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1. 설비관리 프로세스 범위
1.1 세방전지 전체 시스템에서 설비관리 
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1.2 설비관리 프로세스
To-Be 2레벨 기준 5개, 4레벨 기준 18개 프로세스로 분류된다.
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1.3 Hi-Level 프로세스 흐름도 

설비관리시스템은 재무회계(FI), 관리회계(CO), 구매자재(MM), POP시스템과 연계되어 업무가 처리된다. 
[image: image4.png]CPMOL ZIEEE  pM.02 ofutm

<@

THHORAE 715914 §> e > UR22E o HHA > A"
1

‘ l ﬂ'gi% = =y > mEwn > eges

TAHOLAE > BOM “PM.03 AbEET

?ﬂma Ll =em azen

i> POP.THH)
Jnk:CES — o0 3= —» HY/ED —» Qnjgs

)
Bk ¥
Toan wza QP
S l
agmc 235 o gis > my/mn s onE

b T T

PM.05 BB n

o

2 eqEa

o




2. 설비관리 목표

설비기준정보를 고도화 하고 최적의 설비관리 프로세스와 통합문서관리 시스템 구축을 통해 설비신뢰도를 향상, 업무효율 향상, 재고감축, 지식기반 정비를 달성하고 신뢰성 기반 정비 체계를 구축을 목표로 한다. 
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3. 설비관리 조직구조

3.1 SAP의 설비관리 조직 구조 
물류조직의 플랜트는 유지보수플랜트로 정의하며, 유지보수플랜트에 대응하는 유지보수계획플랜트를 정의한다. 
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3.2 유지보수플랜트(Maintenance Plant)/계획플랜트(Planning Plant)
(1) 플랜트 코드는 4자리 Numeric으로 부여 한다.
(2) 유지보수 플랜트 : 유지보수 시설물이 위치하고 있는 플랜트를 말한다. SAP의 플랜트는 물류 흐름의 기본 단위로 자재의 이동 및 재고 평가의 단위이며, 물류 관점의 플랜트가 기본적으로 유지보수 플랜트로 설정된다.. 
	코드
	유지보수플랜트
	코드
	계획플랜트

	1100
	본사
	
	

	1200
	광주생산본부
	1200
	광주생산본부

	1300
	창원생산본부
	1300
	창원생산본부


(3) 계획플랜트 : 유지보수 활동 계획을 수립하여 실제 작업을 지시하고, 자원을 배분 관리하며 활동 실적을 집계 평가하는 단위의 플랜트를 유지보수 계획플랜트라 하고, 줄여서 계획플랜트로 통칭 한다. 세방전지의 계획플랜트는 유지보수 조직이 있는 광주생산본부, 창원생산본부로 구분한다..
3.3 계획자그룹 (Planner Group)
(1) 계획자그룹은 유지보수계획을 수립하고 작업장에 점검/정비계획을 시달하기 위한 플랜트의 팀조직을 구분하는 단위이다. 
(2) 계획자그룹 코드는 3자리 Numeric으로 부여 된다.

	코드
	계획플랜트
	코드
	계획자그룹

	1200
	광주생산본부
	F10
	설비관리 파트 

	
	
	F20
	유틸리티 파트

	1300
	창원생산본부
	F10
	설비관리 파트 

	
	
	F20
	유틸리티 파트


3.4 작업장 (Work Center)
(1) 작업장은 유지보수 작업을 수행하기 위한 최하위 작업조직으로 플랜트-계획자그룹 아래 담당별로 세분화 하여 정의 한다. 
(2) 작업장 코드는 4자리 Numeric 로 부여 된다. 
(3) 작업장을 사용부서별로 구분하기 위한 목적으로 작업장 범주를 사용하며 범주 0001 은 생산작업장으로 0003은 품질작업장으로 0005는 설비관리용 작업장으로 지정된다. 
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F110 기계 담당 설비유지보수

F210 전기 담당 설비유지보수

F220 기관 담당 설비유지보수

F230 노무환경파트 환경설비 유지보수

M110 생산지원팀 자재관리파트 금형관리

M120 구매팀 광주파견 금형관리

P110 생산1팀1파트 금형관리

P120 생산1팀2파트 금형관리

P210 생산2팀1파트 금형관리

P220 생산2팀2파트 금형관리

P230 생산2팀3파트 금형관리

P240 생산2팀4파트 금형관리

F110 기계 담당 설비유지보수

F210 전기 담당 설비유지보수

F220 기관 담당 설비유지보수

M110 생산지원팀 자재관리파트 금형관리

M120 구매팀 창원 파견 금형관리

M130 환경안전파트 환경설비 유지보수

P110 생산1팀1파트 금형관리

P120 생산1팀2파트 금형관리

P130 생산1팀3파트 금형관리

P210 생산2팀1파트 금형관리

P220 생산2팀2파트 금형관리

0005 1200 광주생산본부

1300 창원생산본부


4. 기준정보
4.1. Technical Objects (기술적 오브젝트)
(1) Technical Objects는 정비대상인 기능위치, 설비와 정비에 소요되는 자재인 정비예비품, 소모품등

을 통칭 하여 부르는 용어 이다. 

(2) Technical Objects의 상관관계 
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4.2. 기능위치 

(1) 기능위치의 정의 기준 – 다음의 경우 기능위치로 정의한다.
가. 기능적인 기준에 따라 사내의 Technical systems (공장,라인,설비그룹)을 구조화 하고자 할 경우 

나 Technical system의 구조내의 개별 영역에 대해 정비작업을 실행하고 기록하고자 할 경우 

다. 설비의 장,탈착과 무관하게 해당 기능위치에서 장기간 동안 기술적 데이터를 집계하고자 할 경우 

라. Technical system의 특정부분에 대한 비용을 통제하고자 할 경우 

마. 설치된 설비에 대한 손상 가능성으로 인해 영향을 받는 부위를 분석하고자 하는 경우

(2) 기능위치 구조

가. 기능위치 최하위 레벨에 설비가 지정된다. 

나. 최하위 기능위치와 설비는 1:N 으로 Mapping 될 수 있다. 

다. 기능위치 (또는 설비)와 자재는 N:1로 Mapping 되어 자재는 기능위치(또는 설비)의 구조를 정의할 수 있다.
세방전지 기능위치 구조
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4.3. 설비

(1) 정의 

가. 독립적으로 관리되어야 하는 개별적이고 물리적인 object로 Technical system 또는Technical 
system의 한 부분에 지정되어 운영된다. 

나. 모든 정비 대상 설비는 기능위치에 지정되어 운영 되며 설비 그 자체로는 장, 탈착되어 이동 가능한 독립된 개체이다. 
다. 세방전지는 대부분의 설비는 기능위치로 정의하며 수리순환품 대상인 Roll, Pump와 금형 만을 설비로 정의한다. 

(2) 설비의 정의 기준 – 다음의 경우 설비로 정의 한다.
가. Object에 대해 개별 데이터(건축 년도, 보증기간, Usage Site 등)를 관리해야 하는 경우 
나 Object에 대해 정기적, 계획적으로, 손상의 원인 등으로 정비작업이 수행되어야 하는 경우 

다. Object에 대해 수행된 작업의 기록이 유지되어야 하는 경우 

라. Object에 대해 기술적인 데이터가 장기간 집계 및 분석 해야 하는 경우 

마. Object에 대해 비용을 통제하고자 할 경우 

바 해당 object가 기능위치에서 사용된 시간을 기록하고자 할 경우 

(3) 설비와 자재의 구분

가. 설비 : 고장 또는 성능 이상 시 수리하여 재사용 하며, 그에 대한 정비이력이 기록 되어야

하는 Object

나. 자재 : 고장 또는 성능 이상 시 교체 비용 보다 수리 비용이 많이 드는 경우 수리하지 않고 

즉시 교체하는 것이 유리한 Object로 정비이력을 기록할 필요가 없음 

4.4 설비자재
(1) 자재유형  

가. 제품, 반제품, 원자재, 부자재, 포장재, 정비소모품, 정비예비품 등을 자재유형으로 구분하고  자재유형별로 시스템 처리 프로세스를 달리 정의 할 수 있다. 
나. 설비관리를 위해 자재유형은 ERSA 설비자재 만 사용한다.
(2) 자재관리 방식  
	구분
	비 재고관리 대상
	재고관리 대상

	대상자재
	가스,건재,공기구,배관자재,배선기구

,보호구,볼트,너트,와셔,윤활유,연료
잡화,전선,접착제,조명기구,철자재,

청소용품,케이블,팩킹류,호스류,등
	PLC,감속기,계전기,동력전달장치,릴레이
마그네트,메쉬망,모터,베어링,벨트,센서,

스위치,씰류,유공압기기,차단기,펌프,등

	오더 지정유무
	오더에 지정안함.
	오더에 지정

	자재금액
	저가
	상대적으로 고가

	자재마스터
	필수
	필수

	구매방법
	필요시 마다 소요부서에서 구매요청

	입고,불출처리
	구매요청-구매오더-입고 즉시 불출하여
비용 처리 됨
	구매요청-구매오더-입고하여 재고관리
오더에 의해 출고


(3) 설비자재의 구매는 소요부서에서 필요 시 마다 구매팀으로 구매요청을 통해 조달되며

   비재고관리 대상은 구매 즉시 비용처리 되고, 재고관리 대상은 구매 후 저장위치에 저장되며 재고자산으로 기표된다.
(4) 예비품,소모품 구매 및 입출고 프로세스
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4.5 BOM (Bill of Material)
(1) 용도
가. 예비품리스트 정보로 수량 및 재고관리 여부 지정 한다.

나. BOM을 이용하여 오더에서 소요자재를 빨리 지정 할 수 있다.
3. BOM을 이용하여 오더에서 고장이 난 부위(부품)를 정확하게 지정 할 수 있다. 
(2) BOM의 종류
가. 기능위치BOM : 특정 기능위치에 대한 정비에 소요되는 자재를 지정
나. 설비BOM : 특정 설비에 대한 정비에 소요되는 자재를 지정
다. 자재BOM : 설비 또는 기능위치에 대응하는 자재마스터(유지보수조립품)를 생성한 후 자재에 대해

 소요되는 자재를 지정하고 유지보수조립품을 기능위치, 설비에 1:N으로 지정하여 BOM을 구성  
(3) 직접지정과 간접지정
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4.6 측정지점(Measuring Point)
(1) 정의  

가. 설비의 상태(Condition)를 기술하는 물리적, 논리적 위치 (예, 생산량, 금형 shot수, 충전기 전압
등)
나. 측정지점은 설비나 기능위치에 대해서만 지정 할 수 있음 

. 
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(2) 측정값 읽기(Measurement Reading) 

가. 측정지점에 대해 주기적인 간격으로 측정값을 읽어 기록하는 행위

나. 측정값을 읽는 방법 
	방법
	용도
	예

	정량적
	정량적 값을 기록하여 경향을 분석 하고자 할 경우 
	온도 섭씨 25 도
압력 100 mmHg

	정성적
	단순히 측정값에 대한 평가만 하는 경우 
	정상 또는 비정상
양호 또는 불량

	정량/정성
	정량적 값을 기록한 후 이를 평가
	온도 섭씨 25 도, 정상


(3) 측정문서(Measurement Document) 

가. 측정지점에 대해 측정값을 읽은 결과를 입력하는 문서로 하나의 값을 입력하면 시스템에서는
하나의 측정문서가 생성됨

나. 측정문서를 통해 해당 설비의 측정지점에 대한 경향 분석이 가능

(4) 측정지점 및 측정문서
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4.7 직무리스트(Task List)
(1) 정의  

직무리스트(Task list)는 관리 대상 설비에 대한 지속적이고 반복적으로 수행할 필요가 있는 점검 및 정비작업 등의 작업내용, 작업절차 등을 정의해 놓은 것으로 반복적인 작업절차의 표준화와 보다 효율적인 작업 계획을 수립함으로써 정비계획 생성과 정비오더의 생성 시간을 단축하는데 이용 한다. 
[image: image16.png]



(2) 직무리스트 화면
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5. 설비관리 프로세스
5.1. 오더

(1) 오더의 용도

가. 설비의 기능이상, 고장 발생 시 설비를 이상적인 조건으로 회복시키기 위해 점검/정비 작업 지시서의 역할

나. 정비에 예비품 자재는 오더를 근거로 구매 및 창고에서 출고 할 수 있음 

다. 오더를 통해 정비프로세스를 순차적으로 진행 하고 설비별로 정비이력을 분석 할 수 있다. 
(2) 오더 유형

가. 용도 

- 여러 종류의 오더를 구분하기 위해 그 유형을 달리 정의함.

- 오더 유형별로 해당 오더의 생성 및 처리 프로세스가 달라짐.

- 오더 유형별로 통계적 분석(예, 오더 유형별 생성, 완료 건수 등)이 가능

  나. 오더유형 코드 정의

- PMxx : 예방보전오더로 시설 및 설비의 이상이 발생하기 전에 사전에 점검하기 위한 제반 활동을 관리하기 위한 오더이며 해당 주기에 의거 자동으로 오더가 생성됨

- CMxx : 시설, 설비의 이상이 발생하여 이를 정비 및 수리하기 위한 제반 활동을 관리하기 위한 오더. 일반적으로 정비 및 수리 요청 통지에 의거 수동으로 오더를 생성함. 
[image: image18.png]o0 4y |, . | 20 E=EEI e .
J22 vz | 2] tea He| ey |“08 Y weus [ux| 5851
3 oftsT | A0 o)A FZHEZLAZE FI| | AL
=u | ™ pmor g ERe éé:g B i 1 xe =1 =x
miEx | |owoZEEF  POPE mof ety B ise A (Ndval | Lo
= B 2 el *5
(BOP) EEL = 80000000
- DEea |dHEAolM oeE Al was u| A2 ~
M2 S| cmoz [REES  (2HIE SHE Al LA 2| AEEE | ae
! (READ 0|4 AMENE HH|17| PIe 2 ] 4+ [89999999
- sroia s B SAOIM SHH/ERa N g | Aawa
= CEEE] s QUH/Ee By | AdRe |
M3 &% MO oy 2 24 o7 Bzt oo o | 48





(3) 오더의 진행 단계 (오더의 유형별로 차이가 있을 수 있음) 

가 생성단계 

- 점검, 정비 대상 설비(기능위치)의 확인

- 작업방법 및 절차 설계

- 작업의 일정 설계

- 작업장, 작업 소요시간과 작업자 수 설계

- 소요자재의 지정 

- 정비관련 문서 준비 (절차서, 도면, 점검시트 등)

- 원가 정산 대상인 정산 규칙 정의 (일반적으로 자동으로 지정됨)
- 오더 생성 후 릴리즈 하면 “작업” 단계로 넘어감

나. 작업단계
- 정비 작업을 하기 위한 오더의 출력

- 정비작업에 필요한 자재의 불출 
- 점검, 정비 작업 수행
다. 작업결과 입력단계
- 실적 작업시간 및 정비결과 입력

- 측정값 입력 (PM01오더만) 
- 고장분석코드 입력 (CM01, CM02 오더 만)
- 작업자 입력
- 관련문서 첨부 
- 작업결과 입력을 완료 하면 “확인” 단계로 넘어감
라. 오더 확인 및 완료
- 작업이 모두 완료되면 파트장이 작업보고 사항을 확인 하고 오더를 기술적완료 시킴
- 오더를 기술적완료 하면 “완료” 단계로 넘어감
  마. 정산단계
- 오더에 자재비가 집계되면 매월 오더에 정의된 정산대상 (코스트센터)에  집계된 비용을 넘겨 주는 과정.  

  바. 오더 마감
     - 비즈니스 완료라고도 하며 오더에 더 이상의 변경은 불가능
     - 오더에 정산대상 금액이 있는 경우 마감 불가

     - 일반적으로 마감 작업은 오더가 기술적 완료 된 후 60일 이후 일괄 마감 처리한다
(4) 오더의 상태관리

가. 상태의 종류 

- 시스템상태 : 오더가 진행됨에 따라 시스템에서 자동으로 지정

- 사용자상태 : 통지/오더가 진행됨에 따라 사용자가 직접 상태를 지정해야 하거나 시스템 상태

에 따라 자동으로 지정

나. 상태를 관리하는 이유

- 통지/오더의 진행 과정을 관리하고, 상태에 따른 권한 및 관리 책임을 정의 

  다. 오더유형별 번호 있는 상태 

- 번호 있는 상태는 오더에 하나의 상태만 가질 수 있으며 동시에 2개의 상태를 지정할 수 없음 

- 특정한 상태에서는 건너 띄거나, 역으로 이동 할 수 있다 

라. 오더유형별 번호 없는 상태

- 번호 없는 상태는 오더의 진행 단계에서 발생 될 수 있는 다양한 조건을 표시하기 위한 목적

으로 사용되며 동시에 여러개의 상태가 지정 될 수 있다. 
마. 오더에 지정되는 주요 상태

	시스템상태
	설명
	사용자상태
	설명

	CRTD
	Order Created
오더 생성 시 자동지정
	생성
	오더 생성 시 자동지정

	REL
	Order Released
오더가 처리(작업) 중인

상태
	작업
	[image: image28.png]>
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사무직이 오더를    릴리즈(승인)하면 자동으로 지정

	CNF
PCNF
	Confirm 확정
Partial Confirm 부분확정
	확인
	작업자가 작업완료 후 작업 보고하면 자동으로 지정

	TECO
	Technically Complete
기술적완료
	완료
	[image: image29.bmp]파트장오더를    완료 하면 자동으로 지정됨
오더를 기술적완료 하면 오더를 변경할 수 없음 

	CLSD
	Business Completion
비즈니스 완료
	완료
	오더에 집계된 비용이 완전히 정산 된 이후에만 비즈니스완료 가능
2-3개월마다 한번 정도 일괄 수행함. 


- PM01 예방보전오더의 경우 유지보수계획에 의거 오더가 자동 생성되면 생성 단계 없이 즉시 시스템 상태는 “REL”, 사용자 상태는 “작업”으로 지정 됨
- POP에서 전송된 설비이상 오더는 오더가 자동 생성되면 생성 단계 없이 즉시 시스템 상태는 “REL”, 사용자 상태는 “확인”으로 지정 됨

(5) 오더유형별 처리 주체 기본 원칙
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5.2. 통지

(1)통지의 용도

가. 통지는 타 부서로 어떤 작업을 요청하거나, 특정 업무에 대한 업무 수행 이력을 기록하여 향후
 참조 하거나 통계적 분석을 하기 위한 목적으로 생성

나. 점검요청, 정비이력 기술, 공작제관 작업요청, 등 다양한 용도로 사용 됨.

(2) 통지유형

가 여러 종류의 통지를 구분하기 위해 그 유형을 달리 정의함.

나. 통지 유형별로 해당 통지의 생성 및 처리 프로세스가 달라짐 

다. 통지 유형별로 통계적 분석(예, 유형별 생성, 완료 건수 등)이 가능
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(3)통지의 상태관리

- 통지 유형별로 사용되는 사용자 상태 및 처리방법은 다르나 일반적으로 다음의 4단계를 따름

	시스템상태
	설명
	사용자상태
	설명

	OSNO
	Outstanding Notification
미결통지
	생성
	요청부서에서 통지를 생성시점에 자동지정

	
	
	승인
	담당자가 요청부서 팀장에게 승인요청 시 수동으로 지정. 승인 불필요 한 경우 Sjip 할 수 있음

	NOPR
	Notification Processing
처리 중 통지
	작업
	승인자가 통지를 [image: image21.png]


릴리즈(승인)하면 자동으로 지정, 요청부서에서 승인되지 않은 통지는 작업부서에서 작업을 수행하지 않음

승인된 통지(통지상태 “작업”)를 근거로 작업부서에서 오더를 생성함

	NOCO
	Notification
Completion

통지 완료
	완료
	요청된 작업이 모두 완료되고, 정비이력이 기술되면 통지를 완료 [image: image22.bmp]처리
통지에 연결된 오더가 있는 경우 오더를 완료 처리하면 통지도 같이 완료 처리 됨


5.3 주요 프로세스 흐름도
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								F210		전기 담당		설비유지보수

								F220		기관 담당		설비유지보수

								M110		생산지원팀 자재관리파트		금형관리

								M120		구매팀 창원 파견		금형관리

								M130		환경안전파트		환경설비 유지보수

								P110		생산1팀1파트		금형관리

								P120		생산1팀2파트		금형관리

								P130		생산1팀3파트		금형관리

								P210		생산2팀1파트		금형관리

								P220		생산2팀2파트		금형관리
































