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자료 다운 받는 방법

강의자료가 다운로드되지 않을 때
인터넷 익스플로어 창에서 "도구-> 인터넷 옵션 -> 고급"에서
"URL 을 항상 UTF-8 로 보냄" 항목을 uncheck 하고 재부팅한 후
다시시도해 보세요
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경쟁력 의 본질

• 상품력, 원가력, 판매력

상품력; 상품 자체의 품질, 외관 , 디자인,성능
품질 향상

판매력; 마케팅 능력,물류,판매 능력

원가력; 제품의 판매 가격,제조원가
재료비 , 노무비, 제조경비
생산성 향상

4

생산성의 종류

자본생산성(%)

gross value added to total 
assets

부가가치 ÷총자본

;  기업에 투하된 총자본의
몇 배 정도의 부가가치를
1년에 산출하였는가?  비
율

☎노동생산성

productivity of labor

단위 노동력당 성과를
의미 종업원 1인당 부
가가치

노동생산성 증가율=

노동생산성의 개선
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노동 생산성(부가가치 생산성) 향상을 위해서는

부가가치 생산성 향상

부가가치÷종업원수

=(매출액-재료비) ÷ 종업원수

매출액 최대화 ,

재료비 최소화 ,

종업원수 최소화의 대책

매출액 최대화는 판매가격과 판매수량의 최대화

회기적인 생산성 품질향상; 우수한 설계, 완
전한 품질로 가능케 하는 생산체제

생산성 혁신 체재의 구축과 완성

6

파이컴의 부가가치 생산성

부가가치÷종업원수

=(매출액-재료비) ÷ 종업원수
• 년도 2002년 2003년 2004년 2005년

• 매출액 172억 240억 630억 1200억

• 자재비(추정)  81억 107억 300억 540억

• 부가가치 91억 133억 330억 660억

• 인원수 190명 190명 210명 260명(300년
말)

• 생산성 48백만 70백만 157백만 253백만(220백만)

• 임금 31억 39억

• 임금생산성 2.93      3.41

• 이익 4.6억 -187억 102억 300억

• 시가총액 140억 1000억 ?

03년46% 향상

16% 향상
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현대종합 물산㈜의 부가가치 생산성

부가가치÷종업원수

=(매출액-재료비) ÷ 종업원수
• 년도 2002년 2003년 2004년 2005년

• 매출액 134.3억 138.7억 138.5억 150억

• 자재비(추정)     55.9억 54.6억 56.8          54억

• 부가가치 78.4억 84.1억 81.7억 96억

• 인원수 94명 94 명 94명 90명(  85 년말)

• 임금 17.7억 18.0억 18.5억

• 생산성(인?)   83.4백만 89.4 백만 86.9백만 106백만

• 임금당 생산성 4.43원 4.67원 4.41원

•• 생산성생산성 향상향상 7.1%       7.1%       --0.3%0.3%

• 임금 생산성향상 5.4%      -5.5%

8
Plant Management Process   현장 관리의 수순

33정정 5S   5S   청정청정 관리관리

눈으로눈으로 보는보는 관리관리

낭비제거낭비제거

현장개선현장개선

원가절감

품질불량품질불량,,설비고장설비고장,,동작동작,,준비시간준비시간,,재고재고,,
((대기대기,,운반운반,,가공가공,,과잉생산과잉생산) ) 안전사고안전사고

•• 효율향상효율향상 ((작업작업,,설비설비), JIT,PAC, ), JIT,PAC, 
•• 제안제안, , 분임조에분임조에 의한의한 개별개선개별개선

•• 직업관직업관 확립확립
((자기역할과자기역할과 임무임무, , 책임의식책임의식))

위기 극복

정품정품,,정량정량,,정위치에정위치에

정리정리,,정돈정돈,,청소청소,,청결청결,,습관화습관화

33현현((현장현장,,현물현물,,현상현상))

수익률 극대화

품질경영체제품질경영체제,TPM ,TPM 체제체제

의식 개혁
회사의 성장이

나의 성장
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생산의 4가지 요소 들

–4M으로 사람,설비,자재,예산

• Man;          인력

• Machine;   설비

• Material;    자재

• Money;      자금

10

생산성을 헤치는 우리현장의 문제들

• 현장 관리의 문제

– PQCDSM 로 요약(4M으로 사람,설비,자재,예산)
• P; 생산계획, 생산진행, 생산량 달성,생산성.

• Q; 품질문제해결,스크랩발생,설비고장,공정불안정

• C; 제조원가의 달성,수율의 향상,결근과잔업의감소,에너지

• D; 납기의 달성,일정계획의 완수,구매 및 물류

• S; 안전,사고방지,안전사고 방지및 사고시 조치

• M; 모랄, 사기, 분위기 ,작업현장의 안정감,노사대립문제

Product; Quality; Cost; Delivery; Safety; Morale;
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목차 ; 작업 분석과 현장개선

2. 현장 개선 과 표준시간 연구

가. 표준시간의 목적
나. 표준시간 용도
다. 표준시간의 정의
라.표준시간의 구성
마. 표준시간의 설정

3. 현장의 낭비와 개선
현장의 낭비란?
현장의 낭비 제거방법
현장개선의 포인트

4. 현장 개선의 포인트

1, 작업분석과 현장개선
가.작업 의 구성
나. 작업분석개요
다. 현장개선과 분석방법
라.작업효율 관리 – PAC 관리

121.작업 분석과 현장개선 ;
가. 작업의 구성

A 부품 외경절삭

절삭

측정

연마

재료취부

절삭

측정

재료 빼냄

재료를 다이에서
잡아든다
재료 가체결

중심조정

재료 본체결

재료에 손을
뻣는다

재료를 잡는다

방향을 바꾼다

재료를 기계에
옮긴다

빈손

쥔다

포지션

손 운반

공정공정 단위작업단위작업 요소작업요소작업 동작요소동작요소 서블릭서블릭

분단위 수십초단위 수초단위 초단위 1/200분

보통시계 스톱워치 촬영
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현장 개선이란?

현장개선이란 현장의 업무의 목적(임무)을 보다 편하고

안전하게,효율적으로 달성할 수 있도록 그 수단. 방법을
바꾸는 것이다.

현장의 목적. 임무

한 가지 방법을
고집한다.

보다 효율적인 수단.
방법으로 바꾼다.

14

나. 작업분석의 개요

1) 작업분석의 의의와 목적

• 작업분석이란? :

작업개선을 위하여 작업의 모든 생산적 또는 비생산적 요소들을 분
석하는 절차, 일정한 작업영역 내에서 한 사람 또는 1개조 의 작업자
가 자재, 설비,기술을 이용하여 생산활동을 추진하는 과정을 규명하
고 작업을 개선하여 합리적인 작업을 설계하는 기법

• 작업분석의 목적과 목표

작업분석의 목적
• 작업을 세분화 사실의 조사 (철저한)

• 사실을 정략적인 파악
현재의 작업방법을 분석

• 낭비의 제거와 개선에
대한 첯 단계

작업분석의 목표
• 품질유지 및 향상
• 시간단축, 생산증대
• 작업자의 안정, 피로경감
• 안정의 확보

• 원가절감 생산성 향상
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다. 현장 개선과 분석 방법

의
사
는
환
자
를
정
확
히
진
찰
하
여
어
디
가, 

얼
마
나, 

어
떻
게
아

픈
가?

를
진
단
하
고
난
후
에
처
방
하
고
치
료
한
다. 

이
것
이
바
로

개
선
이
다. 
환
자
를
살
리
기
위
해
치
료
를
하
는
것
처
럼
현
장
을

살
리
기
위
해
서
는
끝
없
는
개
선
활
동
을
해
야
한
다.

종

합

능

률

종

합

능

률

버려진 능력
(없어진 능력) 움

직
임

가
동
율

가
동
로
스 편

성
로
스

일

비
효
율
적

순
수
한

낭
비

편
성
율 퍼포

먼스

퍼
포
먼
스
로
스 정미

작업

Tact Time

Neck Time
물건을 실제로 만들 수

있는 능력

비효율적인
부가가치 능력

Cycle Time

정미 시간

순수한
부가가치를

창출하는 능력

.  현 장 분 석 (진찰).  현 장 분 석 (진찰)

<어디가?>
•현장분석(Time Study)를 통해

문제를 드러나게 한다.
•무엇이 문제인지 분석

<얼마나?>
•현장분석(Time Study)를 통해

드러난 문제가
어느 정도 크기인지 분석

<어떻게?>
•문제의 종류와 크기별로
어떠한 원인들이 모여서

이렇게 되었는가?를
분석

낭비의 원인을 없앤다.

보다 쉽고, 편하고, 빠르게

•사람/설비
•물류
•생산형태

16

예) 작업 활동의 낭비

작업과 관계없는 동작

•작업을 기다린다.
•잡담을 한다.        
•돌아 다닌다.         

부가가치 동작을 위해
필요한 동작

* 사람

- 찾는다(지체)
- 운반(자재, 부품)
- 이동 등

* 설비

- 감지(가공물)
- Loading/Unloading
- 기타

효율성이 낮은
부가가치 동작

* 사람

- 수작업으로 조이기
- 추가작업(설계변경)
- 불량 생산 등

* 설비

- 성능저하(속도 등)
- 부품의 마모성
- 불량생산 등

부가가치 동작

•조립
•용접
•도장
•가공
•기타

낭비일
움
직
임

순수한
부가가치
동작

단순
동작

부수
동작

비효율
적인

동작
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..작업시간작업시간 낭비의낭비의 발견발견

종

합

능

률

종

합

능

률

버려진 능력
(없어진 능력)

움
직
임

가동
로스

편성
로스

일

비
효
율
적

순
수
한

낭비

실작업

퍼포
먼스
로스

정미
작업

Tact Time 

Neck Time
물건을 실제로 만들 수

있는 능력

비효율적인
부가가치 능력

Cycle Time

정미 시간

순수한
부가가치를

창출하는 능력

관리자 책임

-설비고장 -순간정지
-부품대기 -일량의 불공평
-운반 -작업대기.여유
-보행 -작업조건

작업자 책임

-작업자의 노력 (숙달, 능력, 불량)
-작업자의 상태 (건강, 정신)

실
동
실
동

공
수
공
수

표
준
표
준

공
수
공
수

라. 작업효율관리 – PAC 관리 ;작업능률(퍼포먼스의산정)
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□. TIME STUDY  의 실시 순서

조사목적을 분명히 하고 측정해야 할 내용을 명
확히 한다

1. 사전준비

조사대상 현장의 책임자에게 승인을 받고 작업
자에게 조사의 취지를 설명해 주도록 부탁하고
협력을 받도록 한다

2. 현장의 책임자에게 승인을 받는다

측정시간의 표시단위를 명확히 한다
(보통 1/100 초 단위로 기록)

3. 측정자 전원의 측정 시작시점과 종료시점을
명확히 함.

4. 측정계획을 세운다

-계획에 따라 측정한다

- 관측 위치를 지키도록 주의한다

5. 계획에 따라 측정을 실시한다

측정결과를 정리하고 단위 작업별 측정시간을
관측용지에 기록한다.

6. 결과를 정리한다.

-단위작업별 TIME STUDY 용지작성

- LINE 작업편성표 작성

- LOSS 분석결과 종합표 작성

- TIME STUDY 결과분석표 작성

7. 결과를 정리, 분석한다.

- 대상라인
- 기종명 (MODEL 명)
- 관측용지
- STOP WATCH
- 계산기

전체 측정대상(공정수)을 측정할 인원수로 분할
하여 측정자 개인별 측정대상 공정을 정한다.

1 측정대상을 분할한다.

- 작업의 반복을 연속해서 측정한다.

- 불규칙적인 작업이 발생하면 작업명과 이유를
그때마다 비고란에 기록한다.

2. 측정방법을 결정한다.

작업내용을 상세히 관측하고 작업현상과 작업내
용을 이해한다. (공정명, 작업명)

3. 작업내용을 이해한다.

작업내용을 분석단위로 분할한다
(보통 요소작업단위)

4. 작업내용을 분할한다.

데이터의 일관성을 유지하고 작업내용을 명확히
하기위해 요소작업의 정의를 설정한다.
* 지나치게 작거나 큰 단위로 요소작업을 정의
하면 측정이 어렵거나 문제점 분석이 어렵다.

5. 요소작업을 정한다.

공정별 측정횟수를 몇 회로 할 것인가? 를 일치
시킨다.

6. 측정횟수를 결정한다.
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-작업이 잘 보이는 위치에 선다
-작업에 방해가 되지 않는 위치에 선다
-시계와 눈이 직선이 되도록 선다
-가능한 측정하고 있는 것을 작업자가 알지 못하도록 실시한다
-작업자가 측정을 의식하면 평소와 다른 결과치를 낼 수가 있다

(작업방해 발생 및 작업 SPEED와 작업 방법 등을 임의로 조러할
가능성이 있음)

-관측 중 개선착안사항은 되도록 상세히 기록해서 작업개선에
이용할 수 있도록 한다.

-이상발생 시간치는 제외하고 기록을 남긴다. 단, 이상발생의 원인이
-주기적이거나 조건적일 경우에는 반드시

포함시킨다 (불량발생, 작업조건, 작업환경, 설비문제 등)

관측위치 및 방법

20

용 어 해 설

전체공정 C/T의 합

NECK TIME x 공정수작업자간 작업소요시간의 균형 정도를 나타내는 비율
LINE BALANCE

효율(L O B)

NECK TIME

TACT TIME
물건을 만드는데 필요한 시간과 실제로 물건이 만들어지
는데 소요된 시간의 비율

가 동 율

CYCLE TIME x RATING(%)
작업을 표준의 방법으로 실행할 때 필요로 하는 최소한의
시간

정미시간

매우 빠름:125%

/ 빠름:100%
보통:85% / 느림 : 60%

작업을 표준의 방법으로 실행할 때 작업속도의 빠르고.늦
은 정도를 값으로 환산한 시간

RATING

가장 큰 CYCLE TIME
(NECK공정의 C/T)

전체공정에서 1CYCLE의 작업소요시간이 가장 높은 공정
의 시간

NECK TIME

작업시간(460분)
생 산 수1개의 물건이 만들어지는데 소요된 실제시간

TACT TIME
(T/T)

단위공정C/T의 합
측정횟수단위공정별 1CYCLE의 작업에 소요된 시간

CYCLE TIME
(C/T)

X 100%
X 100%
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참고) 자동차 공장 TIME STUDY의 결과정리

•공정별 측정한 시간치를 DATA화 시킨다.
- 공정 NO, 공정명, 단위(요소 작업명). 측정횟수, 측정시간의 합계, CYCLE TIME. RATING. 정미시간

1. 단위 작업별 TIME SYUDY 측정용지 작성

단위 작업별 TIME STUDY 측정용지단위 작업별 TIME STUDY 측정용지

SR-3250MODEL 명

재조1과 K LINELINE 명

03년 4월 1일분석기간

황 비 홍분석자

18.8
3

19.7
8

3.58

3.0

3.26

6.42

3.52

10

3.0

2.41

3.51

7.20

2.71

9

19.1
5

3.31

2.50

3.72

6.34

3.28

8

20.9
1

3.42

2.50

3.85

6.87

4.27

7

제외

9.20

2.41

4.0

6.21

1.96

6

20.3
7

3.58

2.31

3.42

8.72

2.34

5

18.2
3

4.10

2.20

3.15

6.42

2.36

4

18.5
7

3.72

2.10

3.24

6.10

3.41

3

17.41

3.41

2.50

3.20

5.48

2.82

21

DOOR 투입

DOOR 보호지 제거

DOOR에 LABLE 부착

DOOR 외관 검사

BOX에 DOOR를 꺼냄

18.8169.9716.72합계

10

9

8

7

6

3.4831.333.215

2.3923.932.04

3.4534.453.103

6.6065.966.202

•DOOR
투입

(9.20)

이유:
DOOR
를 떨어
트림

원인:
작업자
부주의

16.0
85%

(보통속
도)

2.8928.872.211

DOOR
투 입
공 정

1

비고정미
시간

RATING
(%)

평균소계측 정 횟 수단위(요소)작업명공정명공정
NO

* 이상발생 시간치는 제외하고 기록을 남긴다
단, 이상발생의 원인이 주기적이거나

조건적일 경우에는 반드시 포함시킨다.
(불량발생, 작업조건, 작업환경, 설비문제 등)

22

* 정리된 단위작업별 TIME STUDY DATA를 그래프화 시킨다.
- TACT TIME, NECK TIME, CYCLE TIME, 정미시간, 가동률, LINE BALANCE 효율

2. LINE 작업편성표 작성

LINE 작업 편성표LINE 작업 편성표

03년 4월 1일분석기간

SR-3250MODEL 명

재조1과 K 라인LINE 명 * 산출근거 : 4월 1일 일생산실적
- 작업시간 : 460분
- 생 산 수 : 540대

0

10

20

30

40

50 TACT TIME

NECK TIME

CYCLE TIME

정미시간

시
간

(초)

CYCLE TIME

정미시간

TACE TIME =  작업시간
생 산 수

NECK TIME = 
NECK공정의 CYCLE TIME

가동률 = NECK TIME

TACT TIME

LINE BALANCE 효율 (LOB) = 

전체공정C/T의 합

NECK TIME x 공정수

71.2%L O B

69.3%가동률

35.4 SECNECK TIME

51.1SECTACT TIEM

X 100%

X 100%

21.5107.512.231.923.224.216.0정미시간

60908510085RATING(%)

25.2126.120.435.427.324.218.8CYCLE TIME

•LINE BALANCE 효율 = 

126.1

(35.4 x 5)

= 71.2%

포장검사용접
DOOR
조립

DOOR
투입

공 정 명

비고평균합계54321공정 NO

X 100%



김종훈교수 12

23

* 작성된 LINE 작업편성표를 분석하여 분제를 인식한다.
- 가동 LOSS, 편성 LOSS, PERFORMANCE LOSS, 종합 LOSS, 종합능률

3. LOSS 분석결과 종합표

LINE 작업 편성표LINE 작업 편성표

종

합

능

률

종

합

능

률

종
합

LOSS
57.9&

부
가
가
치

42.1%

정
미
시
간

가동 LOSS
30.7%

편성 LOSS
20.0%

퍼포먼스 LOSS
7.2%

TACT TIME: 51.1”

NECK TIME: 35.4”

CYCLE TIME: 25.2”

정미시간: 21.5”

71.2%L O B

69.3%가 동 율

21.5”정미시간

25.2”CYCLE TIME 

35.4”NECK TIME

51.1”TACT TIME

5명작업인원

03.4.1
(08:00 ~ 16:00)

분석기간

SR-3250MODEL 명

제조1과 K라인LINE 명

NOTE

24

종합능률 구성표종합능률 구성표

종

합

능

률

종

합

능

률

종
합

LOSS

부
가
가
치

정
미
시
간

가동 LOSS

편성 LOSS

퍼포먼스 LOSS

TACT TIME            

NECK TIME

CYCLE TIME

정미시간

용 어 해 설

정미시간

TACK TIME

작업을 표준의 방법으로 실행할 때 필요로 하는 최소한의 시
간과 실제로 물건이 만들어지는데 소요된 시간과의 차이에
대한 비율

종합능률

가동 LOSS + 편성 LOSS + 퍼포먼스
LOSS

LOSS의 총합계종 합LOSS 

CYCLE TIME – 정미시간

TACK TIME
작업을 표준의 방법으로 실행할 때 필요로 하는 최소한의 시
간과 실제로 작업에 소요된 시간과의 차이에 대한 비율

퍼포먼스 LOSS 

NECK TIME – CYCLE TIME

TACT TIME
작업자간 일량 불공평으로 인한 작업소요 시간의 불균형 정
도를 나타내는 비율

편성 Loss 

TACK TIME – NECK TIME

TACK TIME
물건을 만드는데 필요한 시간과 실제로 물건이 만들어지는
데 소요된 시간과의 차이에 대한 비율

가동 LOSS 

산출방법정 의종 류

X 100%

X 100%

X 100%

X 100%
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TIME STUDY 결과 분석TIME STUDY 결과 분석

- 설비고장 - 순간정지

- 부품대기 - 일량의 불공평

- 운반 - 작업대기

- 보행 - 작업조건

관리자 책임

종

합

능

률

종

합

능

률

가

동

률

가동
LOSS

편

성

율

편성
LOSS

퍼포
먼스

퍼포먼스
LOSS

정미
작업

일

움
직
임

비
효
율
적

순
수
한

TACT TIME

NECK TIME

CYCLE TIME

정미시간

비효율적인
부가가치 능력

버려진 능력
(없어진 능력)

물건을 실제로 만들 수
있는 능력

순수한
부가가치를

창출하는 능력

-작업자의 노력(숙달, 능력, 불량)

-작업자의 상태(건강, 정신)

작업자 책임

26

BOX를 봉한다

CUSHION을 덮는다

비닐을 씌운다

LEBEL 부착

DOOR 동작검사

DOOR ‘B’ 조립

DOOR ‘A’ 조립

DOOR 투입

DOOR 보호지 제거

DOOR 외관검사

BOX에서 DOOR 꺼냄

CHASSIS 투입

LABEL 붙임

CHASSIS에 SCREW 
조립

BOX에서 CHASSIS 
꺼냄

BOTTOM 투입

FOOT을 삽입

BOTTOM외관검사

BOX에서 BOTTOM을
꺼냄

평균소계

10987654321

6.217.06.486.715.987.36.06.26.06.563

5.215.886.714.926.115.05.385.215.415.22

5.465.6614.215.05.325.586.325.05.215.104

2.783.022.02.552.443.212.412.112.472.713

4.315.214.785.114.224.114.04.03.584.782

5.326.05.116.010.35.725.315.05.415.14

3.583.704.03.603.473.314.113.513.03.03

3.774.113.384.124.03.593.443.114.212.982

6.06.115.586.06.216.117.15.386.416.04

4.554.114.884.214.314.05.04.504.285.213

5.215.415.04.386.215.585.685.05.415.22

3.43.03.114.03.803.584.103.723.813.214

5.04.215.585.335.04.386.215.785.05.213

3.583.424.65.203.124.784.204.03.584.202

11.010.610.19.809.8810.010.610.110.410.21

포장5

DOOR 조립
(14.21”)
기구문제로
조립이 어렵
다
* 작업실수유
발

7.907.688.119.217.08.318.418.728.08.11

DOOR
조립

4

DOOR 투입
(10.3”)
작업자
부주의로
떨어뜨림

4.03.783.04.153.123.584.113.03.343.211

DOOR
투입

3

4.214.05.203.395.786.04.505.214.384.21

CHASSIS
조립

2

2.02.502.783.01.194.322.193.312.722.501

BOTTOM
투입

1

비 고
정미
시간

RATING
(%)

측 정 횟 수

단위(요소)작업명공 정 명
공정
NO
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합 계

평균소계

10987654321

9

8

6

5

4

2

1

합 계

8

7

6

4

3

2

7

3

9

5

1

비 고
정미
시간

RATING
(%)

측 정 횟 수

단위(요소)작업명공 정 명
공정
NO

I. 단위 작업별 TIME STUDY 측정용지I. 단위 작업별 TIME STUDY 측정용지

MODEL 명

LINE 명

분석시간

분 석 자

28

볼팬 조립2

합 계

작동 검사 5번

심뭉치와 본체셋 조립

심뭉치 조립

누름쇠 와 본체 조립

배열 머리,용수철,심
본체 누름쇠 순서

본체와 누름쇠 분리

심 과 스프링 머리

분해

본체와 심 뭉치 분해

평균소계

10987654321

9

8

6

5

4

2

1

합 계

8

7

6

4

3

2

7

3

9

5

1

볼팬 분해1

비 고
정미
시간

RATING
(%)

측 정 횟 수

단위(요소)작업명공 정 명
공정
NO

실습. 볼팬 분해 조립 작업별 분석실습. 볼팬 분해 조립 작업별 분석

모나미 153MODEL 명

볼팬 조립LINE 명

분석시간

분 석 자
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13.67100볼팬 조립2

13.6768.3711.1611.3520.9413.0611.86합 계

작동 검사 5번

심뭉치와 본체셋 조립

심뭉치 조립

누름쇠 와 본체 조립

배열 머리,용수철,심
본체 누름쇠 순서

본체와 누름쇠 분리

심 과 스프링 머리

분해

본체와 심 뭉치 분해

평균소계

10987654321

9

8

6

5

3.6182.463.413.744.123.274

3.1215.063.413.092.663.422.492

3.7818.931.851.6311.201.702.551

9.4647.38.619.389.6510.179.49합 계

8

7

6

2.6813.431.912.963.342.882.344

2.8514.262.883.052.912.992.933

1.788.911.871.161.342.272.272

7

3.2716.382.443.233.343.823.553

9

5 8.5190

2.1410.71.952.212.062.052.451

볼팬 분해1

비 고
정미
시간

RATING
(%)

측 정 횟 수

단위(요소)작업명공 정 명
공정
NO

I. 볼팬 분해 조립 작업별 TIME STUDY 결과I. 볼팬 분해 조립 작업별 TIME STUDY 결과

모나미 153MODEL 명

볼팬 조립LINE 명

분석시간

분 석 자

30
RatingRating이란이란??

1. 관측시간을 정미시간으로 환산하기 위하여 관측자가 마음속으로 훈련에
의해 구축한 표준 Pace와 관측대상으로 선정된 작업 Pace를 비교해서
평가하는 것이다.

2. 가령, 고도로 숙련된 작업자가 자기가 할 수 있는 최고의 페이스로 작업을
할 때 관측했을 때와 반대로, 똑같은 작업을 미숙련 작업자가 이유있는
페이스로 작업을 했을 경우를 생각해 본다면 그 결과를 가지고 결정한
표준시간은 엄청난 차이가 발생할 것이다.

3. 따라서,모든 작업자들에게 적용가능한 시간치로 수정하지 않으면 안된다.

4. 작업 Pace란, 작업의 수행도와 관련된 작업속도를 말한다.

5. Rating은 사람의 감각을 척도로서 사용하는 것이므로 충분한
훈련을 반복할 필요가 있다.

6. 훈련엔 영화나 VTR의 사용이 효과적이다.

7. 시판하는 Rating Film을 사용해도 좋으나 가능한 자사의 대표적인

작업을 대상으로 한 Rating Film을 제작하여 활요하는 것이

바람직하다.

8. Stop Watch법, Work Sampling법, 촬영법 등에 의해 표준시간을
설정하기 위해서는 꼭 필요한 과정이다.
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11.09초22.1813.678.51정미시간

100%90%Rating

11.56초23.1313.679.46Cycle Time

평 균합 계볼펜 분해볼펜 조립공정

13.67

8.51

0

10

20

1 2

초

LINE 작업 편성표LINE 작업 편성표

32

정미시간

부

가

가

치

(작업퍼포먼스로스) = 3.13%

작업효율=11.09/11.56=95.9%

퍼포먼스 loss  →

(편성 로스) = 14.06% 

편성 효율11.56/13.67=84.5% 

편 성 loss  →

(가동로스) = 8.86% 

가동율 13.67/15=91,1%

가 동 loss  →

종

합

loss

15 - 13.67
15

13.67 – 11.56
15

11.56 - 11.09
15

Cycle Time : 11.56 초

Tact Time : 15 초

Neck Time :13.67 초

정미 Time : 11.09 초

LINE 작업 편성표LINE 작업 편성표
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관측용지관측용지((예예))

순 단위작업 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 계 평균 Rating 정미시간
T 7 8 7 9 7 8 8 11 7 7
R 7 56 103 60 8 55 9 64 14 63
T 15 14 16 14 15 15 18 16 17 17
R 22 70 19 74 23 70 27 80 31 80
T 20 19 26 21 18 24 20 21 20 24
R 42 89 45 95 41 94 47 401 51 504
T 6 7 6 6 6 7 6 6 5 6
R 48 96 51 201 47 301 53 7 56 10

계 50.1
여유율 10

작업명 기판검사 작업자 나 작 업

관측일 1984.10.04 관측자 나 관 측

1

2

3

시간관측용지

표준시간 55.1

79 7.9 98

4

작업물 가져옴

검사지그에 장착

L값과 C값 조정

작업물 되돌림

7.7

157 15.7 100 15.7

213 21.3 95 20.2

61 6.1 105 6.4

34

가. 표준시간의 목적

개선관리의 기초자료로서

생산일정계획의 수립

부하의 산정 및 평준화

원가 및 외주단가 견적

생산성, 작업효율의 관리

성과급 및 인센티브 실시

작업표준화 및 작업자 훈련

가. 표준시간의 목적

개선관리의 기초자료로서

생산일정계획의 수립

부하의 산정 및 평준화

원가 및 외주단가 견적

생산성, 작업효율의 관리

성과급 및 인센티브 실시

작업표준화 및 작업자 훈련

2. 현장 개선 과 표준시간 연구

개인 또는 집단의 공평한 생산량의 결정

경제적인 작업방법의 선택 또는 결정

작업자와 기계설비의 합리적인 조합 및 한 사람이
맡을 수 있는 기계대수의 결정

치공구, 생산설비 등의 경제적인 설계 및 제작
방법의 결정

組작업 및 흐름작업에 있어서 합리적인 작업배분의
결정

원가 및 판매가격의 사전 견적에 활용

공정관리를 위해 필요한 기초자료(일정계획, 
부하와 CAPA) 작성

원가관리를 위해 필요한 기초자료(기준공수 등) 
작성

기능급/직무급 결정을 위해 필요한 기초자료 작성

작업의 수행도 평가 및 생산성의 측정

작업의 훈련이나 지도를 위해 필요한 기초자료
작성
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35
나나. . 표준시간의표준시간의 용도용도

제반 계획의 기초로서의 활용

생산계획-작업량 예측, 설비소요대수(가동계획) 예측, 
소요인원수(잔업계획) 예측 등

원가견적-內,外作 원가견적, 외주단가 설정

작업계획-일정계획, 작업편성(라인편성, 작업조 편성, 대기 대수 결정)

개선계획 -설비 ,치공구 설정 , 작업역의 설정 , 작업방법의 비교 , 
개선결과의 예측

성과 측정을 위한 활용

관리,감독자의 성과 측정(퍼포먼스 측정)
작업자의 성과측정(퍼포먼스 측정)
개선결과의 평가

임금계산(장려급 제도)의 기초

업무(직무)의 교육이나 훈련용의 지침으로서

개선관리의 기초자료로서

36

표준시간이란표준시간이란??

정해진 작업을 올바르게 수행하는데 필요한

충분한 훈련을 받은 숙련된 작업자가,
부여된 작업조건 하에서,
규정된 방법으로,
정상적인 피로와 지연을 수반하지만

지속 가능한 페이스로,
규정된 양질의 제품을 만드는데 있어,
1단위 작업을 수행하는데 소요되는 시간

다.  표준시간의정의
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숙련된숙련된 작업자란작업자란??

작업자의 기능(숙련도)이 일정수준에 도달한 것을 말함.

그 직업에 장기간 종사하여, 그 작업을 비교적 정확하게 알고,

그 작업을 비교적 정확하게 수행하며, 그 작업에 대해 자신감을

가지고 있는 사람

공구와 설비를 잘 이해하고 그 취급방법을 잘 알고 있는 사람

미숙련에 의한 동작의 不기민성과 不확실성이 없어지고

마음과 손이 잘 협조되고 주저함이 현저히 감소한 사람

도면을 잘 읽을 줄 알며 표준에 따라 작업을 하며,

자신이 착상할 수 있는 사람

모든 점에서 만족스러운 제품을 만들어 낼 수 있는 사람

38

정상적인정상적인 속도란속도란??

외부로부터 어떠한 간섭(보상과 억압)도 받지 않고

정해진 작업을 성실하게 수행하는 속도를 말함.

부당한 육체적, 정신적 피로를 수반하지 않으므로

비교적 용이하게 유지할 수 있으며, 다분히 노력을

견실하게 투입한다는 특징을 가지고 있음.

결국 인간으로서 일에 대해 긍정적인 생각을 가지고

성실하게 작업을 수행하는 속도를 말함.
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라. 표준시간의 구성

표준시간

준비작업시간주작업시간

준비정미시간 준비여유시간정미시간 여유시간

인적여유물적여유

1개당표준시간 = 정미시간 X (1+여유율)

1로트당표준시간 = 1개당 ST X 로트개수 + 여유율

1개당표준시간 = 정미시간 X (1+여유율)

1로트당표준시간 = 1개당 ST X 로트개수 + 여유율

생리여유 : 생리적, 심리적 요구
피로여유 : 작업상 피로를 보상
관리여유 : 관리상 불비에 의한 작업지연 보상
작업여유 : 정미시간에 포함할 수 없는 불규칙적인 지연 보상

여유시간여유시간

40

표준시간의표준시간의 설정설정 순서순서

작업내용의 검토 공정, 설비, 생산설계, 작업동작의 검토

표준작업방법의 설정 작업방법, 작업조건, 치공구결정

작업자의 선택과 작업자에게 설명

수법의 선택, 정보수집 생산수량, 생산기간, 
작업의 안정성 등

현장관련정보 수집,기록 재료, 부품, 레이아웃, 작업환경 등

Stop Watch법Work Sampling법 PTS법 촬영법실적자료법경험견적법

정미시간의 설정

방침으로 결정하는 여유율 측정으로 결정하는 여유율
Work Sampling법

촬영법

표준시간의 설정

계획,관리를 위한 할증율
LOT계수, 조작업계수, 

기계간섭계수, 
정책적계수

표준시간의 활용

표준시간의
설정과 활용

정미시간의
설정

측정준비

작업의 표준화

ILO권장

S/W법

동작<요소작업<단위작업<작업<공정<제품/Line

표준시간의표준시간의 설정설정

마마. . 표준시간의표준시간의설정설정
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1).1). 작업의작업의 표준화표준화

표준시간은 특정한 조건 하에서 설정되므로

우선 작업을 표준화 한 후 설정해야만 한다.

작업내용의 검토에 있어서는 작업동작의

검토뿐만 아니라 공정, 설비, 생산설계에

관해서도 검토하여 단기간에 개선할 수 있는

것은 개선을 실시하는 것이 바람직하다. 

42

2). 2). 측정준비측정준비

표준시간을 측정하는 방법의 선택에는 대상작업의

CYCLE TIME, 월 생산 수량, 생산방식, 제품 또는 부품의 계속성, 

작업의 표준화 정도, 작업내용, 요구되는 정밀도, 표준시간 설정에

따른 비용과 시간 등을 고려할 필요가 있다.

측정방법이 결정되면 측정대상이 되는 작업(자)를 선택하여

측정한다는 것을 작업자에게 설명할 필요가 있다.(Stop Watch법)

표준시간에 영향을 줄 수 있는 모든 조건에 관한 정보는 기록해

두는 것이 바람직하다.
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3).3).정미시간의정미시간의 설정설정

정미시간은 각 Cycle마다 규칙적이고 반복적으로

나타나는 작업에 대해서 설정한다.

언제 발생할 지 예측할 수 없는 작업이나 행위에

대해서는 정미시간을 설정하지 않으며, 이러한 시간은

여유시간에 부가하는 것이 바람직하다.

경험견적법이나 실적자료법에서는 여유시간을

포함시키기도 한다.

44

4).4).여유시간의여유시간의 설정설정

정미시간이 설정되면 여유율을 곱하여 표준시간을

설정한다.

여유시간은 직접 측정해서 구하는 여유와 자료나

방침에 의해 설정하는 여유시간이 있다.

작업여유는 직접 측정할 필요가 있는 것이 많지만, 
작업장여유와 인적여유인 용달여유와 피로회복여유는

자료로부터 산출할 수 있는 요소를 갖는다.
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ILO(ILO(국제노동기구국제노동기구) ) 권장권장 여유율여유율

상당의 고음

간혹의 고음

연속음

매우 정밀/정확

정밀/정확

2

3

4

5

6

8

10

10이상

5

2

0

5

2

여

15.9

13.6

11.3

9.0

6.8

4.5

2.3Kg

상당히 불편한 자세

불편한 자게

부자연스러운 자세

서 있는 자세

10

8

6

4

3

2

1

7

3

1

4

4

7

여

소음

57

25

0

주의력

4

53

22

1001

640

중

량

취

급

457

312

210

102

자
세
별

변

동

여

유

34기초여유

0대기조건

방열 온도, 습
도, 환기량, 복
사열 등을 하나
의 단위로 나타
내는 가다온도

계시도

(m cal/cm2/
초)

변

동

여

유

5개인여유고정

여유

남구분남구분

46

ILO(ILO(국제노동기구국제노동기구) ) 권장권장 여유율여유율

중

량

취

급

변

동

여

유

변

동

여

유

단조감

매우 싫증

싫증

다소 싫증

높다

보통

매우 복잡한 작업

복잡/광범위작업

복잡한 작업

2

1

0

4

1

8

4

1

여

상당히 낮다

낮다

정상

37.8

27.2

22.6

20.4

18.1

5

2

0

-

-

20

16

13

여

5

싫증 정도

5

22

00
조

명

422

1

정신적 피로

17

813

411

19

남구분남구분
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표준시간표준시간 설정설정//활용활용 Work ShopWork Shop

작 업 명 :  볼펜 조립 작업
정미시간 :  13.1 초 / 개당
여 유 율 :  개인여유 5%, 피로회복여유 4%, 단조로움여유 1%
환산시간(秒:소수점1자리, 分:소수점3자리까지), 사사오입 적용

-----------------------------------------------------------------------------------------------
1. 볼펜조립작업의 표준시간을 구하시오
2. 1人 1日(8시간 기준)의 표준생산량을 구하시오. 
3. 1日 필요량 10,000개일때, 소요인원을 구하시오.                       
4. 1日 생산량 1,500개일때, 노동생산성을 구하시오.                 
5. 分당 임율이 100원일때, 볼펜 1개 조립 노무비를 구하시오.     
6. 月100만개가 필요, 月근무가능일수가 20日일때 필요한 인원을

계획하시오.                                                               
7. 개선을 통해 정미시간을 개당 3.1초 단축시켰다.(月100만개 필요, 

分당 임율 100원)  이 경우 원가절감금액은 얼마인가?        

48

Work Shop  Work Shop  해답해답

작 업 명 :  볼펜 조립 작업
정미시간 :  13.1 초 / 개당
여 유 율 :  개인여유 5%, 피로회복여유 4%, 단조로움여유 1%
환산시간(秒:소수점1자리, 分:소수점3자리까지), 사사오입 적용

-----------------------------------------------------------------------------------------------
1. 볼펜조립작업의 표준시간을 구하시오; 13.1(1+10%)=14.4
2. 1人 1日(8시간 기준)의 표준생산량을 구하시오. 

;(450분*60/1.15)÷14.4=1630 개
3. 1日 필요량 10,000개일때, 소요인원을 구하시오. 10.000÷1630=6.2명
4. 1日 생산량 1,500개일때, 노동생산성을 구하시오.1500÷1630=0.92
5. 分당 임율이 100원일때, 볼펜 1개 조립 노무비를 구하시오.

100* 14.4 /60= 24 원 24원 *1.15= 27.6원
1. 月100만개가 필요, 月근무가능일수가 20日일때 필요한 인원을

계획하시오.  1000000/20=50,000만개/일 50,000개÷1630=30.7 인
2. 개선을 통해 정미시간을 개당 3.1초 단축시켰다.(月100만개 필요, 分당

임율 100원)  이 경우 원가절감금액은 얼마인가?  
100원*10/13.1=76.3원 즉 23.7원
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□ 현장의 낭비란?

활
동

활
동

움
직
임

움
직
임

일일

부수동작부수동작

단순동작단순동작

비효율적동작비효율적동작

부가가치동작부가가치동작

낭비란? 돈이 되지 않는 일체의 비 부가가치 활동이다낭비란? 돈이 되지 않는 일체의 비 부가가치 활동이다

돈을 지불 받는 동작(大)

돈을 지불 받는 동작(小)

돈을돈을 버리는버리는 동작동작

돈을 지불 받을 수 없는
동작

3.현장의 낭비와 개선

50

□ 현장의 낭비 제거방법

<STEP 1>: 3현의 원칙

1 현 : 현장에 가서, 
2 현 : 현물을 보고, 
3 현 : 현실을 진단한다. 

<STEP 2>: 작업에 대해 반문(What) 
·그 작업이 무엇인가 반문한다. 

<STEP 3>: 기능을 따진다(Why)
· 그 작업은 왜 하는가를 반문한다. 

<STEP 4>:  본질 기능 이외는 전부 낭비 (역설적 낭비) 
· 작업의 본질 기능을 확실히 인식하고 그에 부수되는 작업은
모두 낭비라고 한다. 

<STEP 5>: 낭비 작업에 대한 반문(5 Why) 
· 낭비 작업의 하나하나에 대하여 5 Why를 되풀이하고 진정한
낭비를 발견한다. 

<STEP 6>: 개선 실시(How) (3즉, 3철) 
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□ Lay Out개선 사례

개선전 1. 공정 Cycle time 2분 (2분+3분=5분)

1 2 3

5 64

이동시간 3분

개선후

1. 공정 Cycle time 2분 (2분+1분=3분)

2공정의 4호기와 6호기의위치를바꾸어놓음으로서 1공정과

2공정간의이동시간을 3분에서 1분으로단축시킬수있다.

1 2 3

5 46

이동시간 1분

52

4. 현장개선의 포인트

1. 작업방법은 이래도 좋은가?

(1) 다른 방법은 없을까?
(2) 담당대수를 늘릴 수 없을까?
(3) 대기시간을 다른데 이용할 수 없을까?
(4) 장착, 분리를 한번에 할 수 없을까?
(5) 사전준비를 더 간단하게 할 수 없을까?
(6) 손 작업을 기계로 바꿀 수 없을까?
(7) 공정을 줄일 수 없을까?

2. 작업동작은 이래도 좋은가?

(1) 리드미컬한 동작으로 할 수 없을까?
(2) 더 편한 자세로 할 수 없을까?
(3) 양손작업으로 할 수 없을까?
(4) 다리도 사용하면 어떨까?
(5) 표준작업점을 정 하여 두라 100-105 cm
(6) 표작업점에 일직선으로 두라
(7) 허리를 구부리지 마라. 허리는 밤에만 써라
(8) 무릎을 구부리지 마라.
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533. 작업역의 배치 이래도 좋은가?

(1) 양손을 써라. 
(2) 걸음은 줄여라.(5) - 걷는 이동을 최소로 하라. 
(3) 몸에서 30cm 이내로 배열하라. 
(4) 작업 순서대로 배열하라
(5) 원 터치화 - 한번에 잡도록 하라. 

고쳐 잡지 않도록 하라. 
(6) 눈 감고 집어 라. (0) - 주의하며 집기(3) 
(7) 눈 감고 놓아라.(0) - 주의 하며 놓기 (5) 
(8) 다음 공정에 즉시 쓸 수 있게 정돈하라.

4. 치구나 공구에 대한 궁리를 할 수 없을까?
(1) 경량화 하라 - 스프링 밸런스 둥
(2) 잡기 쉽게, 빨리 잡을 수 있게 하라

- 정위치, 제자리를 지정하여라
- 정돈, 제자리에 즉시 쓸 수 있게 정돈하라
- 몸에서 30cm이내로 배열하라
- 한번에 잡도록 하라
- 고쳐 잡지 않도록 하라
- 눈 감고 집어라(0) - 주의하며 집기(3) 
- 눈 감고 놓아라(0) - 주의하며 놓기(5) 

(3) 정밀도의 품질은 최상으로 하라
- 흠집, 파손, 마모, 결함

(4) 마그넷을 이용할 수는 없을까?
(5) 타이머를 이용할 수 없을까?
(6) 공기압을 이용하면 어떨까?
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5. 기계나 작업대는 이래도 좋은가?

(1) 작업대의 높이를 바꾸면 어떨까? (표준 작업점) 
(2) 작업대의 앞쪽 모서리는 둥글게 하라. 
(2) 기계의 간격을 바꾸면 어떨까?
(3) 기계를 반대로 놓으면 어떨까?
(4) 공정간의 운반을 그만 둘 수 없을까?
(5) 작업대가 작아져서 해로울 것은 없다.

6. 공정관리는 이래도 좋은가?

(1) 공정간의 밸런스는 좋은가?
(2) 작업량이 일부의 작업자에게 치우치고 있는 것이 아닌가?

(1) 작업자에 따른 산포는 없는가?
(2) 불량발생 후의 처리를 빨리 할 수 없을까?
(3) 불량의 발견을 기계화 할 수 없을까?
(4) 기계의 이상을 빨리 발견할 수 없을까?

7. 품질에 대해서는 이래도 좋은가?
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8. 운반방법은 이래도 좋은가?

(1) 컨베이어나 키트를 사용하면 어떨까?
(2) 다른 운반방법은 없을까?
(3) 한꺼번에 묶어서 운반하면 어떨까?
(4) 다시 쌓기를 그만 두면 어떨까?

(1) 색깔로 분류할 수 없을까?
(2) 자주 사용하는 것이 가까운데 있는가?
(3) 찾는 시간이 많이 들지 않는가?
(4) 버리면 어떨까?  
(5) 거의 사용하지 않는 것이 가까이에 있지는 않는가?
(6) 정해진 장소에 제대로 놓여 있는가?

9. 정리정돈은 이래도 좋은가?

10. 소모품, 수도, 광열비에 낭비는 없는가?

(1) 회수해서 다시 이용할 수 없을까?
(2) 그만두면 어떨까?
(3) 회수를 줄이면 어떨까?
(4) 재료의 질을 바꾸면 어떨까?
(5) 문방구의 재고는 적정한가?
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11. 안전, 위생에 문제는 없는가?

(1) 섬뜩하게 놀란 일은 없는가?
(2) 위험물, 유해물은 충분히 관리되고 있는가?
(3) 가연물의 취급에 만전을 기하고 있는가?
(4) 전기배선은 안전한가?
(5) 환기는 잘 되어 있는가?
(6) 가루나 먼지는 날고 있지 않은가?
(7) 조명은 적절한가?
(8) 안전장치의 보수는 잘 되어 있는가?
(9) 보호구는 확실히 사용되고 있는가?
(10) 표준은 지켜지고 있는가?
(11) 회전부분이 노출되어 있지 않은가?
(12) 마루바닥은 미끄럽지 않은가?
(13) 소리나 빛을 사용하면 어떨까?
(14) 손을 대지 않고 할 수는 없을까?
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작업 관리 환경 개선으로 재해 예방

58

고정된 직업자의 최적의 작업공간

1.1 최대 작업영역
-오른손과 왼손 각각의 대하여 양손을 함께 사용할 경우에 대하여
최대 작업영역이 존재한다.

2.2 정상 작업 영역
-수평면을 놓고 보면 작업자가 보통의 노력으로 작업할 수 있는 작업
영역에서는 뚜렷한 한계가 있다.
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4. 최적의 작업공간

4.1 최대 작업영역
-오른손과 왼손 각각의 대하여 양손을 함께 사용할 경우에 대하여
최대 작업영역이 존재한다.

4.2 정상 작업 영역
-수평면을 놓고 보면 작업자가 보통의 노력으로 작업할 수 있는 작업
영역에서는 뚜렷한 한계가 있다.
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작업공간 설계

도달도달 영역영역(reach envelope)(reach envelope)

62

작업공간 설계

가시도와가시도와 정상정상 시선시선
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선선 자세와자세와 앉은앉은 자세자세 작업작업 영역의영역의 설계설계

64

6.4 선 자세 와 작업공간

1) 선 자세
-서서하는 작업은 의자에 앉아서 하는 작업에 비해 인체에 주는
부담이 크기 때문에 서서하는 작업은 의자에 앉아서 하는 작업이
불가능 할 때에만 이용되어야 한다.
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“사고가 바뀌면 행동이 바뀌고

행동이 바뀌면 습관이 바뀌고

습관이 바뀌면 인격이 바뀌고

인격이 바뀌면 운명이 바뀐다.”

-윌리엄 제임스-

인간은 생각한 대로의 인간이 된다.

66

감사합니다.
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• 현재의 생산 계획은 간트식 시간대별 구체적 작업 품명이 기록된 공
정별 일일 생산 계획표 와 작업일지를 운영하고 있으나 계획(Plan) 
만 있고 실시(Do) 와 점검(Check) 및 사후조치(Action) 가 없어 그 효
과가 반감되고 있어 아래와 같은 방법으로 개선코자 함

• 예 인쇄공정 4/26(화) 

- 계획 달성율 80% (미달성 이유 보고 없음)

(인쇄 전체 실적 221,897 / 계획 284,707=77.9%)

- 가동률 88% (가동시간 42;25시간/총투입 4대 48시간)

- 편성 효율 74%(실작업시간 31;40시간/가동시간42;25)

-작업 효율 82% (표준 시간 0.007*221897매=26시간/31:40시간)

• 공정별 일일 계획 은 작업 완료후 익일 12시 까지 계획지에 실적을
표시 왜 계획 대 실적에 차질이 있었나를 분석 톱 에 보고 요

• 작업 일지를 종합하는 공정별 작업 표는 별첨 과 같이 준비 시간과 작
업시간을 정확히 기록하고 공정 별 계획 대 실적,가동율, 편성 효율, 
작업효율 분석 하고 그 내용을 월보에 종합 부서장의 실적에 반영

H  社 의 05년 5/5; 생산 계획과 생산실적 관리 의 개선
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120/(100)10;2508;25

(실적)/(표준)본 작업 종료본 작업 시작

2.3%22,220
(520)

15/(10)08;2508;1021,630
(21,630) 완료

제당
이코노 5KG

불량율작업수량

(불량수량)

(실적)/(표준)준비작업종료준비작업시작총량
(일계획수량)

고 객
(품명)

계장설비 점검자작성자05.4.9 홍길동작업일

승인검토작성2공장 톰슨 1호기 작업일지

목형 관리 철저 요칼날걸림 발생 분해후 재조립 [ 편성로스 10분]08;35~08;45이코노 5KG

건의사항 요청사항문제점 및 조치 사항발생시간-종료시간품 명

작업 일보 의 예
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4월26일 인쇄 작업현황 분석표(개선본)

0.81
221,89

7
274,02

227
31시간40
분

10시간45
분48합계

0.7236,20050,36549시간40분1시간20분12
유귀
열

하드
롱

3호 냉각기 이상 40
분0.6850,32773,960115시간50분4시간45분12

정성
태

6색
(2)

인
쇄

1.1484,95074,26547시간2시간40분12
김도
현

6색
(1)

용지불량25
분

물수위조절 부가 25
분0.6750,42075,43289시간10분2시간12

김종
욱5색

재료불량고장 및 불량달성률
생산통
수

계획통
수

판
수작업시간준비시간

투입
시간

작업
자구분

부
서
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05년 5/5; 생산 계획(생산성)관리 (2)

• 또한 개인별 계획달성율,편성효율,작업효율 을 아래 와 같이 분석하고, 그
결과를 식당에 개인별 성적을 계시 자발적 동기 부여 가 되도록 유도 하여야
한다.

• 개인별 성적 표 양식(개인별 효율 분석)

0.440.880.7250,365유귀열하드롱

10.550.6873,960정성태6색(2)

1.410.731.2474,265김도현6색(1)

0.640.820.6775,432김종욱5색

0.820.740.880.81274,022이이사총괄인쇄

작업효율편성효율가동률계획 달성율계획담당자기계부서

계획달성률=실적/계획 가동률=총작업시간/총 투입시간

편성효율=실작업시간/총작업시간

작업효율=정미표준작업시간/실작업시간 표준정미시간
={(31*60+40)/221,897=0.009}*작업여유0.85*준비교체여유0.85=0.007
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05년 5/5; 생산 계획 관리 의 개선(3)

• 개인별 결과를 매일 기록하여 식당에 공시 하여 동기를 부여 한다.

• 그 결과는 성과급에 그대로 반영한다(품질관리,설비 관리 와 함께)

(매일 파일 복사하여도 사무시간 은 동일)

0.72유귀열하드롱

0.68정성태6색(2)

1.24김도현6색(1)

0.67김종욱5색

0.81이이사인쇄

월합계주합계
토
94/30)

금
(4/29)

목
(4/28)

수
(4/27)

화
(4/26)

월
(4/25)이름공정

개인별 계획 달성 현황(4월 3주)

72

개인별 편성효율 현황 (4월 3주);   실 작업시간/총 작업시간

0.88유귀열하드롱

0.55정성태6색(2)

0.73김도현6색(1)

0.82김종욱5색

0.74이이사인쇄

월합계주합계토(4/30)금(4/29)목(4/28)수(4/27)화(4/26)월(4/25)이름공정



김종훈교수 37

73

0.44유귀열하드롱

1정성태6색(2)

1.41김도현6색(1)

0.64김종욱5색

0.82이이사인쇄

월합계주합계
토
(4/30)금(4/29)목(4/28)수(4/27)화(4/26)월(4/25)이름공정

개인별 작업효율 현황(4월 3주)

(정미 표준시간/실작업시간)


