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ความรูทั่วไปเกี่ยวกับการพนทราย 
 

 การพนทราย  คือ  กรรมวิธีในการทําความสะอาดผิว  โดยการทีท่รายถูกนําใหเคล่ือนที่ดวย
ความเร็วสูง   ผานหัวพนทรายดวยแรงดนัลมสูงจากเครื่องอัดลมเปนการเตรียมพื้นผิวแบบ ABRASIVE 
BLASTING ซ่ึง เปนวิธีเตรียมพื้นผิวที่ดีทีสุ่ด   สําหรับผิวโลหะ  เนื่องจากสามารถขจัดสนิม  สะเกล  สีเกา  
ตลอดจนสีสกปรกอื่น ๆ  ไดอยางมีประสิทธิภาพ นอกจากนีย้ังทําใหผิวมีความขรขุระพอเหมาะชวยใน
การยึดเกาะของฟลมสีเปนอยางดี  
 การพนทราย  สามารถทําไดอยางรวดเรว็  จึงใชกับการเตรียมพื้นผิวขนาดใหญ  ทรายที่ใชควรใช
ทรายน้ําจืดที่ผานตาตะแกงขนาด  18 – 40  เมช (MESH)  จะทําใหไดลักษณะพื้นผิวที่มีความหยาบ
ระหวาง  2 – 2 ½   มิลส ( 50 – 63 ไมครอน ) 
 

 ทําไมตองมีการพนทราย  ( WHY SANDBLAST ) 

 ในการพนทรายชิ้นงานที่เปนโลหะ  อาจจะอธิบายเหตุผลได  ในกรณีทีผิ่วของชิ้นงาน  มีลักษณะ
ขรุขระ ( ANCHOR PATTERN )  ผิวงานที่ขรุขระ  ซ่ึงเมื่อมองดานภาพขยาย  จะมีลักษณะเหมือนฟนปลา  
ซ่ึงเกิดจากการกระแทกของเม็ดทรายในการพนทราย  ผิวที่ขรุขระนี้จะเปนผิวงานทีใ่หม  และมีสวนชวย
ใหสารที่จะเคลือบผิวมีแรงยดึเกาะเพิ่มขึ้น  ทําใหอายกุารใชงานยาวนานขึ้น 
 สําหรับผูปฏิบัติงานคงจะทราบดีกันอยูแลววา  คาใชจายในการบํารุงรักษาปองกนั  จะถูกกวา  ใน
กรณีที่ทิ้งใหช้ินงานผุพังแลวทําการเปลี่ยนใหม  และเมือ่พิจารณาถึงสารที่ใชเคลือบผิว  ซ่ึงควรจะมีอายุ
การใชงานคุมคากับราคาตนทุนที่สูงขึ้นเรื่อย ๆ ก็สามารถจะประหยัด  โดยกรรมวิธีทางการพนทราย 
 ในกรณีที่ผิวของชิ้นงานไมไดทําความสะอาดใหเศษสนิม, เศษเหล็ก, คราบน้ํามัน, สี  หรือส่ิง
สกปรกอื่น ๆ  จากผวิออกใหหมด  การเคลือบผิวดวยสารเคลือบผิวที่มีคุณภาพดีและราคาแพง  ก็ไมใช
เร่ืองที่ประหยดั  ทั้งนี้  เนื่องจากอายกุารใชงานจะสั้น  กรรมวิธีทางการพนทราย  จะเปนวิธีการทีช่วยให
การใชสารเคลือบผิวไดอยางคุมคาและมีอายุที่ยืนนาน 
 โรงงานผลิตสารเคลือบผิวตาง ๆ  บงชี้ถึงสภาพของชิ้นงาน ( ระดับความสะอาด )  กอนที่นําสาร
เคลือบผิวที่ผลิตไปทําการเคลือบ   ซ่ึงสวนนี้จะตองเปนหนาที่ของผูปฏิบัติงาน    ที่จะตองสอบถามจาก
โรงงานผลิตสารเคลือบผิว  ถึงระดับของความสะอาดของผิวกอนปฏิบตัิงาน 
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 การเตรียมพื้นผิวโดยการพนทราย  มี 2 วิธี 
1. วิธีการพนแหง  การพนทําความสะอาดดวยทรายแหงจะทําใหไดผิวพื้นที่ขาวสะอาดและ

ปราศจากความชื้นที่จะทําใหผิวพื้นเกิดสนิมกอนที่จะทาสีไดนอยกวาวิธีอ่ืน  ไมวาจะใชวัตถุมีคมชนิดใดก็
ตาม  และมีประสิทธิภาพสูงกวาการพนดวยทรายผสมน้ําประมาณ  25 – 30 %     สวนการพนทรายผสม
น้ํายาที่เรียกวาพนดวยทรายผสมน้ํายานั้น     ทําใหปริมาตรลมลดลงไป    ทําใหแรงกระแทกของวัตถุมีคม 
( ทราย )  ออนลง  นอกจากนั้นยังเพิ่มคาใชจายสูงขึ้น    เพราะตองใชน้ํายาเคมีชวยในการปองกนัสนิม  
เสียเวลาในการผสมน้ํายาลางใหผิวพื้นสะอาดกอนที่จะทําการทาสี   และลดกาํลังตัดเฉือนของวัตถุมี
เหล่ียมคมดวย 

2. วิธีการพนเปยก  ( การพนดวยทรายผสมน้ํายา )  จุดมุงหมายในการพนเปยกที่สําคัญก็คือ เพื่อ
ลดอันตรายแกบุคคล และอุปกรณเครื่องมอื ที่เกิดจากฝุนละออง และใชในโอกาสทีไ่มสามารถยอมใหฝุน
ละอองปลิวไปยังเครื่องจักรกล ฯลฯ  ที่เปดไว วิธีนี้จะสิ้นเปลืองคาใชจายสูง ไมเปนที่นิยมนํามาใช 
 น้ํายาที่ใชในการพนที่ดีอาจเตรียมได  ดังนี ้
  -  ใชไดแอมโมเนียมฟอสเฟต  และโซเดยีมไนไตร  ผสมกัน  4  ตอ  1  เอาสวนผสมนี้  2  
ปอนด  ( ดวยวิธีตวงไดแอมโมเนียมฟอสเฟต  4  ใน  5  สวนของกระปอง  1  ควอต  แลวเติมโซเดียม-   
ไนไตร  ใหเตม็ )  ผสมกับทราย  300  ปอนด  และน้ํา  15  แกลลอน      หรือจะใชวิธีสูบอัดน้ํายานี้เขาที่
สายสงของเครื่องพนก็ได  นอกจากนี้สวนผสมนี้ยังใชลางบริเวณผิวพื้นที่พนแลว     เพื่อปองกันสนิมได
ในตัว  โดยใชสวนผสมสารเคมีที่กลาวแลว  2  ปอนด  ละลายน้ํา  40  แกลลอน 
  -  “ขอควรระมัดระวัง”  อันตรายเนื่องจากน้ํายานี้จะสลายตัวเปนแกส  เมื่อผสมทิ้งไว
นาน ๆ  ไมควรผสมเก็บไว 
  -  ขอเสียอีกอยางหนึ่งก็คือ  วัตถุมีเหลี่ยมคมที่ใชมักจะรวมตัวเกาะกนังาย    เมื่อพนสวน
ที่หักมุมหรือเครื่องจักรกลที่ผิวหนาไมเรียบ  สรุปแลวการพนทรายผสมน้ํายา (หรือการลางหลังพนแหง)  
มักจะใชสําหรบับริเวณกวาง ๆ  ที่ถูกฝน หรือที่พนทิ้งไวนานโดยทีย่ังไมไดทาสีและเริม่เปนสนิม    
  

อุปกรณท่ีใชในการพนทราย 
         1. เครื่องอัดอากาศ  ( AIR  COMPRESSOR ) 
         2. สายลมและขอตอ  ( AIR  HOSE  AND  COUPLINGS )  
         3. ถังพนทราย  ( PORTABLE  HIGH  PRODUCTION  SANDBLAST  MAHCINES ) 
         4. สายพนทรายและขอตอ ( SANDBLAST  HOSE AND EXTERNALS COUPLINGS ) 
         5. หัวพนทราย  ( ORIFICE  VENTURI  NOZZLE )  



 3 

         6. วาลวควบคุมการไหลอัตโนมัติ  ( REMOTE  CONTROL  VALVE ) 
         7. อุปกรณกักเก็บความชื้น  ( MOISTURE  SEPARATURES ) 
         8. ชุดชวยหายใจและปองกัน  ( SAFETY  AIR  FED  HELMETS ) 
         9. หมอกรองอากาศ  ( AIR  FILTER ) 
เครื่องอัดอากาศ   [AIR  COMPRESSOR ] 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 เครื่องอัดอากาศที่ใชงาน จะมี 2 ลักษณะ คือ แบบตั้งอยูกับที ่ [ STATION ELECTRIC OR 
ENGINE ] และแบบเคลื่อนยายได [ PORTABLE GAS OR DIESEL ENGINE ] 
 เคร่ืองอัดลมท่ีตั้งอยูกับท่ี โดยทั่วไปจะใชงานในโรงงาน ขนาดของปริมาณอากาศ สามารถ
คํานวณไดจากการคํานวณคราว ๆ คือ กําลังของเครื่องอัดอากาศ 1 HP จะเทากับ 4.5 CFM ขณะที่ใชเครื่อง
อัดอากาศในการพนทราย ถาไมจําเปน จะไมใชอากาศจากเครื่องอัดอากาศนี้ไปใชงานกับอุปกรณชนิดอื่น 
ถาจําเปนตองใช ก็จะตอทออากาศจากเครื่องอัดอากาศที่มขีนาดใหญกวาไปใชกับอุปกรณพนทราย 
 เคร่ืองอัดอากาศ แบบเคลื่อนยายได โดยทั่วไปจะใชในงานภาคสนาม เครื่องอัดอากาศที่จะ
นํามาใชงานภาคสนามเกี่ยวกับการพนทราย จึงจําเปนที่จะตองเปนเครื่องอัดอากาศที่มีคุณภาพสงู ซ่ึง
จะตองสามารถควบคุมการทํางานของอากาศใหมีปริมาณอากาศที่คงที่และมีความดันสูงที่คงที่ตลอดเวลา
ดวย 
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 เครื่องอัดอากาศแบบเคลื่อนที่มี 2 ประเภท คือ แบบลูกสูบ และแบบสกรู 
 ระบบอัดอากาศแบบลูกสูบ เปนระบบเกา และมักจะมีปญหาเมื่อใชในงานพนทราย เครื่องอัด
อากาศแบบลูกสูบ จะมีความดันลดลงประมาณ 13 ปอนด ซ่ึงจะทําใหประสิทธิภาพลดลง 20% และระบบ
นี้ จะไมมีอุปกรณไสกรอง ซ่ึงจะไมสามารถกรองละอองน้ํามันทีจ่ะรวมกับอากาศได อากาศจะถูกอัด
ออกมาดวยความรอน เนื่องจากอุณหภูมขิองเครื่องยนตจะสูงขึ้น  ทําใหมีละอองน้ําปนอยูในอากาศ
คอนขางมาก  
 ระบบอัดอากาศแบบสกรู เปนระบบใหม เปนระบบทีส่ามารถจะปอนอากาศใหกับหัวพนทราย
ดวยปริมาณลมคงที่ และความดันสูงคงที่ไดนานกวา มีระบบกรองอากาศที่กรองน้ํามนัดีกวา และอุณหภูมิ
ของอากาศจะต่ํากวาดวย โดยทั่วไปเครื่องอัดอากาศขนาดใหญกวา 210 CFM ถาใชเครื่องยนตแบบดีเซล 
จะประหยดักวา 
 ในการปฏิบัติงาน ควรที่จะตดิตั้งเครื่องอัดอากาศใหอยูใกลกับเครื่องลมใหมากที่สุด  และอยูใน
ทิศทางที่ลมจะไมพัดฝุนมาที่เครื่องอัดอากาศ ความดันของเครื่องอัดอากาศที่จะนํามาใชงานพนทราย 
จะตองปรับใหเหมาะสมโดยทั่วไป จะปรับไมเกิน  120  ปอนด ตอ ตารางนิ้ว แตไมควรเกิน 125 ปอนด 
ตอ ตารางนิ้ว เนื่องจากเปนคาความดันของถังพักของเครื่องอัดอากาศทีจ่ะรับไวได 
 เครื่องอัดอากาศควรจะไดรับการตรวจเช็คทุก ๆ ชวง 6 เดือน การทํางานและในการปฏิบัติงานทุก
คร้ัง ควรจะเดนิเครื่องกอนปฏิบัติงานจริงประมาณ 10 – 15 นาที 
 สายลมและขอตอ   [ AIR  HOSE  AND  COUPLINGS ] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 โดยทั่วไป ขนาดสายลมที่ใชกับเครื่องอัดอากาศ จะใชขนาด ¾  นิ้ว IPS ในกรณีที่ใชงานพนทราย
ควรจะใชสายลม ขนาด 1 ¼  นิ้ว IPS  ( แตก็ไมควรใชขนาดใหญเกินไป  เชน 1 ½  นิ้ว หรือ 2 นิ้ว IPS )  
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ทั้งนี้  เพราะวาสายขนาดเลก็  จะทําใหเกดิปญหา  FRICTION  LOSS  ภายในทอ  โดยทัว่ไปถาแรงดัน
ลดลง  1  ปอนด  ตอ  ตารางนิ้ว    จะทําใหประสิทธิภาพลดลง  1  ½ %  หรือ  แรงดันลดลง  10  ปอนด  
ตอ ตารางนิ้ว  จะทําใหประสิทธิภาพลดลง  15 %   
 
 เครื่องพนทราย   [ SANDBLAST  MACHINE ] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ในการพจิารณาเลือกเครื่องพนทราย  เพือ่นํามาใชงาน  จะตองพิจารณาเครื่องใหเหมาะสมกับ
ลักษณะการใชงาน  เครื่องในการพนทราย  โดยทั่วไปมี  3  ลักษณะ  คอื 
 -  เครื่องพนทราย  มีลักษณะแบบถูก ( SUCTION OR EDUCTOR )เปนเครื่องที่ใช  นอกจากใช
อากาศในการพนทรายแลว  ยังใชอากาศสรางสูญญากาศ  เพื่อดูดทรายจากถังพนทรายมาที่หวัพนทราย
ดวย  โดยทั่วไปจะใชกับลักษณะงานที่ใชงานไมหนกัมากนกั  เชน  งานพนแกว  พนรอยตะเข็บ  พนขัดสี  
ที่เคลือบไมหนามากนกั 
 -  เครื่องพนทราย  มีลักษณะแบบพนและดูดฝุนกลับทันที  ( VACUMM TYPE MACHINE )  
เปนอุปกรณทีม่ีระบบดูดฝุนกลับที่หัวพนทรายดวย  เหมาะสําหรับใชงานในบริเวณที่ไมตองการใหฝุน
กระจาย 
 -  เครื่องพนทรายที่พนโดยใชแรงดัน  ( DIRECT PRESSURE MACHINES )  เปนอุปกรณทีใ่ช
กับงานที่เปนงานขนาดใหญ  เชน  งานทางดานโรงงานเคมี  โรงกล่ันน้ํามัน การรถไฟ  อูเรือ  หรือ  โครง 
สรางขนาดใหญ  ในรายละเอียดสวนนี ้ จะพูดถึงเฉพาะเครื่องพนทรายที่พนโดยใชแรงดันเทานั้น 
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 ขนาดของเครื่องพนทรายมหีลายขนาด  แตในการปฏิบัติงานจริง  ไมวาอุปกรณขนาดใด ๆ  ก็จะ
สามารถปฏิบัติงานไดเหมือนกัน  โดยทั่วไปขนาดของเครื่องจะกําหนดเปนขนาดความจุของตัวกลางที่ใช
ในการพน  ขนาดใหญ  ก็จะมีความจุมาก  ดังนั้น  อุปกรณขนาดเล็กจะทํางานไดเหมือนกับอุปกรณขนาด
ใหญ  แตจะมคีวามถี่ในการบรรจุตัวกลางที่ใชในการพนมากกวาเทานั้น  โดยทั่วไป  ผูที่ปฏิบัติงานในการ
พนทรายจํานวนมาก  จะเลือกอุปกรณที่มีขนาดจุในการพนอยางนอย  30 – 40 นาที  ในการพนที่ตอเนื่อง
โดยไมตองหยดุเติมตัวกลางในการพนทราย 
 ในการเลือกเครื่องพนทรายที่เหมาะสม  โดยทั่วไป  จะมหีลักในการเลือก  ดังนี ้

1. เครื่องพนทรายควรมีน้ําหนักที่พอเหมาะ มีลอ 2 ลอ สามารถเคลื่อนยายไดงาย สามารถเคลื่อน 
ยายรอบ ๆ หนางานนั้นไดงาย 
 2. เครื่องพนทราย ควรจะไดรับการรับรองมาตรฐานอุตสาหกรรม จากสถาบันที่เชื่อถือได เชน 
THE NATIONAL BOARD OR ASME BUIDING   อุปกรณตาง ๆ   จะไดรับการประกันคุณภาพ  เชน 
คุณภาพของเหล็กที่นํามาประกอบถังพนทรายไดมาตรฐาน ประสิทธิภาพในการเชือ่ม รอยเชื่อม การ
ทดสอบแรงดนัของถังที่สามารถทนได โดยไดรับการตรวจสอบจากวศิวกร และบริษัทประกนัภยัดวย 
 3. ระบบทอ ของเครื่องพนทราย ควรจะคอนขางมีขนาดคงที่ มีรอยตอจาํนวนนอยที่สุด ขนาดทอ
ไมควรเล็กเกนิ 1 นิ้ว ขนาดเหมาะสมและใชงานไดด ีคือ ขนาด 1 ¼  นิ้ว 
 4. เครื่องพนทราย ควรจะออกแบบใหใชงานไดกับตวักลางที่ใชในการพน (ABRASIVE) ได
หลายประเภท  
 5. เครื่องพนทราย บริเวณที่ใชปอนทราย ควรจะมีระบบปด – เปด การไหลแบบอัตโนมัติ โดยใช
กําลังลม แทนที่จะเปนระบบปด – เปดดวยมือโยก 
 6. เครื่องพนทราย บริเวณดานบน ควรจะมีลักษณะเปนวงรีเวาลงแบบกะทะ ซ่ึงจะมีผลใหการ
ปอนเทของทราย สามารถปอนไดงายและรวดเร็วดวยคนเพียงคนเดยีว และไมทําใหเกิดการหกหลนเสีย 
หายดวย 
 7. บริเวณชวงที่ทรายไหลออกจากถังพนทราย ควรจะมีวาลวที่ชวยใหเกิดการไหลไดสะดวกและ
สามารถควบคุมปริมาณได โดยควรจะเปนวาลวที่ใชควบคุมเฉพาะของ ABRASIVE ชนิดนั้น ๆ 
 8. เครื่องพนทราย ควรจะมีวาลวปด – เปด สําหรับอากาศเขา [ INLET VALVE ] และอากาศออก 
[ OUTLET VALVE ] แยกออกจากกนั 
 9. เครื่องพนทราย ควรจะมชีองที่สามารถเปด – ปด เพือ่สังเกตสภาพภายใน ซ่ึงขณะการใชงาน
อาจจะมีปญหาการชํารุดเสียหาย บริเวณรอยเชื่อม หรือสวนอื่น ๆ และในกรณีที่มีส่ิงแปลกปลอม 
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 10. บริเวณดานลางของถัง มีลักษณะเปนกรวย ควรมีมมุของกรวยอยางนอย 35 องศา ทั้งนี้ เพื่อ
ชวยใหการไหลของทรายเปนไปอยางอิสระ 
 11. ในกรณีทีใ่ช ABRASIVE ที่สามารถนํากลับมาใชงานใหมไดอีก ควรที่จะมีตะแกรงครอบ 
บริเวณดานบนของถัง เพื่อปองกันกรณีทีม่ีช้ินสวนที่ไมตองการตกหลนไปในเครื่องพนทราย 
 12. ในกรณีทีใ่ชงานเครื่องพนทราย ในทีก่ลางแจง ควรจะมีผาใบกนัปองกันตัวเครื่องพนทรายไว
ดวย 
 13. ในกรณีทีต่องทําการพนทรายอยางตอเนื่อง โดยไมตองการหยดุ เพื่อปอนทรายเขาเครื่องพน
ทรายเลย ควรจะเลือกเครื่องพนทรายโดยที่ภายในจะแบงเปน 2 ขั้น   ( TWO CHAMBER )    ในขณะ
ปฏิบัติงาน ทรายบริเวณดานบนจะไหลลงชั้นดานลาง   เมื่อทรายดานบนหมด   วาลวช้ันลางจะปด  และ
วาลวดานบนจะเปด ช้ันลางสามารถปฏิบัติงานพนทรายไดตอไป    สวนดานบนก็สามารถทําการเติมทราย
ไดอีก ทําใหการพนทรายเปนไปอยางตอเนื่อง 
 
 สายพนทราย   [ SANDBLAST  HOSE ] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

โดยทั่วไป ผูประกอบการพนทราย มกัจะใชขนาดสายพนทรายเล็กเกินไป ( การเลือกขนาด
เสนผาศูนยกลางของสายพนทราย มีหลักคราว ๆ คือขนาดของสายพนทราย จะมีขนาดเปน 3 ถึง 4 เทา 
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ของขนาดโอริฟคของหัวพนทราย )  ซ่ึงการที่สายมีขนาดเล็กเกนิไป  จะทําใหเกดิมปีญหา  FRICTION  
LOSS  และ  PRESSRUE  DROP  อันจะมผีลทําให  PRODUCTION  ลดลงเกินกวาที่คาดไว  

สายพนทรายจะมี 2 ประเภท คือ 4 – PLY และ 2 BRAID รุน 4 – PLY จะเปนรุนที่มีน้ําหนกั
มากกวาและมคีวามทนทานมากกวาและเปนสายพนทรายรุนที่เหมาะกับการใชงานที่หนัก ( HEAVY 
DUTY ) และงานที่ตองการความแนนอนและปลอดภยัสูงกวา    แตอยางไรก็ตาม   สายรุน 2 BRAID   ก็
เปนสายพนทรายที่ไดรับความนิยม เนื่องจากมีน้ําหนักเบากวาและสามารถโคงงอไดงายกวา 

ในอดีตที่ผานมา  ผูประกอบการพนทราย  มักจะนยิมใชสายพนทราย  ขนาด  ¾  นิ้ว  ซ่ึงจะมีผล
ตอการเกิด   FRICTION  LOSS  ในปจจุบันนยิมใชสายขนาด 1 ¼  นิ้ว I.D. โดยที่จะใชสายทัง้ 2 
ขนาดรวมกนั คือ ใชสายขนาด 1 ¼  นิ้ว I.D. ในชวงที่ใชสายพนทรายตอออกจากถังพนทราย และใชสาย
พนทราย ขนาด ¾  นิ้ว I.D. หรือ 1 นิ้ว I.D. ในชวงความยาว 10 ถึง 15 กอนถึงผูปฏิบัติงาน ทั้งนี้ เพื่อให
ผูปฏิบัติงานถือสายที่เบากวา ไมเกิดอาการเมื่อยลา และโคงงอไดงายกวาดวย 
 ขอควรระมัดระวังเกี่ยวกับสายพนทราย กค็ือ ควรเก็บรักษาในสถานที่แหงไมมีความชื้น ระหวาง
การใชงาน ควรที่จะวางแนวของสายใหตรงที่สุดเทาที่จะตรงได หลีกเลีย่งการมวนพักในแนว 90 องศา ถา
ในกรณีที่จําเปนตองโคงงอสายพนทราย ควรที่จะโคงใหมีรัศมียาวมากที่สุด ทั้งนี้ เนือ่งจากจะชวยลดการ
ขัดสีของทรายลง 
 หัวพนทราย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

อุปกรณหวัพนทรายมีอยูหลายประเภท ขึ้นอยูกับวิธีการใชงาน การเลือกหัวพนทราย จะตอง
พิจารณา 2 ตัวแปร คือ พิจารณาขนาด ขนาดของหวัพนทรายที่ตองพิจารณา คือ ขนาดโอริพิศ ( โอริพิศ 
คือ ขนาดเสนผาศูนยกลางภายในที่มีขนาดเล็กที่สุด ) ขนาดโอริพิศ จะมีเบอร 3, 4, 5, 6, 7 หรือ 8 เปนเบอร



 9 

มาตรฐานแบบสากล เบอร 3 จะหมายถึง ขนาดโอริพิศ 3/16 นิ้ว เบอร 6 จะหมายถึง ขนาดโอริพิศ 6/16 นิ้ว 
ขนาดอีกประเภทที่ตองพิจารณา คือ ขนาดความยาว ขนาดความยาวของหัวพนทรายจะขึน้อยูกับลักษณะ
ผิวของชิ้นงาน ถาลักษณะพืน้ผิวทําความสะอาดไดงาย จะใชหัวพนทรายที่มีความยาวสั้น โดยปกติยาว
ประมาณ 3 นิ้ว แตถาเปนลักษณะพืน้ผิวท่ีทําความสะอาดไดยาก จะใชหัวพนทรายที่มีความยาว ยาวกวา 
โดยปกตจิะมคีวามยาว ชวง 4 ½  นิ้ว ถึง 8 ¾  นิ้ว แตหวัพนทรายที่มีความยาวสั้นกวา 3 นิ้ว จะใชในกรณีที่
มีพื้นที่ในการพนทรายคอนขางแคบ 

ตารางแสดงการเปรียบเทียบของหัวพนทรายที่มีขนาดโอริพิศเทากัน แตมีขนาดความยาวของหวั
พนทรายตางกนั 
    - หัวพนทราย รุน CTM – 7  3” LONG STRAIGHT BARREL NOZZLE 65% VENTURI  
    - หัวพนทราย รุน CTL – 7  6” LONG STRAIGHT BARREL NOZZLE 76% OF VENTURI 
    - หัวพนทราย รุน CTSD – 7  7 ¾  ” LONG VENTURI SHAPED NOZZLE 100% 
 หัวพนทราย สามารถผลิตขึ้นมาไดจากวัสดุหลายชนดิ เมื่อพูดถึงวัสดทุี่นํามาผลิตหัวพนทราย เรา
มักจะพิจารณาถึงวัสดุภายในของหัวพนทราย ซ่ึงจะมีอายกุารใชงานดังตอไปนี ้
 1. วัสดุภายใน ทําดวยเซรามิค จะมีอายกุารใชงาน ประมาณ 1 – 2 ช่ัวโมง 
 2. วัสดุภายใน ทําดวยเหล็กทัว่ไป จะมีอายกุารใชงาน ประมาณ 6 – 8 ช่ัวโมง 
 3. วัสดุภายใน ทําดวยทังสเตนคารไบด จะมีอายุการใชงาน ประมาณ 30 ช่ัวโมง 
 4. วัสดุภายใน ทําดวยนอรไบด จะมีอายุการใชงาน ประมาณ 750 – 1000 ช่ัวโมง  
 ปจจุบัน ผูปฏิบัติงานพนทราย จึงหนัมาใชหัวพนทรายทีม่ีอายุการใชงานนานขึ้น อยางเชน หวัพน
ทรายรุน ทังสเตนคารไบด หรือ รุน นอรไบด แมวาหวัพนทราย ทีม่ีอายุการใชงานนานขึ้น จะมีราคา
สูงขึ้นมาก แตเมื่อเทียบราคาตอช่ัวโมงแลว จะมีราคาถูกกวามาก 
 เมื่ออดีตที่ผานมา  รูปรางของผิวภายในของหัวพนทราย  จะถูกออกแบบใหมีลักษณะเปนทอกลม
ตรงบริเวณดานที่ทรายเขา  จะขยายออกเลก็นอย  หัวพนทรายลักษณะนี ้  จะพนทรายดวยความเรว็  217  
ไมลตอช่ัวโมง  ในป  ค.ศ.1954  รูปรางของผิวภายในไดถูกพัฒนาออกแบบใหมีลักษณะเปนแบบเวนจูร่ี  
คือ  บริเวณดานที่ทรายเขา  จะมีพื้นที่หนาตัดขนาดใหญ  เทาสายพนทราย  จากนั้น  พื้นที่จะเล็กลงเรื่อย ๆ  
จนมีพื้นที่ขนาดเล็กที่บริเวณกลางลําตัวหวัพน จากนั้น พื้นที่ก็จะขยายบานออกเล็กนอย  ที่บริเวณทางออก
ของทราย  หัวพนทรายที่ออกแบบเปนแบบ  เวนจูร่ีนี ้  จะมีความเรว็ของทราย  ประมาณ  450  ไมลตอ
ช่ัวโมง  ความเร็วของทรายที่เพิ่มขึ้น  จะทําใหทรายมแีรงกระทบกับพื้นผิวมากขึน้  หัวพนแบบเวนจูร่ี  จึง
มีประสิทธิภาพในการพนทรายมากกวาหวัพนแบบเดิม  
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 ระบบควบคุมการปด – เปดลมอัตโนมัต ิ  [ REMOTE CONTROL DEADMAN VALVES FOR 
SANDBLAST MACHINE ] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 โดยทั่วไป การพนทรายจะมผูีปฏิบัติงาน 2 คน  ผูปฏิบัติงาน 1 คน จะทําการถือหัวพนทราย และ
ทําการพนทราย ผูปฏิบัติงานอีกคน จะทําหนาที่ปด – เปดการทํางานของทรายที่ตั้งพนทราย ดวยลักษณะ
การทํางานดังกลาว ระบบควบคุมการปด – เปดอัตโนมัติจึงไดถูกออกแบบขึ้นมา โดยจะชวยลดปญหาการ
ปด – เปดทรายที่ถังพนทราย และสามารถชวยใหเกิดความปลอดภัย ระหวางปฏิบัติงานได 100% อีกดวย 
 เมื่อเร่ิมปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงานจะทําการกดดามที่ควบคมุ ( DEAD MAN HANDLE ) ซ่ึงจะทํา
ใหลมในสายลมคูไหลยอนกลับไปทําการเปดวาลวอากาศเขา ( OPEN INLET VLAVE ) และปดวาลว
อากาศออก ( CLOSE AIR INLET VLAVE ) ก็สามารถทําการพนทรายได เมื่อตองการจะหยุด 
ผูปฏิบัติงานพนทราย กับปลอยดามที่ควบคุม ลมก็จะหยุดไหลไปทีคู่สาย วาลวอากาศเขาก็จะปด และ
วาลวอากาศออกก็จะเปด ( OPEN OUTLET VALVE )ระบบควบคุมการปด – เปดลมอัตโนมัติ สามารถ
นํามาประกอบเขากับถังพนทรายไดทุกรุน 
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 ความปลอดภยัที่เกิดจากการใชระบบการปด – เปดอัตโนมัตินี้  ในอดตี   การพนทรายภายในถัง
น้ํามัน   ซ่ึงใชการควบคุมปด – เปดดวยมอื   ถังพนทรายจะอยูภายนอกถังน้ํามัน   ในกรณีที่เกิดอบุัติเหต ุ 
ผูปฏิบัติงานเกิดทําหัวพนทรายหลุดมือ  หัวพนจะเคลื่อนที่ดวยแรงดนัของลมอยางไรทิศทาง  
เปรียบเสมือนกับหัวปนที่พนลูกปนจาํนวนมหาศาลออกมา  แตถาในกรณีที่ประกอบชุดระบบควบคุมการ
ปด – เปดลมอัตโนมัติ  ในการนี้เชนนี ้  การทํางานของถังพนทรายจะหยุดโดยอัตโนมัติทันที  ทาํใหเกดิ
ความปลอดภยัได  100% 
 วาลวควบคุมการไหลของทรายโดยใชมือโยก 
 วาลวควบคุมการไหลของทรายโดยใชมือโยกนี้ เปนหวัใจที่สําคัญของการพนทราย  เปรียบ 
เสมือนคาบิวเรเตอรของเครื่องยนตที่เปนจดุผสม  ระหวางน้ํามันและอากาศ  วาลวควบคุมการไหลของ
ทราย  จะเปนตัวควบคุมการผสมระหวางทรายกับอากาศ 
 ในการพนทราย  ควรที่จะปรับตั้งวาลวใหพอเหมาะกบัปริมาณของอากาศและคาความดัน  ผู 
ปฏิบัติงานบางคนมักจะปรับใหทรายมีปริมาณไหลมาก  ( ทั้งนี้  เขาใจผิด  คิดวาจะชวยทําใหพนทําความ
สะอาดไดเร็วข้ึน )  แตความเปนจริงแลว  ทําใหการพนขัดทําความสะอาดชาลง  ทั้งนี้เนื่องจากทราย
จํานวนที่มากเกินจะไปหนวงลดความเร็วของลม  ทําใหความดันตก  และทําใหฝุนภายหลังการพนทราย  
เพิ่มจํานวนมากขึ้นตามจํานวนทรายที่มากขึน้ดวย  การจดัปรับปริมาณทรายและอากาศที่เหมาะสม  จะ
สังเกตเห็นอากาศและทรายที่พนออกจากหัวพนทรายเปนลําลักษณะสีฟา 
 วาลวควบคุมที่ดีจะตองสรางขึ้นดวยวัสดทุี่ปองกันการเสียดสีไดดี  และบริเวณดานขางการไหล  
ควรที่จะตองมชีองสําหรับปด – เปดไดงาย  ในกรณีที่มีการอุดตันของกอนกรวด 
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อุปกรณกกัเกบ็ความชื้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
เปนอุปกรณสําหรับดักละอองน้ํา หรือน้ําที่ปะปนมากับลมกอนออกไปใชงาน  เนื่องจากอากาศที่

ถูกอัดเขาไปในเครื่องอัดอากาศ  จะมีไอน้ําปนอยูมาก  ถาเปดออกมาใชงานจะมนี้ําปนกับอากาศออกมา  
จึงจําเปนตองมีอุปกรณกกัเก็บความชื้น  เพื่อไมใหเกิดปญหากับการทาํงาน 
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 ชุดปองกันและชวยหายใจ  [ ELAST  HELMETS ] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ในวงการพนทราย ชุดสวมระหวางพนทรายที่ใชงานอยู 2 ประเภทดวยกัน ชนิดแรก คือ ชนิดที่ใช
สวมปองกันการกระเด็นของเม็ดทราย อีกชนิด เปนชนิดที่ใชสวมปองกันและมีอากาศสงผานเขามาชวย
หายใจดวย จะชวยใหไมมีฝุนละอองฟุงกระจายเขามาในชุดปองกันที่สวมอยู 
 ชุดปองกันและชวยหายใจ  โดยทั่วไปมักจะทําดวยอลูมเินียม  ยาง  หรือ พลาสติกแข็ง  ที่บริเวณ
ดานหลังของหมวก  จะตดิตั้งทอสงอากาศอยู  ชุดนีส้ามารถนําไปปฏิบัติงานทางดานเหมืองใต  ทําให
มั่นใจที่จะปองกันโรคทางดานการหายใจ ( SILICOSIS )  ได 
 ชุดปองกันและชวยหายใจ จะมีหมวกคอนขางแข็ง ทั้งนี้ เพื่อปองกันวัตถุที่จะหลนบนศีรษะ เปน
เสมือนหมวกนิรภัยระหวางการพนทราย บริเวณหนากากมักจะมีพื้นทีก่วาง เพื่อชวยใหมองในมุมกวางได
พรอมทั้งเลนซ สามารถถอดเปลี่ยนไดงาย ในกรณีที่ขุนมัว และหนากากควรจะเปด – ปดไดงาย ในกรณีที่
มีปญหาภายในหมวกขณะพนทราย 
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 หมอกรองอากาศ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เปนเครื่องกรองอากาศที่สําหรับใหอากาศทีอ่อกจากเครื่องอัดลมไปกรองอากาศ ไปเขาหัวครอบ

สําหรับใสพนทราย 
 ระดับมาตรฐานพื้นผิว  หมายถึง ระดับของความสะอาดพื้นผิวของชิน้งาน หลังจากการทําความ
สะอาดตามกรรมวิธีในการเตรียมพื้นผิว 

มาตรฐานการเตรียมพื้นผิวงานเหล็ก  ไดกําหนดการทํางานอยูหลายแบบหลายสถาบัน  เชน 
- ISO  8501 
- SSPC  (  U.S.A.  )   
- NACE  (  U.S.A.  ) 
- BS.  (  ENGLAND  ) 
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สําหรับประเทศไทยนยิมใชมาตรฐาน ISO  8501 / SIS(SWEDISH STANDARD)  และ SSPC / U.S.A. 
เปนมาตรฐานหลัก 

ระดับการขัดความสะอาด  โดยการBLASTING (SWEDISH STANDARD)   มีดวยกัน  4  ระดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
1.  ระดับ SA  1  [ BRUSH  OFF ]  เลือกพนเฉพาะที่สกปรก หรือพื้นทั่วไปบาง ๆ 

ผลลัพธ เมื่อมองดวยตาเปลา ผิวจะปราศจากคราบไขมัน, ฝุนผง และมีขุมสนิม, สนิม, สี ติดลาง ๆ รวมทั้ง
คราบเกลือ/เศษหลงเหลือจากการเชื่อมติดอยู 
 2.  ระดับ SA  2  [ COMMERCIAL  BLAST ]  พนตลอดทั่วถึง 
ผลลัพธ เมื่อมองดวยตาเปลา ผิวจะปราศจากคราบไขมัน, ฝุนผง, สนิมผิว, สนิม, สี และคราบเกลอื/เศษ
หลงเหลือจากการเชื่อม แตยงัมีส่ิงเปรอะเปอน ( Contamination ) ติดอยู 
 3.  ระดับ SA  2.5  [ NEAR  WHITE  METAL ]  พนละเอียดละออขึ้น และทั่วถึง 
ผลลัพธ มองดวยตาเปลา ผิวจะปราศจากคราบไขมัน, ฝุนผง, สนิมผิว, สนิม, สี และคราบเกลือ เศษหลง 
เหลือจากการเชื่อม แตรอยส่ิงเปรอะเปอนยังมีใหเห็นเปนจุดหรือแถบ 
 4.  ระดับ SA  3  [ WHITE  METAL ]  พนจนเห็นเนื้อโลหะสะอาด 
ผลลัพธ เมื่อมองดวยตาเปลา ผิวจะปราศจากคราบไขมัน, ฝุนผง และไมมีสนิมผิว, สนิม, สี และคราบเกลือ 
เศษหลงเหลือจากการเชื่อมจะเหน็สีของพื้นผิวเปนสีโลหะเหมือนกนัหมด 
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 ขอเปรียบเทียบระหวางมาตรฐาน  SIS  กับ  SSPC / U.S.A. 
  ISO 8501 / SIS (SWEDISH STANDARD)    SSPC / U.S.A. 
     SA  1         SSPC – SP  7 
     SA  2         SSPC – SP  6 
     SA  2.5        SSPC – SP  10 
     SA  3         SSPC – SP  5 

 
ตารางความหยาบของผิวเหล็ก 

 

ความหยาบของผิวเหล็กในทีน่ี้ หมายถึง การพนวัสดุที่เปนเม็ดซึ่งมีขนาดแตกตางกัน ซ่ึงจะมี
ความหยาบเกดิขึ้นบนผิวเหล็ก 

วัสดุที่ใชพนขดัผิวเหล็ก ขนาดผานตะแกรงมาตรฐานอเมริกัน คาของความหยาบของ
พื้นผิวเหล็ก 

ทรายละเอียดมาก 
ทรายละเอียด 

ทรายขนาดกลาง 
ทรายหยาบ 

เม็ดเหล็กเหล่ียม #  G-80 
เม็ดเหล็กเหล่ียม #  G-50 
เม็ดเหล็กเหล่ียม #  G-40 
เม็ดเหล็กเหล่ียม #  G-25 
เม็ดเหล็กเหล่ียม #  G-16 
เม็ดเหล็กกลม    #  S-170 
เม็ดเหล็กกลม    #  S-230 
เม็ดเหล็กกลม    #  S-330 
เม็ดเหล็กกลม    #  S-390 

80   เมช 
40   เมช 
18   เมช 
12   เมช 
40   เมช 
25   เมช 
18   เมช 
16   เมช 
12   เมช 
20   เมช 
18   เมช 
16   เมช 
14   เมช 

40            ไมครอน 
50            ไมครอน 
60            ไมครอน 
70            ไมครอน 
30 – 75     ไมครอน 
80             ไมครอน 
90             ไมครอน 
100           ไมครอน 
200           ไมครอน 
45 – 70      ไมครอน 
75              ไมครอน 
80              ไมครอน 
90              ไมครอน 
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วิธีการปฏิบตักิารพนทราย 
 

1.  เตรียมอุปกรณเครื่องมือ 
1.1. เครื่องพนทราย 
1.2. ทรายที่ผานการตรวจสอบขนาดเม็ดทราย ตามมาตรฐาน 
1.3. เครื่องแตงกายประกอบดวย 

- ชุดหม ี
- ที่ครอบศีรษะ พรอมสายลมระบายอากาศ และ AIR FILTER 
- ถุงมือ 
- รองเทาบูช 

1.4.  สายลม   
-  โตใน 1 ½  นิ้ว  ยาว  60  ฟุต  พรอมหัวตอ 
-  โตใน  ½  นิ้ว  ยาว  60  ฟุต  พรอมหัวตอ 

1.5.   สายพนทราย 
-  ขนาดเสนผาศูนยกลางภายใน 1 นิ้ว ยาว 50 ฟุต 
-  ขนาดเสนผาศูนยกลางภายใน 1 ¼   นิ้ว ยาว 50 ฟุต  

1.6. หัวพนทราย    
- ของใหมรูหวัพนมีขนาดโต 3/8 นิ้ว 
-  ของใชแลวรูหัวพนทรายมขีนาดโต ไมเกนิ ½ นิ้ว    

1.7.  หมอกรองอากาศ  ( AIR  FILTER ) 
 2. ประกอบสายลมเขากับเครือ่งพนทราย 
 3. ตอสายพนทรายออกจากเครื่องพนทราย 
 4. หัวพนทราย ตอเขากับสายพนทราย 
 5. ตอสายอากาศเขากับ AIR FILTER และหัวครอบแอร 
 6. เปดลมเขาเครื่องและปรับแตงกําลังดันลมใหไดตามเกณฑที่ตองการ 
  - ใชกําลังดนัลม 90 – 100 ปอนด/ตารางนิ้ว 
 7. เจาหนาทีพ่นทราย ใหจับหัวพนทรายหางจากผิวงาน ประมาณ 1 ฟุต ขณะพนทรายใหสายหวั
ไปมาใหทัว่บริเวณ 
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 8. การพนทรายใหพนเปนแถบกวางประมาณ 1 ฟุต ทิศทางการพนใหพนจากซายไปขวา หรือขวา
ไปซายกลับไปกลับมา จากดานบนลงลาง โดยใหแนวพนทับเหล่ือมกันประมาณครึ่งหนึ่งความกวางแนว
พน ขณะพนใหสังเกตดูช้ินงานวามีความสะอาดตามเกณฑที่ตองการ หรือไมเมื่อเห็นวาชิ้นงานสะอาดตาม
เกณฑแลวใหเล่ือนไปตําแหนงอ่ืนตอไป 
 9. เมื่อดําเนนิการพนทรายเสร็จแลว ใหขจัดทรายและฝุนละอองตาง ๆ ออกใหหมดดวยเครื่องเปา
ลมและแปรงสะอาด 
 10. วัสดุที่ใชพนแลว ( เม็ดทราย ) ใชไดคร้ังเดียว 

การพนทรายแผนเหล็กสําหรับใชตอเรือใหม 
ทําการพนทรายโดยใชทรายหยาบ  ( ที่ผานตะแกรง  12  -  64  เมช  )  ใชกําลังดันลม  90 – 100  

ปอนด/ตารางนิ้ว  ซ่ึงการพนในลักษณะ  FULL  BLAST  คือ  พนจนพื้นผิวสะอาด  โดยใหหัวพนหางจาก
ช้ินงานประมาณ  12  นิ้ว  พื้นผิวที่พนทรายแลวจะตองไดมาตรฐาน  SA.2.5 

การพนทรายตวัเรือเหล็กของ อร.ในปจจุบนัทําการพนทรายโดยใชทรายหยาบ  ( ที่ผานตะแกรง  
18  -  40  เมช  )  ใชกําลังดนัลม  90 – 100  ปอนด/ตารางนิ้ว  ซ่ึงการพนในลักษณะ  FULL  BLAST  คือ  
พนจนพื้นผิวสะอาด  โดยใหหวัพนหางจากชิ้นงานประมาณ  12  นิ้ว  พื้นผวิทีพ่นจะตองไดมาตรฐาน  
SA.2.5 

การพนทรายเรืออลูมิเนียม 
การพนทรายเรืออลูมิเนียม  จะตองใชทรายเบอรละเอียด  ( ที่ผานตะแกรง  18  -  80  เมช  )  จะใช

วิธีพนผาน  ( SWEEP  BLAST )  คือการพนผานไมพนในจดุใดจุดหนึ่งเปนเวลานาน  จะตองใหหวัพน
หางจากชิน้งาน  ประมาณ  18 ”  พื้นผิวทีพ่นตองไดมาตรฐาน  SA  2.5 

การพนทรายเรือไม 
การพนทรายเรือไม  โดยปกติจะไมคอยมกีารพน  แตถาจําเปนตองพนเพราะมีสีหนามาก ๆ  และ

ไมสามารถขัดดวยกระดาษทรายได  จึงทําการพนทรายโดยใชทรายเบอรละเอียดพน  ( ที่ผานตะแกรง  18  
-  40  เมช  )  ใชวิธีพนผาน  ( SWEEP  BLAST )  ใชกําลังดันลมประมาณ  80  ปอนด/ตารางนิ้ว  ถือหัวพน
หางจากชิน้งานประมาณ  6 – 8  ฟุต  ระวังอยาพนทรายจนผิวไมหลุดลุยออกมา 
         ขอปฏิบตัิเก่ียวกับความปลอดภยัในการพนทราย 

1. ชางพนทรายจะตองสวมชุดพนทรายที่กําหนดใหเทานัน้ 
2. ทอลมสําหรับหายใจตองไดรับการตรวจวาอยูในสภาพดกีอนใชงานและทําการพนทราย 
3. หนากากหรือถุงคลุมศีรษะกันฝุน จะตองตรวจสอบกอนใชงานและแผนกระจกหนากากหรือ

ถุงคลุมควรเปลี่ยนใหมเมื่อเปนรอยมากหรือขุนมัว เพื่อใหชางพนทรายมองเหน็ชัดเจนด ี
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4. เมื่อทํางานบนนั่งรานหรือบนัได ชางพนทรายจะตองมีเข็มขัดชูชีพติดตัวและผกูกับเชือกชีวิต
กันตกอยางมัน่คง 

5. อยาวางทอพนทรายไปตามนัง่รานหรือบันได ตองผูกยึดแขวนไวและมีผูชวยจดัใหอยูใน
ลักษณะที่สะดวกแกชางพนทราย 

6. ทอพนทรายจะตองผูกแขวนไวกับนั่งรานใหมีชวงยาวพอที่ชางพนทรายจะพนทรายได
สะดวก ( ประมาณ 10 ฟุต ) 

7. เมื่อพนทรายตวัเรือภายนอก, ทองเรือ ฯลฯ คนประจําหมอพนทรายจะตองอยูในสายตาของ
ชางพนทรายตลอดเวลาเพื่อจะไดเปด – ปด ล้ินลมทรายไดทันทีที่ตองการ 

8. เมื่อพนทรายในถังน้ํา, ถังอับเฉา, ถังวางหรือหองตาง ๆ ภายในเรือจะตองมีเครื่องมือติดตอ
ระหวางชางพนทรายกับคนคุมเครื่อง 

9. การพนทรายภายในตองมไีฟฉายที่ดีพอสําหรับคนประจาํหัวพนหรือชางพนทราย 
10. ชางพนทรายจะตองระมัดระวังอยางยิ่งในการที่จะพนทรายหรือช้ีหวัพนไปยังผูที่ทํางาน

ใกลเคียงหรือชางพนทรายดวยกัน และระมัดระวังในเรื่องการสะทอนแฉลบไปยังผูอ่ืนใน
บริเวณใกลเคยีงดวย 

11. ถาพนทรายในระดับเดยีวกัน 2 คน ก็ใหหันหลังเขาหากัน 
12. กอนทําการพนทรายทุกครั้งหัวหนาชุดและผูควบคุม ผูตรวจตองตรวจทอทั้งหลาย หัวตอทอ 

ขอตอและสวนประกอบตาง ๆ โดยละเอียดรอบคอบ ถาเสีย, หลุด หลวมหรือสึกหรอมาก
เห็นวาจะเปนอันตรายหลุดจากกัน หรือฉีกขาด ใหเปลีย่นใหมหรือแกไขใหเรียบรอยกอนทํา
การพน เพื่อปองกันอุบัติเหตุและการปดแกวงของทอหรือหัวตอเมื่อมกีาํลังดันลมภายในแลว 

13. กอนพนหรือทาํความสะอาดภายในถังตาง ๆ ของเรือ ผูตรวจการหวัหนาชุด และผูควบคุม
ตองตรวจโดยละเอียดวาดานบนที่เปดอยูหรือชองทางตาง ๆ เบื้องบนมีฝาครอบ โดยเฉพาะ
เพื่อปองกันของตาง ๆ หลนลงไปหรือถูกเขี่ย หรือโยนลงไปเปนอันตรายแกคนงานหรือชาง
พนทรายที่ทํางานอยูภายใน และตองมีการระบายอากาศพอเพียงไมเปนอันตรายตอระบบการ
หายใจของคนทํางานภายในถัง 
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