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MSA를 통한 모니터의 색휘도
표준체계 확립
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정밀측정기술상 부문

작성 : 박 의 수
(현. 삼성교정기술원)



c:\program files\samsung\hun95\clipart\slogo_k.wmf

2 page

1 장. 계측관리 운영 체계

1. 회사소개 (수원사업장)

2. 표준계기실 소개

3. 계측관리 전산시스템(TIMS) 운영

2 장. MSA를 통한 모니터의 색휘도 표준체계 확립

1. 개 요

2. 관련용어

3. 추진과정

Ⅰ. T/F팀의 구성

Ⅱ. 문제점 분석

Ⅲ. 개선대책 및 적용

Ⅳ. 개선결과의 평가

Ⅴ. 효과파악 및 표준화

Ⅵ. 향 후 계 획

목 차



c:\program files\samsung\hun95\clipart\slogo_k.wmf

3 page

1. 회사소개(수원사업장)

가. 위치 및 규모

□ 위 치 : 경기도 수원시 팔달구 매탄3동 416번지

□ 규 모 : 대지 51만평, 건물 : 34만 3천평

□ 종업원수 : 16,426명

나. 주요생산품

□ 칼라TV, VCR, 전자렌지, 세탁기, 냉장고, 컴퓨터, 칼라모니터 등

다. 연간 매출액 (단위 : 조원)

라. 연혁(품질부문)

□ '78년: 기획조사실 산하 TQC사무국 신설

제 1회 표준화 대회 금상 및 품질관리 대상 수상 (대통령상)

□ '82년: 품질경영본부 신설 (TQC사무국, 상품시험검사소)

□ '93년: 全 사업장 ISO 9000 품질 System 인증 획득

□ '94년: CS Center로 명칭 변경

1次 고객 신권리선언 : 품질·SVC·안전약속

고객만족 경영 대상 수상 (KMAC)

제 1회 한국 품질관리 대상 수상 (대통령상)

□ '95년: 2次 고객 신권리 선언 : 환경보존·정보화·작은나눔 큰사랑

□ '97.1: 고객상담실 조직 통합 운영 및 이관

전사적 품질혁신 가속화 (경영혁신 연계)

□ '98.3: 전사 6σ 업무 추진 (제조부문)

체감품질 혁신 활동 전개 (제품고장 위주 => 고객 체감)

1장. 계측관리 운영 체계

년 도 `96 `97 `98.08월 현재

매출액

(수원)

15.9

(6.8)

18.4

(6.8)

12.5

(4.6)
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마. 품질 방침

※ 발표 자료로 대치함. (자료생략)

바. 품질경영 방향

※ 발표 자료로 대치함. (자료생략)
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2. 표준계기실 소개

가. 연 혁

□ 1972. 09 계측기 교정검사 업무 개시

□ 1986. 06 국가공인 교정검사기관 지정( 6개 분야: 가전업체 최초)

1. 길 이 13-2. 교 류 11. 시간 및 주파수

13-4. 저 항 13-1. 직 류 12. 속도 및 회전수

□ 1986. 12 국가공인 교정검사기관 추가 지정 ( 7개 분야 )

13-3.용 량 13-5.인덕턴스 13-6.전 력 14-1.감쇠량

14-2.임피던스 14-3.고주파전압 14-4.고주파 전력

□ 1987. 01 정밀측정 기술훈련 기관 지정( 공업진흥청 )

□ 1989. 11 전산 System 개발 완료( 입출고,이력,성적서등 관리 System )

□ 1990. 05 국가공인 교정검사기관 추가지정 ( 3. 표면거칠기 )

□ 1990. 08 협력업체 출장교정 지원용 특장차 가동 (차종:COMBI )

투자금액 ( 차량:3천3백만원, 표준기:4억1천9만원)

□ 1991. 07 표준계기실 신축건물 확장 이전

(면적 : 364㎡ → 786㎡, 자동제어 공조 System도입)

□ 1993. 04 국가공인 교정검사기관 추가지정 ( 3개 분야 )

7-2. 토 오 크 8. 진 동 30. 경 도

□ 1993. 11 정밀측정 기술대회 금상 수상 ( 공업진흥청 주관 )

□ 1995. 12 협력업체 지원 특장차 신규도입 (차종:35인승 미니버스)

투자액:1억2천만원(표준기 별도 금액임)

□ 1996. 11 정밀측정 진흥대회 금상 수상 ( 측정기기 교정협회 주관 )

□ 1998. 01 계측관리 전산시스템 (TIMS) 개발 적용
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나. 기본방향

고객이 믿고 찾는
최고의 교정기술 확보

고객이고객이  믿고믿고  찾는찾는
최고의최고의  교정기술교정기술  확보확보

교정전문가 육성관리표준 정립

국가표준 소급에 의한
회사표준 유지

계측기 교정검사 실시계측기 교정검사 실시

품질품질
생산성생산성  향상향상

측정의 
정밀정확도 향상

측정의 
정밀정확도 향상

World Best Quality
(6σ)

제품의
균일품질 확보

제품의
균일품질 확보
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다. 운영 조직 및 역할

CS 센타
(전사품질총괄)

삼성전자(주)수원사업장

부 서 명 업 무 역 할

전사 책임부서

( 표준계기 )

◎ 국가 표준에 대한 소급성의 유지 및 정도관리를 위한

주기적인 교정검사 실시

◎ 사내 계측기의 등록, 이력관리, 자체수리, 사외교정 실시

◎ 전사 계측관리 규칙 및 기준의 제정 및 개정, 폐기

◎ 자체관리 계측기의 선정 및 관리 지원

◎ 계측기의 사용 효율 향상을 위한 활동 전개

◎ 유휴, 불용 계측기의 재활용을 위한 업무 전개

◎ 전사 계측관리의 지원 및 관리 감독

◎ 전사 계측관리 위원회 운영

◎ 국가 공인 교정검사 시행

각 사업부

책임부서

◎ 부서의 교정실시율등 계측관리 상태 점검

◎ 해당사업부 자체점검 기준 제.개정

◎ 해당사업부의 교정계획 수립 통보

◎ 자체관리 대상 계측기의 관리

◎ 계측관리 소위원회 운영

◎ 사업부의 창구 업무 수행

각 사용부서

◎ 계측기 변동사항 전사 책임부서에 통보

◎ 자체점검 실시 및 Data 의 보관

◎ 정기적인 계측기 교정의뢰

◎ 계측기 교정성적서 관리

◎ 사용 책임자 지정 운영
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라. 지원 분야

마. 인력 및 교육 현황

구 분 인 원 현업 평균 실근무년수 대외교육훈련 이수현황

교정 지원 7 명 08년 01개월 14 회

전기 교정 9 명 11년 08개월 33 회

기구 교정 2 명 10년 01개월 11 회

합 계 18 명 10년 1개월/평균 57 회

표준계기 파트

교 정 지 원

- 계측기 입출고 관리

- 전산 System 관리

- 자동교정 Program개발

- 교정수수료 수납

- 대외및해외공장 지원

- 외 주 시 행

(사외수리,사외교정)

- 불량계측기 자체수리

기 구 교 정

1. 길이 분야

2-1. 평면각 분야

3. 표면거칠기 분야

4. 질량 및 무게

7-2. 토크

8. 진동 및 충격

30-1. 재료물성(경도)

전 기 교 정

11. 시간및 주파수분야

12. 속도및 회전수분야

13-1. 직류 분야

13-2. 교류 분야

13-3. 용량 분야

13-4. 저항 분야

13-5. 인덕턴스 분야

13-6. 전력 분야

14-1. 감쇠량 분야

14-2. 임피던스 분야

14-3. 고주파전압 분야

14-4. 고주파전력 분야

18-2. 중온(열전대)분야

7개 분야

13개 분야
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바. 표준계기실의 환경 및 규모

□ 환 경

□ 면 적

구 분 교 정 실 환 경 관 리 기 준

공조시스템 전 교정실 독립중앙 자동제어 항온항습(상하향 수직방식)

온 도
전기교정실 23℃±1℃

기계표준실 20℃±1℃

습 도
전기교정실 50% ±2% RH

기계교정실 45% ±2% RH

먼 지 전 교정실 50,000‾100,000 Class

전자기차폐 전 교정실

전자장의 세기 150㎶/m 이하

직류접지 BUS와 대지사이의 저항 2Ω이하

교류접지 BUS와 대지사이의 저항 5Ω이하

진 동
기계표준실

정밀측정실

최대진폭 :0.1‾30㎐에서 0.25㎛이하

최대가속도 :30‾200㎐에서 0.001g 이하

소 음 전 교정실 소음 45 ㏈(A) 공조기 가동,전장비 OFF시

조 명 전 교정실 700 ㏓

실 내 압 전 교정실 실내기압이 실외기압보다 10㎩ 이상 높음

전 압 전 교정실 전압변동율 2 % 이내

구 분 면 적 비 고

전기교정실 286.2 ㎡ ( 86.6 평 )

기계교정실 66.1 ㎡ ( 20.0 평 )

정밀측정실 66.1 ㎡ ( 20.0 평 )

온도표준실 51.6 ㎡ ( 15.6 평 )

표준유지실 49.6 ㎡ ( 15.0 평 )

기 타 266.4 ㎡ ( 80.6 평 ) 사무실,접수실,회의실,메뉴얼실

합 계 786.0 ㎡ ( 237.8 평 )



□ LAY-OUT

표준유지실

기구교정실

온도 교정실

정밀측정실

전기 교정실

MOBIL RACK

MOBIL RACK

MOBIL RACK

수리실

사무실

전산실

접수실

탈

의

실

AIR SHOWER :

골조 기둥 :

표준계기실 LAY-OUT ( 1 / 200 )

MANUAL

보관실

회의실

10 page
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사. 업무 실적

□ 교정 지원

□ 교 육

※ 각종 사내 기술교육 별도 운영함.(연수그룹 주관)

항 목 구 분 '96 '97 '98.7월말 현재

사내교정

지 원

교 정 24,589 22,111 10,693

수입검사 2,173 983 148

대외교정

지 원

의 뢰 3,970 4,217 1,420

출 장 4,797 4,515 2,723

합 계 35,529 31,826 14,984

( 단위: 대 )

년도별 교정지원 분포

34,606 31,892 14,675

구 분 과 정 명 '95 '96 '97 '98 7월말

사 내

o 계측관리실무자 교육

o 계측기 사용법 교육

o 사내 입문 교육

(계측기 활용법 과목)

-

38명/3회

375명/수시

-

25명/2회

180명/수시

46명/2회

21명/1회

80명/수시

24명/1회

44명/1회

-

사 외 o 정밀측정 기술교육 71명 41명 - -
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□ 업체 기술 지도

□ 해외공장 지원

년 도 업 체 수 업 체 명 지 도 분 야

1994 3개 업체
동양전원공업

대성정밀, 경성정밀 공업

교류,교류전력

길이

1995 4개 업체

고니정밀,동양트랜스 공업

경원산업

선성전자정밀

직류, 교류

직류

표면거칠기

1996 3개 업체
동아일렉콤, 단암산업

예산전기

DC, AC, 저항

DC, AC, 저항, 길이

1997 1개 업체 삼화전자 길이

년 도 해외 공장 지 원 사 항

1995년

인도네시아 ( SEIN )

인도네시아 ( SMI )

스 페 인 ( SESA )

영 국 (SEMUK )

o 공장별 소요 표준기 선정

o 표준실 Lay_out 구성 및 환경

관리 지도

o 전반적인 계측관리 체계 교육

o 표준기 Setup 지원

o 계측기 교정법 교육

o 국가별 교정기관 인증 취득을

위한 관계 협의
1996년

중국 해주 ( SEHZ )

중국 천진 ( TSEC )

중국 천진 ( TTSEC )

말레이지아( SDMA )

태 국 ( TSE )

1997년
베 트 남 (SAVINA)

인도네시아( SEIN )

o 출장교정 지원

o 계측기 수리 지원

1998년 7월

인 도 ( SIEL )

태 국 ( TSE )

베 트 남 (SAVINA)

o 출장교정 지원



c:\program files\samsung\hun95\clipart\slogo_k.wmf

13 page

3. 계측관리 전산시스템(TIMS) 운영

가. 시스템의 지원범위

나. 시스템의 주요기능

계측관리시스템계측관리시스템  

출장교정
지원

서비스센타

협력업체

해외공장

수원사업장

지방사업장

에이전트

대외교정기관

입출고 관리

계계  측측  관관  리리      시시  스스  템템

외주 관리교정검사 출장교정지원

자체점검관리자산 관리정보 조회

예약접수

BAR CODE 활용

수입검사접수

협력업체접수

반.출입

업체정보

수리비및교정료

외부기관 관리

교정주기 설정

불확도, 트랜드

성적서 표준화

교정검사자동화

서비스센타

협력업체

임가공업체지원

이력 조회

성적서 조회

사업부별 실적

처리진행조회

유휴,불명 관리

이동,폐기 관리

사내차용 관리

사용위치 관리

점검계획 수립

점검실적 관리

이력 관리

성적서 관리
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다. 시스템의 특징

현장밀착형

관리체계

구축

새로운 경영

환경에 대응

교정검사의

효율화

관리의효율화

질적향상

▣ 신속한 관리정보 제공

▣ New IT 도입( DOS ⇒ WINDOWS환경)

▣ 정보의 동시화 ( 수직적 ⇒ 수평적 )

▣ 교정성적서, 이력 등 현장 이용체제 구축

▣ 교정DATA, 불확도를 MSA에 접목

▣ 유휴, 불명, 구매, 렌탈 정보

▣ 출장차량 지원 시스템 구축

▣ 교정검사의 자동화

▣ 성적서의 표준화관리로 신뢰성 향상

▣ 교정DATA의 유효성평가 실시

▣ 무전표체제 운영

▣ 접수 예약 관리

▣ BarCode System 활용

▣ TREND 관리를 통한 예측관리

▣ 통계적 분석에 의한 교정주기 설정

고객 만족 실현
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라. 시스템 구성도

HP9000/k460

ETHERNET

F.D.D.I

전용망, INTERNET

ISDN,SNET

표준계기

수원사업장

지방사업장

GPIB
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1. 개 요

일반화된 계측분야는 각 교정기관이 공통적으로 발전시켜 왔으나, 복합화된 제품의

품질과 특성을 평가함에 있어서는 기본 물리량을 실제 상황으로 응용하여 측정해야

하는 분야가 점차 늘어나고 있다.

또한 기업에서의 계측기 관리방법도 이제는 교정검사의 실행 관리는 필수로 하고

교정검사된 계측기가 실제 제조/검사 현장에서 사용조건의 환경(온도,습도,전자파,

전압변동 등)과 장비간의 결합에 따른 영향도,사용범위에 따른 응답의 직선성,

작업자의 습관과 사용관리상태에 따라서도 그 측정치가 변화할 수 있으므로 사용

환경 및 사용조건에서의 종합적 측정시스템 평가가 요구되고 있다.

이에 따라 당사는 최근 영상미디어 시대의 급속한 발전과 함께 중요하게 대두되고

있는 색휘도분야 관련제품(모니터,C/TV)의 OEM Buyer나 대외평가기관으로부터 중요

항목으로 관리되고 있음에도 불구하고 실제 제조공정에서 관리의 어려움을 겪고있는

White balance의 조정공정을 MSA(측정정도평가) 기법으로 측정시스템을 평가하여

문제점을 분석,개선함으로써 측정의 정밀정확도 향상을 통한 생산 제품의 균일품질과

생산성 향상을 위한 선진화된 계측관리 기술로 산업발전에 기여하고자 한다.

여기서 MSA는 최근 당사의 품질경영 방침인 2000년 제조부문 6 σ 품질달성을 위한

SPC 추진 전략중 하나의 중요한 기법으로, 금년부터 계측관리 총괄부서인 표준계기실

에서 축적된 전문지식을 바탕으로 측정시스템을 평가 개선하는 통계적 Tool로 제조

현장에 적극 확산해 나가고 있다.

2. 관련용어

가. 색휘도

색광을 측정하기 위해서 조도(Illuminance)와 휘도(Luminance)를 합성하여

CRT의 R.G.B 발광특성이 조합된 White Balance를 기준휘도계와 상대비교한

크기의 값을 의미하며 ㏅/㎡와 fL(Foot Lamberts)의 단위가 사용되고 있다.

나. WHITE BALANCE 조정검사

Color RGB 전자총 수상관의 가법혼색 원리에 따라 무채색 화상을 재생할 수

있는데 형광체의 발광특성이 각각 다르므로 영상신호의 크기를 바꾸어도

혼색되지 않는 조건으로 조정해야되며 이 조정이 불완전 할 경우에는 색 화상이

요구되는대로 아름답게 재현되지 않는다.

2장. MSA를 통한 모니터의 색휘도 표준체계 확립
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다. MSA(Measurement System Assessment):측정정도평가

측정시스템의 품질을 평가하여 개선하는 통계적 접근 방법(정밀도 및 정확도 분석)

□ 측정시스템(Measurement system)

공정인자나 제품특성을 측정하기 위한 조작(Operation), 절차(Procedure),

계측기(Gage), 장비, 스프트웨어 및 이를 운용하기 위한 사람(Operator)등

측정치에 영향을 미치는 모든 구성요소 (4M + 1E)의 집합체

□ 측정 불확도(Measurement Uncertainty)

측정 불확도라 함은 측정산포를 유발시키는 모든 구성요소를 지칭하는 것으로서,

안정도(Stability),정확도(Accuracy),직선성(Linearity),반복성(Repeatability),

재현성(Reproducibility)의 5개 구성요소 모두를 포괄적으로 지칭.

□ 측정정도평가(Gage R&R)

측정 불확도

중심치 산 포

재현성반복성직선성안정도 정확도

측정시스템 선정

시료 준비,번호 부여

측 정

관리이탈 발생?

평가 및 원인분석

Y

Y

N

N

측정시스템

둘이상?
재현성 평가 불가

N

Y

반복측정 완료?

관리도 적용

랜덤하게 시료추출

실시절차Gage R&R

Sample 시료를 이용하여 측정

시스템을 사용환경 및 측정조건에

따라 반복측정하여 측정시스템의

반복성과 재현성을 규격대비로

평가하여 계측기 자체 측정산포

및 측정시스템간의 산포, 제품

산포를 평가 분석하는 통계적

수단임.
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□ 측정능력 평가서

□ 측정능력 분석
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▣ 과거의 검사위주, 사후관리식 품질관리를 검사가 필요없는 사전예방식 품질관리

로 전환하여 품질과 생산성을 극대화하는 통계적/과학적인 품질관리 방법임.

라. SPC의 개념

마. 6σ 개념 및 Vision

통계적인 결함발생 확률이 3.4PPM 수준으로서, 고객이 느끼는 제품과 서비스가

부문별 최고수준(Best-in-Class)이 되도록하는 총체적 고객만족 지향 목표임.

□ 6σ VISION

Cpk PPM

0.50 66,807 PPM

0.83 6,210 PPM

1.17 233 PPM

1.50 3.4 PPM

σ

3σ

4σ

5σ

6σ

σ 와 PPM

SL SU

Cp PPM

1.00 2,700 PPM

1.33 63 PPM

1.67 574 PPB

2.00 2 PPB

산포만고려 중심치도 고려

공정중심치 변동

+6σ-6σ

-1.5

σ

+1.5

σ

3.4
PPM

3.4
PPM

업계위치 이류 수준 일류 수준 (Best-In-Class)

경영효율 고 비용 고 품질 저 비용 고 품질

Process 부문간 최적화 (내부만족) 종합 Synergy 효과창출 (고객만족)

구 분 AS IS TO BE

ㅇ 6σ 품질활동의 핵심적 기반이 SPC임. (SPC : Statistical Process Control)

좋은 품질

과거의 품질관리

검사후
수리, 폐기

검사후
수리, 폐기

진행성
시장불량,A/S

좋은 품질나쁜 품질

【출하품질 향상, 생산성 저하】 【품질과 생산성의 동시 향상 = 저비용 고효율】

구분 과거의 품질관리 S P C

초 점 제품, 결과(Output) 공정/과정, 원인(Input)

목 표 Spec-In On Target

주요수단 전수검사, 샘플링 검사 산포관리(Control Chart,Cpk)

조치방법 사후관리(선별,재작업,A/S) 사전예방(DOE,MSA,FMEA,QFD)

S P C

품질향상,
검사불필요

SUSLSUSL
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3. 추진 과정

추진과정 항 목 주 요 내 용 일 정

1 단계 T/F팀 구성

ㅇ T/F팀 구성 현황

(표준계기파트 2명, DISPLAY사업부 13명)

ㅇ 부서별 역할 및 업무분담

`98.3.13 ‾

2 단계 문제점 분석

ㅇ (개선전) 측정시스템 평가 (MSA)

ㅇ 측정시스템의 인자별 문제점 분석

ㅇ 측정시스템의 인자별 영향도 평가

`98.4.15 ‾

3 단계

개선대책

및

적 용

ㅇ 추진목표 수립

ㅇ 색휘도 표준소급체계의 확립

ㅇ 교정시스템의 구성

ㅇ 관리의 표준화

ㅇ 일상점검 기준수립

`98.4.29 ‾

4 단계
개선결과의

평가

ㅇ 시범 Line 선정 운영 (C - Line)

ㅇ (개선후) 2차 측정시스템 평가 (MSA)

ㅇ 평가결과 분석

`98.6.22 ‾

5 단계

효과파악

및

표 준 화

ㅇ 표준소급체계/관리기준안 배포 및 교육

ㅇ 사내 유형효과/무형효과 파악

ㅇ 대외적인 파급 효과 파악

`98.7.15 ‾

6 단계

향후계획

및

결 론

ㅇ 사후관리

ㅇ 향후 확대 방안 수립.적용
`98.8.01 ‾
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1. 참여인원 구성현황 : 총 16명

2. 부서별 역할 및 업무 분담

부 서 명 역 할 업 무 분 장

표준계기
계측관리 총괄

전사 MSA 추진

ㅇ T/F팀 활동 주관

ㅇ 표준소급체계 확립

ㅇ 측정 Data 분석 및 개선안 도출

ㅇ 정확도 향상을 위한 측정기술 개발

ㅇ 소급성 유지 및 교정검사 지원

ㅇ MSA 추진 지원(인자별 특성 분석)

6σ파트
전사 6σ사무국

추진

ㅇ 6σ 추진 총괄

ㅇ 6σ 및 SPC추진기법 개발.보급

ㅇ 6σ 추진 지원, 전문가 양성

제조기술
공정기술관리

생산성 효율화

ㅇ 측정시료의 Data 수집

ㅇ 일상관리 기준 수립

ㅇ MASTER 기준기 운용 - (3개월 교정 주기)

ㅇ MSA 자체 평가

ㅇ 현장계측기 Setup 관리의 문제점 검토.개선

ㅇ OEM 제품 관리기준 수립

C S
품질규격 관리

신뢰성/품질관리

ㅇ 표준화 규격 협의 승인

ㅇ 제품별 품질 특성 지수 Feed Back

개 발
기구/회로 설계

규격시방 관리

ㅇ 설계 규격 검토 수정

ㅇ 거래선(Buyer)별 요청규격 비교 검토

경영혁신 사업부 6σ추진
ㅇ SPC 전산화 자료 제공 및 Feed Back(Cpk)

ㅇ 6σ 추진 가속화

부 서 명
C S 센 타 DISPLAY 사업부

표준계기 6σ파트 제조기술 C S 개 발 경영혁신

참여인원 2 1 6 3 2 2

Ⅰ. T/F팀의 구성
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측정능력평가서 측정시스템 308006-022 계측기No CA-100 검교정일

Gage Repeatability & Reproducibility 측정특성 H-COLOR Y 공정명 WB조정공정 평가일 1998/4/22

시료 Model (Full white 휘도) 실시자 분석자

측정시스템 A==>  B==>  C==>  전체시료

시료번호 1회 2회 3회 범위 1회 2회 3회 범위 1회 2회 3회 범위 평균

1 41.60 41.70 41.20 0.50 39.90 39.90 39.90 0.00 39.50 39.70 39.70 0.20 40.34

2 42.40 42.50 42.30 0.20 39.70 39.60 39.60 0.10 39.80 39.60 39.60 0.20 40.57

3 40.50 40.50 40.40 0.10 38.90 38.90 38.90 0.00 39.10 38.90 38.90 0.20 39.44

4 41.10 41.10 41.20 0.10 39.30 39.40 39.40 0.10 39.50 39.10 39.10 0.40 39.91

5 40.30 40.10 40.50 0.40 38.20 38.10 38.00 0.20 38.00 37.90 37.90 0.10 38.78

6 39.80 39.90 39.90 0.10 38.40 38.30 38.40 0.10 38.50 38.30 38.20 0.30 38.86

7 41.60 41.70 41.70 0.10 39.80 39.70 39.70 0.10 39.80 39.60 39.50 0.30 40.34

8 42.30 42.40 42.40 0.10 40.50 40.40 40.60 0.20 40.30 40.10 39.90 0.40 40.99

9 40.20 40.10 40.10 0.10 38.50 38.50 38.50 0.00 38.50 38.30 38.30 0.20 39.00

10 41.00 41.00 40.90 0.10 39.30 39.20 39.30 0.10 39.40 39.20 39.20 0.20 39.83

Xbar A 41.08 Rbar A 0.18 Xbar B 39.23 Rbar B 0.09 Xbar C 39.11 Rbar C 0.25 39.81

시스템 A B C 전체 SU(규격상한) 45
 ▶ 시료수(n) 10 10 10 30 SL(규격하한) 35
 ▶ 반복측정 수(r) 3 3 3 3 Tolerance(공차) 10
 ▶ 평균(Mean) 41.08 39.23 39.11 39.81

 ▶ 중앙값(Median) 41.05 39.30 39.20 39.70 시료평균 범위 2.211

 ▶ 표준편차(S.D) 0.87 0.73 0.69 1.18 시료평균 표준편차 0.768

 ▶ Rbar 0.18 0.09 0.25 0.17

 ▶ 최대값(MAX) 42.50 40.60 40.30 42.50 평균 최대값 41.08

 ▶ 최소값(MIN) 39.80 38.00 37.90 37.90 평균 최소값 39.11

평균값 차 1.97

반복횟수 2 3
K1 4.56 3.05 범위 A 0.18

D4 3.27 2.58 범위 B 0.09

A2 1.880 1.023 < 제품산포 추정> 범위 C 0.25

1  2.211 범위 평균 0.17

시스템 수 2 3  0.768

K2 3.65 2.7

시료수 2 3 4 5 6 7 8 9 10
K3 3.65 2.70 2.30 2.08 1.93 1.82 1.74 1.67 1.62

시료범위 (Rp)

시료 표준편차 (S)

1. 개선전 측정시스템의 MSA평가

가. 측정시스템 R&R 평가

< 평가 DATA >

개선전 측정시스템의 성능을 평가해 보기 위하여 10개의 제품시료를 3개의

각 시스템에서 반복 측정하여 측정기 자신의 산포와 시스템간의 산포, 그리고

제품이 차지하는 산포를 평가함.

Ⅱ. 문제점 분석
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□ 측정시스템의 %R&R 평가결과 %R&R이 53.4%로 나타나,

측정시스템의 관리방법 개선이 요구됨.

□ 현재의 유지방법으로는 개선이 답보 상태이며

6 σ추진이 어려움.

□ 개선전 기준 White Balance 공정 불량율이

800 ppm 수준임. (1,368 대/171 만대)

< 평가 결과 >

측정능력평가서

Gage Repeatability & Reproducibility

계산값 규격비 산포비
R&R 5.3354 53.4% 83.0%
EV 0.5287 5.3% 8.2%
AV 5.3091 53.1% 82.6%
PV 3.5820 35.8% 55.7%
TV 6.4263

A    %R&R < 10%
B    %R&R ≤30%
C    %R&R > 30%

Components of Variation

0.0%

10.0%

20.0%

30.0%

40.0%

50.0%

60.0%

70.0%

80.0%

90.0%

R&R EV AV PV

규격비 산포비

평가 기준

관리도 작성

Xbar Chart

37.50

38.00

38.50

39.00

39.50

40.00

40.50

41.00

41.50

42.00

42.50

1 2 3 4 5 6 7 8 9101112131415161718192021222324252627282930

Xbar UCL

CL LCL

R Chart

0.00

0.05

0.10

0.15

0.20

0.25

0.30

0.35

0.40

0.45

0.50

1 2 3 4 5 6 7 8 9101112131415161718192021222324252627282930

R UCL

CL

결과 요약
%R&R 평가 기준

10 % 이하 우 수

10‾30 % 경제성고려 개선

30 % 이상 반드시 개선



c:\program files\samsung\hun95\clipart\slogo_k.wmf

24 page

나. 측정기별 정확도 평가

(단위: cd/㎡)

2. 측정시스템의 인자별 문제점 분석

가. 표준 소급성 유지 미흡

□ 실제 요구되는 절대값이 국가표준과의 소급 연계성이 미흡함.

□ 교정된 기준을 이용하지 않고 사업부 기준의 임의값 적용으로 오차 유발

구 분 항 목 계측기 기준Spec. 교정 전 평균 오차

TV Color Analyzer

(CA-100)

x 0.313 ± 2 digits 0.309 -0.004

y 0.329 ± 2 digits 0.325 -0.004

Y 40.1 ± 0.8 fL(2 %) 41.3 +1.2

Pattern Generator RGB level 700 ± 10 mVp-p 726 mVp-p +26 mVp-p

◎ 임의 조정 및 일상관리 부재로 교정전의 각 채널 평균값이 기준치에 비해

평균오차 만큼 벗어나 있으므로 기준에 따른 교정관리가 필요함

결과 요약

TV Color Analyzer(CA-100)의 고유 특성

ㅇ 기준CH (CH00) : Calibration Data가 저장되며 절대값이 변동되지 않음.

ㅇ 임의CH(CH01‾10) : User가 임의로 절대 기준값을 정하여 사용하는 CH

TV Color Analyzer(CA-100) Sensor는 각각의 R.G.B 3가지 필터를 통한

색광을 받아들여, 합성된 빛의 양을 전압으로 변환하여 휘도로 표현하는

계측기로서 단색광에 의한 교정은 불가함.

국 가 표 준

(단색광을 이용한

색도로 교정시행)

White Balance 조정

(3색광원이 합성된

표준광원 요구됨)≫≪



c:\program files\samsung\hun95\clipart\slogo_k.wmf

25 page

나. 제품의 생산성 저하요인 발생

□ 측정조건 설정을 위한 계측기 관리상의 유실시간 과다

ㅇ 생산모델 변경 및 교정,수리 등 계측기 변경 시 마다 W/B값 확인 설정 실시

( Line별로 출하검사 기준과 비교하여 차이값 보정 관리에 어려움을 겪음)

ㅇ 출하검사 기준으로 해당공정 장비를 강제로 일치시킴 - User채널 교정

□ 측정시스템의 SETUP시간 과다 소요

ㅇ 계측기당 연800분 이상의 유실 발생

(20분씩 연 40회 이상 측정값 변경 설정)

ㅇ 대상계측기 현황 `98.06.15 DISPLAY限

□ White Balance의 측정기준 관리이해 부족으로 제품간 산포가 큼.

ㅇ Display된 색좌표값 만 관리하고 색온도와 비교를 하지 않음.

다. 기타 문제점

□ Operation 이해 부족

ㅇ 교정값이 입력된 기준 Zero채널 이외에 자체수정이 가능한 모든 채널이 교정

되어지는 것으로 오인하여 교정을 시행하여도 장비간 차이가 크다고 인식해옴

□ 거래선으로부터 요구된 Video signal level의 크기가 표준화 되지 않아

조정/검사 관리에 어려움이 있음

ㅇ 38개 제조사 비데오카드 별 Video level이 서로 상이하며 18개 제품만

범위 내로서 당사기준의 제시가 필요함.

□ W/B 조정에 대한 내부관리 기준의 상호 일치성 미흡

ㅇ 설계/출하,본사/해외간의 합부 판정 상이

ㅇ 동일 OEM 모델에서 사용 채널이 다름

모델 보유수량 구입가

CA-100 136대 775 백만

MSPG계열 외 661대 2,712 백만
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3. 측정시스템의 인자별 영향도 평가

가. 사용 환경의 평가 (CA-100 Probe Color View의 일상관리 상태)

◎ CA-100은 빛을 이용한 측정기로서 센서의 확산 투과창에 먼지등 오염이 있을

경우 오차를 유발 함 ( 청소 전/후 최대 4 fL )

◎ 계측기의 Spec이 0.8 fL로 약 5배의 오차 유발(일상관리 표준화 필요)

결과 요약

구 분 DUT1 DUT2 DUT3 DUT4 DUT5 DUT6 DUT7 DUT8 DUT9 DUT10 Δ

x 표준치 312 312 312 312 312 312 312 312 312 312 1

청소전 317 313 314 313 314 313 321 316 316 313 8

청소후 314 313 311 312 314 313 317 313 317 313 6

변화량 3 0 3 1 0 0 4 3 1 0 4

표준-청

소후
2 1 2 0 2 1 5 1 5 1 5

y 표준치 329 329 329 329 329 329 329 329 329 329 0

청소전 335 330 338 330 329 330 337 327 333 333 11

청소후 331 329 334 329 330 330 339 329 332 333 10

변화량 4 1 4 1 1 0 2 2 1 0 4

표준-청

소후
2 0 5 0 1 1 10 0 3 4 10

Y 표준치 40.0 39.7 39.7 39.7 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 40.0 0.3

청소전 37.7 40.9 39.8 39.5 41.3 40.1 41.0 39.6 40.1 39.3 3.6

청소후 41.0 41.1 40.7 39.9 41.4 40.4 39.9 42.0 40.9 39.5 2.5

변화량 3.3 0.2 0.9 0.4 0.1 0.3 1.1 2.4 0.8 0.2 3.2

표준-청

소후
1 1.4 1 0.2 1.4 0.4 0.1 2 0.9 0.5 1.9
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나. 직선성(Linearity) 평가

(출력신호 Level의 차이에 따른 CA-100 휘도의 변화량 평가)

◎ Video gain을 Spec(0.7 Vp-p ±10 mV)내로 관리시 휘도는 약 1 fL가 변화되어

CA-100 계측기의 휘도 측정 정도(0.8 fL)에 큰 영향이 없으나 실제 사용되는

Video Level(0.67‾0.73V)에서 2.3 fL의 오차가 발생함.

※ 휘도의 제품 규격은 ±5 fL이나 공정에서는 ±3 fL이내로 관리

결과 요약

구분 0.67V 0.68V 0.69V 0.7V 0.71V 0.72V 0.73V MAX MIN AVG Δ

x 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280 0

y 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 0

Y 33.6 34.1 34.3 34.8 35.3 35.5 35.9 35.9 33.6 34.8 2.3

35.9

35.5

35.3
34.8

34.334.1
33.6

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

0.67 V 0.68 V 0.69 V 0.7 V 0.71 V 0.72 V 0.73 V
VIDEO GAIN  (Vp-p)

휘
도

 (
F
T
/L

)



c:\program files\samsung\hun95\clipart\slogo_k.wmf

28 page

다. 신호원에 의한 영향도 평가

(Video Generator의 출력 OFFSET Level에 따른 CA-100의 휘도량 변화 평가)

# 측정 조건:교정의뢰된 MSPG-2100(6대)를 동일한 모니터와 CA-100을 가지고

측정함. (측정패턴은 FULL WHITE)

< OFFSET Level에 따른 휘도의 변화추이 >

◎ Offset 전압에 따라 휘도량이 Random하게 변화됨.

결과 요약

구 분 DUT1 DUT2 DUT3 DUT4 DUT5 DUT6 Δ

OFFSET 0 0 13 16 0 -12 28

x 289 289 289 291 290 290 2

y 291 295 294 293 293 292 4

Y 34.9 35.8 34.8 34.1 34.7 34.9 1.7

-15

-10

-5

0

5

10

15

20

1 2 3 4 5 6

DUT

O
F
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33
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휘
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◎ Warm Up Time에 따라 휘도량이 크게 변화됨

◎ Video Generator는 반드시 최소 40분이상 Warming-Up후 사용해야 함.

◎ CA-100은 Warming Up 시간과 관계없이 사용 가능.

라. 사용시간에 따른 측정치 변화량 평가

(Video Generator의 Warm Up Time에 따른 휘도량의 변화 평가)

# 측정조건 : 10분 간격으로 측정

NO TIME x y Y

1 회 13:00 287 280 37.8

2 회 13:10 287 288 44.6

3 회 13:20 286 290 47.1

4 회 13:30 287 290 47.7

5 회 13:40 286 290 49.0

6 회 13:50 286 290 49.7

7 회 14:00 286 290 49.6

8 회 14:10 286 290 49.8

273

276

279

282

285

288

291

13:00 13:10 13:20 13:30 13:40 13:50 14:00 14:10
시간(분)

x 
/ 

y

0
5
10
15
20
25
30
35
40
45
50

Y(
휘

도
)

x y Y

결과 요약
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1. 추진 목표

가. 당사기준으로 색휘도 표준소급 체계 단일화

나. MSA기법을 통한 측정시스템의 정밀정확도 향상

다. Data검증을 통한 일상관리 방법 표준화

2. 문제점별 개선대책

문 제 점 대 책 추진일정

표준소급체계의

미흡

□ 소급성 체계도 확립

□ 국가 표준에 연계된 교정시스템으로

재구성

‾`98.05.19

관리 기준의 미흡

□ CA-100 사용 CH 표준화 => CH 00

□ White Balance 중심치 관리 체계 구축

=> Program 개발

□ Video Generator의 출력 Level 표준화

(0.62 ‾ 1.00 V p-p => 0.7 Vp-p)

□ Monitor의 회로 설계 변경

=> Coupling 회로 장착

‾`98.06.13

일상점검의 미흡

□ 측정시스템 유지/보수 기준 수립

=> CA-100 의 일상점검

(센서막 청소, Cleaning 타올 등)

=> Video Genertor 일상점검

(출력 Level, Cable 등 )

□ 측정좌표 설정방법 간소화

=> 좌표 Table 관리

□ CA-100 본체와 Probe를 일체화 관리

=> 표식부착

□ SPC 전산화를 통한 White Balance의

산포 자동유지 관리

‾ `98.06.10

Ⅲ. 개선대책 및 적용
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가. 표준소급체계 확립 => 당사의 기준으로 색휘도 표준소급성 일체화

기 관 단 계 휘 도 색 도

국 제

표준비교

국가표준

국립연구소

지정교정기관

Minolta

(인정

사업소)

1차 표준기

2차 표준기

교정용 광원

기준용 교정기

삼성전자

(수 원)

표준계기실

(표준기)

사 업 부

해외공장

제 조 부

N.P.L(영국)

일본 전기계기 검정소

분광방사조
도

BaSo4
기준백색판

기준확산
투과판

조 도
기준

분광방사 휘도계
(CS-1000)

휘도계
(LS-100)

기준 CRT
(NEC KD-853)

교정용 표준 Probe

SEC 기준 CRT
교정용 광원
(KD-853)

삼 성 전 자
Master Probe

(연1회 비교 교정)

사 업 부
Master Probe

( Zero 채널 교정)

기 준
Monitor

해 외 공 장
Master Probe

(Zero채널교정)

CRT Color Analyzer CA-100
(User 채널 보정)

※ SPC
※ 일상관리

National
Physical
Laboratory

통산산업성 공업기술원
전자기술 종합연구소

한국표준과학연구원
(KRISS)

휘도계
(LS-100)

단색광원의 휘도와 RGB 삼색광원의 휘도를 상호 비교하여 색휘도 분야의

표준소급을 연계시키고, 단일 표준기에 의한 관리체계를 확립함.
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나. 교정시스템 재구성

1) 구성장비 현황

2) 구성도

< 前 面 >

NO 품 명 규 격 제조회사

1 TV Color Analyzer 1838-100 MINOLTA

2 교정용P-ROM 1838-0002-75 MINOLTA

3 MASTER PROBE 1838-0001-75 MINOLTA

4 EXTENTION BOARD 1838-710 MINOLTA

5 PROBE HOLD 치구 1838-0007-35 -

6 ANALOG 출력 접속 치구 1838-0004-75 MINOLTA

7 CRT DATA P-ROM 1838-0005-75 MINOLTA

8 교정용 기준광원MONITOR PC-KD853N N.E.C

9 VIDEO SIGNAL GENERATOR VG814 ASTRODESIGN

10 정확도 관리 Program C Language SAMSUNG
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다. 관리의 표준화

1) 색휘도 좌표값 CH00 기준으로 단일화

□ OEM 제품별 채널 미지정으로 오 판정 우려 => 채널 지정 표준화 (Basic 모델은 00)

□ 설비변동시 좌표값이 변동될 수 있음 => 사업부 Master장비 운용 수시점검

□ 타 채널은 사용자가 변경 가능 ==> 00 채널과 비교 확인하여 정확도 유지

□ 직/병렬 시스템간의 오차 발생 ==> 기준채널을 통해 비교 조정으로 해결

(2.5 fL ===> 0.2 fL로 약 10배 이상 향상 가능)

□ 설계/생산/QC/Buyer/해외공장간 규격 판정 시비 해소

2) Video Generator 출력 Level 0.7 Vp-p로 기준 통일

□ Video generator, Color monitor 를 이동하여 임의 채널에 기준치를 받아

오므로 기준 변동 가능 ==> Zero 채널로 좌표값 입수하여 기준 적용토록함

□ 거래선 별 Video신호 출력Level 기준결정 (출력Level이 다양하여 관리 혼선)

□ 최소 0.62‾1.00 Vp-p 까지 34종 ==> 0.7 Vp-p를 기준으로 3종으로 통일함

3) 전 Color Monitor에 설계변경 (Coupling 회로 내장)

□ Video Generator 출력신호의 Offset에 따른 휘도변화를 예방함.

4) OEM모델(5종) 사용채널 표준화 (00번 채널을 기준으로한 별도의 좌표 허용)

□ OEM 거래선의 기준 유지방법 수립 (H.P, SIMENSE, IBM, COMPAQ 등)

< 後 面 >
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5) White Balance의 중심치(Target) 관리체계 구축

□ 측정치의 정확도 관리를 위한 Program을 개발하여 전 제조Line에 적용

□ 반복측정의 노력 없이도 시스템의 안정상태를 시각적으로 판독 가능

【 White Balance 조정화면 】

라. 일상점검 관리기준의 수립

1) 점검 이상 발생시 장비 대치후 교정/수리 의뢰 (9차 개정 표준에 삽입)

2) CA-100의 유지/보수 기준수립 (청소전 측정치가 계측기 Spec.을 벗어남)

□ 정해진 특수 천을 이용하여 매일 센서막 청소후 사용(일일점검 Sheet활용)

□ CA-100 계측기는 빛을 이용한 광학적 특성을 가지므로 교정후에도 Sensor

부위의 오염이나 먼지 등에 의한 오차요인 방지를 위한 일상관리기준 수립

3) 측정 좌표 설정방법 간소화로 Lead time 단축

4) 일상점검을 통한 측정정도 유지방법 표준화 (개정표준:KQW-6107 -9차)

(Color analyzer 및 Video generator의 점검관리 내용 추가)

5) SPC 전산화를 통한 White Balance의 산포 자동유지 관리
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【 개선전/후 White Balance 산포 비교 】

ㅇ 개 선 전 ( `98.4.1‾4.30 )

ㅇ 개 선 후 ( `98.7.1‾7.31 )
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1. 개선후 측정시스템 평가

가．평가 DATA

나. 평가 결과

측정능력평가서 측정시스템 308006-022 계측기No CA-100 검교정일

Gage Repeatability & Reproducibility 측정특성 H-COLOR Y 공정명 WB조정공정 평가일 1998/7/22

시료 Model (Full white 휘도) 실시자 분석자

측정시스템 A==>  B==>  C==>  전체시료

시료번호 1회 2회 3회 범위 1회 2회 3회 범위 1회 2회 3회 범위 평균

1 39.70 39.80 39.70 0.10 39.90 39.90 40.00 0.10 39.70 39.70 39.80 0.10 39.80

2 40.10 40.10 40.10 0.00 40.30 40.30 40.30 0.00 40.10 40.10 40.10 0.00 40.17

3 40.10 40.20 40.20 0.10 40.40 40.30 40.40 0.10 40.30 40.20 40.20 0.10 40.26

4 39.50 39.60 39.60 0.10 39.80 39.60 39.70 0.20 39.60 39.50 39.50 0.10 39.60

5 39.90 39.90 39.80 0.10 40.10 40.10 40.10 0.00 39.90 39.70 39.90 0.20 39.93

6 39.60 39.60 39.60 0.00 39.80 39.80 39.80 0.00 39.60 39.50 39.50 0.10 39.64

7 40.40 40.40 40.30 0.10 40.50 40.50 40.50 0.00 40.20 40.30 40.30 0.10 40.38

8 40.00 40.10 40.10 0.10 40.30 40.20 40.20 0.10 40.00 40.00 39.90 0.10 40.09

9 39.80 39.80 39.90 0.10 40.10 40.00 39.90 0.20 39.90 39.80 39.70 0.20 39.88

10 39.80 39.80 39.80 0.00 40.00 40.00 40.10 0.10 39.80 39.80 39.70 0.10 39.87

Xbar A 39.91 Rbar A 0.07 Xbar B 40.10 Rbar B 0.08 Xbar C 39.88 Rbar C 0.11 39.96

시스템 A B C 전체 SU(규격상한) 45
 ▶ 시료수(n) 10 10 10 30 SL(규격하한) 35
 ▶ 반복측정 수(r) 3 3 3 3 Tolerance(공차) 10
 ▶ 평균(Mean) 39.91 40.10 39.88 39.96

 ▶ 중앙값(Median) 39.85 40.10 39.85 39.90 시료평균 범위 0.778

 ▶ 표준편차(S.D) 0.25 0.25 0.26 0.27 시료평균 표준편차 0.257

 ▶ Rbar 0.07 0.08 0.11 0.09

 ▶ 최대값(MAX) 40.40 40.50 40.30 40.50 평균 최대값 40.10

 ▶ 최소값(MIN) 39.50 39.60 39.50 39.50 평균 최소값 39.88

평균값 차 0.22

반복횟수 2 3
K1 4.56 3.05 범위 A 0.07

D4 3.27 2.58 범위 B 0.08

A2 1.880 1.023 < 제품산포 추정> 범위 C 0.11

1  0.778 범위 평균 0.09

시스템 수 2 3  0.257

K2 3.65 2.7

시료수 2 3 4 5 6 7 8 9 10
K3 3.65 2.70 2.30 2.08 1.93 1.82 1.74 1.67 1.62

시료범위 (Rp)

시료 표준편차 (S)

문제점에 대한 개선대책을 적용한후 시범라인을 선정하여 측정시스템의 MSA

실시해본 결과 개선전의 R가 0.17 에서 0.09 로 크게 향상되었음.

Ⅳ. 개선결과의 평가
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측정능력평가서

Gage Repeatability & Reproducibility

계산값 규격비 산포비
R&R 0.6484 6.5% 45.8%
EV 0.2643 2.6% 18.7%
AV 0.5920 5.9% 41.8%
PV 1.2600 12.6% 88.9%
TV 1.4170

A    %R&R < 10%
B    %R&R ≤30%
C    %R&R > 30%

Components of Variation
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평가 기준
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◎ 측정시스템의 %R&R이 53.4%에서 6.5%로 약 88% 향상됨.

◎ 시스템간의 산포(AV)가 53.1%에서 5.9%로 약 89% 향상되어 장비간의 산포가

현격히 줄어 들었음.

결과 요약
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1．효과파악

가. 사내 효과

１）유형효과 : 42억 8천 8백만원

□ 조정/검사 공정의 무인화에 따른 인건비 절감 효과 : 1,560 백만원

【 무인화 조정공정 사진 】

□ 조정/검사 공정의 자동화에 따른 생산성 향상의 이익 효과 :1,236 백만원

Ⅴ. 효과파악 및 표준화

■ 산출근거

- 라인수 (39개라인) X 라인당 조정검사인원 (2명) X 년간 인당 인건비 (2천만원)

= 1,560 백만원 ※ 라인수는 해외공장의 23개 라인 포함

■ 산출근거

- 라인별 인당 월평균 생산증가 수량 (287대) X 12 개월 X 라인수 (39개 라인)

X 대당이익(\9,200) = 1,236 백만원
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□ 출하검사 인력의 업무효율 향상효과 : 234 백만원

완성공정의 산포감소 및 신뢰성 확보로 QC출하검사 업무 배제 가능

□ 생산성 Lead Time에 따른 유실시간 감소 : 1,210 백만원

조정공정의 CA-100 과 Video generator계측기를 QC출하검사로 이동시켜

기준 입력후 사용하던 것을 Master를 이용하여 조정/검사공정에서 좌표값을

설정함으로써 40분에서 10분으로 단축 (기준좌표 Table 이용)

※ 생산성 Lead time단축 : 165,940 시간/년 ===> 3,985 시간/년

(계측기 797대 x 40분 x 연 30회 ==> 797대 x 10분 x 연 30회 미만)

□ 색불량 감소로 인한 손실비용 절감효과 : 48 백만원

2) 무형효과

□ 품질향상을 통한 관련제품의 판매증가 기대됨 (계산 근거 - 첨부 1)

□ 국제적 기준에 대응하여 Buyer심사시 명확한 관리방법 제시 가능

■ 산출근거

- 년간 공정불량 수리비용 손실 (9억원) X 색불량 점유율 (5.3%)

= 48 백만원

■ 산출근거

- 계측기 보유수량(797 대) X 공정별 설정시간 단축(30분) X 연간 30회

X 분당 유실 비용(1,687원)) = 1,210 백만원

■ 산출근거 ( 업무의 30 % 만 적용 )

- 라인수(39개라인) X 라인당 출하검사 인원 (1명) X 년간 인당 인건비 (2천만원)

X 업무효율 향상(30%) = 234 백만원

구 분 개선전(`98.1‾6월) 개선후 (추정치) 비 고

불 량 율 800 ppm 10 ppm 산포 기울기로 추정

공정능력(Cpk) 1.09 1.47 불량율 크기로 추정
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나. 대외적인 파급효과

1) 국내의 색 휘도 분야의 표준체계를 정립함.

2) 모니터 등 관련 제품 생산 업체에 직접적으로 기술보급이 가능함.

２．표 준 화

가. 색 휘도 표준소급 관리체계 정립

=> 국제적 표준과의 연계성 확립

나. White Balance조정 작업 표준화

=> 일상관리 점검 기준 수립,Video Generator 출력확인, Probe 투과창 일일관리

다. CA-100사용채널 표준화

=> OEM 4종 외의 Basic모델은 모두 기준CH(00) 사용

라. Video Level 표준화 (700㎷p-p)

=> 0.62‾1.00㎷p-p 30여종의 다양한 관리를 3종으로 축소관리
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1. 향후계획

가. White Balance 조정 관련제품에 적용 확대 (~'98.11월)

- Color TV, CCTV Monitor

나. 해외공장/타 사업장 확대 (~ `99.12월)

- TV Color Analyzer 교정시스템 설치

- White Balance 관련기술의 보급

다. 측정 Data의 지속적인 검증작업 (`98.08 ~)

라. 관련업체간 상호 기술교류를 통하여 색휘도 분야의 발전도모

(`99.01 ~)

2. 종합 결론

약 6개월에 걸친 개선 노력으로 White Balance에 대한 물리적 특성을

정확히 이해하고 정밀정확도를 향상시켜 교정검사 관리에 효과를 극대화

시키며, 생산제조 현장의 사용 조건에 따른 결합 계측기의 영향도를

포함한 측정시스템 평가(MSA)를 통하여 관리제도를 개선하고 제조 생산성

향상과 측정의 산포를 크게 줄여 고품질의 측정관리 체계를 구축하게

되었다.

본 기술개발 주제는 유사 제품의 관리에도 유용한 자료가 될 수 있으며

국내 산업에 파급 효과가 클 것으로 기대된다.

Ⅵ. 향 후 계 획
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# 첨부 1 : 불량율 및 공정능력 향상 추정 계산표

* `98.01‾06월 까지의 W/B 공정불량율 : 800 ppm

통계 추정프로그램에의해 공정능력지수 입수 : 800 ppm ===> Cpk = Cp = 1.09

1.

2. 개선전 %R&R = 53.4% ⇒ 0.534

3.

그림에서

4. 개선후 %R&R = 6.4% ⇒ 0.064

5. (σ=1.131)

6.

Cp가 1.47일 경우 불량율은 9.8 ppm이 됨(통계프로그램에서 입수 - 약 10 ppm)

∴ 좌우 이동폭을 감안한다면 σ= 4.4 수준임. (Cpk 2.0 = 6 σ 수준)

7. 결과
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구 분 개선전 개선후(추정치)

불량율 800 ppm 10 ppm

Cpk 1.09 1.47

σ 수준 3.3 4.4


