
1. 의의

제품 생산공장에서는 인원중심의 생산방법과 설비중심의 생산방법으로 분류할 수 있으며, 인

원중심의 생산방법은 관리지표가 명확하지 못하다. 이러한 이유로 설비중심 현장의 관리지표인

설비종합효율에 대한 기준을 정립하여 실시하고자 한다.

2. 설비종합효율 관리기준

(1) 적용대상

작업대상 적용범위 비 고

설 비 반드시 적용 설비종합효율 산출 Flow 기준 참조

설비+사람 부분적용 작업중요도에 따라 설비중심 작업에 적용

사 람 적용불요 (회수율 관리)

(2) 설비종합효율 산출 Flow

Flow 내 용 비 고

대상설비(LINE) 선정)

집 계 방 법 결 정

DAT A 채취

산 출

분 석

대책수립개선

설비(LINE) 구분

생산 Model별 이론 C/T 결정
양품 수량 채취기준
LOSS 기준 결정

해당설비에 적합한
양식적용

시간 개면 산출
(양식의거 항목별 비율(%)

분석(LOSS항목 층별정리)

문제점 대책 - 개선

사전 현상 파악

설비종합효율 관리
용어 정리 참조

Check Sheet
부서별 작성

설비종합효율
(T PM사무국통보)



(3) 적용구분

(사람중심) (설비중심)

총출근공수 조업시간

간접
공수

직접공수 부하시간
휴지

LOSS
휴업

공수
실작업보유공수 가동시간

정지
LOSS

비작업

공수
실동공수 정비가동시간

속도
LOSS

작업능률

저하

표준공수

회수공수

가치가동
시간

불량
LOSS

(4) 관리지표

실동공수
가동율 = 100

실작업보유공수

부하시간
조업도 = 100

조업시간

회수공수
능 율 = 100

실동공수

가동시간
시간가동율 = 100

부하시간

회수공수
회수율 = 100

총 출근공수

정미가동시간
성능가동율 = 100

가동시간

무작업공수
무작업율 = 100

직접공수

가치가동시간
양품율 = 100

정미가동시간

재작업공수
재작업율 = 100

실종공수

가치가동시간
설비종합효율 = 100

부하시간

회수공수
효 율 = 100

직접공수

가치가동시간
회수 율 = 100

조업시간



3. 설비종합효율 산출기준 및 용어정의

(1) 설비효율의 정의

시간가동율 : 종래의 설비효율개념으로 설비의 시간적 활용도는 나타낸다.

부하시간 - 정지시간 가동시간
시간가동율 = 100 = 100(%)

부하시간 부하시간

속도가동율 : 설비가 본래 가지고 있던 (또는 설치시 계획했던) 성능을 얼마나 발

휘하고 잇는가를 나타낸다.

이론 Cycle T ime
속도가동율 = 100(%)

실제 Cycle T ime

정미가동율 : 설비의 가동시간중에 설비가 제품생산에 얼마나 기여 했는가를 나

타낸다.

생산수량 실제 Cycle T ime
정미가동율 = 100(%)

가동시간

성능가동율 : 속도가동율과 정미가동율의 곱으로 현장부문의 설비 이용도를 나타

낸다.

이론C/T 생산수량
성능가동율 = 속도가동율 정미가동율 = 100(%)

가동시간

양 품 율 : 투입수량에 대한 양품수량의 비율이다. 양품은 투입수량에서 초기시작

시의 불량, 공정내불량, 불량수리품(재작업)을 제외한 것이다.

< 불량 = 초기시작불량 + 공정내불량 + 불량수리품(재작업) >

투입수량- 불량수량 양품수량
양 품 율 = 100(%) = 100(%)

투입수량 투입수량



설비종합효율 : 설비의 종합적인 이용도를 나타내는 것으로 설비투자에 대한 설

비의 부가가치 창출능력을 의미한다.

설비종합효율 = 시간가동율 성능가동율 양품율 100(%)

가동시간 이론C/T 생산수량 양품수량
= 100(%)

부하시간 가동시간 투입수량

가치가동시간
= 100(%)

부하시간

(2) 시간정의

- 설비생산성 관리에 사용되는 시간용어는 다음 각 항의 정의에 따른다.

조업시간 : 일정기간내 작업단위의 근무시간으로 설비운전에 관계없이 임금이 지

불되는 시간을 의미함.

예) 평일 정상근무 : 8HR (480분)

(단, 생산계획상 특근 잔업은 추가 합산적용한다.)

부하시간 : 설비가 제품을 생산하도록 계획된 시간.

부하시간 = 조업시간 - 휴지시간

가동시간 : 설비가 가동되어야 할 부하시간 중에서 정지시간을 제외한 설비의

순수운전시간

가동시간 = 부하시간 - 정지시간

정미가동시간 : 설비가 실제로 생산에 기여한 시간으로 제품 생산에 소요되는 시간

정미가동시간 = 이론C/ T 실제생산수량 = 가동시간- 속도LOS S

가치가동시간 : 설비가 양품만을 생산하는데 소요되는 시간

가치가동시간 = 이론C/ T 양품생산수량 = 정미가동시간 - 불량LOSS

휴지시간 : 조업시간중에 설비를 비가동 함으로서 발생하는 LOSS시간

(설비의 기능과 관계없이 정지하는 시간)

회의, 조회 : 작업중 계획이나 필요에 의한 회의나 조회로 설비가 정지한 시간

(예 : 월례조회, 행사참여, 과장/직장/반장조회, 분임조)

교육, 훈련 : 회사가 인정한 사내 외 교육 및 훈련에 참가함으로써 발생한 설

비의 정지시간

(예 : 사외 내교육, 예비군, 민방위훈련)

정전(단수) : 전기공급(단수) 중단으로 설비를 가동할 수 없는 시간

품절 : 생산도중 자재의 품절로 인해 생산이 지속적으로 이루어지지 않아 설비

가 정지한 시간(관리 LOSS)



정지시간 : 다음과 같은 요인으로 설비가 가동하지 못한 시간

기계고장 : 우발적으로 발생한 기계고장으로 설비가 생산을 할수 없게된 시간

기종변경 : 자재불량, 품절등 우발적 요인이나 생산계획에 의해 Model을 변경

할때 발생하는 설비정지시간

준비, 조정 : 제품의 생산종료시 또는 시작시 치공류의 착탈 및 조정, 정리, 청

소등 일련의 작업에 의한 정지시간

순간정지, 공전 : 콘베이어상의 제품이 막히거나, 가공 테이블 위에 가공품이

걸려 공전하거나, 또는 검출장치가 작동해 정지된 시간

(고장과는 달리 T rouble 발생원인의 제거, 삽입, 스위치 ON

등 간단한 조작에 의해 원상 복구된다.)

자재불량 : 불량자재로 인하여 투입전에 선별, 수리하거나 생산도중의 수정으로

벌비가 정지한 경우

불량재작업 : 품질수준, 사양등에 미달하여 불합격된 제품의 수정 및 중간검사

후 수리작업에 소요된 설비 가동시간

공정불균형 : 전,후 공정(또는 전,후 설비)에서 다른 요인에 의해 작업이 정지하

였거나 해당 설비가 후공정(설비)의 생산물량 또는 목표량을 달

성하고 정지 하였을 경우의 시간

기 타 : 상기 이외의 원인으로 설비가 정지한 시간

이론 C/T : 설비 제작회사에서 제시한 또는 설비가 설치된후 최적의 상태에서 단

위제품이 생산되는 시간을 의미한다.

실제 C/T : 작업환경과 제반여건을 감안하여 실제로 가동시켜 본 결과 평균적으

로 사용되고 있는 가공속도를 의미한다.

(3) Line 실제종합효율 산출방식

설비종합효율 = 시간가동율 성능가동율 양품율 100(%)

가동시간 최대C/T 생산수량 양품수량
= 100(%)

부하시간 가동시간 투입수량

(4) 설비신뢰성을 나타내는 지표

MT BF(Mean T ime Between Failure : 평균고장간격)

가동시간의 합계 t1 + t2 + t3 + + tn
=

정지횟수(건수) N



정지횟수
고장회수율 = 100(%)

부하시간

(5) 보전성을 나타내는 지표

MT T R(Mean T ime T o Repair : 평균수리간격)

정지시간의 합계 ta + tb + tc + + tx
=

정지횟수(건수) N

정지시간의 합계
고장강도율 = 100(%)

부하시간

ta tb tc td tx

t1 t2 t3 t4 tn

(6) 이론 C/T 적용 기준

설비도입 시방서에 기록된 시간

설비도입시 시방서에 이론 C/T 가 기록되지 않았거나, 기록된 이론 C/T 보다 현

재 가동하는 설비 C/T가 빠른경우 시운전시 측정한 최적시간을 기준으로 한다.

개량보전으로 설비가 개선되었을때는 개선된 최적시간을 기준으로 한다.

이론 C/T 적용의 예

(가) 순수설비작업 : 설비의 1 Cycle 시간 (설비의 정미시간)

(나) 설비 사람 연합작업

사람작업이 1 Cycle에 영향을 주지 않을때 : (가)항 적용

사람작업이 1 Cycle에 영향을 줄때 : 설비정미시간+(사람정미시간 여유율)

(다) 사람의 조작으로 성능이 좌우되는 예 : 적용할 필요없음.



4. 설비종합효율 산출예

(1) 단독설비

Input Output

설 비

이론C/T : (설비시간 + 사람시간)의 1 Cycle

2월4일 작업일보 A Model 이론 Cycle T ime : 2분 작성자 :

조업시간 : 580분

부하시간 : 500분 80분 교육:60분, Shop인원정지 : 20분

가동시간 : 440분 60분 고장:30분 M/C:30분

생산수량 : 200개, 양품수량 : 190개

가동시간 440분
시간가동율 = 100 = 100 = 88.0%

부하시간 500분

이론C/T 생산수량 2분 200개
성능가동율 = 100 = 100 = 90.9%

가동시간 440분

양품수량 190개
양 품 율 = 100 = 100 = 95.0%

투입수량 200개

설비종합효율 = 시간가동율 성능가동율 양품율 100(%)

= 0.88 0.909 0.95 100

= 75.9 %

부하시간 500분
조 업 율 = 100 = 100 = 86.2 %

조업시간 580분

회 수 율 = 설비종합효율 조업율

= 0.759 0.862 100(%) = 65.4 %



(2) LINE

A B C D E F G

Cycle T ime : 1분 1.2분 1.5분 2분 1.8분 1.6분 1.9분

시간가동율 : Neck공정 설비기준

정지시간기준 (1) Neck공정 자체 정지

(2) 타공정으로 인한 Neck공정 정지

성능가동율 : Neck공정 이론C/T 기준

양 품 율 : 검사공정 또는 최종공정기준, 양품수량에는 재작업 수선합격수량

제외 (불합리한 요소가 있으나, DAT A채취 효율성을 고려함)

2월4일 작업일보 Neck : D공정 이론 Cycle T ime : 2분 작성자 :

조업시간 : 580분

부하시간 : 520분 60분 교육:60분

가동시간 : 440분 60분 D고장:30분 M/C:30분, A고장으로인한 D정지:20분

생산수량 : 200개, 양품수량 : 190개(F공정에서 CHECK)

가동시간 440분
시간가동율 = 100 = 100 = 84.6%

부하시간 520분

이론C/T 생산수량 2분 200개
성능가동율 = 100 = 100 = 90.9%

가동시간 440분

양품수량 190개
양 품 율 = 100 = 100 = 95.0%

투입수량 200개

설비종합효율 = 시간가동율 성능가동율 양품율 100(%)

= 0.88 0.909 0.95 100

= 73.1 %

부하시간 520분
조 업 율 = 100 = 100 = 89.7 %

조업시간 580분

회 수 율 = 설비종합효율 조업율

= 0.731 0.897 100(%) = 65.6 %



설비종합효율 관련용어 정의



용 어 의 미 해 설

1. 조업시간

1일의 근무시간을 기초로하여 가동일수 근무편성의 상태(2직 3직)

을 고하여, 설비가 가동할수있는 가능한 시간이다. 단, 년간 단위로

설정되는 보전을 위한 휴지시간(예:보일러검사, 일시휴업(공사)), 조

업시간에서 제외 된다. 월간조업시간 년간조업시간은 생산계획을

입안하기 위한 기초로 되는 것이다.

2. 부하시간

1일 월간단위로 생산계획을 달성하기위해서는 설비를 가동해야 하

는 시간이다. 조업시간에서 생산계획상의 휴지시간, 계획보전을 위한

휴지시간, 일상관리상 필요한 조회, 기타 돌발적 정전에 의한 휴지시

간등의 관리외의 제외시간을 뺀 것이다. 조업시간에 대한 부하시간

의 비율을 “조업도”라고 한다.

3. 가동시간

1일 월간단위로 고장, 준비교체, 품질T rouble에 따른 조정, 공구

(T ool)교환등에 의한 휴지시간을 부하시간에서 뺀 것이다. (실제로

설비가 가동한 시간이다) 일반적으로는 3분 이하의 정지는 대상에서

제외한다.



용 어 의 미 해 설

4. 정미가동

시간

가동시간에서 속도LOSS를 뺀 것이다. 표준 SPEED LOSS는 두가지

의 견해가 있다. 하나는 설정된 표준 SPEED(표준 CYCLE T IME)

또는 표준 SPEED 이하에서 가동하는 경우, 그것들의 SPEED가 장

시간 지속되는가 어떤가 순간정지의 발생에 따른 LOSS이다. 정미가

동시간이란 가동시간에서 3분이하의 소정지 LOSS와 SPEED

DOWN에 의한 LOSS를 시간치로 환산하여 뺀 것이다.

5. 가치가동

시간

정미가동시간에서 불량품, 불량수리에 해당하는 시간을 뺀 것이다.

즉, 양품을 만들에 내고 있는 시간이다.

6. 시간가동율

부하시간에 대해 설비의 정지시간(고장, 준비, 조정, T OOL 교환 등)

을 제외한 가동시간의 비율이다. 다음식에 의해 산출한다.

부하시간 - 정지시간 가동시간
시간가동율 = 100 = 100(%)

부하시간 부하시간

7. 성능가동율

속도LOSS를 산출하는 지표이고, 시간가동율로 나타나지 않는 속도

LOSS를 산출하는 것으로서, 정미가동율과 속도가동율로 구성되어

있다.

정미가동율 : 정미가동율이란, 일정 SPEED로 안정되어 가동하고 있

는가?, 어떤가의 지속성을 산출하는 것이다.

단위시간내에 발생하는 소T rouble(순간정지, 조정)의

유무와 그것에 따른 LOSS의 대소를 현재화 시키는

것이다.

이것은 표준시간에 대해서 늦다. 빠르다가 아니고 늦

는다면 늦는데서 그 SPEED로 얼마만큼 가동 헀는가,

LOSS의 발생량은 어떤가를 산출하는 것이다.

다음식에 의해 산출한다.

생산수량 실제 Cycle T ime
정미가동율 = 100(%)

부하시간 - 정지시간

속도가동율 : 속도가동율이란, 표준 SPEED(표준 CYCLE T IME)에

대해 실제 SPEED가 어떤가의 비율이다. 설정된

SPEED에 대해, 그것이 유지되고 있는가 또는 SPEED

를 DOWN하고 있는가를 산출하는 것이다. 다음식에

의해 산출된다.
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7. 성능가동율

이론 Cycle T ime
속도가동율 = 100(%)

실제 Cycle T ime

성능가동율은 정미가동율과 속도가동율을 서로 곱하면 된다.

생산수량 실제C/T 기준 C/T
성능가동율 = 100(%)

부하시간- 정지시간 실제 C/T

순간정지에 의한 LOSS산출 속도차에 의한 LOSS산출

8. 양 품 율

투입수량에 대한 양품수의 비율이다. 양품은, 투입수에서 초기시작시

의 불량, 공정내 불량, 불량수리품을 뺀 것이다.

양품수량
양 품 율 =

투입수량

9. 종합효율

시간가동율, 성능가동율, 양품율을 곱한 것으로 그것은 현상의 설비

가 시간적, 속도적, 양품율 면에서 총합적으로 봐서 제품을 만들에

내는 시간에 어느정도 공헌하고 있는가를 가리키는 척도이다.

설비종합효율 = 시간가동율 성능가동율 양품율

10. 가동율

설비 금형등을 가동시키는 경우, 필요한 시기에 언제라도 정상으로

그 기능을 충분히 발휘하고, 가동가능한 시간이다. 항상 가동하지 않

고서 가끔 가동하는 설비 금형은 가동시키려하면 의외로 T rouble이

많다. 또 안정된 가동까지 첫 동작시간을 많이 요한다.

이것은 설비 금형의 완전정비가 충분히 되어있지 않기 때문에 발생

하는 것이다. 가동율은 항상 100%가 가장 바람직하다.

11. 6대로스

생산현장 내에서 설비의 효율화를 저해하는 큰 요인으로써, 고장, 준

비조정, 순간정비(공전), 속도, 불량수리, 초기수율등의 LOSS가 있고

이것을 6대 LOSS라고 한다. 이것들의 6대 LOSS를 어떻게 감소시

키는가가 설비효율을 올리는 최대의 POINT 이다.

1) 고장 LOSS : 돌발적, 만성적으로 발생하는 고장에 의한 LOSS.

시간적인 LOSS와 물량LOSS(불량, 불량수리)를

수반한다.

2) 준비 조정LOSS : 준비교체에 수반하는 정지LOSS이다.

준비교체시간이란, 생산이 중단된 상태에서 다음

의 양품이 만들어 질때까지의 시간이고, 다음의
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11. 6대로스

3) 순간정지(공전) LOSS

고장과 다르며, 일시적인 T rouble때문에 설비가 정지 또는 공정

하는 상태를 순간정지라고 말한다. 이것에 의해 발생하는 시간

LOSS가 순간정지 LOSS 이다

4) 속도 LOSS

설비의 설정 SPEED에 대한 실제의 SPEED차이다. 설정SPEED

가 실제로 유지되고 있는가, 유지되지 않으면 어느정도 DOWN

하고 있는가, 그 이유는 무엇인가를 CHECK하고 LOSS를 두드

러지게 하는 것이다.

5) 불량 불량수리 LOSS

불량 불량수리에 의한 불량LOSS이다. 불량수리품은 간단한 수

정에 의해 양품이 되지만, 못보고 빠뜨리는 경우가 많고, 불량품

의 대상으로 되어있지 않는 경우가 많지만 이것도 부량품으로

생각해야 한다.

6) 초기수율 LOSS

생산개시시(준비시 아침의 첫 동작시)에 발생하는 물량LOSS이

다. 생산개시때부터 제품이 안정화하기까지의 사이에 발생하는

LOSS이고, 가공조건의 불안정성, 치구의 정비불량 금형정비불

량, 작업자의 SKILL 부족에 기인하는 것이다.

12. 만성LOSS

와

돌발LOSS

만성이란, 항상 동일의 현상이 어떤 산포의 범위에서 발생하는 것이

고 돌발이란, 만성적으로 발생하고 있는 현상이 어떤 산포의 범위부

터 급격히 나타나는 것. 또는 만성적으로 발생하는 것과 다른질의 현

상이 나타나는 것을 말한다. 만성적으로 발생하는 LOSS를 만성

LOSS라고 말한다.

돌발적으로 발생하는 LOSS를 돌발 LOSS라고 말한다.

복원적 문제

불 원래의 수준으로 내리기

량 돌발LOSS 위해서 복원적 대책필요

혁신적 문제

극한상태로 내리기 위해서

만성LOSS 극한치 혁신적 대책이 필요

극한치와의 대비에의해

시 간 LOSS로써 현재화 된다.



용 어 의 미 해 설

13. 자연열화

바른 방법으로 사용하더라도 시간의 흐름에 따라 물리적으로 변동하

고 초기성능이 저하하는 것이다. 예를들면 급유를 하는 개소에 정해

진 Oil을 적당한 양/주기로 행하고 있어도 물리적으로 열화가 진행

되는 경우이다.

14. 강제열화

당연히 해야할 일을 하지않기 때문에, 인위적으로 열화를 촉진시키는

것이다. 예를들면 급유해야할 개소에 급유하지 않는다. 급유해도 급유

량이 적다. 급유주기가 너무 길다 등이다

15. 극한상태

주어진 제약조건중에서 달성가능한 최대한의 상태, 즉 최대의 Output

을 만들어 내고 그것을 유지하고 있는 상태이다. 생산현장내에서는 설

비종합효율이 90% 이상을 발휘 유지되는 상태이다.

16. 복 원

원래의 비른상태로 되돌리는 것을 말한다. 모든 설비는 시간의 흐름

에 따라 열화하는 것이고, 열화의 정도를 측정하여 어떤 한도 이상으

로 있으면 원래의 바른 상태로 복원하는 것이 아주 중요한 일이다.

17. 설비의

바람직한

모습

설비의 기능 성능을 최고로 발휘 유지하기 위해 구비해야 할 조건

이다. 설비를 구성하고 있는 UNIT , 구성부품의 기능을 생각하고 공

학적인 원리원칙으로 보아 바람직한 모습으로 유지되고, 비로소 설비

의 기능 성능이 100% 장시간 발휘 유지되는 것이다. 바람직한 모

습이란 부품 UNIT 의 기능 중심으로 생각한 경우의 바람직한 모습

이면 더욱 좋다. 필요조건(절대 필요한 것)과 충분조건(있으면 바람직

한 것)으로 나누어서 생각한 경우, 필요조건은 유지하지만 충분조건

을 무시하는 일이 많다. 6대 LOSS를 절감하기 위해서는 이 충분조건

을 만족시키는 일이 필수의 조건으로 있지만 바람직한 모습으로 설정

되어 있지 않는 경우가 많다. 부품, 조립부품, 설비의 각 부위마다 다

음의 8가지의 관점에서 검토할 필요가 있다. 외관형상적으로 보는

방법(더러움, 흠, 편마모) 치수정도적으로 보는 방법(요구되는 정

도, 면조도) 강도 재질적으로 보는 방법(강도) 맞붙은 정도로

보는 방법(복합체로써 덜거덕 거림, 정도) 기능적으로 보는 방법

(적정 사용 범위) 환경적으로 보는 방법 (열, 먼지) 사용조건적

으로 보는 방법(가공조건) 설치할 정도로 보는 방법(진동,

LEVEL)
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17. 설비의

바람직한

모습

V- BELT 에 관해서 실제 예를 다음표로 나타낸다.

< 바람직한 모습의 실제 예 >

필요조건 충분조건

규격이 합쳐져 있다.

한개이상의 갯수

3개 걸처져 있을 것(3개 걸침의 경우)

3개의 T ension이 가능한한 동일한

T ension으로 있을 것.

외관, 형상적으로 균열, 마모, Oil, 더러

움이 없을 것

Motor, 감속기에 편심이 없을 것

18. 미 결 함

결함으로 보이는가 어떤가의 미소결함, 징조가 있고 결과(고장, 불량)

에 주는 영향도가 적은 것으로 생각할수 있다. 미결함은 단독으로 발

생하면 그 영향도는 작지만, 다수의 미결함이 발생하면 그것들이 서로

상승작용을 일으켜 여러가지의 결과(불량, 고장)을 초래할 수 있다.

19. SKILL
모든 현상에 대해 체득한 지식을 토대로, 바르게 또는 반사적(아무

생각없이)으로 행동가능하고, 더구나 장시간으로 지속 가능한 힘이다.

20. PM분석

만성LOSS(불량, 고장를 절감시키기 위해서 일본 JIPMㅇ의

씨가 개발한 분석 기법이다. 그 유래는 현상(Phenomena)을 물리적

(Phys ical)으로 해석하고, 메카니즘(Mechanism)을 해명하는 것으로부

터 PM의 머리글자를 딴것이다. 이 분석의 Point는 현상의 물리적 해

석에 있고 이것의 해석 여하에 의해 성립하는 조건의 Lis t- Up이 다

르게 된다. 또 이것을 누락없이 List- Up하는 일이 중요하다.



T PM 계획보전 추진방법



1. 계획보전 활동의 기본적인 사고방법



2. 계획보전 체제의 추진

계획보전이란?

- 설비의 계획단계에서 제작 조업단계를 거쳐 폐기에 이르기까지 Life Cy cle 전

체에 걸쳐 기대되어지는 기능 성능을 발휘하기 위해 계획하고 , 실행 , 평가 ,

Follow - up하는 것이다 .

설

비

관

리

설 비 초 기 관 리

사용기간중의 관리 계획보전

폐 기

계획보전의 6ST EP 전개

ST EP 추진항목 추진내용

제 1 ST EP 설비평가와 현상 파악

- 설비평가 기초 DAT A용 설비대장 작성

- 설비의 중요도 순위를 정한다.

- 발생되는 고장의 빈도를 작성한다.

- 고장의 현상파악과 보전목표의 설정

제 2 ST EP 열화복원과 약점대책

제 3 ST EP 정보관리 체제 만들기

제 4 ST EP 정기보전 체제 만들기

제 5 ST EP 예비조전 체제 만들기

제 6 ST EP 계획보전 체제 만들기



3. 계획보전 체계의 개요



4. ST EP 전개에 의한 활동 개념

ST EP 할동항목 활 동 개 요

제 1 ST EP
설비평가와

현상파악

1) 설비대장 작성(혹은 정비대장 작성)
2) 설비평가실시 : 평가기준 작성, RANK부여,

PM설비, PM부위 선정

3) 고장 RANK 정의

4) 현상파악 : 고장, 순간정지 건수, 도수율, 강도

율, MT BF, 보전비, 사후보전 등.
5) 보전목표 설정 (지표, 효과 측정법)

제 2 ST EP
열화복원과 약점

개선

1) 열화복원, 기본조건장비, 강제열화 환경배제

(자주보전 활동지원)
2) 약점개선, 수명연장개별개선

3) 중고장 재발, 유사방지 대책

4) PROCESS 고장저감 개선

제 3 ST EP
정보관리체제

만들기

1) 고장 DAT A관리 SYST EM 구축

2) 고장보전관리 SYST EM 구축

(기계이력관리, 정비계획, 검사계획 등)
3) 설비예산관리 SYST EM 구축

4) 예비품 관리, 도면, 자료관리 등

제 4 ST EP
정기보전체제

만들기

1) 정기보전 준비활동

(예비기, 예비품, 측정구, 윤활, 도면, 기술자료

관리)

2) 정기보전 업무체계 FLOW 작성

3) 대상설비, 부위선정과 보전계획 구축

4) 기준류 작성, 정비

(재료기준, 시공기준, 검사기준, 검수기준 등)
5) 정기수리보전의 효율화와 외주공사 관리강화

제 5 ST EP

1) 설비진단기술 도압(기술자 육성, 진단기 도입

등)

2) 예지보전 업무체계 Flow 작성

3) 예지보전대상설비, 부위선정, 확대

4) 진단기기, 진단기술 개발

제 6 ST EP

1) 계획보전 체제의 평가

2) 신뢰성 향상의 평가 : 고장, 순간정지, MT BF,
도수율 등

3) 보전성 향상의 평가 : 정기보전율, 예지보전

율, MT T R 등

4) COST DOWN의 평가 : 보전비 저감, 보전비

사용 구분의 개선



5. 운전 보전부문의 역할 분담



6. 고장 “0”에의 6가지 대책

1) 기존조건을 정비하고 , 강제열화를 배제한다 .

설비의 기본원인인 열활를 방지하고, 최저필요조건인 더러움, 윤활불량, 정도열

화 를 막기위해 청소, 급유, 더조이기를 실시하는 것은 고장방지 활동의 기본이

다. 고장의 원인을 만들지 않기 위해 절대로 없어서는 안되는 조건이다.

2) 사용조건을 지키고 , 강제열화를 방지한다 .

설비나, 그것을 구성하는 부품은 어느 일정한 허용범위, 한계를 가진 사용조건에

서 가능하도록 설계되어 있다. 유압계에서는 작동유의 온도, 압력, 양, 산화도, 이

물의 혼입, 게장제어계에서는 주위의 온도, 습도, 먼지, 진동, 충격, 부식성가스, 센

서류에서는 리미트 스위치의 경우, 그 취부방법, 위치, 도그의 형상, 로울러 레버

와 도그의 접촉상태 등이 있다. 이러한 조건이 합치지 않은 사용방법은 당연히

강제열화가 일어나 설비의 수명이 대폭 단축되어, 돌발고장이 발생한다. 사용조건

을 모르고 설비를 매일 운전하면 고장이 일어나는 것은 당연하고, 고장 “0”를 실

현하기 위해서도 각 설비나 부품의 사용조건이나, 취부조건, 바른조작, 운전조건을

정비하는 것이 강제열화를 배제하는 것이다.

3) 열화를 복원하여 원래모습 를 실현한다 .

설비는 구성하는 부품, 부재의 강도, 정도의 산포를 가지고 설계된다. 열화의 복원

이란 이 설비전체의 산포를 복원하는 것이다. 따라서 전문지식이나 기술이 만족

스럽지 못한 사람이 생각한대로 개선을 시험해본 성과는 바랄 수 없다. 열화의

바른 발견과 예지기술이 필요하고 계획보전 체제구축 의 가운데에서 정기보

전, 예지보전이 주 활동과제 이다.

4) 강제열화 환경을 매제한다 .

장치공업의 현장의 실태는 분진이나, 각종액체, 기체의 누설에 의해 기능이나 성

능을 유지해야 할 중요한 기기나 부품이 점검도 되지않은 상태로 되어 있거나,

먼지투성이의 V- BELT나 체인, 분진이 쌓여있는 모타 등, 강제열화의 악영향이

방치되어 있는 예가 많다. 자주보전 활동에 의한 개선과 함께 개별개선에 의한

대발생원 대책이 불가결하고 강제열화 환경을 배제하여, 기본조건 정비나 사용조

건 준수가 가능한 직장을 만드는 것으로서 프로세서의 있어야 할 상태 를 만

드는 것이 중요하다



5) 설비 설계상의 약점을 개선한다 .

설비나 부품의 메이커는 그 설비에서 생산하는 제품을 효율적으로 생산하기 위해

설계에 필요한 기능이니 성능을 정하여 설계하고 제조한다. 그러나 반드시 사용

자의 사용목적과 모두가 합친다고는 단정할 수 없다. 어떤 기본조건이나 사용조

건을 준수하여도 강도부족이나 조기마모, 구조적 결합등의 약점이 있어서 고장

“0”은 되지않은 경우가 있다.

이러한 문제는 현장의 연구나 제안에 의해, 또 자사의 고유기술을 사용하여 기술

적으로 확실한 개선을 할 필요가 있다. 특히 만성고장이나 발생원, 급유 점검 곤

란개소등은 약점개선을 조기에 행하는 것이 중요하다. 항상 고장과 불량은, 급유

점검 곤란개소등은 약점개선을 조기에 행하는것이 중요하다. 항상 고장과 불량

은 현상의 메카니즘을 상세히 관찰하고, 해석하여 얻어지는 공학적, 이론적 결론

을 기초로하여 개선을 실시하여 설비의 고유수명을 연장 하는 것이 중요하다

6) 운전 보전의 기능을 높인다 .

매우 높은 신뢰성을 가진 설비에서도 오퍼레이터 미스나 수리미스가 있으며, 우

발고장은 없어지지 않는다. 운전부문은 기본조건의 정비와 오감점검에 의해 이상

발생의 방지와 이상의 조기 발견을, 보전부문은 자주보전을 지원하고 누락이나

중복없는 정기점검, 정비체제를 만드는 것과 함께 스킬 향상에 필요한 교육훈련

을 계획적으로 실시하여, 고도의 기술을 가진 운전, 보전원을 육성하는 것이 중요

하다.



7. 돌발고장 재발방지 활동 FLOW



8. 돌발고장 재발방지 대책과 실시 보고서

부문장 주 임 조 장
돌발고장보고서 N O.

설비

과장
주 임 담 당

고장건수

발생일시 월 일 시 분 수리시간 고장기기명

복구일시 월 일 시 분 분 기기번호

영 향

상

황

고

장

해

석

대

책

및

처

리

유사발생

개소대책

직장
대책대상

설비
실시자 실시완료 직장

대책대상

설비
실시자 실시완료



9. 기계보수 비용의 목적별 분류



NO 항 목 내 용

1 사후보수비용

설비의 고잘발생후 보수하는, 사후보전을 위한 보수공사

비용 및 그것의 부품, 재료비용과 잡다한 일반비용(초기

설비는 제외)

2 예방보수비용
법적인 검사 및 정기정비를 위한 보수공사비용과 그것의

부품, 재료비용과 점검 정비의 위탁비용

3 보 전 비 용
보전작업 및 보전공수의 증가방지에 필요한 공사비용과

그 부품, 재료비용

4 생산보수비용(A)
재조공정의 생산성, 작업성 향상에 관련되는 공사비용과

그 부품, 재료비용

5 생산보수비용(B)
공정전반에 관련되는 생산, 작업성에 관련되는 공사비용

과 그 부품, 재료비용

6 품질보수비용
품질 및 QA를 위한 공사비용과 그 부품, 재료비용, 또한

설비정도 유지에 관련되는 비용.

7 에너지보수비용
에너지 보수와 개선에 관한 공사비용과 그 부품, 재료비

용

8 안전보수비용 안전과 방화에 관한 공사비용과 그 부품, 재료비용

9 환경/공해보수비용
환경정비와 공해방지를 위한 공사비용 및 부품, 재료비

용

10 초기고장보수비용 초기관리중의 설비의 보수공사비용 및 부품, 재료비용

11 치공구보수비용 금형, 도구등의 치공구 보수비용

12 차량보수비용
구내차량(포크리프트, 지게차 등)의 보수비용과 그 부품,

재료비용

13 기타보수비용 상기의 내용에 해당되지 않는 비용

기계보수 비용의 관리목적은 무리, 낭비를 없애서 최적비용관리를 실행하는 것이

목적이다. 이를 위해서도 발생하는 것을 상세히 분류해, 필요한 비용과 불필요한

비용을 명확히 구별하기 위한것도 있다. 특히 공수관리는 엄밀히 따질 필요가 있

다. 비용관리는 전임 담당자를 배치하는 것이 비용관리의 목적을 달성하는데 용

이하므로, 비용관리 전임자를 선정하는 것이 좋다



10. 설비 구비조건과 그 정의

기본적 성질 정 의 구체적 내용 비 고

신뢰성
기능저하, 기능정지룰 일으

키지 않는 성질

- 고장발생 빈도의 낮음

- 순간정지 발생빈도의 낮음

- 불량발생 빈도의 낮음

- 부식에의 배제

- 공정제어계의 신뢰성 높음

- 조정의 적음

- Machine Cycle T ime의 안정성

- 정적, 동적 정도의 측정의 용이성

- 용접 품질의 높음

보전성

열화의 측정, 열화의 복원

의 용이함을 나타내는

성질

- 고장 부위발견의 조속함

- 부품교환 용이함과 기능 복귀

- 확인시간이 빠름

- 급유, 갱유의 쉬움

- Overhaul의 쉬움

자주보전성

운전부문이 짧은 시간에

간단한 청소, 급유, 점검

등 보전활동이 완수되어지

는 성질

- 청소, 급유, 점검의 쉬움

- 절삭분 회수의 용이함

- 발생원 비산의 국소화 정도

- Plant의 점검 순시의 쉬움

- 윤활유 끝부분 확인이 쉬움

- 품질보전이 쉬움

(정도등의 측정이 어려움)

조작성

설비의 운전과 모델변경때

바른 조작이 신속, 확실히

행하여지는 성질

- Model Change/조정이 쉬움

- 도구,파석등의 교환 용이함과

거기에 따르는 조정이 쉬움

- Process 제어의 쉬움

- Botton 조작의 쉬움

(높이, 배치, 수, 형상, 색 등)

- 운반, 설치의 쉬움

생자원성

에너지, 도구, 파석, 기름등

설비의 운전에 필요한 자

원의 효율을 나타내는 성질.

- 자원, 에너지 원단위의 낮음

- 자원의 Recycle의 정도

안전성
인체에 직접적, 간접적으로

위험을 미치지 않는 성질

- 고장, 순간정지, 품질불량등의 처

치에 대한 예외작업의 적음

- 회전, 구동부분등의 노출이 적음

- 돌기물이 적음

- 퇴피성이 좋음

- Process 및 설비이상의 발견이 쉬움



11. 설비중범도 평가 기준

평 가 요 소 평 가 기 준 평가

안

전

고장에 의한 인체 및

환경에 미치는 영향도

- 인체에의 영향과 돌발등의 위험성이 존재하는

설비

- 고장에 의해 공해문제가 발생하는 설비

A

- 고장에 의해 환경이 악화될 가능성이 있는 설비 B

- 상기에 해당이 없는 설비 C

품

질

고장에 의해 품질에

주는 영향도

- 품질에 주는 영향이 크고, User에 주는 영향도

가 큰것
A

- 고장에 의해 다음 공정에 주는 영향도가 큰 설

비지만, 비교적 단시간내에 처리가 가능한 설비
B

- 차 공정에 영향이 없고, 있어도 경미한 것 C

생

산

고장에 의해 생산에

미치는 영향도

- 예비가 없고, 생산에 주는 영향이 큰것으로 조업

이 전면적으로 문제가 되는 설비
A

- 고장에 의해 전면중지 되지는 않지만, 부분정지

를 일으키는 설비
B

- 고장에 의한 생산에의 영향도가 작거나, 거의 영

향이 없거나, 예비기가 있어 즉시 생산이 가능한

설비

C

보

전

고장시에 수리에 요구

되는 시간과 수선비용

- 수리에 2시간 이상을 요구하거나, 또는 수선비가

많이 들거나, 고장의 빈도가 많은 설비
A

- 수리복원시간이 2시간미만 30분 이내, 또는 수

선비가 중간정도거나, 또는 매주 한번은 고장을

일으키는 설비

B

- 수리복구의 T IMING에 여유가 있는 설비 C

계획보전은 효율적으로 행하기 위해, 각 설비의 안전, 품질, 생산, 보전등의 영향도

에 의해 평가하지만, ABC평가요소는 업종에 의해 한번에 결정하는 것은 불가능

하므로, 각 평가요소에 대해서 보전 운전부문 및 생산기술 안전부문의 협의에

의해 평점을 결정할 필요가 없다.



12. 설비 보전성 평가기준



계획보전 “1” S T EP의 진단 S HEET

설비평가

와

현상파악

직 장 자기진단 과장진단 T OP진단

진단일 90점이상 85점이상 80점이상

진단자 점 점 점

활동항목 진 단 의 P O I N T 기준점 100% 80% 60% 지적

(1)

설비대장의

작 성

전 설비에 대해서 작성되고 있는가? 10

고장이력이 기록되고 있는가? 5

수리이력이 기록되고 있는가? 5

(2)

설비평가의

실시와

PM설비선정

설비평가의 요소와 기준은 작성되고 있는가?. 5

설비평가가 실시되고 있는가? 5

PM설비와 PM부위의 선정은 적정한가? 5

PM대상의 표시는 명확한가? 5

(3)

고장의

RANK부여

고장의 정의는 적절한가? 5

순간정지의 정의는 적절한가? 5

PROCES S 고장의 정의는 적절한가? 5

(4)

현상파악과

보전 LEVEL의

확 인

고장 / 순간정지의 건수가 파악되고 있는가? 10

MT BF MT T R이 파악되고 있는가? 10

MT BF는 파악되고 있는가? 10

중고장이 일람표로 작성되어 있는가? 5

보전비가 파악되고 그 사용구분은 명확한가? 5

(5)

BENCH- MARK

와 목표설정

고장 순간정지의 BM과 저감목표는 적절하게

설정되어 있는가??
5

MT BF의 BM과 목표가 적절히 설정되고 있는가? 5

사후보전율, 정기보전율의 BM과 목표는 설정되

고 있는가?
5

(6)

활동계획

S T EP 전개의 활동계획은 있는가? 5

제 2 S T EP의 준비와 역할구분은 명확한가? 5



T PM 자주보전 진단시트(현장진단)

제 1 단계
설비명 : 진단일 : 초기청소

항 목 진 단 착 안 점 평가점(합계 100점)

1. 0단계 상태는

유지되고 있는가

종합효율, 6대 LOSS를 매일

측정 기록

잘 파악

5

대량파악

3

불 명

1
-

초기청소 계획표는 명확한가 명확 5 대략 3 불명 1 -

T PM 도입교육 진도 5 4 3 0

지적사항 소계 / 15

2. 기계 본체 청소

1) 슬라이드부,

제품과의,

위치 결정부

2) 슈트, 콘베어,

반송부, 치구,

금형등의

접속부위

먼지, 더러움, 절분, 이물질부착

부식, 균열은 없는가

완 료

5

80%이상

4

50%이상

3

50%미만

2

Oil누유, 액누수, 누설에 의한

더러움
5 4 3 2

볼트, 너트, 관, 관이음매의 풀림

떨어져 나감, 떨림은 없는가
5 4 3 2

용수철와셔, 평와셔의 삽입순서는

좋은가
3 2 1 0

볼트는 아래에서 넣고, 위에서

너트로 죄고 있는가
2 1 0 -

볼트는 너트에서 2 3산 나와

있는가

각부에 마모, 덜걱거림은 없는가

2 1 0 -

지적사항 소계 / 22

3. 부속기기의 청소

1) 실린더,

솔레노이드,

에어 3점 세트

2)마이크로스위치,

리미트스위치,

광전스위치, 모터

벨트

3) 기계, 제어기기

먼지, 더러움, 절분, 이물질부착

부식, 균열은 없는가

완 료

5

80%이상

4

50%이상

3

50%미만

2

Oil누유, 액누수, 누설에 의한

더러움 부착
4 3 2 1

볼트, 너트, 관, 관이음매의 풀림

떨어져 나감, 떨림은 없는가
3 2 1 0

용수철와셔, 평와셔의 삽입순서는

좋은가
3 2 1 0

원칙으로서 볼트는 아래에서

넣고 위에서 너트로 죄고 있는가

볼트는 너트에서 2 3산 나와

있는가

2 1 0 -

펌프, 모터, 솔레노이드, 불로어

등에 이상은 없는가
3 2 1 0

지적사항 소계 / 19



항 목 진 단 착 안 점 평가점(합계 100점)

4. 윤활 상황 루브리케이터, 오일캡, 급유기기

등의 먼지, 더러움은 없는가

좋다

4

보통

3

아직

1
-

회전부, 섭동부, 체인등에 Oil이

급유되어 있고, 더렵혀 있지 않

은가(Oil로)

2 1 0 -

오일러, 구리스캡, Oil캡은 정상

기능을 갖고 있는가
2 1 0 -

지적사항 소계 / 10

5. 설 비 주 변

청 소 상 황

설비작업영역

공구류

표시물

공구류는 지정장소에 정돈되어

있고, 결품, 손상은 없는가

완 료

2

80%이상

1

50%이상

0

50%미만

-

불요, 불용품의 방치는 없는가 2 1 0 -

라벨, 명판, 표시물, 투명커버는

깨끗하고 보기 쉬운가
2 1 0 -

배관, 배선등이 깨끗하게 처리되

어 있고 방해되지 않는가
2 1 0 -

바닥은 깨끗하고 절분,Oil,절삭유

등이 비산되고 있지 않는가
2 1 0 -

제품, 부품등이 떨어져 있지

않는가
2 1 0 -

지적사항 소계 / 14

6. 발생원,

청소곤란개소

적출 개선상황

적출건수 : 3건에 1점 최대 10점 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0

지적사항

7. 청소,

급유가기준의

작성상황

청소, 급유시간, 주기, 분담은

결정되어 있는가

청소, 급유시간은 적절한가 그

시간내에 할 수 있는 내용으로

되어 있는가

내용은 명확하고, 누가봐도 알

수 있는 내용으로 되어 있는가

중요하지 않는 장소에 시간이

너무 걸리게 되어 있지 않는가

50%

이상

5

30%

이상

4

30%

미만

3

미착수

0

지적사항 소계 / 5

8. 기계전체외관

제1단계(초기청소)를 하는 것을

외관적으로도 알 수 있는 상태

인가

5 4 3 2

지적사항 소계 / 5



제 “2” ST EP 발생원 - 곤란개소 대책

목

적

설 비 측 면

작업자 측면

관리자 측면

- 설비를 중심으로 발생원을 차단하고, 설비의 고유

신뢰성을 향상시킨다.

- 각 곤란개소의 개선을 통하여, 보전성을 향상시킨다.

- 개선의 진행방법 . 사고방법을 배우고 실시하여 개선의

기쁨을 만끽한다.

- 개선의 구체화에 대하여 힌트를 주고, 의뢰된 사항에

대하여 신속히 조치하여 준다.

진행방법 : 다음의 8가지 단위에 입각하여 추진한다.

단 위 주 요 활 동 내 용 비 고

제 1 단위

문제점을 샅샅히 조사한다.

(문제점을 빠뜨린 것은 없는가?, 문제점을 보는 관점이 잘못

되지 않았는가?)

제 2 단위
현재의 상태, 합리적인 체크 및 조사

(수치화, 조사방법은 바른가?, 바르게 현상을 파악하고 있는가?)

제 3 단위 개선의 목표, 목적, 바람직한 모습(구체적으로)을 추구한다.

제 4 단위
개선의 내용, 효과/COST 예상(처음부터 결론짓는 것은 금물)

전원의 지혜와 공부, 개선안은 다수의 안가운데서 선출한다)

제 5 단위 계획 : 일정계획, 작업분담, 담당범위, 비용

제 6 단위 실시 50%의 효과 달성

제 7 단위 실시 75%의 효과 달성

제 8 단위 실시 90%의 효과 달성

) 발생원이란?

비산, 누유의 발생원(외부에서의 유입, 반입, 혼입되는 이물도 포함한다)

고장, 순간정지등의 트러블에 관계된 발생원(설비 공전도 포함)

품질불량, 불안정에 관계된 발생원, 치공구, 설비불량 및 작업방법에서 발생하는것

능율저하에 관계 시간적인 것 : 단취시간,수대기시간,운반시간,LOT 교환시간등

발생원 회수적인 것 : 공수,MODEL CHANGE회수,변경회수,운반회수등

양적인 것 : 지나친 재고, 지나친 작업등



목 표

1. 설비의 T rouble을 없애고 부진성을 향상시켜 청소시간

의 단축을 꾀한다.

2. 개선을 통해 성취의 기쁨을 맛보며 가공의 원리를 습득한다.

활동내용

1. 발생원(먼지, 오염, 이물 등)대책을 실시한다.

2. 비산방지 대책을 실시한다.

3. 청소, 급유, 더죄기를 개선하여 청소시간을 단축한다.

4. 청소(가) 기준을 확립한다.

5. 개선내용의 정리와 개선의 효과를 인식한다.

NO

1.
발생원개소의정리와

대책의 검토

1) 발생원을 단절한다.

가공상 발생하는 쇳가루, Scale 등

반입부품에 섞여들어오는 이물질 등

설비로부터 발생하는 물, 기름, 절삭분 등

환경상 외부에서 침입하는 먼지,더러움등

2) 비산을 방지한다.

3) Cover나 Seal등을 활용하여 먼지,더러움의

침입 및 부착을 방지한다.

2.
곤란개소의 정리와

대책의 검토

1) Cover나 Seal에 의한 오염의 방지와 청소

도구와 개량 등

2) 급유구의 개량과 급유도구의 개량 등

3) 헐거움 방지와 I- Mark의 표시 등

청소, 급유, 더죄기에 시간이 걸리는 개소

(곤란개소)를 보다 단시간에 끝낼수 있도

록 작업개선을 행한다.

3.
개선계획의 입안과

목표의 설정

1) 청소시간을 측정한다.

초기청소상태를 유지하기 위해 필요한

시간

각 설비마다, 또는 청소부위마다 항목을

세분화 한다.

시간 측정결과를 파레트도에 정리한다.



3.
개선계획의 입안과

목표의 설정

2) 청소가 기준을 적성한다.
초기청소상태를 유지하기위해 작업자가

해야할것을 청소(가)기준으로 정리한다.
3) 청소주기를 파악한다.

가기준서에 따라 청소하면서 걸리는 시간을

실제대로 측정하여 정리한다.
4) 청소시간목표를 설정한다.

작업자가 일상의 청소, 급유, 점검하는데

있어서 인원및 당설비배치를 고려하여 최적

이라고 생각되는 목표를 결정하여 사전에

명확히 해둔다.
5) 개선목표를 설정한다.

4.
발생원대책의 수립 및

개선과 효과의 확인

1) 발생원 방지대책을 세운다.
먼지, 오염의 발생원을 밝혀내어 발생 그

자체를 없앤다.
2) 비산방지대책을 세운다.

먼지, 오염의 발생을 없앨수 없는 경우, 그

비산을 없애고 바산을 국소화 한다.

5.
청소곤란개소 대책의

수립 및 개선과 효과

의 확인

1) 청소방법을 개선한다.
청소방법 및 청소순서를 개선한다.

2) 설비를 개선한다.
설비의 구조를 변경하여 청소하기 쉬운

구조로 개선한다.

6.
청소(가)기준의 개정

및 활동의 정리

1) 개선을 통해 달성한 청소수준을 확실히 유지

하기위해 대책 성과를 참조하여 청소(가)
기준을 개정한다.

2) 차후 신설비도입시 MP정보로서 활용하기위해

개선사례 및 개선DAT A를 설비팀에 FEED-
BACK한다(MP활동)

3) 개선실시후 개선보고서를 작성하여 보고한다

7. SUB- T HEME의 전개
자주보전활동과 병행하여 팀활동의 활성화를

꾀하기위한 SUB- T HEME를 선정하여 활동한다

8. 진단의 실시

1) 팀리더는 “발생원.곤란개소 진단SHEET "로
본진단전에 자기진단을 실시한다

2) 자기진단결과, 평가점이 기준점을 넘었을때

“T PM자주보전진단신청서”에 내용을 기입하여

부서장 결재후 사무국에 송부한다

3) 진단에 합격하면 제 3ST EP을 진행한다



T PM 자주보전 진단시트 (현장진단)
제 2 단계

발생원, 곤란개소 대책

설

비

명

과 실 진단일

진단자

항 목 진 단 착 안 점 평 가 기 준 지적사항 평점

제 1단계

유지상황

(10)

초기청소가

유지되고 있는가

충분히

(5)
대체로

(4)
반정도

(3)
조 금

(2)
전혀

(0)

제 1 단계 진단

지적사항 처리

충분히

(5)
대체로

(4)
반정도

(3)
조 금

(2)
전혀

(0)

더러움

발생원

비산파악과

대책상황

(20)

물, Oil, 절삭칩등의

발생원을 명확히

파악하고 있는가

충분히

(5)
대체로

(4)
반정도

(3)
조 금

(2)
전혀

(0)

더러움 발생원

대책개선이 진

행 되고 있는가

타부서 의뢰는

대책미완이라도

가능

스스로

개 선

거의대책

완료

(10)

일부대책

완료

(8)

잠정대책

실시중

(6)

대책방법

검토중

(4)

전혀생각

하지않음

(0)

타부서

의 뢰

개선대책

일정명확

(5)

대책의뢰

완료

(4)

일 부

의뢰중

(3)

의뢰내용

검토중

(2)

전 혀

미검토

(0)

청소, 급유

곤란개소

개선대책

상황

(25점)

청소, 급유곤란개소를

명확히 파악하고

있는가

모두표에

명확히

기입(5)

대체로

알고있다

(4)

반정도

안다

(3)

일부만

안다

(2)

전 혀

모른다

(0)

청소하기 쉽게 개선

하고 있는가

(청소시간 단축)

거의

대책완료

(10)

일부개선

대책완료

(8)

개선대책

의뢰중

(6)

개선안

검토중

(4)

전혀생각

하지않음

(0)

급유 점검하기 쉽게

개선하고 있는가

거의

개선완료

(10)

일부개선

대책완료

(8)

개선대책

외뢰중

(6)

개선안

검토중

(4)

전혀생각

하지

않음

(0)

부대공구류

관리상황

(5점)

공구, 기구, 측정구

관리가 개선되어 있

는가

완전히

정비

개선완료

(10)

대체로

개선됨

(8)

보통, 안

개선필요

(6)

조금혼잡

개선필요

(4)

아주

혼잡

(0)

합계 60점 (합 계) (60) (48) (36) (24) (0) 48점합격

전

체

강

평

비고 충분 = 90% 이상 , 대체로 , 거의 = 70 80%, 반정도 = 50% , 일부 = 20 30%



제 “3” ST EP 청소 . 점검 . 급유 기준의 작성

목

적

설 비 측 면

관리자 측면

- 설비보전의 기본조건(열화를 방지)이 있다. 청소.점검.

급유.더조이기의 유지를 도모한다.

- 스스로 기준을 작성하고 유지하는 것의 중요성을 배운다

- 작성하는 방법과 힌트를 제공한다. 기준작성에 대하여,

기술면의 원조를 행한다.

진행방법 : 다음의 8가지 단위에 입각하여 추진한다

.

단 위 주 요 활 동 내 용 비 고

제 1 단위

(가 기준의 작성)
청소.점검.급유.더조이기의 필요개소의 조사를 행한다.

필요개소 설비를 빠짐없이 용지에 기록한다.
필요개소 설비를 제도용지에 설비명을 쓰고 나타낸다.
특히 현재 행하고 있는 점검개소 및 생산에 지장을 주는 중요한

설비도 한다.(고장 또는 과거에 트러블이 발생한 설비)

제 2 단위

(가 기준의 작성)
제도용지에 설비의 모습을 나타낸다.
제도는 설비의 청소.점검.급유.더조이기의 필요한 개소를

나누어 쉽게 나타낸다.
스스로의 손으로 작성하고, 설배의 내용을 이해한다.

제 3 단위

(가 기준의 작성)
제도내에 청소.점검.급유할 곳을 기입한다.
A : 청소, B : 점검, C : 급유

제 4 단위

(가 기준의 작성)
개소(어디를), 부품재료(무엇을), 도구(무엇으로), 방법(어떻게)
기준(어디에서), 주기(언제)를 누가 얼마동안하는지 기록한다.
제 1, 2 ST EP의 유지, 관리상태의 재확인

제 5 단위

(가 기준의 작성)
완성시킨 가기준서를 통해 실제로 되는지 어떤지 확인하여 본다

되지않는 경우는, 제 4단위의 작성용지를 바꿔 적는다.

제 6 단위

(CHECK SHEET 의 작성)
- 완성시킨 가기준서에 기인하여 실시항목을 체크시트에 적는다

- 용지를 작성한다. (월, 주, 일을 구분한다)

제 7 단위

(CHECK SHEET 의 작성)
- 1일의 체크하는 행동을 모아서 작업의 흐름을 완성시킨다.
- 시작전, 가동중, 종료시에 행할 부분을 체크시트내에서 구분한다.

제 8 단위

(가 기준서, 체크시트의 완성)
- 가기준서, 체크시트를 FILE하고, 1일의 행동이 관리하기 쉽도록

한다

- 체크시트에 기인하여, 1일의 작업, 행동을 명확히 한다.



목 표
제 1,2단계의 체험을 기초로 하여, 기본조건의 “바람직한 모

습”을 명확히 하고, 이것을 유지하기 위한 행동기준을 분임조

스스로가 만든다.

활동내용
기본조건(청소, 급유, 더죄기)을 유지하기 위하여 만들어 왔던

가기준을 본기준으로 마무리한다.

순서 실 시 항 목 실 시 방 법 비 고

1.
발생원개소의

정리와 대책의

검토

설비 또는 장소로 나누어서 진단한다.

청소, 점검기준 (NO 4)

급유기준 (NO 4)

( , 항목)의 구분, 개소, 방법, 도수, 시간, 주기를

작성한다.

점검 POINT를 기록한다.

2. 기준서 작성을 한다

기준서에 기입할 항목을

정한다.

청소, 급유시간 목표를

정한다.

시간을 단축한다.

기본조건을 유지하기 위

한 구분, 개소를 정한다.
청소(더죄기, 미결함적출

포함)급유에 허용된 시간

을 정한다.
기준서에 기입된 내용을

실제로 해보고 시간을 측정

3.
목표시간을

달성하기 위한

개선을 한다.

기준서에 표시하여 목표

시간내에 실행할 수 있도

록 개선을 추진한다.

(예)
집중급유방식

오일러 취부표시

급유라벨 표시

오일러 합계표시

볼트, 너트 일치표시, 풀림

방지

발생원 곤란개소대책

4.
점검항목을

기입한다.

청소, 급유하면서 할 수

있는 점검 POINT를 기

록한다.



T PM 자주보전 진단시트 (현장진단)
제 3 단계
청소, 급유가 기준서 작성

설

비

명

과 실 진단일

진단자

항 목 진 단 착 안 점 평 가 기 준 지적사항 평점

제 1단계

유지상황

(5)

초기청소가

유지되고 있는가
충분히

(5)
대체로

(4)
반정도

(3)
조 금

(2)
전혀

(0)

제 2단계

유지사항

(15)

제 2단계 진단시

지적사항은 처리

되었는가

충분히

(5)
대체로

(4)
반정도

(3)
조 금

(2)
전혀

(0)

발생원, 곤란개소의

개선이 진행되고

있는가

70%
이상

(5)

60%
이상

(4)

50%
이상

(3)

30%
이상

(2)

10 20%
정도

(0)

청소, 급유

기준작성

상 황

(30점)

남아있는 개선대책

계획은 명확한가

모 두

명 확

(5)

대체로

명 확

(4)

반정도

명 확

(3)

일부만

명 확

(2)

불명확

(0)

청소, 급유시간 주기

는 결정되어 있는가)

모두결정

되어있다

(10)

대체로

되어있다

(8)

반정도

되어있다

(6)

조 금

되어있다

(4)

전혀 안

되어있다

(0)

청소 점검을 하면서

가능한 점검은 결정

되어 있는가

거 의

완 료

(10)

대체로

완 료

(8)

반정도

완 료

(6)

조 금

완 료

(4)

전 혀

고려안됨

(0)

활동판

정비상황

(10점)

관리지시, 고장, 불량

내용, 개선, 계획이

구체적인가

이해하기

쉬 워

매우좋다

(5)

대체로

좋다

(4)

보통,
연규

필요함

(3)

조금

불충분

(2)

불충분

(0)

10분간 교육의 발행

상황

7매 이상

(5)
5매 이상

(4)
3매 이상

(3)
1매 이상

(2)
발행 “0”

(0)
합계 60점 (합 계) (60) (48) (36) (24) (0) 48점합격

전

체

강

평



제 “4” ST EP 총 점 검

목

적

설 비 측 면

작업자 측면

관리자 측면

- 설비 주요부를 외관적으로 총점검하고, 열화를 복원하여,

신뢰성을 향상시킨다. 그리고 점검하기 쉬운 설비를

위해, 눈으로 보는 관리를 진행한다.

- 총점검 교육을 실시하는 것에 의해,설비기구,기능,판정

기준을 배우고, 점검기능을 익힌다.

- 리더를 교육한다.

- 불합리로 적출된 것을 빨리 조치하도록 시킨다.

- 그밖의 지도, 교육 및 활동계획에 리더를 참여시킨다.

진행방법 : 다음의 8가지 단위에 입각하여 추진한다

단 위 주요활동내용 비고 점검항목은 무엇인가? 조사해 낸다.

제 1 단위 볼트.너트

진단을 하기위해 어떤 지식이 필요한가?
제 2 단위 급 유

그밖의 지식을 얻기위해 교육자료 작성
제 3 단위 습동부

제 4 단위 유압.공압 전달교육

제 5 단위 계측기

테스트의 실시
제 6 단위 전기

제 7 단위 조립작업 점 검

제 8 단위 고유항목 진 단

주의사항

(운전상태를 확인하는 경우를 제외하고는) 설비는 반드시 정지시킨후 점검할 것.

기능상 마찰되면 안되는 부위는 점검하지 않는다.

분해를 필요치 않는 부위를 정한다.



목 표 제 1 3 단계의 추진내용에 대한 점검과 5단계(자주점검)준비

활동내용

1. 점검매뉴얼에 따른 점검기능교육

2. 총점검에 의한 설비의 미결함 발견과 점검이 쉬운 설비로

개선

순서 실 시 항 목 실 시 방 법 비 고

1.

유 지 관 리

(1 3 단계)

상태의 점검

설비의 청소상태 점검

청소 , 점검의 발생원 곤란개소의 개선상태는 유지되고

있는가?

청소 , 급유 기준이 완비되고 기준대로 활용되고 있는가?

2.

기능교육의 수준점검 리더 및 분임조원이 One

Point Lesson을 적극적으로

활용하고 있는가

알고 있는가

1 3 단계의 추진 내용을

알고 있는가

보전기능 교육의 실시가

있어야 한다 .

3.
현 장

점 검

1) 볼 트

너 트

볼트 ,너트의 느슨함 상태를

본다

설비 주요부분의 풀림방지

대책은 하고 있는가

진동이 발생하기 쉬운 부분

에 합치선이 그려져 있는가

대상설비에 대하여

제 4 단계 Check Sheet를

가지고 항목별로 점검한다.

2) 윤 활

급유개소에 표시가 확실히

되어 있고 급유 기준대로

실시하고 있는가

급유량이 급유 개소별로

명확히 기록되어 있는가

기름의 열화는 발생하지

않는가

4.
가기준서의 점검

점검항목의 감소가 진행되는가를 설비에 따라 실시한다.

1 3단계의 점검기준이 명확히 되어 있는가

점검방법과 주기는 적절한가



T PM 자주보전 진단시트(현장진단)

제 4 단계
설비명 : 진단일 : 총점검

항 목 진 단 착 안 점 평가점 합계 (100점)

제 1 단계

상태유지

향 상

제 1단계 합격상태가 유지되고 있는가

매우

좋다

5

좋다

4

보통

3

활동

중단

2

후퇴

1

기능적인 면에서 결함의 발견과 처치가

진행되고 있는가(단계에 따라서 알수 있다)
5 4 3 2 1

지적사항 소계 / 15

제 1 단계

제 3 단계의

진행상황

발생원, 비산, 침입방지 대책의 합격시의

상태는 유지되고 있는가

매우

좋다

10

좋다

9

보통

7

활동

중단

3

후퇴

1

개선결과가 불충분한것에 대해서 재계획

이 수립되어 있는가

좋다

5

보통

4

재계획

2

미 착 수

1

타 부서에 의뢰한 사항의 진행은 어떠

한가(점검수정이 되고 있는가, 계획은

명확한가)

좋다

5

보통

4

재계획

2

아직

1

지적사항 소계 / 20

청소,점검의

기준내용

청소, 점검의 분담범위는 결정되어 있는가

(장소, 실시자)

좋 다

5

보 통

3

미착수

1

청소, 점검의 방법, 도구, 공구는 결정되어

있는가
5 3 1

청소, 점검 주기는 결정되어 있는가 5 3 1

청소, 점검의 POINT가 명확히 되어 있는가 5 3 1

지적사항 소계 / 20

급유기준의

내 용

급유분담범위는 결정되어 있는가

(장소, 급유자)

좋 다

5

보 통

3

미착수

1

급유방법, 도구가 결정되고 정위치에

위치하고 있는가
5

급유주기는 결정되어 있는가

(주기, 레벨표시)
5

유종, 급유량이 결정되어 있는가 5



해

당

기

기

의

체

크

오일러는 내외가 청결하고, 오일이

보기쉽게 정상으로 움직이고 있는가
3 2 1

구리스캡, 오일러캡은 정상으로 움직

이고 있는가
2 1 0

급유장치의 기능은 정상이며 말단부까지

미치고 있는가를 전계통에 대해서 확인

할수 있는가

철저히

확 인

5

거 의

확 인

4

보통

3

조금

2

미착수

1

/30

기능 교육의

내 용

결함의 처리와 6대 LOSS 감소가 진행

되고 있는가

좋 다

5

보 통

3

조 금

1

One Point Lesson을 스스로 활용하고

있는가

좋 다

10

보 통

7

조 금

3

아 직

1

/15



제 “5” ST EP 자 주 점 검

목 표
1. 운전, 보전 부문의 점검업무 명확화

2. 자주보전기준의 작성과 운용

활동내용
1. 자주점검 Check Sheet의 작성과 실시(청소,급유,점검기준)
2. 오퍼레이션의 신뢰성 향상

순서 실 시 항 목 실 시 방 법 비 고

1.

가기준서와 총점검

항목의 검토

청소기준이 설비 부위에 따라 정확히 되어

있는가를 점검한다.
점검기준이 설비 부위에 따라 정확히 되어

있는가를 점검한다.
설비도입시 매뉴얼과 비교하여 누락된

부분이 있는가를 점검한다.
누락항목을 가기준서에 첨가한다.
청소, 점검 항목을 운전부문에서 행할것과

보전부문에서 행할 것으로 분류한다.
분류 항목과 총점검 항목을 비교 평가하여

기준서를 작성한다.

보전

부문

과의

협의가

필요

하다

* 제 1 4 단계와 제 5 단계와의 관계



T PM 자주보전 진단시트(현장진단)

제 5 단계
설비명 : 진단일 : 자주점검

항 목 진 단 착 안 점 평 가 점

수 행 도

제 4단계 합격상태가 유지되고 있는가

완전

유지

5

유지

4

기준서

3

적당히

유지

2

유지

안됨

1

발견한 결함을 스스로 교칠수 있는 것은

전부 고치고 있는가

매우

좋다

5

좋다

4

보통

3

조금

2

미실시

1

전달교육의 내용은 충실한가

매우

좋다

5

좋다

4

보통

3

조금

2

미실시

1

볼트, 너트의 결함이 없고, 취급방법이

올바른가

좋다

5

보통

4

약간

2

아직

1

계측기의 점검은 이루어지고 있는가
좋다

5

보통

4

약간

2

아직

1

계측기의 설치위치, 놓는 방법은 좋은가
좋다

5

보통

4

약간

2

아직

1

소계 / 30

준 수 도

제 4 단계의 점검항목이 5단계 활동에

내용이 반영되고 있는가

모두

반영

6

거의

반영

5

보통

3

조금

2

미반영

1

점검기준은 명확히 작성되어 있는가

수립되어 있는가

매우

좋다

6

좋다

5

보통

3

조금

2

미흡

1

점검방법은 적절한가(사용도구, 방법)

누가 언제 점검하는 것이 명확히 되어

있는가

판정기준은 바르게 결정되어 있는가

소계 / 30



분임조

활 동

활동판을 보고 지금까지의 활동경과와

성과를 파악할 수 있는가(경고, 성과지표)

매우

좋다

8

좋다

6

보통

4

조금

2

미흡

1

제품품질에 영향을 미치는 기계의 정도

점검항목을 자주보전 활동중 연구하는가

매우

좋다

8

좋다

6

보통

4

조금

2

미흡

1

고장의 대책 또는 T rouble 사례를 배우는

One Point Lesson은 활발한가

매우

좋다

8

좋다

6

보통

4

조금

2

미흡

1

개선제안은 활성화 되어 있는가

상사의 지도 내용은 양호한가

소계 / 40



제 “6” ST EP 정 리 정 돈

목 표 OPERAT OR의 능력 향상

활동내용
1. 현장관리항목의 표준화

2. 작업 효율화와 품질 및 안전의 확보

순서 실 시 항 목 실 시 방 법 비 고

1.
능력 향상 T heme의

선정

올바른 조작,준비작업,조정

의 순서를 명확히 한다.

이상 상태의 조기 발견과

신속한 조치방법을 체득.

가공, 품질조건의 DAT A

기록과 유지방법을 알게

한다.

설비, 형, 치공구의 소정비

를 행한다.

설비 6대 LOSS의 관점

에서 파악한다.

2. 정리, 정돈의 내용

제작, 공정

재료, 재공품, 제품, 불량품, 스크랩의 정리, 정돈과

눈으로 보는 관리의 실시

형, 치공구

형, 치공구의 정리 정돈과 정밀도 점검기준을 작성한다.

계량, 안정장치

열화의 점검 기준과 복원의 방법과 확인기준을 작성

한다.

설비의 정밀도

품질에 영향을 미치는 설비의 정밀도를 점검한다.

오퍼레이터 실시 범위와 기준화를 행한다.



T PM 자주보전 진단시트(현장진단)

제 6 단계
설비명 : 진단일 : 정리.정돈

항 목 진 단 착 안 점 평 가 점

제5단계까지

반 성

현재까지의 진행한 ST EP은 잘 유지되고

있는가

매우좋다

5

좋다

4

보통

3

미흡

1

결함발견과 처치가 계속되고 있는가
매우좋다

5

좋다

4

보통

3

미흡

1

제 5단계에서의 지적사항은 개선

되었는가

매우좋다

5

좋다

4

보통

3

미흡

1

소계 / 15

표 준 화 제 4 단계의 총점검항목이 5단계 자주점검

항목에서 수정, 개정되어 있는가

매우좋다

10

좋다

9

보통

5

미흡

1

기준서의 내용을 분임조 전원이 몸에

습득하여 실제 행동하고 있는가

(이상시 바른처치, 재발방지)

매우좋다

10

좋다

9

보통

5

미흡

1

눈으로 보는 관리에 의해 청소, 점검, 급유의

효율화를 도모하고 있다

매우좋다

10

좋다

9

보통

5

미흡

1
주어진 시간이내에 가능하도록 점검곤란개소

개선을 실시하고 있는가

매우좋다

10

좋다

9

보통

5

미흡

1
고장대책서, 불량대책서의 내용이 기준서의

개정속에 포함되어 있는가

매우좋다

10

좋다

9

보통

5

미흡

1

소계 / 60

예방보전

활 동

제품품질 특성에 대하여 PM분석이 실시되고

품질에 영향을 주는 설비, 치공구의 점검

항목을 Check하고 있는가

매우좋다

8

좋다

7

보통

4

미흡

1

기종에 따라 정기점검 정비기준에서

자주보전의 역할을 리스트(List)하여

정기점검 카렌다 를 작성하였는가

매우좋다

10

좋다

9

보통

5

미흡

1

고장대책서, 불량대책서가 발생시마다

기록되고 분임조에서 대책해야 할 것이

확실히 되고 있는가

매우좋다

7

좋다

6

보통

3

미흡

1

소계 / 25



제 “7” ST EP 자 주 관 리 의 철 저

목 표 제 1단계 제 6단계의 유지관리

활동내용
1. 개선활동의 활성화

2. 작업 효율화와 품질 및 안전의 확보

순서 실 시 항 목 실 시 방 법 비 고

1.

설비 측면 1) DAT A의 기록유지와 개선활동을 함으로서

설비의 신뢰성, 보전성, 조작성의 향상

2) 설비의 약점을 명확히 한다.

3) 설비의 수명과 점검주기의 연장 방법을

수립한다.

2.

인간 측면 1) 목표의식의 고취와 보전비 의식을

체득시킨다.

2) 수리기능 교육의 훈련을 통하여 간단한

수리를 스스로 실시할 수 있는 능력을

체득시킨다.

3) DAT A의 해석방법과 개선 기술을

배우게 한다.



진단 평가자의 착안과 역할

1, 활동상황 보고 발표회

발표라는 활동의 목적을 이해하여, 요점을 설명하고 있는가

T PM 활동의 이해도와 의식은 높은가

실적관리는 잘 정리되어, 계획과의 대비를 알고 있는가

개선사례, ONE POINT LESSON 사례는 요점을 가진 것으로 되어 활동되고 있는가

회합이나 활동의 기록은 정리되어 있는가

2. 현장에서 현물 진단

초기청소의 중요성을 이해하여, POINT를 잡아 실시되는가

개선개소의 효과는 지속되고 있는가

개선에는 연구나 아이디어가 들어가 있는가

아이디어 제공으로 된 개선개소가 있는가

청소상태는 유지되고 있는가

설비 주변에도 배려하여 활동하고 있는가



3. 사후 MEET ING에서의 조언

결과보다 활동 계획

서클활동을 활성화하기 위한 COMMENT

평가는 피하고, 사실에 기초하여 구체적으로 있어야 할 상태를 지도

활동된 것에 대하여, 칭찬하는 것을 잊지 않는다

예) 지도내용이 2 3개 있으면 1개는 칭찬해준다. 4 5개 있으면 2개는 칭찬한다

문제점의 해결은 어떻게하면 좋은가 함께 생각해서 지도한다

4. 진단장의 역할

서클원 전원이 발언, 의견을 낸다

지적사항의 처리방법을 정해서, 어디까지 개선할까를 리더에게 지시

리더의 이해도와 하려는 마음을 확인

전 진단원의 지도내용과 의견을 반영시켜 진단장 자신의 지도, 의견을 모아서

일상의 활동상황과 평가하여 합부의 결론을 낸다

스텝 합격의 경우는 다음 스텝의 추진요령과 주의점을 지시한다

합격 스티커를 리더에게 주고 격려한다

재심의 경우는 서클멤버 전원에게 납득시킨다

재심의 이유를 구체적으로 설명하여 이해시킨다

스티커를 건네는 가장 좋은 방법을 생각한다

정중히 follow하는 것이 활성화의 원칙이다



활동판의 사용방법

1. 목 적

자주보전 활동의 계획과 실적, 의지목표를 기록, 표시하여 서클내에 철저히 의식

되고 타 서클의 PR을 도모한다,

2. 게시 내용

벤치 마크

서클 활동목표(SLOGAN, 표어, 포스터, 당월의 도전 중점항목)

서클명, 멤버, 담당범위

스텝 활동 일정계획, 당월의 활동 일정계획

활동실적의 명시(그래프 등으로 횟수, 시간)

안전 코너(서클 또는 직장 안전성적, 재해건수와 대책조치내용)

직장 RULE, 교육자료

불합리개소 적출리스트(항목, 처리구분, 대책예정일, 조치결과)

서클에서 정한 RULE, 회의록 등 전원에게 알리고 싶은 사항

3. 살아있는 활동판이 되기 위해서는

서클원 전원이 매일 1회는 활동판을 보고 무언가를 기입하거나, 경향을 판단

하거나, 어떻게하면 좋은가를 생각한다.

매일 기록을 필요로하는 DAT A용지를 붙인다.

기입 지연을 부끄러워 할 것

게시 기간을 넘은 자료는 뗀다 (매일 CHECK)

자료에는 게시기간을 명시해 놓는다

활동판을 누가보아도, 매일 무언가 1개소 이상은 변화가 있도록 한다

타부문(타서클)의 활동판을 보고, 좋은것은 솔직히 모방한다

사진으로서의 기록을 잘 사용하면 보기가 좋다

만화를 많이 사용하면 보기 쉽고 호소력이 있다

개별개선의 사례가 있으면 더욱 좋다



제 2ST EP 발생원, 곤란개소 대책

제 1 스텝에서 발견된 불합리의 복원, 개선을 한다

개선의 눈을 기른다

목 적

먼지, 더러움, 고장, 불량의 발생원, 비산방지나 청소, 급유, 점검, 조이기의 곤란

개소를 개선하고, 청소, 급유, 점검의 유지를 위하여 개선하여, 청소, 급유, 점검

시간을 단축한다.

목 표

오염을 발생시키는 원천(절분, 절삭유, 연마가루 등)을 찾아내어 누설이나 비산을

방지하거나, 환경상 외부에서 침입하는 티끌, 먼지를 배제하여 고장, 불량, 설비의

작은 문제를 개선하여 보전성을 높이는 것과 함께 청소곤란개소, 급유/점검/조이기

곤란개소를 하기쉽게, 보기쉽게 하고, 청소 가기준 을 만들어 청소/급유/조이기

의 시간단축을 철저히 행한다.



개선 POINT

오염의 발생원은 무엇인가, 어디인가를 찾아낸다

비산은 왜 일어나는가를 찾아낸다

(모든다, 좁은법위에서 받는다, 멈춘다의 연구/개선과 용기의 형상/크기의 개선)

환경상 외부에서 침입하는 티끌, 먼지등의 상태를 측정하여 용기를 연구하여 개선

하거나, 들어오지 않도록 하기 위해서는, 어떻게하면 좋은가 지혜를 모은다

오염, 비산의 상태를 측정하여, 청소상태를 유지하기 위한 연구나 개선을 한다

청소 가기준을 만든다. (시간대, 빈도< 매일/주/반월/월> , 방법, 누가)

고장(순간정지), 불합리에 관련된 윤활계, 위치검출스위치, 볼트/너트의 발생원을

모두 찾아내 개선한다

불량(품질)에 관련된 치구 조건의 발생원을 모두 찾아내 개선한다

청소, 급유, 점검을 더빨리, 더쉽게 하기 위해서는, 어떠한 연구나 개선을 하면

좋은가 지혜를 모은다.

(보이지 않는곳, 손이 닿지 않는곳, 카바 장탈착에 시간이 걸리는곳, 접근이

곤란 또는 위험한 곳)

볼트/너트의 조이기가 쉽도록 공구를 연구하거나, 종류를 통일하거나 하여 제3

스텝으로 넘어갈 준비를 한다

급유의 유증을 통일하고, 라벨표시, 빈도, 시간대, 방법을 정해 개선한다

(제3스텝으로 넘어갈 준비를 한다)

전기배선, 배관, 호스등을 쉽게 구분이 가능토록 한다

오염이 없도록한다

쉽게 볼수 있도록, 알수 있도록, 청소할수 있도록 한다



구체적인 진행방법

발생원과 곤란개소 적출 LIST의 구분과 정리

- 발생원 - - - - 오염
고장 (순간정지) 의 구분과 정리를 한다.
불량 (품 질)

스스로 가능한것, 보전부문에 의뢰하여
- 곤란개소 - - 청소

급유 처리할것 등으로 구분하여 일정을
점검
조이기 명확히 한다

적출리스트의 내용을 서클원 전원이 “설비의 있어야할 상태”를 인식할 것

(현장, 현물, 현실주의에 입각하여 하나하나 이해시키는 것이 중요)

이해시키기 위해서는 구조/기능의 지식이나 바른조작, 취부방법, 점검방법 등의

ONE POINT 전달교육이 필요하다

개선은 리더나 한 사람의 의견(지식, 지혜)만이 아닌, 서클원 전원이 그사실에

대하여 의견을 서로내는 것이 중요하며, 나온 방안을 부정하면 안된다.

리더는 전원으로부터 의견을 내도록 하는것을 잊지 말것

대책(개선)은 처음부터 정해진 방법으로 실시하지 말고, 가까이 있는것

(단보루박스, 층철판 등)을 활용하여 시험해 본다. (돈이 들지 않도록)

대책결과의 반성, 대화의 장을 만든다. (몇회라도 잠정적으로 시험해 본다)

주변사람의 지혜를 빌리는 것도 잊지 말것

시험해본 효과를 측정하여, 확인한 후 항구대책(개선)을 한다.

대책후는 청소, 급유를 유지해놓기 위한 가표준을 만든다.

처음에는 돈을 들이지 않고, 지혜를 모아, 연구를 거듭하여 개선하는 것



발생원, 곤란개소 대책의 진단

진단은 서클육성의 장 C- A- P- D- C- A의 철저 지도

1. 서클육성의 POINT

서클원에 대하여, 직제가 좋은 상담상대가 되어 준다.

(의견을 잘 들어주고, 조언하여 주고 있는가)

전원이 의견(지식, 지혜)를 내는 장을 만든다.

(전원이 이해하고 있는가, 리더나 한명의 의견으로 실시되고 있는가)

개선에는 지혜를 모아서 연구를 거듭한 흔적이 보이는가 지도한다.

(처음부터 정해진 방법으로 되어있지는 않은지)

발생원, 곤란개소에 누락된 것은 없는가 지도한다.

적출리스트의 내용을 전원에게 이해시키기 위하여 구조/기능의 지식, 바른조작/

취급/점검방법 등의 원포인트 전달교육을 철저히 행하여 공부시킨다.

오염/비산의 상태를 매일 점검(CHECK SHEET )하여 몸으로 깨달아 청소, 급유가

유지되도록 가기준이 정비되고 있는가 지도한다.

대책결과의 반성에 대한 회합의 장을 만든다. (대책처리는 적당한가)

발생원, 곤란개소 적출리스트의 처리방법, 일정이 명확히 되어 실적을 한눈에

알수있도록 정리시킨다.

남은 문제에 대한 계획을 명확히 하도록 한다.

제3스텝으로 진행하기 위한 가표준(청소, 급유)를 정리하여 목표를 정하게 한다.

2. 진단의 목적

자주보전 활동의 전개를 확실히 촉진하기 위하여 스텝마다의 목적을 확인시켜

유지/향상의 장으로 한다.

오퍼레이터 각자의 지식/기능을 연마시켜 개선의욕, 기쁨을 주는 장으로 한다.



진 단 항 목 진 단 P O I N T

1. 초기청소의

유지 상태

1. 제 1 스텝에서의 진단후의 청소상태가 양호한 상태로

유지되고 있는가

2. 티끌, 먼지,

고장, 불량,

누설, 비산의

발생원 대책

상황

1. 티끌, 먼지, 고장, 불량의 발생원을 일람표에 방안,

일정, 담당이 정리되어 추진되고 있는가

2. 티끌, 먼지, 고장, 불량의 발생원의 대책 처치는

되고 적정한가

3. 누설, 비산 등의 방지대책/처치는 되고 적정한가

4. 남은 문제에 대한 계획은 명확한가

5. 대책된것 이외의 발생원은 남아있지 않은가

3. 청소, 급유,

점검, 조이기의

곤란개소의

개선 상황

1. 청소, 급유, 점검, 조이기의 곤란개소는 일람표에

방안, 일정, 담당이 정리되어 추진되고 있는가

2. 곤란개소의 대책/처치는 되어지고 적정한가

3. 청소도구 등 연구의 흔적이 보이는가

4. 청소하기 쉽도록 카바 등의 벗김의 개선 연구가

되고 있는가

5. 남은 문제에 대한 계획은 명확한가

6. 대책된것 외에 곤란개소가 남아있지 않은가

7. 청소하기 쉽도록 정리정돈 되어 있는가

4. 관리 수단 1. 제3스텝 이후에서 해야할 청소, 급유, 점검시간의

목표는 정해져 있는가

2. 청소/급유 가기준은 만들어져 있는가

5. 제1스텝에서의

지적사항에

대한 실시사항



가로로 된 문서 T PM- 3에 있음



자주보전 ONE POINT LESSON

제 목 관리번호

구 분 공압, 유압, 전기, 윤활/급유,기구, 전기, 기타 작성일자 ‘93년 월 일

작성자 과 반 SIGN 관리자확인 SIGN

특기사항

(변경이력,

폐기 등)

회람자 or

교육자

(성명, S ING)

작성이 완료되면 관리자 확인후 1부 복사하여 사용하고 원본은 T PM사무국으로 송부할 것.



자주보전 진단시 <제1단계>
대상공정 :

부 서 명 : 팀명 :

진단일 :

진단자 :

PAGE

1/2

구분 진단 POINT
평 가 점 수

5점 4점 3점 2점 1점

설비

청소

1. 기능부에 오염은 없는가?

(습동부,회전축,동력전달부,작업부,금형,치구)

오염

없음

거의

없음

일부분

오염

청소

미흡

매우

불량

2. 절삭유,절분,연마가루 등의 비산은 없는가?
비산

없음

작업역

비산

작업역

비산

작업역

외비산

비산

과다

3. 부속기기의 청소상태는? (슈트, 콘베이어,

안전커버, 모터, AIR SET , 벨브, 오일탱크등)
우수 양호 보통

청소

미흡

매우

불량

4. 라벨, 명판 및 전기/제어계통의 청소상태는?

(센서류, 제어반, 배선 및 접속부)
우수 양호 보통

청소

미흡

매우

불량

COMMENT

유압

공압

윤활

1. 유압, 공압은 적정하고 각부에 먼지, 오염

누설은 없는가? (압력부적합시 1점 감점)

오염

누설

1 2개

소미흡

오염,

누설

오염,

누설

오염,

누설

2. 윤활계통에 누설은 없고 운동부분에 유량,

적하량은 좋은가?

최적

상태

1 2개

소미흡

누설

유량

뉴설

유량

막힘

누설

3. 윤활유, 작동유는 오염되거나 열화되어 있지

않은가? 또한, 적정량인가?

최적

상태

오염

열화

오염,

열화됨

오염

열화

COMMENT

떨어짐

헐거움

1. 볼트, 너트의 헐거움, 마모, 탈락은 없는가?
미비점

없음

1개

소미흡

조이기

미흡

마모,

탈락
문제

2. 습동부, 회전부, 치공구, 조립부 등에 진동,

흔들림은 없는가?

또한 커버류의 벗겨짐, 불완전부착은 없는가?

최적

상태

커버류

문제

약간

흔들림
문제

3. 게이지와 표시램프, 스위치, 벨브 등의 부착

상태와 동작상태는 좋은가?
우수

1 2개

소미흡

부착

미흡

일부

파손

동작

불가

COMMENT

설비

주위

5S

1. 바닥, 벽, 트랩, 조명, 구조물 등의 오염은

없는가?
우수

대체로

양호
보통

오염

과다

2. 배관, 배선이 깨끗하게 정열되어 있는가? 우수
대체로

양호
보통 미흡 손상됨

3. 불요품이 방치되어 있지 않은가? 없음 1 2개 1 2종

4. 부품, 치구, 공구, 측정구, 소모품 등이 지정

장소에 정돈되어 있고 결품, 손상은 없는가?
우수

정돈

보통

결품,

손상
미관리

COMMENT



PAGE 2/2

구분 진단 POINT
평 가 점 수

5점 4점 3점 2점 1점

활동의

진행

방법

1. 전원이 협력하여 활동을 전개하고 있는가?

(정기 보전활동, 개인별 수시활동)

자발적

활성화

불참자

없음

정기적

활동

활동

누락

관심

부족

2. 활동계획서를 만들어 체계적으로 활동하고

있는가?
우수

내용

양호
계획 계획 활동

3. 의문점 LIST , 열화불합리/발생원/곤란개소

LIST 를 적극적으로 관리, 활용하고 있는가?

(항목, 담당, 일정, 완료여부, O.P.L 등)

우수

담당

일정

관리중

내용

관리

양호

내용

미흡

기재

미실시

4. 결함발견 꼬리표는 필요한곳에 빠짐없이

부착되고 조치후 회수, 집계되고 있는가?

미비

사항

없음

1 2개

결함

누락

꼬리표

관리중

꼬리표

관리

미흡

관리

미실시

5. ONE POINT LESSON이 만들어지고 전원이

잘 이해하고 있는가?

4건/주

이상

2건/주

이상

1건/주

이상

1건/월

이상
미실시

6. 설비효율과 LOSS내용이 올바르게 산출되고

매일 기록되고 있는가?
우수 양호

효율

관리중

관리

미흡

관리

미실시

COMMENT

기타

1. 안전면에 미흡한 점은 없는가?

(설비 및 주변상태, 작업방법 등)

전혀

없음

1개소

이상

2. 종래의 일상점검 CHECK및 기록은 제대로

되고 있는가?
양호

가끔

미실시

형식적

CHECK

COMMENT

평균점수 : 점수합계 : = X5+ X4+ X3+ X2+ X1

종합평가, 의견 : 현업부서 사용란 :



담당 팀장 과장

T PM 자주보전 주간활동보고서

ST EP명 T EAM명

실시기간 년 월 일 년 월 일 실시인원 M.Hr.

주 요

추진내용

효 과

문 제 점

및

대 책

추진소감

및

차주계획



T PM 자주보전 ONE POINT LESSON 제안채택여부

구분 등 록 일 :

불합리 작 성 일 :

발생원 제 목 :

청소 현 상 :
급유

의문점

원 인 :
항목

공압

유압
대 책 :

전기

배선

회로
개 선 전(사진 또는 그림) 개 선 후(사진 또는 그림)

윤활

급유

PLC

기타

개선효과 :

회람및

교육

이 름

서 명



담당 팀장 과장

T PM 자주보전 ( )ST EP 활 동 보 고 서

활동일시 19 년 월 일 : : 활동현장 명
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T PM 자주보전 MANUAL

ST EP 명 칭 P A G E

제 0 ST EP 사 전 준 비 1 2

제 1 ST EP 초 기 청 소 3 5

제 2 ST EP 발생원.곤란개소대책 6 8

제 3 ST EP 청소.점검.급유기준의 작성 9 10

제 4 ST EP 총 점 검 11 12

제 5 ST EP 자 주 점 검 13

제 6 ST EP 정 리 정 돈 14

제 7 ST EP 자주관리의 철저 15

금 성 생 산 기 술 연 구 소 합 리 화 실



< 자주보전>

1. 정의

1) 자기 설비는 자기가 지킨다.

자기 설비에 대하여

(1) 일상점검과 급유

(2) 부품교환

(3) 수리 을 실시한다.

(4) 이상의 조기 발견

(5) 정도 점검

2) 설비에 강한 오퍼레이터가 된다.

(1) 자주보전을 할 수 있는 기초

(2) 요구되는 능력

정상, 이상의 판단을 확실히 할 수 있다. 조건설정능력

조건관리의 룰을 확실히 지킨다. 유지능력

이상에 대한 정확, 신속한 처리 처치 능력

2. 목적

1) 기본조건의 정비

기본조건 = 열화의 방지 활동 (청소, 급유, 더 조이기)

고장“0”의 대책

2) 자주관리 활동

전원참가 교육, 훈련 Skill 향상

자주관리



3. 자주보전 추진 단계

스텝 명 칭 활 동 내 용

제 1 초기 청소 설비본체를 중심으로 해서 먼지, 더러움의 일체 제거와 급유,

더 조이기의 실시및 설비의 결함발견과 그 복구

제 2 발생원

곤란개소대책

먼지나 더러움의 발생원 비산의 방지와 청소급유의 곤란을

개선하고, 청소급유의 시간단축을 도모

제 3 청소, 급유

기준의 작성

단 시간에 청소, 급유, 더조이기 등을 확실히 유지 할수있는

행동기준을 작성함 (일상, 정기에 사용 할수있는 시간대를

나타내주는 일이 필요)

제 4 총 점 검 점검 매뉴얼에 따른 점검 기능 교육과 총점검 실시에 따른

설비 미결함 발견과 복원

제 5 자 자 주 점 검 자주점검 체크 시트의 작성과 실시

제 6 정리 정돈 각종 현장 관리 항목의 표준화를 행하고 유지 관리의 완전

시스템화를 도모

* 청소 급유 점검 기준

* 현장의 물류 기준

* 데이타, 기록의 표준화

* 형치공구 관리 기준등

제 7 자주관리의

철 저

회사 방침, 목표의 전개와 개선 활동의 정상화 MT BF 분석

기록을 확실히 행하고, 해석하는 설비개선을 행함



4. 자주보전 추진의 6가지 KEYW ORD

1) 직제주도형

(1) 직제란 부- 과장을 지칭한다.

자주보전 추진은 대별하여 3가지 모델로 나눌 수 있다.

직계 Model
직장 Model
써클 Model

Model을 분류하여 추진하는 것은 자주보전이 작업자의 자주적 능력을 향상시키는

것이므로 상상의 추진 노력과 의욕을 작업자에게 실제 행동으로 보여주자는 것이다.

그리고, 직제모델의 자주보전활동에서 얻어진 Know - How를 부하에게 전달하는 것이다.

(2) 솔선수범으로 활동을 전개한다.

2) 모델선행

직제 Model의 추진을 의미한다.

3) 스텝방식

하나의 스텝을 합격하고, 다음 스텝으로 진행한다.

4) 스텝진단

각 스텝의 마무리 시점에서 진단 신청후 진단을 실시한다.

Model 구분 진 단 자

직제 Model 공 장 장

직장 Model 부장, 과장

써클 Model 직 장

5) 전달교육

자주보전 추진시 문제를 해결한 것은 반드시 자신의 조원에게 전달교육을 한다.

(One Point Lesson 활용)

6) 활동판

모델 공통적으로 활동판을 활용하여 각 단계를 진행한다.



제 1 ST EP 초 기 청 소

청소하면 불합리(누설, 먼지, 손상) 등이 보이게 된다.

청소는 점검이다

목 적

설비에 직접 손을 대어, 손을 더럽히며 철저히 오염을 없애고, 불필요한 물건을

정리해서 놓는 장소를 확실히 정하고, 지켜서 불합리를 눈으로 보아 알수 있도록

한다. (점검이 가능하고, 이상을 알수 있다)

목 표

오염을 발생시키고 있는 원천을 알아내고, 또한 손대기 힘든 청소곤란개소를 적출

하여 청소를 더욱 편하게, 빨리, 더욱 깨끗하게 하기 위해서는 어떻게 하면 좋은

가를 생각하여, 볼트/너트의 풀림, 기름/에어 등의 누설, 흠짐, 긁힘, 덜걱거림,

발열, 진동, 소리, 절분, 절삭유 비산 등의 이상이 없는가를 확인, 응급조치(반복

시험)를 하여 불합리를 철저히 적출한다.



불합리 적출의 POINT

오염의 발생원은 무엇인가, 어디, 왜

곤란개소란 손이 들어가지 않는곳, 접근이 곤란한곳, 보이지 않는곳, 하기 힘든곳.

절삭유, SCRAP, 누수의 처리방법은 이대로 좋은가.

볼트/너트, 치구, 카바, 배관 취부 등의 헐거움, 풀어짐, 누락은 없는가

SLIDE부, 회전부, 금형, 치구, 취부부위 등에 흠집, 덜걱거림, 편마모는 없는가

윤활상황은 좋은가. 발열은. 덜걱거림, 흠집은. 유량, 기름의 오염은 없는가

급유구의 뚜껑은 있는가. 급유PIPE의 떨어짐, 파손, 누유는 없는가

적하량은 적정한가

전기, 계장 관계에서는 명판 불명, 표시등 꺼짐, BOX 밀폐상태, 풀림, 보호튜브

떨어짐, 접속부의 볼트/너트의 헐거움, 배선

구동, 회전부의 안전카바 풀어짐, 변형은 없는가, 착탈은 간단한가

진동, 강한 충격은 없는가, 이상음은 없는가

불요품의 방치는 없는가, 여러가지 물건이 혼입되어 있는가

물건을 바닥에 놓지 않는가, 바닥에 떨어져 있지 않는가

유공압 배관, 전기배선이 비틀어진 곳은 없는가

모타, 베어링은 손으로 만질수 있는 온도인가



구체적인 진행방법

1. 작업전의 준비 (작업전의 MEET ING)

당월의 활동계획을 기초로 무엇을, 누가, 어떻게, 어디까지 하는가를 확인한다.

당월의 작업범위와 설비를 정하여 어떻게, 어디까지 하는가를 확인한다.

도구와 재료의 준비(도구는 용도에 맞추어 스스로 만든것이 좋음), 사진촬영

작업은 안전제일 . 전원, AIR, 증기, 물 등의 MAIN을 잠근다

(압력이 걸려있는 것은 잔압을 제거한다)

당일 작업의 개인분담을 명확히 한다.

2. 작업시의 주의(마음가짐과 RULE의 철저)

AIR로 불어내는 것은 절대 금지

(습동면이나 분해해야만 제거되는 틈으로 들어가 버린다)

물, 세제, 먼지, 스러지 등을 절삭유, 윤활유, 유압유 등에 혼입시키지 않는다

불나기 쉬운 신나, 세척유 등은 도장을 변색시키거나 녹을 발생시키거나 화재,

중독의 위험이 있으므로 되도록 사용하지 않는다.

(사용하는 경우에는 충분한 환기를 하고, 단독으로는 작업하지 않는다)

3. 청소 . 작업

맨손으로 구석구석까지 철저히 깨끗한 걸레에 오염이 없어질때 까지

작업을 더욱 안전하게, 쉽게, 간단히 할수있도록 하기위한 방법

불합리는 하나라도 놓치지 않도록 발견된 불합리는 개선관리판에 붙여서

SHEET에 기재한다. (그 자리에서 응급조치가 가능한것은 처리하여 놓는다)

청소가 끝나면 급유를하고 반드시 전원, AIR, 치구, 리미트스위치등을 복원하고

확인한후 시운전한다



4. 당일의 작업이 끝나면 (사후 MEET ING)

발견한 불합리는 전부 개선관리판과 CHECK S HEET에 정리하여 전원에게 발표한다

활동결과의 반성, 회합의 장을 만든다

(더 쉽게 하기 위해서는, 도구는 어떻다든지)

차회의 활동 테마, 일정, 준비하는 것을 정한다

중대결함은 보전부서에 의뢰할수 있도록 준비해 놓는다

(익일응급, 항구대책의 방법, 일정, 담당 등을 검토하여 정한다)

금회의 활동보고를 정리한다 (멤버, 시간, 활동내용, 기록, 사진) - T PM작업의사

서클원 전원에게 알려야할 문제점은 교육난에 써서 붙여 ONE POINT 교육을 한다

5. 실시후의 FOLLOW

발생원, 곤란개소 대책을 정리하여, 2교대의 상대와 잘 협의하여 안을 충분히

검토한다

아이디어가 나오면, 바로 간단히 만들거나 있는것을 이용하여 시험해 본다

대책된것은 모두 목적과 사용방법을 충분히 설명하여 서로 잘 사용할수 있도록

하기 위해서는 어떻게 할 것인가를 생각한다

경과기록을 남겨서 조금씩 지혜를 내어 연구하여 개선해 간다



초기청소의 진단

진단은 서클육성의 장 C- A- P- D- C- A의 철저

1. 초기청소의 POINT

설비 본체를 중심으로 한 먼지, 오염, 누설, 비산의 일제 배제

불요품의 철거

오염의 배제로 강제일화를 막는다

오염개소를 찾아 점검, 수리하는 질의 향상과 시간의 단축

잠재결함(불합리)를 적출하고 처리

설비와 친해짐, 손으로 접촉하여 애착심이나 의문, 호기심을 끌어낸다

서클활동을 통해 리더쉽과 멤버쉽을 배우도록 한다

오염의 원인에 의한 설비의 열화와 자주보전의 관계, 필요성을 가르친다

청소 중점개소의 확인, POINT , 가표준을 만들어 유지하는 것을 지도

청소, 급유, 조이기의 중요성을 이해시켜 공부시킨다

청소는 점검 을 몸으로 깨닫게 한다

오염의 발생원, 청소, 점검, 급유 등의 곤란개소의 불합리의 규명과 개선

적출된 불합리에서 “제2ST EP"의 개선 POINT 정리

실적의 정리방법과 발표 훈련

2. 진단의 목적

자주보전 활동의 전개를 착실히 추진하기 위해 ST EP별 구분을 명확히 한다

각 ST EP마다 목적을 재확인하여, 유지 정착의 향상을 지도하는 장으로 한다

자주보전 활동의 진보와 그 내용을 파악하여, 추진/지도의 장으로 한다

OPERAT OR각자의 지식/기능의 연마와 하려는 기운을 육성/지도하는 장으로 한다



진 단 항 목 진 단 P O I N T

1. 설비의 청소

상황

1. 기능부에 오염은 없는가

(SLIDE부, 회전축, 전달부, 위치결정, 금형, 치구)

2. 절삭유, 절분, 연마가루 등의 비산은 없는가

3. 슈트, 덕트 콘베이어, 오일펜, 조명, 유공압, 전기

장치, 안전카바 등 부속기기의 청소는

2. 유압, 윤활의

상황

1. AIR SET , 니플, 윤활, 유압 관계가 청소되고, 적하량은

2. 습동부, 실린더로드, 축 등은 적량으로 급유되는가

3. 윤활, 유압, 유량은 적정량인가, 오염, 누설은 없는가

3. 떨어짐, 헐거움

상황

1. 바닥, 너트의 헐거움, 마모, 탈락은

2. 카바류의 떨어짐, 불완전 부착은 없는가

3. 표시 램프 전구의 끊어짐은 없는가

4. 주변 5 S

상황

1. 바닥, 벽, 트랩 등의 오염은

2. 불요품의 방치는 없는가

3. 치구, 공구, 측정구의 놓인 상태는

5. 활동판의

활용 상황

1. 활동 관리 그래프는

2. 불합리 적출리스트, 처치구분, 일정은

3. 월간 활동 추진상황은

4. POINT KNOW HOW는

6. 안전, 기타

1. 종래부터 있는 일상점검 기록의 기입, CHECK는

실시되고 있는가

2. 안전실적 관리는 되고 있는가

3. 사내 규율, RULE은 지켜지고 있는가



지금 기업은 어려운 경제환경 아래서 살아남기 위하여 여

러가지 면에서 재검토가 행해지고 있거니와 , 그것은 단순

히 재검토라고 하기에는 너무나도 큰 변혁이라는 것을 알

수가 있다 . 이 교육에서 다루어 나갈 설비관리로서의 P M

은 T P M ( T otal P roduct iv e M ainte nance : 종합생산보

전)을 중심으로 하는 것으로서 , 톱 (T O P : 사장)에서 현

장에 이르기까지 모두가 참가하는 전원참가의 P M 이

며 , 전원참가라는 원칙 아래 기업체질을 개선하고 성공적

인 경영혁신활동으로 각각 개인이 주체가 되어야 한다 .



급변하는 기업환경

기업환경 설비의 대책

가격경쟁의 격화 설비효율의 극한까지 추구하여

생존을 건 코스트감소 대폭적인 코스트 다운

비용인상 설비종합효율향상

(설비비,인건비,재료비) 인적효율화

국제시장 경쟁 부단위의 효율화

엄한 요구품질 불량품이 안나오는 조건설정과

품질의 고급화 불량품을 내지않는 조건관리

결함제로 품질보전활동

인력확보 곤란 준비 및 조정시간의 극소화

다품종 소 로트화 일발양품

단납기화 재고 제로 생산

다품종 소량생산 각종 로스 제로 지향

니즈의 다양화 자동화

성인화

3차산업 선호 무인 운전화

노무시간의 감소

고학력화 및 고령화 인적 5대로스의 “0”



생산보전(PM)

예방보전 (설비의 예방의학)

사후보전 (고장난 뒤 수리한다)

개량보전 (고장나지 않도록 보전하기 쉽게 개량한다)

보전예방 (처음부터 보전이 필요치 않도록 설계한다)

T P M . . .

1. 설비효율을 최고로 할 것 (종합적 효율화)을 목표로 하여

2. 설비의 한생애를 대상으로 토탈 시스템을 확립하고

3. 설비의 계획부문, 사용부문, 보전부문 등 여러부문에 걸쳐

4. 톱에서부터 제 1선 작업자에 이르기까지 전원이 참가하여

5. 동기부여관리, 즉 소집단자주활동에 의해 PM을 추진함을 말한다.

- JIPE(일본 플랜트엔지니어협회 ) 정의

TPM과 PM의 차이

T PM은 전원참가의 PM(생산보전) 의 약칭으로 미국식 PM을 우리식

PM으로 고쳐서 소집단활동을 기초로 최고경영자로 부터 현장 작업에

이르기까지 모든 계층, 모든 부문이 전원 참가하여 PM을 추진하는 것이다.



생산활동에서의 INPUT & OUTPUT

생산활동의 목적 생산성의 향상

Max Output

Min Input

설비관리의 목적도 이 생산활동의 목적과 동일하다

설비 Input 수명이 끝날때까지의 총비용 : LCC

Output P Q C D S M

설비관리의 목적 설비의 종합적 효율화

Good P Q C D S M

Min LCC

Input과 Output의 비율로 경제성을 평가

하는 방식이 돈버는 PM + 전원참가

돈버는 T PM



왜 TPM을 해야 하는가
T PM을 확실히 실시함으로써 고장발생횟수나 고장 정지시간 제로화, 작업준

비 조정, 일시정지, 속도저하, 불량, 수율등 손실을 완전제거함과 동시에, 설비의

효율을 최고로 올릴 수 있게 가동함으로써 기업의 업적향상을 도모함은 물론,

종업원들에게는 보람찬 직장을 만들도록 분위기를 조성해야 한다.

TPM 추진의 결정적 수단

보전비의 지나친 DOWN
보전불능, 급유의 불충분, 부식/마모의 열화 증대

병약자에게 영양보급을 중단하고 일만시키는 식

설비의 가동율 저하, 불량품 증대, 수율최악

Operator의 자주보전 체제 확립

설비에 밝은 인재 육성을 위한 투자

자주보전을 위한 미팅, 급유, 점검, 손질의시간을 생산계획에 첨가

보전담당자의 역량증가

보전담당자는 설비의 의사

보전담당자필요수 이전 기술 역량을 강화

보전 불요의 설계 를 위한 시스템 구축

급유,점검,손질등이 필요없는 보전불요설비

전기냉장고, 가전제품

즉, 신뢰성, 보전성의 극치는 보전불요의 설계

경영간부의 열의

경영간부가 앞장서서 T PM추진

경영방침에 T PM을 포함시켜 전사적으로 추진

구체적이며 실질적인 세부계획을 작성하여 T OP에서 제1선 작업자

까지 참가



TPM의 정의

전원참가의 PM을 T PM(T roductive Maintenance)

(1) 설비를 가장 효율적으로 사용하는 것 (종합적 효율화)을 목표로 ,

(2) 보전예방 , 예방보전 , 개량보전 등 설비의 라이프 사이클동안 PM의 토탈 시스템을

확립하며 ,

(3) 설비 계획자 , 사용자 , 보전담당자 등 모든 관계자가 ,

(4) 최고 경영자로부터 현장 작업자에 이르기까지 전원이 참가하여

(5) 자주적인 소집단활동으로 PM을 추진하는 것을 TPM이 라고 한다.

소집단 조직 활용

T PM을 전사적으로 전개하기 위해서는 T PM 추진위원회나 사무국 등이

설치된다.

최고 경영자층과 중간관리자의 역할은 추진위원회를 만들어, 종적 횡적으로

연락을 잘 하고, 회사 및 부문의 PM방침과 목표를 정해 PM의 추진역이

되는 것이다.

PM을 실시하는 현장 작업자의 역할은 부문목표에 따른 소집단의 PM목표를

정해서 자주적인 PM활동을 전개한다.

특희 직제활동과 일체화된 소집단활동을 전개해야 한다.



소집단활동에 의한 PM추진

설비 사용부문에서는 소집단활동에 의해 먼저 자주보전을 전개한다.

그리고 자주보전직제가 이뤄지면, 다음은 부문목표에 따라 돌발고장, 작업

준비조정, 일시정지, 속도저하, 불량, 수율 등 6대 로스 제로(Loss zero)의

테마를 선택하여 도전한다.

설비 보전부문에서는 설비사용부문의 자주보전 전개나 6대 로스 제로 에

의 도전에 협력하거나, 보전부문으로서의 보전작업 효율화 등을 소집단활동

테마로 삼는다.

관리자나 스텝는 이런 활동을 지원 지도한다.



T PM의 기본사고

기본사고

- 고장의 정의 : 설비가 규정의 기능을 상실하는 것.

인간이 고 의로

장 해를 일으키는 것 기능저하형 고장.

인 간 고장내고 있다.

사고방식 전환

설비는 고장을 내지 않는다
고장나는 것 고장은 제로가 가능

행 동

기능정지형 고장 : 돌발적인 고장

기능저하형 고장 : 설비의 열화

작업준비조정시간이 증가

공전 일시정지 시간의 증가

가공속도 C/T이 감소



고장의 유형

설비를 사용하기 시작할 때부터 각각 그림과 같이

초기고장기간(차차 고장이 준다), 우발고장기간(고장이 거의

일정함), 마모고장기간(차차 고장이 늘어난다)과 같이 3개의

기간으로 나뉘어, 각기 고장이 생기는 형태가 다르다고 한

다. 초기고장은 설비를 사용하기 시작할 때 설계제작상 잘

못으로부터 생기는 고장, 우발고장은 우발적으로 일어난 고

장으로, 기계조작 잘못이 원인인 경우가 많고, 마모고장은

설비의 마모나 노화로 수명이 다해 일어나는 고장이라고 한다.

고장을 없애려면

초기고장, 우발고장, 마모고장 등 3가지는 고장원인

이 각기 다르기 때문에 고장을 없애는 방법도 달라진다. 초

기고장을 없애기 위해서는 설비계획 담당자, 보전담당자가

설비의 시운전 검수를 할 것과 초기유동관리(초기고장기간

을 빨리 끝나게 하는 특별한 관리)를 하는 것이다. 우발고장

을 없애기 위해서는 오퍼레이터가 올바로 조작하여 기계를

망가뜨리지 않도록 주의하는 일이다. 또 마모고장을 막기

위해서는 예방보전, 개량보전을 함으로써 전체에 근본대책

을 세우는 것이 보전예방이다.



고장제로의 원칙

: 잠재결함을 현재화시켜, 고장이 생기기전에 설비를

계획적으로 정지시켜 올바른 조치를 취하는 것

구체적인 5대책

기본조건(청소 , 급유 , 더조이기)을 강화

사용조건을 지킨다 .

열화를 복원한다 .

설계상의 약점을 개선한다 .

운전 , 보전의 기능을 높인다 .

예방보전(PM)

건강관리면에 있어서 인간은 예방의학 덕택으로 병

을 예방하거나 수명이 연장되거나 한다. 설비관리는 설비의

건강관리에 비유될 수 있으며, 설비의 예방의학이 예방보전

이다.

예방의학에서는 병에 걸리지 않도록 하기 위해 일

상예방’을 중시하며, 의사의 정기적인 건강진단 과 조기

치료’를 받게 한다. 이와 마찬가지로 예방보전에서는 고장

(설비의 병)을 예방하기 위한 일상보전’이 중시되어야 하

며, 설비의 의사격인 보전담당자에 의한 설비의 검사(진

단)’와 예방수리’를 한다.



Operator 보전담당자의 부담

건강관리를 의사에게만 전적으로 맡길 수는 없다.

우선 본인 스스로가 건강에 조심하고, 이상( )이 느껴지

면 빨리 조치를 취하고, 무리를 하지 않는 등 병에 걸리지

않도록 일상예방 에 주의해야 한다. 또 의사가 정기건강

진단과 치료를 하거나 체질 개선을 지도한다.

PM, 즉 설비보전도 건강관리를 하는 본인과 의사의 관계

처럼 오퍼레이터는 자기가 사용하는 설비의 일상보

전 을 담당하며, 보전담당자(설비의 의사)가 정기검사, 수

리, 개량보전 등을 담당한다.

일상보전

오퍼레이터, 즉 설비사용자가 기계에 기름을 치거

나 점검, 청소, 죄기 등의 조처를 취하는 것을 일상보전이라

고 한다.

PM의 첫걸음은 일상보전으로부터 라고 일컬으

며, 작업중에 기계가 고장나지 않게 하기 위한 중요작업이

다. 점검결과 소리가 평소보다 높다거나, 베어링이 열을 내

고 있다거나, 진동이 있거나, 이상한 냄새가 나는 등, 이상

( )상태를 느꼈을 때는 즉각 상사에게 알려 재빨리 보전

담당자에게 수리 등 필요한 조처를 받아야 한다.



개량보전(CM)

설비가 고장나지 않고 보전이나 수리하기 쉽게 설

비를 개량하는 것을 개량보전, 약해서 CM이라고 한다. 개량

보전을 위해서는 고장상황을 잘 알 수 있도록 설비사용자가

기록하여 고장의 재발방지 개선제안을 적극적으로 하는 일

이다.
이 고장기록이나 개선제안을 기술로, 보전담당자나

설비계획 담당자가 내용을 검토하여 고장이 나지 않도록 보

전하기 쉬운 설비를 개량한다.

TBM (Time Bas e d Mainte nance )

T BM은 이전부터 행해지고 있던 전통적인 방법으

로, 시간을 기준으로 하여, 보전의 시기를 정하는 방법이다.

CBM (Condition Bas e d Mainte nance )

설비의 상태를 기준으로 하여 보전시기를 정하는

방법이다.

예지보전 (Pre dictive Mainte nance )

Condition Based Maintenance와 동의어 이다.

품질보전 (Mainte nance of Quality)

제품의 품질을 확보하는 일에 주안점을 둔 보전.
품질변화의 요인이 되는 설비의 구성요소가 무엇인가를 가

려내 이것을 설비의 품질구성요소라고 부르고, 이 품질요소

의 보전을 중점적으로 행한다.



사후보전 (Bre ak- Down Mainte nance )
고장정지, 또는 유해한 성능저하를 초래한 뒤 수리

를 하는 보전방법을 말한다.

보전예방(MP)

새로운 설비를 계획할 때 PM사고방식을 도입하여 고장나

지 않고(신뢰성이 좋은), 보전하기 쉬운(보전성이 좋은) 설

비를 설계하거나 선택하는 것을 보전예방, 약해서 MP라고

한다. 보전예방을 위해서는 보전정보를 검토하여 고장이 생

기지 않도록, 또 고장이 나더라도 곧 수리할 수 있고 취급

하기 쉬우며, 안전하고 값싸게 설계(보전불필요의 설계)하지

않으면 안된다. 이를 위해 오퍼레이터나 보전담당자가

현재 쓰고 있는 설비의 보전에 대한 정보를 기록하거나 정

리하여 설비계획 담당자에게 도움이 되게 해야 한다.



TPM의 목적

사람의 체질개선

나는 만드는 사람 설비

부문

협

력

운전

부문

설비에

강한사람

설비능력의

극한발휘당신은 고치는 사람

자기 설비는 자기가 지킨다

조직적 교육훈련

설비보전 방법 진단기술

설비의 체질개선

설비의 약점 개량 설비의 Loss 제거 설비의 체질개선

기업의 체질개선

자 주 보 전

개 별 개 선

계 획 보 전

설비초기관리체제

보람있는

직장만들기

기업의

체질개선

업적의 향상



TQC 및 QC분임조

자주성 존중을 강조

간부의 무관심, 자유방임

T P M

자주성 존중

인간 체질의 변화, 의식의 개혁 = 자기의 일을 스스로 관리

일할의욕, 일의 솜씨를 갖춘 자율인간 육성

T P M의 지속 추진



TPM 전개프로그램

구분 스 텝 요 점

도

입

준

비

단

계

1. 최고경영자의 T PM도입 결

의 선언

T PM 사내 강습회에서 선언

사내보에 게제

2. T PM의 도입교육과 캠페인
간부 : 계층별 합숙 연수

일반 : 슬라이드 영상회

3. T PM 추진기구 조직
위원회 전문 분과회

사무국

4. T PM의 기본방침과 목표의

설정

Benchmark와 목표

효과예측

5. T PM 전개의 mas ter plan

작성

도입준비에서 PM상 도전

협력회사까지 포함

도입개시 6. T PM의 kick off 관계회사 및 협력회사 초대

도

입

실

시

단

계

7. 생산효율화 체계 구축 생산효율화 극한 추구

7.1 개별개선 프로젝트팀 활동과 직장 소집단 활동

7.2 자주보전 스텝방식, 진단과 합격증

7.3 계획보전 개량보전, 정기보전, 예지보전

7.4 운전,보전의 기능향상훈련 리더의 집합교육과 멤버에의 전달교육

8. MP활동 및 신제품, 신설비

의 초기관리

만들기 쉬운 제품개발과 사용하

기 쉬운 설비만들기

9. 품질보전의 체계
불량이 나지 않는 조건 설정과

그 유지관리
10. 관리 간접부문의 효율화 체

제 구축

생산지원, 자부문의 효율화, 설

비의 효율화
11. 안전, 위생과 환경의 관리체

제 구축
재해제로, 공해제로, 체제구축

정착

단계
12. T PM 완전실시 Level- up

T PM상 수상

보다 높은 목표에 도전



설비의 효율화

설비의 효율화란 설비의 가동상태를 양적, 질적인

면으로 파악해 만들어내는 양과 질을 어떻게 높이느 냐

하는 것이다.

설 비

양적인 면

가동시간의 증대

질적인 면

불량품 감소, 품질향상

고유능력 충분발휘

최고의 극한상태 (사람+설비)

달 성

고장 Zero 불량 Zero



자연열화

설비를 올바른 사용법으로 사용하고 있어도 시간이

흐름에 따라 물리적으로 변동하여, 초기의 성능이 저하함을

말한다.

강제열화

당연히 해야할 일(급유, 청소, 증체)을 하지 않기

때문에 인위적으로 열화를 촉진시키는 경우다. 당연히 어떤

범위의 수명이 있을 것이 그 이하로 단축되어 자연열화 때

보다 짧아 지는 것.

복 원

원래의 올바른 상태로 되돌리는 것을 말함.

미결함

결함으로 볼 수 없을 정도의 미소결함 또는 징후이

며, 고장 불량에 주는 영향이 적은 것으로 생각되는 것.



설비효율의 고수준화 순서

설비종합효율

고장강도율

MT BF

설 비 효 율

고 수 준 화

자료에 의한 관리
본래의 상태

(바람직한 모습)

미결함 미

미 미
설비고장과

불량의 원인

복

원

청소는 점검이다
현재화 PM 분석

미결함

미 미

미

잠

재

화
열화의 방치



시간가동율

일반적으로 설비가동율이라고 하는것은 우리가 말할때는

“시간가동율”을 뜻하고 있는 경우가 많은것 같다. 시간가동

율은 부하시간(설비를 가동시켜야 하는 시간)에 대해 설비

정지시간을 제외한 가동시간과의 시간적 비율을 산출한 것

이다.

가동시간 부하시간- 정지시간(설비유실기간)
시간가동율 = =

부하시간 부하시간

여기서 말하는 부하시간이란 하루동안 설비에 부하

를 주는 시간을 말한다. 즉 하루동안의 총 조업시간에서 하

루동안의 계획휴지시간을 빼낸것이다.

계획휴지시간이란?

- 생산계획상 휴지시간 (식사시간 , 휴식시간 )

- 계획보전을 위한 휴지시간 (예방정비 , 설비청소 , 급유)

- 관리상 휴지시간 (조회 , 분임토의 , 교육훈련 등 )

예) 하루조업시간이 8시간 즉 480분 , 하루의 휴지

시간이 20분이라고 한다면 하루의 부하시간은 20

분을 뺀 460분이 되는 것이다 .

또 가동시간은 부하시간에서 설비의 정지

(비가동)로스 시간을 뺀 시간 즉 , 설비가 가동된

시간이다 .



설비의 정지(비가동) 로스시간이란?

설비고장 , 기종교체(계획), 기종교체(돌발), 품절 , 금형

수리 , 언발란스 , 금형교체 , 자재불량 , 작업준비 , 설비조정

등 정지로스(설비유실 시간)을 가져오는 시간을 말한다 .

예) 하루 부하시간이 460분, 하루의 정지로스 시간이 고장정지

20분, 작업준비 20분, 조정 20분, 합계60분이라고 하면 하루의 가동

시간은 400분이 된다. 이상과 같이 부하시간과 가동시간이 각각 계

산이 되면 이때의 시간가동율은...

가 동 시 간 400분
시간가동율 = = 100 = 87%

부 하 시 간 460분

즉 87%가 된다.

현장에서 기록되는 원시 데이타가 정확하면 시간가동율은 87%는

정확한 수치라고 할 수 있다. 그러나 기업에 따라서는 설비의 가동

실적에 대한 기록이 정확하지 못하던지 개중에는 전혀 기록이 되지

않느 곳이 있다. 현장의 작업자가 기록을 하는 시간이 낭비가 되므

로 그러한 시간에 오히려 직접 작업을 하는 편이 득이라고 하는 사

람도 있으나, 필요 최소한의 가동실적 기록은 잡아야 한다. 설비의

가동실적 기록이 정확하지 못한 예를 들어보면, 가령 앞서의 계획

휴지시간 20분, 정지로스시간 60분으로 예시했는데, 이들 시간이 정

확하게 기록되었는가 하는 것이다. 설마하니 초단위 기록을 하는데

까지의 정확함은 필요하지 않겠으나 현장의 작업자에 대한 시간 기

록의 지시가 분단위(5분 단위, 10분 단위)등 기업에 따라 각기 틀리



는 것이 실정이다. 게중에는 고장정지 시간은 30분 이상을 기록하도

록 지시하고 있는 기업도 있는데 이는 그야말로 섬세하지 못해서 10

분이나 20분의 고장정지를 파악할수 없으며, 이런 원시 데이터를 근

거로 계산한 시간가동율은 형식적인 관리에 불과한 것이다. 설비효

율을 한계점에 이르는 극한까지 최고로 높여 “이익을 내는 T PM”을

실천하기 위해서는 보다 더 섬세한 관리를 할 수 있게끔 우선 설비

의 가동상태를 올바르게 표시하는 방법을 연구할 필요가 있다.

위에서 말한 시간가동율만으로는 설비의 가동상태를 올바르게 표

시하는 방법을 연구할 필요가 있다.

설비의 6대로스(고장로스, 준비 조정로스, 순간정지로스, 속도저

하로스, 불량 수리로스, 수율저하로스)중 정지로스인 고장로스, 준비

조정로스만을 계산에 넣는 것이 시간가동율인데 설비로스에는 그밖

에도 속도로스인 순간정지로스, 속도저하로스와 불량로스인 불량

수리로스, 수율저하로스 등이 있다. 이들 로스를 모두 계산에 넣어

정확한 가동상태를 나타내야 하는 것이다.



성능가동율

성능가동율은 속도가동율과 정미가동율(실질가동율)로 되

어 있다. 속도가동율이란 속도의 차이를 뜻하며, 설비가 본

래 가지고 있는 능력(고유능력, 설계능력)에 대해 실제로 가

동하고 있는 속도의 비율로 속도의 차이를 클로우즈업 시키

는 것이다. 즉 정해진 속도(이론스피드 사이클 타임)로 가

동하고 있느냐 하는 것이다. 설비가 속도저하(SPEED

DOWN)하고 있다면 그 로스는 다음식으로 표현된다.

이론(기준) 사이클 타임
속도가동율 =

실제 사이클 타임

예) 이론(기준) 사이클 타임이 1개당 0.5분 , 실제사이

클 타임이 1개당 0.8분이라고 한다면 다음과 같이 계산된

다 .
0.5분

속도가동율 = 100 = 62.5%
0.8분

실가공시간 생산량 실제 사이클타임
정미 (실질 )가동율 = =

가동시간 가 동 시 간

예) 하루의 생산량 400개 , 실제 사이클타임 1개
당 0.8분 , 가동시간 400분이라고 이야기 한다

면 다음과 같다 .
400개 0.8분

정미 (실질 )가동율 = 100 = 80%
400분



(1- 정미가동율) 즉 20%가 일시정지에 의한 로스인 것이

다 . 그리고 성능가동율을 산출해 보면

성능가동율 = 속도가동율 정미 (실질가동율 )

이론 사이클타임 생산량 실제 사이클타임
= =

실제 사이클타임 가 동 시 간

생산량 이론 사이클타임
=

가 동 시 간

종합효율

이상과 같이 여러 면에서 설비의 로스를 계산할 수 있

는데 TPM에서는 이 모두를 종합해서 설비의 가동상태를

측정하여 설비가 얼마만큼 유효하게 사용되고 있는지를

판정하고 있다 . 즉 설비의 종합효율로 판단하는 것이다 .

종합효율 = 시간가동율 성능가동율 양품율



TPM 실시에 따른 향후 바람직한 모습으로는

- 시간가동율 90% 이상

- 성능가동율 95% 이상

- 양 품 율 99% 이상

가령 현재의 설비종합효율이 50%이고 이것을 TPM에

의해 85% 이상으로 하면 그차이는 실로 35%나 된다 . 현

재의 50%에 대한 35%인 만큼 35%를 50%로 나누면 종

합효율은 현재에 비해 무려 7할이나 향상되는 것이다 . 종

합효율의 향상은 바로 생산성 향상인 것이다 . 이러한 향

상은 꿈만은 아닌 것이다 .



설비의 6대 로스 (LOS S )

구 분 6대 로스 내 용

정

지

로

스

정지로스
돌발적, 만성적으로 발생되고 있는 고

장정지에 수반되는 시간적인 로스

준비 조정 교체

로스

준비작업 품종대체에 수반하는 시간적

인 로스. 생산을 정지하고 나서 다음품

종으로 대체, 최초의 양품이 되기까지

의 정지시간

속

도

로

스

공전 순간정지

로스

일시적인 트러블에 의한 설비의 정지

또는 공전에 의한 로스, 본래는 정지로

스의 구분에 해당되지만 시간적 정량

화가 곤란한 경우가 많기 때문에 이

구분의 로스로서 포착이 된다.

속도저하 로스
이론 사이클 타임과 실제의 사이클 타

임과의 차를 로스로서 포착된다.

불

량

로

스

공정불량 공정중에 불량이 되는 물량적 로스

초기수율

초기생산시에 발생되는 물량적 로스(시

업시나 작업준비 품종대체등에 발생되

는 로스)



6대로스의 개선목표

로 스 대 책 목 표 설 명

1. 고장로스 제 로 모든 설비에 있어서 고장은 제로여야한다.

2. 작업준비

조정로스
극소화 가능한 짧은 시간, 10분 이하의 교체

3. 순간정지로스 제 로 모든 설비에 있어 제로여야 한다.

4. 속도저하로스 제 로
설계기준과의 차이를 제로로 한다

또한 개량에 의해 그 이상의 속도로 한다.

5. 불량수리로스 제 로
정도의 차이는 있어도 PPM (예를들면 100

- 300PPM)으로 논해지는 범위

6. 수율저하로스 극소화



설비 종합 효율 계산연습

A사의 하루 조업시간은 480분이다.

N월 M일, B설비의 가동상황을 조사했더니 계획보전을 위해

10분, 조회를 위해 15분을 사용했다. 기계 고장 시간은 늘 30

분 정도 되나 이날은 15분 이었고 품종의 교체가 1회 밖에

없어서 그 때문에 SET UP 조정에 30분을 사용했다.

제품 생산으로서는 500개였는데 양품율은 95%였다. 실제 싸

이클 타임은 개당 0.6분 이었다. 그러나 이 기계는 이론적으

로는 분당 2.5개를 생산할 수 있도록 되어 있다.

문 제

N월 M일 B설비의

1) 시간 가동율

2) 성능 가동율

3) 설비 종합 효율을 산출해 보시오 .



설비 종합 효율 연습문제 답

하루 조업시간 = 480분

하루 계획휴지시간 = 10분 + 15분 = 25분

하루 부하시간 = 480분 - 25분 = 455분

하루 정지로스시간 = 기계고장시간 + Set up 조정시간

= 15분 + 30분 = 45분

하루 가동시간 = 455분 - 45분 = 410분

하루 생산량 = 500개

양품율 = 95%

실제 싸이클타임 = 0.6분/개

이론 싸이클타임 = 1 2.5개 = 0.4분/개

시간 가동율 = 가동시간 부하시간 = 410분 455분 100 = 90.1%

속도 가동율 = 이론 싸이클 타임 실제 싸이클 타임

= 0.4 0.6 100 = 66.7%

정미 가동율 = 생산량 실제 싸이클타임(실가공 시간) 가동시간

= (500 0.6) 410 100 = 73.2%

성능 가동율 = 속도 가동율 정미 가동율 = 0.667 0.732 = 48.8%

= 생산량 이론 싸이클 타임 가동시간

= 500 0.4 410 100 = 48.8%

설비종합효율 = 시간가동율 성능가동율 양품율

= 0.901 0.488 0.95 = 41.8%


