
섬유공업의 공정관리 - 03 

컴퓨터화한 기계 감시장치의 이점 

 

 

1. 서 론 

관리는 목적을 설정해 두고 실행한다. 산업분야에서의 목적은 유익성에 있

으며, 이 회합에서 선택한 관리의 주제는 품질과 생산원가에 대한 것이다. 

이러한 목적은 두가지 방법에 의해 달성될 수 있다. 하나는 기계적으로, 즉 

온도제어에 있어서와 같이 공정변동의 측정과 이의 자동적인 수정을 하는 

것이며, 다른 하나는 일반적으로 사람의 관리의식에 의한 것으로서 본고에서 

언급하고자 하는 것은 후자의 것이다. 

일반화된 관리의 형태에 대해 생각해보면 아래와 같다. 

 

 

<그림 1> 



경영의식 속에서 관리를 생각해 볼 때 이 사이클은 완전히 자동적인 것이 

아니라 조치를 취하기 위한 결정과 조정 그 자체는 사람에 의해 이루어진다

는 면에서 보면 이 사이클은 편견이 없는 것이라고 할 수 있다. 회사의 관리

는 중역진에 의해, 기술관리는 기술관리자에 의해, 인력관리는 감독자에 의

해 이루어지며, 생산품의 관리는 생산관리에 의하여, 품질의 관리는 품질관

리에 의하여, 기계와 기계성능에 대한 관리는 일선 조작자에 의해 이루어진

다. 

 

2. 기계 감시장치 

우리가 요구하는 것은 여러가지 면에서 도움을 줄 수 있는 한가지의 측정

방법으로써 이러한 측정의 대상은 기계의 성능이다. 정의에 따라 생산업체라

면 기계를 보유하고 있으며, 만약 이들 기계를 더욱 빠른 속도로 운전한다면 

생산비는 더욱 감소될 것이며, 기계의 정지회수가 적어짐에 따라 원가는 절

감되고 품질은 향상될 것이다. 

기계의 성능을 측정하고 감시하는 것은 우리에게 어떠한 이점을 가져다 

줄 것인가? 우리는 단지 기계가 가동되고 있는지 또는 정지해 있는지를 감

시함으로써 기계의 효율을 알 수 있으며, 더욱 중요한 것은 효율이 얼마나 

손실되었는가를 알 수 있다는 것이다. 기계의 속도를 알면 우리는 생산량을 

안다. 또한 우리는 얼마나 많은 일들이 진행되고 있으며 생산관리에 있어서 

수정계획은 어느 때 세워야 하는지를 알게 된다. 여러 형태의 정지를 감시함

으로써 사용원료에 대한 정보와 정지로 인한 손실을 알 수 있으며 각 작업

자가 얼마나 많은 일을 수행했는가도 알 수 있다. 실제로 발생한 손실을 예

상했던 손실과 비교함으로써 실제 노력을 기준으로 한 급여 계획을 세울 수 

있다. 계산을 하자면 기계의 형태, 생산량, 작업자에 따라 모든 계산을 구분



할 수 있다. 생산효율은 이미 가동시간 측정기(production clock)를 사용하여 

계산되고 있으나 각 기계들이 우수하게 가동하고 있는 경우는 정지기록장치

를 사용함으로써 오히려 원가는 높아질 것이며 또한 이러한 수치들을 유용

한 결과치로 만들기 위한 처리 업무의 증가로 원가는 더욱 높아지고 시간도 

더 많이 소요될 것이다. 

 

3. 미니 컴퓨터 

비용이 많이 들지 않으며 정보를 자동적으로 수집할 수 있고 계산을 신속

히 할 수 있는 장치가 요구되고 있다. 이러한 장치가 지난 3년 동안에 개발

된 미니 컴퓨터이다. 

이 미니 컴퓨터가 어떻게 작동되는가를 설명하기에 앞서 이 컴퓨터의 유

래와 가격에 대해 언급하고자 한다. 이 미니 컴퓨터는 커다랗게 자막이 나타

나는 극장형 컴퓨터로부터 유도되어 나온 것이지만 그 크기는 작은 여행가

방 정도로 매우 작다. 이 미니 컴퓨터는 과거 2~3년 동안 사용부속을 적어도 

100배나 감소시켜 왔고 지금도 계속 감소시키고 있기 때문에 그 가격이 비

싸기 않다. 이 미니 컴퓨터의 표준 생산량은 주당 100대로서 회사 규모는 종

업원 1,000명 이하이며 대형 컴퓨터 제작회사와 같이 거대한 자본을 필요로 

하지 않는다. 이 미니 컴퓨터의 가격은 몇 천파운드(1파운드=834원) 정도이

며 중간 시설에 있어서 미니 컴퓨터를 포함한 중앙감지기의 가격은 기계감

지기(sensor)와 이와 관련된 장치에 비하면 그리 비싼 편은 아니다. 각 기계

에는 주사장치에 회로로 연결된 감지기를 가지고 있다. 또한 중앙감지기에는 

주사를 통제하며 정보를 기억하여 필요에 따라 TV서면에 나타내거나 프린트

해 내는 감시기(monitor)가 있다(그림 1, 2). 

 



 

<그림 1> 제어 계통도 

 

 

<그림 2> 

 

미니 컴퓨터는 1초 동안에 800,000회 작동할 수 있으므로 매우 유용하다. 1

초 동안에 1회 작동하는 컴퓨터를 사용한다고 가정하면 미니 컴퓨터로 1분

간에 처리할 수 있는 일을 이러한 컴퓨터로는 연속적으로 2년을 작동시켜야 

한다. 매 초당 기계 5,000대의 감지기를 통제하고 이 기계들의 정지에 대한 

표준편차를 계산하는 것은 이러한 미니 컴퓨터에게는 아무런 문제가 되지 



않는다. 

실제로 미니 컴퓨터는 정보의 수집뿐 아니라 분류 및 표시도 조작자가 읽

어 내려갈 수 있는 정도로 빠르게 처리할 수 있다. 그 뿐 아니라 고정된 표

준이 아니라 동적인 표준과의 비교를 할 수 있다는 것이 중요하다. 표준을 

재계산하는 것은 아무런 어려운 문제가 되지 않는다. 

미니 컴퓨터를 사용함으로써 짧은 시간내에 정보를 수집하고 분류하는 문

제가 해결될 뿐 아니라 비교를 할 수 있으며 자동적으로 정보를 확장시킬 

수 있다. 계산속도는 새로운 차원으로 제어할 수 있는 정도로 빠르므로 기계 

1대당 시설의 비용은 보통크기의 가동시간 측정기보다 적게 들며 회로를 구

성하는데 드는 비용도 절감된다. 제어 그 자체도 중앙 감지기에서 자동적으

로 이루어질 때가 멀지 않다. 

이러한 새로운 차원의 장치는 제어수단에 다음과 같은 변화를 가져 왔다. 

첫째로 정보를 필요로 하지 않을 때는 정보가 이 컴퓨터에 기억되므로 데이

터처리 업무에 파묻힐 필요가 없으며 정보를 필요로 할 때도 별도의 기록수

단없이 그저 읽어 내려가기만 하면 된다. 둘째로 계산속도가 빠르므로 최근 

정보들 간의 실제적인 상호관계를 즉각 알 수 있다. 

 

4. 정지 분석 

기계의 정지는 원가에 직결된다. 기계의 정지가 품질을 나쁘게 만드는 가

능성을 떠나서 생각하더라도 이는 확실히 작업에 지장을 주어 원가에까지 

영향을 미치게 되므로 무엇보다도 기계가 멈춘다는 것은 이롭지 못한 것이

다. 예를 들면 제직공정에서 위사 또는 경사의 실끊김으로 인한 기계의 정지

는 1회 정지당 2~20페이(7~70원)의 손실을 가져온다. 기계의 정지를 감소시

키기 위한 정지분석 또는 몇가지 실험으로써 많은 비용을 절감할 수 있으나 



이는 여러가지 다른 원료와 기계속도를 사용하여야 한다. 

그러나 각 기계마다 정지가 불규칙적으로 일어나고 자주 일어나는 것이 

아니기 때문에 모든 기계에 대하여 큰 변동 이외에는 연구를 하기가 매우 

어려운 문제가 있다. 원료에 따라 기계가 불규칙하게 정지되는 것과 같이 기

계의 설치 및 다른 인자에 의한 기계와 기계간의 변동이 있을 수 있으며 환

경요소에 따른 시간적 변동이 있을 수 있다. 그 결과 일반적으로 기계성능의 

작은 변동을 알아내는 것은 거의 불가능하며 앞으로도 이를 보완할 수 있는 

작은 단일 변동을 측정 가능하게 될 것이라는 것도 어려운 문제이다. 

가장 좋은 데이터 평가방법은 이상적인 조건하에서 측정치를 N이라 할 때 

실제 정지회수가 N2N ± 의 범위에 들어오도록 하는 것이다. 즉 바꾸어 말

하면 5%의 향상을 보이기 위해서는 연속적으로 1,500회 이상 정지회수를 측

정해야 한다는 것이다. 즉 바꾸어 말하면 5%의 향상을 보이기 위해서는 연

속적으로 1,500회 이상 정지회수를 측정해야 한다는 것이다. 제어집단(control 

group)을 사용한다고 가정하면 거의 좋은 결과를 얻지 못하며 연구비용도 1

회 정지당 5페니(약 17원)정도가 들므로 소요시간을 결부시키지 않더라도 연

구에 많은 어려움이 따르며 경제적이 못된다는 것을 의심할 여지가 없다. 

그러나 컴퓨터화한 감시장치를 이용한다면 비용이 적게 든다. 분석결과가 

즉시 나오며 제어집단은 자동적이고 연속적으로 신속하게 작동되며 결과의 

일치성이 좋다는 것이다. 또한 중요한 것은 오판에 의한 비용의 낭비가 제거

되었다는 점이다. 

 

5. 급 여 

대부분의 기업들이 장려급여제도를 채택하고 있다. 많은 연구결과에 따라 

각 생산량은 등급으로 나누어져 있다. 장려급여제도의 원리는 노력에 대한 



급여를 하는 것으로 실제로 가장 많이 사용되고 있는 방법은 급여와 작업효

율간에 다음과 같은 관계를 가지고 있다. 

효율 목표

효율 얻은 실제로표준급여
 급여

×
=  

 

 
<그림 3> 

 

목표효율은 그림 3에서 보는 바와 같이 작업량과 직접적인 함수관계에 있

다. 그러나 셔얼리에서 만든 매우 유용한 표를 이용하면 실제 기대 효율을 

알 수 있다. 계획한 표준작업량의 상하에서 예상효율은 장려급여선과 아무런 

관계를 갖지 않는다. 이는 매우 중요한 의미를 갖는다. 계획한 작업량보다 

낮은 작업량에서는 표준효율을 얻을 수 없으며 정상적인 작업속도로는 목표

급여에 달할 수가 없다. 그러나 많은 작업량에 있어서는 정상적인 노력보다 

적은 노력으로 표준효율을 얻을 수 있다. 즉 다시 말해서 보너스를 쉽게 받

을 수 있다는 것이다. 그렇기 때문에 작업량은 높은 쪽으로, 효율은 낮은 쪽

으로 표준효율을 측정하는 것은 불가능하기 때문에 장려급여제도가 이러한 



효과를 갖는 데에는 한계가 있다. 그러나 연속적인 컴퓨터화한 제어방법을 

사용하면 작업중에 발생하는 효율의 손실을 알 수 있기 때문에 실제 노력에 

대한 대가를 지급할 수 있는 것이다. 

이러한 장려급여제도는 노동작업에 알맞다는 것을 알게 될 것이다. 또한 

그들의 작업에 대한 정보를 매우 쉽게 얻을 수 있는 조작자 및 경영자는 표

준을 높게 잡으려고 하기 때문에 효율은 증대하는 경향이 있다. 

 

6. 생산관리 

공장의 생산관리자는 “그가 알고 있거나 생각하고 있는 것이 오늘 발생되

었는가?”와 “그가 생각하고 있는 것이 어떠한 가정하에서 앞으로 발생될 것

인가”에 계획의 기반을 두고 있다. 감시장치는 “무엇이 발생하였는가?”에 대

해 추측에 의한 작업을 제거해 주며 미니 컴퓨터를 사용함으로써 정보를 신

속하게 처리할 수 있다. 가상을 위해 사용되는 가정 역시 이 감시계통에 집

어넣을 수 있으므로 요구조건, 작업의 변경, 예상 생산량과 작업량에 대한 

비교를 적은 노력으로 얻을 수 있다. 나쁜 원료, 고장으로 인해 정지된 기계 

및 우선조건 등은 계획을 변경시키는 요인들 중에 포함된다. 컴퓨터화한 감

시장치는 많은 양을 손으로 계산할 필요가 없도록 이러한 요인들을 신속히 

알려준다. 

 

7. 대표적인 보고서 

기본적인 보고서에 대해 알아 보기로 하자(표 1). 이 보고서는 어떤 기계집

단의 효율과 그 집단에서 선택한 각 기계들의 효율을 요약하여 보고한다. 더

욱 중요한 것은 운전에 의한 효율의 손실과 보전에 의한 효율 손실을 구별

할 수 있다는 것이다. 가동속도는 매 가동시간당 기계의 정지회수로 나타내



며 각 기계에서 달성한 생산량 역시 나타내도록 되어 있다. 누구든지 손실이 

어디서 발생되었는지 사무실에 앉아서 즉시 알 수 있으며 또다른 기록장치

를 사용할 수도 있다. 

 

<표 1> 

Date 14 02 72 Mn Time 07 41 S1 Run Time 07 41 

Basic Product 2222 Current Shift 

MC     REF     %     M%     SV%     MS%     MSH     PN 

0004    ALL    53.2    67.6     14.4      32.4      1.8      271.9 

0014    2222    75.0   100.0     25.0      50.0      0.6      95.9 

0016    2222    25.0   50.0      25.0      50.0      0.3      31.9 

0017    2222    62.0   68.5      6.5       31.5      0.3      79.9 

0027    2222    50.0   53.2      3.2       46.8      0.6      63.9 

 

<표 2> 

Date 14 02 72 Mn Time 07 41 S1 Run Time 07 41 

Exception Product 3333 Current Shift 

MC     REF     %     MS1     MS2     MS3     EXS     LE 

0010    3333    74.1             1.1 

0019    3333    45.6 

0026    3333    70.2              8                5 

0033    3333    65.8              13 

0034    3333    84.3                      4 

 

주) MN 월요일                     PN 생산지수 

SI 교대반 #1                    MS 기계의 정지회수 

REF 생산번호                   LE 저생산 기계 

% 생산율                        M% 기계 가동율 

MC 기계번호 

SV% 보전으로 인한 가동손실     MSH 시간당 실제정지수 또는 평균 정지수 

MS% 운전에 있어서의 가동손실   EXS 보전을 위해 정지된 회수 

 



예외적인 보고서에 대해 알아보자(표 2). 여기서는 선택한 집단내의 각 기

계들의 정지회수를 보여주고 있으며, 이 정지회수는 이와 같은 형의 모든 기

계로부터 통계적으로 계산된 표준과 비교되고 있다. 다른 기계보다 결정적으

로 가동성이 좋지 못한 기계는 정지회수로 판정할 수 있으며, 또한 설정한 

효율 이하로 성능이 떨어지는 기계도 기록에 의해 알 수 있다. 

 

8. 경제성 

끝으로 이 장치의 촉망되는 유익성에 대해 알아보는 것이 좋을 것 같다. 

이를 위해서는 컴퓨터화한 감시장치의 자본금을 임차금으로 전환시켜야 한

다. 그림 4는 이를 보여주는 것으로써 두가지 형태의 제직방법에 있어서 생

산성을 1% 증진시키기 위한 대표적인 값을 나타내고 있다. 비록 생산성이 

증가됨에 따라 드는 비용도 약간 증가되지만 일반적으로 컴퓨터화한 감시장

치는 1%의 생산성이 증가되는 것보다 적은 비용이 지불된다고 말할 수 있다. 

 

 

<그림 4> 



9. 요 약 

이 감시체제는 조작자 또는 경영간부를 대신할 만한 방법은 없다. 이 체제

가 할 수 있는 것은 그림 5에서와 같이 최신의 분석된 정확한 정보를 쉽게 

얻을 수 있다는 것이다. 이 감시체제는 정확한 판정을 내리며 더 발전된 동

기를 유발시키고 사무비용을 감소시키며, 더욱 발전된 관리, 향상된 물질관

리, 자동적인 계획능력 등의 이점을 가지므로 기계와 인적 자원의 적절한 사

용 및 매우 높은 수익성을 갖는다 할 수 있다. 

 

 

<그림 5> 


