
1. 사업장 개요

수도관, PC관, 흄관, 레미콘 등 콘크리트 제품을

생산하는 기업으로 년간 46명의 근로자가 종사하

고있다.

현장 안전관리 방안으로 안전모, 안전화 등 작업

자 전원 안전보호구 착용을 의무화하고, 산업재해

예방을 위한 지속적인 위험요인 발굴 및 안전활동

전개에도 불구하고 매년 2건 이상의 산업재해가

발생하고 있다. 이에 한산업안전협회에서 시행

하는 위험성평가를 실시함으로써 개선한 사례이

다. 본 위험성평가는 주공정인 P.C관에만 한정하

여실시하 다.

2. 공정도

가. P.C관 공정

(1) 철근의 조립가공

(2) 형틀 조립

(3) 긴장

(4) 원심력 성형

(5) 증기양생

(6) 탈형

(7) 강선 권선

(8) 커버 코팅

(9) 증기양생 및 시험

(10) 야적

(11) 출하

나. 세부공정

(1) 철근의 조립가공

▶ 설비명

① 위험기계 : 연삭기

② 일반기계 : 지게차, 편성기, 절단기

▶ 위험요인

① 지게차 충돌

② 절단 및 헷딩설비 협착

③ 회전체 협착

④ 불꽃비산에 의한 비래재해

(2) 형틀 조립 및 인장

▶ 설비명

① 위험기계 : 호이스트

② 일반기계 : 에어건, 임펙트

▶ 위험요인

① 호이스트 충돌, 낙하

② 에어 취급시 소음발생

③ 임펙트취급시 소음, 진동 발생

위험성평가를통한안전관리개선사례
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요업 및 토석제품 제조업

안전관리 개선 사례
경남서부지회강 형 석과장

철근 및 와이어를 절단, 헷딩 처리 후 편성기 이용 원형틀 제작

형틀 내 철근을 배치하고 접합볼트로 측면 덮개 조립 후 인장
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④ 중량물 취급시 요통재해 발생

(3) 원심력 성형

▶ 설비명

① 위험기계 : 크레인

② 일반기계 : 자동투입기, 원심성형기, 믹서트럭

▶ 위험요인

① 형틀 충돌, 협착

② 자동투입기 비래, 협착

③ 성형작업시 고소음, 협착

(4) 증기양생 및 탈형

▶ 설비명

① 위험기계 : 크레인, 보일러

② 일반기계 : 임펙트, 이송 차

▶ 위험요인

① 양생실 추락, 협착 재해

② 고열증기에 의한 화상

③ 임펙트 취급시 소음, 진동장애 발생

④ 차에 발 협착 위험

(5) 강성권선 및 커버코팅

▶ 설비명

① 위험기계 : 크레인

② 일반기계 : 와인딩기, 몰타르 코팅기

▶ 위험요인

① 크레인 제품낙하, 충돌위험

② 와이어 결속시 협착

③ 코팅작업시 골재 비래 및 추락 등의 위험

(6) (증기양생)시험 및 출하

▶ 설비명

① 위험기계 : 보일러

② 일반기계 : 시험기, 지게차, 이송 차

▶ 위험요인

① 차 이동시 충돌, 협착

② 고열증기에 의한 화상

③ 시험기에 손가락 협착

④ 야적시 협착, 충돌재해 위험

3. 재해분석

가. 재해발생현황

과거 3년간 재해가 11건이 발생 하 으며, 주로

작업 중 재해로 원심성형 및 탈형공정에서 집중되

어 발생하 다. 부분의 재해는 정비, 보수외 제

품생산 중에 8건이 발생하 고, 타공정인 수로관

제작공정에서2건, 그외공정에서교통으로1건이

발생하 다. 따라서재해가많이집중된원심성형,

탈형공정에 한 지속적인 관리와 책이 강구되

어야할것이다.

나. 재해원인분석

▶ 원심성형 공정

요업 및 토석제품 제조업 안전관리 개선 사례

2006  September �75�

콘크리트를 자동투입기에 투입 후 고속으로 회전하여 제품성형

실시 차로 증기양생실 이동 양생 후 외압검사 실시 및 야적, 출하

성형된 중간제품을 고열증기로 건조하여 형틀을 제품과 분리

중간제품에 와인딩기로 와이어를 감고 제품외경 회전에 의한

몰타르 코팅작업

구분
근로 재해자수(명) 재해율

자수 소계 산재 공상 백분율 강도율 도수율

2005 46 1 1 - 217 0.40 9.05

2004 69 2 2 - 2.89 0.39 12.07

2003 50 4 4 - 8.00 1.20 25.0

2002 50 4 4 - 8.00 1.34 25.0
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(1) 회전 중인 원심 에 몰드를 옮기려다 발을

헛디뎌 발생한 재해 (기인물 : 원심 , 발생원인 :

위험장소 접근)

(2) 투입기 스크류에 붙어 있는 이물질을 제거하

기 위해 갈고리를 이용하여 작업 중 발생한 재해

(기인물 : 콘크리트 투입기, 발생원인 : 불안전한

자세 동작)

(3) 소형투입기 기어 분해작업 중 가스절단기를

사용하다가 후드에 고여 있는 유류가 폭발하면서

발생한 재해 (기인물 : 교반기, 발생원인 : 위험물

취급 부주의)

(4) 투입기 내부에 붙어 있는 콘크리트 제거작업

을 하던 중 샤프트에 발이 걸려 발생한 재해 (기인

물: 수로관투입기, 발생원인: 불안전한자세동작)

▶ 탈형 공정

(1) 탈형 현장에서 케스팅이 발등 위에 넘어지면

서 발생한 재해(기인물 : 공기구(임팩트), 발생원

인 : 불안전한 상태방치)

(2) 수로몰크 탈형에서 몰드와 이송 차 사이에

협착되면서 발생한 재해 (기인물 : 이동 차, 발생

원인 : 위험장소 접근)

(3) 몰드를 탈형하기 위해 몰드 사이에서 작업

중 몰드 받침목이 빠지면서 발생한 재해 (기인물 :

몰드, 발생원인 : 물의 배치 및 작업장소 불량)

▶ 커버코팅 공정

(1) 차를 후진하던 중 마포가 흘러 내리는 것

을 잡으려다 발생한 재해 (기인물 : 이송 차, 발

생원인 : 불안전한 자세동작)

(2) 코팅마무리 작업을 하다가 P.C관과 우레탄

롤러 사이에 손가락이 끼면서 발생한 재해 (기인

물 : 우레탄 롤러, 발생원인 : 불안전한 자세동작) 

▶ P.C관 야적 공정

(1) 제품정리 작업 중 재해자가 손으로 스토퍼를

잡고 지게차로 작업을 하던 중 발생한 재해 (기인

물 : P.C관, 발생원인 : 불안전한 자세동작)

▶ 기타

(1) 통근버스로 퇴근 중 도로 옆 가드레일과 보

호벽에 부딪히면서 발생한 재해 (기인물 : 통근버

스, 발생원인 : 불안전한 속도조작)

4. 위험성 평가

가. 중장기 개선이 요구되는 주요사항

▶ 원심성형 공정

▶ 탈형 공정

▶ 커버코팅 공정

나. 단기에 자체 개선이 필요한 주요사항

위험성평가를통한안전관리개선사례
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작업명 제품이동 위험도 448

작업내용 형틀을원심성형기에이동

위험요인
크레인펜던트스위치오조작위험, 펜던트케이블손
상위험

현안전관리수단 과부하방지, 권과방지장치등

작업명 제품이동 위험도 352

작업내용 회전상태에서성형실시

위험요인 원심성형기작업자접촉에의한협착재해위험

현안전관리수단 비상정지스위치등

작업명 코팅작업 위험도 448

작업내용 외경에회전중몰타를코팅

위험요인
- 커팅코팅기내부개구부노출추락, 실족재해위험

- 커버코팅기회전달기구동력전달부협착재해위험

현안전관리수단 비상정지스위치

작업명 볼트해체 위험도 832

작업내용 중간제품의형틀볼트해체

위험요인 임펙트취급시근골격계질환발생위험

현안전관리수단 없음

작업명 분리이송 위험도 432

작업내용 형틀과제품을분리

위험요인 크레인주행부작업자충돌및협착재해위험

현안전관리수단 과부하방지, 권과방지등
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▶ 철근의 조립가공 공정

편성기 회전부 작업자 접촉에 의한 협착 재해 위

험이 있다.

▶ 공무

가스 절단기용 충전용기 전도에 의한 재해 발생

위험이 있다.

▶ 출하

15톤 지게차 후진시 경보음 작동 상태 불량으로

작업자 충돌 위험이 있다.

5. 개선 책

가. 중장기 개선이 요구되는 주요사항

▶ 원심력 성형 공정

(1) 관리조직분야

① 크레인 취급시 안전담당자 지정

② 크레인 특별안전보건교육 실시

③ 비정상적인 작업시 안전작업방법 제정

④미숙련자 작업배치 금지 및 관리감독자 작업

지휘 감독실시

(2) 불안전한 상태

①크레인 펜던트스위치 오조작 방지를 위한 명

칭 표기

② 크레인 조작 케이블 보조와이어 케이블 부착

③ 자동투입기 동력전달부 덮개(방호울) 부착

(3) 불안전한 행동

① 담당자외 조작금지

②설비작동 중 접근 및 이물질 제거 등 청소작

업 금지

(4) 기술분야

①원심 성형기( ) 내부 및 회전체 접근금지 토

록 방호울, 방호덮개 설치

②고소음에 의한 재해방지(귀덮개 착용후 작업

실시)

③ 크레인 펜던트 스위치 교체

④ 보조와이어 케이블 부착

(5) 개선 사례

▶ 탈형 공정

(1) 관리조직분야

① 근골격계질환예방 안전보호구 지급

② 작업지휘자 배치

③ 적정 작업공간 확보

④크레인 주행부 충돌재해방지 안전구역 설정

및 작업 출입통제

⑤안전담당자에 의한 크레인 사용시 주행부 레

일 확인

(2) 불안전한 상태

① 스토퍼 사용

② 정기적인 슬링와이어 로프, 후크 점검실시

③ 호이 레일 주변 출입금지 구역 설정

(3) 불안전한 행동

① 줄걸이 작업방법 준수

② 스트레칭 실시 및 안전보호구 착용 철저

(4) 기술분야

①임펙트 진동에 의한 근골격계질환예방 안전

보호구인 진동완화 장갑 지급

②임펙트 작업장내 낙하, 작업자 전도재해 방지

보관 설치

요업 및 토석제품 제조업 안전관리 개선 사례

2006  September �77�

개선 전

<크레인 펜던트 스위치 개선>

개선 후

개선 전

<동력전달부 방호조치>

개선 후
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③줄걸이 작업용 슬링와이어로프 정기적인 점

검 및 교체

④형틀 불시이동에 의한 협착재해방지를 위해

스토퍼 사용

⑤ 형선풍기 안전망 설치 및 본체에 제3종접

지 실시

(5) 개선 사례

▶ 커버코팅 공정

(1) 관리조직분야

① 재해방지 안전보호구 지속적인 착용지도

② 표준작업안전방법 제정

③ 단독작업 금지

(2) 불안전한 상태

① 동력전달부 노출부분 덮개 부착

②커버코팅기 추락재해 방지용 표준안전난간

설치

③ 이송 차 레일 끝단부 탈선방지 스토퍼 부착

(3) 불안전한 행동

①설비작동 중 청소, 정비 등 작업금지, 지정통

로 이동

②비래재해방지보안경등안전보호구착용철저

(4) 기술분야

①커버코팅 달기구용 회전설비 동력전달용 체

인 부분덮개, 손등, 신체의 일부 들어가지 않

도록 건체 덮개 설치

②커브코팅기 조작부 하부측 개구부 방호덮개

부착

③덮개 부착시 스틸그레이팅을 사용하여 하부

확인 가능토록 조치

④커버코팅 작업장 측면에 탈부착 가능한 구조

의 체인걸이 설치

(5) 개선 사례

위험성평가를통한안전관리개선사례

�78� THE SAFETY TECHNOLOGY 

개선 전

<와이어로프 상태 유지>

개선 후

개선 전

<탈부착식 체인걸이>

개선 후

개선 전

<커버코팅 원료 투입구 방호울 설치>

개선 후

개선 전

<작업자 보안경 착용>

개선 후

개선 전

<스토퍼 사용>

개선 후

개선 전

< 형선풍기 관리>

개선 후
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나. 단기에 자체 개선이 필요한 주요사항

▶ 철근의 조립가공 공정

(1) 편성 작업장내 타근로자 출입 금지토록 방호

울 설치

(2) 안전표지판 사용, 보안경 등 미착용자 출입

금지 실시

(3) 편성기 측면에 상부 작업자 출입 통제 및 방

호울 설치

(4) 개선 사례

▶ 공무

O2, LPG 등 충전용기 전도에 의한 재해방지 이

동식 차 및 용기 지정보관

▶ 출하

지게차 후진시 충돌재해 예방(후진경보기 음양

을 높은 제품으로 변경, 옥외사용 지게차에 해

형조선소 자체기준 적용)

6. 결론

산업재해예방을 위한 작업장내 주요공정인 P.C

관 공정에 하여 위험성 평가를 실시하 으며,

위험성평가 결과 주로 위험도는 개선 비용부담이

없고, 현장작업자의 지속적인 관리가 요구되는 수

준이었다.

중장기의 개선이 요구되는 것으로 위험도가 다

소 높은 공정은 크레인 및 탈형 작업시 임펙트 사

용작업으로 과거 많은 재해가 발생한 작업이다.

이번 위험성평가를 통해 이러한 일련의 사항을

도출하 고, 이를 바탕으로 체계적인 중장기, 단

기 책으로 개선조치 이후 단한건의 재해도 발생

하지 않은 사례이다.

요업 및 토석제품 제조업 안전관리 개선 사례

2006  September �79�

<인력통제> <방호울 설치>

<충전용기 전도방지 조치>
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