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การเชือ่มและตดัใตนํ้าดวยไฟฟา 
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นายเพยีร  ดีรัศมี 

 

วัตถุประสงค  

1. เพื่อใหมกีารถายทอดขั้นตอนการเชื่อมและตัดใตน้ําดวยไฟฟาจากผูมีประสบการณในการทํางาน 

2. เพื่อใหมกีารจัดเก็บกระบวนการการทํางานตลอดจนเทคนิคและขอควรระวังจากผูเชี่ยวชาญ 

3. เพื่อใหเจาหนาที่ที่เกีย่วของสามารถสืบคนขั้นตอนการทํางานและมกีารแลกเปลี่ยนเรียนรูเกิดขึน้ 

 

ขอบเขตการทาํงาน  

รายละเอียดของขั้นตอนการเชื่อมและตัดใตน้ําดวยไฟฟาตั้งแตการเตรยีมอุปกรณ การเชื่อมและตัด การ

ตรวจสอบตาง ๆ จนถึงการเก็บอุปกรณ 
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ขั้นตอนการเชือ่มไฟฟาใตน้ํา 

1

ศกึษากฏความปลอดภัยในกระบวนการเชื่อมใตนํ้า

2 A

เจาหนาทีเ่ตรยีมเครือ่งมือและชิ้นงาน

3

ทมีงานประจําตําแหนงตางๆทีไ่ดรบัมอบหมาย

4

ประดาน้ําผูชวยลงไปเตรยีมงานใหผูทําการเชื่อม

5

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมลงน้ําไปพรอมลวดเชื่อม

6 B

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมเตรยีมการเชื่อม

7

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมสงสัญญาณตอไฟกับผูชวย

8

ประดานํ้าผูชวยสงสัญญาณตอไฟใหกับเจาหนาทีด่านบน

9

เจาหนาทีด่านบนตอไฟดวยสวิทซใบมีด

10 C

เทคนิคและขั้นตอนการเชื่อม

11

เม่ือหยุดการเชื่อมประดาน้ําผูทําการเชื่อมสงสัญญาณตัดไฟกับผูชวย

12

ประดานํ้าผูชวยสงสัญญาณตัดไฟใหกับเจาหนาทีด่านบน
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13

เจาหนาท่ีดานบนตัดไฟดวยสวิชทใบมีด

14

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมตองตรวจสอบกระแสไฟฟาท่ีคางอยูในสายเชื่อมโดยการนําลวดเชื่อมเคาะกับชิ้นงานดู

วามีการอารคหรือไม เพื่อความปลอดภัย

15

ประดาน้ําผูทําการเชื่อมตรวจสอบความถูกตองและคุณภาพของแนวเชื่อม  

 

A 2.1

ตรวจสอบเครือ่งเชื่อมและสายดินของเครือ่งเชื่อม

2.2

ตอสายเชื่อมกับเครือ่งเชื่อมและตอสวิทซใบมีดตอสายดิน

2.3

ทําความสะอาดชิ้นงานและยดึสายบวกกับชิ้นงานใหแนน  

 

B 6.1

ประดานํ้าผูทําการเช่ือมตรวจสอบความสะอาดของชิ้นงาน

6.2

ประดาน้ําผูทําการเชื่อมประกอบลวดกับหวัจับลวดเช่ือม

6.3

ประดาน้ําผูทําการเชื่อมเปดสารเคลือบบรเิวณปลายลวดเช่ือม

6.4

ประดานํ้าผูทําการเช่ือมจรดปลายลวดเชื่อมท่ีตําแหนงเริม่ตนเช่ือม  
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C 10.1

จัดเตรยีมชิ้นงานประกอบเปนรปูตัวทหีรอืประกอบตอซอนวางชิ้นงานในทาระดับ/ทาตั้ง/ทาเหนือศรษีะ

10.2

ทําความสะอาดผิวหนางานทีจ่ะทําการเชื่อม

10.3

ใชลวดเชื่อมขนาด 4.0 มม.ปรบั – ตั้งกระแสไฟประมาณ 130 – 150 A. หรอืตามขนาดความหนาของชิ้นงาน

และลวดเชื่อมทีใ่ชใหถูกตอง

10.4

วางปลายลวดเชื่อมกดลงใหติดกับผิวหนาของงาน โดยใหลวดเชื่อมทํามุมกับชิ้นงานทัง้สองดานเปนมุม 45 

องศา และเอียงมุมลวดเชื่อมไปตามทศิทางการเชื่อม ประมาณ 15 – 45 องศา

10.5

ผูปฏิบัติงานเชื่อมสงสัญญาณใหเดินกระแสไฟฟาได (ตามสัญญาณทีก่ําหนดใช)

10.6

การเดินแนวเชื่อมโดยวิธีไมสายลวดเชื่อม ระหวางอารคใหปลายลวดเชื่อมอยูชิดติดกับผิวหนา ของงาน

ตลอดเวลา

10.7

เม่ือลวดหมดหรอืเปลี่ยนลวดเชื่อมใหมใหสงสัญญาณตัดกระแสไฟฟา(ตามสัญญาณทีกํ่าหนด)  หามยกลวด

เชื่อมออกจากชิ้นงาน

10.8

ในการตรวจสอบการตัดกระแสไฟฟาระหวางหยุดการเชื่อม ใหผูทําการเชื่อมเคาะ  ปลายลวดเชื่อมกับชิ้นงานดู

วามกีารอารคเกิดขึ้นอีกหรอืเปลา

10.9

การตอแนวเชื่อม  ตองทําความสะอาดแนวเชื่อมใหสะอาดทกุครัง้กอนทีจ่ะเชื่อมแนวตอไป

10.10

หากลวดเชื่อมไมสัมผัสผิวงาน  หามสงสัญญาณเดินกระแสไฟฟา โดยเด็ดขาด  

 

 



Page 7 of 22 

 

ขั้นตอนการตดัไฟฟาใตน้ํา 

1

ศึกษากฏความปลอดภัยในกระบวนการตัดใตนํ้า

2 A

เจาหนาท่ีเตรียมเคร่ืองมือและช้ินงาน

3

ทีมงานประจําตําแหนงตางๆท่ีไดรับมอบหมาย

4

ประดาน้ําผูชวยลงไปเตรียมงานใหผูทําการตัด

5

ประดาน้ําผูทําการตัดลงน้ําไปพรอมลวดเช่ือม

6 B

ประดานํ้าผูทําการตัดเตรียมการเช่ือม

7

ประดานํ้าผูทําการตัดสงสัญญาณตอไฟกับผูชวย

8

ประดาน้ําผูชวยสงสัญญาณตอไฟใหกับเจาหนาท่ีดานบน

9

เจาหนาท่ีดานบนตอไฟดวยสวิทซใบมีด

10 C

เทคนิคและขั้นตอนการตัด

11

เมื่อหยุดการตัดประดาน้ําผูทําการเช่ือมสงสัญญาณตัดไฟกับผูชวย

12

ประดาน้ําผูชวยสงสัญญาณตัดไฟใหกับเจาหนาท่ีดานบน
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13

เจาหนาทีด่านบนตัดไฟดวยสวิชทใบมีด

14

ประดาน้ําผูทําการเชื่อมตองตรวจสอบกระแสไฟฟาทีค่างอยูในสายเชื่อมโดยการนําลวดเชื่อมเคาะกับชิ้นงานดู

วามีการอารคหรือไม เพื่อความปลอดภัย

15

ประดาน้ําผูทําการเชื่อมตรวจสอบความถูกตองและคุณภาพของแนวเชื่อม  

 

A 2.1

ตรวจสอบเคร่ืองเช่ือมและสายดินของเครื่องเชื่อม

2.2

ตอสายเชื่อมกับเคร่ืองเชื่อมและตอสวิทซใบมีดตอสายดิน

2.3

ทําความสะอาดชิ้นงานและยดึสายบวกกับชิ้นงานใหแนน  

 

B 6.1

ประดาน้ําผูทําการตัดตรวจสอบความสะอาดของชิ้นงาน

6.2

ประดาน้ําผูทําการตัดประกอบลวดกับหัวจับลวดเชื่อม

6.3

ประดาน้ําผูทําการตัดเปดสารเคลือบบริเวณปลายลวดเชื่อม

6.4

ประดาน้ําผูทําการตัดจรดปลายลวดเชื่อมทีต่ําแหนงเร่ิมตนตัด  
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C เทคนิคในการตัดโลหะใตนํ้าดวยไฟฟา (Arc - Oxygen)

10.1

ตองมีผูชวยเหลืออยูบนพื้นผิวน้ํา ทําหนาท่ีควบคุมสะพานไฟคอยรับสัญญาณจากผูปฏิบัติงาน

ใหเดินกระแสไฟ Current On หรือตัดกระแสไฟ Current Off

10.2

การเร่ิมตนตัดใหแตงมุมของลวดตัดไดจากกับงานที่จะตัดกดปลายลวดใหสัม- ผัสกับผิวหนา

งาน เปดลิ้นออกซิเจนโดยการบีบดันบังคับลากปลายลวดกับหนางานเมื่อารคแลวใหหยดุตรงที่

ตองการจะตัด

10.3

ตั้งลวดตัดใหไดฉากหรือเอียงทํามุมสําหรับเปนทางนําไปขางหนาเล็กนอยในทิศทางท่ีจะตัด

และปลายลวดตัดจะตองสัมผัสกับผิวหนางานตลอดเวลาหรืออาจใชวิธีการเดินหนาและถอย

หลังเพื่อใหการตัดเหล็กหนาไดขาดสมบูรณโดยพิจารณาจากลูกไฟท่ีพุงทะลุออกไป

10.4

เมื่อลวดตัดเหลือสั้นประมาณ 5 cm สงสัญญาณ Current Off กอนทําการเปลี่ยนลวดตัด 

(หมายเหตุ หวัตัดจะตองอยูในตําแหนงตั้งฉากกับผิวงาน จนกวาจะแนใจวาตัดสะพานไฟแลว

จึงนําเขาหาตัวเพื่อเปล่ียนลวด)  
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ขั้นตอนการทํางาน 

1. ศึกษากฎความปลอดภัยในกระบวนการเชื่อมใตน้ํา 

- เครื่องเชื่อมตองตอสายดินไวเสมอ 

- ตั้งเครื่องเชื่อมไวบนทีแ่หงสนิทหรือบนฉนวน 

 

 
 

- ตรวจสอบสายดินทกุครั้งกอนการใชงาน 

- ฉนวนสายเคเบิลที่อยูใตน้ําตองอยูในสภาพด ี

- สายเคเบิลตองอิสระไมพาดผานกันและกนั 

- ตองแนใจวาสาย Power Supply หางจากสายเคเบิลที่ใชเชื่อม 

- ควรแขวนสายเคเบิลไวเหนอืพื้น 

- ขณะทีเ่ดินกระแสไฟผูเชื่อมตองไมยืนอยูระหวางขัว้บวกและขัว้ลบ 

- หัวเชื่อมตองอยูในสภาพดแีละตรวจสอบกอนใชงาน 

- ในที่ปดทึบตองกําจัดฟองอากาศจากการเชื่อม 

การเชื่อมและตัดใตน้ําดวยไฟฟา 
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- ตองสวมถุงมือและสวมทบัดวยมือยางทกุครั้งที่ปฏิบัติงาน 

- หัวเชื่อม  หวัตัด  สายเคเบิล  สายออกซิเจน  ตองไมสัมผัสน้ํามันหรือไข 

- หามใชอุปกรณการเชื่อมและตัดใตน้ําทีชํ่ารุดโดยเดด็ขาด 

- ตองปฏิบัติตามกฎแหงความปลอดภัยอยางเครงครัด 

2. เจาหนาทีเ่ตรียมเครื่องมือและชิ้นงาน (ตามภาพดานลาง) 

 

 



Page 12 of 22 

 

- ตรวจสอบเครื่องเชื่อมและสายดิน 

- ตอสายเชื่อมกับเครื่องเชื่อมและตอสวิทซใบมีด ตอสายดิน 

 
 

- ทําความสะอาดชิ้นงานและยึดสายบวกกบัชิ้นงานใหแนน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- ทีมงานประจาํตําแหนงตาง ๆ ที่ไดรับมอบหมาย 

การทําความสะอาดผิวหนาของงานที่อยูใตน้ําทะเลนาน ๆ จะทําความสะอาดไดยาก ซึ่งไมสามารถจะทําการ

เช่ือมลงบนผิวหนางานที่มีสีหนา ๆ สนิม หรือเพรียงหนา ๆ ได ฉะนั้นการทําความสะอาดจึงจําเปนอยางมาก

ตอการเช่ือมใตน้ํา หากมีการเชื่อมหลาย ๆ แนวซอนทับกัน การเชื่อมแตละแนวจะตองทําความสะอาดกอนที่

จะทําการเชื่อมแนวตอไปเสมอ 

สวนการตัดนั้นใหทําความสะอาดชิ้นงานที่เปนสนิมหรือวัสดุเคลือบเสียกอน  เหล็กที่มีสีทาอยูหนึ่งหรือสอง

ช้ันก็ยังพอที่จะตัดไดงาย  แตถาวัสดุที่เคลือบหนา  มีสีหลายช้ัน  จะทําใหการตัดทําไดยากขึ้น  ใหหาอุปกรณมา

ทําความสะอาดชิ้นงานนั้น  ถาเปนไปไดใหทําความสะอาดชิ้นงานทั้งสองดานกอนการตัด  เพราะหากอักดาน

สกปรกอาจจะทําใหออกซิเจนที่ฉีดออกจากหัวตัด  ฉีดผานไมได  ถาเขาไมถึงหรืออยูในพื้นที่จํากัดใหใชคอน

ทุบแรงๆ  เพื่อใหสารที่เคลือบอีกดานหนึ่งหลุดออก 
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หมายเลข 1 ผูปฏิบัติการเชื่อม 

หมายเลข 2 ผูชวยชางเชื่อม 

หมายเลข 3 เจาหนาที่ส่ัง ตดั – ตอ กระแสไฟฟา 

หมายเลข 4 เจาหนาที่ควบคุมสวิทชใบมดี 

หมายเลข 5 เจาหนาที่ควบคุมเครื่องเชื่อม 

หมายเลข 6 หน.ชุดการฝก และสั่งการ 

3. ประดาน้ําผูชวยลงไปเตรยีมงานใหผูทําการเชื่อม 

4. ประดาน้ําผูทําการเชื่อมลงน้ําไปพรอมลวดเชื่อม 

- ตรวจสอบความสะอาดของชิ้นงาน 

- ประกอบลวดกับหวัจับลวดเชื่อม 

- เปดสารเคลือบบริเวณปลายลวดเชื่อม 

- จรดปลายลวดเชื่อมที่ตําแหนงเริ่มตนเชื่อม 

- สงสัญญาณตอไฟกับผูชวย 

5. ประดาน้ําผูชวยสงสัญญาณตอไฟใหกับเจาหนาทีด่านบน 

6. เจาหนาทีด่านบนตอไฟดวยสวิทซใบมีด  
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7. เทคนิคและขั้นตอนการปฏิบัติ 

 

 

- ใชลวดเชื่อมขนาด 4.0 มม. ปรับ – ตั้งกระแสไฟประมาณ 130 – 150 A. หรือตามขนาดความหนาของ

ช้ินงานและลวดเชื่อมที่ใชใหถูกตอง 

 

 
 

7.1 การเชื่อม 
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- วางปลายลวดเชื่อมกดลงใหติดกับผิวหนาของงานโดยใหลวดเชื่อมทาํมุมกับชิ้นงานทั้งสองดานเปนมุม 45 

องศา และเอียงมุมลวดเชื่อมไปตามทิศทางการเชื่อมประมาณ 15 – 45 องศา 

 

 

1.ความแข็งของโลหะงาน ลวดเชื่อมตองมีคุณสมบตัิเชิงกลใกลเคียงกับโรงงาน  

2.สวนผสมของโลหะงาน ลวดเชื่อมตองมีสวนผสมที่เหมือนกับโลหะงาน  

3.ตําแหนงเชือ่มหรือทาเชือ่ม ลวดเชื่อมแตละชนิดจะกําหนดทาเชื่อมเอาไวจะตองเลอืกให
เหมาะสมกับทาเชื่อม  

4.ลักษณะรอยตอของแนวเชื่อม เน่ืองจากลวดเชื่อมมทีั้งชนิดซมึลึกมาก ปานกลาง เล็กนอย ลวด
เชื่อมที่มีการอารครุนแรงจะใหการซึมลึกสูง เหมาะสําหรับชิน้งานที่หนาซึ่งตองบากหนางานชวย ลวด
เชื่อมที่มีการซมึลึกนอยเหมาะสําหรับงานที่บาง ๆ และไมตองบากหนางานหรือรอยตอที่เวนชองหาง
มาก ๆ  

5.กระแสไฟเชื่อมลวดเชื่อมบางชนิดเหมาะสําหรับไฟกระแสตรงหรือไฟกระแสสลับอยางเดียว หรือ
ใชไดทั้งไฟกระแสตรงและกระแสสลับดังนั้นควรเลือกกระแสไฟใหเหมาะสมกับชนิดของลวดเชื่อม  

6.ความหนาของชิ้นงาน ชิ้นงานที่หนาควรเลือกลวดเชื่อมที่มีความเหนียวสูง เพ่ือปองกันการแตกราว 

7.สภาพของการใชงาน งานเชื่อมที่นําไปใชงานในอุณหภูมิทีต่่ําหรอืสูง งานที่ตองรับแรงกระแทก 
ควรเลือกลวดเชื่อมที่มีคุณสมบัติเหมือนกับชิน้งาน เชน งานที่ตานทานแรงกระแทก ควรใชลวดเชื่อมที่
มีไฮโดรเจนต่ํา  
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- ผูปฏิบัติงานเชื่อมสงสัญญาณใหเดินกระแสไฟฟาได (ตามสัญญาณที่กําหนดใช) 

 

 

 

 

 

 

 

 

- การเดนิแนวเชื่อมโดยวิธีไมสายลวดเชื่อม ระหวางอารคใหปลายลวดเชื่อมอยูชิดติดกับผิวหนาของงาน

ตลอดเวลา 

- เมื่อลวดหมดหรือเปลี่ยนลวดเชื่อมใหมใหสงสัญญาณตัดกระแสไฟฟา (ตามสัญญาณที่กําหนด)  หามยก

ลวดเชื่อมออกจากชิ้นงาน 

- ในการตรวจสอบการตัดกระแสไฟฟาระหวางหยุดการเชื่อมใหผูทําการเชื่อมเคาะ  ปลายลวดเชื่อมกับ

ช้ินงานดวูามีการอารคเกิดขึ้นอีกหรือไม 

- การตอแนวเชื่อม  ตองทําความสะอาดแนวเชื่อมใหสะอาดทุกครั้งกอนที่จะเชื่อมแนวตอไป 

- หากลวดเชื่อมไมสัมผัสผิวงาน  “หามสงสัญญาณเดินกระแสไฟฟา” โดยเดด็ขาด 

สัญญาณทุน :    

1. ตอไฟ   กาํมือ   (ทุนจม) 

2. ตัดไฟ   แบมือ  (ทุนลอย) 

สัญญาณเชือก :  

1.  ตอไฟ   กระตุก 2 ครัง้  

2.  ตัดไฟ   กระตุก 1 ครัง้  
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- ตองมีผูชวยเหลืออยูบนพื้นผิวน้ําทําหนาที่ควบคุมสะพานไฟคอยรับสัญญาณจากผูปฏิบัติงานใหเดิน

กระแสไฟ Current On หรือตัดกระแสไฟ Current Off 

 

 

 

- การเริ่มตนตดัใหแตงมุมของลวดตัดไดจากกับงานทีจ่ะตัดกดปลายลวดใหสัมผัสกับผิวหนางาน เปดล้ิน

ออกซิเจนโดยการบีบดันบังคับลากปลายลวดกับหนางานเมื่ออารคแลวใหหยดุตรงที่ตองการจะตดั 

 

 

 

 

- ตั้งลวดตดัใหไดฉากหรือเอยีงทํามุมสําหรับเปนทางนําไปขางหนาเล็กนอยในทิศทางที่จะตัดและปลายลวด

ตัดจะตองสัมผัสกับผิวหนางานตลอดเวลาหรืออาจใชวธีิการเดินหนาและถอยหลังเพื่อใหการตดัเหล็กหนา

ไดขาดสมบูรณโดยพิจารณาจากลูกไฟทีพุ่งทะลุออกไป 

- เมื่อลวดตดัเหลือส้ันประมาณ 5 cm สงสัญญาณ Current Off กอนทําการเปลี่ยนลวดตัด  

 

 

 

 

 

 ขอควรระวัง !!!!! หัวตัดจะตองอยูในตําแหนงตั้งฉากกับผิวงานจนกวาจะแนใจวาตัดสะพานไฟแลวจึงนําเขา

หาตัวเพื่อเปลี่ยนลวด 

ขอควรระวัง !!!!! ใหสวมถุงมือยางเพื่อปองกันกระแสไฟและขี้โลหะจะโดนขอมือ  ถาอุณหภูมิของน้ําเย็น

มาก  ใหสวมชุดดําน้ําพรอมถุงมือจะไดผลมากยิ่งขึ้น  และมือของนักดําน้ําจะตองหางจากปลายลวดตัด 4 นิ้ว 

เสมอ   

ขอควรระวัง !!!!! ทุกครั้งที่ใชหัวตัดตองมีอุปกรณปองกันไฟไหลยอนกลับประกอบอยูดวย  ไมเชนนั้นอาจทํา

ใหหัวตัดชํารุดได 

ขอควรระวัง !!!!! กอนที่จะทําการตัด  นักดําน้ําควรเปดดูอัตราการไหลของออกซิเจน  โดยใชลวดอยูในแนว

ระดับเปดลิ้นออกซิเจนประมาณ 20 วินาที  เพื่อใหแนใจวาออกซิเจน  อยูเต็มตลอดความยาวของสายแกส  

ความยาวของออกซิเจนที่พุงจากปลายหัวตัดควรยาวอยางนอย 6 นิ้ว 

7.2 การตัด 
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การเจาะรู 

-  แตะปลายลวดตัดเบา ๆ ลงบนจุดที่ตองการจะเจาะร ู 

 - เปดออกซิเจน และใหสัญญาณเดินกระแสไฟ (Current On)  

 - เมื่อลวดตดัอารคแลวใหแชอยูนิ่งประมาณ 30 วนิาที แลวเคลื่อนหัวตดัออกทางขางซายขวาสักเลก็นอย

เพื่อใหเศษโลหะที่ละลายแลวหลุดออกมาจากร ู 

 - คอย ๆ ดันลวดเขาไปอกีใหลึกจนกวาจะทะลุ  

 - ดวยกรรมวธีินี้สามารถเจาะรูโลหะไดหนาถึง 3 นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. เมื่อหยุดการเชื่อมประดาน้ําผูทําการเชือ่มสงสัญญาณตัดไฟกับผูชวย 

9. ประดาน้ําผูชวยสงสัญญาณตัดไฟใหกับเจาหนาทีด่านบน 

10. เจาหนาทีด่านบนตดัไฟดวยสวิชทใบมีด 

11. ประดาน้ําผูทําการเชื่อมตองตรวจสอบกระแสไฟฟาที่คางอยูในสายเชื่อมโดยการนําลวดเชื่อมเคาะกับ

ช้ินงานดวูามีการอารคหรือไม เพื่อความปลอดภัย 

12. ประดาน้ําผูทําการเชื่อมตรวจสอบความถูกตองและคุณภาพของแนวเชื่อม 

 การกดลวดตัดไปในรูและเคลื่อนลวดเร็วเกินไปจะทําใหมีสะเก็ดไฟกระเด็นมาโดนอุปกรณของนักดําน้ํา

เสียหาย  และอาจจะเกิดแรงตานจากลมที่ปลายหัวตัด (Blow Back) ทําใหการตัดไมสมบูรณ 

 การตัดโลหะบาง 

การตัดโลหะที่มีความหนาไมเกิน ¼ นิ้ว มีขอแตกตางกันเพียงเล็กนอยคือ ปลายลวดตัดสัมผัสกับผิวหนางาน

เหมือนกัน แตเอียงลวดทํามุม 45 องศา กับช้ินงานแล ช้ีไปทางทิศทางที่จะตัดในกรณีที่แนวตัดไมเรียบรอย

หรือไมขาดออกจากกันเปนบางสวน ควรใชวิธีการสาย ลวดใหเกิดแนวตัดกวางเล็กนอย 

เทคนิคในการตัด Cast Iron และ Ferrous 

เปนโลหะที่ไมเกิด Oxidize ไดทันทีเมื่อทําปฏิกิริยากับออกซิเจนจากที่ทําใหเกิดการละลายในการตัดจะตองกด

ปลายลวดตัดใหลึกเขาไปในแนวตัดและดึงกลับออกมาตลอดเวลาตองระวังอยาใหการอารคหยุดชะงัก 

กระแสไฟที่ใชตัดตองสูงประมาณ 500 แอมป 
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Check List 

เจาหนาทีเ่ตรียมเคร่ืองมือและชิ้นงาน

ตรวจสอบเครื่องเชื่อมและสายดินของเคร่ืองเชื่อม

ตอสายเชื่อมกับเคร่ืองเชื่อมและตอสวิทซใบมีดตอสายดิน

ทําความสะอาดชิ้นงานและยึดสายบวกกับชิ้นงานใหแนน

ทมีงานประจําตําแหนงทีไ่ดรับมอบหมาย

ประดานํ้าผูชวยเตรียมงานใหผูทําการเชื่อม

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมลงนํ้าไปพรอมลวดเชื่อม

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมเตรียมการเชื่อม

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมตรวจสอบความสะอาดของชิ้นงาน

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมประกอบลวดกับหัวจับลวดเชื่อม

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมเปดสารเคลอืบบริเวณปลายลวดเชื่อม

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมจรดปลายลวดเชื่อมทีตํ่าแหนงเริ่มตนเชื่อม

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมสงสัญญาณตอไฟกับผูชวย

ประดานํ้าผูชวยสงสัญญาณตอไฟใหกับเจาหนาทีด่านบน

เจาหนาทีด่านบนตอไฟดวยสวิทซใบมีด

จัดเตรียมช้ินงานประกอบเปนรูปตัวทหีรือประกอบตอซอนวางชิ้นงานในทาระดับ/ทาตั้ง/ทาเหนือศรีษะ

ทําความสะอาดผิวหนางานทีจ่ะทําการเชื่อม

ใชลวดเชื่อมขนาด 4.0 มม.ปรับ – ต้ังกระแสไฟประมาณ 130 – 150 A. หรือตามขนาดความหนาของ
ช้ินงานและลวดเชื่อมทีใ่ชใหถูกตอง

วางปลายลวดเชื่อมกดลงใหติดกับผิวหนาของงาน โดยใหลวดเชื่อมทํามุมกับชิ้นงานทัง้สองดานเปนมุม
45 องศา และเอียงมุมลวดเชื่อมไปตามทศิทางการเชื่อม ประมาณ 15 – 45 องศา

ผูปฏิบัติงานเชื่อมสงสัญญาณใหเดินกระแสไฟฟาได

เมื่อลวดหมดหรือเปลี่ยนลวดเชื่อมใหมใหสงสัญญาณตัดกระแสไฟฟา (หามยกลวดเชื่อมออกจากชิ้นงาน)

เมื่อหยุดการเชื่อมประดานํ้าผูทําการเชื่อมสงสัญญาณตัดไฟกับผูชวย

ประดานํ้าผูชวยสงสัญญาณตัดไฟใหกับเจาหนาทีด่านบน

เจาหนาทีด่านบนตัดไฟดวยสวิชทใบมีด

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมตรวจสอบกระแสไฟฟาทีค่างอยูในสายเชื่อม

ประดานํ้าผูทําการเชื่อมตรวจสอบความถูกตองและคุณภาพของแนวเชื่อม

หนา 1 ของ 1 หนา

Check List การเช่ือมไฟฟาใตน้ํา
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เจาหนาทีเ่ตรียมเครื่องมือและชิ้นงาน

ตรวจสอบเครื่องเชื่อมและสายดินของเครื่องเชื่อม

ตอสายตัดกบัเครื่องเชื่อมและตอสวิทซใบมีดตอสายดิน

ทําความสะอาดชิ้นงานและยึดสายบวกกบัชิ้นงานใหแนน

ทมีงานประจําตําแหนงตางๆทีไ่ดรับมอบหมาย

ประดาน้ําผูชวยลงไปเตรียมงานใหผูทําการตัด

ประดาน้ําผูทําการตัดลงน้ําไปพรอมลวดตัด

ประดาน้ําผูทําการตัดเตรียมการตัด

ประดาน้ําผูทําการตัดตรวจสอบความสะอาดของชิ้นงาน

ประดาน้ําผูทําการตัดประกอบลวดกบัหัวจับลวดตัด

ประดาน้ําผูทําการตัดเปดสารเคลอืบบริเวณปลายลวดตดั

ประดาน้ําผูทําการตัดจรดปลายลวดตัดทีตํ่าแหนงเริ่มตนตัด

ประดาน้ําผูทําการตัดสงสญัญาณตอไฟกบัผูชวย

ประดาน้ําผูชวยสงสญัญาณตอไฟใหกบัเจาหนาทีด่านบน

เจาหนาทีด่านบนตอไฟดวยสวิทซใบมีด

ข้ันตอนการตัด*

เมื่อหยุดการตัดประดาน้ําผูทําการตัดสงสญัญาณตัดไฟกบัผูชวย

ประดาน้ําผูชวยสงสญัญาณตัดไฟใหกบัเจาหนาทีด่านบน

เจาหนาทีด่านบนตัดไฟดวยสวิชทใบมีด

ประดาน้ําผูทําการตัดตองตรวจสอบกระแสไฟฟาทีค่างอยูในสายตัด

ประดาน้ําผูทําการตัดตรวจสอบความถกูตองและคุณภาพของแนวตัด

หนา 1 ของ 2 หนา

ขั้นตอนการตัดไฟฟาใตนํ้า
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ผูชวยเหลอือยูบนพืน้ผิวน้ําควบคุมสะพานไฟคอยรับสญัญาณจากผูปฏิบัติงานใหเดินกระแสไฟ
Current On หรือตัดกระแสไฟ Current Off

การเริ่มตนตัดใหแตงมุมของลวดตัดไดจากกบังานทีจ่ะตัดกดปลายลวดใหสมัผัสกบัผิวหนางาน

เปดลิน้ออกซิเจนโดยการบีบดันบังคับลากปลายลวดกบัหนางานเมื่อารคแลวใหหยุดตรงทีต่องการจะตัด

ต้ังลวดตัดใหไดฉากหรือเอียงทํามุมสําหรับเปนทางนําไปขางหนาเลก็นอยในทศิทางทีจ่ะตัดและปลาย
ลวดตัดจะตองสมัผัสกบัผิวหนางานตลอดเวลา

อาจใชวิธีการเดินหนาและถอยหลงัเพือ่ใหการตัดเหลก็หนาไดขาดสมบูรณโดยพจิารณาจากลกูไฟ
ทีพุ่งทะลอุอกไป

เมื่อลวดตัดเหลอืสัน้ประมาณ 5 cm สงสญัญาณ Current Off กอนทําการเปลีย่นลวดตัด

ทีม่ีความหนาไมเกนิ ¼ นิว้ มีขอแตกตางกนัเพยีงเลก็นอยคือ ปลายลวดตัดสมัผัสกบัผิวหนางาน
เหมือนกนัแตเอียงลวดทํามุม 45 องศา กบัชิ้นงานและชี้ไปทางทศิทางทีจ่ะตัด

ในกรณีทีแ่นวตัดไมเรียบรอยหรือไมขาดออกจากกนัเปนบางสวน ควรใชวิธีการสายลวดใหเกดิ
แนวตัดกวางเลก็นอย

แตะปลายลวดตัดเบาๆ ลงบนจุดทีต่องการจะเจาะรู

เปดออกซิเจน และใหสญัญาณเดินกระแสไฟ (Current On)

เมื่อลวดตัดอารคแลวใหแชอยูนิง่ประมาณ 30 วินาท ีแลวเคลือ่นหัวตัดออกทางขางซายขวาสกัเลก็นอย

คอยๆ ดันลวดเขาไปอีกใหลกึจนกวาจะทะลดุวยกรรมวิธีนีส้ามารถเจาะรูโลหะไดหนาถงึ 3 นิว้

เปนโลหะทีไ่มเกดิ Oxidize ไดทนัทเีมื่อทําปฏิกริิยากบัออกซิเจนจากทีท่ําใหเกดิการละลายในการตัด
จะตองกดปลายลวดตัดใหลกึเขาไปในแนวตัดและดึงกลบัออกมาตลอดเวลาตองระวังอยาใหการอารค
หยุดชะงัก กระแสไฟทีใ่ชตัดตองสงูประมาณ 500 แอมป

หนา 2 ของ 2 หนา

เทคนคิในการเจาะรู

เทคนคิในการตัด Cast Iron และ Ferrous

เทคนคิในการตัดโลหะบาง

เทคนคิในการตัดโลหะใตน้ําดวยไฟฟา (Arc - Oxygen)
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