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1 .  기여 공헌이익 산출을 위한 설비종합효율 산출구조의 변형 

우리가 설비종합효율이 얼마나 올랐다는 수치는 이익과 직결시킨 경영효과 측면에서는 크

게 의미가 있는 수치가 아니다. 바로 설비종합효율이 경영이익에 얼마나 기여하는가를 알 

필요가 있다. 설비종합효율의 상승치 만큼의 양품인 추가생산량을 정확하게 산출하여 이것

에 대한 이익을 산출하는 것이 중요하다. 

설비종합효율 상승치 만큼에 해당하는 양품량을 구하고, 이 양품량에 대한 貢獻利益의 산

출을 위해서는 설비종합효율의 공식 중 이론 C/T(단위 : 분/개)를 시간당 이론생산량(단위 : 

개/분)으로 변형하여 다음의 마지막 식과 같이 표현할 필요가 있다. 

(가공형 설비) 설비종합효율 
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2 .  설비종합효율 향상에 대응되는 추가생산량 산출 방법 

설비종합효율이 0.01(1%) 증가된 상태로 유지시의 기여 공헌이익 산출의 직접 대상이 되

는 追加良品數量을 구하는 方法은 다음과 같다. 

(기준 년도인 BM시점의 일정기간) 설비종합효율 
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상기 식들)에서 일정기간 동안(통상 1년으로 함)의 가동시간, 시간당이론생산량을 비교대

상 기간 중에서 같은 조건으로 보면 다음 식이 얻어 진다. 

y x− = (0.01)×부하시간×시간당이론생산량                

이 식에 의해 설비종합효율이 0.01(1%) 증가 수치만큼의 양품수량 증가갯수( y x− )가 구

해지는데, 이 양품수량만이 고객에게 판매될 수 있는 수량이므로 “추가양품수량≒추가판매

량”으로 볼 수 있다[2]. 

 

3 .  설비종합효율 향상에 의한 기여 공헌이익 산출 

설비종합효율이 일정기간(통상 1년으로 계산)동안 (0.01)1% 증가된 상태로 유지시 얻는 

공헌이익은 다음 식과 같이 정리할 수 있다. 

설비종합효율이 1% 증가시 얻는 공헌이익=추가판매량×단위당 공헌이익   

여기서, 상기 공헌이익은 영업 및 연구개발부문에 의한 영향이 별로 없는 판매량예측이 

가능하거나 계획생산에 의해 추가생산량이 전부 판매되는 경우에는 정확하게 산출될 수 있

다. 그러므로 설비종합효율이 증가되면 이런 가시적이고 직접적인 추가생산량에 따른 貢獻

利益을 얻을 수 있는 것이다. 

공헌이익은 년간으로 보았을 때 라인이 장기 계획휴지상태가 없이 생산되는 경우 더욱 의

미가 있는 것이 되고 정확한 금액에 접근될 수 있다.  

 

4 .  설비종합효율 향상에 의한 경영효과 산출의 모델 및 사례 

설비종합효율이 일정기간(통상 1년으로 계산)동안 (0.01)1% 증가된 상태로 유지시 얻는 

경영효과, 즉 총절감액(효과)은 다음 식과 같이 정리할 수 있다. 

설비종합효율이 1% 증가시 얻는 경영효과(총절감액) 

= 기여 공헌이익+제조원가절감액                                  

여기서, 

공헌이익 = 추가판매량×단위당 공헌이익                            

제조원가절감액 = 인건비절감액+유틸리티비절감액+보수비절감액+감가상각절감액  

 



이와 같이 설비종합효율 향상에 의해 추가생산량 만큼 생산할 수 있는 데도 불구하고 각

종 로스 때문에 종전의 낮은 설비종합효율에서 생산하고 있는 것이 된다. 이 추가생산량 만

큼에 해당하는 인건비, 유틸리티비, 보수비 등을 절감할 수 있고, 나아가 생산량을 기준한 

감가상각기간을 자산재평가로 연장할 수 있는 성격의 개선효과를 볼 수 있다. 여기서, 인건

비, 유틸리티비, 보수비 등의 절감액은 추가생산량 만큼에 따른 절감비용으로서 과거 실적

으로 추정할 수 있다. 

그런데 상기 공식에서 제조원가절감액은 機會費用 성격, 즉 관리를 잘못함으로 인한 추가

적으로 부담하는 비용이 되며, TPM에 의한 혁신활동으로 설비종합효율을 극한치까지 올릴 

수 있는 데도 각종 로스를 방치함으로 인해 부담하고 있는, 줄일 수 있는 비용이다. 그러므

로 설비종합효율이 증가되면 이런 가시적이고 직접적인 추가생산량에 따른 貢獻利益 외에 

부수적으로 얻는 기회비용의 절감을 얻을 수 있는 것이다. 

TPM추진에 의해 경영효과를 산출하기 위해 상기 설비종합효율 1% 증가시 얻는 경영효

과(총절감액)을 산출하고 있는 기업으로서는 가공형 설비를 가진 DSB사와 장치형 설비를 

가진 DKS사 등에서 매 년도별로 산출하고 있는 사례가 있으므로 이를 기준으로 산출 모델 

사례를 제시하기로 한다.  

먼저, 가공형 설비에 의한 TPM추진의 경영효과를 산출하기 위해, DSB사의 2호 라인 대

상의 Bottle Neck 설비인 Filler설비의 데이터 사례를 가지고 산출한 모델을 제시하였다. 가

공형 설비의 설비종합효율 1% 증가시 얻는 경영효과(총절감액)의 산출에 대한 모델은 <표 

1>과 같이 하여 구체적으로 산출할 수가 있다. 

제시된 산출 모델에서 총생산량, 양품수량, 카렌다시간, 부하시간, 가동시간 등의 데이터

는 1년간의 데이터를 기준으로 하며, 이것에 의거하여 설비종합효율 등을 산출한다. 양품수

량은 제품의 생산라인에서 최종 공정의 양품수량을 대입하여야 한다. 데이터가 부실하여 1

년간의 생산실적이 없는 경우에는 예를 들어 10개월 밖에 데이터가 없는 경우에는 1년치로 

환산하여 구한 값을 대입하도록 한다. 

 

 

 

 

 

 

 



<표 1> 가공형 설비의 설비종합효율 1% 증가시 얻는 경영효과 산출 모델 

구     분 기호 단위 서울 2호라인 

생산 품목  - Bottle제품  

(1998년도 1년간) 설비종합효율  % 82.1 

(1998년도 1년간) 총생산량  Case/년 4,484,000 

(1998년도 1년간) 양품수량 ⓐ Case/년 4,479,000 

기준 설비(Bottle Neck설비)  - Filler 
시간당 이론생산량 

시간당 이론생산량 ⓑ Case/Hr 2,500 

(1998년도) 카렌다시간 (근무일수×24Hr)  Hr 7,176 

(1998년도) 부하시간 ⓒ Hr 2,183 

(1998년도) 가동시간  Hr 1,866 

설비종합효율 1% 향상시 추가생산량 ⓓ=0.01×ⓑ×ⓒ ⓓ Case 54,575 

추가생산분 환산소요부하시간 ⓔ=ⓓ/ⓑ ⓔ Hr 21.83 

임 율 ⓕ 원/Hr 2,510 

라인투입인원 ⓖ 명 24 인건비 

소 계 (ⓕ×ⓖ) ⓗ 원/Hr 60,000 

시간당전력비 ⓘ 원/Hr 75,000 

전력비절감액 ⓔ×ⓘ ⓙ 원 1,392,000 

시간당연료비 ⓚ 원/Hr 41,100 

연료비절감액 ⓔ×ⓚ ⓛ 원 767,000 

시간당용수비 ⓜ 원/Hr 33,000 

용수비절감액 ⓔ×ⓜ ⓝ 원 616,000 

시간당 ×××비 ⓞ 원/Hr - 

×××비절감액 ⓔ×ⓞ ⓟ 원 -  

유 틸 

리티비 

소계 (ⓙ+ⓛ+ⓝ+ⓟ) ⓠ 원 2,775,000 

년간보전비(자재비+외주비) ⓡ 원 452,456,000 

Case당보전비 ⓡ/ⓐ ⓢ 원 101 보전비 

보전비절감액  ⓓ×ⓢ ⓣ 원 5,512,075 

도입가  원 8,756,643,000 

  내용년수  년 9 

감가상각방법  - 정액법 

년간감가상각비  원 842,115,000 

감 가 

상각비 

추정산출액 ⓤ 원 2,190,000 

추가생산량 
만큼 생산 

하는데 따른 
절감원가 

(기회비용) 

합 계 (ⓗ+ⓠ+ⓣ+ⓤ) ⓥ 원 8,894,000 

Case당 매출액 ⓦ 원/Case 8,496 

Case당 변동제조원가 ⓧ 원/Case 2,318 
상자당 

공헌이익 
소계 (ⓦ-ⓧ) ⓨ 원 6,178 

년 간 
기여이익 

년간 기여 공헌이익 합계 (ⓓ×ⓨ) ⓩ 원 337,164,350 

설비종합효율 1% 향상시 년간 총절감액 (ⓥ+ⓩ)                    ① 원 346,058,350 

 

상기 표에서 생산품목에 대해서는 제품 품목별로 각각 구하는 것이 가장 정확하다. 그러

나 1개의 설비에서 년중 생산되는 생산품목이 다양한 경우 Product-Mix에 대해 총생산량, 

양품수량은 단순합계를 하여 대입하나, 시간당 이론생산량, 개당 매출액, 개당 변동제조원가 

등에 대해서는 관리의 편의상 가중평균한 것을 품목으로 보아 계산하는 것이 효과적이다. 

이들에 대한 가중평균하는 방법은 다음 식들에 의한다. 



시간당이론생산량은 다음 식과 같이 생산량을 기준으로 하여 가중평균한 값을 계산하여 

대입하도록 한다.  

(가중평균) 시간당 이론생산량 

=
+

+

A A B B

A B

품목이론생산량 품목생산량 품목이론생산량 품목생산량

품목생산량 품목생산량

× × L

L        

개당 매출액, 개당 변동제조원가 등은 다음의 두 식과 같이 생산량을 기준으로 하여 가중

평균한 값을 계산하여 대입하도록 한다.  

(가중평균) 개당 매출액 

= +
+

A A B B
A B

품목개당매출액 품목생산량 품목개당매출액 품목생산량

품목생산량 품목생산량

× × L
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(가중평균) 개당 변동제조원가 

=
+
+

A A B B
A B
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상기의 가중평균한 값은 관리 및 계산의 편의를 위한 것이고 어디까지나 정확한 값을 구

하려면 품목별로 구하는 것이 가장 정확한 것이나, 가중평균하여 구한 추정치의 값도 근사

한 결과치를 얻을 수 있을 것이다. 

그리고 설비종합효율 1% 향상치 만큼의 기여 공헌이익을 구하기 위해서는 각 라인별로 

추가양품량을 각 설비별로 구할 수는 있으나, 이 양품수량은 납품처에 공급하는 매출액에 

기여하는 것이어야 하므로 각 공정별로 구성된 설비에 대해 Bottle Neck 설비에 기준한 것

을 하나만 선정하여 적용하여야 한다. 예를 들면 각 팀별로 Bottle Neck 설비에 해당하는 

아래 <그림 1>의 굵은 체로 된 부분 설비의 추가 양품수량에 대한 기여 공헌이익만을 산출

하여야 한다는 점이다. 
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<그림 1> 라인별 설비의 구성 및 Bottle Neck 설비 


