




2.1.1 ลวดเช่ือมเติม
ลักษณะของลวดเช่ือมเติมเป็นลวดเปลือยหน้าตัดกลมตัน มีคุณสมบัติท่ี

ส าคญั คือ ตอ้งมีสว่นผสมของโลหะท่ีใกลเ้คียงกบัเนือ้โลหะท่ีท าการเช่ือม ในกรณีท่ีท าการเช่ือม
โลหะตา่งชนิด (Joining Dissimilar Metal) อาจตอ้งใชล้วดเช่ือมท่ีมีคณุสมบตัิต่างจากชนิดของ
โลหะงานหนึ่งหรือ อาจแตกต่างจากโลหะงานทัง้สอง เช่น ลวดเช่ือมเติมส าหรบัใชเ้ช่ื อมเหล็ก
คารบ์อนและเหล็กผสมต ่า (Carbon and Low AlloysSteels) ลวดเช่ือมเติมเหล็กกลา้ไรส้นิม 
(Stainless Steels) ลวดเช่ือมเติมส าหรบัโลหะทนความรอ้น (Heat Resistance Alloys) ลวด
เช่ือมเติมอะลมูิเนียมผสม (Aluminum Alloys)

รูปที ่2.1 แสดงลกัษณะลวดเช่ือมเติมของกระบวนการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



เสน้ลวดเช่ือมเติมส าหรบัการเช่ือมชนิดนี ้ปกติจะเป็นลวดเช่ือมไม่มี ไสย้กเวน้ลวด
เช่ือมเหล็กกลา้ไรส้นิมท่ีบางบริษัทผูผ้ลิตลวดเช่ือมเติมแบบมีไสฟ้ลกัซ์ เพ่ือท่ีจะทดแทนการใช้
แก๊สรองหลงั (BackGas) มีขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลางตัง้แต่ 0.020 นิว้ (0.5 มม.) ส  าหรบัเช่ือม
งานแผ่นบาง ถึงขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลาง 3/16 นิว้ (5 มม.) ส  าหรบังานเช่ือมท่ีใชก้ระแสไฟสงูใน
การเช่ือมควบคมุดว้ยมือ หรือใชใ้นการเช่ือมพอก (Surfacing) โดยขนาดเสน้ผ่าศนูยก์ลางท่ีใช้
กันมากท่ีสุด คือ ขนาด 3/64 นิว้ (1.2 มม.), ขนาด1/16 นิว้ (1.6 มม.) และขนาด 3/32 นิว้     
(2.4 มม) ความยาวลวดเช่ือมที่เป็นเสน้ (Rod) ยาว 36 - 39 นิว้(91.5 - 100 ซม.) การเลือกใช้
ลวดเช่ือมเติม ตอ้งพิจารณาประเด็นส าคัญดา้นผลขา้งเคียงทางโลหะวิทยาเมื่อมีการหลอม
รวมตวักันระหว่างลวดเช่ือมเติมและโลหะงาน นอกจากนีต้อ้งพิจารณาสภาวะการใชง้านเช่น 
ความตา้นแรงดงึ คณุสมบตัิการน าความรอ้น

ลวดเช่ือมเติมส าหรบัการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุมีหลายรูปแบบ ไดแ้ก่ แท่งตรง 
(Rod)และมว้น (Spool.Wire) ขนาดความโตและความยาวเป็นไปตามมาตรฐาน AWS มีการ
แบ่งตามขอ้ก าหนด ดงัแสดงตารางท่ี 2.1



ตารางที ่2.1 ชนิดของลวดเช่ือมเติมการเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ ตามมาตรฐาน AWS



ในบางครัง้ทางบรษัิทผูผ้ลิตลวดเช่ือมเติม จะบอกมาตรฐานก ากบัไวด้า้นขา้งภาชนะ
บรรจซุึง่ไดท้  าการเปรยีบเทียบมาตรฐาน AWS กบัมาตรฐาน DIN ดงัตารางที่ 2.2
ตารางที ่2.2 เปรยีบเทียบมาตรฐาน AWS กบัมาตรฐาน DIN ของลวดเช่ือมเติมชนิดอ่ืน



1. ลักษณะของลวดเช่ือมเติม ลวดเช่ือมเติม โดยทั่วไปแบ่งไดต้ามรูปทรงหนา้ตดั 
เพ่ือสามารถน าไปใชไ้ดส้ะดวกและเหมาะสม สามารถแบ่งไดด้งันี ้

(1) แบบแท่งเปลือย มีลกัษณะแท่งเปลือยกลมตนัและมีความยาวประมาณ
36 - 39 นิว้ใชส้  าหรบัปอ้นเติมใหก้บัรอยเช่ือม ดว้ยวิธีการเช่ือมดว้ยมือ

(2) แบบม้วน มีลกัษณะเก็บในภาชนะท่ีเป็นมว้นทรงกระบอก ใชส้  าหรบัป้อน
เติมใหก้บัรอยเช่ือม ดว้ยวิธีการเช่ือมแบบอตัโนมตัิและกึ่งอตัโนมตัิ

2. องคป์ระกอบในการพิจารณาเลือกลวดเช่ือมเติม ลวดเช่ือมเติมแต่ละชนิด
จะใชก้บัโลหะชิน้งานและชนิดของกระบวนการเช่ือมท่ีแตกต่างกนั โดยในการเลือกใช้ลวดเช่ือม
เติมตอ้งพิจารณาองคป์ระกอบหลกัไดด้งันี ้

(1) ชนิดของโลหะงานเช่ือม
(2) ความหนาของโลหะงาน
(3) ชนิดของรอยตอ่
(4) ขนาดของรอยตอ่



2.1.2 แก๊สปกคลุม
1. แก๊สอารก์อน (Argon:Ar) แก๊สชนิดนีจ้ัดใหอ้ยู่ในแก๊สเฉ่ือย (Inert Gas) 

ซึง่มีคณุสมบตัิหนกักว่าอากาศ ท าใหก้ารอารก์ง่าย เปลวอารก์เป็นล าพุ่งตรง แนวเช่ือมแคบลึก มี
เม็ดโลหะ (Spatter)กระเด็นนอ้ย เหมาะกบัการเช่ือมโลหะท่ีไมใ่ช่เหล็ก 

2. แก๊สฮีเลียม (Helium:He) เป็นแก๊สเฉ่ือยชนิดเดียวกับแก๊สอารก์อน มี
น า้หนกัเบากว่าแก๊สอารก์อนประมาณ 9 เทา่ และน าความรอ้นไดด้ี ความเขม้ขน้การอารก์ต ่ากว่า 
แนวเช่ือมท่ีไดม้ีแนวกวา้งและมีการซึมลึกนอ้ยกว่าแก๊สอารก์อน นิยมใชง้านเช่ือมโลหะที่ไม่ใช่
เหล็ก เช่น อะลมูิเนียม แมกนีเซียม และทองแดง

3. แก๊สผสมอาร์กอน + ฮีเลียม (Ar+He) แก๊สผสมชนิดนีเ้หมาะแก่การ
เช่ือมดว้ยระบบอตัโนมตัิ จะช่วยลดปริมาณรูพรุนและการแตกรอ้น เดินแนวเช่ือมได้เร็ว และลด
การบิดงอ แตจ่ะเปลืองปรมิาณแก๊สปกคลมุมากขึน้ 

4. แก๊สผสมอารก์อน + ไฮโดรเจน (Ar+H) แก๊สผสมชนิดนีจ้ะมีส่วนผสมท่ี
หลากหลายขึน้อยู่กบัการน าไปใชง้านโลหะชนิดอะไร กระบวนการเช่ือมอะไร สามารถใชก้ับการ
เช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ ท่ีตอ้งการความเรว็ในการเช่ือม



ตารางที ่2.3 ตวัอยา่งการน าไปใชง้านและผลท่ีไดร้บัของแก๊สปกคลมุงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



2.1.3 ชิน้งานเช่ือม
1. เหล็กกล้าคารบ์อนต ่า (Low Carbon Steel) เหล็กกลา้ชนิดนีเ้ป็นเหล็กท่ี

มีปริมาณคารบ์อนไม่เกิน 0.25% นอกจากนีย้งัมีธาตุอื่นผสมอยู่ดว้ย เช่น แมงกานีส ซิลิคอน 
ฟอสฟอรสั และก ามะถนัแตม่ีปรมิาณนอ้ย

2. เหล็กกล้าคารบ์อนปานกลาง (Medium Carbon Steel) เหล็กกลา้ชนิดนี ้
มีปริมาณคารบ์อนตั้งแต่ 0.2 - 0.5% โดยจะมีค่าความแข็งแรงและความเคน้แรงดึงสูงกว่า
เหล็กกลา้คารบ์อนต ่า แต่จะมีความเหนียวนอ้ยกว่า นอกจากนีย้งัใหคุ้ณภาพในการแปรรูปท่ี
ดีกว่า สามารถน าไปชบุผิวแข็งได ้เหมาะกบังานท่ีตอ้งการความเคน้แรงดงึปานกลาง

3. เหล็กกล้าคารบ์อนสูง (High Carbon Steel) เหล็กกลา้ชนิดนีม้ีปริมาณ
คารบ์อน 0.5 -1.5% เป็นเหล็กท่ีมีความแข็ง ความแข็งแรงและความเคน้แรงดึงสงู เมื่อผ่านการ
ชุบแข็งจะมีความเปราะเหมาะส าหรับงานท่ีทนต่อการสึกหรอ ใช้ท  าเครื่องมือ สปริ งแหนบ 
ลกูปืน ดอกสว่าน สกดั กรรไกร มีดกลงึตะไบ ใบเลื่อยตดัเหล็ก





รูปที ่2.3 แสดงลกัษณะคอ้นใชใ้นการตกแตง่ชิน้งานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลมุ



2.2.3 คีมจบัชิน้งาน (Flat Nose Pliers)
คีมจบัชิน้งานเป็นคีมปากแบน ดา้นรูปร่างและขนาดของคีมที่ใชเ้ก่ียวกับงานทั่วไปมี

ลกัษณะหลายรูปแบบและหลายขนาดสามารถเลือกใชใ้หเ้หมาะสมกบังานในลกัษณะท่ีตา่งกนั

รูปที ่2.4 แสดงลกัษณะคีมจบัชิน้งานเช่ือม



2.2.4 แปรงลวด (Wire brush)
แปรงลวดเป็นอุปกรณช์่วยในการท าความสะอาดแนวเช่ือมใหม้ีความสะอาดปราศ 

จากคราบผิวไหมข้องแนวเช่ือมเพ่ือใหต้รวจสอบแนวเช่ือมไดช้ดัเจน ส่วนมากใชแ้ปรงลวดเหล็ก
ขดัแนวเช่ือม 5 แถวขดัชิน้งานท่ีเป็นเหล็กกลา้คารบ์อน

รูปที ่2.5 แสดงลกัษณะแปรงลวดขดัชิน้งานเช่ือม



2.2.5 ตะไบ (Rasp)
ตะไบเป็นอปุกรณช์่วยท าการตกแตง่ชิน้งานเช่ือมใหเ้ป็นไปตามแบบท่ีก าหนดและความ 

เรียบรอ้ยของชิน้งานเช่ือม โดยรูปรา่งของตะไบท่ีใชก้นัโดยทั่วไปส่วนใหญ่จะท าขึน้ใหม้ีภาพหนา้
ตดัเป็นรูปทรงเรขาคณิต เช่น แบน กลม สี่เหลี่ยมจตัรุสั สามเหลี่ยม และครึง่วงกลม

รูปที ่2.6 แสดงลกัษณะตะไบตกแตง่ชิน้งานเช่ือม



2.2.6 บรรทดัโลหะ (Steel Ruler)
เป็นอุปกรณท์ี่รูจ้ักกันโดยทั่วไป ส่วนใหญ่ท าจากเหล็กกลา้ไรส้นิม สามารถวัดไดท้ั้ง

ระบบองักฤษ (นิว้) และระบบเมตรกิ (มิลลิเมตร) มีหลายขนาดตัง้แต ่12 นิว้ 24 นิว้ และ 36 นิว้

รูปที ่2.7 แสดงลกัษณะบรรทดัโลหะใชว้ดัขนาดชิน้งานเช่ือม



2.2.7 เหล็กขีด (Scriber)
เหล็กขีดเป็นอุปกรณท์ าหนา้ที่เขียนหรือร่างแบบลงบนแผ่นโลหะเปรียบเสมือนดินสอ

หรือปากกาท่ีใชใ้นงานเขียนแบบทั่วไป เหล็กขีดนีจ้ะตอ้งมีความแข็งกว่าโลหะท่ีจะร่างแบบซึ่งท า
จากเหล็กกลา้คารบ์อน บรเิวณปลายแหลมจะผ่านการชบุแข็ง เพ่ือใหท้นตอ่การสกึหรอไดดี้

รูปที ่2.8 แสดงลกัษณะเหล็กขีดส าหรบัรา่งแบบชิน้งานเช่ือม



2.2.8 หน้ากากเช่ือม
หนา้กากเช่ือม เป็นอปุกรณช์่วยในงานเช่ือมดว้ยไฟฟ้า โดยจะตอ้งมีความเขม้เพียงพอ

ต่อแสงจา้ของการเช่ือมแต่ละชนิดกระบวนการเช่ือม ปกติมีตัง้แต่เบอร ์9 - 15 การใชค้วามเขม้
ของหนา้กากต ่ามีโอกาสจะท าใหด้วงตาไดร้บัอนัตรายมากขึน้ หนา้กากเช่ือมแบ่งออกไดเ้ป็น 2 
ชนิด คือ ชนิดใชม้ือถือ และชนิดใชส้วมศีรษะ การใชง้านแตกต่างกนั โดยหนา้กากชนิดใชม้ือถือ
เหมาะส าหรบัผูท่ี้เริม่ท าการฝึกเช่ือมส่วนหนา้กากสวมศีรษะเหมาะส าหรบัผู้ท่ีตอ้งจบัและท าการ
เช่ือมดว้ย

รูปที ่2.9 แสดงหนา้กากเช่ือมชนิดใชม้ือถือและชนิดใชส้วมศีรษะปรบัแสงอตัโนมตัิ



2.2.9 ชุดปฏิบติังานเช่ือม
ชดุปฏิบตัิงานเช่ือมเป็นอปุกรณช์่วยใหร้า่งกายไมส่มัผสักบัสะเก็ดเช่ือมและแสงจากการ

เช่ือมท ามาจากผา้ฝา้ยและขนสตัว ์ไมค่วรใชช้ดุท่ีท ามาจากวสัดเุทียมท่ีเป็นไนล่อน เพราะติดไฟได้
ง่าย ควรเป็นชดุท่ีสะอาด ไมเ่ปียกชืน้ เน่ืองจากขณะปฏิบตัิงานชดุนัน้อาจเป็นตวัน ากระแสไฟได้

รูปที ่2.10 แสดงการสวมใสช่ดุปฏิบตัิงานเช่ือมโลหะ



2.3.1 เกจวัดขนาดแนวเช่ือม (Welding gauge)
โดยสว่นมากเกจวดัแนวเช่ือมทกุรุน่ท ามาจากเหล็กกลา้ไรส้นิม สามารถใชว้ดั

แนวเช่ือมตามความตอ้งการ โดยอ่านค่าท่ีวดัไดม้ีหน่วยเป็นนิว้ หรือมิลลิเมตร และสามารถวัด
คา่เชิงเสน้ หรอืมมุองศาไดอ้ีกค่าหนึ่ง การเลือกใชเ้กจวดัแนวเช่ือมตอ้งค านึงถึงความเหมาะสม 
ความสะดวกสบายในการวดัของลกัษณะงานท่ีท าอยูป่ระจ า

รูปที ่2.11 แสดงลกัษณะเกจวดัขนาดแนวเช่ือม



2.3.2 เวอรเ์นียรค์าลิปเปอร ์(Vernier caliper)
เวอรเ์นียรค์าลิปเปอรเ์ป็นอุปกรณ์ช่วยงานด้านการตรวจสอบชิน้งานและขนาด

มาตรฐานแนวเช่ือม เป็นเครื่องมือวดัความยาวอย่างละเอียด โดยแบ่งสเกลตามความยาวคลา้ย
ไมบ้รรทดั แต่มีการแบ่งสเกลรองสามารถเลื่อนวดัค่าไดล้ะเอียดมากขึน้ สามารถวัดความโตใน
และโตนอกของทอ่และวดัคา่ความลกึได้

รูปที ่2.12 ลกัษณะเวอรเ์นียรค์าลิปเปอร์



2.3.3 แว่นขยาย (Smart Magnifier)
แว่นขยายเป็นอุปกรณช์่วยงานด้านการตรวจสอบงานเช่ือม เพ่ือส่องสังเกตวัตถุท่ี

ตอ้งการสงัเกตใหใ้หญ่ขึน้ใหไ้ดภ้าพชดัเจนมากยิ่งขึน้ เลนสม์ีก าลงัการขยายตั้งแต่ 2.5 ถึง 12 เท่า 
ในบางผลิตภณัฑท์างบรษัิทผูผ้ลิตออกแบบมาใหม้ีไฟสอ่งสว่าง เพ่ือสะดวกการปฏิบตัิงานมากขึน้

รูปที ่2.13 แสดงลกัษณะแว่นขยายส าหรบัใชต้รวจสอบงานเช่ือม



2.3.4 ไฟฉาย (Flashlight)
ไฟฉายเป็นอุปกรณช์่วยงานดา้นการตรวจสอบงานเช่ือม เพ่ือส่องสว่างขณะท าการ

ตรวจสอบชิน้งานหรืองานเช่ือมตามจุดพิกัดท่ีตอ้งการทราบค่าหรือรายละเอียดอื่น เพ่ือน าผลท่ี
ไดม้าท าการพิจารณาและวิเคราะหจ์ดุบกพรอ่งในงานเช่ือมไดเ้ป็นผลดีตามระดบัเกณฑท่ี์ก าหนด
ปัจจบุนัไฟฉายมีการพฒันามากขึน้ตามล าดบั ผูผ้ลิตสามารถผลิตไฟฉายแบบประหยัดพลงังาน
หรอืใชแ้บตเตอรีน่อ้ยลง โดยผลิตเป็นไฟฉายแบบมีหลอดไฟ LED และแบล็คไลท ์(UV) มีราคาท่ี
ไมส่งู และสามารถใชไ้ดใ้นระยะเวลานานโดยท่ีหลอดไฟไมร่อ้นหรอืขาดง่าย

รูปที ่2.14 แสดงลกัษณะไฟฉายส าหรบัใชต้รวจสอบงานเช่ือม



2.4.1 ความหมายและความส าคัญของความปลอดภยั
ความหมาย ความปลอดภยัในการปฏิบตัิงานเช่ือม หมายถึง พฤติกรรมหรือ

สภาพการท างานเช่ือม ไม่มีการเกิดอุบัติเหตุท่ีอาจท าให้ส่วนหนึ่งของร่างกาย ชีวิต และ
ทรพัยส์ิน ไดร้บัอนัตรายหรอืสญูเสียจากอบุตัิเหตุ

ความส าคัญของความปลอดภยั มีความส าคญัดงันี ้
1. เพ่ือรกัษาสว่นใดสว่นหนึง่ของรา่งกาย ชีวิต และทรพัยส์ินไวใ้หย้าวนานท่ีสดุ
2. เพ่ือไม่ใหเ้ป็นการเสียเวลาปฏิบัติงานเช่ือมและเสียค่าใชจ้่ายในการรกัษา

รา่งกายอนัเน่ืองมาจากอบุตัิเหตจุนท าใหร้า่งกายพิการสว่นใดสว่นหนึง่อาจท าใหเ้สียชีวิต
3. เพ่ือให้การปฏิบัติงานเช่ือมเป็นไปด้วยความสม ่าเสมอไม่ติดขัดจนมี

ผลกระทบตอ่งานเพราะถา้รา่งกายไดร้บัอบุตัิเหตจุะเป็นผลท าใหก้ารปฏิบตัิงานไมต่อ่เนื่อง
4. ท าใหผู้้ปฏิบัติงานเช่ือมมีขวัญและก าลังใจในการปฏิบัติงาน และสรา้ง

ผลงานเป็นท่ีประทบัใจของนายจา้งและเพ่ือนรว่มงานอยา่งสม ่าเสมอ



2.4.2 ข้อควรปฏิบติัในงานเช่ือมอารก์ทงัสเตนแก๊สคลุม
1. การปฏิบตัิก่อนการเช่ือม

(1) ควรตรวจสอบเครื่องเช่ือม ฉนวนไฟฟ้า และอปุกรณก์ารเช่ือม ให้แน่
ชดัว่าไม่มีสิ่งผิดปกติแต่อย่างใด ในการตรวจสอบควรตรวจสอบฉนวนหุม้สายไฟฟ้าตรวจสอบ
การช ารุดของเครือ่งเช่ือมและอปุกรณ ์หากมีสิ่งผิดปกติควรจดัการเปลี่ยนหรือซ่อมแซมใหอ้ยู่ใน
สภาพท่ีพรอ้มจะปฏิบตัิงานเช่ือมไดป้ลอดภยั

(2) ควรจดัท าหอ้งปฏิบตัิงานเช่ือมไวโ้ดยเฉพาะ เพ่ือไม่ใหเ้ป็นการรบกวน
การปฏิบัติงานของบุคคลอื่น แต่ไม่ควรท าหอ้งใหปิ้ดมิดชิดทุกดา้น เพราะจะท าใหก้ารระบาย
อากาศไมส่ะดวก และในแตล่ะหอ้งควรมีท่ีดดูควนัเช่ือม

(3) สวมหน้ากากป้องกันแสงหรือแว่นตากรองแสง (Filter.Lens) ให้มี
เหมาะสมกบัความเขม้ของแสง รวมทัง้สวมถงุมือ ปลอกแขน หรอืเสือ้หนงัใหร้ดักมุ

(4) บริเวณท่ีจะท าการเช่ือม ในกรณีท่ีมีการปฏิบตัิงานเช่ือมนอกสถานท่ี 
ไม่ควรปฏิบัติงานเช่ือมในท่ีเปียกชืน้ หรือท าการเช่ือมบนพืน้ท่ีท่ีเปียกนองไปด้วยน า้เพราะ
กระแสไฟฟ้าอาจลดัวงจรได ้และไมค่วรเช่ือมใกลก้บัวสัดไุวไฟ เช่น กระดาษ น า้มนัเชือ้เพลิง



รูปที ่2.15 แสดงพืน้ท่ีของหอ้งปฏิบตัิงานเช่ือมโลหะ



2. การปฏิบติัขณะการเช่ือม
(1) อยา่มองแสงท่ีเกิดขึน้จากการเช่ือมดว้ยตาเปลา่ เพราะแสงท่ีมีความสว่างมาก

เกินไปมีอนัตรายตอ่สายตา
(2) ขณะท าการเช่ือมไม่ควรสวมเครื่องประดบั เช่น นาฬิกา แหวน สรอ้ยคอ หรือ

ถืออุปกรณก์ารเช่ือมไว้ตามร่างกาย ขากางเกงยาวใหใ้ส่เขา้ไปในรองเทา้ เพราะอาจกระทบ
ชิน้งาน ซึง่เป็นสาเหตใุหเ้กิดกระแสไฟฟ้าลดัวงจรได้

(3) ประกอบสายดิน (Clamp) กบัเครื่องเช่ือมเพ่ือป้องกนัการหลดุ หรือขยบัขณะ
ท าการเช่ือม

(4) การเช่ือมท่าเหนือศีรษะ (Overhead) ควรสวมหมวกนิรภยั เพ่ือป้องกนัความ
รอ้นซึง่อาจมีประกายไฟท าใหไ้หมศ้ีรษะไดห้รอืเป็นอนัตรายตอ่สิ่งของรอบดา้น

(5) อย่าท าการซ่อมเครื่องเช่ือมอารก์ทังสเตนแก๊สคลุมขณะท่ีท าการ เช่ือมอยู ่
เพราะอาจถกูไฟฟ้าลดัวงจรท าใหไ้ดร้บัอนัตรายตอ่รา่งกายและเสียชีวิตได้

(6) การปฏิบัติงานเช่ือมในสถานท่ีสูง บนโครงหลงัคา หรือหลงัคาอาคารสูงตอ้ง
คาดเข็มขดันิรภยั (Safety Belt) ทกุครัง้



(7) การปฏิบตัิงานเช่ือมในพืน้ท่ีจ ากดั เช่น ในบ่อ ถ า้ ถงั และท่อ จะตอ้งใหอ้ากาศ
ถ่ายเทไดต้ลอดเวลา และควรเป็นอากาศจากบรรยากาศปกติ หา้มใชอ้อกซิเจนบริสทุธ์ิอดัเขา้ไป 
เพราะอาจท าใหเ้กิดประกายไฟจนลกุไหมห้รอืระเบิดได้

(8) ขณะปฏิบตัิงานภายในทอ่ท่ีเป็นโลหะควรมีเพ่ือนช่างเช่ือม (Partner) รว่มดว้ย 
เมื่อมีปัญหาเก่ียวกบัการเช่ือมจะไดช้่วยไดท้นัที และควรใชแ้ผ่นไมร้องนั่งเพ่ือเป็นฉนวนไฟฟ้า

(9) เครื่องเช่ือมท่ีต่อสายไฟเมน (Main) เข้าเครื่องมือต้องต่อสายดิน (Earth 
Lead) เพ่ือป้องกันกระแสไฟฟ้ารั่ว เมื่อมีร่างกายส่วนใดส่วนหนึ่งกระทบกับเครื่ องเช่ือมอารก์
ทงัสเตนแก๊สคลมุ อาจท าใหเ้กิดกระแสไฟฟ้าลดัวงจรได้

(10) ขณะท าการเช่ือมไม่ควรพกัหวัเช่ือมไวใ้นสถานท่ีอบั เช่น รกัแร้ เพราะเป็นท่ี
อบัชืน้มีโอกาสเกิดไฟฟ้าลดัวงจรและไดร้บัอนัตราย

(11) เมื่อมีการลดหรอืเพ่ิมกระแสไฟเช่ือมตอ้งปิดเครื่องเช่ือม และหยุดเช่ือมระยะ
หนึง่ก่อนท่ีจะปรบัลดหรอืเพ่ิมกระแสไฟเช่ือม



3. การปฏิบติัหลังการเช่ือม
(1) ปิดเครื่องเช่ือมทกุครัง้เมื่อปฏิบตัิงานเช่ือมเสร็จ หรือขณะท าการเคลื่อนยา้ย

เครือ่งเช่ือม เพ่ือความปลอดภยัตอ่ผูป้ฏิบตัิงาน
(2) น าหัวเช่ือมออกจากพืน้โต๊ะปฏิบัติงานหรือสายดิน เพ่ือไม่ให้เกิดการอารก์

ขณะเปิดเครือ่งเช่ือม เพราะบางครัง้ยงัคงเปิดสวิตซเ์ปิด - ปิดอตัโนมตัิคา้งไว้
(3) หลงัปฏิบัติงานเช่ือมเสร็จชิน้งานจะมีความรอ้น ก่อนหยิบชิน้งานออกหรือ

เคลื่อนยา้ยจากเดิม ควรมองรอบดา้นว่ามีผูอ้ื่นอยู่ในบริเวณใกลเ้คียงหรือไม่  ควรปฏิบัติดว้ย
ความระมดัระวงัไมใ่หชิ้น้งานรอ้นไปสมัผสักบับคุคลท่ีอยูข่า้งเคียงไดร้บัอนัตราย



รูปที ่2.16 แสดงการปิดเครือ่งเช่ือมทกุครัง้เมื่อปฏิบตัิงานเสรจ็

รูปที ่2.17 แสดงการน าหวัเช่ือมและชิน้งานเช่ือมออกจากพืน้โต๊ะปฏิบตัิงาน



2.5.1 ความหมายของอาชีวอนามัย
ค าว่า อาชีวอนามยั เป็นค าสมาสมาจากค าว่า อาชีวะ หรือ อาชีพ รวมกบัค า

ว่า อนามยั หรอืสขุภาพ
ความหมาย อาชีวอนามยั หมายถึง งานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการส่งเสริม ควบคมุ 

ดแูล การปอ้งกนัโรค ตลอดจนอบุตัิเหตแุละการด ารงรกัษาสขุภาพอนามยัทัง้มวลของผูป้ระกอบ
อาชีพใหม้ีความปลอดภยั มีสภาพรา่งกายและจิตใจที่สมบรูณ ์แข็งแรง

แผนภมิูที ่2.1 ท่ีมาของอาชีวอนามยั



2.5.2 ข้ันตอนการด าเนินการอาชีวอนามัย
การด าเนินการอาชีวอนามยัเป็นการด าเนินการ เพ่ือใหบ้รรลวุตัถปุระสงคท่ี์ตัง้ไว้

ตามเปา้หมายก าหนด โดยมีขัน้ตอนหลกัประกอบดว้ย 5 ขัน้ตอนไดด้งันี ้
1. การจ าแนกปัญหาและอันตราย (Problems and Hazards Identification) 

เป็นขัน้ตอนท่ีมีความส าคญั และจ าเป็นตอ้งคน้ควา้ปัญหาท่ีเกิดขึน้จากการปฏิบตัิงาน หากไดร้บั
ความรว่มมือ หรอืการใชเ้ทคนิควิธีการท่ีไมซ่บัซอ้น ควบคู่กบัประสบการณ ์ความรบัผิดชอบของผู้
ตรวจสอบ จะท าใหบ้รรลวุตัถปุระสงคต์ามเปา้หมายอยา่งรวดเรว็

2. การประเมินขนาดของปัญหาและอันตราย (Hazards Evaluation) เป็น
ขัน้ตอนท่ีน าเครือ่งมือมาตรวจสอบ เพ่ือวดัขนาดของปัญหาท่ีเกิดขึน้จริง มีความอนัตรายในระดบั
ใด และความรุนแรงของปัญหานัน้จะเพ่ิมมากขึน้หรอืไม ่อยา่งไร



3. การเปรียบเทยีบขนาดของอันตราย (Hazards Interpretation) เป็นขัน้ตอนท่ี
น าขอ้มลูซึง่ไดจ้ากการประเมินขนาดของปัญหาและอนัตรายมาท าการเปรียบเทียบประเมินกบั
มาตรฐานท่ีมีอยู ่เช่นมาตรฐานทางดา้นวิชาการ กฎหมาย หรืออาจเป็นขอ้เสนอแนะ เพ่ือท่ีจะได้
ทราบถึงระดบัความรุนแรงของปัญหา และความจ าเป็นเรง่ดว่น

4. การส่ังการและการควบคุม (Hazard Control) เป็นขัน้ตอนท่ีไดร้บัทราบความ
รุนแรงของปัญหาและความจ าเป็นเรง่ด่วนท่ีจะตอ้งด าเนินการ เพ่ือก าหนดแนวทางท่ีเหมาะสม
น ามาใชจ้ดัการโดยบุคคลท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง มาด าเนินการสั่งการใหป้รบัปรุงแกไ้ขอนัตราย และ
ควบคมุสภาพอนัตรายท่ีจะเกิดขึน้ใหอ้ยูใ่นสภาพปกติใหม้ากท่ีสดุ

5. การประเมินโครงการ (Project Evaluation and Feedback) เป็นขัน้ตอนการ
ด าเนินการประเมินผลความส าเร็จของโครงการท่ีไดด้  าเนินการมาทัง้สิน้ และเป็นไปตามวัตถ ุ
ประสงค์ท่ีได้ตั้งเป้าหมายไว้ และควรน าเสนอในรูปแบบรายงานให้กับผู้บริหารรับทราบ
ความกา้วหนา้



2.5.3 ขอบเขตของการด าเนินการอาชีวอนามัย
1. การป้องกันและควบคุมโรคจากการประกอบอาชีพ การปฏิบตัิเก่ียวกบั

การควบคุมป้องกันโรคอนัเน่ืองมาจากการปฏิบัติงานประจ า ซึ่งจะมีผลท่ีส่งให้เกิดขึน้ในระยะ
ยาวจากการสะสมของพิษภยั หรอืโรคในระดบัท่ีจะแสดงผลออกมาใหเ้ห็น หรืออาจส่งผลใหเ้กิด
อาการรุนแรงเฉียบพลนั หากไดร้บัสารพิษท่ีปรมิาณสงู

รูปที ่2.18 ตราส านกัโรคจากการประกอบอาชีพและสิ่งแวดลอ้ม



2. การป้องกันและควบคุมอุบัติเหตุจากการประกอบอาชีพ ดา้นการปฏิบัติ 
งานเก่ียวกบัการปอ้งกนัและควบคมุ การพิการ การไดร้บับาดเจ็บ อบุตัิเหตท่ีุเกิดขึน้ รวมทัง้การ
เสียชีวิตจากการปฏิบัติงานในพืน้ท่ีไม่ปลอดภัย โดยส่วนมากเกิดจากปัญหาอย่างทนัทีทนัใด 
จากสภาพของงานท่ีตอ้งปฏิบัติต่อการเสี่ยงอนัตราย จากสภาพของการวางแผนผังของ พืน้ท่ี
ปฏิบตัิงานไมเ่หมาะสม จากการเลือกใชเ้ครือ่งมือเครือ่งจกัรท่ีสภาพไมพ่รอ้มใชง้าน รวมทัง้จาก
การไมส่วมใสอ่ปุกรณป์อ้งกนัอนัตราย

รูปที ่2.19 การสวมชดุปฏิบตัิงานเพ่ือปอ้งกนัและควบคมุอบุตัิเหตุ



3. การควบคุมป้องกันมลพิษของส่ิงแวดล้อม สภาพของการท างานของสถาน
ประกอบการหรือโรงงานอุตสาหกรรม เป็นแหล่งท่ีท าใหเ้กิดมลพิษกับสิ่งแวดลอ้ม ซึ่ งมีผลต่อ
ความร  าคาญ ท าใหเ้กิดอาการเจ็บป่วย พิการ หรือเสียชีวิตได ้และส่งผลต่อสขุภาพอนามยัของ
บคุคลหรอืชมุชนทัง้ทางตรงและทางออ้ม

รูปที ่2.20 มลพิษควนัจากโรงงานอตุสาหกรรม


