2|7k =Qlch

il
|_

it X|
= =

7
—

ZH O}
=1 -

EMAE Olshsfiof 1

it

%t
O5ZFA|

—

e
(o]

Bl
a1

K

[l

i

Bl
ok

KI

N =

=
—

7EX| 7}

=
e

F

RHe #EIo)

of

A 480 #el7t of

QU+S

|2 HI7HX] O Cf

|
el o

Al

2t Q10 A

fini]
Ki

ol

0o

[ A

KO
ud
K0

ol

O
b

[N,

—_

._Hn.uH ._oL
oo ™
e _—3
RS M I
8 o © g O
I+ = a1 ™ o
b o2
ofl mH
31 K4 ol ol oF
Kio ol IK 3K &=
un
o+
_m._._w ar
H
Woogr
N K
7o R
) Jo ~
~ Kr
B X 7oox
A <l of o0 ol
~N X A & K
1 0|l ol o1 of
oK HH K IK =T
K 3
8o Il
) rJ

Tofr
o+

KI

XA HH 72 O

3

a
o
[

mujn

b

Aot o cf

I.

ol
Kr

mr

iS¢

Toil
<H
o-

Kl

g715e=z H= A

a|m
=
o
Toi0
<0
1

aiF
aF

P

—_

Jo
IH

-

=
Ul
ot
"r

ol

o
T
ol
70

M_u
ol

o
S0

-

KI

| 871 70 =7 W&o =50 &

c

I

3
=l



ot A

[
=1

1€ =2

24, =H

Fa

OfL} AH|

jrr
=

= 2704, A

E|
=

olo
o<

&

-

Joll

IH

ulo

14

70

_|_|

o[l
10l
|
(K,
o3
<+
ol
10)
Tl
ujru
<
=z
MH
A
ok
3|
M
<l
<
MH
ol
xr
gl .
on ©
- o
- o
o ¢
.
w £
ol N
L
ol -
e Tod
Ko
(]
P ol
1 ud
o3 ol
zr
<+ o
al oji %o
= |

tet =30 M=
Aof o

f

2) A, ¢17], HX|

1) 2= 5

ol

H7| Moz F K|

—

—

7|4t HX

<

Kd

o

of o2k @est +&F0| .

x|
S

XI-O‘IOl o
== 7T

(=13
=1

2517 L24sfof

=
S

CHH| =

-

jod

Kfo

s

Bl
KIr
&d
od

ol
4o

ol
BN

uld

FA

mr
KO

oF-

ojn

o
K

olo

0
Jjo

LHo

K4

- B 714, & E el

oln

.

jol
Ho

ofnu

- 2E[HOo| AL} Et

8) ¢



1

X AHE

JoO

10

o
ulo
LHJ
%0

3T

.

K
g

10

ol
ol
pom|
10K

oo

Kteb ZHlol A

q

pall

ol

4
[

]

7|
op

=
o

0o =
T =

B

Hi==, 7t

3

|

2Lt 7g,
£ 297t Bot Foi7t BRY

of
LS

ST
= Sl
M| %0 51 o
W g < o

W . .
ol
o
Ko
g1}
o
{0k .,
. K
olo gjo %
SR
™ a1

=

A ZEAS| MEL 7X[7F 020 YFOl

[e]
=

|

=
o d

3

Hl Q10|= LRI X|

O Lto oLrs
£ 2ol {59

o, 2 FH| OJAF
E

To0fAf Foletx|

ol

LH&

apof| et =
TE2AVL Hot 539 o Wl 07t 25|

0

ok
31

HEE

=
[

HEE

- 719l B M=
AZte M=

dutg M=

Hx

o
nd

4

il

r
IH
T
10
I

-,

P

2 ofReg
oA A

K

=
10

<+
oy

0|
— =

At

ol
—

F

Chet

250

HAE A

X

A2l

gl
o-

P

A

CHM 2

s

He g5, 5L XRSHAU E3stAL A2 g7,

7

=2
[S]

4
H

x
~

A S
T

b AE 24 HEOILE MME =8, AL ZXe] HE, YEAH, A, AL
of

H

- Eet FH|9|

=

23

Atetel

1ok
or
E)
o-
3T
T

oo oq
oh 9%

I

a[d

I

<H
[N,

.
o

FHEAM JHH0] 2 EE=F

OH

‘ﬁ

%0
KIr
3T
Kr

E|2X = 240



il

170

KIr
|

P

1) 259K AlZte

A

=
[

f

- 19417 & H 7t =Y

{0
)
o
N

K
IH

q

jo00

KK

%0
KIr

ojn
ot

o

:_o
IH
oir

gxtel gt ot

L
=

[AFS] REA| AlZH A Xt=2OM =F

- 3|Abel

-2

=
=

INFd NI

J

?.

Al
Ol GIO[EH[O[A 55 7t

| -

=)

435

X
1

=
=

3) 7178A|

IH

N

b

ol
o3

b 7S MTMO| E2| AFE &0

2

of
oF
ol
Ho
F1

-

70

4) YAME

i

ol

PN
=

MOHE2

IcH A=Ehel g ALE

2 32

F

tof k2t A<

kel

CIArelel

s
=

Atts I5iA &otof st A

1) AdLs

4

=

St HEQUATL =
=

- HEYAL R

—

=)

7t



=

=
=

A=
- O

F

H

StEe 2 m3 4

| —

=)

o] &

pr
)

OHELF MHA MA2 T 2

=
e

L]

xR

fa"as
=

OF
=]

o M=

3
2!

H|A
0 S2A &

M
=

[hat A

ENAQ|
X &
= o

1T

4

I

=g
=

o

b of |

—

.
o

t71

%0
KIr
i

L3

t= ZoiT 3§

o O|2E0| 100% 0|5
- =8 HEZ0| AL}

rg

—_

jol
Al
fr

Jjo
Pl

r
izl
&
T
Ho

ir
|

K

iy,
o

Hr
md

i
%
5l
iy
™~
Klo

o

ol

o
o

CH

F

—

.
o

Ch

o

—

=)

27b 7t

b

3
=l

Topxt

SpS|
o=

Hsez ot

|7I-
(=]

=

A
o A,
A
—

3

e
o
[

|

b

—

.
o

CH

SFO THOHAHOf| CH

—

- Z™AL
o

7t

ojn
=%

- F87b I YLL

fefel +=2E0 HA M7t B2 AM8S

14

<0 o
ol &

IF o

- A e MEO|Lt B

ulo

RS

3

o
o
—

21 =08 =20 CiH|

8 ¢

[m]
9 =

NE

H

2

=21

Al

oir
=

-

Jor
Tl
<

SEAZE B2 2o FHet HIZHE n2fofoF g

=27t AN
- TH2O| H[ZX 7t HofLt

_ MH|)
2. 29| HIZX

1. #29 ZHX



o=

O
ojo

oo arHorn

720 #A

2o HEH

Amae

v



	05.생산능력 분석하기
	개요
	<1>  작업설계와 작업측정
	[1]  작업설계- 직무설계는 직무의 내용과 수행 방법을 상세하게 정하는 행위로 직무설계담당자는 직무의 내용, 담당자, 수행방법, 수행장소에 관한 사항을 고려하여 직무설계를 해야 함- 직무 설계의 목표로는 생산성, 안전, 직장생활의 질이 있음- 직무설계 관행은 체계적이고 논리적인 접근을 강조하는 효율성과 작업자의 욕구와 필요의 충족을 강조하는 행동과학의 두 가지가 존재함
	(1)  전문화- 효율성과 행동과학 접근의 의견차이를 보이는 주된 이슈- 조립라인에서 전문적인 의료행위까지 매우 다양하게 적용되며 범위가 매우 좁은 직무를 기술할 때 사용함- 전문화의 장단점
	(2)  직무설계에 대한 행동과학적 접근방안
	1)  직무확대- 한 작업자에게 전체 업무의 더 많은 부분을 맡기는 것- 이미 할당된 직무와 동일한 수준의 기능과 책임을 요구하는 직무를 추가로 부여- 작업자가 더 다양한 기능을 발휘해 전체 업무에 더 많이 기여하여 직무에 흥미를 느끼도록 하는 것이 목적임
	2)  직무순환- 직원의 직무를 정기적으로 바뀌는 것- 일부 직원들만 따분한 직무에 묶이는 상황을 피함- 더 흥미로운 자리로 옮길 수 있을 때 가장 효과적임- 학습경험을 넓힐 수 있고 다른 직원이 자리에 없는 경우 대신 업무를 볼 수 있음
	3)  직무충실화- 업무의 계획과 조정에 대한 책임 수준의 향상- 취지는 종업원의 만족을 통한 동기부여
	4)  기계화 확대- 품질과 생산성은 물론 작업환경에도 영향을 주는 요소- 사람들이 직장생활을 하는 것은 금전적 보상 외에도 여러 이유가(지위, 사람들과의 관계, 목적, 자아실현, 성취감 등) 있는데 이러한 요소들은 직원들의 동기 부여 도구 개발에 도움이 됨
	5)  팀- 팀은 품질개선, 제품이나 서비스 설계, 문제해결과 같은 하나의 주제를 놓고 협력하기 위해 구성하는 단기적인 팀과 자율관리 팀 등 장기적인 팀 등으로 분류할 수 있음- 자율관리팀은 더 높은 수준의 팀워크와 참여를 이루기 위해 고안된 팀으로 모든 결정을 스스로 내릴 수 있는 절대적인 권한은 없으나 일반적으로 스스로 업무 프로세스를 변경할 수 있는 권한은 있음- 성공적인 팀을 위한 조건(Robert Bacal)
	5)  팀- 팀은 품질개선, 제품이나 서비스 설계, 문제해결과 같은 하나의 주제를 놓고 협력하기 위해 구성하는 단기적인 팀과 자율관리 팀 등 장기적인 팀 등으로 분류할 수 있음- 자율관리팀은 더 높은 수준의 팀워크와 참여를 이루기 위해 고안된 팀으로 모든 결정을 스스로 내릴 수 있는 절대적인 권한은 없으나 일반적으로 스스로 업무 프로세스를 변경할 수 있는 권한은 있음- 성공적인 팀을 위한 조건(Robert Bacal)
	1.  명확하게 기술된 비전과 목표의 공유
	2.  목표달성에 필요한 재능과 기술/기능
	3.  팀원들의 역할과 기능에 대한 분명한 이해
	4.  효율적인 절차와 규범과 이에 대한 이해의 공유
	5.  효과적이고 유능한 대인관계
	6.  강화와 축하 제도
	7.  팀과 조직의 관계에 대한 명확한 이해

	6)  인간공학- 인간과 시스템 구성요소들 간의 상호관계를 이해 및 인간의 행복과 전체 시스템 성과의 최적화를 위한 이론, 원리, 자료, 방법들을 연구하는 공학적 개념- 육체적인 분야, 인지적인 분야, 조직적인 분야로 구분됨(국제 인간공학 협회)

	(3)  직장생활의 질- 작업조건은 직무설계에 있어 중요한 고려사항으로 작용함
	1)  온도와 습도- 편안하게 작업할 수 있는 온도와 습도의 범위는 매우 좁으며 이는 작업의 난이도가 높아질수록 더더욱 좁아짐
	2)  냄새, 연기, 먼지- 불쾌한 냄새는 작업자의 주의를 흐트러뜨리고 위험한 상황에 처하게 함- 연기나 먼지는 정기적으로 제거하지 않으면 공기가 탁해져 불쾌함을 줌
	3)  조명- 작업의 유형에 따라 필요한 수준이 다름- 작업이 정밀할수록 밝아야 함- 섬광, 명암 대비도 중요하게 고려해야 함- 복도, 계단, 위험한 곳의 조명은 안전 측면에서 중요함- 조명은 높은 비용이 따르기 때문에 모든 곳을 밝게 하는 것은 바람직하지 않음
	4)  소음- 원하지 않는 소리로 기계와 사람에 의해 발생함 - 짜증을 유발하고 주의 집중 방해로 실수와 사고를 일으킬 수 있고 소음의 수준이 높을 경우 청력 손상이나 장애를 유발할 가능성도 있음
	5)  진동- 도구, 기계, 차량, 인간의 활동, 냉방시스템, 펌프 등에 의해서 발생- 대책으로 방진패드, 안정기, 충격 흡수장치, 방진쿠션, 고무 등을 사용할 수 있음
	6)  작업시간과 휴식시간- 합리적이거나 탄력적인 작업시간은 맡은 업무에 대한 자율성 및 통제력을 제공함
	7)  작업건강관리- 생산성 향상, 건강관리 비용 감소, 작업자들의 만족도 향상에 도움이 됨- 많은 조직에서 작업자에게 적절한 운동 및 건강 프로그램을 운영함
	8)  안전- 직무설계에 있어 가장 기본적인 사항- 작업자 보호를 위해서는 적절한 조명 사용, 위험 구역 표시, 보호장구/안전장치/응급장치 사용, 평소 안전 절차와 장비의 사용법 훈련을 철저히 시행, 작업장 정돈 등을 해야 함- 사고의 영향- 사고의 기본적인 원인
	8)  안전- 직무설계에 있어 가장 기본적인 사항- 작업자 보호를 위해서는 적절한 조명 사용, 위험 구역 표시, 보호장구/안전장치/응급장치 사용, 평소 안전 절차와 장비의 사용법 훈련을 철저히 시행, 작업장 정돈 등을 해야 함- 사고의 영향- 사고의 기본적인 원인
	1.  작업자의 부주의- 안전하지 않은 행동으로 이어짐- 과속, 보호장비 미사용, 안전장치 무력화, 안전절차 무시, 장비와 도구의 부적절한 사용, 위험한 구역에서 주의하지 않는 행동 등
	2.  위험한 작업조건- 보호장치 없는 풀리, 체인, 기계 등, 조명이 부적절한 통로나 계단, 유해한 배출물, 가스와 증기, 방사선 물질- 유해한 물질은 특수 장비 없이는 감지되지 않는 경우가 많아 주의가 필요함

	9)  보상- 임금이 너무 낮으면 유능한 종업원과 경영자의 채용과 유지가 어려우며 임금이 너무 높으면 이익이 감소하거나 가격을 높여 고객 감소로 이어질 수 있음 - 기업의 보상 제도


	[2]  작업방법분석- 자율관리팀과 업무분석가들이 사용하는 기법 중 하나로 일을 수행하는 방법을 집중적으로 다루는데 대체로 직무설계의 첫 단계는 전체 업무에 대한 분석으로 업무의 일반적인 사항에서 구체적인 세부사항으로 진행됨- 도구와 장비의 변화, 제품 설계의 변경이나 신제품 도입, 자재나 절차의 변경, 정부규제, 계약, 사고 또는 품질 문제, 신규 직무 등에 적용 가능- 노동량이 많은 업무, 자주 수행되는 업무, 불안하거나 지루하거나 불쾌하거나 시끄러운 업무, 문제라고 생각되는 업무(품질문제, 병목공정 등) 등 특징이 있는 업무를 고려하면 좋은 성과를 얻을 수 있음- 분석 업무 파악 후 도구, 장비, 자재 등 모든 관련 사실 수집 → 기존의 직무는 작업자 및 감독자와의 토론을 통해 정보와 의견을 수집 → 프로세스 차트를 사용해 기존의 직무 검토 및 문서화 → 직무 분석 → 새로운 작업방법 제안 및 구현 → 구현된 방법을 관찰하면서 개선이 달성되도록 하는 순으로 진행됨
	[3]  작업측정- 작업측정은 업무를 수행하는데 걸리는 바람직한 시간을 결정하는 방법을 말함- 업무 수행 시간은 생산용량계획, 노동력 계획, 인건비 추산, 스케줄링, 예산수립, 인센티브제도 설계에 반드시 필요한 매우 중요한 정보임
	(1)  작업측정 방법
	1)  스톱워치 시간연구 - 한 작업자가 동일한 작업을 여러 번 수행하는 것을 관찰하여 그 작업을 수행하는데 걸리는 표준시간을 정하는 절차- 19세기 말 테일러가 도입함- 짧은 반복 업무에 적합- 측정횟수 결정 요인으로는 곤측된 시간의 변동성, 정확성 목표, 추정된 업무 시간의 신뢰도 수준 목표 등이 있음- 대상 업무 설정과 수행 작업자에게 전달 → 관찰 횟수 결정 → 시간 측정과 작업자의 성과 평가 → 표준시간 계산의 순으로 이루어짐
	2)  표준소요시간- 회사의 자체 시간 연구 자료에서 도출됨- 회사의 시간연구부서는 오랜 기간 동안 많은 업무에 공통적인 요소작업들의 시간 자료를 축적하여 데이터베이스 구축 가능
	3)  기정시간표준- 작업요소에 대해 이미 작성된 표준시간 자료를 이용하는 것- 방법공학위원회가 개발한 MTM이 널리 사용되고 있음- 표준시간 개발 과정 중 분석가의 성과평정이 필요하지 않고 실제 작업을 중단할 필요가 없으며 업무 시작 전 시간 표준의 수립이 가능함
	4)  워크샘플링- 관찰자가 작업자와 기계를 무작위적인 시간간격으로 관찰하고 그 순간에 수행 중인 활동 종류를 기록하는 방법- 관찰 일수, 관찰 시간 결정 → 관찰 일자, 관찰 시간, 관찰 분 구하기 → 구한 값들을 순서대로 일자, 시간, 날짜로 결합 → 일자, 시간, 분을 시각 순으로 정리



	<2>  생산능력
	[1]  생산능력 측정- 생산능력은 생산시스템이 일정한 기간 동안 제공할 수 있는 최대 생산량을 의미함- 단일제품이나 몇 가지 유사한 제품을 생산하는 기업의 생산능력은 산출물의 단위로도 쉽게 측정 가능하나 제품믹스가 복잡하여 산출물의 단위가 다양한 경우에는 보통 제한된 가용자원인 투입물의 크기로 생산능력을 측정함
	(1)  생산능력 계산을 위해서 알아야 하는 것
	1)  설계생산능력- 공장건설단계에서 결정되는 생산능력
	2)  시스템 생산능력- 제품믹스나 제품디자인의 변화에 따라 설계생산능력의 유지가 어려워 감소한 생산능력
	3)  실제 생산수량- 설계 생산능력 – 시스템 생산능력

	(2)  생산능력 측정 시 고려사항
	1)  모두 교대생산인 경우- 공칭생산능력(정상적인 가동정책 하의 일정 기간당 최대 산출량)의 개념 사용- 최대 산출량이라도 잔업, 추가적인 하도급 등은 포함시키지 않음
	2)  피크 생산능력과 유지 생산능력- 설비계획에서는 양 쪽 모두 고려되나 서비스 산업은 재고 보관이 불가능하므로 피크 생산능력을 더 중요시 함
	2)  피크 생산능력과 유지 생산능력- 설비계획에서는 양 쪽 모두 고려되나 서비스 산업은 재고 보관이 불가능하므로 피크 생산능력을 더 중요시 함

	(3)  병목공정- 여러 공정들이 연속적으로 구성되는 프로세스들은 각각의 유효 생산능력이 모두 다른데, 전체 프로세스의 생산능력은 공정들 각각의 생산능력 중 가장 낮은 생산능력을 갖는 병목공정에 의해 결정됨- 따라서 생산능력의 증가를 위해서는 병목공정을 잘 파악하여 병목공정의 생산능력을 우선 늘리는데 집중해야 함

	[2]  생산능력 계획
	(1)  생산능력 계획 수립 시 고려 사항
	1)  여유생산능력- 수요의 급격한 증가나 생산능력의 일시적 감소를 흡수하기 위한 예비 능력- 평균 이용률이 100% 이하로 떨어진 정도를 측정- 수요 변동이 크거나 공급이 불확실한 경우 큰 여유생산능력이 필요함
	2)  장/단기적인 관점
	1.  장기생산능력- 1년 이상의 기간 동안의 생산능력에 대한 계획
	①  공격적 전략 - 생산능력의 증가를 한 번 할 때 큰 폭으로 하는 전략- 경쟁사에 대한 선제공격, 충분한 여유생산능력으로 불확실한 수요 변동에 대한 대응이 가능하며 구매자에 대한 신뢰감 제공으로 안정적 구매자 확보가 가능- 수요가 예상보다 위축 시 과잉 투자로 인한 비용 부담이 발생할 수 있음
	②  방어적 전략- 생산능력을 장래의 수요보다 적게 가져가는 경우 사용하는 전략- 보유하고 있는 생산능력의 효율을 높여 투작 수익률 증대를 원하는 경우 사용함- 부족한 생산능력은 단기적인 대안(외주, 잔업 등)을 사용- 장기적으로는 시장 점유율을 경쟁사에게 잠식당할 위험이 존재함

	2.  단기생산능력- 신규 인력의 채용이나 해고, 잔업이나 조업 단축, 기존 종업원의 생산능력을 높이기 위한 특별 교육 프로그램 개발 및 적용, 갑자기 늘어날 수요에 대비한 재고 비축 등


	(2)  생산능력 조정
	1)  조업도 조정- 현재의 시설을 유지하며 생산능력을 조정- 잔업과 조업단축, 다교대 작업, 고용 및 해고, 재고보유, 하도급 등
	2)  시설확장- 시설 확장을 통해 수요를 충족시킬 경우 규모의 경제와 비경제를 고려해야 함
	1.  규모의 경제- 설비의 규모가 커져 생산량이 증가하면 고정비가 더 많은 생산량에 분담되므로 단위당 생산비용이 감소하는 현상
	2.  규모의 비경제- 설비의 규모가 너무 커져 어느 수준을 넘게 되면 오히려 단위당 생산비용이 증가하는 현상- 규모의 비경제가 일어나는 이유로는 수송비의 비경제 현상과 의사소통 조정 및 통제 비용 증가를 예로 들 수 있음
	2.  규모의 비경제- 설비의 규모가 너무 커져 어느 수준을 넘게 되면 오히려 단위당 생산비용이 증가하는 현상- 규모의 비경제가 일어나는 이유로는 수송비의 비경제 현상과 의사소통 조정 및 통제 비용 증가를 예로 들 수 있음







