
 
 

 

บทท่ี 1 
 ความปลอดภัยในงานเช่ือม 

Welding Safety 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

จดุประสงคก์ารเรยีนรู ้ บทที ่1 ความปลอดภยัในงานเชือ่ม 
 

● รู้และเข้าใจถึงความหมายและความส าคัญของความปลอดภัยในงานเชื่อม 

● รู้และเข้าใจถึงอันตรายในรูปแบบต่าง ๆ ที่เกิดจากปฎิบัติการในงานเชื่อม  

● รู้จักชนิดและประเภทของอุปกรณ์ป้องกันอันตรายประเภทบุคคลส าหรับปฎิบัติการในงานเชื่อม 

● รู้จักชนิดและประเภทของอุปกรณ์ป้องกันอันตรายประเภทส่วนรวมส าหรับปฎิบัติการในงานเชื่อม 

● สามารถเลือกใช้ชนิดและอุปกรณ์เพื่อสร้างความปลอดภัยในงานเชื่อมได้ถูกต้องและเหมาะสม 

● ตระหนกัและมีจิตใต้ส านึกการให้ความส าคัญกับความปลอดภัยในขณะปฎบิัตกิารงานเชื่อม 

● มีจรรยาบรรณในการพิจารณาและตัดสินใจกบัปัญหาด้านความปลอดภัยเมื่อต้องปฎบิัติงาน 

    ร่วมกับผูอ้ื่นที่เกี่ยวข้องในสถานทีป่ฎบิัติการด้านงานเชื่อม 
 

 

ที่มา :Welder worker safety first design vector image, 2015 
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 “Safety first” เป็นข้อความที่คุ้นตาและพบเห็นกันอย่างแพร่หลาย โดยเฉพาะในภาค

ส่วนของงานด้านอุตสาหกรรมที่มีมนุษย์เข้าไปมีส่วนร่วมในการปฏิบัติงาน ซ่ึงโดยความหมายมีเจตนา
กระตุ้นเตือนให้แก่ผู้ปฏิบัติงานคิดและระลึกอยู่เสมอว่ากระท าการสิ่งใดก็ตามต้องค านึงถึงปลอดภัยไว้
ก่อน มิเช่นนั้น อาจเกิดอุบัติเหตุที่สร้างความเสียหายต่อทางร่างกายและทรัพย์สินทั้งต่อตนเองและผู้อื่น 

เทคโนโลยีงานเชื่อม (Welding technology) เป็นการประยุกต์ใช้งานเทคโนโลยีที่มโีอกาสเกิด
อันตรายสูง เนื่องจากเป็นการปฏิบัติงานที่ต้องสัมผัสกับแหล่งความร้อน พลังงานไฟฟ้า การแผ่รังสี การ
ระเบิด การเกิดประกายไฟ การแพร่กระจายสารเคมี ก๊าซ ควัน และการปฏิบัติงานในพื้นที่จ ากัดรวมถึง
อันตรายจากเครื่องมืออื่น ๆ  ที่ใช้ประกอบในงานเชื่อม โดยอันตรายจากสิ่งเหล่านี้หมดไปเมื่อผู้ปฏิบตังิาน
หรือผู้ที่เกี่ยวข้องใส่ใจและปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยในการเชื่อม (Welding safety) อย่างเคร่งครัด 
ตลอดจนเข้าใจถึงอุปกรณ์ป้องกันอันตราย พร้อมกับการเลือกใช้งานอย่างถูกต้องและเหมาะสมกับ
รูปแบบของอันตรายที่อาจเกิดขึ้นในขณะปฏิบัติงาน โดยสามารถแบ่งเป็นหมวดหมู่ของอันตรายพร้อม
รายละเอียด ดังนี้ 

 

1.1 อุปกรณ์เพื่อความปลอดภัย (Safety equipment) 
  เป็นอุปกรณ์ที่ช่างเชื่อมต้องใช้ส าหรับป้องกันภัยอันตรายในระหว่างปฏิบัติการเชื่อม ซ่ึงแต่ละชนิด
ของอุปกรณ์ได้ออกแบบและสร้างขึ้นมาเพื่อใช้งานเฉพาะทางโดยตรง โดยสามารถแบ่งออกเป็นอุปกรณ์
ประเภทเพื่อความปลอดภัยส่วนบุคคล (Personal protective equipment) และอุปกรณ์ประเภทเพื่อ
ความปลอดภัยระหว่างปฏิบัติงาน (Operation protective equipment) โดยอุปกรณ์ทั้งสองประเภทนี้
ผู้ใช้ต้องท าการตรวจสอบทั้งคุณภาพและมาตรฐานต้องอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน มิเช่นนั้น ขณะใช้งาน
อาจเกิดปัญหาหรืออุบัติเหตุขึ้นได้ ซ่ึงจะแสดงถึงอุปกรณ์ของแต่ละประเภท ดังนี้  
 1.1.1 อุปกรณ์เพื่อความปลอดภัยส่วนบุคคล (Personal protective equipment : PPE)  
    ช่างเชื่อมทุกคนต้องมีอุปกรณ์เพื่อความปลอดภัยในส่วนนี้ ซ่ึงอาจถือได้ว่าเป็นของใช้ส่วนตัว
ไม่ควรหยิบยืมจากช่างเชื่อมท่านอื่น นอกจากต้องค านึงถึงความสะอาดของอุปกรณ์แล้วนั้น ขนาดและ
รูปทรงของอุปกรณ์ของแต่ละคนจะเลือกอย่างเฉพาะเจาะจงเพื่อความเหมาะสมกับตนเอง อย่างไรก็ตาม
อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลเหล่านี้ต้องเป็นไปตามข้อก าหนดที่ระบุไว้ในมาตรฐานของ OSHA’ 29 CFR 
(Occupational Safety and Health Administration) ซ่ึงเป็นข้อก าหนดของมาตราฐานอุปกรณ์เพื่อ
ความปลอดภัยส่วนบุคคล ที่ระบุว่าอุปกรณ์ต้องสามารถป้องกันการบาดเจ็บจากความร้อน ประกายไฟ 
รังสีอัลตราไวโอเลต (Ultraviolet rays) และรังสีอินฟราเรด (Infrared rays) ซ่ึงความร้อนหรือประกาย
ไฟอาจน าไปสู่การเผาไหม้ผิวกายที่รุนแรง และรังสีอัลตราไวโอเลตกับรังสีอินฟราเรดเป็นอันตรายอย่าง
ย่ิงต่อดวงตาและผิวหนัง ช่างเชื่อมจะต้องตระหนักและระมัดระวังอันตรายที่อาจเกิดขึ้นกับร่างกายใน
ระหว่างการเชื่อมหรือการตัดเตรียมงาน การเรียนรู้วิธีป้องกันและเข้าใจถึงขบวนการปฏิบัติงานที่
ปลอดภัย เป็นการสร้างสวัสดิภาพให้กับอวัยวะของตัวเอง ซ่ึงจะได้กล่าวถึงชนิดของอุปกรณ์ส่วนบุคคล
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เพื่อป้องกันอวัยวะในส่วนต่าง ๆ ของร่างกายที่มักได้รับอันตรายได้ง่าย ดังต่อไปนี้ โดยใช้รูปประกอบ
ค าอธิบายดังแสดงในรูปที่ 1.1 โดยอ้างอิงตามข้อก าหนดของ OSHA (2005) 
 

 1. เสื้อหนังและกางเกงหนัง (Leather jacket and Leather long pants) รูปที่ 1.1 (ก) และ (ข) เป็น
ชุดอุปกรณ์สวมปกปิดร่างกายเพื่อป้องกันอันตราย จากรังสี ความร้อน สารเคมี เปลวไฟ ประกายไฟ และ 
จากกระเด็นของเศษน้ าโลหะ โดยวัสดุที่เหมาะสมและดีที่สุดนิยมน ามาผลิตเป็นจ าพวกวัสดุหนัง 
(Leather) หรือจ าพวกฝ้าย (Cotton) เพราะวัสดุเหล่านี้ติดไฟยากและเป็นฉนวนความร้อนได้ดี ไม่ท า
ปฏิกิริยากับสารเคมี นอกจากนี้ยังต้องมีคุณสมบัติที่เหนียวยืดหยุ่นได้ดีและน้ าหนักเบา เพื่อความ
สะดวกสบายในการเคลื่อนไหวร่างกายขณะปฏิบัติงาน การเลือกชุดอุปกรณ์เสื้อหนังและกางเกงหนัง 
แนะน าให้เลือกหนังโทนที่มีสีเข้มและมีความหนาที่เพียงพอ เพราะจะมีประสิทธิภาพในการป้องกันรังสี
อัลตราไวโอเลต (Ultraviolet radiation : UV) ได้ดี  
 การออกแบบเสื้อต้องเป็นแบบแขนยาวเพื่อป้องกันส่วนแขน มีกระดุมคอเพื่อปกป้องส่วนคอ ตัวเสื้อ
ต้องยาวปกคลุมขอบเอวกางเกงเพื่อปกป้องส่วนเอว และต้องไม่มีส่วนของกระเป๋าเพื่อป้องกันประกาย
ไฟกระเด็นตกลงไป ส าหรับกางเกงต้องยาวมากพอถึงปกคลุมส่วนบนของรองเท้าบูทหุ้มหัวเหล็ก (Steel 
toe work boots) เพื่อป้องกันสิ่งของอันตรายจากประกายไฟหรือของร้อนตกลงไปในรองเท้า และต้องไม่
พับปลายขาเพื่อไม่ให้เป็นที่กักเก็บของประกายไฟ นอกจากนี้ มีข้อห้ามพกพาไม้ขีดไฟ (Matches) หรือ
ไฟเช๊คแก็สบิวเทน (Butane lighters) รวมถึงวัตถุไวไฟอื่น ๆ ติดตัวมาปฏิบัติงานเชื่อมเพราะอาจเป็น
ต้นเหตุให้เกิดการลุกติดไฟและระเบิดขึ้นได ้ซ่ึงเป็นอีกเหตุผลของการออกแบบชุดป้องกันที่ไม่ควรมปีระ
เป๋าทั้งเสื้อและกางเกง  
 2. รองเท้าบูทหุ้มหัวเหล็ก (Steel toe work boots) รูปที่ 1.1 (ค) เป็นอุปกรณ์สวมเพื่อป้องกันส่วน
ของเท้าที่ต้องออกแบบให้มีรูปทรงกระบอกสูงจนเกือบถึงหัวเข่า ส่วนหัวต้องมีเหล็กหุ้มกันของตก
กระแทกนิ้วเท้า พ้ืนรองเท้าต้องแข็งป้องกันการแทงทะลุ กันลื่นและเป็นฉนวนป้องกันกระแสไฟฟ้า ส่วน
หลังเท้าต้องราบเรียบ ไม่มีข้อหรือตะเข็บ และสายผูกเชือกเพื่อป้องกันการกักเก็บประกายไฟ วัสดุที่ผลิต
เป็นหนังเพราะทนความร้อนและน้ าหนักเบา การเลือกขนาดควรเลือกที่สวมใส่สบายไม่คับหรือหลวม
มากเกินไป เพราะท าให้ไม่สะดวกในการปฏิบัติงาน ส่วนสีควรเป็นสีเข้มเพื่อประสิทธิภาพของการ
ป้องกันรังสี โดยสวมคู่กับถุงเท้าที่หนามากเพียงพอเพื่อป้องกันนิ้วเท้าเสียดสีกับหัวเหล็ก และควรเป็น
วัสดฉุนวนความร้อนที่ติดไฟได้ยาก 
 3. เอี๊ยมหนัง (Leather apron) รูปที่ 1.1 (ง) หรือบางคร้ังเรียกว่า “ผ้ากันเปื้อน” อุปกรณ์ส่วนนี้สวมไว้
ด้านหน้าเพื่อป้องกันสะเก็ดหรือประกายไฟที่เกิดจากการเชื่อม การตัด หรือการเจียระไน ต้องผลิตจาก
วัสดุทนความร้อนและทนประกายไฟ ต้องมีน้ าหนักเบาที่หนามากเพียงพอ ส่วนใหญ่เป็นจ าพวกหนัง 
หรือผ้ายีนส์ มีรูปทรงหลายแบบ เช่น แบบเต็มตัว แบบคร่ึงตัว ซ่ึงมีสายคล้องคอและรัดหลัง ต้องผูกให้
กระชับแนบแน่นกับล าตัวเพื่อความสะดวกและคล่องตัวในขณะปฎิบัติงาน 
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 4. ปลอกแขน (Leather sleeves) รูปที่ 1.1 (จ) อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลนี้มี 2 ชิ้น สวมไว้เพื่อป้อง
อวัยวะส่วนแขนทั้งสองข้างจากความร้อน ประกายไฟ หรืออันตรายอื่น ๆ ซ่ึงมีโอกาสเกิดขึ้นได้มาก เหตุ
เพราะขณะปฏิบัติงานต้องใช้มือเป็นส าคัญ ส่วนใหญ่ผลิตจากวัสดุประเภทจ าพวกหนังเพราะน้ าหนักเบา
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการเคลื่อนไหว โดยมีทั้งแบบสั้นหรือแบบคร่ึงแขน (Half sleeves) สามารถ
เลือกใช้กับท่าเชื่อมที่หัวเชื่อมอยู่ในต าแหน่งต่ ากว่าหน้าอกของช่างเชื่อม แต่ถ้าหัวเชื่อมอยู่ในระดับที่
เหนือหน้าอกขึ้นไปให้เลือกใช้แบบยาวเต็มแขนปกคลุมหัวไหล่ (Full sleeves) การจับยึดสามารถใช้
กระดุมติดกับตัวเสื้อหรือใช้สายเชือกผูกอ้อมคอของช่างเชื่อม 
 5. หมวกหนังคลุมศรีษะ (Leather hoods) รูปที่ 1.1 (ฉ) เป็นอุปกรณ์ป้องกันศรีษะจากอันตรายที่เกิด
จากการเชื่อม โดยเฉพาะสะเก็ดไฟและความร้อนในต าแหน่งท่าเชื่อมเหนือศรีษะ ซ่ึงผลิตจากวัสดุหนังที่
ติดไฟได้ยาก มักออกแบบมาให้สามารถใช้ปกป้องใบหน้า คอ และบ่าจากรังสีของการเชื่อมได้เป็นอย่าง
ดี บางชนิดออกแบบมาปกปิดเฉพาะเจาะจงที่ศรีษะเรียกว่า “หมวกเชื่อม (Cap welding)” และบางชนิด
ประกอบมาพร้อมกับเลนส์เชื่อมซึ่งสามารถใช้เป็นหน้ากากเชื่อมได้ด้วย เรียกว่า Welding hood 
 6. ถุงมือหนัง (Leather gloves) รูปที่ 1.1 (ช) เป็นถุงมือหนังที่ผลิตออกมาเพื่อใช้ส าหรับงานเชื่อม
โลหะโดยตรง ต้องการป้องกันความร้อนจากการเชื่อมไม่ว่าขณะเชื่อมหรือหยิบจับชิ้นงานหลังการเชื่อม 
ต้องเป็นฉนวนทางไฟฟ้า (Electrical insulation) และมีความอ่อนนุ่มสวมพอดีกับขนาดนิ้วมือเพื่อความ
สะดวก คล่องแคล่วในการหยิบจับชิ้นงาน ความยาวของถุงมือมีหลายระดับแตกต่างกัน ตั้งแต่สั้นระดับ
ข้อมือและยาวถึงระดับหัวไหล่ที่สามารถใช้แทนปลอกแขนได้เป็นอย่างดี ถุงมือหนังที่ใช้งานในการ
ปฏิบัติการเชื่อม มี 2 ประเภท คือ 
  ก. ถุงมือหนังเชื่อมแบบทั่วไป (Gauntlet welding) ออกแบบโดยใช้วัสดุประเภทหนังที่มีผ้าเป็น
ฉนวนบุอยู่ภายใน ป้องกันความร้อนได้ดีแต่อาจไม่คล่องแคล่วในการหยิบจับมากนัก เนื่องจากมีความ
แข็งกระด้างและค่อนข้างมีน้ าหนักจึงเหมาะกับงานเชื่อมที่ไม่เน้นความประณีตหรือความละอียด 
  ข. ถุงมือหนังเชื่อมแบบพิเศษ (Soft leather welding) เป็นอุปกรณ์ถุงมือเชื่อมพิเศษ ที่ใช้ส าหรับ
การเชื่อมเน้นความละเอียดและคุณภาพของแนวเชื่อม ที่ต้องควบคุมความแม่นย าในระหว่างการเชื่อม 
จึงต้องใช้เป็นถุงมือหนังอ่อนนิ่มสวมเข้ากับรูปทรงของนิ้วมือได้ดี ซ่ึงบางคร้ังมีการน าฝ้ายมาใช้แทนหนัง
เพราะมีน้ าหนักเบา  
 7. หน้ากากกันฝุ่น (Dusk mask) รูปที่ 1.1 (ซ) พื้นที่ปฏิบัติการเชื่อมมักมีสภาพแวดล้อมที่เต็มไป
ด้วยจ าพวกฝุ่น (Dusk) ควัน (Fumes) แก๊ส (Gases) เขม่า (Smokes) สเปรย์ (Sprays) และไอระเหย
ต่าง ๆ (Vapors) สิ่งเหล่านี้มีโอกาสเกิดขึ้นได้ตลอดเวลาไม่เป็นที่แน่นอน โดยเฉพาะในสภาพพื้นที่
อากาศไม่ถ่ายเทหรือมีอากาศปริมาณน้อย หรืออาจเกิดจากการเชื่อมด้วยฟลักซ์ที่มีควันเกิดขึ้นมาก เพื่อ
ความปลอดภัยของช่างเชื่อมในการที่จะสูดดมหรือหายใจเอาสารปนเปื้อนเข้าสู่ ร่างกาย จึงต้องสวม
หน้ากากปิดฉมูกไว้ตลอดเวลา โดยมีการออกแบบไว้หลากหลายรูปแบบให้เลือกใช้ตามความต้องการ
และมีหลากหลายชั้นคุณภาพ  
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รปูที ่1.1 อุปกรณ์เพือ่ความปลอดภัยส่วนบุคคล (Personal protective equipment : PPE) 
ที่มา : ANSI Z49.1- Safety in welding, cutting and allied processes, 2005 

(ง) 
เอี๊ยมหนัง (Leather apron) 

(ก) 
เสือ้หนังแขนยาว (Leather jacket) 

(ข) 
กางเกงหนังขายาว (Leather long pants) 

(ค) 
รองเท้าบูทหุ้มหัวเหลก็ (Steel toe work boots) 

(จ) 
ปลอกแขนหนัง (Leather sleeves) 

(ฉ) 

หมวกหนังคลุมศีรษะ 

(ช) 

ถุงมือหนัง 

(ซ) 

หน้ากากกนัฝุน่ 

Safety Steel Toe 

ส่ว
นส
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s  
 

หัวเหล็กป้องกันนิ้วเท้า 
 

 (Leather hoods) (Leather gloves) (Dusk mask) 
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  1.1.2 อุปกรณ์เพื่อความปลอดภัยระหว่างปฏิบัติงาน (Operation protective equipment) 
     ช่างเชื่อมทุกคนต้องจัดเตรียมชุดอุปกรณ์เพื่อความปลอดภัยส่วนบุคคลมาด้วยตนเองของแต่
ละคน เพราะเป็นอุปกรณ์ใช้ส่วนตัวไม่ควรมาจัดหาหรือหยิบยืมกันในพื้นที่ปฏิบัติงาน ส่วนในพื้นที่
ปฏิบัติงานต้องเตรียมพร้อมอุปกรณ์ส่วนกลางของพื้นที่ ซ่ึงต้องใช้ร่วมกันกับช่างเชื่อมคนอื่น ๆ หรือ
อุปกรณ์บางอย่างที่ต้องเบิกจากห้องเคร่ืองมือ (Tools room) เพื่อส าหรับใช้คนเดียว โดยปกติแล้ว
อุปกรณ์เหล่านี้มีทั้งเบิกมาใช้เฉพาะบุคคลหรือเบิกมาใช้ร่วมกัน ทั้งนี้จะได้กล่าวถึงอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ต้อง
ใช้ระหว่างการปฏิบัติงานเชื่อม ดังต่อไปนี้ 
 

 1. หน้ากากเชื่อมและเลนส์กรองแสง (Welding helmet and filter lenses) รูปที่ 1.2 (ก) เป็นอุปกรณ์
ที่ส าคัญอย่างย่ิงส าหรับปฏิบัติการเชื่อม ใช้ป้องกันอันตรายที่เกิดขึ้นกับดวงตาและอวัยวะบริเวณใบหน้า 
(Eye and  face protection) โดยเฉพาะดวงตาเป็นอวัยวะที่บอบบางและใช้งานตลอดเวลาปฏิบัติงานจึง
มีโอกาสเกิดอันตรายได้บ่อยครั้ง ในขณะท าการเชื่อมจะเกิดแสงที่มองเห็น(Visible light) และรังสีที่มอง
ไม่เห็น ได้แก่ รังสีอัลตราไวโอเลต (Ultraviolet rays) รังสีอินฟราเรต (Infrared rays) สิ่งเหล่านี้เกิดขึ้น
จากกรรมวิธีการเชื่อมซ่ึงหลีกเลี่ยงไม่ได้ แต่สามารถป้องกันไม่ให้ดวงตาสัมผัสโดยตรงได้ด้วยอุปกรณ์
หน้ากากเชื่อม การออกแบบหน้ากากเชื่อมมีการพัฒนามาอย่างต่อเนื่องจากแบบใช้มือถือ (Flip front) 
มาเป็นแบบสวมหัว (Passive) หรือจากเดิมใช้มือปิด-เปิดเลนส์ (Fixed-Variable shade lens) พัฒนา
มาเป็นแบบเลนส์ปรับตามความเข้มของแสงโดยอัตโนมัติ  (Auto darkening) โดยแต่ละแบบต้องมี
เลนส์กรองแสงควบคู่มาด้วยเสมอเพื่อท าหน้าที่กรองแสงและรังสีขณะเชื่อม ช่างเชื่อมต้องมีความรู้และ
ความเข้าใจถึงวิธีการเลือกเลนส์ให้เหมาะสมกับกรรมวิธีการเชื่อม โดยเรียกเป็นนัมเบอร์ (Number : 
No.) ซ่ีงนัมเบอร์ความเข้มของเลนส์ (Shade number) สัมพันธ์กับระดับของกระแสเชื่อม (Welding 
current) และขบวนการเชื่อม (Welding processes) ดังแสดงใน ตารางที่ 1.1 อ้างอิงตามมาตรฐาน 
ANSI Z49.1 (2012) (กระแสเชื่อมสูง นัมเบอร์เลนส์จะสูงตาม) ส าหรับหน้ากากเชื่อมแก๊สหรือที่เรียกว่า 
“แว่นตาเชื่อมแก๊ส(Welding goggles)” ดังแสดงใน รูปที่ 1.2 (ข) มีลักษณะและรูปทรงแตกต่างจาก
หน้ากากเชื่อมแบบอาร์ก ใช้สวมศรีษะมีกระจกใสชั้นในป้องกันเศษโลหะกระเด็นเข้าตาและมีเลนส์กรอง
แสงอยู่ชั้นนอก สามารถปิด-เปิดเลนส์ได้ การเลือกใช้เลนส์ต้องยึดหลักตามเกณฑ์มาตรฐานของการ
เชื่อมและตัดด้วยแก๊สอะเซทิลีน (Gas welding and oxygen cutting operations) ดังแสดงใน ตารางที่ 
1.2 ซ่ึงเป็นไปตามมาตรฐานข้อก าหนดของ OSHA (2005) และANSI Z 49.1 (2012) 
 

 2.  หน้ากากปกป้องใบหน้า (Face shield) และแว่นนิรภัย (Safety goggles) รูปที่ 1.2 (ค) และ (ง) 
ตามล าดับ อุปกรณ์ทั้งสองนี้มีหน้าที่ช่วยป้องกันหรือปกป้องเหมือนกัน ต่างกันที่แบบแรกปกป้องบริเวณ
ส่วนของใบหน้าทั้งหมด และส่วนแบบหลังช่วยปกป้องเฉพาะส่วนของดวงตา โดยช่วยป้องกันความร้อน 
ประกายไฟ หรือการกระเด็นของเศษโลหะจากการเจียระไน การสกัด และสสารจ าพวกที่เป็นของเหลว
หรือแก๊สที่จะเกิดขึ้นกับใบหน้าและดวงตา วัสดุที่ใช้โปร่งใสหรือมีสีอ่อน ๆ สามารถมองทะลุผ่านได้ดีทน
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การกระแทกหรือการขีดข่วน แบบปกป้องใบหน้าส่วนใหญ่มักผลิตมาจากพลาสติกแข็ง เพราะลดการ
แตกร้าวและน้ าหนักเบากว่ากระจกแก้ว ส่วนแว่นนิรภัยนิยมใช้แก้วกระจกเพราะโปร่งใสมากกว่า ทน
รอยขีดข่วนได้ดีและมีขนาดเล็ก โดยมีขอบยางของแว่นกันกระแทก ช่างเชื่อมสามารถเลือกใช้งานตาม
ความเหมาะสมหรือตามสภาพการท างาน เพราะแว่นนิรภัยมีสะดวกคล่องแคล่วในการเคลื่อนไหว
มากกว่า และยังสามารถป้องกันด้านข้างของตาได้ดีแต่ไม่สามารถป้องกันส่วนอื่น ๆ ของใบหน้าได้
เหมือนหน้ากากปกป้องใบหน้า 
 

  3. อุปกรณ์ปกป้องหู (Ear muffs and plugs) รูปที่ 1.2 (จ) พื้นที่หรือสภาพแวดล้อมที่ปฏิบัติงาน
เชื่อมมักมีเสียงดังอยู่ในระดับที่เป็นอันตรายซ่ึงเกิน 85 เดซิเบลเอ (dBA) ตามข้อก าหนดขององค์การ
อนามัยโลกจะส่งผลกระทบต่อระบบการได้ยินของหูช่างเชื่อมและอาจถึงขั้นสูญเสียการได้ยินอย่างถาวร 
ดังนั้น ช่างเชื่อมหรือบุคคลที่ปฏิบัติงานในสภาพแวดล้อมดังกล่าว จ าเป็นต้องสวมอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายที่จะเกิดอวัยวะหู อุปกรณ์ป้องกันประเภทนี้มีหลากหลายรูปแบบแต่ที่นิยมใช้งานกันเป็นแบบ
ครอบปิดใบหู (Ear muffs) กับแบบอุดรูหู (Ear plugs) เพื่อช่วยลดการได้ยินของเสียงที่อันตรายให้อยู่
ในเกณฑ์ที่ปลอดภัยตามมาตรฐานของ OSHA 1910.95 (2005) ที่ก าหนดระยะเวลาในการสัมผัสเสียงที่
ปลอดภัยในแต่ละรับความดังของเสียง นอกจากนี้ อุปกรณ์ปกป้องหูยังช่วยป้องกันประกายไฟ สะเก็ดไฟ 
หรือเศษโลหะกระเด็นเข้าหูได้ ดังนั้น ช่างเชื่อมต้องตระหนักถึงอันตรายในสิ่งนี้ให้มาก เพราะความ
เสียหายของระบบประสาทการได้ยินอาจไม่เกิดแบบฉับพลันทันที แต่เป็นการเสื่อมสมรรถณะของระบบ
การได้ยินที่ค่อย ๆ เกิดขึ้นจนเกิดความเสียหายเกินที่แก้ไขได้ทันเวลา 
 

 4. เครื่องดูดควัน (Fume extractors) เป็นอุปกรณ์ที่มีความจ าเป็นส าหรับพื้นที่ปฏิบัติงานเชื่อม มีไว้
เพื่อก าจัดหรือดูดควัน (Fume) ที่เกิดจากการเชื่อมแบบอาร์ก ซ่ึงควันจะฟุ้งกระจายทั่วบริเวณโดยเฉพาะ
สถานที่อับหรือคับแคบอากาศถ่ายเทน้อย มีผลกระทบต่อระบบการหายใจและการมองเห็น จึงต้องท า
การก าจัดออกไปด้วยเคร่ืองดูดควัน โดยทั่วไปถ้าเป็นพื้นที่ปฎิบัติประจ า เช่น โรงงานเชื่อมประกอบ โรง
ปฏิบัติการวิศวกรรมงานเชื่อม หรือพื้นที่ปฏิบัติการเชื่อมที่มีเครื่องเชื่อมติดตั้งประจ าถาวร เครื่องดูดควัน
จะเป็นระบบท่อดูด (Duct system) ที่ท าการติดตั้งไว้เป็นระบบอย่างถาวร เรียกว่า เคร่ืองดูดควันแบบ
ติดตั้ง (Stationary fume extractors) ดังแสดงตัวอย่างในรูปที่ 1.2 (ฉ-1) ขนาดก าลังดูดของเคร่ือง
ขึ้นอยู่กับปริมาณจ านวนหัวเชื่อม (Torch welding) หรือบูทเชื่อม (Booth welding) เป็นระบบที่มี
ประสิทธิภาพสูง แต่ถ้ากรณีเป็นพื้นที่ท างานชั่วคราว งานภาคสนาม หรือมีเคร่ืองเชื่อมเพียง 1-2 เคร่ือง 
ไม่ได้ติดตั้งถาวรนิยมใช้เคร่ืองดูดควันแบบเคลื่อนที่ (Mobile fume extractors) ลักษณะของเคร่ืองดัง
ในรูปที่ รูปที่ 1.2 (ฉ-2) สามารถเคลื่อนย้ายไปที่ต่าง ๆ ได้ตามสภาพของการท างานเชื่อม สะดวกและ
สามารถเลือกขนาดของเครื่องได้ตามความต้องการ มีการผลิตออกมาหลากหลายรูปแบบให้เลือกใช้งาน 
บางรุ่นสามารถปรับระดับความแรงของลมดูดได้ตามต้องการ เพราะความแรงของลมดูดต้องมีความ
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เหมาะสม มิเช่นนั้นจะเป็นการดูดเอาแก๊สเฉื่อย (Shielding gas) ที่ปล่อยออกมาเพื่อใช้ปกคุลมบ่อ
หลอมละลายเข้าไปด้วย 
 

 5. เครื่องตรวจจับแก๊ส (Gas detectors) และหน้ากากป้องกันแก๊สพิษ (Respirator) ดังแสดงในรูปที่ 
รูปที่ 1.2 (ช) และ (ซ) ตามล าดับ เคร่ืองตรวจจับแก๊สมีไว้เพื่อตรวจหาหรือตรวจวัดการมีอยู่ของสสารที่
อยู่ในรูปของแก๊ส ซ่ึงอาจเป็นแก๊สพิษ แก๊สที่ระเบิดได้ แก๊สลุกติดไฟได้ง่าย รวมไปถึงแก๊สออกซิเจน ซ่ึง
ช่างเชื่อมต้องพกติดตัวที่สามารถใช้งานได้ทันที โดยเฉพาะสถานที่ปฎิบัติงานที่อากาศไม่ถ่ายเท เป็น
สถานที่แบบซอกอับและคับแคบ บางสถานที่อาจเสี่ยงในการขาดอากาศหายใจขณะปฏิบัติงาน ควรเปิด
เครื่องตรวจจับแก๊สวัดอากาศตลอดเวลาเพื่อแจ้งเตือน เพราะอาจเกิดสภาวะขาดอากาศหายใจและหมด
สติโดยไม่รู้ตัว ส าหรับสถานที่ท าการเชื่อมที่สุ่มเสี่ยงว่าจะมีแก๊สพิษ ต้องสวมหน้ากากป้องกันแก๊สพิษ
เรียกว่า อุปกรณ์ป้องกันระบบการหายใจ (Respirator protection equipment) เป็นอุปกรณ์ที่ต้องมี
ประสิทธิภาพและมาตรฐานรับรอง โดยที่ยอมรับกันเป็นมาตรฐานสากลเป็นสถาบันความปลอดภัยและ
อาชีวอนามัย (National Institute for Occupational Safety and Health : NIOSH) ซ่ึงก าหนดประเภท
ของเคร่ืองหายใจ ได้แก่ เคร่ืองช่วยหายใจแบบมีสายอากาศ (Air-line respirators ) เคร่ืองช่วยหายใจ
แบบมีถังอากาศ (Self-contained breathing apparatuses respirators) เคร่ืองช่วยหายใจแบบมี
หน้ากากต่อกับสายอากาศ (Hose-mask respirators) รวมถึงการเลือกใช้แผ่นกรองตามประเภทแก๊ส
พิษ (สารตะกั่ว สารสังกะสี สารแคดเมี่ยม ฯลฯ) หรือเลือกเครื่องตามที่อากาศมีแรงดันต่ า-แรงดันสูง บน
เครื่องบิน (SRAs) หรือมีถังอากาศในตัว (SCBAs) เป็นต้น  
  
 6. พัดลมระบายอากาศ (Ventilating fans) และสายรัดตัวนิรภัย (Safety harnesses) ดังแสดงในรูป
ที่ 1.2 (ฌ) และ (ญ) ตามล าดับ เป็นอุปกรณ์เสริมที่อาจไม่จ าเป็นในบางสถานที่ปฏิบัติการเชื่อม แต่มี
ความจ าเป็นในบางสถานการณ์ เช่น สถานที่ท าการเชื่อมประกอบงานอยู่ในบริเวณที่มีพ้ืนที่คับแคบหรือ
จ ากัด (Confined space) อากาศไม่ถ่ายเท หรือมีปริมาณอากาศหายใจเบาบาง สถานที่ดังกล่าวเหล่านี้
ต้องมีเคร่ืองช่วยระบายอากาศ ซ่ึงอาจเป็นพัดลมระบายอากาศหรืออุปกรณ์อื่นใดที่สามารถท าให้อากาศ
เกิดการหมุนเวียนและถ่ายเทตลอดเวลาขณะปฏิบัติงาน เพราะอาจหมดสติได้โดยไม่รู้ตัวเนื่องจากขาด
อากาศหายใจ ส าหรับสายรัดนิรภัยจัดว่าเป็นอุกรณ์ความปลอดภัยพื้นฐานที่ใช้กับทุกสายงานวิชาชีพที่
ต้องมีความเสี่ยงที่จะเกิดการตกหล่นจากที่สูง ในส่วนของงานเชื่อมก็มีมากมายลักษณะงานที่ต้อง
ปฏิบัติการเชื่อมในต าแหน่งที่สูง เช่น โครงสร้างอาคาร หรือโครงงานของระบบต่าง ๆ ที่ติดตั้งเหนือพื้นดิน
ขณะเชื่อมงานมีความโอกาสตกหล่นได้เสมอ เพื่อความปลอดภัยช่างเชื่อมต้องสวมสายรัดนิรภัยทุกครั้ง
และทดสอบความสมบูรณ์พร้อมใช้งานของสายรัดเสมอ ต้องพิจารณาเลือกขนาดและรูปแบบตามความ
เหมาะสมของแต่ละคนโดยไม่คับหรือหลวมมากจนเกินไป  
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รปูที ่1.2 อุปกรณ์เพือ่ความปลอดภัยระหว่างปฏบิัติงาน (Safety equipment during operation) 
ที่มา  : ตามข้อก าหนดของ Occupational Safety and Health Administration (OSHA), 2012 

หน้ากากเชื่อม และเลนส์กรองแสง  
(Welding helmet and lens)  

 

หน้ากากเชื่อมแก๊ส 
(Oxy-acetylene goggles)  

 

แว่นนิรภัย 
(Safety goggles)  

 

หน้ากากปกป้องใบหน้า 
(Face shield)  

 

อุปกรณ์ปกป้องห ู
(Ear muffs and ear plugs)  

 

(ก) 
(ข) 

(ง) 

(ค) 

(จ) 
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รปูที ่1.2 (ตอ่) อุปกรณเ์พื่อความปลอดภัยระหว่างปฏบิัติงาน (Safety equipment during operation) 
ที่มา : ตามข้อก าหนดของ Occupational Safety and Health Administration (OSHA), 2012 

 

เครื่องดูดควันแบบติดตั้ง 
(Stationary fume extractors)  

 (ฉ-1) 

เครื่องดูดควันแบบเคลือ่นที ่
(Mobile fume extractors)  

 (ฉ-2) 

เครื่องตรวจจับแก๊ส 
(Gas detectors)  

 (ช) 

พัดลมระบายอากาศ
(Ventilating fan)  

 

(ญ) 

สายรัดตัวนิรภัย 
(Safety harnesses)  

 

(ฌ) 

หน้ากากป้องกันแกส๊พิษ 
(Respirator)  

 (ซ) 
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ตารางที ่1.2 มาตราฐานการเลอืกใช้เลนสใ์นงานเชือ่มและงานตดัด้วยแก๊ส (Filter lenses for gas 
welding and oxygen cutting operations chart) 

ที่มา : ANSI Z49.1- Safety in welding, cutting and allied processes, 2005 
 

ขบวนการ 
(Operation) 

ความหนาแผน่ตัด 
(Plate thickness) 

มม. 

นัมเบอร์เลนส ์
(a Shade number : 

OSHA) 

นัมเบอร์เลนส ์
(b Shade number : 

ANSI&AWS) 
การเชื่อมแก๊ส 
(Gas welding) 

ต่ ากว่า 3.2 4 5 
3.2 ถึง 12.7 5 6 
มากกว่า 12.7 6 8 

การตัดแก๊ส 
(Oxygen cutting) 

ต่ ากว่า 25 3 4 
25 ถึง 150 4 5 
มากกว่า 150 5 6 

 

หมายเหตุ ของตารางที ่1.2  
● a =  Occupational Safety and Health Administration : OSHA 
● b  = American National Standards Institute : ANSI & American Welding Society : AWS 

 
 

ตารางที ่1.1 มาตราฐานการเลอืกใช้เลนสใ์นการเชือ่ม (Welding lens shade chart) 
ที่มา : ANSI Z49.1- Safety in welding, cutting and allied processes, 2012 
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1.2 อันตรายที่ต้องระวังจากการเชื่อม (Welding hazards) 
  วิศกรรมการเชื่อมได้มีการพัฒนามาอย่างต่อเนื่องเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการเชื่อมต่อวัสดุเข้า
ด้วยกันจนเกิดเป็นขบวนการเทคโนโลยีเชื่อมที่แปลกใหม่อยู่เสมอซ่ึงถือเป็นข้อดี (Advantages) แต่
อย่างไรก็ตามอันตรายที่เกิดจากการเชื่อมยังมีอยู่และต้องเรียนรู้ควบคู่ไปกับการระมัดระวัง เพื่อสร้าง
ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อมทั้งตนเองและผู้อื่น มีหลายองค์กรที่ก่อตั้งขึ้นเพื่อศึกษาพัฒนา
เคร่ืองมือและสร้างอุปกรณ์รวมถึงเทคนิคต่าง ๆ ที่ช่วยลดความเสี่ยงที่จะเกิดอันตรายขึ้นจากการเชื่อม 
จนเกิดเป็นข้อก าหนด (Provision) และมาตรฐาน (Standard) เพื่อความปลอดภัยที่สูงขึ้นแก่ผู้ที่
ปฏิบัติการเชื่อม ได้แก่ สมาคมส่งเสริมความปลอดภัยและอนามัยในการท างานในพระราชูปถัมภ์
(ประเทศไทย) องค์กรความปลอดภัยและอาชีวอนามัยของอเมริกา (Occupational Safety and Health 
Administration : OSHA) สถาบันมาตรฐานแห่งชาติ และสมาคมการเชื่อมแห่งอเมริกา  (American 
National Standards Institute : ANSI & American Welding Society : AWS)  สถาบันการเชื่ อม
สากล (International Institute of Welding : IIW) อย่างไรก็ตามถ้าช่างเชื่อมไม่ตระหนักหรือไม่ปฏิบัติ
ตามกฏของความปลอดภัยอันตรายจากการเชื่อมก็จะยังเกิดขึ้นอยู่เสมอต่อชีวิตและทรัพย์สินทั้งที่เห็น
เป็นอุบัติเหตุทันทีและผลกระทบต่อสุขภาพในอนาคต ดังนั้น การเรียนรู้และการระมัดระวังถึงอันตราย
จากการเชื่อมในรูปแบบต่าง ๆ อาจเกิดขึ้นจึงมีความจ าเป็นและส าคัญอย่างย่ิง โดยได้รวบรวมเป็น
หมวดหมู่ของประเภทอันตรายที่มักเกิดขึ้นเสมอ ดังนี้ 
 1.2.1 อันตรายจากความร้อนและเปลวไฟ (Heat and fire hazards)  
   กรรมวิธีการเชื่อมและการตัดย่อมเกิดความร้อนและมีเปลวไฟเกิดขึ้น ช่างเชื่อมมักได้รับ
อันตรายจากสิ่งนี้อยู่เสมอ ทั้งรังสีของความร้อนจากการเชื่อม และความร้อนที่สะสมอยู่ในชิ้นงานเชื่อม 
(Work piece) ทั้งนี้ รวมไปถึงเปลวไฟและความร้อนจากการตัดโลหะ (Cutting process) เพื่อเตรียม
ชิ้นงานเชื่อม ซ่ึงมักเกิดจากความประมาทหรือผิดพลาดในขั้นตอนการปฏิบัติงาน  รังสีความร้อน 
(Ultraviolet light) จะกระทบโดยตรงกับผิวกายภายนอกซ่ึงอาจท าให้เกิดการท าลายผิวหนัง ช่างเชื่อม
จึงต้องสวมชุดป้องกันอย่างมิดชิด ส่วนการสัมผัสความร้อนโดยตรงจากชิ้นงานเชื่อมจะรุนแรงกว่า เพราะ
ความร้อนสะสมมากซ่ึงอาจเกิดการไหม้ของเนื้อเย่ือเป็นแผลลึก ซ่ึงแบ่งระดับของรุนแรงของแผลไหม้ไว้ 
3 ระดับ ซ่ึงก าหนดไว้ใน OAHA (2004) ดังนี้  
  1. แผลไหม้ระดับผิวหนังรุนแรงเล็กน้อย (First degree burn) รูปที่1.3 (ก) เกิดเป็นแผลไหม้ที่เกิด
บนผิวหนังภายนอก จากความร้อนไม่สูงมากกระทบเฉพาะผิวหนังชั้นนอกสุดเกิดเป็นผื่นแดง สามารถ
รักษาแผลโดยการประคบความเย็นทันทีเมื่อสัมผัส จากนั้น ใช้ยาตามค าแนะน าของแพทย์ 
  2.  แผลไหม้ระดับผิวหนังรุนแรงปานกลาง (Second degree burn) รูปที่1.3 (ข)  เป็นแผลไหม้ที่
รุนแรงมากขึ้นผิวหนังจะพองตัวขึ้นเกิดเป็นแผลไหม้ที่ชัดเจน เบื้องต้นอาจปฐมพยาบาลด้วยการใช้ยาที่
มีความเย็นทาบริเวณแผลไหม้เพื่อลดอุณหภูมิของรอยไหม้แล้วพบแพทย ์
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  3.  แผลไหม้ระดับลึกใต้ผิวหนังรุนแรงมาก (Third degree burn) รูปที่1.3 (ค)  เป็นแผลไหม้ที่มี
ระดับการรุนแรงมากมักเกิดจากการสัมผัสกับความร้อนจากชิ้นงานโดยตรง ความร้อนที่สูงจะท าลาย
ผิวหนังก าพร้าจนถึงเนื้อเย่ือใต้ผิวหนัง ผิวหนังภายนอกจะถูกไหม้เกรียมหรืออาจหลุดออกมาจนเห็น
เนื้อเย่ือใต้ผิวหนัง ต้องรีบพบแพทย์ทันที 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่1.3  ระดับความรุนแรงของแผลไหม้จากความร้อน (Degree burn from heating) 
ที่มา : Occupational Safety and Health Administration (OSHA)-American Health Care Academy, 2004 

   นอกจากนี้ ความร้อนที่สะสมในสภาพแวดล้อมที่ปฏิบัติการเชื่อมหรือการเชื่อมงานในที่อับคับ
แคบที่มีระดับความร้อนอบอ้าวที่สูงมากเกินไป ก็ส่งผลต่อความอ่อนเพลียของร่างกายจากการเสียเหงื่อ
มากอาจท าให้เกิดอาการหน้ามืดเป็นลมหรือหมดสติ (Fainting) โดยเฉพาะการเชื่อมงานในต าแหน่งที่
สูง ในทางกลับกันในสถานที่เชื่อมงานมีอุณหภูมิต่ าหรือเย็นมากเกินไปมีผลต่ออุณภูมิของร่างกายต่ ากว่า
ปกติ(Hypothermia) จะให้เกิดอาการเหนื่อยล้า (Fatigue) ซ่ึงอาจเกิดอันตรายในขณะปฏิบัติงานได้  
อ้างอิงข้อมูลรายงานความปลอดภัยในสถานที่อับอากาศของ สสปท ปี 2562 
 

 1.2.2 อันตรายจากรังสี ควันและแก๊ส (Rays, Fumes and Gases hazards)  
 

   อันตรายจากรังสี (Rays hazards) 
   รังสีที่เกิดจากขบวนการเชื่อมมีทั้งชนิดที่มองเห็นและมองไม่เห็น ซ่ึงเป็นอันตรายต้องป้องกัน
และระมัดระวังด้วยการสวมอุปกรณ์เพื่อความปลอดภัยขณะท าการเชื่อม โดยจ าแนกชนิดของรังสีที่เกิด

(ก) 

(ข) 

(ค) 

แผลไหม้ระดับรุนแรงเล็กนอ้ย  
First degree burn 

แผลไหม้ระดับรุนแรงปานกลาง 
Second degree burn 

แผลไหม้ระดับรุนแรงมาก  
Third degree burn 
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ขี้นระหว่างการเชื่อมดังแสดงในรูปที่ 1.4 และต่อด้วยรายละเอียดของแต่ละชนิดเพื่อความเข้าใจถึงพิษ
ภัยอันตรายและความรุนแรงต่ออวัยวะของร่างกาย ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่1.4  รังสทีี่เกิดจากการเชือ่ม (Radiation from welding process) 
ที่มา : Canadian Centre for Occupational Health and Safety : CCOHS , 2020 

   1. รังสีอัลตราไวโอเลต (Ultraviolet) หรือเรียกว่ารังสียูวี (UV) มีช่วงความยาวคลื่นอยู่ที่ 200-
400 นาโนเมตร เป็นชนิดของรังสีที่มองไม่เห็นจึงมักได้รับอันตรายอยู่บ่อย ๆ โดยสามารถท าลายเม็ดสีที่
ผิวหนังและถ้าได้รับเป็นเวลานาน ๆ อาจเกิดการไหม้ของผิวหนังช้ันนอกได้ ส่วนที่พบเจอแล้วเป็นปัญหา
อยู่ประจ าของช่างเชื่อมฝึกหัด คือ รังสีเข้าตาแล้วไปท าลายเย่ือบุดวงตาท าให้เย่ือตาอักเสบ มีชื่อเรียก
หลากหลาย เช่น “Arc eye” “Welders eye” “Arc flash” หรือ “Welder flash” ทั้งหมดเหมือนกัน ซ่ึง
จะเกิดอาการหลังจากได้รับรังสีไปแล้วหลายชั่วโมง อาการระคายเคืองดวงตาเหมือนมีเม็ดทรายเข้าตา 
น้ าตาแห้งอาการรุนแรงมีตั้งแต่เจ็บตาเล็กน้อยจนถึงมีความรุนแรงต้องพบแพทย์ ดังแสดงในรูปที่ 1.5  
        
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่1.5  การอกัเสบของเย่ือบตุาเมือ่ได้รับรังสีอัลตราไวโอเลต  
ที่มา : Canadian Centre for Occupational Health and Safety : CCOHS , 2020 

เย่ือบตุาอกัเสบรุนแรง มีสีแดง     
น้ าตาไหลตลอดเวลา 
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รังสียูวี (UV) สามารถแบ่งย่อยตามช่วงความยาวคลื่นได้ 3 ชนิด ได้แก่ ชนิดที่ 1. UV-C ความยาวคลื่น 
100-280 นาโนเมตร ชนิดที่ 2. UV-B ความยาวคลื่น 280 -315 นาโนเมตร ความยาวคลื่นของทั้งคู่ 
เมื่อรังสีเข้าตากระจกตาจะดูดกลืนได้หมด ไม่ทะลุเข้าไปสู่เย่ือบุตาข้างในจึงเป็นรังสีที่ไม่อันตราย และ
ส่วนชนิดที่ 3. UV-A ความยาวคลื่น 315-400 นาโนเมตร ซ่ึงเป็นชนิดที่สร้างปัญหาต่อดวงตาของช่าง
เชื่อม ช่วงความยาวของคลื่นนี้กระจกตาจะดูดกลืนได้ไม่หมดจึงทะลุผ่านไปท าลายเย่ือบุตาชั้นในท าให้
เกิดการอักเสบและเจ็บปวดดวงตา อ้างอิงจาก CCOHS Annual Report (2020-2021) 

 2. แสงที่มองเห็น (Visible light) มีช่วงความยาวคลื่น 400-700 นาโนเมตร เป็นแสงที่สามารถ
มองเห็นได้เกิดจากการเชื่อมอาร์กหรือเปลวไฟ ซ่ึงมีความสว่างจ้าของแสงสูงมาก มองนาน ๆ มี
ผลกระทบต่อม่านตาและเรตินาตาท าให้ดวงตาพล่ามัวไม่สามารถมองเห็นได้เป็นเวลาชั่วคราว เนื่องจาก
เกิดความตึงของม่านตา ที่เรียกว่า Eye strain ถ้าเกิดบ่อย ๆ อาจท าให้สูญเสียการมองเห็นอย่างถาวร 
อย่างไรก็ตาม อันตรายเหล่านี้ช่างเชื่อมสามารถป้องกันได้ด้วยการสวมอุปกรณ์ป้องกัน 

   3. รังสีอินฟราเรต (Infrared rays) หรือ รังสีไออา (IR) มีช่วงความยาวคลื่น 700-1,400 นาโน
เมตร เป็นชนิดของรังสีที่มองไม่เห็นเนื่องจากใช้เวลาในการเคลื่อนที่นานกว่าคลื่นความถึงแสงทีม่องเหน็
ได ้(Light frequencies) รังสีชนิดนี้มีอันตรายน้อยเพราะเป็นรังสีความร้อนเมื่อสัมผัสนาน ๆ จะรู้สึกร้อน
ท าให้รู้ตัวและหลีกเลี่ยงได้ แต่อย่างไรก็ตาม ถ้าได้รับรังสีนานเกินไปจะเกิดความร้อนสะสมสามารถ
ท าลายผิวหนังและท าลายเนื้อเย่ือภายในลูกตา (Retina) และเป็นต้นเหตุของการเกิดโรคตาต้อกระจก 
(Cataracts) โดยผลร้ายนี้อ้างอิงจากข้อก าหนดของกฎกระทรวง เล่มที่ 133 ตอน 91 ก ปี 2559 ส าหรับ
รังสีอินฟาเรตจะเกิดขึ้นในขบวนการของการตัดด้วยแก๊สอะเซทิลีน (Oxy-acetylene cutting) มากกว่า
ขบวนการเชื่อมอื่น ๆ ดังนั้น ขอแนะน าให้เลือกใช้แว่นตาที่มีเลนส์เหมาะสมและสวมชุดอุปกรณ์ป้องกัน
ส่วนบุคคลจะช่วยลดอันตรายจากยังสีความร้อนอินฟาเรตได้ดี นอกจากนี้  ยังต้องคอยระมัดระวังถึงรังสี
อินฟาเรตที่จะท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงทางเคมีในบรรยากาศสถานที่ปฏิบัติงาน ความร้อนก่อนให้เกิด
แก๊สพิษได้โดยไม่รู้ตัว จึงแนะน าให้ผู้ปฎิบัติงานเปิดเคร่ืองมือตรวจจับแก๊สพิษไว้ในสถานที่ท างานที่
จ ากัดและคับแคบ 
 

   อันตรายจากควันและแก๊ส (Fumes and Gases hazards) 
   ขบวนการเชื่อมด้วยการอาร์กรวมไปถึงการเชื่อมด้วยการบัดกรี มักจะพบกับจ าพวกควันและแก๊ส
ในรูปแบบต่าง ๆ ในระหว่างปฏิบัติงาน ซ่ึงอาจเป็นอันตรายต่อช่างเชื่อมโดยหลีกเลี่ยงได้ยาก จึงมีความ
จ าเป็นอย่างย่ิงที่ช่างเชื่อมทุกคนต้องเรียนรู้ถึงแหล่งก าเนิดของควันและแก๊ส รู้จักชนิดและประเภทของ
แก๊ส ต้องเข้าใจถึงระดับความรุนแรงเมื่อสัมผัสรวมถึงวิธีการป้องกัน พร้อมกับปฏิบัติตามกฏของความ
ปลอดภัยอย่างเคร่งครัด เพื่อขจัดปัญหาต่าง ๆ เหล่านี้ให้หมดไปและสามารถท างานได้อย่างปลอดภัย  
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   เป็นที่ทราบกันดีว่าทั้งควันและแก๊สที่ช่างเชื่อมสัมผัสจะมีผลกระทบโดยตรงต่อระบบการหายใจ
(Respiration system) โดยควัน (Fumes) ที่เป็นอันตรายมักเป็นควันของไอระเหยของโลหะหนักที่ถูก
หลอมละลาย เช่น โลหะตะกั่ว สังกะสี แคดเมียม เป็นต้น โดยอ้างอิงจาก ความปลอดภัยในการเชื่อม-
ตัด (สสปท) ปี 2562 ซ่ึงรวมไปถึงฟลักซ์บางชนิดที่น ามาใช้เป็นส าคัญ ส่วนแก๊ส (Gases) จะเป็นจ าพวก
สารป้องกันบ่อหลอมละลายขณะเชื่อมที่เป็นได้ทั้งสถานะแก๊ส (Shielding gas) และของแข็ง (Solid 
flux) ได้แก่ อาร์กอน (Ar) ฮีเลียม (He) คาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) ไนโตรเจน (N2) และไฮโดรเจน (H2) 
เป็นต้น ดังจะได้กล่าวถึงรายละเอียดต่าง ๆ ต่อไปนี้ 
  1. อันตรายจากควันของโลหะหนัก (Inhalation of metal fumes) ซ่ึงสูดดมเข้าไปสะสมในร่างกาย
เป็นอันตรายอย่างย่ิง โดยสารโลหะหนักแต่ละชนิดก็จะเกิดพิษร้ายและแสดงผลต่อร่างกายช่างเชื่อมใน
ลักษณะที่แตกต่างกัน ดังสรุปผลวิเคราะห์ไว้ในตารางที่ 1.3 ซ่ึงอ้างอิงจากข้อมูลของ TLVs and BEls, 
ACGIH (2005) และผลการศึกษาของ Maria Grazia Riccelli et al. (2020)  
 

ตารางที ่1.3 สารโลหะหนักกบัผลกระทบตอ่ระบบการหายใจ (Metal and result of inhalation) 
ที่มา : The American Conference of Governmental Industrial Hygienists (ACGIH), 2005 

 

ชนิดสารโลหะ (Metals) ผลกระทบที่เกิดขึ้นเมื่อหายใจเข้าไป (Result of inhalation) 
สังกะสี (Zinc) เจ็บป่วยทางระบบการหายใจ ปวดเม่ือย มีไข้ อุณหภูมิร่างกายสูง 
ตะก่ัว (Lead) เจ็บป่วยต่อระบบประสาทและระบบย่อยอาหาร อัตราการเสียชีวิตสูง 
แคดเมียม (Cadmium) อาการแน่นหน้าอก ไอ ปวดศรีษะ มีโอกาสเกิดสารก่อมะเร็งได้ 
เบรินเลียม (Beryllium) เจ็บป่วยทางระบบหายใจ ไอ หายใจไม่เต็มปอด โอกาสเกิดสารก่อมะเร็งได้ 
โครเมียม (Chromium) โอกาสเกิดสารก่อมะเร็งได้สูง 
โคบอลต์ (Cobalt) เกิดอาการระคายเคืองกับระบบการหายใจ 
แมงกานีส (Manganese) เจ็บป่วยต่อระบบประสาทสั่งการ ท าให้การพูดการเดินควบคุมได้น้อยลง 
นิกเกิล (Nickel) อาการปวดเม่ีอย ตัวร้อน ระคายเคืองของระบบหายใจ และอาจก่อสารมะเร็ง  
อลูมิเนียม (Aluminum) เกิดการเจ็บป่วยทางระบบการหายใจและระคายเคือง 
ทองแดงออกไซด์ 
(Copper oxides) 

ปวดเมื่อยร่างกาย ตัวร้อน ระคายเคืองของระบบหายใจ และอาจก่อสารการ
เกิดมะเร็ง 

 

  2. อันตรายจากสารเคลือบบนผิวโลหะ (Surface coating metal) เป็นอันตรายที่เกิดจากการเชื่อม
วัสดุโลหะที่มีสารอันตรายเคลือบผิว (Coating) หรือสารเคลือบผิวเสื่อมสภาพ (Coating deteriorate) 
และรวมถึงสารตกค้างบนพื้นผิวโลหะ (Residue on surface) ซ่ึงอันตรายจากสิ่งเหล่านี้มีโอกาสเกิดขึ้น
ได้สูงมากเนื่องจากความร้อนจากการเชื่อมจะท าให้สารอันตรายในสภาพของแข็งกลายเป็นควันหรือไอ
ระเหย ซ่ึงง่ายในการเข้าสู่ร่างกายไม่ว่าจะทางตา ฉมูก ปาก หรือซึมผ่านรูขุมขนทางผิวหนัง ช่างเชื่อมทุก
คนต้องท าการตรวจสอบสารเคลือบและสารตกค้างต่าง ๆ บนผิวงานก่อนเชื่อมเสมอ เพื่อป้องการสาร
อันตราย และต้องมีความรู้ความเข้าใจถึงการพิจารณาเลือกอุปรณ์ป้องกันที่เหมาะสมกับชนิดของสารพิษ
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ที่อันตราย ที่ส าคัญต้องทราบถึงชนิดของสารอันตรายและผลกระทบที่เกิดขึ้นรวมถึงการสังเกตลักษณะ
ของอาการเมื่อได้รับสารเพื่อช่วยเหลือส่งพบแพทย์ทันเวลา โดยได้น าข้อมูลสารอันตรายที่พบบ่อย ๆ ใน
ตารางที่ 1.4 โดยอ้างอิงข้อมูลจาก ACGIH (2012) 
 

ตารางที ่1.4 สารเคลือบและสารตกค้างบนผิวโลหะกบัผลกระทบตอ่ระบบการหายใจ 
ที่มา : The American Conference of Governmental Industrial Hygienists (ACGIH), 2012 

 

สารเคลือบผิว 
(Coating) 

สารอันตราย 
(Harmful substance) 

ผลกระทบจากการสูดดม  
(Affected of inhalation) 

ข้อสังเกต 
(Notes) 

สี (Paint) ปรอท (Mercury) 
ตะก่ัว (Lead) 
สังกะสี (Zinc) 
เหล็กออกไซด์ (Iron 
oxide) 

เจ็ปป่วยที่ปอด ระคายเคือง หายใจไม่เต็มปอด 
ได้รับปริมาณมากอาจเสียชีวิตได้ ในระยะยาว
อาจก่อสารเกิดมะเร็งทางระบบการหายใจ 

รับสารใน
รูปแบบไอ
ระเหยโลหะ 
(Metal fume 
fever) 

สารยับยังการเกิด
สนิม (Rust 
inhibitors) 

ก๊าซฟอสไฟต ์
(Phosphide gases) 

เป็นแก๊สพิษที่อันตรายมาก แรกสัมผัสจะเคือง
ดวงตา หายใจไม่ออก มีผลต่อไตและอวัยวะ
อื่นๆ อีกในระยะยาว  

แก๊สไม่มีสี 
(Colorless 
gases) 

สังกะสีออกไซด ์
 (Zinc oxide) 

หลังรับสารหลายช่ัวโมงจะมีอาการไขสู้ง ตัว
หนาวส่ัน คล้ายไข้หวัดใหญ่  

หายเองได้
ภายใน 24-48 
ช่ัวโมง 

แคตเมียมออกไซด์ 
(Cadmium oxide) 

ระคายเคืองระบบหายใจ หลอดลมอกัเสบ ถุง
ลมโป่งพอง ได้รบัปริมาณมากรุนแรงถึงเสียชีวิต 

เกิดอาการหลัง
รับสารหลาย
ช่ัวโมง 

โครเมียม 
 (Chromium VI) 

เย่ือบุระบบทางเดินหายใจเสียหาย และเกิดโรค
ผิวหนังหรือหิด 

สารควบคุม
โครมเมียม 6 

พลาสติกเทฟลอน 
(Teflon) 

แก๊สพิษ (Poisonous 
Gases) 

ท าลายระบบทางเดินหายใจ เนื้อเย่ือโพรง จมูก 
ปอด และ ช่องคอ 

ควบคุม
อุณหภูมิไม่ 
260°C 

สารตกค้าง 
(Residue on surface) 

สารอันตราย 
(Harmful substance) 

ผลกระทบจากการสูดดม  
(Affected of inhalation) 

ข้อสังเกต 
(Notes) 

สารท าความ
สะอาดที่มีคลอรีน
(Chlorinated)และ
ไฮโดรคาร์บอน
(Hydrocarbon) 

แก๊สฟอสจีน (Phosgene 
gases) 
กรดเกลือ 
(Hydrochloric acid) 

กระทบต่อระบบการหายใจ หลอดลม ปอด 
โพรงจมูก ตา และช่องคอ 

เกิดจาก
ปฏิกิริยาของ
รังสี
อัลตราไวโอเลต
กับสารชะล้าง 

น้ ายาประสาน
บัดกร ี

บอแรกซ์ (Borax) ระคายเคืองผิวหนัง ตา และระบบทางเดิน
หายใจ 

มีกลิ่นฉุน 
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  3. แก๊สอันตรายจากการเชื่อม (Gases hazards from welding) ในขบวนการเชื่อมจะมีแก๊สเกิดขึ้น
ซ่ึงเป็นลักษณะของไอระเหยที่มองไม่เห็น ส่วนสสารที่สามารถมองเห็นเรียกว่า ควัน (Fumes) โดยแก๊ส
อันตรายที่จะกล่าวถึงมีแหล่งที่มาจากแก๊สที่ป้อนเข้าไปใช้ในขบวนการเชื่อม (Shielding gases) กับแก๊ส
มาจากการสลายตัวของฟลักซ์ (Flux) เนื่องจากความร้อน ซ่ึงเป็นปกติที่แก๊สจากการเชื่อมจะลอยขึ้นสู่
ด้านบนสู่สภาพบรรยากาศแวดล้อมในบริเวณปฏิบัติการเชื่อม และเนื่องจากอิทธิพลของแก๊สที่ร้อน
ประจวบกับการมีอนุภาคที่เล็ก ดังนั้น ช่างเชื่อมที่ก าลังท าการเชื่อมจึงมีโอกาสได้สัมผัสกับแก๊สเหล่านี้ได้
อย่างง่ายดายหากไม่มีอุปกรณ์ป้องกันที่ดีพอ อันตรายของแก๊สจากการเชื่อมสามารถก่อให้เกิดผลเสีย
ต่อร่างกายของช่างเชื่อมได้ทั้งระยะสั้นและระยะยาว โดยอ้างอิงข้อมูลจาก NIOSH (2007) ดังนี้ 
  ผลระยะสั้น (Short-term effects) หมายถึง การที่ช่างเชื่อมสัมผัสกับแก๊สอันตรายในปริมาณมาก
แล้วเกิดอาการทันทีหรือเว้นช่วงหลังสัมผัสไปในระยะเวลาไม่นานอาจพบอาการได้ ดังต่อไปนี้ 
   ก. อาการไข้สูงอันเนื่องจากผลของแก๊ส (Exposure to volume of gases) มักเกิดขึ้นกับการ
ได้รับสารจ าพวก ออกไซด์สังกะสี ออกโซด์ทองแดง หรือออกไซด์เหล็กมากเกินไป  
   ข. อาการเนื่องจากได้รับโอโซนมากเกินไป (Exposure to ozone) แก๊สโอโชนเกิดจากการเชื่อม 
TIG MIG และ PAWเป็นส าคัญ หากสูดดมมากเกินไปจะมีอาการน้ ามูกไหล ปวดศรีษะ ง่วงนอน ซึม 
ระคายเคืองตา และหายใจไม่สะดวก 
   ค. อาการเนื่องจากได้รับแก๊สชนิดออกไซด์ในปริมาณมากเกินไป (Exposure to gases oxide) 
ได้แก่จ าพวก แก๊สไนโตรเจนออกไซด์ (NO2) ไนตริกออกไซด์ (NO) คาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) 
คาร์บอนมอนออกไซด์ (CO) หรือแก๊สฟอสจีน (Phosgene) จะเกิดจากการเชื่อมแบบอาร์ก มีอาการทันที
ไม่กี่ชั่วโมงหลังได้รับในปริมาณที่มากเกินไป โดยเกิดลักษณะอาการระคายเคืองของระบบทางเดิน
หายใจ ปวดศีรษะ อาเจียร และอาจหมดสติได้ 
    ผลระยะยาว (Long-term effects) หมายถึง อาการที่แสดงออกหลังจากได้รับหรือสัมผัสแก๊สไป
แล้วเป็นเวลานาน ๆ อาจพบอาการได้ ดังต่อไปนี้  
   ก. อาการทางระบบทางเดินหายใจ มักเกิดในรูปแบบของการหายใจไม่เต็มปอด หายใจติดขัด 
ช่องคออักเสบ ระคายเคืองเรื้อรังและเป็นปัญหาเกี่ยวกับอวัยวะปอด 
   ข. อาการทางระบบประสาท มักเกิดกับการได้รับสารจ าพวกตะกั่วหรือแมงกานีสมากเกินไป 
อาการระบบประสาทเสื่อมรวมถึงระบบเลือดและระบบทางเดินอาหาร 
   ค. อาการทางระบบหัวใจและเลือด เกิดจากได้รับแก๊สคาร์บอนมอนออกไซด์ โดยเฉพาะจาก
การเชื่อม MIG/MAG แก๊สเข้าไปรวมตัวกับฮิโมบิลในเลือด ท าให้เลือดลดความสามารถในการน าพา
ออกซิเจนได้ลดลง ซ่ึงเป็นต้นเหตุของการเป็นโรคหัวใจ 
   ง. อาการทางผิวหนัง ส่วนใหญ่เกิดจากแก๊สที่มีระดับความร้อนสูง ๆ ได้แก่ สารประกอบของ
โครเมียม VI จากการเชื่อมโลหะเหล็กกล้าไร้สนิม 
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   จ. โรคมะเร็ง แก๊สจากการเชื่อมมีโอกาสก่อสารเกิดมะเร็งให้กับช่างเชื่อมมากกว่าบุคคลทั่วไป
ถึง 30-40 เปอร์เซ็นต์ เพราะการท างานเชื่อมมีโอกาสได้รับแก๊สอันตรายอยู่บ่อย ๆ ซ่ึงเป็นอาการที่สะสม
เร้ือรังจึงเป็นบ่อเกิดของสารการก่อมะเร็งได้ง่าย 
 

 1.2.3 อันตรายจากประกายไฟ เพลิง และระเบิด (Sparks, fires and explosions hazards) 
    อันตรายของกลุ่มนี้มีโอกาสเกิดขึ้นได้ง่ายมากถ้าหากไม่ระมัดระวังหรือไม่เข้าใจวิธีการป้องกัน 
โดยเฉพาะอันตรายจากการระเบิดซ่ึงสร้างความเสียหายและเป็นอันตรายที่รุนแรง เพื่อความปลอดภัย
ของช่างเชื่อมจึงพยายามชี้แนะและรวบรวมวิธีการป้องกันอันตรายของแต่ละชนิด ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
   1. อันตรายจากประกายไฟ (Sparks hazards) การเชื่อมหรือการตัดโลหะเหล็กมีประกายไฟ
หรือที่เรียกว่าสะเก็ดไฟเกิดขึ้นเสมออย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้  ดังรูปที่ 1.6 (ก และ ข) ซ่ึงประกายไฟมีความ
ร้อน มีการกระเด็นและลุกไหม้ได้ เป็นอันตรายอย่างมากแก่ช่างเชื่อมหรือบุคลคลอื่นในบริเวณใกล้ ๆ  กัน 
ดังนั้น จึงต้องศึกษาและท าความเข้าใจถึงวิธีการป้องกัน โดยสวมชุดอุปกรณ์ป้องกันที่เหมาะสม ท าการ
ขจัดวัตถุติดไฟออกจากพื้นที่ปฏิบัติงาน โดยเฉพาะจ าพวกถังที่มีความดันที่บรรจุสารติดไฟ พร้อมสร้าง
ม่านหรือฉากกั้นประกายไฟที่จะกระจายออกไปไกลให้อยู่ในพื้นที่จ ากัด ดังแสดงในรูปที่ 1.6 (ค)    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รปูที ่1.6  ประกายไฟจากการเชือ่ม การตัด และฉากกัน้ปอ้งกนัประกายไฟ 
ที่มา : สสปท- ความปลอดภัยพื้นฐานในงานเช่ือม-ตัด โดยใช้ออกซิเจนและแก๊สเช้ือเพลิง 2562 

(ค) ฉากกัน้ปอ้งกนัประกายไฟ (Welding curtains)  
 

(ข) ประกายไฟจากการตัด (Cutting sparks) 
 

(ก) ประกายไฟจากการเชือ่ม (Welding sparks) 
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การกระเด็นของประกายไฟมีระยะแตกต่างกันขึ้นอยู่กับที่มาของแต่ละแหล่งก าเนิดและทิศทางของการ
กระเด็น ดังแสดงในตารางที่ 1.5 ซ่ึงใช้เป็นหลักเกณฑ์การพิจารณาป้องกันอันตรายโดยการหลีกเลี่ยง
ประกายไฟที่จะเกิดขึ้นในการปฏิบัติงาน อ้างอิงข้อมูลจากบทความความปลอดภัยส่วนบุคคล โดย ยุคล 
จุลอุภัย (2015)  
 

ตารางที่ 1.5 การพิจารณาป้องกันอันตรายโดยการหลีกเลี่ยงประกายไฟที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงานเชื่อม 
ที่มา : The Journal of Welding Institute of Thailand (JWIT), Vol. 1, 2015 

 

แหล่งก าเนิดประกายไฟ
(Sparks source) 

พื้นทีอ่ันตรายจากการกระเดน็ของประกายไฟ 
ระยะกระเด็นแนวราบ
(Horizontal range) 

ระยะกระเด็นแนวตั้ง (Vertical range) 
กระเดน็ขึน้บน
(Upward) 

กระเดน็ลงล่าง
(Downward) 

เปลวไฟงานบัดกรี 
(Flame-soldering) 

สูงสุด 2 เมตร สูงสุด 2 เมตร สูงสุด 10 เมตร 

เชื่อมแกส๊และเชือ่มอาร์ก
(Manual gases and Arc 
welding) 

สูงสุด 7.5 เมตร สูงสุด 4 เมตร สูงสุด 20 เมตร 

ตัดด้วยความร้อน 
(Thermal cutting) 

สูงสุด 10 เมตร สูงสุด 4 เมตร สูงสุด 20 เมตร 

 

   2. อันตรายจากเพลิง (Fires hazards) เพลิงหรือเปลวเพลิงมีโอกาสเกิดการลุกไหม้ได้สูงใน
พื้นที่ของการเชื่อม “Hot work area” ด้วยเหตุที่บริเวณดังกล่าวเป็นต้นก าเนิดของประกายไฟ เมื่อ
ประกายไฟกระเด็นไปตกในวัสดุเชื้อเพลิงหรือวัสดุที่ติดไฟได้ง่ายไม่ว่าจะเป็นวัสดุที่เป็นเชื้อเพลิงแข็ง 
เหลว หรือแก๊ส สามารถเกิดเปลวเพลิงขึ้นได้ทันทีซ่ึงเป็นอันตรายต่อช่างเชื่อม จึงได้สร้างกฏเกณฑ์ความ
ปลอดภัยไว้ว่าก่อนท าการเชื่อมงานทุกคร้ังต้องส ารวจสภาพแวดล้อมทั่วบริเวณต้องปราศจากวัสดุที่ลุก
ติดไฟได้ง่าย ถ้ามีให้ท าการเคลื่อนย้ายออกไปห่าง 35 ฟุต หรือ 10.7 เมตรเป็นอย่างน้อย ตามมาตรฐาน
การป้องกันอัคคีภัย (National Association of Fire Prevention : NFPA) จากต าแหน่งของประกายไฟ
จากการเชื่อมหรือการตัด และสิ่งส าคัญสถานที่ปฏิบัติงานต้องท าการติดตั้ งถังดับเพลิง (Fire 
extinguisher) หรือเคร่ืองดับเพลิงอื่นใดไว้ในต าแหน่งที่ถูกต้องและสามารถหยิบใช้ได้ทันที ในการณีมี
ความเสี่ยงที่จะมีโอกาสเกิดเพลิงได้สูงจ าเป็นต้องมีเจ้าหน้าที่ระวังเพลิง (Fire watcher) ท าหน้าที่เฝ้า
ระวังเสียงสัญญาณเตือนและท าการเข้าระงับเพลิงด้วยเครื่องหรือถังดับเพลิงได้ทันเหตุการณ์ นอกจากนี้ 
บางสถานที่ปฏิบัติงานจ าเป็นต้องมีใบอนุญาตจากเจ้าหน้าที่ของแต่ละพื้นที่ ซ่ึงอาจเป็นนักดับเพลิง ซ่ึง
เรียกใบอนุญาตนี้ว่า “Hot work permit” ถึงจะสามารถปฏิบัติงานได้ 
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   ประเภทของเพลิงแบ่งออกได้ 5 ประเภท ตามข้อก าหนดของ NFPA (2018) ได้แก่  
   เพลิงประเภท A (Ordinary combustibles) เพลิงไหม้ประเภทนี้เกิดจากเชื้อเพลิงธรรมดาที่ติด
ไฟง่าย เช่น ไม้ ผ้า กระดาษ ขยะ และพลาสติก ซ่ึงเป็นเชื้อเพลิงที่พบได้ในอาคารที่พักอาศัยทั่วไป โดย
เพลิงไหม้ประเภทนี้สามารถดับได้ด้วยน้ าเปล่า 
 เพลิงประเภท B (Flammable liquids) เป็นเพลิงไหม้ที่เกิดจากเชื้อเพลิงที่เป็นของเหลวติด
ไฟ มีส่วนประกอบพื้นฐานเป็นน้ ามันดิบ น้ ามันก๊าซ น้ ามันเบนซิน และก๊าซไวไฟ เช่น บิวเทน (Butane) 
หรือโพรเพน (Propane) โดยเชื้อเพลิงเหล่านี้พบได้ในอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับการผลิตเชื้อเพลิง 
น้ ามันหล่อลื่นไปจนถึงการผลิตสีบางชนิด เชื้อเพลิงประเภท B สามารถลุกไหม้ได้นานเมื่อมีออกซิเจนอยู่
รอบ ๆ การดับเพลิงไหม้ประเภทนี้จึงต้องก าจัดออกซิเจนโดยรอบออก   
 เพลิงประเภท C (Electrical equipment) เป็นเพลิงไหม้ที่ เกิดกับอุปกรณ์ไฟฟ้าที่ ยังมี
กระแสไฟฟ้าอยู่ หรืออุปกรณ์ที่มีกระแสไฟฟ้าไหลผ่านอยู่ตลอดเวลาที่ท างาน เช่น มอเตอร์ 
เคร่ืองใช้ไฟฟ้า ตัวแปลงกระแสไฟฟ้า เป็นต้น อุปกรณ์ไฟฟ้าเหล่านี้เมื่อมีกระแสไฟฟ้าไหลผ่านอยู่
ตลอดเวลาจะท าให้เกิดความร้อนสูง เมื่อมีการช ารุดเสียหายอาจก่อให้เกิดเพลิงไหม้ประเภท C ได้ การ
ดับเพลิงไหม้ประเภทนี้ควรต้องตัดระบบไฟฟ้าก่อนท าการดับไฟ    
 เพลิงประเภท D (Combustible metals) เพลิงไหม้ประเภทนี้เกิดจากเชื้อเพลิงที่เป็นโลหะ
จ าพวกติดไฟได้ เช่น ไทเทเนียม (Titanium) แมกนีเซียม (Magnesium) อลูมิเนียม (Aluminum) และ 
โพแทสเซียม (Potassium) เป็นต้น เป็นเชื้อเพลิงที่พบได้ในห้องปฏิบัติการ ห้องทดลองไปจนถึง
อุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับการใช้งานโลหะเหล่านี้ โดยเพลิงไหม้ประเภทนี้ไม่สามารถดับด้วยน้ าเปล่าได้
 เพลิงประเภท K (Combustible cooking) เพลิงไหม้ประเภทนี้เกิดกับน้ ามันที่ใช้ในครัว ไขมัน
สัตว์ไปจนถึงของเหลวที่ใช้ในการประกอบอาหาร ซ่ึงเป็นเชื้อเพลิงที่พบได้ในครัวเรือนและร้านอาหาร 
 ตามมาตรฐานสากลได้ก าหนดประเภทของถังดับเพลิงไว้ที่เข้าใจตรงกันว่ามีถังดับเพลิง 4 ชนิด
สารดับเพลิง ที่ก าหนดไว้ใน NFPA (2018) คือ สเปร์ยโฟม (Foam spray extinguishers) ผงเคมีแห้ง 
(Dry chemical extinguishers) สารเหลวระเหย (Halotron extinguishers) และเคมีสูตรน้ า (Wet 
chemical extinguishers ) ซ่ึงแต่ละชนิดสารใช้ดับเพลิงได้เฉพาะเพลิงบางประเภท แต่บางชนิดสาร
สามารถใช้ได้กับเพลิงมากกว่าหนึ่งประเภท อย่างไรก็ตาม หากมีการใช้เคร่ืองดับเพลิงที่ผิดประเภทอาจ
เป็นอันตรายท าให้เกิดเปลวไฟที่ลุกลามเพิ่มขึ้น หรืออาจท าให้เกิดกระแสไฟฟ้าลัดวงจรได้ หรืออาจท า
ให้เกิดการระเบิดขึ้นได้ ดังนั้น จึงได้มีการสร้างเอกสารเพื่อแนะน าการเลือกใช้งานอุปกรณ์ถังดับเพลิง ดัง
แสดงชนิดของถังดับเพลิง ความสามารถของถังดับเพลิงแต่ละชนิดและพร้อมสัญลักษณ์ใน ตารางที่ 1.6 
 การติดตั้งถังดับเพลิงต้องเป็นต าแหน่งที่สามารถเข้าถึงได้สะดวก อยู่ในจุดที่องเห็นได้ง่ายและ
ชัดเจน ถังดับเพลิง 1 ถังจะครอบคุลมพ้ืนที่ประมาณ 100 ตารางเมตร และกรณีที่ติดตั้งแขวนผนังจะต้อง
สูงจากพื้น 1 เมตร ส่วนกรณีที่วางไว้บนพื้นต้องมีฐานรองเพื่อป้องกันความชื้นและป้องกันถังล้ม  และ
เนื่องจากในการปฎิบัติงานเชื่อมมีโอกาสที่จะเกิดเพสิงไหม้ค่อนข้างสูง ดังนั้น ช่างเชื่อมหรือผู้ปฎิบัติการ
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ด้านการเชื่อมทุกคนต้องศึกษาเรียนรู้การเลือกใช้ถังดับเพลิงและต้องใช้อย่างมีสติ ซ่ึงก่อนการลงมือ
ปฏิบัติการเชี่อมทุกครั้งต้องสังเกตและตรวจสอบว่าถังดับเพลิงยังอยู่ในสภาพพร้อมใช้งานหรือไม่และมี
สิ่งขีดขวางในการหยิบใช้หรือไม่  

 

 
     

 

ชนดิถงัดับเพลงิ 
เกิดจากเช้ือเพลิง
วัสดุของแข็ง 

 

เกิดจากเช้ือเพลิง
ของเหลวและ

เช้ือเพลิงแก๊สติดไฟ 

เกิดจากวัสดุและ
อุปกรณท์ี่มี
กระแสไฟฟ้า 

เกิดจากน้ ามันที่ใช้
ประกอบอาหาร 

     

 

    

 

    

 

    

ตารางที ่1.6 การเลอืกใช้ชนิดของถังดับเพลิงให้ถกูกบัประเภทของเพลิง 
ที่มา : www. Safetymanshop.com 

 

สญัลกัษณ ์

ใชไ้ด ้

ใชไ้ด ้

ใชไ้ด ้

ใชไ้ด ้

ใชไ้ด ้

ใชไ้ด ้

ใชไ้ด ้

ใชไ้ด ้

ใชไ้ด ้ ใชไ้ด ้

ใชไ้ด ้
(แบบจ ากดั) 

ใชไ้ด ้
(แบบจ ากดั) ใชไ้มไ่ด ้ใชไ้มไ่ด ้

ใชไ้มไ่ด ้

ใชไ้มไ่ด ้
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          3. อันตรายจากการระเบิด (Explosions hazards) ในขบวนการเชื่อมมีความจ าเป็นต้องใช้สาร
หรือวัสดุประเภทติดไฟได้ง่ายรวมถึงแก็สที่มีแรงดัน ซ่ึงส่วนใหญ่เก็บอยู่ภายในถังภาชนะความดัน 
(Pressure vessel) ดังนั้น จึงมีความเสี่ยงที่จะเกิดระเบิดขึ้นได้และมีอันตรายถึงชีวิต ดังแสดงตัวอย่าง
การระเบิดของการเชื่อมถังความดัน ในรูปที่ 1.7 และตัวอย่างสถานที่การจัดเก็บที่ดีในรูปที่ 1.8 ช่างเชื่อม
จึงต้องตระหนัก (Be aware) และเรียนรู้เพื่อป้องกันอุบัติเหตุเหล่านี้ที่มีโอกาสเกิดขึ้นได้ตลอดเวลา ซ่ึง
จากข้อมูลที่รวบรวมพอระบุสาเหตุของการเกิดระเบิดได้ ดังนี้     
   - สาเหตุจากการใช้ถังความดันที่ไม่ได้มาตรฐานหรือเสื่อมสภาพ 
   - สาเหตุจากใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ไม่ถูกวิธีหรือช ารุด 
   - สาเหตุจากถังความดันได้รับความร้อนสูงเกินก าหนด 
   - สาเหตุจากการเชื่อม ตัด หรือเกิดประกายไฟกับถังบรรจุสารเชื้อเพลิง 
   - สาเหตุจากสภาพพ้ืนที่ปฏิบัติงานเชื่อมมีสารวัตถุระเบิดโดยไม่ทราบคุณสมบัติของสาร 
   - สาเหตุจากสถานที่จัดเก็บแก๊สติดไฟไนสถานที่อับอากาศไม่ถ่ายเท เกิดจุดวาบไฟขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

สถาพของถังทีเ่กิดการระเกิด 

          รูปที่ 1.7  ตัวอย่างการเชื่อมที่เกิดการระเบิดของถังภาชนะความดัน 
ที่มา : The federal Occupational Health and Safety Administration-AVS, 2018 

 

รูปที่ 1.8  ตัวอย่างการออกแบบจัดสถานที่
จัดเก็บที่ถูกต้องเพื่อป้องกันการระเบิดจาก
จุดวาบไฟ 
ที่มา : Larry j., and Lawrence  B., Welding for 
entry level welders. 2010 
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    1.2.4 อันตรายจากเสียง ไฟฟ้าดูด และพื้นที่ท างาน (Noise, electric shock and work area hazards)
      1. อันตรายจากเสียง (Noise hazards) โรงงานหรือพื้นที่งานประกอบด้วยวิธีการเชื่อม มักมีเสียง
ดังจากขบวนการปฏิบัติงานอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ ซ่ึงถ้าระบบเย่ือหูชั้นในของช่างเชื่อมได้รับการรบกวน
นาน ๆ จะเกิดอาการของหูอื้อ ปวดศรีษะ โมโหฉุนเฉียว เสียสมาธิ ลดประสิทธิภาพในการท างานลง ถ้ามี
อาการบ่อย ๆ หรือเป็นประจ าจะท าลายระบบการได้ยินอย่างถาวร ต้องมีการตรวจวัดระดับความดังเสียง
ที่เกิดจากขบวนการเชื่อม โดยได้มีการตรวจวัดระดับเสียงของบางขบวนการเชื่อม ได้ดังนี้  
   - ขบวนการเชือ่มแก๊ส (Gas welding) ระดับเสียง 60 ถึง 95 dBA 
   - ขบวนการเชือ่มอารก์ด้วยมือ (MMA welding) ระดับเสียง 85 ถึง 95 dBA 
   - ขบวนการเชือ่มมิก/แมก็ (MIG/MAG welding) ระดับเสียง 90 ถึง 95 dBA 
   - ขบวนการเชือ่มทกิ (TIG welding) ระดับเสียง 75 ถึง 85 dBA 
                จากข้อมูลข้างต้นเห็นได้ว่าขบวนการเชื่อมทั้งหมดที่กล่าวถึงอยู่ในระดับความดังที่เป็นอันตราย 
(85 dBA อ้างอิงตามองค์การอนามัยโลก) และองค์กรความปลอดภัยและอาชีวอนามัยของอเมริกา 
(Occupational Safety and Health Administration : OSHA) ได้ก าหนดมาตรฐานมลพิษทางเสียงที่
เป็นอันตรายดังแสดงในตารางที่ 1.7 ดังนั้น ช่างเชื่อมต้องป้องกันตนเองโดยการใช้อุปกรณ์ป้องกัน เพื่อ
ลดระดับเสียงให้อยู่ในระดับที่ปลอดภัยตลอดการท างาน 
 

ตารางที ่1.7  มลพิษทางเสียงตามมาตรฐานของ OSHA -1910 Subpart G  
ที่มา : Occupational Health and Environmental Control-Occupational noise exposure 2005 

 

มลพิษทางเสียง ตามมาตรฐานของ OSHA 1910.95  
Occupational Health and Environmental Control-Occupational noise exposure 
ระดับความดังเสียง 

(Noise level) 
ขีดจ ากัดทีส่ามารถได้ยินเสียงรบกวน 
(Permissible noise exposure limit) 

90 dBA 8.0 ชั่วโมง 
92 dBA 6.0 ชั่วโมง 
95 dBA 4.0 ชั่วโมง 
97 dBA 3.0 ชั่วโมง 
100 dBA 2.0 ชั่วโมง 
102 dBA 1.5 ช่ัวโมง 
105 dBA 1.0 ช่ัวโมง 
110 dBA 30 นาท ี
115 dBA 15 นาท ี
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   2. อันตรายจากไฟฟ้าดูด (Electric shock hazards) เคร่ืองมืออุปรณ์ที่ใช้ในงานวิศวกรรมการ
เชื่อม ส่วนใหญ่ใช้พลังงานไฟฟ้าเป็นส าคัญ ดังนั้น โอกาสที่ผู้ปฏิบัติการด้านงานเชื่อมจะถูกไฟฟ้าดูดจึงมี
โอกาสเกิดขึ้นมาก ถ้าไม่หาวิธีการป้องกันหรือประมาทในการใช้เครื่องมือทางไฟฟ้า ระดับความอันตราย
ของการโดนไฟฟ้าดูดขึ้นอยู่กับแรงดันของระบบ (Open Circuit Voltage : OCV) แรงดันหรือแรง
เคลื่อนสูงจะอันตรายมากซ่ึงเป็นระบบไฟฟ้าแรงสูงหรือไฟฟ้าโรงงาน ส าหรับเคร่ืองเชื่อม (Welding 
machine) เป็นระบบไฟฟ้าแรงเคลื่อนต่ า (Low welding voltage) แต่กระแสสูง ช่างเชื่อมจึงมักเคยชิน
กับการโดนไฟฟ้าดูดที่แค่รู้สึกได้ว่าไฟฟ้าดูดมักไม่ค่อยเกรงกลัวจึงขาดความเอาใจใส่ ซ่ึงถ้าเกิดขึ้นอยู่
บ่อย ๆ ก็จะมีผลต่อระบบกล้ามเนื้อหัวใจ ระบบหารหายใจ และระบบประสาทการรับรู้ รวมไปถึงระบบ
สมองที่บอบบางที่อาจน าไปสู่การก่อเกิดโรคร้ายอื่น ๆ และเสียชีวิตได้ เพื่อความเข้าใจและสร้างความ
ปลอดภัยให้กับช่างเชื่อมจึงได้น าเกณฑ์มาตรฐานของระดับปริมาณกระแสไฟฟ้าที่ไหลผ่านร่างกายและ
ผลกระทบที่มีต่อปฏิกิริยาของร่างกาย ดังแสดงในตารางที่ 1.8 
 

ตารางที ่1.8  ปริมาณกระแสที่ไหลผ่านและมีผลต่อร่างกาย  
ที่มา : International Electrochnical Commission IEC/TS 60479-1. 2005 

 

ปริมาณกระแสไฟฟ้า  
(มิลลิแอมป์ : mA) 

ผลกระทบที่มีตอ่ปฏกิิริยาของร่างกาย 
(Impact on the body's reaction) 

ต่ ากว่า 2 ไม่มีผลกระทบต่อร่างกาย 
2 มีอาการอ่อนเพลีย ประสาทมือสั่น กล้ามเนื้อกระตุกเล็กน้อย  

5 - 10 มีอาการช๊อค (Shock) กล้ามเนื้อกระตุก เกิดอาการเจ็บปวด ระบบหายใจ
ล้มเหลว 

10 - 25 ความดันเลือดสูง บริเวณถูกดูดเกิดการหดตัวของกล้ามเนื้อ ระบบหายใจ
ล้มเหลวถึงขั้นหมดสติ 

25 - 80 เกร็งกล้ามเนื้อ หายใจติดขัด อาจท าให้สมองขาดออกซิเจน ถ้านานเกิน 4 
นาทีถึงขั้นพิการทางสมอง 

80 - 200 ขาดเลือดเลี้ยงหัวใจ หัวใจล้มเหลวหลังถูกดูดชั่วขณะ หัวใจหยุดเต้นหรือ
เสียชีวิต 

200 – 5,000 หัวใจล้มเหลวหลังถูกดูด 0.1 วินาที ผิวหนังถูกท าลาย หัวใจหยุดเต้นและ
เสียชีวิตได้ 

มากกว่า 5,000 ถูกเผาไหม้ เนื้อเย่ือตาย เสียชีวิต 
  
  การการป้องกันหรือหลีกเลี่ยงสภาวะถูกไฟฟ้าดูด (Protection or avoiding electrical shock) ใน
การปฏิบัติการเชื่อมสามารถท าได้หลากหลายวิธีการ ซ่ึงจะน าเสนอในบางวิธีการ ดังต่อไปนี้ 
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         ก. การเลือกใช้เสื้อผ้า (Clothing) ต้องไม่เป็นผ้าที่ดูดเก็บน้ าจากเหงื่อหรือสภาพการที่เปียก
น้ า เพราะเป็นสื่อทางไฟฟ้ารวมไปถึงส่วนประอบอื่น ๆ บนผ้าต้องไม่มีประเภทวัสดุโลหะติดอยู่ ทุกครั้งที่
เลือกใช้เสื้อผ้าต้องแน่ใจว่าแห้งสนิทซ่ึงรวมไปถึงจ าพวกถุงมือ ถุงเท้าและรองเท้า  
         ข. ใช้อุปกรณ์ส าหรับตัดวงจรไฟฟ้าไหลสู่ดิน (Ground fault circuit interrupter : GFCI) 
เป็นอุปกรณ์ช่วยตัดกระแสไฟฟ้าที่ไหลผ่านร่างกายไหลผ่านลงดิน โดยมีระบบตัวตัดหรือหยุดวงจร 
(Senses) ว่ามีกระแสไหลผ่านเข้ามาภายใน 1/40 วินาที ที่ระดับกระแสประมาณ 5 mA ช่วยป้องกัน
กระแสไฟฟ้าไหลผ่านร่างกาย 
         ค. การใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์การเชื่อมที่มีความพร้อม ไม่ช ารุด ไม่เปืยกน้ ารวมไปถึงมี
ปริมาณเพียงพอต่อการใช้งาน 
          ง. การเรียนรู้พื้นฐานทางไฟฟ้า เร่ืองของสัญลักษณ์ทางไฟฟ้าชนิดของกระแสไฟฟ้า ข้อห้าม
ข้อควรระวังต่าง ๆ รวมไปถึงการช่วยเหลือคนที่โดนไฟฟ้าดูดอย่างถูกวิธีและปลอดภัย  
 

   3. อันตรายจากพื้นที่ท างาน (Work area hazards) พื้นที่ปฏิบัติงานหรือสภาพแวดล้อมของงาน
ช่างเชื่อม มีโอกาสเกิดอันตรายได้เสมอถ้าไม่ระมัดระวัง ยกตัวอย่าง ดังนี้ 
          ก. พื้นที่งานเชื่อม มีทั้งแบบเฉพาะส าหรับงานเชื่อม (Specific welding area) กับแบบ
พื้นที่งานเชื่อมร่วมกับงานอื่น (General welding area) โดยพื้นที่เชื่อมร่วมกับงานอื่นจะอันตราย
มากกว่าเนื่องจากมีเครื่องมือและอุปกรณ์รวมถึงวัสดุของงานอื่นที่อาจเกิดอันตรายจากการเชื่อมได้ และ
ในบางกรณีช่างเชื่อมอาจต้องใช้เคร่ืองมืออื่นที่ไม่คุ้นเคยซ่ึงต้องสอบถามและมั่นใจว่าใช้งานได้ไม่เกิด
อันตราย นอกจากนี้ ก็ต้องระวังการท างานของส่วนงานอื่นที่อาจมีอันตรายขณะท าการเชื่อม เช่น งาน
โครงสร้างประกอบอื่น งานระบบไฟฟ้า หรืองานที่มีวัสดุที่ติดไฟได้ง่ายร่วมอยู่ด้วยขณะเชื่อม เป็นต้น 
           ข. พื่นที่ปิดหรือจ ากัด (Enclosed or confined areas) เป็นพื้นที่เชื่อมที่อันตรายมากกว่า
พื้นที่ปกติอื่น ๆ ได้แก่ การเชื่อมถังภาชนะความดัน (Presser vessel) สถานที่อับคับแคบ (Confined 
spaces) หรือตู้บรรจุสินค้า (Containers) ดังแสดงตัวอย่างของพื้นที่งานในรูปที่ 1.9 (ก-ค) ตามล าดับ 
พื้นที่เชื่อมเหล่านี้มีความเสี่ยงเกิดอันตรายสูง ช่างเชื่อมต้องระมัดระวังเป็นพิเศษ โดยต้องพิจารณาสิ่ง
ส าคัญตามข้อบังคับและคู่มือความปลอดภัยในการท างานของ สสปท (2554) ดังต่อไปนี้  
    - ต้องสืบค้นข้อมูลพ้ืนฐานของงานที่จะท าการเชื่อมก่อนเสมอ 
    - ต้องตรวจวัดปริมาณอากาศออกซิเจนที่เพียงพอและต้องไม่มีแก๊สอื่นปนเปื้อน 
    - ต้องปราศจากไอระเหยของน้ ามันเชื้อเพลิงหรือสารติดไฟชนิดใด ๆ 
    - ต้องมีระบบระบายอากาศที่สามารถถ่ายเทอากาศได้มากเพียงพอ 
    - ต้องตรวจสอบระบบไฟฟ้าที่อาจโดนไฟฟ้าดูดขณะท าการเชื่อมได้ 
    - ต้องมีการวางแผนช่วยเหลือ กรณีเกิดเหตุอันตรายขึ้นและปฎิบัติการได้ทันที 
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  รูปแบบของอันตรายที่เกิดจากการเชื่อมงานในบริเวณพื้นที่ปิดหรือจ ากัด ซ่ึงอาจได้รับผลกระทบ
โดยตรงทันที หรืออาจมีผลกระทบข้างเคียงในระยะยาว ที่พบมากพอจะรวบรวมสรุปได้โดยสังเขป ดังนี้ 
    - อันตรายที่เกิดจากการขาดอากาศหายใจ (Oxygen deficient atmosphere) 
    - อันตรายที่เกิดจากภาวะบรรยากาศมีพิษ (Toxic atmosphere) 
    - อันตรายที่เกิดจากภาวะบรรยากาศที่ไวไฟ (Flammable atmosphere) 
    - อันตรายที่เกิดจากสภาพท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม (Ergonomics) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

  ค. พื่นที่เชื่อมบนที่สูง (Working at heights) โดยสภาพปกติงานเชื่อมจัดว่าเป็นงานที่มี
โอกาสเกิดอันตรายได้สูงจากขบวนการท างานเอง เมื่อช่างเชื่อมต้องปฏิบัติงานบนที่สูงย่อมต้อง
ระมัดระวังอันตรายมากขึ้น ดังแสดงตัวอย่างการเชื่อมงานในที่สูงในรูปทึ่ 1.10 (ก) ค าว่า การท างานบนที่
สูง ได้ก าหนดไว้หลากหลาย เช่น กฏหมายความปลอดภัยของไทยระบุว่าสูงจากพื้นดิน 2 เมตรขึ้นไป 

(ก) การเชือ่มถังความดัน (Pressure vessel)  
 

(ค)  การเชื่อมตู้สนิค้า (Container) 
 

(ข) การเชื่อมในที่แคบ (Confined spaces)  
 

รปูที ่1.9  ตัวอย่างพื้นที่เชือ่มทีป่ิดหรือจ ากัด (Enclosed or confined areas) 
ที่มา : OSH Academy-Occupational Safety & Heath Training 
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ของ OSHA 1926.503 ระบุว่าสูงจากพื้นดิน 1.8 เมตรขึ้นไป และของ ANSI Z359.2 ระบุว่าทุกสถานที่ที่
สามารถเกิดการพลัดตกได้ แต่เป้าหมายที่เหมือนกันคือ สร้างกฎป้องกันอันตรายจากการพลัดตก (Fall) 
จากที่สูง ซ่ึงส่งผลต่อการบาดเจ็บกลายเป็นผู้พิการหรือถึงขั้นเสียชีวิตได้ การเชื่อมงานบนที่สูงนอกจาก
ต้องสวมอุปกรณ์ป้องกันส าหรับการเชื่อมโดยตรงแล้ว ยังต้องสวมชุดอุปกรณ์ป้องกันการตกเพิ่มเติม 
และสถานที่แวดล้อมที่เชื่อมต้องปราศจากวัสดุหรือสารเชื้อเพลิงใด ๆ โดยเฉพาะพื้นที่ ด้านล่างใต้พื้นที่
เชื่อม เพราะประกายไฟจากการเชื่อมหรือเศษลวดเชื่อมที่ตกลงมาเป็นแหล่งก าเนิดของไฟไหม้ได้ และที่
ส าคัญคือต้องระวังผู้ปฏิบัติงานร่วมอื่น ๆ ที่อาจไม่รู้ถึงอันตรายที่เกิดจากการเชื่อม จึงต้องปิดกันบริเวณ
ห้ามเข้าพร้อมป้ายบอกที่เห็นได้ชัดเจน ดังแสดงตัวอย่างป้ายในรูปที่ 1.10 (ข) (ค) และ (ง) 

 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

     
  

(ก) การเชือ่มงานบนที่สูง (Welding at heights)  
 

(ข) ป้ายบอกอนัตรายพื้นที่การเชื่อม 
 

รปูที ่1.10  ตัวอย่างการเชือ่มงานในพืน้ทีสู่ง และป้ายบอกอนัตรายจากการเชื่อม 
ที่มา : CSSIGN-Danger Arc Welding, 2013 

 

(ค) ป้ายบอกอันตรายจากเครื่องเชื่อม 
 

(ง) ป้ายบอกพืน้ที่สวมหน้ากากงานเชือ่ม 
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ดชันคี าศพัทบ์ทที ่1 

      

American National Standard Institute 
(ANSI) – สถาบันมาตรฐานแหง่ชาติอเมริกา  
Confined space – พื้นที่ท างานจ ากัดหรือ
สถานทีท่ างานคับแคบ 
Degree of burn – ระดับความรุนแรงของแผล
ไฟไหม ้ 
Electric shock hazards – อนัตรายไฟฟ้าดูด
จากขบวนการเชื่อม  
Explosions hazards - อันตรายการระเบิดจาก
ขบวนการเชือ่ม 
Fume extractors - เครื่องดูดควันเชื่อม  
Fumes hazards – อันตรายจากควันเชื่อม   
Gases hazards - อนัตรายจากแกส๊เชือ่ม  
Heat and fire hazards – อันตรายจากความ
ร้อนและเปลวไฟเชื่อม  
Hot work permit – ใบอนุญาตท างานเสี่ยง
พื้นทีเ่พลิงไหม ้ 
Infrared rays (IR) – รังสีอินฟาเรตจากแสง
ของขบวนการเชือ่ม  
Noise hazards – อนัตรายจากเสียงดังเกินไป
ในงานเชื่อม  
Occupational Safety and Health 
Administration (OSHA) – การบริหารความ
ปลอดภัยและอาชีวอนามัยกระทรวงแรงงาน
แห่งสหรัฐอเมริกา  

Operation protective equipment – อุปกรณ์
เพื่อความปลอดภัยระหว่างปฏบิัติงาน  
Personal protective equipment – อุปกรณ์
เพื่อความปลอดภัยส่วนบคุคล  
Rays hazards – อันตรายของรังสีที่เกิดจาก
ขบวนการเชือ่ม 
Respirator - หน้ากากป้องกันแกส๊พิษ  
Respirator protection equipment – อุปกรณ์
ป้องกนัระบบการหายใจ  
Safety equipment - อุปกรณเ์พื่อความ
ปลอดภัย 
Safety first – ความปลอดภัยตอ้งให้

ความส าคัญเป็นอันดบัแรก  
Safety harnesses – สายรัดตัวนิรภัย  
Sparks hazards – อันตรายจากประกายไฟ  
Ultraviolet rays (UV) – รังสอีลัตราไวโอเลต
จากแสงของขบวนการเชือ่ม  
Ventilating fan – พัดลมระบายอากาศในพื้นที่
เชื่อม  
Visible light - แสงเชือ่มทีส่ามารถมองเห็น   
Welding goggles - หน้ากากเชื่อมแก๊ส  
Welding hazards - อันตรายจากการเชื่อม  
Welding helmet - หน้ากากเชือ่ม  
Welding safety - ความปลอดภัยในการเชื่อม  
Working at heights – การเชื่อมงานบนทีสู่ง 
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แบบฝกึหดัทา้ยบทที ่1 
 

ข้อที่ 1. อุปกรณ์เพื่อความปลอดภัยส่วนบุคคล (Personal protective equipment) ของช่างเชื่อม 
ประกอบด้วยอุปกรณ์อะไรบ้าง และมีหน้าที่อย่างไรบ้าง 
ข้อที่ 2. อุปกรณ์เพื่อความปลอดภัยระหว่างปฏิบัติงาน (Operation protective equipment) ในพื้นที่ของ
ช่างเชื่อมควรมีอุปกรณ์ใดบ้าง บอกมาอย่างน้อย 6 อย่าง พร้อมอธิบายเหตุผล  
ขอ้ที ่3. ท่านคิดว่าอนัตรายที่เกดิจากขบวนการเชือ่มมอีะไรบ้าง บอกมาเปน็ขอ้ ๆ พร้อมเหตุผลประกอบ 
ขอ้ที ่4. อนัตรายจากความร้อน และเปลวไฟ (Heat and fire hazards) มีโอกาสเกิดจากอะไรได้บ้าง และ
สามารถป้องกนัได้อย่างไร อธิบายมาพอสังเขป 
ขอ้ที ่5. ระดับความรุนแรงของแผลไฟไหม้ (Degree of burn) เกิดขึน้ได้กี่ระดับ และแต่ละระดบัมีความ 
แตกต่างกนัอย่างไร อธิบายมาอย่างละเอียด (ควรวาดภาพประกอบการอธบิาย) 
ขอ้ที ่6. รังสีจากขบวนการเชื่อม (Rays from welding process) มีกี่ชนิด อะไรบ้าง  แต่ละชนิดเกิด  
ผลกระทบตอ่ผูป้ฎบิัติงานช่างเชือ่มอย่างไร และสามารถหาวิธีการป้องกนัอย่างไร  
ขอ้ที ่7. อธิบายความหมายของค าว่า “Arc eye” หรือ “Arc flash” พร้อมแนะน าหลักการปอ้งกันที่
ถูกต้อง 
ขอ้ที ่8. อนัตรายจากควันโลหะหนกัทีเ่กิดขึ้นจากขบวนการเชื่อม ท่านคิดว่ามีโลหะหนักชนิดใดบ้าง บอก
มาอย่างน้อย  5 ชนิด 
ขอ้ที ่9. อนัตรายจากประกายไฟ เพลิง และการระเบิด (Sparks, fires and explosion hazards) สามารถ
เกิดจากแหล่งปฏบิัติงานในลกัษณะใดได้บ้าง จงอธิบายมาพอสังเขป 
ขอ้ที ่10. จงบอกประเภทของเพลิงมาให้ครบถ้วนตามมาตรฐานอัคคภีัยพร้อมสัญลักษณ์ และบอกชนิด
ของถังดับเพลิงที่สามารถน ามาใช้มา พร้อมระบปุระเภทของสารดับเพลิงมาใหค้รบถ้วน 
ขอ้ที ่11. จงอธบิายถึงความหมายของ ค าว่า พ้ืนจ ากัดหรือคบัแคบ (Confined or enclosed areas)    
ส าหรับพืน้ทีก่ารเชือ่ม พร้อมระบุอนัตรายที่ตอ้งระวัง (ยกตัวอยา่งประกอบการอธิบาย)  
ขอ้ที ่12. จงบอกวิธีการสร้างความปลอดภัยของการท างานบนที่สูง (Welding at heights) มาเป็นขอ้ ๆ  
ขอ้ที ่13. จากรูปเป็นถังความดันที่ระเบิดจากการเชือ่ม จงบอกสาเหตทุี่มีโอกาสท าใหเ้กิดการระเบิด 

  ตัวอย่างการถังความดันระเบิดที่เกิดจาก
การเชื่อม 
ที่มา : The federal Occupational Health and 
Safety Administration-AVS, 2018 
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บรรณานกุรมบทที ่1 

 

กระทรวงแรงงาน กฎกระทรวงก าหนดมาตรฐานในการบริหาร จัดการ และ ด าเนินการด้านความ
ปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างานเกี่ยวกับความร้อน แสงสว่าง และเสยีง 
ราชกิจจานุเบกษา เล่มที่ 133 ตอน 91 ก 2559 

กระทรวงแรงงาน กฎกระทรวงก าหนดมาตรฐานในการบริหาร จัดการ และ ด าเนินการด้านความ
ปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างานเกี่ยวกับที่อบัอากาศ  ราชกิจจานุเบกษา 
เล่มที่ 136 ตอน 18 ก 2562 

ส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน (สสปท) คู่มือการจัดการความ
เสี่ยงด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน (Occupational Safety 
and Health Risk Management Manual) สสปท (2-4-02-01) กระทรวงแรงงาน พิมพ์ครั้งที่ 1 
2562 

สถาบันส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน (สสปท) นิตยสาร ความ
ปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน (Occupational Safety, Health and 
Environment) สสปท กระทรวงแรงงาน ฉบับที่ 12 2562 

สถาบันส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน (สสปท) ความปลอดภัย
พื้นฐานในงานเชือ่ม-ตัด โดยใชอ้อกซิเจนและแกส๊เชือ้เพลิง  พมิพ์ใน Infographic 2562   

สมาคมส่งเสริมความความปลอดภัยและอนามัยในการท างาน (ประเทศไทย) ในพระราชปูถัมภ์ (Safety 
and Health Work Promotion Association) ข้อบังคบัและคูม่ือความปลอดภัยในการท างาน 
(Safety Manual) ตามพระราชบัญญัติ ความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการ
ท างาน พ.ศ. 2554 

สถาบันส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน (สสปท) การเสยีชีวิตและ
มาตรการป้องกันอนัตรายจากการท างานในสถานที่อบัอากาศ โดยกระทรวงแรงงาน เผยแพร่เมื่อ
วันพุธที่ 6 กุมภาพนัธ์ 2562 

American National Standard Institute (ANSI), Safety in Welding, Cutting and Allied 
processes, ANSI Z49.1:2012, Published by AWS, USA, 2012. 

American Welding Society (AWS), Welding Handbook-Welding Science and Technology,  
9th Edition, Vol. 1, Published by AWS, USA, 2001. 

CCOHS : Canadian Centre for Occupational Health and Safety. CCOHS Annual Report of the  
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