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14. 산업공학 

14.2 산업공학의 기초수법 

(1) 공정분석 

1) 공정분석이란? 

공정분석표를 사용해서 생산공정이나 가공방법을 흐름순서대로 일정한 기

호와 표현형식을 사용해서 기록하고 분석, 검토해서 개선방안을 모색하는 것

을 공정분석이라 한다. 공정분석은 취급하는 대상에 따라서 제품 공정분석, 

작업자 공정분석으로 크게 나누어진다. 제품 공정분석 중에서 그 대상이 사

무실이나 공장의 장표일 경우를 특별히 사무공정분석이라고 한다. 

2) 공정분석표의 종류 

① 오퍼레이션 프로세스 차트(operation process chart, O.P.C) 

② 플로오 프로세스 차트(flow process chart, F.P.C) 

③ 흐름도(Flow diagram, F.D) 

3) 공정분석기호 

ASME(American Society of Mechanical Engineers)는 1947년 공정 분석표에 다

음의 5가지 기호를 사용하기로 결정했다. 

단, 2가지의 활동이 동시에 수행되거나 같은 장소에서 행하여질 때는 2가

지 기호를 함께 나타낸다. 즉 작업과 검사를 동시에 하고 있는 상태는 ○

로 나타낸다. 

 



 

표 14-1 
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운반(transportation) 

 

 

 

 

정치(delay) 

 

 

 

 

 

저장(storage) 

부가가치를 높이기 위하여 물리적 또는 화

학적 성질을 변화시키는 상태 또는 다른

작업이나 운반, 검사, 저장 등을 위하여 준

비하는 상태, 명령, 계획, 계산, 기록 등도

포함된다. 

 

양적 또는 질적인 특성을 조사하는 상태 

 

일정한 장소에서 다른 장소로 옮겨가는 상

태. 단 그 이동이 작업의 일부분이거나 작

업 또는 검사하고 있는 작업자에 의한 것

이면 운반이 아니다. 

 

물품에 다음 작업이 가해지지 않고 기다리

고 있는 상태로서, 공정기다림과 로트 기

다림이 있다. 사람의 경우는 여러가지의

빈손대기, 물건을 풀기 위한 기다림, 입고

때의 기다림, 서명기다림 등이 있다. 

 

물품을 허가없이 움직일 수 없는 보존. 일

반적으로 불출 전표를 필요로 하는 경우가

많다. 

 



 
표 14-2 플로오 프로세스 차트 



4) 오퍼레이션 프로세스 차트 

 

 

그림 14-3. 오퍼레이션 프로세스 차트(방적공장의 태번수 방출) 

 

물자의 흐름을 작업(operation)과 검사(inspection)에 관하여, 그 흐름순서에 

따라서 기호로 표현한 것이다. 보다 상세한 분석에 앞서서 공정(process) 전체

를 개괄적으로 파악하는 것이 주목적이다. 

5) 플로오 프로세스 차트(표 14-2) 

사람 및 물자에 관한 공정에서 발생하는 작업, 검사, 운반, 정체, 저장을 

그 발생 순서대로 기호로 표시하고, 동시에 소요시간, 이동거리 등 분석에 

필요한 정보도 함께 기재한 도표이다 .주요 용도는 공정의 단축, 작업의 개

선, 물자취급방법의 개선 등이다. 

 

 

그림 14-4. 흐름도 



6) 흐름도(그림 14-4) 

건물, 기계설비, 작업구역 등의 배치(layout)를 나타낸 도표에 작업원 및 재

료의 이동경로를 표시한 것으로서, 흐름의 취급방법과 작업방법을 검토하기 

위한 도표이다. 플로오 프로세스 차트와 함께 사용하는 경우가 많다. 주된 

용도는 배치 및 물자 취급 방법의 개선이다. 

7) 제품공정분석표(product process chart) 

이 공정분석표는 소재가 제품화되는 과정을 분석, 기록하기 위하여 사용되

며 제품화의 과정에서 일어나는 여러 가지 공정내용을 공정분석기호를 사용

해서 표시한다. 이 공정분석표의 용도는 기계배치, 설비계획, 운반계획, 일정

계획, 인원계획 및 재고계획 등의 기초자료로서 사용된다.  

제품공정분석표는 다음과 같은 방법으로 작성된다. 

① 분석요령 

(ㄱ) 사전에 설계도, 조직도 등을 잘 조사하여 예비지식을 얻어둔다. 

(ㄴ) 현장관계자의 양해를 얻을 후 공정순에 따라 5W1H를 확인하면서 기

입한다. 

(ㄷ) 운반거리는 보측(步測), 또는 배치도를 사용하여 측정한다. 

(ㄹ) 정체시간은 될 수 있는대로 실측에 의하여 산출하여야 한다. 

(ㅁ) 분석대상은 물건이며 사람이 아니다. 

② 조사항목 

(ㄱ) 가공(작업)공정 

(ⅰ) 작업자(직책명, 성별, 연령, 경력연수, 기술 등) 

(ⅱ) 기계설비(명칭, 기계번호, 기능) 

(ⅲ) 주요공구 

(ⅳ) 가공부위 



(ⅴ) 가공방법 

(ⅵ) 가공조건 

(ⅶ) 작업범위 

(ⅷ) 작업환경 

(ⅸ) 가공시간 

(ⅹ) 사용되는 부자재, 소모품 등 

(ㄴ) 운반공정 

(ⅰ) 운반거리 

(ⅱ) 1회당 운반량 

(ⅲ) 운반회수 

(ⅳ) 운반시설 

(ⅴ) 운반 작업자 

(ⅵ) 운반시간 등 

(ㄷ) 정체공정 

(ⅰ) 정체시간 

(ⅱ) 수량 

(ⅲ) 보관장소 

(ⅳ) 보관방법 

(ⅴ) 보관책임자 등 

(ㄹ) 검사공정 

(ⅰ) 검사장소 

(ⅱ) 검사방법 

(ⅲ) 검사자 

(ⅳ) 검사설비 



(ⅴ) 검사규격 

(ⅵ) 검사불량 

③ 가공시간 및 운반거리의 기입법 

가공시간에 대해서는 1개당 가공시간 1로트의 수량 및 1로트당의 총가공

시간, 운반거리(또는 시간)에 대해서는 회수, 1로트당의 총운반시간(또는 거

리)을 기입한다. 

④ 로트의 취급 

로트에는 제조로트, 가공로트, 운반로트 등의 구별이 있다. 제조로트란 제

조명령서에 기재된 수량으로서 주로 생산계획이나 자재계획 등에 사용된다. 

가공로트는 가공시간과 준비시간의 비율을 생각하여 경제적인 관점에서 적

절히 결정하는 가공개수의 단위이다. 운반로트는 운반설비 및 기타 조건을 

고려하여 적절히 결정된 운반수량의 단위이다. 분석표에 시간이나 거리를 기

입할 경우에는 각 공정에서의 로트의 취급을 잘 조사하여 있는 그대로의 로

트를 기입해야 한다. 

⑤ 분석의 집계 

분석이 끝나면 각종 기호의 수, 시간, 거리의 집계를 한다. 

8) 사무공정분석표(form process chart) 

이 공정분석표는 사무실이나 공장에서의 장표를 중심으로 한 사무제도나 

수속을 사무분석기호를 사용하여, 분석, 기록하여 체계적으로 표현한 것으로

서 주로 사무제도나 처리절차를 개선할 필요가 있을 때 사용된다.  

기본분석기호는 제품공정분석표에서 사용되는 기호와 같으나 실제에 있어

서는 여러가지 기호가 사용되고 있다. 그림 14-5는 반복성이 있는 제조명령

서, 발행업무의 시간과 비용을 감소시키기 위하여 작성한 사무공정분석표이

다. 



 

 
그림 14-5. 사무공정분석표 

 



9) 작업자 공정분석표(operator process chart) 

이 공정분석표는 작업자가 어떤 한 장소에서 다른 장소로 이동하면서 수

행하는 일련의 작업을 공정분석기호를 사용하여 체계적으로 표현한 것이다. 

창고 담당자, 보전담당자, 운반담당자, 감독자 등의 행동을 분석하여 업무 범

위와 이동경로 등을 개선하는데 사용된다. 

대개의 경우 제품공정분석표와 같은 기호가 사용된다. 

10) 공정분석 결과의 검토 및 개선 

개선방안을 작성하기 위한 방법으로는 

① 5W1H법 

② 개선의 ECRS 

③ 체크 리스트법 

④ 브레인 스토밍(brain storming)법 

⑤ 고오든(Gordon)법 등이 있다. 

이 중에서 ①, ②, ③은 개인이 개선안을 작성할 때 주로 사용하는 방법이

며 ④, ⑤는 여러 사람이 공동으로 개선안을 작성하는 방법이다. 

a) 5W1H법과 개선의 ECRS 

b) 체크 리스트법 

5W1H법을 활용하여 표의 질문란에 표시를 하고 조치(action)란에도 그때에 

떠오른 개선착안점이 있으면 해당란에 표시를 한다. 동시에 보충적 설명을 

간단히 기록한다. 


