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TPM컨설턴트/품질기술사 권  오  운 

 

1 .  준비교체·개선의 필요성 

 

1) JIT생산과 준비교체 작업과의 관계 

공장에 아직도 뿌리깊게 남아있는 사고방식의 하나로 "경제로트"가 있다.  

준비비용과 재고비용과의 총비율이 최소로 되는 로트의 크기를 경제로트라 하여

이 단위로 제조하는 것이 가장 바람직하다고 한다.  

일반적으로 경제로트라기보다 로트를 크게 해서 금형교체 횟수를 적게 하고 같은

형의 부품을 보다 많이 만들도록 한다.  

소품종으로 생산할 수 있었던 시대는 이런 방법으로도 통했을지 모른다.  

그러나 오늘날과 같이 다품종 소량생산이고 또한 단납기가 요구되는 시대에서는

경제로트라는 사고를 바꿀 필요가 있다.  

경제로트에서는 재고비용과 준비교체비용이 일정하다고 생각하지만 준비교체 비

용은 결코 일정하지 않다.  

준비교체작업을 개선함으로써 이 비용을 점점 작게 하는 것이 가능해졌다.  

또, 공정내만을 생각할 때 준비교체비용에 대응하는 비용으로서 재고비용만을 고

려하면 될 지도 모른다.  

그러나, 공장전체의 능률을 생각하면 과잉생산의 낭비, 대기의 낭비, 운반의 낭비, 

재고의 낭비, 옮겨 쌓는 낭비, 불량의 낭비가 발생할 뿐 아니라, 로트의 크기에

비례하여 재공, 재고량이 증가하고, 재공재고량의 많음에 비례하여 리드타임이 점

점 길어지며, 그 위에 물품 전체의 흐름이 흐트러져 탁류가 된다는 나쁜 점을 들

수 있다.  

이것은 다품종소량이고 또한 단납기, 고품질이 요구되는 오늘날에는 치명상이 될

수 도 있다.  

그래서 준비교체를 개선하여 준비시간을 조금이라도 짧게 하여, 시장의 요구에

맞추어 나가려고 하는 필요성이 생긴 것이다.   
 

2) 품종수와 가동율 추이  

다품종화되면서 가동율이 저하되는 추이를 알 수 있으며 빈번한 기종 교체에의 

대응 및 준비교체시간 단축으로 가동율의 추이 및 향상을 기하기 위하여 준비교

체 개선의 필요성을 인식하는 것이 중요하다.  



2 .  준비교체의 종류 

 

사전에서 [준비]를 찾아보면 "필요한 것을 미리 마련하여 갖춤"으로 되어 있으나 

보통 준비를 한다던가 [준비가 나쁘다]고 할 때 그 대부분은 [준비]를 가리키는 

일이 많다. JIT생산에서 말하는 준비도 아마 같아서 "작업을 하기 위한 순서매김"

이라는 의미보다도 "작업을 위한 사전준비"라는 뜻으로 쓰는 일이 많다. 이러한 

의미로 준비교체를 살펴보면 그 작업에는 여러 가지 유형이 나온다.  

 

1) 금형이나 절삭공구 교체작업  

기계가공 공장에서 많이 보는 작업으로 준비교체 개선은 대표적이라고 할 수 있

다. 프레스의 금형이나 성형 금형의 준비교체, 그리고 드릴이나 톱 등 절삭공구의 

교환이 있다.  

 

2) 기준의 변경작업 

컴퓨터 등을 이용한 정밀 절삭가공이나 화학장치 등에서 준비를 변경하는 작업이 

있다. 여기서 미묘한 조정작업이 있을 경우 이 조정작업은 한 개인에게만 그 

KNOW-HOW가 쌓이고 만다.  

 

3) 조립품이나 부재의 교체작업  

조립라인에서 제품이 바뀌면 거기에 사용되는 조립품이나 부재의 공급도 바뀐다. 

준비작업은 금형의 준비교체와 같이 가공부문만의 것이 아니라 조립부문에도 발

생한다. 그러나 이 경우 "준비작업"이라기보다 "교체작업"이라 부르는 편이 많다.  

 

4) 제조전의 일반준비 작업 

제조를 개시하기 전의 여러 가지 준비작업을 가리킨다 기계에 대한 일이나 작업

자의 확보, 도면의 확인, 그리고 청소 등의 후처리도 포함한다.  

 

 

3 .  준비교체 시간의 사고방식  

준비교체 시간이란 [현재의 가공이 끝났을 때부터 다음의 가공하여 양품이 나올 

때 까지의 시간]을 말한다. 

 

기계가 가공물에 부가가치를 붙여주지 않는 시간으로 정확하게는 "내준비교체시간

" 이다. 그런데 이것을 보통 "준비교체시간"이라든가 "준비시간" 또는 "교체시간"



이라고 부른다.  

 

· 내준비 시간···· 현재의 가공이 끝났을 때부터 다음 가공을 하여 양품이 나올 때 

까지의 시간으로, 기계가 가공물에 부가가치를 생성하지 않는 시간치를 말한다.  

· 외준비 시간···· 기계가 가동하고 있을 때 기계 밖에서 준비교체를 위한 사전준

비, 후처리를 하고 있는 시간.  

여기서 준비교체 개선이라 했을 때, 단순히 내준비의 개선을 할 뿐 아니라 외준비

의 개선도 하여 총 준비시간을 짧게 하는 것이 중요하다.  

 

 

5 .  준비교체 개선의 S T E P  

 

준비교체란 그 작업의 내용에 의해 내준비작업, 외준비작업, 낭비작업의 3가지로 

크게 구분할 수 있다.  

 

· 내준비 작업···· 기계나 설비를 세우지 않으면 아무리 해도 안 되는 준비작업 

· 외준비 작업···· 기계나 설비를 세우지 않고도 기계의 가동과는 관계없이 할 수 

있는 준비작업  

· 낭비 작업···· 치공구를 찾거나 크레인 대기를 하거나 하는 준비작업에 직접 관계

하지 않는 작업, 이것이 많으면 공장의 숨통을 조이게 된다.  

 

이와 같이 큰 3가지 작업을 기본으로 해서 다음의 추진 STEP으로 개선해 간다.  

 

 

 


