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High performance. Delivered.




세방전지 ERP 프로젝트

· 사용자 교육 매뉴얼
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1. Process 개요

1.1 정의 및 목적
(1) 금형 마스터를 설비마스터로 등록하여 금형의 속성 및 제원정보, 현재 금형의 상태(가용, 유휴, 폐기) 정보를 관리하기 위해 생성한다. . 

(2) 모든 금형 마스터는 금형별 Shot수 실적을 집계하기 위해 측정지점 마스터도 동시에 정의해야 한다.. 
1.2 용어
(1) 기능위치(Functional Location)
세방전지의 시설/설비 자산을 구분하고, 공정별로 설비를 구조화하고 분류한 논리적 계층으로 체계적인 자산관리의 기준이 되며 정비활동에 따른 원가 및 기술 이력의 집계단위를 구성한다. 
(2) 설비(Equipment) : 
세방전지의 시설/설비 자산과 연계되어 관리되는 개별적 물리적 단위의 오브젝트로 그 자체로서 자율적인 단위를 이루고 유지 관리의 대상이 된다. 정비 활동이 이루어지는 기본 단위이며 원가 및 기술 이력 집계의 기본 관리 단위이기도 하다. 모든 금형은 설비로 정의 한다. 
(3) 설비범주(Equipment category) 

설비의 사용 목적에 따라서 개별 설비를 나누는 기준의 구분 단위로 설비 범주별로 마스터 데이터의 화면 레이아웃을 결정할 수 있고, 그 용도에 따라서 사용자 화면이나 상태 프로파일 등의 적용 여부, 설비번호 번호 범위 등을 정의하게 된다. .금형의 설비범주는 T를 사용 한다.    

(4) 측정지점(Measuring Point)
관리대상 설비의 상태를 정량적, 정성적 값으로 기록하기 위한 위치 또는 부위로 반드시 설비에 종속하여 정의 한다. 즉, 설비가 없이 측정지점은 생성 할 수 없다.
금형의 Shot수 실적을 집계하기 위해 금형별로 하나의 측정지점을 정의 해야한다.
(5) 카운터(Counter) 
측정지점의 특수한 경우로 정량적 값이 지속적으로 증가, 또는 감소 할 경우, 측정지점 생성 시 카운터 임을 표시해야 한다. 성능기준 정비계획(Performance based maintenance plan)에서 사용된다
금형의 Shot수는 모두 카운터 로 정의한다.  
예) 차량의 주행거리계, 전력계, 수도계량기, 차단기동작횟수 등
(6) 특성(Characteristics)
측정지점에 대해 정량적 값을 입력하기 위한 단위를 정의하는 마스터로 정량적 값을 측정 하고자 할 때 특성이 먼저 생성되어야 한다.     
(7) 측정문서(Measuring Document) 

측정값을 읽은 후 시스템에 기록하기 위한 문서, 한 개의 측정값에 하나의 문서로 저장된다. .
특정 금형에 대해 특정 시점에 하나의 Shot수를 입력하면 하나의 측정문서가 생성 된다.
1.3 운영 원칙
(1) 모든 금형은 구매 후 입고 즉시 금형 마스터를 생성 해야 한다. 
(2) 금형 마스터의 관리

가. 금형 마스터는 시설관리팀, 구매팀, 기술팀 금형담당자만 생성 가능하다. 

나. 금형 마스터 생성 후 이력이 집계되면 마스터를 삭제하는 것은 불가능 하다. 

다. 금형 번호는 전사 Unique 해야 하므로 공장간 동일한 금형번호가 있을수 없다. 
라. 자산번호가 있는 금형은 금형마스터에 반드시 자산번호를 입력한다.

마. 금형은 금형 기능위치 (광주 KT-XX-XX, 창원 CT-XX-XX)에 지정한다 

(3) 관리 대상 금형

	공장
	팀
	금형종류

	광주
	시설팀
	툴링(25개), 탭블랭크(20개), 디바이더(21개), COS 금형(57개)

	
	구매팀
	부싱, 사출 금형 (778개)

	창원
	시설팀
	기판, COS금형 (11개)

	
	구매,기술팀
	사출, 연부품 금형


.(4) 설비범주

	설비범주
	내역
	번호범위
	대상

	M
	생산설비 
	1,000,000~4,999,999
	생산/유틸리티 설비는 기능위치마스터로만 관리하나 필요 시에만 설비마스터 등록

	T
	금형
	A~ZZZ
	금형은 모두 설비마스터로 관리


(5) 금형 Shot수 입력
   가. 세방전지 자체관리 금형은 각 금형 담당자가 SAP에서 금형 Shot를 직접 입력
   나. 협력업체 관리 금형은 협력업체 담당자가 SRM을 통해 금형 Shot를 직접 입력
1.4 책임과 역할

	역 할
	책임
	시 점

	금형마스터 생성
	각 팀 금형 담당자
	신규 금형 구매 시 

	금형마스터 변경
	각 팀 금형 담당자
	내역, 속성정보 등을 변경하고자 할 경우

조직 변경으로 플랜트, 주작업장 등의 변경 시

	금형마스터 조회 
	전직 원
	

	금형마스터 삭제
	각 팀 금형 담당자
	잘못 생성 한 경우

신규 생성하여 금형 마스터에 연계된 문서가 없는 경우만 삭제 가능 

	금형 Shot수 입력
	각 팀 금형 담당자

협력업체
	협력업체는 SRM을 통해 입력


2. Process 흐름도 
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3. 시스템 처리 절차

3.1 금형 마스터 생성
Step 1. 초기화면
Tcode : IE01
[image: image56.png]>
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Menu path : 설비관리→금형관리→금형마스터→설비생성 [image: image3.png]E g90Q 2LE 5@ FHA RIO 0 BIW  ALEZW  S2EH)
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1) 설비번호는 사용자가 직접 입력한다. 
2) 효력시작일은 생성일자가 자동으로 입력되며 필요 시 변경한다.
3) 설비범주는 “T 금형”을 선택한다.  

4) Enter
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1) 설비내역에 금형의 명칭을 입력한다.
2) 상기화면과 같이 해당되는 필드에 값을 입력한다. 
3) 설비유형은 필수입력한다.

4) 협력업체 관리 금형인 경우 협력업체 금형번호와 금형내역을 반드시 입력한다.

Step 3. 위치정보
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1) 유지보수플랜트, 회사코드, 사업영역을 입력한다. .

2) 관리파트는 금형관리 팀을 지정한다. 

3) 자산번호가 있는 경우 자산번호를 검색하여 지정한다.

Step 4. 정비책임
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1) 계획플랜트를 입력한다.
Step 5 설비구조
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1) 생성되는 금형을 기능위치에 설치하기 위하여 [image: image9.bmp]아이콘을 누르면 창이 나타나며 기능위치 코드를 찾아 입력하고 Enter 한다.
2) Tool bar에서 [image: image10.png]S X,




를 클릭한다.
Step 6 측정지점/카운터
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1) 측정지점은 금형별 Shot수를 집계하기 위한 용도로 정의한다.

2) 측정위치, 측정위치는 “금형Shot수” 측정지점내역은 “금형명” 을 입력한다. 

3) 특성이름 란에는 PM_MP_PRODQTY를 입력한다.

4) 카운터란에 체크한다.

5) Enter
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6) [image: image13.bmp]을 클릭하여 Step 5 로 빠져나온다. [image: image14.png]= oI5 © BRY Alzw SEEH
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7) 저장한다. 

3.2 금형리스트 및 Shot수 입력
Step 1. 선택화면
Tcode : ZPMR0110
Menu path : 설비관리→금형관리→금형리스트→금형리스트 및 Shot수 입력
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1) 플랜트 입력 필수
2) 해당 금형을 관리하는 관리파트 입력

3) [image: image16.bmp] 클릭
Step 2. 리스트 화면
[image: image17.png]1200

M10

2

247
KT-01-01

cap

Ppoo00L
CPPO0002
PPO00O3
CPPO0OMA
PPO0OOS
CPPO000E
PPO0OOT
CPPO00OE
PPO0OLL
CPPo00L2
CpPo00L3
CPPO0OL4
PPOOOLS
cppoooLe
PPO0OLT
opAA e

ZM24/27+
M24,
ZSMF UL
(5T

Z(5TD )
e

2915
HsHoTS
25HO
=5HO
25HO
sH
HsHoTS
sH
HsHoTS
sH

% Shot =

ep
P

ep

P

ep
HOPE
HOPE
HOPE
ep

P

ep
HOPE
HOPE
LDPE
ep
RDE

16

20
20
an

100108
100108
100108
100108
100108
100108
100108
100108
100108
100108
100108
100108
100108
100108
100108
e

'

SEEEEEEEEEEEEEED





1) 선택조건에 맞는 금형리스트가 display된다. 

2) 금형번호를 더블클릭하면 해당 3.1에서 생성한 금형의 마스터로 이동한다. 
3) 누적Shot수 필드에서 현재가지의 누적Shot수를 확인 할 수 있다.

Step 3. Shot 수 입력 : 선택
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1) 금형SHot수를 입력할 라인을 선택 한다. (라인을 선택할 때  Ctrl 키를 누른 상태에서 라인을 선택 하면 된다)

2) [image: image19.png]


 버튼을 클릭한다

Step 4. Shot 수 입력화면
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1) 측정시간을 측정인을 입력한다. Shot수입력은 측정시간대가 중요하므로 측정시간대를 정확한 일자 시간을 입력해야한다. 

2) 입력이 완료되면 저장한다.  
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3) 누적Shot에 값이 입력 되었음을 알 수 있다.

4) 입력이 완료 되었으면 [image: image23.bmp]을 눌러 이전화면으로 돌아가고 계속 입력 할 경우 아래와 같이 측정시간 측정인, Shottnfmf 입력 한다
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5 입력이 완료 되었다면 [image: image25.bmp]을 눌러  Step 3. 화면으로 돌아간다
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6) 누적Shot수에 누적값이 입력되었음을 알 수 있다. 

3.3 Shot수 이력 조회 
3.2 Step 1, 2, 동일

Step 1. Shot 수 분석 : 선택
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1) Shot수 입력 이력을 조회하고자 하는 금형의 라인을 선택한다. (연속으로 라인을 선택 할 경우 Shift를 누른채로 선택라인을 드래그 하면 된다)

2) [image: image28.png]


버튼을 클릭한다.

Step 2. Shot 수 분석 리스트 화면
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1) 금형별 일자별로 입력된 Shot수와 누적Shot를 볼 수 있다

Step 3. Shot 수 분석 리스트 화면 : Graph 분석
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1) 금형 라인을 선택한다.

2) [image: image31.bmp] 을 클릭한다.
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3) 시계열 그래프를 볼수 있다 

3.4 Shot수 입력 취소
3.2 Step 1, 2, 동일

Step 1. 금형리스트 
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1) 입력을 취소할 금형을 선택한 후 [image: image34.png]B shot =4



 을 클릭한다. (여러 개 금형을 선택할 수 있다)

Step 2. Shot 수 분석 리스트 화면
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1) 입력 취소할 일자의 측정문서를 선택한다.

2) [image: image36.png]


를 클릭한다

[image: image37.png]



3) 예를 선택하면 아래 상태바에 다음의 메시지가 나타난다.
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4) [image: image39.bmp]을 클릭한다.
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5) 해당 문서가 사라진다.

6) [image: image41.bmp]을 눌러 이전화면으로 돌아간다.
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7) 누적Shot수가 변경되었음을 알 수 있다.
3.5 금형 플랜트 변경
금형의 관리 공장이 변경 되는 경우 적용한다. 

Step  1. 설비변경
Tcode : IE02
Menu path : 설비관리→금형관리→금형마스터→설비변경
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1) 이동하고자 하는 금형 번호를 입력한다.

2) Enter

Step  2. 설비구조 
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1) 설비구조탭으로 이동한다.

2) [image: image45.bmp]을 클릭한다

3) Pop-Up 창에서 [image: image46.png]


을 클릭한다.

4) [image: image47.bmp]을 클릭한다.

Step 3위치정보
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1) 위치정보탭으로 이동하여 [image: image49.png]


을 클릭한다

2) Pop-Up 창에 이동하고자 하는 플랜트를 지정하고 enter
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3) 경고 메시지가 나타나면 enter
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4) 플랜트가 변경 되었음을 알수 있다
5) 사업영역도 동일하게 해당 플랜트의 사업영역으로 변경한다.
Step  4. 설비구조 
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1) 설비구조탭에서 다시 이동한 플랜트의 기능위치를 지정 하기 위해 [image: image53.bmp]을 클릭한다

2) 이동한 플랜트의 기능위치를 입력하고 enter 

Step  5정비책임 
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1) 계획픞랜트, 계획자그룹, 주작업장도 이동한 플랜트의 조직으로 변경한다.

2) 저장
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