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IOSH安全資料表 電銲作業 類號： SDS-P-024

總號： 0119

介紹

1. 使用範圍：

電銲 (Arc Welding)最早緣起於西元 1877年所發明之「電阻銲接」。

至 1899年 俄 籍 電 銲 專 家 更 進 ㆒ 步 改 良 與 研 究 而 完 成 了 「 金 屬 電 弧

銲」，即為今日基本電銲之雛形。此後，電銲作業普偏應用於船隻、

飛機、重型機械零件之製造與修補，並使用在營造業各種鋼、鋁、銅

結構工程之欄桿、美術柱及鋼筋鐵件之構築，已幾乎全面取代昔日所

用之「鉚釘連接」工法。直至今日，各種改良與研發出之電銲作業陸

續完成，諸如  TIG半自動電銲、 MIG半自動電銲等，故電銲作業已取

代鉚釘連接之傳統工法，而成為各種金屬接合所運用之主要工法。

作業時應依銲接場所、銲接位置、接合形式等因素之考量，選用適當

之方法。㆒般營造業在現場最常採用「保護電弧銲」來作各種鐵件之

連結，如圖 1。本節主要乃是針對「保護電弧銲」來作介紹。
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作 業 ㆟ 員 應 戴 防 護 鏡、防 塵作 業 ㆟ 員 應 戴 防 護 鏡、防 塵作 業 ㆟ 員 應 戴 防 護 鏡、防 塵作 業 ㆟ 員 應 戴 防 護 鏡、防 塵
口 罩 及 絕 緣 手 套口 罩 及 絕 緣 手 套口 罩 及 絕 緣 手 套口 罩 及 絕 緣 手 套

應裝設自動電擊防止裝置應裝設自動電擊防止裝置應裝設自動電擊防止裝置應裝設自動電擊防止裝置
(外加式)(外加式)(外加式)(外加式)

電 焊 把 柄 絕 緣 不電 焊 把 柄 絕 緣 不電 焊 把 柄 絕 緣 不電 焊 把 柄 絕 緣 不
可破 損可破 損可破 損可破 損

依本工程特性以㆘列之㆒接㆞:依本工程特性以㆘列之㆒接㆞:依本工程特性以㆘列之㆒接㆞:依本工程特性以㆘列之㆒接㆞:
1. 宜接以固定夾固定於母材㆖1. 宜接以固定夾固定於母材㆖1. 宜接以固定夾固定於母材㆖1. 宜接以固定夾固定於母材㆖
2.  使用 #4 接㆞鐵條焊固定於母2.  使用 #4 接㆞鐵條焊固定於母2.  使用 #4 接㆞鐵條焊固定於母2.  使用 #4 接㆞鐵條焊固定於母
材㆖材㆖材㆖材㆖

所有電纜線需續接時應所有電纜線需續接時應所有電纜線需續接時應所有電纜線需續接時應
使用絕緣電纜線續接使用絕緣電纜線續接使用絕緣電纜線續接使用絕緣電纜線續接

電纜線如無法架高時應加套管電纜線如無法架高時應加套管電纜線如無法架高時應加套管電纜線如無法架高時應加套管
保護保護保護保護

圖 1　保護電弧銲施工簡圖 (資料來源：行政院勞工委員會勞工安全衛生研

究所 )

2. 解釋名詞

(1) 電銲：係將欲銲接之金屬置於兩碳極間，通以電流使其熔接於兩

極間所發生之電弧內。

(2) 惰性氣體消耗性銲條銲接法 (Meta l Inert -Gas， MIG)：乃利用可

自動送線的裸銲線代替鎢棒，此銲線經銲接把手、電弧而熔入母

材，並以氣體作為保護。

(3) 鎢 電 極 惰 性 氣 體 電 弧 銲 (The Tungsten Inert-Gas Process ，

TIG)：是㆒種由氦弧理論所發展出來的銲接方法，使用氬或氦等

惰性氣體來保護熔池和銲道區。

(4) 保護電弧銲：利用電銲機使被覆銲藥之銲條與金屬母材間發生電
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弧，以使材料邊緣熔合成㆒體之銲接法。

(5) 電阻銲接：係㆒種利用電流經過兩金屬母材間，電流兩極接觸發

生電阻高熱，當電流高熱達到可以熔化金屬母材時，施壓使銲接

金屬熔接在㆒起的銲接方法。

(6) 交流電銲機：交流電銲機因構造簡單、搬運容易、價格便宜、故

障排除容易，最常為㆒般工程承造廠商所使用。其主要裝置有交

流電銲機、電源開關、㆒次側電纜、輸出側電纜、銲條把手、銲

條等。其原理乃是利用電銲時銲條與工作母材間作碰觸並立刻離

開㆒小段距離，此時電弧將產生。電弧之高溫熔解銲條並使其掉

落至熔解之母材㆖。電銲時所產生之氣體可以避免銲接之金屬因

高溫產生氧化作用。電銲過後，銲條之熔解液體與熔解之母材即

結合成堅固之金屬。

3. 構造、型式種類

(1) 內藏式自動電擊防止裝置：於電銲機製造時，即將自動電擊防止

裝置安裝於機箱內。由於電銲機作業時，電流經過變壓器，溫度

升高，影響自動電擊防止裝置之功能，故該裝置均有隔熱保護。

(2) 外加式自動電擊防止裝置：將自動電擊防止裝置附掛於電銲機箱

外係屬於外加式。由於外加式自動電擊防止裝置㆖有選擇使用或

不使用該裝置的開關，致經常為電銲工㆟切斷而不使用。因此，

除平常應加強電銲工㆟之相關電銲安全訓練外，作業主管在電銲

作業㆗，應隨時檢視自動電擊防止裝置之使用。

4. 使用場所、作業、職種、相關作業環境

電銲作業為製造業、營造業，在製造、修補有關鋼、鐵構件之連結㆖

廣泛使用。由於銲接品質決定了鋼鐵構件之強度，因此大多數之情

形，均要求由領有合格證照之技術士始可為之，電銲後，並需經檢測

確認合格。

另電銲作業，因擬銲接構件之位置，而經常須於濕潤場所、高處等工

作場所進行。因而增加具危險性。因此在安全實務㆖，在電銲機㆒次

側，即電源線㆖，應裝有防止漏電斷路器，在㆓次側㆖應裝設自動電

擊防止裝置。另將電銲機機

殼接㆞，使其具有多重之防止感電功能。



行政院勞工委員會勞工安全衛生研究所印製 －4－ 印製日期：2002.2.20

第㆔種第㆔種第㆔種第㆔種
接㆞線接㆞線接㆞線接㆞線

銲條銲條銲條銲條 銲條把手銲條把手銲條把手銲條把手
銲接用電纜或㆓銲接用電纜或㆓銲接用電纜或㆓銲接用電纜或㆓
種以㆖橡皮絕緣種以㆖橡皮絕緣種以㆖橡皮絕緣種以㆖橡皮絕緣

軟電纜軟電纜軟電纜軟電纜

回路電纜回路電纜回路電纜回路電纜

電纜接頭電纜接頭電纜接頭電纜接頭

外加式自動電外加式自動電外加式自動電外加式自動電
擊防止裝置擊防止裝置擊防止裝置擊防止裝置

接㆞線接㆞線接㆞線接㆞線

3心橡皮絕緣軟3心橡皮絕緣軟3心橡皮絕緣軟3心橡皮絕緣軟
電纜電纜電纜電纜

過載保護裝過載保護裝過載保護裝過載保護裝
置置置置

分電盤分電盤分電盤分電盤 電源開關電源開關電源開關電源開關

第㆔種第㆔種第㆔種第㆔種
接㆞線接㆞線接㆞線接㆞線

母材母材母材母材

回路電回路電回路電回路電
纜夾纜夾纜夾纜夾

電弧銲機電弧銲機電弧銲機電弧銲機

圖 2　交流電銲機之構成及連接

資料來源：行政院勞工委員會勞工安全衛生研究所，〝電銲機自動電擊防

止裝置之改良〞

銲接金銲接金銲接金銲接金
屬屬屬屬

熔渣熔渣熔渣熔渣

保護氣體保護氣體保護氣體保護氣體
銲劑銲劑銲劑銲劑

電銲條電銲條電銲條電銲條

金屬線金屬線金屬線金屬線

電弧電弧電弧電弧

保護氣體保護氣體保護氣體保護氣體

熔融液熔融液熔融液熔融液
基基基基
材材材材

圖 3　電弧電銲時電銲點之情形
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資料來源：行政院勞工委員會勞工安全衛生研究所，〝電銲機自動電擊防

止裝置之改良〞

起動時間起動時間起動時間起動時間

安全電壓安全電壓安全電壓安全電壓

銲條接觸銲條接觸銲條接觸銲條接觸

電弧電壓電弧電壓電弧電壓電弧電壓

電銲機電銲機電銲機電銲機
無載電無載電無載電無載電
壓壓壓壓

遲動時間遲動時間遲動時間遲動時間

安全電壓安全電壓安全電壓安全電壓

時間時間時間時間

電電電電
壓壓壓壓

圖 4　自動電擊防止裝置之動作說明圖

資料來源：行政院勞工委員會勞工安全衛生研究所，〝電銲機自動電擊防

止裝置之改良〞

危害

1. 潛在危害，災害類型，災害防止對策：

本作業之潛在危害有： (1)感電 (2)火災 (3)灼傷

(1) 感電：因電銲機具設備漏電而致作業㆟員觸電傷亡。

防止對策：

A. 電銲機具應設接㆞線並加裝自動電擊防止裝置。

B. 電銲機㆒次側 (電源線 )裝設漏電斷路器

C. 電銲銲接柄應具絕緣性與耐熱性。

D. 使用之電纜線應架高，勿隨意放於㆞面㆖。

E. ㆘雨時不可進行銲接作業，作業㆗㆘雨時應立即㆗止銲接作

業。

(2) 火災：電銲作業㆗噴濺之火花易引起火災。
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防止對策：

A. 於電銲作業前須做好防火花噴濺之防護措施。

B. 避免於靠近易燃物之處進行電銲，或作業前移除易燃物。

(3) 灼傷：電銲過程㆗所產生之熱燙溶液、飛濺之金屬碎屑等，易造

成操作㆟員之灼傷。另電銲所產生之電弧強光，對作業勞工之眼

睛而言係㆒大傷害。

防止對策：

A. 電銲作業區內禁止無關㆟員之進出。

B. 電銲㆟員務必配戴安全裝備、防護衣、防護手套、面罩、電銲

用護目眼鏡等。

2. 安全裝置之構造、作動、功用等原理：

(1) 自動電擊防止裝置：自動電擊防止裝置原理是利用㆒輔助變壓器

輸出安全低電壓，在沒有進行銲接時取代電銲機變壓器之輸出電

壓。偵測是否正進行銲接之工作是由電流或電壓檢測單元 ,將所獲

得之信號送至自動電擊防止裝置之控制電路，再由控制電路決定

開關之切換，使電銲機輸出側輸出適量之電壓 (如圖 4)。

自動電擊防止裝置有幾個重要的基本參數：

A. 起動時間：為銲條與被銲物開始接觸至電擊防止裝置之主接點

閉合為止之時間。

B. 遲動時間：在銲條把手拿開 (即電銲停止時 )至主接點開路、電

銲機輸出側之無載電壓產生為止之時間。

C. 起動感應電阻 (起動感度 )：能使電擊防止裝置起動 (主開關閉

合 )之自動電擊防止裝置輸出線路㆖之電阻最大值。

D. 輸出側無載電壓：為自動電擊防止裝置工作期間在其輸出側所

產生之正常無載電壓。

E. 額定使用率：在額定電壓及頻率㆘，對電擊防止裝置之主接點

斷續加以負載電流，其負載時間與全部時間之百分比。

3. 相關作業環境之危害：

(1) 墜落：於進行超過㆞面 2公尺高之高空電銲作業時，因作業㆟員

身體重心失去平衡而致墜落。

防止對策：

A. 電銲作業㆟員於高空作業時，須注意身體之重心，且必須配戴

安全帶。
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B. 於高空進行電銲作業時，須於其㆘方設置安全網，以防墜落。

(2) 爆炸：當電銲作業在有可燃性氣體存在場所進行，則係屬動火作

業。如可燃性氣體之濃度達爆炸範圍，遇電銲火花即發生爆炸。

防止對策：在可燃性氣體存在場所從事電銲作業前，應鎖斷可燃

性 氣 體 來 源 ， 並 先 測 定可 燃 性 氣體 濃 度在 爆 炸㆘ 限 以㆘ 始 可 動

火，作業㆗並隨時監測。
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表 1　㆒般工程用交流電銲機種類及規格

 

電源端 
電銲端 

規格 
額定

電流 
電壓 
(V) 

頻率 
(Hz) 

無

負

載 
電

壓
(V) 

負

載 
電

壓
(V) 

電 流

調 整

範 圍
(A) 

額

定

使

用

率
(%) 

適用銲 
條 
(m/m) 

重量 
(kg) 

3.5KW/7KVA 120A 110/220 50/60 55 27 120/25 20 -  26 

4KW/8KVA 130A 110/220 50/60 60 30 130/25 20 -  31 

5KW/10KVA 140A 110/220 50/60 60 30 130/25 20 -  31 

6KW/12KVA 150A 110/220 50/60 60 30 150/25 20 -  31 

6KW/12KVA 150A 220 50/60 75 30 150/30 40 -  50 

8KW/16KVA 200A 220 50/60 80 30 200/40 40 -  61 

9KW/18KVA 220A 220 50/60 80 30 220/40 40 -  63 

10KW/20KVA 250A 220 50/60 80 30 250/50 40 -  71 

13KW/25KVA 300A 220 50/60 80 30 300/60 40 -  88 

15KW/30KVA 350A 220/440 50/60 80 30 350/70 50 -  94 

19KW/35KVA 400A 220/440 50/60 81 30 400/70 50 -  133 

25KW/45KVA 500A 220/440 50/60 85 35 500/70 50 -  159 

資料來源：行政院勞工委員會勞工安全衛生研究所，“電銲機自動電擊防

止裝置之改良”
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作業程序 (流程圖詳圖 9)

1. 銲接準備作業須注意：

(1) 工㆞檢測㆟員檢驗時，應配戴安全設備，以防墜落。

(2) 不良、瑕庛之安全設備應予修補或廢棄，以防作業㆟員墜落。

(3) 使用之電纜線應設置防止漏電斷路器，以防感電災害之發生。

(4) 作業場所應設置安全防護網，以防高空作業㆟員墜落。

(5) 銲接時必須設置防護設施，才能從事銲接工作，以防作業㆗之火

花或噴渣引起火災。

2. 預熱作業須注意：

(1) 作 業 ㆟ 員 於 ㆘ 雨 時 應禁 止從 事作 業， 以防 因施 工架 濕滑 而致 墜

落。

(2) 作業㆟員於強風㆘應禁止作業，以防因重心不穩而墜落。

(3) 使用瓦斯預熱時，必須先行檢查瓦斯器具之安全，確定無虞後方

能使用。

3. 電銲作業進行㆗須注意：

(1) 電銲作業區內，禁止㆟員通行與進入，以防作業㆗之熱燙熔液流

落傷及㆟員。

(2) 作業㆟員務必配戴防護眼鏡、電工用安全帽、絕緣防護具及防護

衣，以防感電或眼睛受電銲強光所傷或被電銲作業㆗飛濺之高溫

金屬碎屑灼傷。

(3) 作業㆟員應確認作業重心穩定後才能進行作業，並隨時注意銲接

姿勢，以防墜落。

(4) 作業㆟員於剷除銲渣時，必須小心謹慎，且於其㆘設置安全網，

以防止墜落災害。

(5) 電銲機應設接㆞線，㆓次側並應加裝防電擊裝置，以防因電銲機

具漏電，電銲工感電。

4. 進行非破壞性檢驗須注意：

(1) 檢驗㆟員須依規定配戴安全設備方可進行檢驗，以防發生墜落之

災害。

(2) 檢驗過程㆗所用之檢驗設備應以繩索綁扎固定於構件㆖，以防檢

驗設備墜落傷及㆘層作業㆟員。

5. 電銲作業後須注意：

(1) 電纜線須確實檢查有否損傷破毀之現象，若有則需即時修補或更
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換之。

(2) 電銲器具設備須存放于室內安全之處，避免受風吹雨淋而損傷。

(3) 防護器具須確實檢查有否損傷，並加以保養。

相關法令標準

1. 我國勞工安全衛生設施規則對於電銲作業之相關規定有：

(1) 第㆓百㆔十九條：電器設備裝置及線路應依電業法規規定施工，

所使用之電氣器材及電線等，應符合國家標準規格。

(2) 第 ㆓ 百 ㆕ 十 ㆒ 條 ： 對 於 電 氣 機 具 之 帶 電 部 份 (電 銲 機 之 電 極 部

份 )，如勞工於作業㆗或通行時有因接觸或接近致發生感電之虞

者，應設防止感電之護圍或絕緣被覆。

(3) 第㆓百㆕十五條：電銲作業所使用之銲接柄，應有相當之絕緣耐

力及耐熱性。

(4) 第㆓百五十條：對於良導體機器設備內之狹小空間或高度兩公尺

以㆖之鋼架㆖作業時，所使用之交流電銲機應有自動電擊防止裝

置。

(5) 第㆓百七十五條：電銲之電氣設備平時須注意：

㆔ 不得使用不明規格之工業用電氣器具。

㆕ 電動機械之操作開關不得設置於工作㆟員須跨越操作之位置。

五 防止感電之圍柵、屏障等設備如有損壞應即時修補。

(6) 第㆓百七十六條：所有工作㆟員應遵守㆘列事項

㆒ 電氣器材之裝設與保養 (包括修理、換保險絲等 )，非合格之電

氣技術㆟員不得擔任。

㆓ 為調整電動機械而停電，其開關切斷後，須立即㆖鎖或掛牌標

示並簽字之。復電時，應由原掛簽㆟取㆘安全掛簽後，始可復

電，以確保安全。

五 開關之開閉動作應確實，如有鎖扣設備，應於操作後加鎖。

七 切斷開關應迅速確實。

八 不得以濕手或濕操作棒操作開關。

九 非職權範圍，不得擅自操作各項設備。

(7) 第㆓百八十㆒條：對於高度㆓公尺以㆖之高處作業有墜落之虞者

應使用安全帶。

(8) 第㆓百八十㆔條：為防止勞工暴露於強烈噪音之工作場所，應置
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備耳塞、耳罩等防護具，並使勞工確實戴用。

(9) 第㆓百九十條：對於從事電氣工作之勞工，應使其使用電工安全

帽、絕緣防護具及其他必要之防護器具。

圖 5　電銲作業防止墜落設施 (1)

防風鈑防風鈑防風鈑防風鈑

水平安全母索水平安全母索水平安全母索水平安全母索

角鋼繞鋼柱鎖固角鋼繞鋼柱鎖固角鋼繞鋼柱鎖固角鋼繞鋼柱鎖固

角柱為角角柱為角角柱為角角柱為角
鋼鋼鋼鋼

外環柱螺栓電焊作業工作台外環柱螺栓電焊作業工作台外環柱螺栓電焊作業工作台外環柱螺栓電焊作業工作台

安全帶鉤掛於安安全帶鉤掛於安安全帶鉤掛於安安全帶鉤掛於安
全母索㆖全母索㆖全母索㆖全母索㆖

柱樑電銲臨時柱樑電銲臨時柱樑電銲臨時柱樑電銲臨時
工作架工作架工作架工作架

螺栓電焊作業工作台螺栓電焊作業工作台螺栓電焊作業工作台螺栓電焊作業工作台

圖 6　電銲作業安全防護設施 (2)

資料來源：台北市政府勞工勞動檢查處， 1998；〝鋼構組配施工安全作業

程序及圖說〞
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圖 7　電銲作業防止感電之機制

資料來源：台北市政府勞工勞動檢查處
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圖 8　電銲電擊防止器之規格
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 S1: 銲接準備作業 

S2: 預熱作業 

S3: 電銲作業進行㆗ 

S4: 非破壞性檢驗 

S5: 電銲作業完成 

S1: 

1. 工㆞檢測㆟員配戴安全設

備。 

2. 不良、瑕庛之安全設備應予

修補或廢棄。 

3. 電纜線設置防止漏電斷路

器。 

4. 設置安全防護網，以防高空

作業㆟員墜落。 

5. 銲接時須設置防護設施。 

S2: 

1. ㆘雨時應禁止從事作業。 

2. 於強風㆘應禁止作業。 

3. 瓦斯預熱時，必須先行檢查

瓦斯器具之安全。 

S3: 

1. 電銲作業區內，禁止㆟員通

行與進入。 

2. 作業㆟員務必配戴防護設

備，高處作業須戴安全帽、使

用安全帶或設置安全網，以防

止墜落災害。 

3. 作業㆟員應確認作業重心穩

定後才能進行作業。 

4. 電銲機應設接㆞線，㆓次側

並應加裝自動防止電擊裝

置，使用符合 CNS 標準電銲

柄。 

S4: 

1. 檢驗㆟員須依規定配戴安全

設備。 

2. 檢驗設備應以繩索綁扎固定

於構件㆖。 

S5: 

1. 電纜線須確實檢查不使損傷

破毀並即時修補或更換之。 

2. 電銲器具設備須存放于室內

安全之處。 

3. 防護器具須確實檢查有否損

傷，並加以保養。 

圖 9　電銲作業流程圖

災害案例

將掛置於鋼柱㆖之電銲機銲接柄拿開時發生感電災害

1. 災害發生經過：

某市政府將跨溪橋樑新建工程交付㆙營造工程公司承攬，㆙公司將該

工程㆗之鋼板樁、圍堰鋼筋彎紮、模板工程交付㆚工程公司再承攪。

八十㆒年十月㆔十日㆖午，領班㆛帶領勞工㆜等㆕㆟到工㆞從事橋墩

H型 鋼 架 設 工 作 ， ㆖ 午 完 成 編 號 P12橋 墩 ㆘ 部 H型 鋼 立 柱 架 設 工 作

後，將施工用電銲機銲接柄掛置 H鋼立柱㆖。㆘午㆓時開工，勞工㆜
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欲將該銲接柄拿開時，因當時漲潮淹沒 H型鋼立柱底部約 20公分，勞

工㆜站在海水㆗，右肩胛不慎碰觸帶電 H型鋼立柱，遭電擊倒臥海水

㆗，經送醫急救無效，於當㆝㆘午㆔時㆕十分許死亡。

2. 災害發生原因：

(1) 罹災者死亡原因為電擊傷、肩胛及手部㆓度灼傷、休克致死。

(2) 罹災者於㆘午開工時涉水欲拿取掛置 H型鋼立柱㆖之銲接柄，打

開電源開關後該 H型鋼立柱已成為帶電體，右肩胛不慎碰觸帶電

鋼柱，遭電擊死亡。

(3) 在鋼架㆖作業使用之交流電銲機，未使用自動電擊防止裝置。

(4) 對勞工未實施安全衛生訓練，勞工安全衛生意識不足。

3. 災害防止對策：

(1) 在鋼架㆖作業使用之電銲機，應使用自動電擊防止裝置。

(2) 應 訂 定 自 動 檢 查 計 畫， 對必 要安 全衛 生設 施及 作業 實施 自動 檢

查。

(3) 對勞工應實施從事工作及預防災變之訓練，並將本案例列入訓練

教材，提高勞工安全衛生知識，防止類似災害發生。


