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Abstract

NCS(National Competency Standards) is made by HRDKorea for real company, education, training and

qualifications under the current government of national issues. It developed 836 units on the classification of

KECO. But. Actual companies do not take advantage of improvements in job competency and production

processes.

This study is redesigned a real company production process use to some developed the NCS standards. After

we finds some process problems and then searches the improve methods on analysis the problems.
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1. 서 론

2002년부터 개발되기 시작한 국가직무능력표준(Natio

nal Competency Standards)은 현 정부의 국정과제로

채택, 교육․훈련과 자격의 연계 강화, 기업 채용 등에

활용하여 스펙보다 능력이 중시되는 사회 견인 도구로

활용하기 위해 KECO 분류에 따른 전체 835개의 표준

개발을 추진하고 있다. 따라서 NCS는 신규개발 뿐만

아니라 표준의 활용과 효용성의 확장 측면을 고려할

수밖에 없게 되었다.

본 연구는 이상의 취지에 따라 개발된 NCS를 적용

하여 실제 중소기업을 방문조사하고 해당 기업에 대한

공정분석을 수행하였다. 이후 분석된 공정에 따라 NCS

를 적용하여 공정의 효율성 향상과 낭비의 제거를 목적

으로 NCS를 적용한 공정분석 및 개선연구를 수행한다.

이에 따라 본 연구는 다음과 같은 프로세스를 가지

고 공정개선 방법론에 대해 수행하였다.

첫째, 기업의 현장조사를 통한 제조공정을 분석하고

개발된 NCS를 적용하여 표준의 능력단위를 매칭한다.

이는 어떻게 제조공정에 표준을 적용할 수 있는지 가

장 기본적 작업을 제시하게 된다.

둘째, 공정별 분석된 능력단위는 현장의 기존 제조공

정도와 비교하여 그 차이에 대해 분석한다.
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셋째, GAP 분석 결과를 통해 분석된 공정에 대해 문

제점 및 개선방안을 도출한다.

넷째, 도출된 공정개선 요소에 따른 기업체 낭비 및

효율성을 계산한다.

다섯째, 개선 가능한 공정에 대해 제조공정도를 재작

성하고 공정별 수준에 대해 기입한다.

2. NCS의 개요 및 활용방법

2.1 NCS의 정의 및 구성

국가 자격기준법 제2조에 따라 국가직무능력표준은

“산업현장의 직무를 수행하기 위해 필요한 능력(지식,

기술, 태도)을 국가에서 표준화한 것” 이라고 정의하고

있다[1]. 결국 국가직무능력표준(NCS)은 직무를 수행하

기 위해 필요한 지식, 기술, 태도 등의 능력과 그를 평

가를 위한 시스템적인 내용 전체가 포함되어야 함을

알 수 있다. 이는 곧 산업현장 직무 수요를 체계적으로

분석하여 제시함으로써 ‘일-교육·훈련-자격’을 연결하

는 고리, 즉 인적자원개발의 핵심을 토대로 NCS가 개

발되어야 한다는 것이다.

이상에 따른 NCS의 특징은 다음과 같다.

첫째, 능력의 개념은 산업현장에서 업무의 과정보다는

업무의 성공적 수행(performance-based)에 초점을 둔다.

둘째, 직무능력표준은 관찰 가능한 행동(activity-

based)에 초점을 둔다.

셋째, 직무능력표준은 질 중심(quality-based)이다.

국가직무능력표준 분류체계는 다음<Table 1>과 같다.

<Table 1> Configuration of Each Items

구 성 항 목 내 용

능력단위분류번호

(competency unit code)
능력단위를 구분하는 일련번호

능력단위명칭

(competency unit title)
능력단위의 명칭을 기입

능력단위정의

(competency unit

description)

능력단위의 개략적 설명

능력단위요소

(competency unit element)
능력단위 핵심 하위능력

수행준거

(performance criteria)
도달해야 하는 수행의 기준

지식ㆍ기술ㆍ태도(KSA) 수행에 필요한 지식·기술·태도

적용범위 및 작업상황

(range of variable)
환경적 조건 및 수반재료

평가지침

(guide of assessment)
성취여부 평가 방법

직업기초능력

(key competency)
기본적인 직업능력

결국, 능력단위란 해당직업에서 요구되는 전체 직무

능력을 구성하는 개별 직무능력을 의미한다. [Figure 1]

은 국가직무능력표준의 능력단위에 대한 구성을 도시

화한 것이다.

[Figure 1] Formation of NCS Competency Units

이상의 능력단위 구성에 따라 NCS 능력단위의 개발

에 따른 각각의 수준의 정의는 다음<Table 2>와 같다.

수준구분은 공정의 난이도 또는 직무역량의 난이도

와 중요도를 표시할 수 있다[1].

<Table 2> The Definition of Competency Units

Level
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2.2 NCS 활용 패키지 정의 및 구성

국가직무능력표준 활용패키지는 현장과 교육 그리고

자격에서 활용이 가능하도록 그 사용에 대한 매뉴얼을

제공한 것이다. 그러나 공단이 제공한 활용패키지의 내

용을 살펴보면 다음과 같은 문제점이 있다. 활용패키지

에서는 이미 NCS에서 제공하고 있는 능력단위 등의

기본적 방향을 제시하고 있으나 그 모형이 실제 현장

과 교육기관 그리고 자격의 접목에 있어 타당성 또는

실질적 검증이 이루어지지 않고 있다. 특히 현장에서

활용할 때 제조분석이나 제품특징 등에 따라 나타날

수 있는 문제점에 대해 도출할 수 있는 방향 등이 명

시되어 있지 않고 있다.

따라서 본 연구에서는 제시된 NCS 활용패키지의 개

발 매뉴얼에 따라 현장의 공정에 대해 분석하고 이를

효율적으로 활용할 수 있는 방법에 대해 제시하고자

한다.

국가직무능력 활용패키지 매뉴얼 상의 요구사항을 살

펴보면 다음<Table 3>과 같이 목차화 할 수 있다[2].

<Table 3> The Package Contents of NCS

1. 노동시장 분석

2. 평생경력개발경로 개발

3. 직무기술서 개발

4. 채용·배치·승진 체크리스트 개발

5. 자가진단도구 개발

이들 각각의 목차에 대한 세부내용은 국가에서 제시

하고 있는 표준에 가늠하고 다음 장에서는 실제 기업

체에 대한 분석과 NCS를 적용하여 공정을 개선하는

방법에 대해 연구하도록 한다.

3. 기업체 현황 및 제조공정 분석

3.1 제조 공정 분석

제조공정 분석을 위해 선정한 소기업체인 S 기업은

다품종의 건설용 볼트 너트를 생산하는 업체로서 대부

분 SUS 소재인 환봉과 파이프를 이용하여 업체 주문

에 의한 주문생산 업체이다. 소기업의 특성상 연속공정

및 흐름생산의 생산구조보다는 주문에 의한 단속생산

과 다품종 소량생산 형태를 이루며 가공부터 완제품

납품까지 공정을 수행하고 있다.

이에 따라 S 기업은 제조공정 상 치구 및 금형의 교

체가 잦고 이에 따른 loss 가 많으며 원자재의 수급과

납품에 대한 변동이 심하다는 단점이 있다. 특히 공정

은 볼트와 너트 두 개의 제조공정으로 이루어져 공정

이 매우 단순하며 공정 간의 특성보다는 제품별 공정

배치를 하고 있는 실정이다.

기업 총괄책임자와 관리운영자로부터 획득한 S 기업

의 공정도는 다음<Table 4>와 같이 정리할 수 있다.

<Table 4> The Production Process of S Company

볼트 공정 너트 공정

01. 소재 환봉 01. 소재 파이프

02. 절단 02. 절단

03. 롤링/전조 03. 내, 외경가공

04. 면치 04. TAP 가공

05. 밴딩 05. 포장/검사

06. 포장/검사
06. 출고

07. 출고

실제 S기업의 현장 제조공정 중 볼트공정에 대한 세

부공정을 분석하여 살펴보면 다음<Table 5>와 같이

정리할 수 있다.

일반적인 기업체에서 제시되는 공정의 경우, 위의 표

에서 제시한 공정명으로 제조공정도가 제시되고 있다.

그러나 NCS에서 제시하고 있는 능력단위는 결국 세

부작업 단위를 기준으로 한사람이 수행하여야 할 작업

을 제시하고 있다. 이는 현재 여러 기업에서 사용하고

있는 제조공정도의 개념과는 약간 다르다는 것을 알 수

있다.

즉 기업체의 공정은 단위작업 하나가 하나의 공정이

될 수도 있지만 여러 개의 능력단위가 하나의 공정으

로 적용될 수 있음을 알 수 있다[2].

이후 연구에서 개발된 NCS 능력단위와 제조공정을

매칭하기 위해 현재 공정에 대해 세부공정을 분석하였

다. 이는 추후 공정의 요구도를 정확히 이해하고 분석

할 수 있으며 이에 따른 개선방안에 대해 도출하는 기

초 자료로 활용된다.
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<Table 5> Analysis of the S Company Process

볼트

공정
세부 공정명

너트

공정

세부

공정명

01.

소재

환봉

육안 검사 01.

소재

파이프

육안 검사

강도 검사 강도 검사

재질 검사 재질 검사

02.

절단

작업 준비

02.

절단

작업 준비

금형 세팅 기계 세팅

가공 가공

검사 절단 검사

03.

롤링/

전조

작업 준비
03.

내,외경

가공

작업 준비

금형 세팅 금형 세팅

가공 가공

검사 검사

04.

면치

작업 준비
04.

TAP

가공

작업 준비

가공 금형 세팅

후처리 가공

05.

밴딩

작업 준비 검사

기계 세팅 05.

포장/

검사

최종

제품 검사

가공 포장작업 준비

검사 포장

06.

포장/

검사

최종

제품 검사

06.

출고

배차
포장 작업

준비

포장
상차

07.

출고

배차

상차
제품

수령 확인
제품

수령 확인

3.2 공정별 직무정의 및 수준분석

3.1절의 공정분석에 따라 공정별 직무의 정의와 각

공정의 수준에 대해 현장 관리자와 해당 근로자의 의

견을 수렴하여 다음<Table 6>과 같이 직무의 정의와

직무수준에 대해 분석하였다.

이와 같은 분석은 추후 NCS의 능력단위를 매칭할

때 그 공정의 직무수준에 대해 정확히 판단하고 관련

된 표준에 대해 어느 정도의 수준에서 매칭할 것인가

를 판단하도록 사전 평가가 반드시 필요하다.

이상의 직무정의와 수준분석에서 알 수 있듯 공정의

수행은 세부공정 수준 중에 가장 높은 수준의 직무역

량이 필요한 것을 알 수 있다. 그러나 공정의 직무역량

수준이 연계되지 못하는 공정의 경우 이를 해결할 수

있는 방법에 대해 연구할 필요가 있다.

<Table 6-1> Analysis of Duty & Level of Bolts,

Nuts Process(1)

<Table 6-2> Analysis of Duty & Level of Bolts,

Nuts Process(2)
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4. NCS기반 공정분석 및 개선방안

4.1 NCS 적용 제조공정 분석

이 전 장에서 제시된 제조공정에 따라 NCS를 적용

한 공정분석과 개선방안에 대해 제안하도록 한다.

이를 위해 3장에서 정의된 볼트, 너트 제조공정 직무

및 수준 분석을 바탕으로 직무 역량별 GAP분석을 실

시하기위해 제조공정과 NCS의 능력단위에 대해 연계

성을 조사하도록 한다.

S기업은 환봉과 파이프인 철 소재제품에 대한 가공

및 밴딩 작업을 수행하기 때문에 www.ncs.go.kr 을 통

해 등재된 NCS 중 기계가공 및 금속재료제조와 관련

된 표준에서 관련된 능력단위를 추출하면 <Table 7>

과 같은 NCS 능력단위를 추출할 수 있다[2].

<Table 7> The Competency Units of S Company

Process

대분류-중분류(능

력단위)
능력단위 코드 능력단위

기계-기계가공

(공통능력)

050201000103

050201000203

050201000303

050201000403

050201000503

050201000703

050201000903

050201001003

050201001103

050201001203

050201001403

기본공구 사용

업무협의(기초)

일일작업 계획 수립

치공구 관리(기초)

도면해독(기초)

작업관련 정보수집

안전규정 준수

작업정리

품질개선활동(기초)

작업표준서/지시서 해석

사내 품질절차서 적용

기계-기계가공(선

반능력)

050201010112

050201010212

050201010312

050201010412

050201010612

050201010712

050201010812

선반(작업계획)

선반(단순현상)

선반(홈 및 테이퍼)

선반(편심 및 나사)

선반(부속 장치 사용)

선반(기본작업)

선반(장비 유지관리)

기계-기계가공(측

정능력)

050201050112

050201050212

050201050312

050201050412

050201050512

육안검사

일반측정

정밀측정

비교측정

측정기 유지관리

기계-기계가공(성

형가공능력)
050201060111 전조

재료-금속재료(제

관능력)

040103070911 품질검사

040103071211 포장

다음은 위에서 제시된 표준의 능력단위에 따라 연구

에서 선정한 S기업의 제조공정과 비교하여 직무역량

대비 능력단위의 GAP 분석을 실시한다. GAP 분석을

위해 본 연구에서 제시한 양식에 따라 볼트 공정과 너

트 공정에 대한 GAP 분석 실시결과는 <Table 8>와

<Table 9>와 같다.

<Table 8> GAP Analysis of Bolts Process

<Table 9> GAP Analysis of Nuts Process
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이상의 GAP분석의 결과에 따라 볼트 가공공정에 대한

분석결과를 살펴보면 소재환봉 공정의 경우 금속재료에

대한 검사작업이 주를 이루고 있음을 알 수 있다. 그리고

NCS에서 제시하고 있는 검사관련 능력단위에 대한 수준

과 비교하면 현재 S기업 공정에서 재질검사에 대하 사항

은 NCS기준에 미치지 못하고 있음을 알 수 있다.

너트공정 역시 볼트공정과 유사한 결과를 나타내고

있다. 이상의 결과를 토대로 다음 절에서는 공정개선을

위한 방향과 과제에 대해 언급하도록 한다.

4.2 NCS 적용 제조공정 개선방안

S 기업의 공정분석 결과 국가직무능력표준에서 요구하

는능력수준과현재운영되는공정수준의차이가발생하고

있다. 이에대한전체적인원인을분석하면다음과같다.

첫째, S 기업 제조공정 난이도와 근로자 직무역량에

대한 차이가 발생. 이는 NCS에 따른 단위 작업 즉 능

력단위별로 각 공정을 분석한 결과 S기업의 경우 공정

작업자의 직무역량수준이 공정 난이도와 매칭되고 있

지 못한 것을 알 수 있다. 이에 따른 공정별 적정 근로

자 인력 재배치가 필요하다.

둘째, 품질검사 및 입출고 제품검사에 대한 외주처리를

통한 낭비발생. S 기업의 경우 원자재 소재검사에 있어

자체적인 품질검사 능력을 보유하고 있지 않아 소재의

재질 및 강도검사에 대해 샘플링검사를 외주하고 있어

이에 따른 품질관리 비용과 공정낭비가 발생하고 있다.

셋째, 가공공정 간 금형 셋팅과 같은 고급 난이도에 대

해 관련 작업자의 작업이 불가능. 이에 따라 다기능 및

경력근로자가 작업수행을 위한 금형 셋팅 작업을 수행하

고 이후 본 작업을 해당 공정근로자가 수행하고 있다.

이상과 같이 분석된 S기업 전체 공정의 낭비요인에

대한 개선대책은 다음<Table 10>과 같다[7, 8].

<Table 10> Methods of Process Problem &

Improvement

문제점 개선방안

공정난이도와

직무역량 불일치

- NCS 기반 제조공정도 개선

공정별 직무역량표시

제품검사 외주
품질관리자 채용

자체검사 및 샘플링검사 수행

고난이도 작업자

활용

(금형셋팅)

근로자 직무교육

품질관리자 상시검사

기타

맨-머신 챠트작성

기계 담당자지정

3정 5S 실시

<Table 10>에서 제시한 개선대책에 대한 기업체 효

과에 대해 현장방문 개선이후 3개월 뒤 분석한 결과는

다음<Table 11>과 같다.

<Table 11> Effects of Process Improvement

개선방안 효과

- NCS기반 제조공정도

개선

공정별 직무역량 표시

- NCS표준화를 통한 공정

및 직무역량 챠트 활용

품질관리비 절감

공정검사 및 소재

샘플링검사 수행

외주검사비 절감 (50만원/1회

× 10 Lot × 4회(월) =

2,000만원)

불량률 감소 : 20%

근로자 직무교육

품질관리자 상시공정검사

품질관리자 채용 및

품질교육 및 직무교육 실시

맨-머신 챠트작성

기계 담당자지정

3정 5S 실시

기계 사랑데이 / 1주

내 기계 장부활용 및 포상

S기업의 실질적 개선효과는 NCS기반 공정개선을 수

행하면서 공정낭비요인과 근로자 인식 및 관리자 인식

의 전환뿐만 아니라 이를 통한 ‘마이기업 마인드’를 통

해 ISO 9001 인증까지 취득하였다[4].

5. 결론 및 제언

산업의 융․복합화와 더불어 자동화 및 인터넷기반

산업의 발달은 기업체의 생산성 향상을 위한 하드웨어

적인 개선이나 성과의 발견이 어렵다. 특히 중소기업의

경우 이러한 환경변화에 밀려 최신화 자동화 명분 속

에서 밖으로 남고 안으로 밑지는 악순환 경영을 반복

할 수 밖에 없다.

본 연구는 소프트웨어적인 부분의 급속한 발전 속에

서 하드웨어적인 공정의 개선을 위한 방법론에 대해

다시한번 언급하고 현 정부의 국정과제인 NCS를 기반

으로 실제 기업에서 생산성 향상을 이룩할 수 있는지

에 대하여 실증연구를 실시하였다. 그 결과 현장 중심

의 단위작업에 의해 개발된 NCS를 통해 생산 공정에

대해 충분히 개선의 가치를 발견하고 이를 통한 기업

체 생산성 향상에 도움이 될 수 있음을 증명하였다.

비록 소기업을 대상으로 공정을 개선하고 이에 대한

결과를 분석하였으나 NCS가 가지는 다음의 몇 가지

특징은 충분히 중견기업 그리고 대기업에서도 활용이
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가능할 것으로 판단한다.

첫째, 제조공정도의 NCS 능력단위 활용. NCS 능력

단위는 실제 공정에 있어서 단위 작업공정을 의미한다.

대부분의 제조업 공정은 몇 개의 단위 작업공정이 그

룹화 되어 만들어져 있다. 특히 자동화 및 반자동화에

의해 세부공정의 특징이 간과되고 주 공정의 특징만

대두되는 경향이 있다. 제조공정도에 NCS를 활용하면

최소한 세부공정 특성에 대한 공정개선의 기회가 증대

될 것으로 판단한다.

둘째, 공정간 loss time의 발견이 가능하다. 그룹화되

어 공정에서는 여러 가지 작업단위가 시작되어 끝나는

시간까지 공정시간으로 계산된다. 그러나 NCS에 의한

작업단위의 구분을 통해 작업간 연계시 발생할 수 있

는 loss time의 개선방안을 찾아낼 수 있다.

셋째, 단위작업에 대한 특징을 명확히 인식하여 품질

관리가 용이하다. 품질 문제의 발생은 전체적 시안이

아닌 작업 간 시계열적 또는 연역적 원인에 의해 발생

하는 경우가 많다. 이 경우 세부 작업단위 간의 특성에

대해 파악하고 있다면 품질원인의 제거 및 개선대책이

용이할 것으로 판단된다.

이외 연구이외 생산성 향상에 국가직무능력표준이 기

여할 수 있는 방안은 인사노무 및 교육훈련분야 이다.

특히, 인사의 경우 관련 근로자의 직무능력에 대한

평가를 통해 적정 공정 및 작업에 대해 전환배치가 가

능하다. 교육훈련 분야에서는 기업체 특수성 및 특징

을 고려한 자체수준 분석을 통해 근로자 역량개발과

전문성 강화를 위한 교육훈련 계획이 가능하다.

다음은 노무의 경우 정확한 기업내 표준이 정립된다

면 작업량과 더불어 경력 및 인사사항을 포함한 노무

평가가 가능할 것으로 판단한다.

본 연구는 NCS는 ‘13년도부터 본격적으로 개발되어

’14년도 856개 모두 신설개발된다. 그러나 개발의 중요

성보다 이를 기업체나 교육훈련기관에서 적극적으로

활용할 수 있는 사후적인 전략이 매우 중요할 것으로

판단한다. 그러나 그 안의 연구를 살펴보면 NCS를 활

용한 연구가 일부 교육훈련기관 및 시범기업에 국한되

어 일반적인 기업체에서 활용하는데 한계가 있었다. 본

연구는 이를 해결하기 위해 불특정의 중소기업을 선정

하여 공정분석을 통한 NCS활용방안에 대해 제시하였다.
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교 산업경영공학과 교수로 재직

중. 주요 관심분야는 생산관리,

물류관리, 안전경영 등이다.

주소 : 경기도 용인시 처인구 남동 산 38-2 명지대학교

산업경영공학과


