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1. 선정배경

B지역에서 발생한 디메틸포름아미드 취

급 근로자의 사망사건을 계기로 경기센타

관내 디메틸포름아미드 취급 사업장 중 합

성수지를 생산하는 사업장을 선정하여 수지

점도 조절용으로 사용하는 디메틸포름아미

드의 노출 농도가 높은 코터기를 대상으로

코터기 부위에 설치된 국소배기설비의 적정

설치 여부 및 제어성능이 효과적으로 유지

되고 있는지에 대한 공학적 의견을 제시하

여 코터 작업자에 대한 유기화합물의 노출

량을감소하고자한다.

2. 사업장 개요

사업장명

업종명

근로자수

XXXX(주)

합성수지제조업

총계(남/여) 사무직 생산직 외국인

250명(236/14) (66/14) (156/ - ) (14/ - )

소재지

주생산품

경기도오산시소재

합성수지

디메틸포름아미드(DMF)작업장국소배기설비개선

대한산업보건협회 경기산업보건센타/양 욱

3. 작업공정도

(1) 합성피혁 제조공정

건식배합

배합

습식배합

폴리우레탄 수지와 안료, 가교제를 톨루엔, 메틸에틸케톤, 디메틸포름아미드와 일정한

점도로 배합하는 공정으로서 배합교반 작업 및 교반기 세척시에 노출되고 있음

습식은 폴리우레탄 수지, 안료와 가교제를 디메틸포름아미드와 배합하여 교반기에서

혼합 및 세척하는 과정에서 노출되고 있음

공정명 제조방식 노 출 실 태
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코팅

(코터기)

숙성 및 박리

건조

표면처리

(후가공)

건식코팅

습식코팅

건식

습식

인쇄

버핑(샌딩)

엠보싱

텐더

검사 및 출하

이형지 위에 코팅액, 중간접착층과 접착층을 도포하고 섬유원단(직포 또는 부직포)을

부착하는 작업으로써 작업자가 노출되는 경로는 배합된 코팅액을 바가지나

페인트통으로 직접 코터기 롤러에 부어주는 과정에서 노출되거나 기계 운전 점검시

노출되고 있음

작업자가 노출되는 경로는 건식작업과 동일함

적정온도에서 22~26시간 가량 숙성시킨 후 섬유원단과 이형지를 분리하는 작업으로

상주하는 작업자가 없음

열풍을 이용하여 코팅된 제품을 건조시키는 과정

잉크, 메틸에틸케톤, 디메틸포름아미드의 용제를 안료와 혼합하여 인쇄 롤러에

부어주고 있음

매끄럽게 하기 위한 광내기 작업으로써 미세한 분진이 발생되고 있음

표면에 무늬효과를 얻기 위해 모양이 박힌 롤러를 둘러서 올록볼록한 무늬를 만드는

작업

습식공정 중 직물은 수축되는 데 비틀림을 받은 조직을 바로잡기 위한 작업

완제품의 결함 검사, 끝단 마무리 작업임

공정명 제조방식 노 출 실 태

(2) 벽지 제조공정

배합

코팅

(코터기)

건조, 냉각

인쇄

건조

절단

와인더

검사 및 출하

PVC, CaCO3, TiO2, 산화아연 등 원료물질을 교반기에 투입하여 일정시간 동안 혼합하는 작업으로써

작업자가 노출되는 경로는 기물질의 배합과정이며, 분말원료에 의한 분진 노출이 있음

이형지 위에 코팅액, 중간접착층과 접착층을 도포하고 섬유원단(직포 또는 부직포)을 부착하는

작업으로써 작업자가 노출되는 경로는 배합된 코팅액을 바가지나 페인트통으로 직접 코터기 롤러에

부어주는 과정에서 노출되거나 기계 운전 점검시 노출되고 있음

코팅된 벽지의 경화 및 건조작업

코팅된 벽지를 인쇄하는 작업으로써 작업자가 노출되는 경우는 인쇄라인의 인쇄물질 투입 시 및 운전

점검 등에 의한 유기화합물 증기 노출

열풍을 이용하여 코팅된 제품을 건조시키는 과정

벽지를 일정한 간격으로 절단하는 작업으로 소음이 발생

절단된 벽지를 일정량만큼 감아주는 작업으로 소음이 발생

완제품의 결함 검사, 끝단 마무리 작업임

공정명 노 출 실 태
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4. 재해자 및 질병자 현황

2005 310 - - 1 - - - - - -

2006 310 - - - - - - 42 54 29

2007 285 - - 1 - - - 33 12 22

년도별 근로
재해자수(산재승인) 질병유소견자 요관찰자

(최근 3년) 자수 계 사망 부상 직업병
작업관련성 직업병 일반병 직업병 일반병

질환 (D1) (D2) (C1) (C2)

5. 작업환경측정 현황

DMF B-7호기 1.7377 - 9.1786 2.2759 24.8%

DMF B-6호기 1.0494 9.8064 8.9321 이전 -

DMF B-5호기 2.0451 0.4309 8.9674 7.3349 -

DMF B-4호기 5.3167 8.1158 7.3527 2.1250 29.0%

DMF B-3호기 17.9067 9.4414 5.0363 1.1189 22.2%

DMF B-2호기 3.4879 1.9133 2.3404 3.2202 -

코팅(코터)

공정 유해인자

2006년 (단위`:`ppm)

시설개선 전

단위작업장소 상반기 하반기

시설개선 전 시설개선 후

상반기 하반기

개선 전₩후

농도 감소율

2007년 (단위`:`ppm)

6. 화학물질 취급현황

톨루엔 12ton ○ ○ ○

코팅, 배합, 인쇄
메틸에틸케톤 20ton ○ ○ ○

디메틸포름아미드 4.8ton ○ ○ ○

본드 200kg ○ ○ ○

취급공정 화학물질명 월사용량
MSDS이행(×,○)

작성 비치 교육
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7. 추진내용

국소배기설비 점검

설비 자체검사

DMF 농도 측정

산업안전보건위원회 참석

•공학적 의견 제시

- 코터기 롤러 상방향에 후드 추가 설치 건의

- 코터기 후드의 비닐 커텐 설치 건의

•코터, 인쇄공정 작업자의 DMF 노출 감소에 대한 의견

제시

•후드 설치상태 확인, 작동유무 점검

•후드 성능의 자체검사 실시

- 미비한 부분에 수정, 보완 요구

•정기 작업환경측정 실시

•디메틸포름아미드에 대한 자가 측정

•자체 점검표

•자체 검사표

•측정 결과표

구분 추진내용 관련내용

8. 소요 비용

B-3 후드 설치 70만원

B-4 후드 설치 120만원

B-7 후드 설치 90만원

총 개 선 비 용 280만원

개선 공정 개선 내역 개선 비용 비고



9. 개선대상 공정

습식라인 코터공정

•코팅공정:̀̀원단, 함침, 응고 및 수세, 코팅,

응고 및 수세, 권취

•코팅작업자의 유기용제 노출경로는 배합된

코팅액을 바가지나 페인트통 등으로 작업

코터 롤러에 부어주는 과정이나 기계운전 및

기계 가동상태 점검시 호흡기로 노출되고

있음

•코터기의 코터 롤러 부위에 후드가 설치되어

있지 않아 코터작업자의 디메틸포름아미드

노출농도가 높은 것으로 조사(측정)됨

•B-7기:̀̀B-6기와 함께 있었으나 현재는

B-6호기를 이동하고 나머지 1대만 운영되고

있으며 두 코터기에 설치된 국소배기설비의

송풍량이 한 코터기에 적용되고 있어

후드의 제어속도가 증가되고 있음

•코터 롤러 부위 상방향에 후드를 설치하여

코팅액을 원단에 부어주는 과정에서 발생

되는 디메틸포름아미드의 증기를 제어
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작업공정 공정 현황 개선 방안

10. 개선현황

습식라인 코터공정

(B-7호기)

•롤러 원단에 코팅액을 부어 넣는 작업

•국소배기설비가 설치되어 있지 않아 유기

화합물 증기에 직접적으로 노출되고 있음

•발생원 상방향에 후드 설치

•롤러 상방향에 후드를 새로 설치하여

발생원에서 유기화합물을 제어하고 있음

작업공정 개선전 개선후

습식라인 코터공정

(B-3호기)

•B-3 코터 롤러기에는 국소배기설비가

설치되어 있지 않음

•발생원 상방향에 후드 설치

•코터 롤러 상방향에 후드를 추가적으로

설치하여 활용하고 있음
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습식라인 코터공정

(B-4호기)

•B-4 코터기는 배기구는 설치되어 있으나

후드는 설치되어 있지 않음

•발생원 상방향에 후드 설치

•코터기 상방향에 후드를 새로 설치하여 가동

중이며 작업자의 머리 뒷면에서 급기토록

하여 유기화합물이 작업자의 호흡기를

거치지 않도록 운영

작업공정 개선전 개선후

11. 개선 전·후 후드 제어속도 비교

12. 개선방식

•자체실시

13. 개선효과(작업환경개선 측면)

•합성수지 제조공정 중 DMF의 농도가 높

은 작업장소를 대상으로 국소배기설비를

설치함

•국소배기설비의 송풍기를 B-6기와 B-7기

를 동시에 운영하였으나 현재는 B-6기는

없어지고B-7기만운영중이며B-7호기한

대의 운영으로 인하여 국소배기설비의 송

풍량이증가되어후드의제어효율이높음

•B-4호기는 작업자의 뒤쪽에서 급기토록

하고 앞쪽에서는 후드가 유해물질을 제어

하는 PUSH-PULL Type의 급/배기 시스

템을 가동 운용함으로써 작업자의 유기용

제화합물노출량이저감되었음

14. 작업자 관리

•디메틸포름아미드로인한사망사고나산재

사고 감소를 위해서는 경험이 풍부하고 숙

련된 현장 관리자가 신규 작업자와 DMF

취급작업자를수시로관리및관찰하여복

통여부, 어지럼증을호소하는작업자에대

한 개인관리가 이루어져야 할 것으로 사료

된다.

B-7호 0.56 1.33

B-3호 - 1.15

B-4호 1.35 1.50

코터기 후드 개선전 제어속도(m/sec) 개선후 제어속도(m/sec)




