 주최로 지난 

5월 29일 세종 문화 회관 대회의실에서 

열렸다.

우리 나라와 일본 디자인계의 정보 교 

환 및 일본 디자인계와의 새로운유대 관 

계를 모색하려는 취지 아래 마련된 이번 

강연회에서 일본 그래픽 디자인계의 정상 

카메쿠라 씨는「일본 그래픽 디자인의 과 

거 • 현재 • 미래」라는 주제로 강연하였으 

며, 그의 포스터 작품 감상회도 아울러 

가졌다.

KSVD 정기 회원전
한국 시 각 디자인 협회 （회장 권 명광） 

주체 제 9회 정기 회원전이 지난 5월 14 

일부터 19일까지 미도파 화랑에서 열렸다.

이번 회원전에는 '한국의 색'을 주제로 

한 회원들의 작품 90여 점이 전시되었다.

경북-공헙 匚J자6|百회 세口|口

경북 공업 디자이너히 （회장 이 병학）에 

서는 영남 지방의 산업 디자이너를 위한 

세미나를 지난 5월 14일부터 16일까지 

계명 실업 전문 대학 세미나실에서 열었 

다.

강의 내용을 보면 다음과 같다. 박 규 

현（한국 사회 산업 전문대） : 현대 ID의 

학문적 배경, 김 광현（계명 대학교 미술 

대학） : 오늘의 산업 디자인, 윤 영태 （계 

명대 산업 미술과） ： 제품 디자인의 프로 

세스, 이 병학（영남대 응용 미술과） ： 디 

자인 세계, 신 개식 （염색 공단） : 대구 섬 

유 산업의 실태와 전망, 안 영욱（현대 자 

동차 기술—개발실） : 자동차의 개발에 따 

른 디자인의 제문제, 이 순혁（이화 여 대 

미술 대학） : ID 교육의 문제점과 방향, 

김 양일 （도서 출판 금박） : 산업 디자인과 

마케팅

우수 포장 컨테스트전

서울 패키지 디자인 협히 （회장 장 윤 

호）는 지난 6월 11일부터 16일까지 서울 

미도파 화랑에서 제 1회 우수 포장 컨테 

스트전, 제 1회 특별 기획전, 제 2 회 회 

원전을 개최하였다.

올해 처음으로 개최한 우수 포장 컨테 

스트전은 서울 패키지 디자인 협회가 포 

장 디자인의 개선으로 상품의 가치를 높 

이고 국내외 우수 기업을 널리 알리는 한 

편 우수 디자이너를 발굴하기 위한 컨테 

스트전으로 출품 작품 중 입상 작품들을 

전시하였다.

이번 우수 포장 컨테스트전의 대상인 

서울 팩 스타상은 낫소 라켓 볼과 볼을 

넣는 깡통을 디자인한 이 숙자（李淑子） 

씨가 받았다.

청주 대학 교수 작품전

제 2회 청주 대학교 예술 대학 교수 작 

품전이 지난 6월 8일부터 14일까지 청 

주 고전 화랑（古典畫廊）에서 열렸다.

이 번 작품전에는 강 희수 • 길 홍랑 • 김 

두영 • 김 재관 • 박 현 • 유 해철 • 이 미재 

• 이 영란 • 이 화수 교수의 그래픽 디자 

인과 공예 작품 둥이 전시되었다.
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I「디자인 • 포장」합본호 발간

1980년도에 발행한「디자인 • 포장」지 6 권을 한 질로 묶은「디자인 - 포장」합본호 

가 나왔읍니다. 장서용으로서 장기 보존을 할 수 있게 양장 제본으로 꾸몄읍니다.

□ 수록 호수 :「□자이 • 포장」48호〜53호

□ 권 수: 6권
□ 정 :가: 15,000원



디자인 • 포장 用語解説 圆

Terminology for Design & Packaging

• 사진 기술（寫眞技術） : 오늘날 사진을 촬영하여 인화（印晝）를 만들기까 

지의 기술은 특별한 기술과 지식을 요하지 않을 정도로 대중화되어 있으나 

일면 다소의 기술상의 저항이 있는 것이 사진 기술의 매력이 되어 있음은 

사실이다. 보통 필요로 하는 예비 지식은 카메라의 종류, 렌즈의 성능, 감 

광 재료의 종류와 성능, 노광（露光） 시간과 조리개와 조명, 현상액 정착액 

의 처방 인화지의 종류와 특장（特長） , 인화 • 확대 때에 필요로 하는 기 법 

（技法） , 인화의 끝손질법 （이상 음화 및 인화 제작 관계） 등이다

• 사진술 （寫眞術, photography） : 시각적 현상（視覺的現象） 의 정확하 

고 항구적인 기록을 얻는 것은 옛날부터의 요구였지만 이것을 과학적 기술 

에서 실현하고자 하는 것이 사진술의 발명 동기였다 1839년 프랑스인 다 

게르 （L. J. M. Daguerre） 에 의하여 최초의 사진이 성공한 이래 흑백의 모 

노그램의 상（像）에서 색채의 요구, 정지상（靜止像）으로부터 움직 이는 상 

（像） 에 대한 요구, 나아가 입체감에 대한 요구 등이 높아졌고, 1세기 후인 

오늘날 그것은 거의 완전히 실현되게 되었다 이것이 사진 광학이나 광화 

학（光化學） 의 진보와 공학 기술의 성과에 의한 것임은 두말할 것도 없다 

사진술은 단지 초상 사진（ 肖像寫眞） 이나 기념 사진의 영역에 그치지 않고 

현대 문명의 모든 분야에서 이용되고 있는 것은 주지하는 바와 같다. 사진 

술이 대중 사이에서 일반화되는 한편 전문적 사진술의 특수 분야도 확대되 

고 있다. 또한 이러한 요구에 상응하여 사진기와 사진 재료를 생산하는 사 

진 공업이 발달하여 중요 산업의 하나가 되어 있다

. 사진 식자 （寫眞植字, photocompose） ： 활자를 사용하지 않고 사진 

으로 문자를 한 자씩 감광물로 인사 （印寫） 하여 나가는 기계를 사진 식자기 

（寫眞植字機） 라 하며, 인화된 것을 복사하여 오프셋으로 때로는 아연 凸판 

이나 그라비아 제판 인쇄 （製版印刷） 에 사용한다. 인자（印字） 되는 문자는 

일반적으로 5급 係® 부터 62급 （級） 까지 20가지로 획대• 축소딀 수 있다. 사 

진 식자의 문자의 크기는 포인트나 호수（號數） 대신 렌즈의 번호 또는 급 

수（總動로 호칭된다. 보통의 자체 （字繭 이외에 특수 변형 렌즈를 사용 

하여 평체（平髓） • 장체（長體） • 우사체（右綿§）• 좌사체 （左余斗寵） 등을 얻 

을 수 있다. 서체（書體）는 명조체 • 고딕체 • 태명체 • 세 （細）고딕체 • 그래픽 

체 둥이 있으며, 문자 이외에 괘 僅轨 윤곽이나 화형 （花形）, 지문（地紋）의 

인자 （ 印字）도 가능하다 인자가 다 된 인화지는 현상한 후에 교정 하여 오 

자를 정정하고 괘 등은 오구（烏口）로 그려 넣고 凸판은 원고 그대로 집어 

넣거나 크기로 복사하여 사진 제판에 돌린다. 또는 필요한 만큼의 사진판 

은 별도로 복사하여 네거티브로 집어 넣는다.

디자인 小辞典 （正体） 

디자인 小辭典 （平体） 

디자인 小辞典 （長体）

디자인 /I僚典 （斜体）

• 사진판（寫眞版, halftone process） :사진 동판 또는 망판（網版） 

이라고도 한다. 사진과 같은 명암이 망점 （縛貼） 의 대소에 의하여 표현되는 

凸판 형식의 사진 제판 인쇄이다 원화보다 사진 네거를 만들 때 망판용 

스크린（halftone screen） 을 사용한다 스크린은 망점 （總貼） 이 섬세할수 

록 농담（濃淡）을 원화에 가깝게 표현할 수가 있다 망목은 1인치 사이의 

흑선（黒線）의 수로 나타내는데 보통 60, 70, 80, 100, 120, 133, 150, 
170, 200개 및 그 이상 섬세한 것도 인쇄술의 발달로 가능하다. 가장 밝 

고 흰 부분의 망（網）을 내버린 판을 특별히 하일라이트판이라 한다 -凸 

판 인쇄

• 사회주의 （社會主義） 리얼리즘（socialist realism）：사회주의 리얼 

리즘이 제창된 것은 1922년 러시아에서 미술가 동맹이 결성된 다음부터이 

지만 1932년 스탈린에 의해 정식화（定式化） 된 예술 창작의 기본 방법이다. 

그 목적과 내용은 현실을 혁명적 과정에서 파악하고 사회주의 이론에 맞도 

록 정확히 그려내는 데 있지만 그것에 의해 근로 대중 속에 새로운 인생관 

을 기르고 사회주의 정신에 입각해서 교육시킨다는 정치적 목적도 있다.

• 산酸, acid） : 수용액（水溶液）에서 수소 이온〔H〕으로 표시하며,특성 

으로는 신맛이 있고 푸른 리트머스 시험지를 적색으로 변화시킨다. 부식성 

（腐蝕性）을 가지고 있어 여러 가지 재료와 접촉하면 부식 현상을 일으킨 

다. 수소 이온 농도는 PH치로 표시된다.

• 산적 각도（山積角度, angle of repose） : 입상（粒伏） 또는 분상 

（粉狀） 의 자료가 어떤 고도로부터 낙하하여 산적을 형성하는 경우 충분한 

양이 집적되었다면 그 산적의 정상에서 바닥까지 어떤 경사를 이루므로 산 

적이 가능하게 된다. 산적 각도는 이럴 경우의 경사 각도를 말하며,그 안 

식 각도는 푸석푸석한 고체 물질의 포장을 위해 효과적인 보관과 공급 설 

비를 설계할 때 반드시 고려되어야 한다.

• 산화（酸化, oxidation） : ⑴산소와의 결합 산화 작용 또는 산화의 

과정. ⑵산화된 상태나 결과.

• 산화 억제제（酸化抑制剤, antioxidant） : 어떤 물질이 대기（大氣） 

속이나 산소에 노출되 었을 때 산화를 방지하거나 산화 속도를 감소시켜 주 

는 물질.

• 살균 봉함（sterile seal） : 반드시 살균 소독되어야 하고 살균이 계 

속 유지되어야 하는 주사기 • 붕대 또는 기타 의료 기구를 위한 밀봉을 말 

한다.

• 살균제 （fungicide） : 곰팡이나 세균 같은 것들의 번식을 파괴 하거나 

예방하는 데 사용되는 화학제

• 삼면 뚜껑（three-sided lid） : 경첩된 벽이 있고 삼면에 벽이 있는 

뚜껑. M） 생일 케이크 상자의 뚜껑

• 삼면 라벨 （label, three panel） : 단형 용기 （短形容器）나상자의 삼 

면에 사용되는 라벨 그 중앙 면이 보통 주면이다.

• 삼색 필터 （three c 이or filter） : 삼색판의 제판 공정 중삼색 분해 

를 하기 위해 사용하는 적 （파장 580-700m〃）, 녹（파장 480-600m"）, 
청자（파장 410-510m〃） 의 삼색 필터를 말한다.

• 삼중 匚11（三重袋, bag, tri이e） : 삼겹 구조를 가진 다층대 （多層袋）. 

• 삼투（滲透, osmosis） ： 반투과성 막을 사이에 두고 어떤 액체가 다 

른 액체 속으로 확산 또는 침투하는 현상.

• 삽입물 （揷入物, insert） : ⑴포장된 물질의 내부 공간과 독립된 제품 

을 보호하는 데 사용되는 얇은 충전재 • 목제틀 • 섬유 판지 기타 적합한 재 

료 ⑵포징 화믈을 보강해 주고 특히 우 연성 제품을 보호하는 데 사용되 

는 판지. ⑶충전된 포장물의 내부에 넣은 특수한 박지 （箔紙） • 시이트 또 

는 원형 구조물 또는 판매 통신이나 지시문. （4）장방형의 규칙적으로 흠이 

새겨진 상자의 내부 날개 사이에 사용되는 골판지 편재 （片材） . （5） 아중 대 

（二重袋） 를 만들기 위하여 1개 대 （1個袋） 내부에 다른 1개 대를 넣은 것. 

（6） 액체 제품의 수송을 위해서 철제 수송 용기와 같은 단단한 외부 포장 내 

부에 넣은 성형된 유연성 플라스틱 용기.

• 삽입식 （挿入式） 덮개 （cover, telesc。미ng） ： 두 부분으로 된 접 

음종이 상자의 뚜껑

• 삽입용（揷入用） 라벨 （label, insert） : 달걀 지함（紙函） 등과 같이 

건조 상품의 포장물 내부나 봉함부와 덮개 사이에 넣은 제거할 수 있는 팜 

플렛이나 소형 책자를 말한다.

• 상곡면 （上曲面, head draw or depth） : 두부판（頭部板） 의 가장 

자리를 기준하여 움푹 들어간 드럼 또는 페일의 두부（頭部）나 바닥판

• 상단 덮개 （padded top） : 붙임 상자의 상단에 별도로 종이나 천으로 

뚜껑을 덮어 채우거나 기타 다른 패드 재 （pad材）로 또는 그 이상의 충으 

로 뚜껑의 상단에 부착시킨 것.

• 상면 （上面, head） : 드럼이나 배럴의 위 또는 아랫면.

• 상부 공간（上部空間, head-space） :⑴드럼 내부의 상부 공간.⑵ 

관 내부의 상부 공간. （3） 액체 내용물의 상부 공간. 보통 지정된 온도에서 

시약（試藥）의 전체 체적에 대한 백분율（%）로 표시된다.

• 상부 부착 공정 （heading） : 드럼 • 배럴 또는 기타 재료의 두부（頭部） 
를 만드는 공정.
• &부 브래싱 재（top bracing） : 화차（貨車） 내에서 적재물을 화물 

바닥에 눌러 고정시키기 위해서 적재물의 상부를 누르는 재료.

• 상부 원추형 관（can, cone top） : 관의 상부가 원추형의 꼭지 모양 

으로 된 관으로서 재밀봉할 수 있는 구조로 그 원추형 두부를 브레스트 

（breast） 라고 부른다.

• 상업 （商業） 디자인 （commercial design） : 상업에 있어서의 판매 

증진을 더한층 효과적으로 하기 위하여 널리 조형의 근대적 정신과 기술 

을 활용하는 디자인이다. 이와 유사한 용어로서 상업 미술（commercial 

art）,광고 미술（advertising art）,시각 디자인（visual design）,그래픽 디 

자인（graphic design） 등이 있다. 이것을 구별해서 간단히 설명하면 상업 

디자인은 광고를 중심으로 상품 계획도 포함되는 것이며, 상업 미술은 상업 

선전에 국한하지 않고 공공 선전도 대상으로 한다. 시각 디자인은 선전 • 

광고 • 교화（教化） 둥을 목적으로 시각적 수단을 쓴다는 의미를 강화하는 

용어이고 그래픽 디자인은 인쇄에 의한 매체 제작（媒龍製作）을위한 디자 

인을 의미한다. 상업 디자인은 근대 자유주의 경제의 고도의 발전과 배분 

기구의 복잡화에 따르는 상업 선전의 목적에서 분화 발달한 것이다. 상업 

선전의 사명은 널리 알려진 내용을 설명하고 수요를 불러일으키는 것이
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며, 상품의 메이커 및 판매 업자가 수요자의 홍미와 공감을 얻어 구매 의 

욕을 일으키는 데 있어서 상업 디자인이 가장 중요한 역할을 가지고 있다. 

상업 디자인을 역사적으로 고찰하면 로마 시대에 있어서 상춘등（常春藤） 

을 점두（店頭） 에 걸어 놓고 술집 간판으로 삼았다든가 파는 물건을 게시 

（掲示）하는 등 많은 상업 광고의 예가 있었다. 거기에 얼마만큼의 디자인 

이 있었는가는 단적으로 표현할 수 없지만 어쨌든 상업 디자인의 원시적 

인 것을 찾아 볼 수가 있을 것이다. 중세와 근세를 거칠 때까지 상업 디자 

인은 유치한 그대로 있었으나 광고는 왕성하여 졌으며, 17세기 프랑스 루 

이 14세 때에는 간판의 설치법과 그 제한령이 나오는 둥 당시 에 이미 목 

판 인쇄의 포스터가 선을 보였다. 상업 디자인의 진전은 인쇄술의 발달에 

힘입은 바가 크며, 18세기에 있어서의 석판 인쇄술의 발명이 상업 디자인 

을 조형의 새로운 장르로서 본격적인 발전의 궤도에 오르게 한 것이다. 인 

쇄에 의한 상업 디자인이 획기적인 발달을 이룩한 것은 제1차 세계 대전 

중으로 포스터나 선전 만화 등의 선전 미술이「종이 （紙） 탄환」으로서 대 

중의 선동이나 계몽에 강대한 선전력을 발휘하였다. 그 결과 선전 미술의 

가치가 사회의 큰 관심의 대상이 되어 전후（戰後） 에는 상업 디자인으로서 

널리 평화 산업 방면에 이용됨과 동시에 전문적인 상업 디자이너가 속속 

나타나 조형적인 커뮤니케이션의 수단으로서 광고 • 포장 •디스플레이에 화 

려하게 디자인의 세계를 쌓아 올렸다. 상업 디자인이 상업 미술이라는 명 

확한 명칭을 부여받은 것은 1926년 영국에서 발간된 잡지「커머셜 아트 

（Commercial Art）」에서 비롯된 것이며, 상업 디자인이라는 말은 근년 

인더스트리얼 디자인 분야가 발달함과 동시에 이를 협의의 인더스트리얼 

디자인과 커머셜 디자인으로 분류하는 데서부터 시작되어 상업 미술이라 

고 하는 응용 미술적인 냄새를 털어 버리고 디자인 독자의 입각점（立脚點） 

에서 출발하는 의미와 성격을 띠게 된 것이다. 상업 디자인은 상당히 넓은 

범위를 가지며 포스터나 제본 등의 인쇄에 의한 그래픽 디자인을 비롯하 

여 간판이나 쇼우윈도우와 같이 환경 디자인적 요소에 연결되는 디스플 

레이, 또는 상품의 형상이나 색채 • 포장 등 산업 디자인과의 교점에 위치 

하는 것까지 포함하고 있다.

상업 디자인의 분야를 대별하면 다음과 같다.

（1）광고…신문 잡지 광고 포스터, 팜플렛 캐털로그, 선전 전단, 캘린더, 

상표 등.

⑵디스플레이…점포, 점내 진열, 쇼우윈도우, 쇼우스탠드, 간판, 광고 

탑, 전람회 등.

⑶포장…포장지, 용기, 라벨 콘테이너, 상품의 외장（外裝） 둥.

⑷제본…단행본, 잡지 삽화, 컷, 편집 둥. 이와 같은 상업 디자인은 그 

발생 당초에는 포스터를 중심으로 회화적 수법이 지배적이었기 때문에 순 

수 미술의 종속적 지위에 있다고 생각하였으나 디자이너의 직능의 확립과 

함께 디자인의 독자적인 스타일을 쌓아 올려 양산（最産） 이라고 하는 생산 

방식과 어울려 매스 커뮤니케이션의 기능상의 새로운 조형의 장르로서의 

의의를 가지게 되었다. 상업 디자인의 실제에서 고려하여야 할 필요 조건 

은 다음과 같다.

⑴선전 목적에 적합할 것（합목적성） .

상품의 선전인 경우에는 상품의 성질 • 용도 • 가격 • 판매충 • 판매법 둥에 

대한 충분한 연구가 실시되어 가장 적절한 형태와 표현법이 취해져야한다. 

（2）호소력이 있을 것（강력성）.

보는 사람으로 하여금 주의를 집중시키고 감정을 조직하기 위해서는 형식 

은 단순 명쾌하고 선전 내용은 단순 평이하며 강조적 • 암시적이며 신기성 

을 가져야 한다.

（3）근대적 조형미를 가질 것（근대성）.

상업 디자인은 신선하고 근대 감각이 가득 차야 하며, 모던 아트의 영향 

이 크게 작용하고 있다. 조형적 추구는 디자인으로서의 제약 내에 있어서 

포에지 （Poesie : 시, 시문） 에 풍부한 감각과 숙달된 기술에 의하여 오리 

지널한 개성미가 표출되지 않으면 안 된다.

⑷대중적일 것대중성）.

불러들일 대상은 대중이기 때문에 디자인은 대중에게 이해되는 형식과 내 

용을 가지고 있어야 한다. 따라서 그 대중의 계층에 따른 교양 • 습관 • 심 

리 등을 충분히 고려하는 것이 필요하다

（5）경제적일 것（경제성） .

상업 선전이「최소의 비용에 의한 최대의 효과」라는 경제 원칙에 따라야 

함은 말할 것도 없다. 그러기 때문에 디자인도 한정된 경비 중에서 목적에 

가장 적합한 것을 창조하여야 한다.

⑹ 양산量産） 에 적합할 것（양산성） .

일반적으로 광고 매체는 대량 생산되는 것으로 그 대량 생산의 기술이나 

재료에 대한 이해 없이는 완전한 디자인은 불가능하다. 어떤 재료를 사용 

하여 어떤 기술에 의하여 생산되는가, 또한 그 결과로서 디자인이 어떻게 

실현되는가 등에 관하여 정확하게 간파하는 것이 디자인에 있어서는 필요 

한 것이다

• 상자（箱子, box） ：（1）수개의 밀봉 면을 가진 단단한 용기. （2）동체（胴 

髓） 와 뚜껑을 가지고 있는 완전한 붙임 상자.

• 상자꽃 겹주름（box 이eat） : 의복 디자인에서는 주름을 중요시하 

는데, 상자꽃 겹주름은 접는 금을 잘 맞추어서 들어간 부분을 열면 W 자 

의 V형을 평평하게 한 것처럼 주름을 잡는 것을 말한다•

• 상징 （象徴 symbol） : 복잡한 사물이나 관념 및 사상（思想）을 간단 

하게 나타내기 위하여 이들과 관련 있는 물상（物象） 에 의하여 그 의 미를 

대표하는 것, 또는 그 물상을 상징이라 한다. 비둘기는 평화를, 사자는 용 

기의 뜻을 나타내고（동물 상징）, 십자가가 기독교를 나타내며, 백색 （ 白 

@ 이 순결을 표현하는 따위가 그러한 예이다. 또한 상징에는 국제적으로 

통용되는 것도 있으며, 민족적으로 또는 지방적으로 한정된 것도 있다.문 

자도 일종의 상징의 구실을 하지만 상징은 지적 기호（知的聽紛 는 아니며, 

특수한 정신적 또는 감정적 효과를 높이는 것을 목적으로 하는 것이 많다. 

어떤 테마를 새로이 상징화（象徴化 : symbolize） 할 때에는 모티브의 선택 

과 표현을 생각해 내어 만인에게 끊임없이 이해시키도록 할 필요가 있다. 

• 상표（商標, trade mark） ： 상품에 사용하는 표지 （標識）로 문자 • 도 

형 • 기호 또는 이러한 것들의 조합으로 되어 있다. 상표법에 의하여 법적 

으로 보호되어 있는 것을 등록 상표 （登録商標） 라 한다. 상표의 목적은 제 

조 업자 또는 상인이 자기의 상품을 보호하고 다른 제조 업자나 상인에 의 

하여 제조된다거나 판매된다거나 하는 상품과 구별하기 위한 것이다.

• 상품대値品袋, bag, merchandise）： 소매상에서 상품을 판매하거나 

배달할 때 포장할 목적으로 사용되는 지대 （紙袋） 의 총칭. 넓은 범위로는 일 

반적으로 평대 구조（平袋構造） 101x158mm부터 533 x609mm 사이에 

있다 비교적 대형 （大型）의 대는 겹쳐 이음 방법을 쓴다 미국에서 이 종 

류의 대는 규격대로서 표준화되어 있다

• 상하（上下） 슬로터 （slotter, up and down） : 특수 합판지 또는 골 

판지 상자 제조에 사용되는 단일 압축형 슬로터나 날개 절단기

• 상호（商號,trade name）：회사의 독특한 사업이나 제품의 식별 • 소유 

권 또는 등록에 의해 소유된 품명 또는 명칭.

• 새들（sad이e） ： （1）지지（支持）된 물체의 형태를 유지하기 위하여 물건 

과 블로킹 사이에 접촉 면적을 넓히고 쌓아 올리는 데 사용되는 버팀재. 

⑵ 대구（袋口）를 봉하기 위해 사용되는 겹쳐진 종이.

• 색（色, c이이）:색이란 빛의 자극으로 생기는 시감각（視感覺）의 일종으로 

색채라고도 한다. 우리가 분간할 수 있는 색의 가지수는 몇 백만이 되지만 

색은 크게 나누어 무채색과 유채색으로 구분할 수 있다. （1）무채색（a사）ro- 

matic color）…횐색 • 회색 • 검정색 계통에 속하는 색으로 이른바 색채가 

없는 색이다. ⑵유채색（chromatic color）•••무채색 이외의 모든 색으로 

빨강 • 주황 • 노랑 • 녹색 • 파랑 • 보라 등 명색 （明色） • 암색 （暗色） 청색 （清 

色） , 탁색 （濁色） 전부가 포함된다 색의 조성을 조사해 보면 어느 색이나 

세 가지의 중요한 성질로 구성되어 있다는 것을 알게 된다 즉, 색상（色 

相） • 명도（明度），채도（彩度）인데 이것을 색의 3속성이라고 한다 색의 

3속성의 성격을 보면 색상은 스펙트럼에 없는 자주색을 더해 순서대로 배 

열하면 빨강 • 주황 • 노랑 • 녹색 • 파랑 • 남색 • 보라의 환상（環狀） 이 된 

다. 이것을 색상환（色相環, hue circle） 또는 색환이라고 한다. 또 명도 

는 가장 밝은 흰색과 가장 어두운 흑색을 양단으로 하여 그 사이에 밝기 

가 다른 여러 가지 회색을 명도순으로 배열하면 무채색의 명도 단계가 이 

루어 지는데, 다른 유채색의 명도도 이 명도 단계와 비교하여 결정된다 

채도는 색상이나 명도와 같이 특별히 명확한 성격이 없고 어느 색상에 대 

해서도 명도에 따라 틀리므로 색상과 명도가 동일하지 않는 한 채도가 높 

은 색이 채도가 낮은 색보다 선명하다고는 할 수 없다

3속성의 관계를 동시에 나타내는 경우는 3차원인 입체가 된다 즉, 중심 

축（中心軸）에 명도가 있고 주위에 색상이 있으며 중심축과 원주를 연결 

하는 선상에 채도가 있는 색입체（色立體 color solid）7} 생겨 모든 색 

은 그 안에 계통적으로 분류 배열된다 색입체를 중심축을 포함하여 종단 

聞） 하면 한 쌍의 등색상면（等色相面） 이 나타나고, 수평으로 횡단하면 

등명도면（等明度面）을 얻게 된다 색입체로는 먼셀 표색계 （Munsell 

color system）, 오스트발트 표색계（Ostwald color system）, 일본 색 

채 연구소계 등이 있어 각기 독자적인 표색법을 쓰고 있다

• 색가•（色價, value-英, valeur-佛）: 2개 이상의 색채가 나란히 

모여졌을 때 각 색채가 갖는 명도 • 채도 또는 색상의 상호 관계로 화면의 

전후 거리나 화면 위에 확장이나 수축이 느껴진다 이와 같은 성질은 주 

로 심리적 • 생리적 현상인데 이 작용을 개개의 색채의 색가라고 한다. 사 

실적 회화에 있어서는 입체감이나 원근법이 요구되는 데서 색채의 진출, 

후퇴성과 수축, 팽창성을 중요시하여 이것을 종합적으로 색가라고 말했는 

데, 근대 회화에 있어서는 색채의 배열에서 생기는 종합적 상태에 중점을 

두고 종합적 상태의 담당자로서 색가를 평가하려고 한다. 예를 들면 전자 

에 있어서는 명도가 색가의 주요소이고 후자에 있어서는 색의 3속성 전체 

를 색가 결정의 요소로 보는 점이 해석상의 큰 차이이다.

• 색도（色度, chromaticity） : 색의 3속성 가운데 색상과 채도를 깉이 

가지고 있는 성질을 말한다 색을 광학적 （光學的）으로 측정한 값〔價］에 따 

라서 색의 위치를 표시하는 그림을 색도도（色度圖, chromaticity dia- 

gram）라고 하는데, CIE 색도도는 그 대표적인 것의 하나이다
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“왜-럼캪틴큐를 마사는가?”
“캪틴큐는 위스키의 주세가 200% 인데 비해 10%의 주세가 적용되므로 무려 5배나 적은 

주세율부담으로 가격이 크게 저렴합니다 그러나 '캪틴큐”와 위스키의 제조과정과 품질은 거의 비슷합니다 

이러한 이유로 많은분들이 국내유일의 '럼” 캪틴큐 를 즐겨 마시고 있읍니다

GapfainQ ]
注틴弄 經/

캪틴큐는 위스키와원료의 차이가 있을뿐 제조과정은 거의 동일합니다
캪틴큐의 품질이 위스키와 같은 수준인 이유는 제조과정이 거의 동일하기 때문입니다.

위스키는 대맥을 원료로 하고 RUM은 카리브해의 풍요로운 태양빛을 받고 자란 잘 익은 사탕수수를 원료로 

하는 차이가 있을뿐 발효와 증류과정 그리고 숙성방법등 제조과정에 있어서는 위스키와 거의 동일합니타.

양주를 잘아시는 분들은 캪틴큐의 뛰어난 품질을 인정합니다
양주의 맛과 제조과정등에 대해서 잘아시는 애주가들은 RUM酒인 캪틴큐의 뛰어난 품질을 인정 합니다.

RUM酒는 최근 수년간 미국에서 단일브랜드로는 주류판매고 1 위를 계속 유지하고 있는 뛰어나 품질의 

인기있는 대중양주입니다.



늦게 나온 제 품이 우수하게 마련,
전문가를 위해 정성들여만든 모나미의 신용을 시 험해 보십시오

*미켈포스터칼라와 미켈수채는 日本사꾸라（株）와의 기술협력으로 제조됩니다.

참, 좋아졌읍니다.
제가 처음 광고업계에 뛰어들었던 17년 전만 해도 

디자이너들이 사용하던 화구나 디자인 용구들은 그 

야말로 형편없었읍니다.

요즈음같이 질 좋은 포스터칼라나 워터칼라가 어 

디 있었으며, 사진 식자라든가 '인스탄트 레 터링' 

（전사 문자） 같은 건 생각조차 못했었죠.

그러고 보면 요즈음의 디자이너들은 얼마나 편리 

한 활동을 하고 있는지 모릅니다.

따라서 디자이너의 기능 역시 상당히 높여 줄 수 

있으니까 얼마나 행복합니까?

아울러 꼭 장사 얘기는 아닙니다만 전문가용으로 

개발된 '미켈' 포스터칼라와 '미켈' 수채를 여러분 

에게 자신 있게 권할 수 있음도 또한 기쁘게 생각 

합니다.

한번 써 보십시오. 그러면 제 말이 거짓이 아님 

을 알 수 있을 것입니다.

-모나미 박 승직一

• 미켈전문가용수채 （WATER COLOR）

• 미켈전문가용포스터칼라 POSTER COLOR）

. 레터링 （INSTANT LETTERING） 수입완제품

• 리버펜 JEWEL 히VER 수입완제품

• 제도기 DRAWING INSTRUMENTS）수입완제

• 제도기계 （PLAIDER） 수입완제품

• 레터링셑 LETTERING SET）수입완제품

• 각종 설계 • 제도용자 （수입완제품）

@ 주식 서울중구충무로 4 가 12-1
회사 전화 연락처 ： 269-8166




