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한국형제조혁신 방법론에 대한 실증적 연구

- M 기업의 사례를 중심으로 -

최 원 용*

Abstract

최근 글로벌 경쟁이 치열해 지면서 가격경쟁력이 뒷받침되지 않으면 신흥 시장에

대한 대응이 어려워져 가격경쟁력의 중요성이 부각되고 있으며, 구조적인 비용 상승

추세로 기업의 원가 압력이 증대되고 있고, 이러한 변화된 경쟁 환경에서 생존하기 위

해서는 전체적인 생산성 향상이 필수이다. 가격경쟁력 강화 및 원가압박을 해소하고

품질, 가격, 납기 전반에 모방할 수 없는 차별화된 경쟁력의 확보는 생산성 향상을 통

해서 실현할 수 있고, 생산성 향상을 통한 경쟁력 있는 기업 육성은 우리 제조업을 발

전시키는 토대(infra structure)이며, 기반 시설의 확충이다.

본 연구에서는 현재 외국의 혁신방법을 우리산업 현실에 대한 고려 없이 단순 도입

으로 국내 실정에 맞지 않아 상당한 시행착오를 격고 있으며, 국내에 벤치마킹 할만한

제조혁신 방법론이 거의 없고, 벤치마킹하려고 해도 기업의 영업비밀이라 배우기도 쉽

지 않은 상황에서 우리산업 현실에 맞는, 중소․중견기업의 맞춤형 생산성 혁신 지원

도구로 중소기업의 자생적인 혁신을 위해 중소기업의 수준에 맞는 제조혁신 방법을

국내외 제조혁신 전문가로 컨소기엄을 구성하여 한국생산성본부에서 개발된 한국형제

조혁신 방법론을 제조기업에 적용하여 성공적인 결과를 다른 기업에 적용 할 수 있도록

하는데 목적을 둔다. 연구목적을 달성하기 위해 문헌연구를 통해 일본의 TPS(Toyota

Production System), 미국의 Lean 시스템 및 6시그마 시스템에 대하여 살펴보았고, 한

국형 제조혁신 모델인 KPS(korea production system)를 통신장비 제조회사인 M. 사

에 적용하여 실증하였으며, 그 결과 우수한 성과를 보임을 확인할 수 있었다.

주제어: 생산성, 한국형제조혁신, 벤치마킹
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1. 서 론

국내 제조업은 글로벌 경쟁이 치열해지면서 구조적인 비용 상승 추세로 원가압력이

증대되고 있다. 이러한 경쟁 환경에서 생존하기 위해서는 생산성 향상이 필수이다. 그

러나 생산성 향상을 위한 제조혁신 방법론이 거의 없고 일부 외국의 혁신 방법을 도

입하여 활용하고 있는 것이 현실이며, 외국의 혁신방법은 우리산업 현실에 대한 고려

없이 단순 도입함으로써 국내실정에 맞지 않아 많은 시행착오를 격고 있다. 또한 성공

사례인 BP(best practice)가 외국사례인 바 환경차이로 인해 따라하기 어렵거나 실감

이 나지 않아 활용이 미흡하며, 벤치마킹을 하려해도 기업의 영업비밀이라 배우기도

쉽지 않은 상황 등의 문제점이 제기되고 있다. 이러한 문제점을 해결하기 위하여, 최

근 우리산업 현실에 맞는 중소·중견기업의 맞춤형 생산성 혁신 지원도구로 한국생산성

본부(KPC: Korea Productivity Center)에서 한국형제조혁신방법론(KPS: Korea

Production System)이 개발되었으나, 제조기업에 적용하여 성공적인 성과를 거둔 실증

적 연구는 부족한 실정이다.

본 연구에서는 한국형제조방법론의 실증적 연구를 통하여 성공적 결과를 다른 기업

에 적용할 수 있도록 함과 동시에 생산성향상 방법론을 제시하는 것을 목적으로 한다.

본 연구방법은 통신장비 제조회사인 M.사의 성공 사례연구를 통하여 한국형제조혁

신방법론의 효율적인 운영체계를 제시하고자 한다. 연구목적을 달성하기 위하여 문헌

연구와 사례연구를 병행하였으며, 기술지도를 통해 한국형제조혁신방법론의 도입·적용

에 있어서 발생되는 효과 및 문제점을 분석하고 정착방안을 모색했으며 이를 계기로

우리기업에 체질에 맞는 제조혁신 방법론을 구축하도록 도모하였다.

본 논문의 구성은 다음과 같다. 제1절 서론에서는 본 연구의 배경과 목적을 설명하고,

제2절에서는 제조혁신방법론에 대하여 이론적으로 고찰한다.

제3절에서는 한국형제조혁신방법론을 제시하며, 제4절에서는 M.사에서의 KPS 성공

적 적용 사례를 제시한다.

제5절에서는 본 연구에 대한 결론과 추후 연구 방향을 제시한다.

2. 제조혁신방법론의 이론적 고찰

2.1 도요타 생산 시스템

도요타 생산시스템(TPS : Toyota Production System)은 일본형 생산시스템의 대표

적인 모델이 되는 시스템이다. TPS는 도요타 자동차 회사에서 개발 발전된 것으로 기

본 사상은 낭비를 철저히 제거하여 생산성을 향상시킴으로 부가가치를 통한 이익을 창

출하는 것이며, 이를 뒷받침 해주는 것이 즉시생산(JIT : Just In Time), 자동화 (自動

化 : Automation), 소인화 (少人化 : Flexible Workforce), 조공부 (組工夫 : Creative

Thinking)이다. TPS의 원칙은 ① 철저하게 낭비(과잉생산의 낭비, 대기의 낭비, 운반의
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낭비, 가공의 낭비, 재고의 낭비, 동작의 낭비, 불량의 낭비) 제거, ② 저스트 인 타임

(Just In Time: 적기생산), ③ 당김(Pull)생산, ④ 흐름생산, ⑤ 사람인변이 붙은 자동화

의 5개 원칙이 있으며, TPS에서 운용하는 도구로는 ① 간판(Kanban)시스템(생산지시

간판, 인수간판, 공용간판, 통과간판, 특급간판, 자투리간판), ② 눈으로 보는 관리(생산

관리판, 안돈, 표시간판, 구회표시, 클레임정보 및 회사목표), ③ 유연성 있는 레이아웃,

④ 성인화와 소인화, ⑤ 준비교체시간의 단축, ⑥ 다기능공화, ⑦ 평준화 생산, ⑧ 풀프

루푸시스템(Foolproof System) 등이 있다. TPS추진의 기대효과로는 ① 수요변화에 대

한 신속한 반응, ② 제반 문제점 발견의 용이성, ③ 생산경영관리시스템의 단순화, ④

그크랩 및 재생산품감소, ⑤ 저장 반출투자비 감소, ⑥ 보증 클레임 감소, ⑦ 재고관리

용이 등을 들 수 있다. TPS도입 절차는 ① TPS에 대한 전사적 교육실시 및 홍보로 노

사 간의 신뢰성 조성을 한 다음, ② 엄격한 기준 확립 및 실시, 생산요소의 위치조정

및 비 생산요소의 제거, 청소, 폐기물관리를 철저히 할 수 있는 알뜰 공장경영, ③ 레이

아웃 재배치와 동시에 공급자로부터 직반입 체계구축(POS: Point Of Sales), 준비시간

의 단축, 공정제어향상, 예방정비, 다기능 작업자 육성, 유연한 인력관리, ④ 설계공학의

재편성, ⑤ 공급자의 품질향상, ⑥ 최종생산라인의 생산평준화-혼합생산방식의 도입, ⑦

간판을 적용한 조립라인까지의 직송체계, ⑧ 자치적 자동화 도입 및 기계간 거리축소,

⑨ 공급자에게도 가능하다면 적용하는 절차로 제시되었다. TPS의 문제점으로는 이미

국제적으로 공유된 시스템으로 더 이상 일본의 도요타만의 독점기술이 아니며, 미국에

서 TPS를 벤치마킹하여 린시스템과 전사적 품질경영시스템을 개발함으로써 일본제품

의 우수성을 감소시켰다. 새로운 관리기술 원칙과 전략적 고려가 필요하다 하겠다.

2.2 Lean 생산시스템

린(Lean)이란 사전적 의미로는 ‘얇은’ 혹은 ‘마른’의 뜻이다. 자재구매에서 생산, 재고

관리, 판매에 이르기까지 SCM(Supply Chain Management) 전 과정에서 손실을 최소

화 한다는 개념이다. 이는 일본의 도요타생산시스템(TPS)을 미국식 환경에 맞춰 재정

립한 신 경영 기법이다. 1990년대토에 미국의 MIT 대학교 자동차 산업 프로그램의 연

구 결과에 기초한 ‘세계를 바꾼기계’를 통해 ‘린 생산(Lean Production)’ 이라는 용어가

소개되었다. 린 생산방식의 기초가 된 도요타 생산방식과의 차이점은 한량생산이라는

측면에서의 차이라고 할 수 있다. 멀맨 미 MIT교수는 “린은 고객뿐 아니라 협력업체

의 종업원, 주주 등 모두에게 가치를 창출하는 통합적 실체”라고 정의 하였다. 학계에

서 제시한 정식 명칭은 ‘린 엔터프라이즈(Lean Enterprise)’이다. 미국 표준기술 연구소

(National Institute of Standards and Technology, NIST)는 완벽을 추구하기 위해 끊

임없이 개선, 풀(Pull)방식으로 흐르게 하는 것을 통하여 낭비를 제거하고, 규명하는

것이라고 린을 정의 하였다. <그림 2-1>은 린의 필수적인 요소들로 적은자원(작은 양

의 재료와 부품, 짧은 생산활동)을 제조시스템에 투입을 하고, 동시에 더 놓은 성과(훌

륭한 품질, 많은 생산량 등)를 만드는 것이며, 결과적으로 높은 고객만족을 실현하여,

경쟁사들 보다 더 높은 시장 점유율을 얻을 수 있도록 제공하는 것이다.
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<그림 2-1>린 생산의 필수요소들

이상에서 고찰한 바와 같이 (Lean)이란 고객의 만족과 낭비제거에 가장 큰 가치를

두고 있으며, 고객을 만족시키기 위해서는 먼저, 가치를 정의하고, 가치속에 존재하는

낭비를 제거하며, 그 과정을 지속적으로 개선하는 활동이라 할 수 있다. NIST의 2003

년 조사에 따르면, 린을 도입한 40개의 기업은 ① 생산영역의 개선(리드타임 감소, 생

산량의 증가, 재공품의 감소 등), ② 관리 영역의 개선(주문 공정의 오류 감소, 고객

서비스 기능의 능률화로 고객대기 시간 감소등), ③ 전략상의 개선(비용감소 등) 등의

효과를 보았다고 하였다.

린(Lean)시스템은 ① 품질, ② 원가, ③ 납기, ④ 안전, ⑤ 사기(의욕) 등의 5가지 영

역을 경영하며 <그림 2-2>와 같이 8가지 요소를 고려한다.

<그림 2-2>린 생산의 8가지 구성요소
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<표 2-1>은 전통적 생산과 린 생산과의 비교표로 린 생산은 대량생산과 단속생산

의 단점을 극복하고, 대신 양쪽의 장점을 규합한 생산 시스템이다.

<표 2-1>전통적 생산과 린생산 비교

구분
Traditional

Manufacturing
Lean

Manufacturing
스케쥴링 Forest-Push Customer Order-Pull
생산 Stock Customer Order
리드타임 Long Short
배치사이즈 Large-Batch &Queue Small-Continuous Flow
검사 Sampling – by Inspection 100% - at source by workers
레이아웃 Functional Product Flow
권한부여 Low High
재고회전 Low -< 7 turns High – 10+ 
유연성 Low High
상품판가 High and Rising Lower and Decreasing

2.3 6시그마

6시그마는 고객중시를 기본으로 해서 기업의 업무, 지식까지를 포함한 전사적 운동

으로써 공정, 설비, 사람, 자재, 정보 등 모든 부문의 정확도를 높여 결과적으로 완벽한

품질을 달성할 수 있는 시스템적 접근방법이다. 이를 통해 제조부문에서부터 마케팅,

서비스 등의 비 제조부문에 이르기까지 경영혁신을 위한 도구로까지 인식되고 있으며,

품질개선에서 린 생산시스템, 비즈니스프로세스, 그리고 지식경영에 이르기까지 경영

관리적인 개념의 방법들을 모두 통합한 것이다.

6시그마의 목표는 불량제거, 생산성향상, 고객만족 그리고 순익증가로 요약할 수 있

다. 1980년대 후반, 6시그마의 기본적인 구조는 모토로라가 무결점을 달성하기 위해

활동을 시작하였을 때 만들어졌으며, 1987년부터 1992년까지 5년간 제조공정의 불량률

을 6,000ppm(parts per millions)에서 20ppm으로 줄여졌다. 6시그마는 6시그마 경영을

위한 다양한 기법을 만들어내기 위한 구체적인 작업이 이루어지는 과정에서 발전되었

으며. GE가 그 중심에 있었다. GE는 6시그마 도입으로 2년 반 만에 공정능력을 5시그

마 수준(1백만개 중 233개의 불량)으로 끌어올렸다. 오늘날 대부분 기업들이 비즈니스

프로세스의 수율은 약 93%라고 알려져 있으며, 이는 100만 건의 결함발생 기회 중 약

7만 건 정도의 결함이 발생하는 수준이다. 통계학적인 관점에서 6시그마의 정의는 백

만개의 생산품 중 단지 3.4개만의 불량률(3.4 Defects Per Million Opportunities:

DPMO)을 의미하며, 이는 거의 완벽한 품질수준이라 할 수 있다. 다음 <표 2-2>는

4시그마 품질수준과 6시그마 품질수준의 특성을 비교한 것이며, <표 2-3>은 품질 수

준별 불량품 수를 비교한 것이다.
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<표 2-2> 6시그마의 특성(4시그마와 비교)

4시그마

(일반선도기업)

6시그마

(세계적수준)

제품
- 100개의 생산품 중 1개의

불량품 만을 인정

-백만개의 생산품중 3.4개의

불량품만을 인정

고객

-기업관점에서 고객

불만 해소

-고객불만 제시했을 경우에

만 고개불만에 반응

-고개관점에서 고개만족 고취

-불량발생 원인제거로 고객불

만 해소

운영 관리 -업무 효율성강조 -고객만족과 제품불량을 연계

<표 2-3> 품질수준별 불량품 수

품질수준 1000개당 불량품 수 백만개당 불량품 수

1시그마 691.462 691,462

2시그마 308.537 308,537

3시그마 66.807 66,807

4시그마 6.2 6,210

5시그마 0.233 233

6시그마 0.0034 3.4

6시그마는 혁신활동은 일하는 방식을 보다 효율적으로 변화시키며, 리더들 역시 단

순관리자가 아닌 변화주도자로 육성한다. 고객만족을 위한 비젼(vision)을 수립하 기업

은 조직구성원들의 변화지원을 통하여 조직이 전략적 방향에 따라 항상 변화할 수 있

도록 구조적인 툴(tool)을 제공해 준다. 변화를 주도하고 변화를 공유하며 변화를 지원

하고 여기에 필요한 상황을 협조로 이끌어가고 이를 개선시켜 조직구조를 확립시켜

나간다. <표 2-4>는 6시그마의 추진 단계이다.

<표 2-4> 6시그마 추진 절차

추진단계 추진 내용

변화영역설정
-변화영역과 우선순위, 이해당사자 결정

-관련 사업부문 결정 및 프로젝트 계획

비젼창출
-변화의 결과를 예측하고 공유(비젼)

-비젼을 프로세스, 조직, 역할, 역량으로 전개

혁신적 추진 -Top-down식 강력한 개선활동 실시

변화가속
-계획수립과 변화를 측정하고, 효과를 분석

-수행도 평가 방법 개발 및 적용

변화유지

-변화의 진행정도 측정

-변화된 역할, 프로세스, 구조 등을 제도화

-외부에도 널리 전파하여 변화를 공유
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6시그마의 추진단계는 제조부문의 경우 DMAIC(Define, Measure, Analyze, Improve,

Control)의 5단계로 나눌 수 있다. ① 정의(Define)단계는 무엇을 개선해야 고객과 사

업의 목적에 바람직한 영향을 미치는가에 대한 개선기회를 명확히하고, 프로젝트팀을

결성하여 개선목적, 목표, 일정 등을 포함하는 실행계획을 작성하는 단계라고 볼 수

있다. ② 측정(Measure)단계는 선정된 프로젝트의 범위내에서 가장 큰 비중을 차지하

는 품질특성치를 최종적으로 선정하고 현상파악을 통해 현재 프로세스의 역량을 살펴

보게 된다. ③ 분석(Analyze)단계는 결함이 언제 어디서 발생하는 가를 파악함으로써

개선의 대상을 명확히 하는 단계라 할 수 있다. ④ 개선(Improve)단계는 실제로 개선

방안을 마련하여 실시해 보는 단계이다. ⑤ 조정(Control)단계는 개선된 활동에 대하여

지속적인 관리활동의 방법을 제시함으로써 단기간이 아닌 장기적인 관리가 될 수 있

도록 프로세스를 개선된 상태로 유지할 수 있는가 하는 문제를 다룬다.

6시그마의 추진조직은 챔피언(Champion), 마스터블랙벨트(MBB: Master Black Belt),

블랙벨트(BB: Black Belt), 그린벨트(Green Belt), 화이트벨트(White Belt) 등 5개의 품

질전문가 조직으로 구성되어 있으며, 이 조직을 통해 6시그마 프로젝트가 추진되어진

다. 이러한 벨트제도는 모든 구성원들의 품질개선 참여를 유도하고, 과학적 문제해결

능력을 갖춘 인재를 양성하기 위하여 운영되는 제도이며, 프로세스를 개선하고 혁신하

기위해서는 통계적 지식과 창의력을 갖춘 전담요원과 인재를 양성할 수 있는 제도적

장치가 필요하다.

3. 한국형제조혁신 방법론(KPS)

3.1 KPS의 정의 및 전체구조

KPS(Korea Production System)란 국내외 World-class 제조혁신 방법론을 통합하여

한국산업문화에 맞는 표준형 생산시스템 구축과 생산성 혁신 도구로 활용하기 위해

개발된 제조혁신 방법론이다. KPS는 제조표준모델(Manufacturing Standard Model),

평가체계(Assessment), 실행도구(Implementation)로 구성되어, 가장 효과적인 방법으

로 자사에 맞는 최적의 제조시스템을 구현할 수 있게하며, KPS를 통해 기존의 TPS/

LEAN 생산시스템을 모방적으로 채택하거나 6시그마와 같은 개선 기법들을 유행따라

시도하는 것이 아닌 기업 특성에 맞는 한국형 제조시스템을 구축할 수 있도록 개발된

툴(tool)이다.

KPS의 전체 구조는 <그림 3-1>과 같다.
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<그림 3-1> KPS 구조

3.2 KPS 도입 프로세스

KPS의 도입 프로세스는 업종, 수준, 기업 특징에 따라 추진기간이 달라질 수 있으

며 도입 프로세스는 3단계로 구분되어 추진된다.

(1) 1단계 : 자사제조시스템 표준설계

①준비

- 팀구성

. 제조혁신 TFT구성

. KPS설명회

. 책임 및 역할정립

- 제조시스템진단

. Goal & KPI 분석

. 부서별 핵심기능 분석

. 주요 프로세스 분석

- 착수계획수립

. 추진항목 도출

. 전체 추진일정 수립

② 자사모델 설계

- Goal & KPI

- 원칙

- 핵심활동

- Tool Sets

(2) 2단계 : 평가체계 설계

① 핵심요구사항 분석
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② 평가체계 기본 설계

- 평가항목 및 가중치

- 체크리스트 및 평가방법 설계

③ 파일럿 테스트

- 파일럿 테스트 계획 수립

. 범위, 평가기간, 방법 등

- 파일럿 테스트 실시

④ 평가체계정립

- 파일럿테스트 종합

- 평가 체계 보완 및 확정

(3) 3단계 : 구축 및 실행(매년 Level-up)

① 도입/확산을 위한 기반구축

- KPS 추진 조직 강화

- 확산계획 수립

② KPS 전문가 육성

- 표준모델 구축방법

- 생산성 측정 및 관리방법

- KPS 핵심활동 매뉴얼 교육

③ 전사적 전개

- 핵심활동별 담당자 선정 및 목표설정

- 확산 적용

- 전사적 평가 실시

- 개선사례 발표대회 실시

KPS 도입 프로세스는 <그림 3-2>와 같다.

<그림 3-2> KPS 도입 프로세스
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KPS 핵심활동에 대한 추진 단계는 도입단계, 전개단계, 확산단계, 정착단계로 구성되어

있으며, 각 단계별로 준비/기반구축활동, 재정비/개선활동, 시스템 구축활동으로 추진한다.

KPS핵심활동에 대한 추진 로드맵은 <그림 3-3>과 같다.

<그림 3-3> KPS 핵심활동 추진 로드맵

3.3 KPS 6대원칙 및 상세 로드맵

KPS에는 목표(goal)를 달성하기 위한 제조 현장의 기본원칙으로 주도적인 생각과 철학

으로 상호연관성을 가진 6가지 원칙으로 구성되어 있으며, 그 구성 원칙은 다음과 같다.

①전원참여

②현장의 표준화

③지속적 개선

④생산방식의 유연화

⑤생산정보의 실용화

⑥운영시스템 최적화

KPS 구현을 위한 6대원칙과 상호 연관성은 <그림 3-4>와 같다.

<그림 3-4> KPS 6대 원칙
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KPS의 6가지 원칙 구현을 위해 제조현장에서 실행되어야 할 과제 및 프로세스를

핵심활동(Core Activity)로 정의하며, KPS에는 6가지 원칙과 연계된 30가지의 핵심활

동으로 구성되어 있으며, KPS의 6개 원칙과 30가지의 핵심활동의 관계는 <그림 3-5>

와 같으며, KPS의 6개 원칙과 30가지의 핵심활동과의 KPS 추진 상세 로드맵은 <그

림 3-6>과 같다.

<그림 3-5> KPS 30가지 핵심활동

<그림 3-6> KPS 추진 상세 로드맵

4. M.사에서의 KPS적용

SMPS(Switching Mode Power Supply) 전문제조업체인 1998년 5월에 설립한 회사

로써 SKT(SK텔레콤)의 2차 협력사로 SMPS를 공급하고 있는 기업이다.
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4.1 KPS 도입 이전의 문제점

KPS 도입 이전에는 제조혁신활동의 추진 경험이 없었으며, 부서간의 의사소통과,

목표관리 및 원가관리에 대한 변화관리가 미흡하여 고비용 저효율 구조로 업무가 수

행되었다. 이에 KPS 도입을 통하여 생산혁신 활동을 추진하고 최적관리시스템을 구축

하고자 혁신활동 추진을 진행하였다.

추진단계는 진단을 통한 문제점분석 및 개선 핵심활동을 선정하고, 추진계획을 수립

하고, 핵심활동에 따라서 변화관리를 실시하였으며, 목표대비 추진 현황을 체크하고,

마지막단계에서 평가를 통하여 미진한 부분에 대한 원인분석과 향후 방향에 대하여

추진하였다. 다음은 진단시 문제점이다.

- 생산성에 가장 큰 영향을 미치는 자원은 인재라는 인식이 부족함

- 업무별 요구되는 적격성 파악의 중요성에 대한 최고경영자 및 간부들의 이해 부족

- 적격성에 의한 인재육성이 체계적으로 안됨

- 직원들에 대한 교육 및 적격성 평가 프로세스 부재

- 교육이력관리 및 교육결과 피드백이 안됨

- 팀활동을 통한 직원참여의 기회 미흡

- 팀활동을 통한 인재육성 효과 미흡

- 종합목표의 필요성에 대한 인식이 부족함

- 목표설정이 적절치 않음

- 전사 종합목표가 부문별 목표가 상이함.

- 부문별 목표달성을 위한 세부 시책 발굴이 안됨

- 직원들의 참여를 위한 체계(눈으로 보는 관리, 추진상황공유,동기부여제도 등)의 미흡

- 제품의 원가가 얼마인지 정보가 부정확함

- 원가 경쟁력이 있다고 하는데 제품별 수익을알 수 없음

- 어느 부문에서 얼마만큼의 낭비가 발생하는지 확인이 안됨

- 원가절감 활동을 하고 싶지만, 어디서부터 해야 할 지 모름

- 타당한 원가 목표가 세워지지 않아, 원가절감 활동에 대한 불만이 있음

- 원가절감 활동을 하고 있지만 성과가 나지 않음

4.2 연구방법 및 단계별 추진

연구목적을 달성하기 위하여 문헌과 사례연구를 병행하였으며, 기술지도을 통하여

KPS 도입, 운영하고 성과측정을 하였으며, 단계별 추진 절차는 다음과 같다.

-계획단계

. 혁신활동 준비( PMS/KPS진단, 추진 조직구성, 교재/매뉴얼 준비)

. 세부추진 계획 수립( 진단결과 정리/보고, 혁신 세부추진계획 수립

. KPI설정(제조혁신 KPI 설정, 혁신표어(구호) 설정
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- 실시단계(기본계획수립, 업무 프로세스 분석, 혁신 프로세스 실행, 표준화 및 유지관리)

- 성과진단 및 결과 정리단계

M.사의 KPS 추진계획서는 <그림 4-1>과 같다.

<그림 4-1> M.사 KPS 추진계획서

M.사의 KPS 평가대상 및 평가대상별 평점구조는 <그림 4-2>와 <그림 4-3>과 같다.

<그림 4-2> KPS 평가대상
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.

<그림 4-3> KPS 평가대상별 평점구조

4.3 KPS 추진 성과

KPS 도입함으로써 다음과 같은 정성적인 성과를 이루었다.

① 의식변화(원가 및 마인드 의식 제고)

② 부서간의 커뮤니케이션 활성화 및 유기적인 협조 체제 구축

③ 지식적인 측면 향상 및 업무 자율성 배가

④ 목표의식 및 성과 지향적인 업무 추진

⑤ 인재육성을 통한 경쟁력 확보

⑥전 직원의 개선 마인드 함양 및 참여의식 고취

뿐만 아니라 <그림 4-2>와 같은 정량적인 성과가 나타났다.

<그림 4-2> KPS 정량적 성과
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5. 결 론

본 연구에서는 현재 외국의 혁신방법을 우리산업 현실에 대한 고려 없이 단순 도입

으로 국내 실정에 맞지 않아 상당한 시행착오를 격고 있으며, 국내에 벤치마킹 할만한

제조혁신 방법론이 거의 없고, 벤치마킹하려고 해도 기업의 영업비밀이라 배우기도 쉽

지 않은 상황에서 이러한 문제점을 우리산업 현실에 맞는, 중소․중견기업의 맞춤형

생산성 혁신 지원도구로 중소기업의 자생적인 혁신을 위해 중소기업의 수준에 맞는

한국생산성본부에서 개발된 한국형제조혁신 방법론을 통신장비 제조회사인 M. 기업에

적용하여 정량적 성과인 부가가치 생산성 향상과, 정성적 성과인 자사에 맞는 고유 생

산시스템을 구축함과 동시에 제조혁신 실행역량 제고라는 성공적인 성과를 보임을 확

인할 수 있었으며, 이러한 결과를 다른 제조 기업에 확산 적용 할 수 있을 것이다.

그러나 현재까지 한국형제조혁신 방법론이 확산 전개되기 위해서는 몇가지 보완해야

할 문제점들이 있다.

첫 번째 한국형제조혁신 방법론의 성공사례가 보다 많이 개발되어야 한다. 현재까지

우리가 활용하는 대부분의 BP(best practice)가 외국의 사례인바, 환경차이로 인해 따

라하기 어렵거나 실감이 나지 않아 활용이 미흡하여, 우리나라 기업의 BP를 발굴, 체

계화함으로써 중소기업에 도움이 될 수 있을 것이다.

두 번째 지속적 성과창출을 위해 업종별 및 심화형 제조혁신방법론이 개발되어야

한다. 업종별, 수준별 특징을 반영한 한국형 제조혁신 방법론을 지속적인 개선 및 개

발한다면 확산 및 국가생산성 향상에 기여할 수 있을 것이다.

세 번째 국제컨퍼런스 개최를 통한 한국형제조혁신 방법론을 국제적으로 알려야 한다.

네 번째 성공적 성과사례 BP를 공유할 수 있도록 지식공유 시스템을 구축하여야 한다.
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