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PTS의 기본가정

사람이 통제하는 작업은 한정된 수의 기본동작으로 구성되어 있다. 

각 기본동작의 소요시간은 몇 가지 시간변동요인에 의하여 결정된다. 

즉, 누가 언제 어디서 동작을 행하든 변동요인만 같으면 그 소요시간

은 이미 정해진 기준시간치와 동일하다. 

작업의 소요시간은 그 동작을 구성하고 있는 각 기본동작의 기준시간

치의 합계와 같다.

Ex) Reach시간 = f (거리, 손동작의 Type, Control의 정도) 

PTS는 개발할 당시에 보통 수준으로 평준화 되었음



PTS 기법의 분류

작업형에 의한 분류

일반적

기능적

특수적

동작요소 복합성의 정도에 의한 분류

1세대(기초수준)

2세대(고등수준)



PTS 기법의 선택 기준

정확성: 1 세대 > 2 세대

적용속도: 1 세대(느림), 2 세대(빠름)

방법기술의 정도 (적용성): 1세대 > 2세대



PTS 개발 개요
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PTS의 종류

BMT (Basic Motion Time-study)

WF (Work Factor): DWF, MF, RWF, BWF

MTM (Methods Time Measurement): MTM-1, 

MTM-2, MTM-3, MTM-GPD, MTM-C, MTM-V, 

MTM-M, MODAPTS, MOST



PTS 사용시 주의사항

작업을 기본동작으로 구분하는 방법과 시간치를 찾는 방법이

시스템마다 서로 다르기 때문에 이에 관한 절차와 적용방법을

완벽하게 익힌 후에 활용하도록 한다. (비전문가의 오차범위 : 
25~50%) 

각 시스템이 내재하고 있는 표준작업수행도의 개념이 다르기

때문에 회사내의 개념에 맞추기 위한 시간치 조정이 필요하다. 

대부분의 PTS는 정미시간으로 표현되어 있기 때문에 여유시간을

따로 더해주어 표준시간을 구한다. 

표준시간을 설정할 때 요구되는 정확도, 분석속도, 적용범위를

고려하여 해당 기업에 적합한 시스템을 선정한다.    



PTS의 장점

간접 측정방법이므로 작업자가 불편함을 느끼지 않는다 (노사관계 개선). 

레이팅이 필요 없어 표준시간의 일관성과 정확성을 높일 수 있다. 

실제 생산현장을 보지 않아도 작업대 배치도와 작업방법만 알면 시간을

산출할 수 있어 생산개시 전이라도 작업방법의 선정, 작업설비의 선택이나

디자인, 라인 밸런싱, 원가견적 등의 문제를 해결하는데 사용될 수 있다. 

시간연구자가 각 동작을 세밀히 분석해야 하기 때문에 더 나은 작업방법을

자동적으로 제안할 수 있게 된다. 

작업방법에 대한 매우 자세한 기록이 남게 되어, 이 자료를 이용해 작업자

의 훈련과 작업방법의 변동요인을 찾기가 용이하다. 

표준자료를 작성하기 쉽다.



PTS의 단점

회사실정에 가장 적당한 PTS 시스템을 고르기 어렵다. 

시스템에 내재된 표준페이스를 고려한 시간치 조정단계가 필요하다. 

도입 초기에는 PTS 전문가의 자문이 반드시 필요하다. 

시스템 활용을 위한 교육 및 훈련비용이 상당하다.



MTM-1



MTM 종류

정확도와 대상 작업의 생산주기에 따른 분류

MTM-1 : 가장 세밀, 정확. 작업분석에 상당한 시간이 소요

MTM-2 : 분석시간 MTM-1의 ⅓

MTM-3 : 분석시간 MTM-2의 ½ , MTM-1의 1/
7

작업의 기능분야별로

MTM-V : 선반과 드릴 등의 공작기계작업용으로 스웨덴에서 개발

(Verktygmaskiner :기계공구) 

MTM-M : 현미경 작업을 대상으로 개발 (Magnification) 

MTM-C : 사무작업용으로 개발 (Clerical work) 

MTM-B : 건축 및 건설분야를 적용대상으로 (Bugg)



MTM의 시간치

TMU(Time Measurement Unit) 

1 TMU=1/16 sec.=0.00001737 hour≒0.00001 hour 

1 sec. = 27.8 TMU    

1 min. = 1666.7 TMU   

1 hour = 100,000 TMU    



MTM-1의 장점

MTM-1의 장점

수행도 평가가 필요 없다. 

작업연구원이 작업시간보다 작업방법에 주의를 집중

작업방법에 대한 정확한 설명을 필요로 함

생산착수 이전에 보다 좋은 작업방법을 설정할 수 있다. 

각 직장, 공장에 일관된 표준을 만든다

작업이나 수행도 평가에 대한 불만을 제거



MTM-1의 단점

MTM-1의 한계점

기계에 의하여 통제되는 작업

정신적 시간, 즉 계획하고 생각하는 시간

육체적으로 제한된 동작



MTM-1 의 기본동작

손을 뻗침 (Reach : R) 

운반 (Move : M) 

회전 (Turn : T) 

누름 (Apply Pressure : AP) 

크랭킹 운동 (Cranking Motion : C) 

잡음 (Grasp : G) 

정치 (Position : P) 

방치 (Release : R) 

떼어 놓음 (Disengage : D) 

눈의 운동 (Eye Travel : ETEL) 

눈의 초점 맞추기 (Eye Focus : EF) 

신체의 동작 (Body Motion :BM) 



MTM-1 의 기본동작

손을 뻗침 (Reach: R) 
- 목적물 또는 어느 구역에 손이나 손가락을 이동하는 것을 주요 목적으로

하는 동작

- 변동요인

손이나 손가락을 뻗치는 거리

목적물의 조건 (Case A, B, C, D, E) 

동작의 Type (Type I, II, III)



목적물의 조건

Case A 

고정된 위치에 있는 목적물, 다른 손이 쥐고 있는 목적물, 다른 손

아래에 놓여있는 목적물에 손을 뻗침

다른 손에 가지고 있는 목적물을 조정하고 있는 점, 또는 잡고있는

점이 잡고자하는 점에서 7 ㎝ 이하인 경우( >  7 ㎝:  B) 

손을 뻗치는 손동작의 방향이 90° 이상 변화하고, 30㎝ 이하의 직경

의 곡률을 가질 경우를 방향의 변경(change of direction)이라 하며

R_ACD로 표시하고 Case B의 시간치를 사용



목적물의 조건

Case B
작업의 반복시 매 사이클마다 위치가 조금씩 바뀌는 단일 목적물에 손을 뻗침

주의 깊은 조정과 방향조절이 필요하다.

Case C
서로 뒤섞여 있는 대상물 중의 한 개에 손을 뻗치는 경우로 Search와 Select가
발생

Case D
크기가 매우 작거나(단면의 직경이 3㎜ 이하), 정확하게 잡아야 되는 목적물

에 손을 뻗침

Case E
신체의 균형을 잡기 위해, 다음 동작을 위해, 혹은 손을 안전한 곳으로 피하기

위해 손을 적당한 곳으로 뻗침



동작의 Type (I, II, III) 

Type I : Reach의 시점과 종점에서 손이 정지해 있는 경우

Type II: Reach의 시점과 종점 중 어느 한 지점에서 손이 움직이고

있는 경우

Type III: Reach의 시점과 종점에서 손이 움직이고 있는 경우



표기방법

Type_R_거리_Case_Type

Case A & Type 1: R6A

Case A & Type 2: mR6A or  R6Am

Case A & Type 3: mR6Am 

제품을 떨어뜨리면서 손을 멈추지 않고 부품에 손을 30cm 
뻗침 ⇒ mR 30 C



시간 산출 방법

부록 MTM-1 Data Card (p 516) 

[1TMU=0.00001hr=0.0006min.=0.036sec, 1sec=27.8TMU]

R 30 C => 14.1 TMU
R 30 Am => 8.0 TMU
mR 30 C = R 30 C – (R 30 B - mR 30 B) = 14.1 – (12.8 – 9.9) = 11.1 TMU

8.713.712.311.5268.811.713.010.77.48.8

1.227.3108.213.011.810.8248.511.112.510.27.18.2

9.815.113.312.7309.512.814.111.78.09.9

1.268.9129.314.412.812.1289.212.213.611.27.79.4

1.3110.41411.216.814.514.33510.414.215.512.98.811.4

12.618.515.615.84011.315.616.814.19.612.8

계수상수중량
저항

BmCBAABD,CEAmBm

중량보정M(Move)거리
cm

R(Reach)



연합동작의 형태

나이프로 손을 뻗음R8BR10B3)포크로 손을 뻗음

나이프를 쥠G1AG1A포크를 쥠

병을 치움M4B

병을 똑바로T135S

소금을 네 번 침4M2B

접시쪽으로 머리 숙임T135S-

접시쪽으로 이동M10B2)

소금병 잡음G1A

소금병으로 손을 뻗음R10B1)

오른손 작업동작TMU동작왼손 작업

1) 연속동작 2) 결합동작 3) 동시동작 4) 복합동작 = 2) + 3)



정미시간 산출 실습

나이프로 손을 뻗음R8B6.3R10B포크로 손을 뻗음

나이프를 쥠G1A2G1A포크를 쥠

병을 치움M4B4

병을 똑바로T135S7.4

소금을 네 번 침4M2B8 (4*2)

접시쪽으로 머리 숙임T135S-

접시쪽으로 이동M10B6.8

소금병 잡음G1A2

소금병으로 손을 뻗음R10B6.3

오른손 작업동작TMU동작왼손 작업

정미시간: 42.8 TMU = 1.5408 s




