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คําจํากัดความ 

• วงจรไฟฟา (Circuit)   หมายถึง รูปแบบการเคลื่อนท่ีของกระแสไฟฟาและแรงเคลื่อน 
• กระแสไฟฟา (Amps) หมายถึง จํานวนหรืออัตราการไหลของกระแสไฟฟาในวงจร เครื่องมือท่ีใชวัดอัตราการ

ไหลของกระแสไฟฟาในวงจรเรี่ยกวา Ammeter 

• แรงเคลื่อน (Voltage) หมายถึง อัตราการไหลของอิเล็กตรอน เรียกยอวา emf ทําใหเราทราบคาของ
แรงเคลื่อนไฟฟา มีหนวยเปน โวลท volt เครื่องมือท่ีใชวัดอัตราการไหลของแรงเคลื่อนไฟฟาเรี่ยกวา 
Voltmeter 

• แรงเคล่ือนลดลง (Voltage drop) หมายถึง การใชสายไฟเชื่อมท่ีมีความยาวเกินไปจึงทําใหแรงเคลื่อนไฟฟา
ลดลง 

• ไฟฟากระแสตรงDC (Direct Current) หมายถึง กระแสไฟฟาท่ีไหลไปในทิศทางเดียว 

• ประจุลบ (Electron) “อิเล็กตรอน”หมายถึง อนุภาคท่ีมีขนาดเล็กมากและมีมวลนอยมาก (ประมาณ 
1/1840เทาของโปรตอน) อิเล็กตรอนมีประจุเปนลบและวิ่งอยูรอบๆนิวเคลียสของอะตอมปกติจะใช e- เปน
สัญลักษณ กระแสไฟฟาเกิดข้ึนเนื่องจากการเคลื่อนท่ีของอิเล็กตรอนผานตัวนํา 

• ประจุบวก (Proton) “โปรตอน”หมายถึงอนุภาคขนาดเล็กท่ีมีประจุเปนบวกพบในนิวเคลียสของ
อะตอม 

• ประจุลบ ข้ัวลบ EN (Electrode Negative) หมายถึง การตอหัวเชื่อมหรือหัวตัดของประจุลบเขากับข้ัวลบของ
เครื่องกําเนิดไฟฟาหรือเครื่องเชื่อม 

• ประจุลบ ข้ัวบวก EP (Electrode Positive) หมายถึง การตอหัวเชื่อมหรือหัวตัดของประจุลบเขากับข้ัวบวก
ของเครื่องกําเนิดไฟฟา 

• การตอกระแสไฟฟาระบบข้ัวตรง SP (Straight Polarity) หมายถึง การตอวงจรไฟฟากระแสตรงตอข้ัวตรง หัว
เชื่อมหรือหัวตัดจะตอเปนข้ัวลบสวนชิ้นงานจะตอเปนข้ัวบวก 

• การตอกระแสไฟฟาระบบกลับข้ัว RP (Reverse Polarity) หมายถึง การตอวงจรไฟฟากระแสตรงตอกลับข้ัว 
หัวเชื่อมหรือหัวตัดจะตอเปนข้ัวบวกสวนชิ้นงานจะตอเปนข้ัวลบ 

• ไฟฟากระแสสลับ AC (Alternating current ) หมายถึง กระแสไฟฟาไหลสลับไปมาในวงจรมีจํานวน             
ท่ีแนนอนในหนึ่งวินาที การไหลของกระแสไฟฟาสลับไปมานี้เรียกวาความถ่ี Frequency ความถ่ีใน                
ท่ีนี้ไดแก 25,40,50,60 ไซเกิล (Cycles) ตอวินาที 

• ความสามารถในการทํางานของเครื่องเช่ือม (Duty Cycle) หมายถึง อัตราสวนของเวลาท่ีทําการเชื่อมกับเวลา
ท้ังหมด สําหรับเครื่องเชื่อมใชระยะเวลา 10นาทีเปนเวลาท้ังหมด ดังนั้น เครื่องเชื่อมท่ีมีขีดความสามารถขนาด 
200 แอมป 60% (Duty Cycle 60%) หมายถึง เครื่องเชื่อมนั้นสามารถทําการเชื่อมตอเนื่อง ไดเปนเวลา 6 นาที 
แลวตองทําการพัก 4 นาทีโดยใชกระแสไฟฟาขณะทําการเชื่อมสูงสุดท่ีกําหนดไว 200 แอมป 

• ลวดเช่ือม (Electrode)หมายถึงโลหะท่ีทําเปนเสนเล็กๆหุมดวยสารเคมีทําหนาท่ีเปนตัวหลอมละลายระหวาง
ลวดเชื่อมกับโลหะงาน แบงเปน 5ชนิด 

              1.  ลวดเชื่อมเหล็กเหนียว (Mild Steel) 
              2.  ลวดเชื่อมเหล็กกลา (High Carbon Steel) 
              3.  ลวดเชื่อมเหล็กผสม (Special Alloy Steel) 
              4.  ลวดเชื่อมเหล็กหลอ (Cast Iron) 
     5.  ลวดเชื่อมโลหะท่ีไมใชเหล็ก (Non Iron) 
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• สัญลักษณมาตรฐานลวดเช่ือมไฟฟาท่ีมีสารพอกหุม AWS (AMERICAN WELDING SOCIETY) 
 

                                         E 60 1 3 
 

              

ตัว อักษรตัวหนา     เลข 2 ตัวหนา      เลขตัวท่ี 3        เลขตัวท่ี 4 

ตัวอักษรตัวหนา E   หมายถึง ลวดเชื่อมไฟฟา (Electrode welding) 
เลข 2 ตัวหนา      หมายถึง คาความตานทานแรงตึงต่ําสุด (tensile strength) คูณดวย 1,000จะมีคาเทากับ 60 x 
1,000 = 60,000 ปอนดตอตารางนิ้ว (psi)แตถาสัญลักษณลวดเชื่อมมีตัวเลข 5 ตัว เชน E11013 ตัวเลข 2 ตัวหนาจะ
กลายเปนตัวเลข 3 ตัวหนา คาความตานทานแรงตึงต่ําสุดเทากับ 110 x 1,000 = 110,000 psi  
เลขตัวท่ี 3   หมายถึง ตําแหนงแนวการเชื่อม (Welding position) ท่ีเหมาะสมกับลวดเชื่อมนั้นๆสัญลักษณมีเลข 3 ตัว 
                  เลข 1 หมายถึง แนวราบ, แนวระดับ, แนวตั้งข้ึนและลง, แนวเหนือศีรษะหรือทุกแนวเชื่อม 
                  เลข 2 หมายถึง แนวราบและแนวระดับ (E6020) 
                  เลข 3 หมายถึง แนวราบเทานั้น (E6030)               
เลขตัวท่ี 4 หมายถึงประโยชนและคุณสมบัติพิเศษของลวดเชื่อม (Special manufacturer’s characteristic) ท่ี
เหมาะสมกับชนิดของกระแสไฟฟาท่ีใชตามประเภทของเครื่องกําเนิดไฟฟาอาจเปนชนิดกระแสตรงหรือกระแสสลับ ตอข้ัว
ตรงหรือกลับข้ัว แรงเคลื่อนมากหรือนอย เพ่ือใหไดคุณภาพของแนวเชื่อมท่ีดี มีหมายเลข 0 ถึง 9 
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หมายเลขแสดง ชนิดของกระแสไฟฟาที่ใช 
 

หมายเลข DC ข้ัว AC+ แรงเคลื่อนวงจรเปด 
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 กฎความปลอดภัยการเช่ือมโลหะใตน้ําดวยไฟฟา 
 

1. เครื่องเชื่อมไฟฟาตองปลอดภัยจากการรั่วของกระแสไฟฟา เปนเครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรง มีคากระแสไฟฟาสูง

และมีคาแรงเคลื่อนต่ํา 

2. เครื่องเชื่อมตองตอสายกราวดเขากับตัวเครื่องเชื่อมกอนทําการติดเครื่องยนต 

3. ขอตอสายไฟทุกจุดตองสะอาดและตอแนนสนิทกอนทําการติดเครื่องยนต 

4. ใชหัวเชื่อมท่ีออกแบบเฉพาะสําหรับงานเชื่อมใตน้ําเทานั้น 

5. ขอตอระหวางสายไฟเชื่อมกับสายไฟหัวเชื่อมใตน้ําตองหุมดวยฉนวน 

6. ขณะทําการเปลี่ยนลวดเชื่อมใตน้ําตองตัดกระแสไฟ (เปดวงจร) ทุกครั้ง 

7. ไมชี้ปลายลวดเชื่อมเขาหารางกายผูเชื่อมและผูรวมปฏิบัติงานเชื่อม 

8. อยาใหอุปกรณดําน้ําท่ีเปนโลหะสัมผัสกับปลายลวดเชื่อม 

9. ตัดกระแสไฟฟาตลอดเวลายกเวนขณะทําการเชื่อม พ่ีเลี้ยงจะตอกระแสไฟ (ปดวงจร) เม่ือไดรับคําสั่งจากผู

ปฏิบัติการเชื่อมเทานั้น สายไฟกราวด (ข้ัวบวก) ควรติดตั้งอยูในตําแหนงท่ีเหมาะสมใกลจุดปฏิบัติงานเชื่อม 

ผูปฏิบัติงานเชื่อมตองไมอยูระหวางลวดเชื่อมและชิ้นงานเชื่อมเพราะอาจเกิดกระแสไฟเหนี่ยวนําผานรางกายได 
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10. สวมถุงมือยางท่ีมีคุณภาพปองกันกระแสไฟฟาเสมอเม่ือทําการเชื่อมใตน้ําแบบเปยก กรณีท่ีทําการเชื่อมใตน้ํา

แบบแหงตองสวมถุงมือหนังคลุมทับถุงมือยางอีกชั้นเพ่ือปองกันความรอนและสะเก็ดลูกไฟท่ีเกิดจากการเชื่อม 

11. ใชโลหนากากและเลนสกรองแสงท่ีเหมาะสมปองกันนัยนตาผูปฏิบัติการเชื่อม 

12. ตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณดําน้ําท่ีเปนโลหะและเปนสื่อนําไฟฟาวาสามารถใชกับงานเชื่อมใตน้ําไดหรือไม 

13. เม่ือปฏิบัติงานในพ้ืนท่ีปดตองแนใจวาไมมีแกสหรืออากาศสะสมอยูบริเวณพ้ืนท่ีทําการเชื่อมใตน้ํานั้น 

14. ไมทําการเชื่อมโดยท่ีไมทราบวาวัสดุท่ีจะทําการเชื่อมมีอันตรายหรือไมและพ้ืนท่ีบริเวณนั้นมีวัสดุท่ีไดรับผลจาก

การเชื่อมแลวทําใหเกิดผลเสียกับผูปฏิบัติงานหรือสถานท่ี 

ความปลอดภัยในการปฏิบัติการเช่ือมใตน้ํา 

1.  พิจารณาส่ิงแวดลอม 

1.1  ตองแนใจวาสิ่งแวดลอมท่ัวไปปลอดภัย ตรวจสอบความสูงของคลื่น กระแสน้ํา ระดับน้ําข้ึนน้ําลง สภาพ 

อากาศพายุฝน 

1.2  ตรวจสอบทัศนะวิสัยใตน้ําวาเหมาะสมสําหรับทําการเชื่อมในสถานท่ี ซ่ึงบางเวลาอาจไมสามารถมองเห็น

รองของแนวเชื่อมได 

 

2.  เครื่องมือและอุปกรณ 

2.1  เครื่องเชื่อมหรือเครื่องกําเนิดไฟตองไมมีการรั่วของกระแสไฟฟา 

2.2  โครงสรางของเครื่องเชื่อมตองทําการตอสายกราวดกอนทําการติดเครื่อง และดําเนินการเชื่อม 

2.3  แนใจวาขอตอของระบบสายไฟฟาตองสะอาด และทําการตอแนนสนิท 

2.4  แนใจวาสายไฟท้ังหมดไมชํารุดและไมรั่วและปองกันการชํารุดของสายไฟโดยการโรยสายไฟเปนลักษณะงู

เลื้อยรูปตัว U หรือสายยาวตรงไมใหสายขดทับกัน 

2.5  แนใจวาเครื่องเชื่อมท่ีใช ชนิด MMA ตองเปนแบบกระแสคงท่ีหรือชนิด MIG ตองเปนแบบแรงเคลื่อนคงท่ี 

2.6  การปรับแตงคากระแสไฟฟาข้ึนอยูกับขนาดของลวดเชื่อม ลวดเชื่อมท่ีมีขนาดใหญจะใชคากระแสไฟฟามาก 

ปกติประมาณ 200 – 300 amps 

2.7  ปรับแตงคาแรงเคลื่อนท่ีตกคอมขณะทําการเชื่อมใหถูกตองเหมาะสมข้ึนอยูกับขนาดความหนาของชิ้นงาน

และความลึกของน้ํา 

2.8  การปรับคาแรงเคลื่อน (Volt) ตองปรับเพ่ิม 10 Volt ทุกๆความลึก 30เมตรหรือทุก 100 ฟุต 

2.9  ในกรณีการเชื่อมแบบเปยกกระแสไฟฟาปกติตองเปดวงจรตลอดเวลา พ่ีเลี้ยงจะไมตอกระแสไฟฟาจนกวา

จะมีคําสั่งจากผูปฏิบัติการเชื่อม 
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3.  หัวเช่ือมและลวดเช่ือม 

3.1  ใชหัวเชื่อมท่ีออกแบบพิเศษเฉพาะสําหรับงานเชื่อมใตน้ําเทานั้น 

3.2  การเชื่อมแบบเปยกตองตรวจสอบหัวเชื่อมและขอตอสายไฟเปนพิเศษไมใหชํารุดรั่ว 

3.3  ตรวจสอบชนิดและขนาดของลวดเชื่อมใหถูกตองเหมาะสมกับการใชงาน 

3.4  ไมใชลวดเชื่อมท่ีชํารุดและตรวจดูการเก็บรักษาลวดเชื่อม ตองแหงสนิทตลอดจนสารเคลือบหุมลวดเชื่อม 

ควรอยูในสภาพท่ีสมบูรณ 

3.5 แนใจวาตอข้ัวไฟฟาถูกตองและเลือกใชถูกตองเหมาะสมกับประเภทของชิ้นงาน 

3.6 หัวเชื่อมตองลางใหสะอาดและทําใหแหงทุกครั้งหลังการใชงาน 

4.  ผูปฏิบัติงานเช่ือมใตน้ํา 

4.1  แนใจวากระเชาหรือนั่งรานไดมีการเตรียมการไวถูกตองเหมาะสม 

4.2  ไมเริ่มปฏิบัติการเชื่อมจนกวาจะม่ันใจไดวาจะไมไดรับอันตรายจากการเชื่อม วัสดุชิ้นงานบางประเภทอาจมี

ผลกระทบท่ีจะเปนอันตรายไดเม่ือไดรับความรอน 

4.3  การเชื่อมแบบเปยกตองสวมถุงมือยางท่ีมีคุณภาพปองกันกระแสไฟฟา การเชื่อมแบบแหงจะตองสวมถุงมือ

หนังทับถุงมือยางอีกชั้นปองกันสะเก็ดลูกไฟ 

4.4  ตองใชหนากากและเลนสกรองแสงปองกันนัยนตาเสมอ 

4.5  แนใจวาชุดดําน้ําท่ีสวมใสปองกันกระแสไฟฟาและสะเก็ดลูกไฟได ถาสวมชุดปองกันอุณหภูมิแบบ Hot 

Water Suit ตองสวมชุดปองกันชนิดยางขางใน 

4.6  การจับกราวดกับชิ้นงานตองอยูในตําแหนงเหมาะสมปลอดภัย กรณีท่ีทําการเชื่อมทอขนาดใหญจําเปนตอง

เปลี่ยนตําแหนงจับกราวดหลายครั้งเพราะอาจเกิดการเหนี่ยวนําของกระแสไฟฟาระหวางกราวดรางกายผูปฏิบัติงานและ

ปลายลวดเชื่อมได 

4.7 การเชื่อมแบบเปยก ตองระวังรางกายไมใหเปนสวนหนึ่งของการเหนี่ยวนํากระแสไฟฟาระหวางข้ัวบวกและ
ข้ัวลบ 

4.8  การเปลี่ยนลวดเชื่อมตองตัดกระแสไฟฟาเสมอ และรอใหลวดท่ีเหลืออยูเย็นตัวกอน 
4.9  ไมชี้ปลายลวดเชื่อมเขาหารางกายผูปฏิบัติงาน 
4.10 ไมนําปลายลวดเชื่อมแตะสัมผัสชุดดําน้ําหรือรางกาย 
4.11 ตรวจอุปกรณดําน้ําวามีชิ้นสวนของโลหะท่ีสามารถเปนสื่อนําไฟฟาหรือไม 
4.12 การเชื่อมแบบเปยกท่ีกระทําในพ้ืนท่ีปดตองแนใจวาไมมีแกสสะสมตัวตกคางซ่ึงอาจเปนอันตรายได 
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ความปลอดภัยเกี่ยวกับพ้ืนท่ีปฏิบัติงานเช่ือม 
 
1.  การซอมสรางโครงสรางใตน้ํา 

-  ระมัดระวังเสนทางเดินเรือขนสงสินคาอาจเปนอุปสรรคตอสถานีการเชื่อมได 
-  ตองไมมียานดําน้ําเขามาใกลพ้ืนท่ีปฏิบัติงานโดยปราศจากการประสานกับผูควบคุมการดําน้ํา 

2.  การซอมสรางโครงสรางใตน้ํา 
-  การซอมทําทอ ระบบวาลว การตอทอตองปดระบบหรือวาลวท้ังสองดานกอนทําการเชื่อม 
-  การซอมทําทอเดรนจะตองเปดระบายของเหลวตางๆออกใหสะอาด 
-  จะไมมีการทํางานจุดอ่ืนๆในระบบทอเดียวกันท่ีทําใหเกิดการตางกําลังดันในทอซ่ึงอาจทําใหเกิดอุบัติเหตุได 
-  ตองทําการตรวจสอบไมใหมีกําลังดันภายในทอกอนทําการเชื่อม 
-  การซอมทําทอจะตองปราศจากเสียงดังหรือการสั่นสะเทือนท่ีมีผลกระทบตอสถานีการเชื่อมและผูปฏิบัติงาน

เชื่อมทอใตน้ํา 
-  การซอมทําทอตองตัดกระแสไฟฟาท่ีเก่ียวของกับระบบทอออกเสียกอน 
-  ไมติดเครื่องยนต เครื่องจักร เก็บกูสมอเรือใกลทอท่ีสงผลกระทบไปยังผูปฏิบัติงานเชื่อม 
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การเช่ือมใตนํ้า (UNDER WATER WELDING) 
 

การเช่ือมใตน้ํา (UNDER WATER WELDING) วิธีการเชื่อมใตน้ํามี 2 ประเภทใหญๆ คือ 
1.  การเชื่อมดวยลวดเชื่อมหุมฟลัคซ 
2.  การเชื่อมดวยแกสคลุมแนว 
 
1.  การเช่ือมดวยลวดหุมฟลัคซ (Flux) ใชหลักการเชื่อมดวยเครื่องเชื่อมไฟฟาแบบลัดวงจร (Short Circuit) 

โดยกรรมวิธีตอโลหะใหติดกันดวยความรอนท่ีเกิดจากการอารคระหวางลวดเชื่อมไฟฟา(Electrode)กับชิ้นงาน ความรอน

ท่ีเกิดประมาณ 6,000 °F(3,316°C)จะหลอมละลายโลหะใหติดกันโดยโลหะแกนลวดเชื่อมทําหนาท่ีเปนตัวนํากระแสไฟฟา

และละลายเปนเนื้อโลหะเชื่อมเขากับเนื้อโลหะชี้นงาน สวนฟลัคซท่ีหุมลวดเชื่อมจะไดรับความรอนและหลอมละลายปก

คลุมรอยเชื่อมเอาไวเพ่ือปองกันแกสภายนอกเขามาทําปฏิกิริยากับรอยเชื่อมพรอมท้ังชวยลดอัตราการเย็นตัวของรอย

เชื่อมอีกดวยเม่ือเย็นตัวแลวฟลัคซจะแข็งและเปราะเหมือนแกวเรียกวา สแลก (Slag) กรรมวิธีดังกลาวนิยมใชกันอยาง

แพรหลายท่ัวไป เรียกวา Manual Metal Welding (MMA)หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวาการเชื่อมแบบ Shield Metal 

Welding(SMA) สามารถเชื่อมไดทุกทาเชื่อมท้ังโลหะท่ีเปนเหล็กและไมใชเหล็กท่ีมีความหนาตั้งแต 1.2 มม.ข้ึนไป 

                                          รูปภาพแสดงการเช่ือมดวยลวดเช่ือมหุมฟลัคซ 

 
 

2.  การเช่ือมดวยแกสคลุมแนวเช่ือม (Gas Shield Arc Welding) แบงเปน 2แบบ คือ 

     2.1  กระบวนการเช่ือมแบบ TIG (Tungsten Inert Gas Welding) คือการเชื่อมดวยเครื่องเชื่อมไฟฟา

แบบลัดวงจร (Short Circuit) โดยใชลวดทังสเตนเปน Electrode และเปนตัวอารคงานเชื่อมใหรอนแลวเติมลวดเชื่อมลง

ในบอหลอมละลายรวมเปนเนื้อเดียวกัน แตการรวมตัวกันของแนวเชื่อมตองอาศัยแกสเฉ่ือย (Inert Gas) เปนตัวชวยคลุม

ปองกันไมใหแกสอ่ืนเขาไปทําลายคุณสมบัติของเนื้อโลหะท่ีกําลังรอนหลอมละลายรวมตัวกันเปนแนวเชื่อม 
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2.2 กระบวนการเช่ือมแบบ MIG(Metal Inert Gas Welding)คือการเชื่อมท่ีใชอุปกรณปนยิงลวด

เปลือยเขาไปผสมกับแนวเชื่อมในขณะท่ีลวดเชื่อมถูกยิงเขาไปลวดเชื่อมจะทําหนาท่ีเปนสื่อนําไฟฟาในการอารค

และเกิดความรอนโดยอาศัยแกสเปนตัวชวยปกคลุมแนวเชื่อมแทนการหุมดวยฟลัคซ กระบวนการเชนเดียวกันนี้

ยังสามารถใชฟลัคซเปนตัวชวยคลุมแนวเชื่อมไดโดยใชลวดเชื่อมไสฟลัคซ เรียกกระบวนการเชื่อมนี้วา Flux 

Core Welding (FCW)  

รูปภาพแสดงการเชื�อมด้วยแก๊สคลุมแนวเชื�อม
GAS SHIELDED ARC WELDING

 
       

  

รูปแบบของงานเช่ือมใตน้ําดวยลวดหุมฟลัคซมี 2 แบบคือ 

1.  การเช่ือมแบบเปยก (Metal Arc Wet Welding) 

2.  การเช่ือมแบบแหง (Dry Hyperbaric Welding) 

การเช่ือมแบบเปยก (Metal Arc Wet Welding) 
เปนวิธีการเชื่อมแบบพ้ืนฐานปกติเหมือนบนบก Manual Metal  Welding แตวิธีการเชื่อมใตน้ําจะใชลวด

เชื่อมหุมฟลัคซชนิดพิเศษเคลือบดวยวัสดุท่ีมีคุณสมบัติเปนฉนวนปองกันน้ําเขาและกระแสไฟฟารั่วออกดานขางลวด

เชื่อม ผูปฏิบัติงานใตน้ําและอุปกรณท่ีอยูใตน้ําท้ังหมดจะตองมีการปองกันกระแสไฟฟารั่ว ประสิทธิภาพความแข็งแรง

ของแนวเชื่อมจะได 80%(Tensile Strength)เพราะการเย็นตัวเร็วของบอหลอมละลายและสิ่งเจือปนท่ีผสมอยูในน้ํา

สามารถเขาไปเจือปนกับแนวเชื่อมไดงาย เชน ไฮโดรเจนและออกซิเจนท่ีเกิดจากปฏิกิริยาทางเคมีของกระแสไฟฟากับ

น้ํา ปจจัยอ่ืนๆท่ีมีผลกระทบตอการเชื่อมใตน้ํา เชนทัศนะวิสัยการมองเห็นในน้ํา อุณหภูมิความเย็นของน้ํา กระแสน้ํา 
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ความม่ันคงไมสั่นสะเทือนของพ้ืนท่ีปฏิบัติงานเชื่อม ความสะอาดของรอยท่ีจะทําการเชื่อม การประกอบชิ้นงาน

สามารถทําไดแนบสนิทหรือไม คลื่นแมเหล็กท่ีเกิดจากตัวเรือหรือแหลงกําเนิดบริเวณใกลเคียงเปนตน 

วงจรไฟฟาท่ีใชกับการเช่ือมใตน้ําแบบเปยก (Manual Metal Arc Wet Welding) 

โดยท่ัวไปจะตองตอระบบไฟฟาแบบ DCSP(Direct Current Straight Polarity)คือการตอสายหัวเชื่อม

(Electrode holder )เขากับข้ัวลบ(Negative polarity)ของเครื่องเชื่อมและตอสายกราวดเขากับข้ัวบวกของเครื่อง

เชื่อม การตอกลับข้ัวหมายถึงการตอหัวเชื่อมเขากับข้ัวบวกของเครื่องเชื่อมและตอสายกราวดเขากับข้ัวลบการตอ

ระบบไฟฟาแบบนี้ไมสามารถใชกับการเชื่อมโลหะใตน้ําไดเพราะจะเกิดการกัดกรอนท่ีลวดเชื่อมและอุปกรณได ระบบ

ไฟฟากระแสตรงโดยปกติกระแสไฟฟา(Electron)จะไหลจากข้ัวบวกไปยังข้ัวลบปฏิกิริยาท่ีเกิดข้ึนกับข้ัวบวกจะเกิดการ

กัดกรอนเนื้อโลหะซ่ึงเปนปฏิกิริยาเดียวกันกับการกัดกรอนของเหล็กท่ีอยูกลางแดดกลางฝนท่ีมีอุณหภูมิเปลี่ยนแปลง

อยูตลอดเวลาจึงทําใหเกิดปฏิกิริยา Oxidation หรือกระบวนการเกิดสนิมอยางชาๆ แตกระบวนการเชื่อมในน้ําจะ

เกิดปฏิกิริยา Oxidation อยางรวดเร็วเพราะการอารคของลวดเชื่อมมีอุณหภูมิสูงมาก       

การเช่ือมมี 2 แบบ คือ 

1.  แบบแตะสัมผัสหรือเล่ือนลวดเช่ือม เปนวิธีการเชื่อมอยางงายๆเหมาะสําหรับการเชื่อมใตน้ํา 

2.  แบบสายลวดเช่ือ มเปนวิธีการท่ีกระทําไดยากตองมีชํานาญหรือมีการฝกฝนเปนอยางดี 

ปจจัยสําคัญท่ีมีผลตอการการเช่ือมโลหะใตน้ํา 

   1.  ผูปฏิบัติงาน PERSONNEL     
    2.  อุปกรณเครื่องมือ EQUIPMENT     
    3.  ลวดเช่ือม ELECTRODES     
    4.  วัสดุช้ินงาน MATERIALS     
    5.  ส่ิงแวดลอม EVIRONMENT 
  1.  ผูปฏิบัติงาน PERSONNEL  ผูปฏิบัติงานตองไดรับการฝกฝนท่ีดีมีทักษะและสิ่งสําคัญท่ีสุดตองมี

ประสบการณในการปฏิบัติงานนั้นๆโดยตรง      จะทําใหข้ันตอนการดําเนินงานเปนไปไดดวยดีและไดงานเชื่อมท่ีมี

คุณภาพสูง 

2.อุปกรณเครื่องมือ EQUIPMENT  

2.1  อุปกรณในการเชื่อมแบบเปยกสวนใหญจะเหมือนกันกับท่ีใชบนบกจะมีสวนสําคัญเปนบางสวนท่ี 

เปนอุปกรณเฉพาะสําหรับการเชื่อมแบบเปยก 

2.2  สายไฟสําหรับเชื่อมแบบเปยกและขอตอตางๆตองมีความสมบูรณไมชํารุดหรือรั่ว 

2.3  หัวเชื่อมตองเปนชนิดท่ีออกแบบไวสําหรับเชื่อมแบบเปยกและตองใชหนากากพรอมแผนกรองแสง 

ประกอบการทํางานดวยเสมอ 

2.4  เบื้องตนตองสวมถุงมือยางท่ีมีคุณภาพปองกันกระแสไฟฟา 
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การเช่ือมแบบ Underwater Wet Welding อุปกรณเบื้องตนมี ดังนี้ 

 

1. เครื่องเชื่อมไฟฟากระแสตรง DC welding generator หรือเครื่องเรียงกระแสไฟฟา มีขีดความสามารถสราง

กระแสไฟฟาไดอยางนอย 350 Amp และแรงเคลื่อนคงท่ี 65 Volt 

2. สวิทชใบมีด(แบบขาคูหรือขาเดี่ยว)สามารถตานทานกระแสไฟฟาไดอยางนอย 400 Amp  

3. อุปกรณวัดคาโวลตและแอมแปร (Clamp Meter) 

4. สายไฟสําหรับเชื่อม(ขนาดเสนผาศูนยกลางอยางนอย 50มิลลิเมตร) 

5. ขอตอสายเชื่อม (Dinze - type) 

6. ตัวจับสายกราวด 

7. หัวเชื่อมใตน้ํา 

8. ลวดเชื่อมใตน้ํา 

9. กระบอกใสลวดเชื่อม 

10. เครื่องมือทําความสะอาด คอนเคาะหรือแปรงลวด 

11. ชุดปองกันรางกาย ถุงมือยางและหนังปองกัน 

12. แผนกรองแสง ท่ีมีความเขมพอเหมาะประมาณเบอร 8 หรือ 9  

13. หมวกพรอมไฟสองสวาง 

 

รูปภาพแสดงอุปกรณและระบบการเช่ือมโลหะใตน้ํา 
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แสงสวางและการมองเห็นใตน้ํา ผูปฏิบัติงานใตน้ําตองสามารถมองเห็นแนวเชื่อมไดอยางชัดเจนจะทําใหไดแนว
เชื่อมท่ีมีประสิทธิภาพ หมวกและไฟสองสวางจึงมีความจําเปนอยางยิ่งสําหรับการเชื่อมใตน้ํา 

อุปกรณท่ีใชสนับสนุนในงานเช่ือมใตน้ําท่ัวไป 
1.  เครื่องมือขัดทําความสะอาดผิวงาน 
2.  เครื่องมือท่ัวไป แปรงขัดงาน เหล็กขูดแนวเชื่อม 
3.  เครื่องมือหนีบจับชิ้นงาน 
4.  เชือกใชงานท่ัวไป 
5.  กระเชาถาจําเปนตองใช 

ไมทําการเชื่อมขณะท่ีรางกายผูปฏิบัติงานเชื่อมไมม่ันคง สั่นสะเทือนหรือลอยตัวกลางน้ําตองมีนั่งรานหรือ
กระเชาชวยในการปฏิบัติงาน 

3.  ลวดเช่ือม ELECTRODES  การนําเอาลวดเชื่อมสําหรับใชงานบนบกคุณภาพดีมาทําการหุมเคลือบดวยวัสดุ

ปองกันน้ําสามารถใชได แตอาจเกิดปญหาขณะทําการเชื่อมในบางครั้ง ควรใชลวดเชื่อมคุณภาพดีท่ีออกแบบสําหรับใชกับ

งานเชื่อมใตน้ําโดยเฉพาะ  

โดยท่ัวไปของการใชลวดเชื่อมลวดเชื่อมขนาด 2.5 มม.และลวดเชื่อมStainlessหรือลวดเชื่อม Nickel จะใชคา

กระแสไฟฟาต่ําประมาณ 80 Amps ลวดเชื่อมขนาด 3.2 มม.จะใชคากระแสไฟฟาประมาณ 120 – 180 Amps ลวด

เชื่อมขนาด 4 มม.จะใชคากระแสไฟฟาประมาณ 200-300Amps ข้ึนอยูกับความหนาของชิ้นงานและตําแหนงทาเชื่อม 

ลวดเชื่อมท่ีมีขนาดใหญกวา 4 มม. ถาไมมีความจําเปนไมควรนํามาใชเพราะเม่ือทําการอารคคากระแสไฟฟาจะตกครอม

มากในลวดท่ีมีขนาดใหญ 

 

4.  วัสดุช้ินงาน MATERIALS 

4.1  เหล็กผสมคารบอน Carbon steel ทําการเชื่อมไดดีท่ีสุดในเหล็กประเภทนี้ เหล็กผสมคารบอน

บางชนิดมีไฮโดรเจนผสมอยูมากจึงมีคาความแข็งเหนียวสูงการเชื่อมแบบเปยกกระทําไดคอนขางยากอาจเกิด

รอยราวท่ีแถบความรอนขางรอยเชื่อมไดตองทําทดสอบแนวเชื่อมตลอดแนวตามกรรมวิธีของการเชื่อมเพ่ือใหได

ความสมบูรณตามคุณภาพท่ีตองการ 

4.2  เหล็กผสมคารบอนต่ํา Low carbon,low alloy,mild steels การเชื่อมสามารถกระทําไดแตอาจ

เกิดปญหาอุปสรรคบางข้ึนอยูกับสวนผสมทางเคมีในเหล็กวามีสวนผสมของคารบอนมากหรือนอย ข้ึนอยูกับชนิด

และคุณสมบัติของเหล็ก ตองมีการประเมินคาเหล็กกอนเพ่ือจะไดใชชนิดของลวดเชื่อมไดตรงกัน 

4.3  เหล็กสแตนเลส Stainless steel การเชื่อมสแตนเลสใตน้ําเปนสิ่งท่ีไมธรรมดา ปกติจะใชในการ

เชื่อมอุตสาหกรรมทางนิวเคลียร กระแสไฟฟาท่ีใชสําหรับเชื่อม ประมาณ 300Amps ควรเลือกชนิดของลวดให

เหมาะสมกับแนวเชื่อม 

4.4  วัสดุท่ีไมทราบวาเปนประเภทใด Unknown materials ในสภาวะการคับขันอาจมีความจําเปนท่ี

จะตองเชื่อมท้ังท่ีไมทราบวาเปนวัสดุโลหะประเภทใด ควรจะหาวัสดุท่ีมีความเหมือนหรือใกลเคียงกันมาทําการ

ทดลองเชื่อมกอนหรืออาจจะหาตัวอยางวัสดุไปทําการทดสอบถึงคุณสมบัติของเนื้อวัสดุเสียกอน 
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5.  ส่ิงแวดลอม Environment 

5.1  ทัศนะวิสัยการมองเห็นท่ีดีคือสิ่งชวยใหการเชื่อมประสบความสําเร็จไดดี ระยะการมองเห็นท่ีต่ํา

กวา 0.5เมตร(19นิ้ว)จะเปนสาเหตุใหแนวของรอยเชื่อมชํารุดเสียหายได 

5.2  กระแสน้ําท่ีไหลแรงจะมีผลตอการพัดเอาแกสและฟลัคซท่ีปกคลุมแนวเชื่อม ออกทําใหเกิดการหนี

แนวเชื่อม 

5.3  สภาวะคลื่น การโยกของคลื่นจะมีผลตอการพัดเอาแกสออกจากแนวเชื่อมและยังทําใหผูปฏิบัติงาน

ใตน้ําทํางานดวยความยากลําบากท่ีจะตองคอยควบคุมรางกายและการเชื่อมใหนิ่งเทาท่ีจะทําได 

5.4  น้ําท่ีมีสารเจือปนหรือมีสงสกปรกจะมีผลตอผูปฏิบัติงานใตน้ําและการเชื่อม 

5.5  การควบคุมอุณหภูมิรางกายของผูปฏิบัติงานใตน้ํา ความหนาวสั่นของรางกายท่ีเกิดจากความเย็น

ของน้ําหรือจากการปฏิบัติงานนานๆอาจทําใหการเชื่อมไมดีได 

 

รูปภาพแสดงการปฏิบัติงานกับส่ิงแวดลอมท่ีเปนอุปสรรค 

 

 
 

การกําหนดมาตรฐานและคุณภาพของงานเช่ือมแบบเปยก  การควบคุมมาตรฐานงานเชื่อมและผูเชื่อมเปนสิ่งท่ี

กําหนดไวเพ่ือเปนมาตรฐานในการปฏิบัติงานวาไดผานการทดสอบและเปนท่ียอมรับท่ัวกัน สถาบันงานเชื่อมของ

สหรัฐอเมริกา (D3.6M:1999 Specification for Underwater Welding) เปนท่ีรูจักกันอยางแพรหลายถึงการเปนผู

กําหนดมาตรฐานของงานเชื่อมและการวิวัฒนาการตลอดมา 
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AWS  D 3.6 ไดกําหนดช้ันความมาตรฐานออกเปน 4 ระดับช้ัน 

1.  การเช่ือมระดับช้ัน A (Class A welds) เปนการเชื่อมซ่ึงไดคุณภาพงานเชื่อมเทากับงานเชื่อมบนบก การ

ทดสอบและตรวจสอบคุณภาพ กระทําเหมือนกันกับบนบกทุกประการ 

2.  การเช่ือมระดับช้ัน B (Class B welds) เปนการเชื่อมท่ัวไปเหมาะสําหรับงานท่ีไมตองการคุณภาพงานสูงนัก 

3.  การเช่ือมระดับช้ัน C (Class C welds) เปนการเชื่อมท่ีเหมาะกับงานท่ีไมเนนความสําคัญและความ

ปลอดภัยเทากับระดับชั้น A , B และ O 

4.  การเช่ือมระดับช้ัน O (Class O welds) เปนการเชื่อมงานท่ีมีความชํานาญเฉพาะดาน นอกเหนือจาก

ระดับชั้น A , B และ C 

 

การเช่ือมใตนํ้าแบบแหง Dry welding 

 
1.  การเช่ือมแบบแหงในหองอากาศ Dry hyperbaric welding การเชื่อมในหองอากาศสามารถทําการเชื่อม 

ไดทุกรูปแบบจากกรรมวิธีการเชื่อมท้ังหมด ไมวาจะเปนแบบอัตโนมัติ ก่ึงอัตโนมัติหรือการเชื่อมแบบธรรมดา หองอากาศ

ท่ีใชสําหรับการเชื่อมแหงกระทําได 3 วิธี ดังนี ้

1.1  หองเชื่อมแหงสมบูรณแบบ (Full-sized Habitat) 

1.2  หองเชื่อมขนาดเล็ก (Mini-Habitat) คือการทําใหแหงครึ่งตัวของผูปฏิบัติงานเชื่อม โดยใชกําลังดัน 

ของแกสเฉ่ือย หรืออากาศสรางหองเชื่อมและทําการเชื่อมดวยไฟฟาหรือเชื่อมดวยแกสคลุมแนวเชื่อมก็ได 

1.3  กลองเชื่อม (Portable dry box) คือการทํากลองหุมเฉพาะแนวเชื่อมเทานั้นใชการเชื่อมแบบ MIG 

หรือMMA  

2.  การเช่ือมใตน้ําแบบแหงท่ีความลึกไมเกิน 1 บรรยากาศ One-atmosphere กรรมวิธีการเชื่อมใตน้ําแบบ

แหงท่ีความลึกไมเกิน 1บรรยากาศนี้จะใชหองอากาศท่ีทําการผนึกฝาผนังปองกันการรั่วของน้ําสามารถกระทําไดเพราะ

ความลึกและกําลังดันไมมากจนเกินไป รูปแบบโดยท่ัวไปคลายวิธี Dry hyperbaric welding 
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การตัดโลหะใตนํ้า 

 
สาเหตุของการบาดเจ็บสาหัสหรือเสียชีวิตเกิดจากการใชเครื่องมือตัดโลหะใตน้ําท่ีไมถูกตอง จะไมมีการตัดโลหะใต

น้ําหรือใชอุปกรณเครื่องมือโดยท่ีผูปฏิบัติงานรวมไมไดรับการฝกฝนและเขาใจข้ันตอนในการปฏิบัติงาน 

การตัดโลหะใตน้ํา  แบงออกเปน 2 แบบ 

1.  แบบเย็น (COLD CUTTING) 

2.  แบบรอน (HOT CUTTING) 

การตัดโลหะแบบเย็นเปนวิธีการลดความเสี่ยงตอการเกิดอันตรายกับนักดําน้ําไดดีกวาการตัดโลหะแบบรอน 

1.  การตัดโลหะแบบเย็น ตัวอยางเชน การตัดดวยระบบ Hydraulic Cutter 

     2.  การตัดโลหะแบบรอนโดยท่ัวไปแบงออกเปน 5 วิธี 

2.1 Oxy - arc ( Carbon and tubular steel electrodes) คือการใชออกซิเจนและกระแสไฟฟาเปนตัว

เริ่มการจุดตัวใหความรอน  สําหรับลวดตัดจะเปนชนิดลวดเหล็กท่ีมีรูตรงกลางบางชนิดเปนแบบลวดคารบอนหรือ

แบบแกรฟไฟท 

2.2 Exothermic cutting (Kerie Cable and Broco Rods) คือการใชลวดตัดท่ีมีการเติมสารใหความ

รอนสูงเพ่ิมเขาไปในเสนลวดตัดวิธีการตัดนี้ใชออกซิเจนและกระแสไฟฟาเปนตัวเริ่มการจุดใหความรอน 

2.3 Shielded metal arc (SMA) คือการใชลวดเชื่อมใตน้ําท่ีมีขนาดใหญตัด ระบบการตัดชนิดนี้จะ

เหมือนกับการเชื่อมท่ัวไปแตกตางท่ีการตั่งคากระแสไฟฟาและแรงเคลื่อนตองใหมีคาสูงมากพอท่ีจะทําใหโลหะนั้น

หลอมละลาย 

2.4 Arcwater cutting คือการใชลวดตัดแกรฟไฟทหรือทองแดงเม่ือมีกระแสไฟฟาเริ่มอารคใหความรอน

จนโลหะเกิดการหลอมละลายและใชน้ําท่ีมีกําลังดันฉีดเปาโลหะท่ีหลอมละลายออกจากแนวรอยตัด 

2.5 Gas cutting (Oxy - hydrogen torch) คือการใชออกซิเจนและไฮโดรเจนผสมกันในกระบอกหัวตัด

จุดตัวดวยเครื่องจุด การตัดทําไดดีท่ีความลึกไมมาก โลหะท่ีจะตัดตองเปนเหล็กและมีความหนาพอท่ีจะดูดซับสะสม

ความรอนไว ขีดจํากัดคือความรอนท่ีไดชาอีกท้ังกําลังดันของแกสท้ังสองชนิดไมมีกําลังดันสูงมากพอท่ีความลึกมากๆ

และกําลังดันท่ีจะลดลงตามการใชงาน 

1.  การตัดโลหะแบบรอนดวยวิธี Oxy - arc cutting  เปนวิธีการตัดท่ีดีท่ีสุดท่ีนิยมใชกันอยางแพรหลายสามารถ

ตัดเหล็กธรรมดาและเหล็กท่ีมีสวนผสมคารบอนต่ําไดงาย ตัวอยางของระบบการตัดและอุปกรณท่ีใชในการตัดแสดงดัง

รูป การตัดระบบ Oxy - arc cutting เปนการประสบความสําเร็จทางเคมีท่ีทําใหเกิดปฏิกิริยาระหวางออกซิเจนกับ

โลหะท่ีมีเหล็กเปนสวนประกอบหลัก ความรอนสูงนี้เกิดข้ึนขณะท่ีลวดตัดไดรับกระแสไฟฟาจากการอารคกับโลหะ

ชิ้นงานทําใหโลหะชิ้นงานหลอมละลายอยางรุนแรงความรอนสูงท่ีเกิดข้ึนจะดําเนินตอไปโดยตัวของลวดตัดเองจนกวา

ลวดตัดจะหมดเสน  เราเรียกปฏิกิริยาระหวางออกซิเจนและความรอนท่ีเกิดจากการอารคจนเกิดการหลอมละลายนี้วา

ปฏิกิริยา Oxidation 

      อุปกรณและระบบเบื้องตนของการตัดโลหะแบบ Oxy - arc cutting และการตัดแบบ Shielded metal arc 

(SMA) โดยท่ัวไปจะเหมือนกันเพียงแตการตัดแบบ Oxy - arc cuttingจะมีระบบของออกซิเจนเพ่ิมเขามาในระบบของ

การตัดแบบ Shield metal arc (SMA)                                            
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             Shielded metal arc                                                        Oxy - arc cutting

 

 
 
การตัดแบบ  Oxy - arc cutting อุปกรณเบ้ืองตนมี ดังนี ้

1. เครื่องเชื่อมกระแสตรง DC welding generator 
2. ออกซิเจนท่ีใชในการตัด Oxygen supply 
3. ขอตอพวงขวดออกซิเจน Oxygen couple 
4. เครื่องปรับกําลังดันออกซิเจน Oxygen regulator 
5. ตัวจับกราวด (ข้ัวบวก) Ground plate 
6. ชิ้นงานหรือโลหะหลัก Work or base metal 
7. สวิทชใบมีด Knife switch 
8. ลวดตัดโลหะ Cutting electrode 
9. หัวตัดโลหะหรือหัวเชื่อม Cutting torch and spares or welding torch 
10. สายไฟตอเขาสวิทชใบมีด (สายไฟข้ัวลบ) Cable connector 
11. สายไฟตัดหรือเชื่อม (ข้ัวลบ) และสายกราวด (ข้ัวบวก) 400 amps cable (supply and return) 
12. สายออกซิเจน Oxygen supply hose 
13. เครื่องมือทําความสะอาด Cleaning tool (Scraper or Chipping Hammer) 
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ปจจัยท่ีมีผลในการวางแผนงานตัดโลหะดวยวิธี Oxy - arc cutting 

1.  ขอมูลความสูงของคลื่น ความแรงของกระแสน้ํา ทิศทางการไหลของกระแสน้ํา ระดับน้ําข้ึนและน้ําลง การ

พยากรณอากาศ 

2.  ขอมูลทัศนะวิสัยใตน้ํา 

3.  การจัดตั้งสถานีอุปกรณ 

3.1  คากระแสไฟควรจะอยูระหวาง 300 ถึง 500 amps ตัวบงชี้การตั้งคากระแสไฟใชงานข้ึนอยูกับ

ความยาวของสายเชื่อมและสายกราวดความลึกน้ําท่ีจะปฏิบัติงาน ความหนาของโลหะงานท่ีจะทําการตัด

สามารถปรับแตงไดตามตองการ สายไฟควรโรยสายออกใหตรงหรือโรยสายออกในลักษณะงูเลื้อยรูปตัว U การ

ขดหรือมวนสายไฟทับกันจะเกิดการตกคอมของกระแสไฟทําใหกระแสไฟลดลงและจะมีผลทําใหสายเกิดความ

รอนและเกิดการลุกไหมของสายไฟข้ึนได 

3.2  ตั้งคาแรงเคลื่อนใหต่ําควรอยูระหวาง 60 ถึง 90 โวลตและเปนระบบกระแสไฟตรงตอข้ัวตรง 

(DCEN) (DCSP) คือการตอสายไฟเชื่อมหรือตัดข้ัวลบเขากับหัวเชื่อมหรือหัวตัด 

3.3  สายไฟเชื่อมหรือตัดเม่ือตอเขากับหัวเชื่อมหรือตัดแลวปลายท่ีเหลืออีกขางใหตอเขากับสวิทช

ใบมีดท่ีจะตอไปยังข้ัวลบของเครื่องกําเนิดกระแสไฟ 

3.4  สวิทชใบมีดหรือสวิทชตัดตอทางไฟควรจะตอเขากับข้ัวลบของสายไฟเชื่อมหรือตัด 

3.5  ออกซิเจนท่ีตอเขาระบบการตัดตองมีปริมาณเพียงพอและมีคาความบริสุทธิ์ประมาณ 99.5 

เปอรเซ็นต ตองมีขอตอพวงขวดเขาดวยกันในกรณีใชขวดออกซิเจนมากกวาหนึ่งขวดเพ่ือความสะดวกในการ

เปลี่ยนขวดท่ีใชหมดแลวขณะปฏิบัติงาน 

3.6  กําลังดันออกซิเจนควรปรับคากําลังดันไวท่ี 4-6 bar (60-100psi) เหนือกําลังดันโดยรอบ 

3.7  ลวดตัดใตน้ํา 

-  เลือกชนิดของลวดตัดใหถูกตอง เชน carbon, tubular steel, ultrathermic electrodes 
-  ตรวจดูสภาพโดยท่ัวไปของลวดตัดใหแนใจวาฟลัคซและสารเคลือบไมแตกชํารุด 
-  ลวดตัดท้ังเสนตองเคลือบดวยสารปองกันน้ําและไมรั่ว 
-  ลวดตัดชนิด Ultrathermic  ตองใชขนาดดอกจําปาใหเหมาะสมกับขนาดเสนผาศูนยกลางของลวด
ชนิดนี้และชนิดของหัวตัด เชน Arc air หรือ Broco 
 

4.  เตรียมการติดตั้งกระเชาหรือแผนพ้ืนเพ่ือใหผูปฏิบัติงานเกิดความสะดวกในการปฏิบัติงาน 
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ข้ันตอนการตัดโลหะแบบ Oxy - arc cutting 
 
ตองไดรับการยืนยันการตัดสินใจและการสั่งการจากผูควบคุมการดําและจากผูปฏิบัติงานใตน้ําท่ีกําลัง

ปฏิบัติงานในเรื่องของการติดเครื่องกําเนิดไฟฟา (เครื่องเชื่อมหรือตัด) การตอและตัดกระแสไฟฟา (“Make it hot”=
“Switch on”, “Make it cold”=“Switch off”) 

1.  การตอกราวดกับโลหะชิ้นงาน กอนท่ีจะเริ่มการตัดโลหะจะตองทําการตอสายกราวดกับชิ้นงานเสียกอน 
1.1  เครื่องมือในการปฏิบัติงาน เชน หัวตัดพรอมสาย สายกราวดและลวดตัดผูปฏิบัติงานใตน้ํา

สามารถนําลงไปไดเองหรือสงลงไปโดยใชเชือกนํา (Down line) ก็ไดตามความเหมาะสม 
1.2  ผูปฏิบัติงานใตน้ําตองทําความสะอาดชิ้นงานตําแหนงท่ีจะทําการตัดใหสะอาดเสียกอนโดยใช

แปรงลวดหรือเครื่องมือขัด 
1.3  ผูปฏิบัติงานใตน้ําตองตอสายกราวดกับบริเวณท่ีทําความสะอาดไวดวย C Clamp หรือดวย

วิธีการเชื่อมติดไวใกลกับจุดท่ีจะทําการตัดและตองแนใจวาสายกราวดนั้นหยอนสายยาวพอท่ีจะไมหลุดจากการ
ถูกดึงโดยคลื่นผิวน้ําหรือกระแสน้ํา 

1.4  ระหวางปฏิบัติงานตามข้ันตอนผูปฏิบัติงานใตน้ําตองการจะยาย C clamp จากจุดหนึ่งไปยังจุด
หนึ่งตองแนใจวารางกายไมไดเปนสวนหนึ่งของวงจรกระแสไฟฟา (Switch off) 

1.5  สายกราวดท่ีตอกับชิ้นงานปลายสายอีกดานตองตอกับข้ัวบวกของเครื่องกําเนิดไฟ 
2.  ผูปฏิบัติการใตน้ําตองแนใจวาอยูในตําแหนงท่ีถูกตองเหมาะสมถึงจะเริ่มทําการตัดในบางครั้งอาจจะตองใช

อุปกรณปองกันศีรษะประกอบ 
3. ผูปฏิบัติงานใตน้ําตองแนใจวาสายอากาศดําน้ํา สายออกซิเจนและสายสายไฟท่ีใชในการตัดอยูในตําแหนงท่ี 

ปลอดภัยจากการตัด 
4. การตัด ผูปฏิบัติการใตน้ําควรจะปฏิบัติดั่งนี้ 

    4.1  บีบลิ้นคันบังคับออกซิเจนใหไหลอยางตอเนื่อง 
    4.2  นําปลายลวดตัดไปแตะสัมผัสกับโลหะชิ้นงานและสั่งการใหพ่ีเลี้ยงตอกระแสไฟ (Switch on) 
    4.3  เม่ือปลายลวดตัดแตะสัมผัสกับชิ้นโลหะงานจะเกิดการอารคเกิดข้ึนในขณะเดี่ยวกันท่ีออกซิเจนได
ไหลอยูแลวจะทําใหเกิดการลุกไหมท่ีรุนแรงข้ึน ใหเริ่มตัดทํามุมปลายลวดตัด 90 องศากับโลหะชิ้นและรักษาระยะชิด
ของปลายลวดตัดกับโลหะชิ้นงานตลอดเวลาขณะทําการตัดและตัดตามมุมองศาท่ีตองการข้ึนอยูกับความหนาของโลหะ
ชิ้นงาน ถาหากการตัดสิ้นสุดลงหรือเกิดปญหาอุปสรรคทําใหการตัดหยุดลง การเริ่มตนการอารคเพ่ือทําการตัดใหมให
กระทําดังเดิม (ปฏิบัติตามขอ 4.1-4.3) 
    4.4  การเปลี่ยนลวดตัด เม่ือลวดตัดลุกไหมหมดลงเหลือ 5 cm (2 in) ใหหยุดการตัดหรือสั่ง“Switch 

off” โดยรักษาทิศทางของหัวตัดไวในตําแหนงท่ีทําการตัดจนกระท่ังไดรักการยืนยันการตัดกระแสไฟจากผูควบคุมการ

ดําน้ําใหทําการแตะสัมผัสปลายลวดตัดกับโลหะชิ้นงานเบาๆ 2ครั้งโดยไมตองบีบลิ้นคันบังคับออกซิเจนเพ่ือยืนยันวาไมมี

กระแสไฟจึงทําการเปลี่ยนลวดตัดใหม 

5.  แนใจวารอยแนวท่ีจะทําการตัดไดทําความสะอาดไวดีพอ บริเวณท่ีทําการตัดตองไมมีสิ่งสกปรกปกคลุมแนว

ตัดซ่ึงมีความสําคัญอยางมากตอการตัดดวยวิธีนี้ สําหรับงานทอสวนมากจะมีการพันหุมภายนอกทอดวยเชือกหรือสาร

เคลือบทอและงานท่ีมีโครงสรางซับซอนการตัดดวยวิธีนี้ก็มีประโยชนมากเชนกัน 

6.  เม่ือทําการตัดเหล็กท่ีมีความหนามากๆอาจตองใชเครื่องมือชวย เชนใบมีดหรือเหล็กแหลมแทงเขาไปใน 

รอยรองตัดเพ่ือตรวจสอบการตัดขาดของเหล็กท่ีมีความหนามาก 
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7.  แกสจากหัวตัดและจากการสะสมตัวท่ีเกิดจากการตัดเปนสาเหตุของการระเบิดท่ีรุนแรงได ตองระมัดระวัง

ไมใหเกิดการสะสมตัวของแกสเด็ดขาด เชนรอยตัดเหล็กท่ีมีความหนามากๆจะทําใหเกิดโพรง บริเวณพ้ืนท่ีการตัดท่ีเปน

อุโมงคหรือโพรงท่ีเปนพ้ืนท่ีปดจะทําใหอากาศและแกสสามารกักเก็บสะสมตัวได แกสท่ีสะสมตัวเกิดจากสาเหตุ 

แกสท่ีสะสมตัวเกิดจากสาเหตุ 

1. ใตโคลน ใตโครงสรางเหล็กหรือสิ่งทับถม 

2. ใตคอนกรีตท่ีหุมทอเหล็ก 
3. ในพ้ืนท่ีรูปวงแหวนทรงโคงซ่ึงงายตอการสะสมตัวของแกสหรือทอท่ีมีความยาว 
4. ใตพ้ืนท่ีทรงแบนราบแตมีขนาดใหญ เชนพ้ืนทองเรือขนาดใหญ 
5. ในพ้ืนท่ีปด เชนในทอ ในถัง ในอุโมงค 
6. ภายในชิ้นงานโลหะตัดท่ีมีความหนามากๆ 

8. กอนทําการตัดโลหะในพ้ืนท่ีปดตองทําการเจาะรูระบายแกสกอนหรือทําการตัดชิ้นสวนท่ีอยูดานบนเพ่ือให
แกสสามารถระบายออกได ขณะทําการตัดหรือเจาะรูตองระมัดระวังกําลังดันของแกสท่ีเปลี่ยนแปลงระหวางดานในและ
ดานนอกอาจทําใหแกสขยายตัวเกิดรุกติดไฟได วิธีกาตัดแบบเย็น (Cold cutting) เปนวิธีท่ีดีสําหรับเจาะรูระบายแกส
ในพ้ืนท่ีปด 

9. Blow - back (การระเบิดขนาดเล็กๆ สามารถเกิดข้ึนไดเม่ือทําการตัดโลหะขางในทอหรือใกลทอระหวาง

การจุดตัวของสิ่งเหลานี้ ไฮโดรคารบอน การเคลือบทับของสีหรือถานหิน วัสดุประเภทโลหะผสมติดไฟงาย เชนในแทง

แอนโนด ท่ีความลึกมากการระเบิดนี้ก็จะมากข้ึนดวย 

ลวดตัดชนิดธรรมดาท่ีใชกับการตัดดวยวิธี Oxy - arc cutting มี 2 ชนิดคือ  

1.  ลวดตัดคารบอน (Carbon electrodes) ลวดตัดคารบอนท่ัวไปจะมีขนาดความยาว 8 นิ้วหรือ 20.3 ซม.  

เสนผาศูนยกลาง  3/8  นิ้วหรอื  9.5 มม. และมีคุณสมบัติ ดังนี้ 

     1.1  วิธีการตัดงายสะดวกไมซับซอน 

    1.2  ประหยัด การลุกไหมหลอมละลายของลวดตัดชนิดนี้จะชากวาลวดตัดชนิดอ่ืนและสามารถตัด

เหล็กความหนา 1นิ้วหรือ 25 มิลลิเมตรไดระยะทางของงานท่ีขาดมากกวาเม่ือเปรียบเทียบกับความยาวของลวด 

ความเร็วเฉลี่ยของการตัดเหล็กหนา 12.7 มม. คือ 0.3 เมตรตอนาที (1 ฟุตตอนาที ความหนา ½ นิ้ว) 

    1.3  ราคาถูกกวาลวดตัดชนิด Tubular steel ครึ่งเทา 

    1.4  จํากัดในการตัดเหล็กหนาเกินกวา 1 นิ้ว ยกเวนเปนการฝกตัดเพ่ือความคุนเคย 

    1.5  การปองกันกระแสไฟฟารั่วไมดียกเวนชนิดเคลือบพลาสติก 

     1.6  สามารถหยุดการตัดไดงาย 

2.  ลวดตัดแบบเหล็กมีรูตรงกลาง (Tubular steel)  เปนลวดตัดท่ีนิยมใชกันอยางแพรหลายมีลักษณะเปน
ทอเหล็กหุมฟลัคซและเคลือบปองกันน้ํา โดยท่ัวไปจะมีขนาดความยาว 35 ซม. หรือ 14 นิ้ว มีเสนผาศูนยกลาง 8 มม.
หรือ 5/16  นิ้ว ความกวางของรูทอท่ีออกซิเจนไหลผาน 3 มม. หรือ 1/8  นิ้ว และมีคุณสมบัติดังนี้ 
     2.1  วิธีการตัดงายสะดวกไมซับซอน 
     2.2  สามารถตัดโลหะไดหนาถึง 51 มม.หรือ 2 นิ้ว 
      2.3  ความเร็วในการตัดข้ึนอยูกับ ความหนาของชิ้นงาน กําลังดันออกซิเจน ความลึกของน้ํา ความแรง
ของกระแสไฟและทักษะความชํานาญของผูปฏิบัติงาน ความเร็วเฉลี่ยของการตัดไดระยะทาง 0.7เมตรตอนาทีท่ีความ
หนาโลหะ 12.7 มม. (27 นิ้วตอนาทีท่ีความหนาโลหะ ½  นิ้ว) 
      2.4 ไดขอบของรอยตัดท่ีประณีต 



                                                                                                                                                                                     21 
 
      2.5  ใชเครื่องกําเนิดไฟฟาตองผลิตกระแสไฟได 400 แอมแปร 
      2.6  ปฏิกิริยาการลุกไหมท่ีเกิดข้ึนรวดเร็วมากภายในเวลาอันสั้น 

 
สูตรกําลังดันออกซิเจน   H/10 + (0.445 D) + 90     

   H = ความยาวของสายอากาศ(ฟุต) 
                     D = ความลึก ณ จุดทํางาน(FSW) 
                   90 = คาคงท่ีกําหนดท่ีปลายหัวตัด 
   *ความแรงของกําลังดันออกซิเจนท่ีพุงออกมาจากปลายลวดตัดตองไดอยางนอย 6 นิ้ว  

 
        รูปภาพแสดงลวดตัด STEEL TUBULAR ELECTRODES และ EXOTHERMIC ELECTRODES 

 
 

ประโยชนของฟลัคซท่ีหุมรอบทอลวดตัด Steel tubular 
   1.  ชวยใหงายตอการเริ่มอารคและรักษาระยะอารค 
   2.  ปองกันฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนรอบๆการอารค 
   3.  ปองกันอันตรายจากกระแสไฟฟากรณีรางกายผูปฏิบัติงานไปถูกสัมผัส 
   4.  ปองกันการอารคดานขางลวดกรณีทําการตัดในพ้ืนท่ีแคบและจํากัด 
ขอเสียของลวด Steel Tubular 
   1.  สิ้นเปลืองลวด 1เสนใชเวลาในการลุกไหม 1นาที 
   2.  การรักษาระยะอารคกระทําไดยาก 
   3.  ตองการเครื่องเชื่อมท่ีสามารถผลิตระแสไฟฟาไดสูงถึง 400 Amp 
   4.  เม่ือทําการตัดเปนเวลานานๆหัวตัดอาจชํารุดไดงายกวาลวดชนิด Exothermic เพราะตองใชคากระแสไฟฟาสูง 
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2.  การตัดโลหะแบบรอนดวยวิธี  Exothermic cutting 

      Exothermic cutting การตัดดวยวิธีนี้สามารถลุกไหมทะลุตัดผานไดทุกสิ่งรวมถึงคอนกรีตเสริมเหล็กดวย วิธีการ

ตัดงายสะดวกไมซับซอนและรวดเร็วแตตองใชปริมาณออกซิเจนจํานวนมาก 

ชนิดของลวดตัด Exothermic cutting 

  1.  ULTRATHERMIC ELECTRODES (BROCO)  ลวดตัดชนิดนี้จะแตกตางจาก Tubular steel ในเรื่อง

โครงสรางภายใน ตัวลวดตัดประกอบดวย ลวดเสนเล็กๆ 7 เสนอยูในทอเหล็ก ในจํานวน 7เสนนี้มี 1 เสนเปนลวดท่ีมี

คุณสมบัติพิเศษลุกติดไฟงายใหความรอนสูง เชน Alloy ซ่ึงจะลุกไหมทันทีท่ีเกิดประกายไฟจากการอารคและรวม

ปฏิกิริยากับออกซิเจนทําใหเกิดการลุกไหมข้ึนกับลวดตัดตลอดเวลาท่ีมีออกซิเจนไหลผาถึงแมวาจะทําการตัดกระแสไฟ

หลังจากการอารคแลวความรอนท่ีประมาณ 10,000 F มี 2 ขนาดคือ ขนาดความยาวประมาณ 46 ซม.(18นิ้ว)

เสนผาศูนยกลาง 9.5 มม.หรือ 3/8 นิ้ว และขนาด 46 ซม.เสนผาศูนยกลาง 6.3 มม.หรือ (1/4 นิ้ว) 

ขอเสียของวิธีการตัดแบบ Exothermic 

1.1  สิ้นเปลืองออกซิเจนมากกวาลวดชนิด Steel Tubular 

1.2  เวลาการลุกไหมสั้น ประมาณ 45 ถึง 55วินาที 

1.3  .สิ้นเปลืองลวดขณะสัมผัสกับชิ้นงานเพราะไมตองใชกระแสไฟฟาชวยจุดเพ่ิม 

                                     รูปภาพแสดงลวดตัด EXOTHERMIC ELECTRODES 
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คุณสมบัติของลวดตัด ULTRATHERMIC ELECTRODES 

1. วิธีการตัดงายสะดวกไมซับซอน 

2. ปฏิกิริยาการลุกไหมเกิดข้ึนจากการเริ่มอารคแลวจะคงลุกไหมอยูตลอดเวลาท่ีมีออกซิเจนไหลอยูถึงแมวา

จะตัดกระแสไฟแลวก็ตาม ดังนั้นตองหยุดออกซิเจนใหทันอยางรวดเร็วถาตองการหยุดการลุกไหม (หยุด

การบีบลิ้นคันบังคับการไหลของออกซิเจน) 

3. การตัดนี้กระทําไดรวดเร็วเทาๆกับ Tubular steel 

4. สามารถตัดไดท้ังโลหะและอโลหะ 

5. ตองการกระแสไฟประมาณ 150แอมแปร ซ่ึงสามารใชเครื่องกําเนิดไฟขนาดเล็กๆน้ําหนักเบาท่ีบุคคลนําพา

เพียงคนเดียวก็สามารถตัดได (เครื่องขนาดใหญ 400แอมแปร มีน้ําหนักประมาณ 500กก.) 

6. ลวดตัดมีราคาแพงกวาลวดท่ัวไป 

7. การลุกไหม 1 เสนใชเวลาประมาณ 1 นาที 

2.  INDUSTRIAL THERMIC LANCES    เปนลวดตัดประเภท EXOTHERMIC  ELECTRODES  ลวดตัดชนิด 

นี้เปนทอเหล็กภายในบรรจุเสนลวดเหล็ก ความยาว 3.5 เมตร (10.5ฟุต) เสนผาศูนยกลาง 9.5 มม.(3/8นิ้ว)เปน

ผลิตภัณฑท่ีใหความรอนสูง สามารถตัดโลหะเหล็กและอโลหะ หิน คอนกรีต แตอาจจะมีความเสี่ยงตอการระเบิดเม่ือทํา

การตัดอโลหะเพราะมีความรอนสูงซ่ึงอาจทําใหเกิดอันตรายตอผูปฏิบัติได เปนผลิตภัณฑหนึ่งเดียวท่ีสามารถตัด

คอนกรีตเสริมเหล็กไดดีแตมีความยุงยากในการจับถือเพราะมีความยาวและมีอัตราความแรงของออกซิเจนท่ีไหลผานใน

ทอ ระยะเวลาการลุกไหม 6 นาทีตอ 1 เสนลวด 

3.  KERIE CABLE (CLUCAS THERMIC – ARC)   เปนการพัฒนาลวดตัด  THERMIC  LANCE   จากทอ

แข็งเปนเสนลวดออนสามารถโคงงอใหตัวได     ขนาดเสนผาศูนยกลาง 12 มม. (1/2 นิ้ว) ยาว 30 เมตร(100ฟุต) และ

ขนาด 6 มม. (1/4 นิ้ว) ยาว 15เมตร (50 ฟุต) มีฉนวนพลาสติกหุมตลอดเสนลวด สะดวกในการจับถือระยะเวลาการลุก

ไหมประมาณ 1ชั่วโมงตอเสน ความเร็วเฉลี่ยของการลุกไหม 27 เมตร (89ฟุต) ตอชั่วโมงหรือ 0.5 เมตร(18นิ้ว)ตอนาที 

กระแสไฟฟาใชเฉพาะเริ่มการอารค เม่ือลวดลุกไหมติดไฟแลวสามารถตัดกระแสไฟ มีการพัฒนาลดอุณหภูมิความรอน

เหลือ 2700 °C เพ่ือความปลอดภัยขณะทําการตัดอโลหะ รอยตัดขาดของชิ้นงานดวยลวดตัดชนิดนี้จะไดรอยกวางกวา

ลวดตัดชนิดอ่ืนๆการเลือกใชขนาดของลวดตัดชนิดนี้ข้ึนอยูกับความหนาของโลหะชิ้นงานท่ีจะทําการตัด ลวดตัดขนาด 

30 เมตร(100ฟุต)เสนผาศูนยกลาง 12 มม.(1/2 นิ้ว)ถาตองการเวลาของการลุกไหมอยางตอเนื่องไมนอยกวา  45  นาที   

จะตองเพ่ิมจํานวนออกซิเจน  3  ขวดท่ี  ความลึก 0 – 18 เมตร (0 – 60 ฟุต) และท่ีความลึกทุกๆ 30 เมตร (100 ฟุต) 

จะเพ่ิมอีกทีละ 3 ขวด การปรับแตงกําลังดันออกซิเจนคํานวณตามความลึกจริงและตองบวกเพ่ิมอีก 1บรรยากาศ เชนท่ี

ความลึก 30 เมตร จะไดออกซิเจนปริมาตร 240 ลูกบาศกฟุต (6,794 ลิตร) จํานวน 3 ขวด กําลังดันท่ีใชงาน 27 บาร + 

4บาร (400psi + 59 psi) 
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คุณสมบัติของลวดตัด KERIE CABLE (CLUCAS THERMIC-ARC) 

ขอดี 

1.  วิธีการตัดงายสะดวกไมซับซอน 

2.  สามารถตัดเหล็กไดหลายขนาด 

3.  มีการลุกไหมท่ียาวนาน 

4.  หลังการลุกไหมไมมีอันตรายจากกระแสไฟฟาเราะสามารถตัดกระแสไฟฟาได        เม่ือเริ่มอารค

และลุกไหมแลว 

5.  สามารถตัดบนบกได 

6.  มีน้ําหนักเบา 

7.  ใชแกสออกซิเจนเพียงอยางเดียว 

ขอเสีย 

1.  ตองใชออกซิเจนจํานวนมาก 

2.  ไมสามารถตัดคอนกรีตเสริมเหล็กได 

                                                   

รูปภาพแสดงการตัดแบบ KERIE CABLE CUTTING 

 
 

ข้ันตอนการตัดแบบ Kerie cable (CLUCAS THERMIC – ARC) 

1.  เตรียมแผนโลหะสําหรับเริ่มการอารค  (ข้ัวบวก) ท่ีจุดปฏิบัติงานใหพรอม สายลวดตัดควรจะปลอยกําลังดัน

ออกซิเจนใหเหนือกวากําลังดันของน้ําเล็กนอยและสงลงไปยังพ้ืนท่ีผูปฏิบัติงาน 

2.  เม่ือสายลวดตัดถูกสงลงมาถึงจุดท่ีปฏิบัติงานใหผูปฏิบัติงานแจงขอปรับกําลังดันออกซิเจนเพ่ิมข้ึน คอยเวลา

ประมาณ 20วินาทีเพ่ือใหกําลังดันเพ่ิมข้ึนเต็มท่ีในสายลวดตัด 

3.  พ่ีเลี้ยงดานบนทําการปรับแตงกําลังดันออกซิเจนใหถูกตองเหมาะสมเหนือกําลังดันน้ําท่ีอยูโดยรอบท่ีความ

ลึกนั้น เม่ือผูปฏิบัติงานสังเกตเห็นกําลังดันของออกซิเจนท่ีเพ่ิมข้ึนแลวโดยดูไดจากฟองอากาศพุงออกมามากข้ึนท่ีปลาย

สายลวดตัด ผูปฏิบัติงานแจงขอกระแสไฟฟา (“switch on”) 
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4.  ผูควบคุมดานบนปดใบมีดตอกระแสไฟฟาและแจงยืนยันถึงการตอกระแสไฟใหผูปฏิบัติงานดานลางทราบ 

ผูปฏิบัติงานนําปลายลวดตัดไปขีดไฟเริ่มการอารคท่ีแผนโลหะสําหรับเริ่มอารค (ชุดควบคุมcontrol panel สังเกตท่ีเข็ม

ของ Amp meter จะแสดงข้ึนและตกลงไปอยูท่ี 0 เม่ือเกิดการลุกไหมสมบูรณแลว) 

5.  ผูปฏิบัติงานใตน้ําแจงยืนยันใหพ่ีเลี้ยงดานบนทราบวาเกิดการลุกไหมไฟติดแลว “I have ignition”ผู

ควบคุมดานบนเปดใบมีดตัดกระแสไฟฟา 

6.  การตัดจะเริ่มข้ึนเม่ือนําปลายลวดตัดท่ีเกิดการลุกไหมติดไฟแลวไปแตะกับชิ้นงาน รักษาการแตะสัมผัสและ

มุมองศาของปลายลวดตัดใหถูกตองอยูเสมอ 

7.  การหยุดตัดใหแจงปดออกซิเจน “gas off” แตยังคงแตะสัมผัสปลายลวดตัดกับชิ้นงานอยูเพ่ือปองกัน

พลาสติกท่ีเคลือบเสนลวดไมใหหลุดออกและสามารถอารคติดไฟใหมไดดีดังเดิม 

8.  กรณีฉุกเฉิน การหยุดการลุกไหมสามารถกระทําไดโดยหมุนสวิทชระบายไปตําแหนง “vent”เพ่ือระบาย

ออกซิเจนออก กําลังดันออกซิเจนในสายลวดตัดจะคอยๆลดลงจนหมดทําใหการลุกไหมหยุดลงแตจะมีผลตอการเริ่ม

อารคในน้ําครั้งใหมกระทําไดยากกวาเดิมเพราะเปลวไฟกอนท่ีจะหยุดการลุกไหมจะคอยๆลุกไหมพลาสติกท่ีเคลือบ

ปลายลวดเสียหายไป 

กฎความปลอดภัยการตัดแบบ Kerie cable cutting 

1.  ใชชุดตอพวงออกซิเจนความยาว 10 ฟุต ชนิดพิเศษท่ีออกแบบไวเฉพาะ เพ่ือปองกันกระแสไฟฟายอนกลับ

ไปยังโลหะเหล็กของขวดออกซิเจนเทานั้น หามนําขอตอพวงชนิดอ่ืนมาใชตอพวงขวดออกซิเจน 

2.  กอนเริ่มทําการตัดผูควบคุมระบบการตัดตองทําการทดลองระบบ “Emergency off” ใหม่ันใจวาสามารถ

ใชไดและทุกคนตองเขาใจข้ันตอนการปฏิบัติเปนอยางดี 

3.  ผูควบคุมระบบการตัดตองประจําอยูกับชุดควบคุมการตัดตลอดเวลาขณะทําการตัดใตน้ํา 

4.  ผูควบคุมระบบการตัดตองม่ันใจวาผูปฏิบัติการตัดใตน้ํามีกําลังดันของออกซิเจนเหนือกําลังดันโดยรอบท่ี

ความลึกนั้นถูกตองและเพียงพอตลอดเวลาการตัด 

5.  การปฏิบัติข้ันฉุกเฉินผูปฏิบัติงานตัดใตน้ําตองแจงพ่ีเลี้ยงดานบนใหตัดกระแสไฟฟา “Emergency off” ผู

ควบคุมระบบท่ีอยูกับชุดควบคุมใหหมุนสวิทชไปยังตําแหนง Vent ทันที 

6.  การปฏิบัติการตัดตองหยุดทันทีถาไมสามารถติดตอสื่อสารระหวางผูปฏิบัติการใตน้ําและผูควบคุมดานบน

ไดดวยเหตุใดก็ตามจนกวาการติดตอสื่อสารสามารถติดตอกันไดอีก 

7.  ผูปฏิบัติงานตัดใตน้ําตองไมกระแทกหรือดันลวดตัดเขาไปในเนื้อโลหะเพราะอาจทําใหเกิดการระเบิดได 

(blow-back) 

8.  ผูปฏิบัติงานตัดใตน้ําตองระวังระยะหางของมือใหหางจากปลายลวดตัดอยางนอย 15 ซม. (6 นิ้ว) 
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การตัดแบบ  Kerie cable Exothermic arc cutting อุปกรณเบ้ืองตนมี ดังนี ้

1.  ชุดออกซิเจน 3 ขวดหรือมากกวา 

2.  ชุดขอตอพวงขวดออกซิเจน 

3.  ชุดควบคุม(Control panel/unit) 

4.  ลวดตัด 

  4.1  ลวดตัด Kerie cable ขนาด 12 มม. ความยาว 30 เมตร 

  4.2  ลวดตัด Kerie cable ขนาด 6 มม.  ความยาว 15 เมตร 

   4.3  ลวดตัด Thermic lances ความยาว 3.5 เมตร 

5.  ชุดขอตอนําขยายสําหรับลวดความยาว 30  เมตร 

6.  แบตเตอรี่ขนาด 12 โวลต 1 หรือ 2  ลูก 

7.  สายไฟออนสําหรับเริ่มการอารค 

8.  คีมขนาดใหญสําหรับตัดลวดตัด 

9.  ถุงมือยางปองกันกระแสไฟฟาและถุงมือหนังปองกันสะเก็ดลูกไฟชนิดยาว 

กฎความปลอดภัยในการตัดดวยระบบ OXY-ARC AND EXOTHERMIC CUTTING 

1.  ตองแนใจวาเปนการเลือกวิธีการตัดท่ีดีท่ีสุด ความรอนสูงท่ีเกิดจากการตัดอโลหะอาจทําใหเกิดอันตรายได 

การใชวัตถุระเบิดหรือการตัดแบบเย็นเปนอีกวิธีท่ีอาจนํามาใชได 

2.  สถานีการดําน้ําและบริเวณโดยรอบพ้ืนท่ีจะทําการตัดจะตองไมมีวัสดุติดไฟงายหรือเกิดการระเบิดข้ึนได 

3.  ตองแนใจวาระบบของกระแสไฟฟาท่ีตอไวนั้นถูกตองปลอดภัยกอนเริ่มการติดเครื่อง 

4.  ตองแนใจวาระบบสายไฟและชิ้นสวนประกอบของอุปกรณท่ีตอไวนั้นกระแสไฟไมรั่วสามารถใชงานไดดี 

5.  เครื่องกําเนิดไฟตองมีการตอสายกราวดเขากับตัวเครื่องไวพรอมแลวกอนทําการเริ่มติดเครื่อง 

6.  สวิทชใบมีดตองมีความม่ันคงพอไมมีอุบัติเหตุของใบมีดตกลงตอหรือตัดกระแสไฟไดเองเม่ือมีการ

สั่นสะเทือนและติดตั้งอยูในตําแหนงท่ีถูกตองเหมาะสม 

7.  สวิทชใบมีดตองอยูในตําแหนงเปดหรือตัดกระแสไฟตลอดเวลายกเวนเม่ือมีการแจงจากผูปฏิบัติงานตัดใต

น้ําถึงการตอกระแสไฟ(ปดวงจร) 

8.  ไมตอกระแสไฟลงมายังผูปฏิบัติงานใตน้ํายกเวนผูปฏิบัติงานตองการจะตัดชิ้นงานและหัวตัดอยูในตําแหนง

พรอมท่ีจะทําการตัดแลวจริงๆ 

9.  กอนท่ีจะสงหัวตัดลงไปยังจุดทํางาน สามารถทําการตรวจสอบความถูกตองของข้ัวและกระแสไฟวาถูกตอง

สมบูรณหรือไม กระทําไดโดยนําหัวตัดท่ีประกอบลวดตัดแลวและปลายข้ัวบวกของสายกราวดจุมลงในน้ําทะเลแลวทํา

การตอกระแสไฟฟาจะสังเกตเห็นฟองอากาศเล็กๆเกิดข้ึนท่ีปลายลวดตัดแสดงวาเปนข้ัวลบถูกตอง 

10.  ผูปฏิบัติการใตน้ําตองสวมชุดปองกันรางกายและการสั่งการติดตอสื่อสารการปฏิบัติจะตองชัดเจนเขาใจ

งาย 

11.  การตัดใตน้ําผูปฏิบัติการใตน้ําตองใชชุดอุปกรณดําน้ําแบบคลอบเต็มศีรษะเพ่ือความแข็งแรงปลอดภัย 

12.  ผูปฏิบัติงานใตน้ําตองใชแผนกรองแสงปองกันนัยนตาท่ีมีความเข็มถูกตองเหมาะสมติดตั่งท่ีหนากากหัวคล

อบดําน้ํา 
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13.  ผูปฏิบัติงานใตน้ําตองสวมถุงมือยางปองกระแสไฟและถุงมือหนังปองกันสะเก็ดลูกไฟท่ีเกิดจากการตัดได 

14.  ผูปฏิบัติงานใตน้ําตองไมถือหัวตัดและชี้เขาหาตัวผูปฏิบัติงานเอง 

15.  ผูปฏิบัติการใตน้ําขณะปฏิบัติงานจะตองรูวาสายกราวดอยูตําแหนงใดเพ่ือไมใหรางกายอยูระหวางกราวด

และหัวตัดเพราะเม่ือสวนใดสวนหนึ่งของอุปกรณท่ีประกอบกับรางกายอาจสัมผัสแตะและเปนสื่อนํากระแสไฟฟาได 

16.  ขณะทําการตัดผูปฏิบัติงานตัดควรจะจัดรางกายใหอยูดานขางของรอยตัดไมควรอยูดานหนาของรอยตัด

เพ่ือหลบสะเก็ดลูกไฟท่ีกระเด็นออกมา(blow backs) 

17.  มือของผูปฏิบัติงานตัดตองอยูหางจากปลายลวดตัดอยางนอย 10 ซม.(4นิ้ว) 

18.  ตองเปลี่ยนแผนยางรองปองกันออกซิเจนรั่วในหัวตัดจุดท่ีสัมผัสกับทายลวดตัด 

19.  ผูปฏิบัติงานตัดตองไมทําการตัดเขาไปในหองหรือถังโดยท่ีไมทราบวาภายในหองหรือถังเปนสิ่งใดนอกจาก

วามีปายแจงบอกวาไมมีสารลุกไหมติดไฟไดงายหรือสามารถเกิดการระเบิดข้ึนได 

20.  ระมัดระวังและตองทําการระบายแกสท่ีสะสมตัวออกจากพ้ืนท่ีการตัดท่ีเปนพ้ืนท่ีปดหรือหองปดระหวาง

ทําการตัดเพราะอาจทําใหเกิดการระเบิดข้ึนได 

21.  ผูปฏิบัติงานตัดตองระมัดระวังชิ้นงานท่ีถูกตัดขาดตกทับตัวและชุดสายอากาศของอุปกรณดําน้ํา กระทํา

การตัดดวยความระมัดระวังปองกันสะเก็ดลูกไฟและโลหะหลอมละลายตกลงใสตัวผูปฏิบัติงาน 

22.  ผูปฏิบัติงานใตน้ําตองอยูใกลกับสายอากาศ สายไฟกราวด สายหัวตัดสายออกซิเจนและระมัดระวังใหออก

หางจากพ้ืนท่ีการตัด 

23.  ผูปฏิบัติงานใตน้ําตองไมนําหัวตัดมาทําการซอมในกระเชาเอง ตองนําข้ึนไปใหผูควบคุมดานบนซอมทํา  

24.  ไมทําการสงหัวตัดจากใตน้ําข้ึนสูผิวพ้ืนน้ําโดยปราศจากการตัดระบบไฟฟา 

25.  ผูปฏิบัติงานใตน้ําตองไมดําข้ึนในขณะท่ีกระแสไฟยังคงตออยู (วงจรปด) 
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3.  การตัดโลหะแบบรอนดวยวิธี Shielded Metal Arc (SMA), Manual Metal Arc (MMA) 

SMA เปนการตัดโลหะอยางงายๆโดยใชลวดเชื่อมใตน้ําธรรมดาขนาดใหญมีการปรับคากระแสไฟฟาและแรง

เคลื่อนใหสูงมากพอท่ีจะทําใหการอารคหลอมละลายออกจากกันโดยไมตองใชออกซิเจนแตจะตองมีการตอกระแสไฟ

ตลอดเวลาการตัด สามารถตัดโลหะเหล็กและไมใชเหล็กไดขณะทําการตัดตองมีการดันลวดตัดเขาและออกซํ้าๆกัน

หลายๆครั้งเพ่ือไลโลหะท่ีหลอมละลายใหหลุดออกจากรอยตัด 

 

 
คุณสมบัติของลวดมีดังนี้ 

ขอดี 

1.  สามารถตัดเหล็กท่ีเปนสนิม เหล็กท่ีเกิดปฏิกิริยาออกซิไดซยากและอโลหะได 

2.  สามารถตัดไดโดยไมตองใชออกซิเจน 

ขอเสีย 

ตองการเครื่องกําเนิดไฟฟาท่ีมีคากระแสไฟฟาสูงมาก 

 

4.  การตัดโลหะแบบรอนดวยวิธี  ARCWATER CUTTING 

       เปนวิธีการตัดท่ีตองนํามาใชในสภาวะการท่ีไมปกติซ่ึงไมสามารถทําการตัดดวยวิธีอ่ืนได วิธีการตัดนี้จะใชในกรณีท่ี

ฉุกฉินจําเปนและเปนการตัดในสภาวะการพิเศษ เชนการตัดกูเรือหรือเรือดําน้ําถาทําการตัดดวยออกซิเจนอารคแลวจะ

มีกําลังลอยทําใหไดรับอันตรายหรือเกิดความเสียหายข้ึนได การตัดนี้จะใชความรอนจากการอารคจนโลหะหลอมละลาย

เปนหลักและใชกําลังดันน้ําฉีดโลหะท่ีหลอมละลายออกจากแนวตัดดังนั้นแหลงกําเนิดไฟฟาจะตองผลิตคากระแสไฟฟา

ไดสูงอาจถึง 500 Amps เปนการตัดแบบเซาะรองหรือตัดโลหะบางๆไดดี ลวดตัดท่ีใชเปนแกรฟไฟทหรือทองแดง ขนาด

เสนผาศูนยกลาง 5/16 นิ้ว ความยาว 9 นิ้ว ท่ีตําแหนงปลายตัวจับลวดตัดจะมีรูสําหรับใหน้ําฉีดออกมาดานใตลวดตัด 
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คุณลักษณะและประโยชน 

1. ตองใชเครื่องกําเนิดไฟฟากระแสตรงท่ีสามารถผลิตกระแสไฟฟาไดสูง DC 60 V, 350-500 Amps 
2. ตอระบบไฟฟาแบบกลับข้ัว DCRP โดยใหหัวตัดตอท่ีข้ัวบวก 
3. น้ํา ใชไดท้ังน้ําทะเลและน้ําจืด อัตราการไหล 3.5 แกลอนตอนาที กําลังดัน 90 psi เหนือกําลังดัน

โดยรอบท่ีความลึกปฏิบัติงานสามารถใชเครื่องสูบน้ําดับเพลิงสรางกําลังดันน้ําได 
4. ตองใชหัวตัดท่ีออกแบบมาพิเศษสําหรับการตัดแบบ Arcwater เทานั้น  
ใชตัดโลหะไดทุกชนิดควรใชมุมตัด 75 องศา หยุดตัดเม่ือลวดตัดสั้นเหลือ 1.5 นิ้ว 
5.  ใชตัดเซาะรองหรือเราะแนวเชื่อมเกาออกไดดี  ตัดเดินหนามุมเซาะรอง 40 องศาไมควรตัดลึกกวา 1/4

นิ้วในแตละครั้งท่ีทําการเซาะรอง  
6.  สามารถใชในภารกิจหลักคือการตัดไดเหมือนวิธีการตัดชนิดอ่ืนๆ 

*การตัดโลหะท่ีมีความหนามากๆผูปฏิบัติงานตองไดรับการฝกฝนท่ีชํานาญพอ 
                                         
                                      รูปภาพแสดงหัวตัดแบบ Arcwater cutting 

 
 

5.  การตัดโลหะแบบรอนดวยวิธี Gas cutting  (Oxy - hydrogen torch)  

การตัดดวยแกสจะสิ้นเปลืองออกซิเจนและไฮโดรเจนมากกวาการตัดดวยไฟฟา ความรอนท่ีไดเกิดจากการเผา

ไหมของออกซิเจนและไฮโดรเจน  การตัดดวยออกซิเจนและไฮโดรเจนนี้จะนิยมใชมากกวาการตัดดวยวิธีออกซิเจนและ

เอเซทีลีน การตัดดวยออกซิเจนและเอเซทีลีนไมเหมาะสมในการใชตัดใตน้ําท่ีความลึกมากๆ (ความลึกน้ํามากกวา 7.5

เมตรหรือ 25 ฟุต) เพราะในขวดท่ีบรรจุเอเซทีลีนจะมีสารเอซีโตนดูดซับเอเซทีลีนไว การตัดดวยหัวตัดแกสนี้ท่ีบริเวณ

ปลายหัวตัดโดยรอบเปลวไฟจะมีการปลอยกําลังดันอากาศครอบคลุมเปลวไฟไวเพ่ือแยกกําลังดันน้ําท่ีมากระทําตอเปลว

ไฟและความรอนของโลหะชิ้นงานท่ีจะทําการตัด การจุดไฟและปรับแตงเปลวไฟเพ่ือใหไดความรอนตามตองการทําได

ท้ังปรับแตงใหพอดีกอนสงลงไปยังผูปฏิบัติงานใตน้ําดานลางหรือทําการจุดไฟและปรับแตงใตน้ําโดยใชเครื่องจุดไฟใตน้ํา

โดยเฉพาะ การตัดใตน้ําดวยแกสเหมาะสมสําหรับตัดโลหะท่ีเปนเหล็ก  เพราะเหล็กมีคุณสมบัติในการถายเทความรอน

ไดชากวาโลหะประเภทอ่ืนๆ เหล็กหลอท่ีไมใชเหล็กหลอเหนียวไมสามารถตัดดวยหัวตัดแกสใตน้ําไดเนื่องจากเนื้อ

เหล็กหลอดังกลาวเปนเม็ดมีชองวางของอากาศ ออกซิเจนไมสามารถทําปฏิกิริยา Oxidation ไดอยางตอเนื่องตลอดเนื้อ

โลหะนั้น 



                                                                                                                                                                                     30 
 

แกสท่ีสามารถใชสําหรับการตัดใตน้ํา 

1.  Oxy - Hydrogen 

สามารถอัดกําลังดันบรรจุไดสูงจึงสามารถนําไปใชกับความลึกใตน้ํามากๆได  

2.  Oxy - Acetylene 

จํากัดกําลังดันใชงานไดไมเกิน 15 ปอนดตอตารางนิ้วจึงมีขีดจํากัดการใชงานใตน้ําท่ีความลึกไมเกิน 25ฟุต

เทานั้น 

3.  Oxy - L.P.G. (Liquefied Petroleum Gas) 

มีราคาถูกหางายใชกับความลึกใตน้ําไดประมาณ 150ฟุต ขอเสียหนักกวาอากาศจะเกิดอันตรายมากถาใชใน

พ้ืนท่ีอับอากาศหรือบริเวณท่ีอากาศถายเทไดไมดีเทาท่ีควร 

4.  Oxy - MAPP(Methyl Acetylene Propidene)  ใชในกองทัพเรือสหรัฐอเมริกา 

การตัดแบบ Oxy-hydrogen cutting อุปกรณเบ้ืองตนมี ดังนี้ 

  1.  ชุดออกซิเจน 

  2.  ขอตอพวงชุดออกซิเจน 

  3.  อุปกรณปรับแตงกําลังดันออกซิเจน 

  4.  ชุดไฮโดรเจน 

  5.  ขอตอพวงชุดไฮโดรเจน 

  6.  อุปกรณปรับแตงกําลังดันไฮโดรเจน 

  7.  เครื่องอัดกําลังดันอากาศ 

  8.  อุปกรณปรับแตงกําลังดันอากาศ 

  9.  อุปกรณจุดติดไฟ 

10.  หัวตัดแกสใตน้ํา 

11.  สายออกซิเจนความยาว 30เมตร(100ฟุต) 

12.  สายไฮโดรเจนความยาว 30เมตร(100ฟุต) 

13.  สายอากาศความยาว 30เมตร(100ฟุต) 

14.  ประแจปากตาย 

15.  อุปกรณขัดทําความสะอาด 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                                                                                                                                                                     31 
 
                                                    รูปภาพแสดงหัวตัดแก็สใตน้ํา       

 
 

 
ปจจัยท่ีเปนตัวกําหนดการเลือกวิธีการตัด 

1.ความเหมาะสมกับพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 

2.ความเหมาะสมกับอุปกรณ 

3.ขนาดและน้ําหนักเหมาะสมกับภารกิจ 

4.ความชํานาญการฝกฝนและประสบการณในการใชงาน 

 

 

เอกสารอางอิง 

1.The Professional Diver’s HANDBOOK  by Submex Limited 

2.U.S.NAVY UNDERWATER CUTTING&WELDING MANUAL 1 APRIL 1989 

 

 


