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แผนการจัดการเรียนรู 
 วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส  2100 – 1005                          หนวยการเรียนรูท่ี 1 

เร่ือง  งานเชื่อมแกส                                                   สอนครั้งท่ี  1                                    จํานวน  4 คาบ 
  
 หัวเร่ือง 

1. การเชื่อมดวยแกสชนิดตาง ๆ  
2. การเชื่อมดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน 
3. เครื่องมือและอุปกรณงานเชือ่มแกส 

สาระการเรียนรู 
1. การเชื่อมดวยแกสเชื้อเพลิงชนิดตาง ๆ เมือ่เกิดการรวมตัวกับออกซิเจนบริสุทธิ์ที่ปริมาณ 
       เหมาะสมเมื่อเกิดการเผาไหมแลวใหปริมาณความรอนที่สูงแตกตางกัน ดังนัน้แกสเชื้อเพลิง    
       สําหรับการเชื่อมแกสมีหลายชนิด 
2. การเชื่อมดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน เปนการรวมตวัของออกซิเจน - แกสอเซทิลีนในอัตราสวนที่

เหมาะสมเมื่อเผาไหมเปลวไฟที่ไดมี ความรอนสูงกวาแกสเชื้อเพลิงชนิดอื่น 
3. เครื่องมือและอุปกรณการเชือ่มแกสประกอบดวย  ทอบรรจุแกสอะเซทิลีนและทอบรรจุออกซิเจน มาตร

วัดความดันออกซิเจน – อะเซทิลีน สายเชื่อมและขอตอทอรชเช่ือม หัวทิพอุปกรณทาํความสะอาดหัว
ทิพ  อุปกรณจดุเปลวไฟ  แวนตาเชื่อมแกส   อุปกรณปองกันไฟยอนกลับ  ลวดเชื่อมแกสและ  ชุด
ปฏิบัติงานเชื่อมแกส 

 
จุดประสงคการเรียนรู 

จุดประสงคปลายทาง 
1. เพื่อใหผูเรียนมีความรูในเรือ่งการเชื่อมดวยแกสชนิดตาง ๆ  
2. เพื่อใหผูเรียนมีความเขาใจในเรื่องงานเชื่อมแกสดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน 
3. เพื่อใหผูเรียนมีความรูเกีย่วกับเครื่องมือและอุปกรณงานเชื่อมแกส 
จุดประสงคนําทาง 
1. บอกคุณสมบตัิของแกสเชื้อเพลิงชนิดตาง ๆ ในงานเชื่อมแกสได 
2. บอกหลักการเชื่อมแกสดวยออกซิเจน –แกสอะเซทิลีน ได 
3. อธิบายการผลิตออกซิเจน – แกสอะเซทิลีนได 
4. บอกลักษณะของทอบรรจุออกซิเจน – แกสอะเซทิลีนได 
5. บอกหนาที่ของมาตรวัดความดันของออกซิเจน – แกสอะเซทิลีนได 
6. บอกคุณสมบตัิของสายเชื่อมแกสได 
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         7.  อธิบายสวนประกอบของทอรชเช่ือมแกสได 
         8.  อธิบายหนาที่ของอปุกรณปองกนัไฟยอนกลับไดอยางถูกตอง 
         9.  บอกคุณสมบัติของออกซิเจนกับแกสอะเซทิลีนได 
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เนื้อหาความรู 
 วิชา  งานเชื่อมและโลหะเบื้องตน                 รหัส  2100 – 1005                                    หนวยการเรียนรูท่ี 2 

เร่ือง  งานเชื่อมดวยแกสตาง ๆ  การเชื่อมออกซิเจน - อะเซทิลีน เคร่ืองมืออุปกรณ               จํานวน  4 คาบ 
                      

การเชื่อมดวยแกสตาง ๆ   (Others Fuel Gas) 
แกสเชื้อเพลิงที่รวมตัวกับออกซิเจนแลวใหความรอนสงูนั้นมีหลายชนิด  ทั้งนี้ขึ้นอยูกับผูใชจะพจิารณา

เลือกใชใหเหมาะสมกับลักษณะของงาน  ซ่ึงมีคุณสมบัติแตกตางกัน  ดงัตารางที่ 3 - 1  
 

ตารางที่ 3.1 เปรียบเทียบอุณหภูมิของแกสเชื้อเพลิงชนิดตาง ๆ  
แกสเชื้อเพลิง 

 
 

เปลวกลาง 
(Neutral  Flame) 

อุณหภูมิ   F 

  
( C   ) 

เปลวปฐม 
Primary  Flame 

Btu / fl3 

(Kg-call/m)3 

เปลวรอง 
Secondary 

Flame 
Btu / fl3 

(Kg-call/m)3 

 

รวมปริมาณ 
ความรอน 
ท้ังหมด 
Btu / fl3 

(Kg-call/m)3 

อะเซทิลีน 
(Acetylene) 
MAPP 
 
แกสธรรมชาติ 
(Natural  gas) 
โปรเพน 
(Propane) 
โพพีลีน 
(Prorylene) 

5,589 
(3,087) 
6,301 

(2,538) 
4,600 

(2,538) 
4,579 

(2.526) 
5,193 

(2,687) 

507 
(4,510) 

517 
(4,600) 

11 
(98) 
255 

(2,270) 
438 

(3,900) 

983 
(8,570) 
1,859 

(16,820) 
989 

(8,810) 
(2,243) 

(919,970) 
1,952 

(17,470) 

1,470 
(13,090) 

2,406 
(21,420) 

1,000 
(9,900) 
2,498 

(22,240) 
2,371 

(21,110) 
 

จากตารางจะเห็นวาแกสอะเซทิลีน – ออกซิเจนเมื่อรวมตัวกันเกิดการเผาไหมจะมีความรอนสูงกวาแกส
ชนิดอื่น ดังนัน้การนําแกสอะเซทิลีนมาใชในการเชื่อมโลหะจึงเปนทีน่ิยมใชกันอยางแพรหลายในขณะเดียวกนั
แกสอะเซทิลีน ปจจุบันสามารถเตรียมไดงายราคาไมแพงมากนัก เมือ่เทียบกับแกสชนิดอื่น 
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                การเชื่อมดวยออกซิเจน – อะเซทิลีน (Oxy – Acetylene Welding) 
1. ลักษณะของแกสอะเซทิลีน 
 แกสอะเซทิลีนเปนสารประกอบโฮโดรคารบอน มีสัญลักษณทางเคมีคอื “C2H2” เปนแกสติดไฟเมื่อเผา 
ไหมรวมตวักบัออกซิเจนแลวใหแปลงไฟที่มีความรอนสูง  การผลิตแกสอะเซทิลีนทําไดโดยการนําแคลเซียม 
คารไบดรวมกบัน้ําเกิดปฏิกิริยาขึ้นโดยคารบอนที่อยูในแคลเซียมคารไบดกับโฮโดรเจนที่อยูในน้ํา 
จะรวมตวักนัเปนแกสอะเซทิลีน  (C2H2) ดังสัมการเคมี  ดังนี ้

 CaC2          +         2H2O                                              C2H2          +         Ca(OH) 2 
 แคลเซียมคารไบด  +  น้ํา                                             อะเซทิลีน  +   คารบอนไฮดรอกไซด 
 สวนแคลเซียมคารไบดผลิตไดจากการนําหนิปูน (Calcium  Oxide) ไปเผารวมกับถานโคก  

(Coke) ในเตาไฟฟา (Electric  Arc  Fumaces) เมื่อหลอมละลายและเยน็ตัวลงเปนกอนแข็ง ซ่ึงกอนแข็ง 
คลายหินสีเทาที่เห็นอยูนั้นคอื แคลเซียมคารไบดนั่นเอง  ดังสัมการเคมีดังนี้คือ 

 CaO            +         3C                                             CaC2               +            CO 
 แคลเซียมออกไซด   +  ถานโคก                แคลเซียมคารไบด    +     คารบอนมอนนอกไซด 

การเก็บรักษากอนแคลเซียมคารไบตนั้นตองเก็บไวในทีม่ิดชิดไมใหอากาศหรือความชื้น 
เขาทําปฏิกิริยากับกอนแคลเซียมคารไบดได มิฉะนัน้กอนแคลเซียมคารไบดจะระเหดิเปนแกสลอยไปใน 
อากาศได 
2. คุณสมบัตขิองแกสอะเซทิลีน 

2.1 ติดไฟได และเมื่อรวมตวักับออกซิเจนในอัตราสวนที่เหมาะสมแลวจะไดเปลวไฟที่มี 
ความรอนสูงประมาณ  5,500 – 6,000 องศาฟาเรนไฮต 

2.2 เบากวาอากาศ 
 2.3 ไมมีสี 
 2.4 มีกล่ินฉุนรุนแรงคลายกลิ่นกระเทยีม 
 2.5 สามารถละลายในของเหลวได 
 2.6 ไมสามารถควบคุมไดเมือ่มีความดันเกนิ 30 ปอนด / ตารางนิ้ว (30 PSI หรือเทากับ 2.1  
Kg/cm2) หรือที่อุณหภูมิสูงกวา  1,435 องศาฟาเรนไฮต (780 องศาเซลเซียส)  และถาความดันหรืออุณหภูมิถึงจุด
วิกฤตก็จะระเบิดได 
 2.7 เปนสารประกอบโฮโรคารบอน  ซ่ึงประกอบดวยคารบอน 92.3% และ ไฮโดรเจน 7.7%  โดย
น้ําหนกั 

                    
  การผลิตแกสอะเซทิลีน 
  การผลิตแกสอะเซทิลีน  ดวยเครื่องกําเนิดแกสอะเซทิลีน  (Acetyline  Generators)  

สามารถแบงเปน 2 ประเภท  ไดดังนี้คือ 
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1. แบบเติมแคลเซียมคารไบดลงน้ํา  (Carbide  to  Water) 
       2. แบบเตมิน้ําลงแคลเซียมคารไบด  (Water  to Carbide)1 
เคร่ืองกําเนิดแกสอะเซทิลีนแบบเติมแคลเซียมคารไบดลงน้ํา 

 เครื่องผลิตแกสอะเซทิลีน สวนมากจะใชในการผลิตแกสขนาดจํานวนมาก ๆ สวนบนของถังจะมีหอง 
บรรจุแคลเซียมคารไบดและมีล้ินปด – เปดควบคุมการปลอยแคลเซียมคารไบดลงน้ําแคลเซียมคารไบดจะทํา
ปฏิกิริยากับน้ําได  แกสอะเซทิลีนลอยขึ้นขางบนผานตัวกับไฟกลับและมาตรวัดความดันแลวถูกนําออกไปใช
งาน บริเวณกนถึงคงเหลือแตปูนขาวผสมกับน้ํามีลักษณะคลายโคลนเมื่อนําออกมาเครื่องกําเนิดแบบนี้
โดยทั่วไปจะใชกอนแคลเซียมคารไบดที่มีขนาดเล็กและขนาดเทา ๆ กันเพื่อการควบคุมการปลอยลงน้ําจะ
กระทําไดงาย ดังรูปที่ 3.1 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 แสดงถึงผลิตแกสอะเซทิลีนแบบเติมแคลเซียมคารไบดลงน้ํา 
 
เคร่ืองกําเนิดแกสอะเซทิลีนแบบเติมน้ําลงแคลเซียมคารไบด 
  เครื่องกําเนิดแกสอะเซทิลีนแบบนี้จะแตกตางจากแบบเดิมแคลเซียมคารไบดลงน้ําตรงที่จะสลับที่กัน
ระหวางน้ํากับแคลเซียมคารไบด  เครื่องกําเนิดแกสอะเซทิลีนแบบเติมลงน้ําลงแคลเซียมคารไบดจะออกแบบถัง
ออกเปน 2 สวน โดยถังบรรจุแคลเซียมคารไบดจะอยูดานลางสวนถังบรรจุน้ําจะอยูดานบนน้ําจากถังบรรจุนี้  
นอกจากจะใชเติมลงในถังแคลเซียมคารไบดแลว  ยังใชทําความสะอาดแกสอะเซทิลีนอีกดวย เมื่อเกิดแกส
ลอยตัวออกมาถึงจะออกแบบใหสวนบนมีลักษณะโคงลาดชัดขึ้นไปขางบนคลายระฆังภายในถึงจะควบคุมการ
ปลอยน้ําลงถังแคลเซียมคารไบด โดยการใชลูกบอล  ซ่ึงบนลูกบอลจะมีแทงโลหะวางขวางอยูแทงเหล็กบนลูก
บอลนี้จะถูกควบคุมดวยความดันของแกสภายในถัง ถาแกสภายในถังมีนอยความกดดันภายในถังจะมีนอย แทง
เหล็กบนลูกบอลก็จะกดลูกบอลลง เปดใหน้ําเขาไปสูทอถังแคลเซียมคารไบด  แคถาแกสมีปริมาณมากเกิด 
ความดันภายในถังมากความดันนี้  จะไปดันใหแทงเหล็กบนลูกบอลลอยตัวข้ึนทําใหล้ินปดหยุดการเติมน้ํา 
ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญผูปฏิบัติตองคอยตรวจสอบอยูเสมอเพราะถาหากแทงเหล็กบนลูกบอล (Bar  for  
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Operating  Valve ) ซ่ึงควบคุมการปลอยน้ําเสียใหน้ําเขาถังแคลเซียมคารไบดมากเกินไปจะเปนเหตุใหอุปกรณ
อ่ืน ๆ ชํารุดหรือถังระเบิดไดเมื่อน้ําที่ปลอยลงไปทําปฏิกิริยากับแคลเซียมคารไบดจะเกิด  แกสอะเซทิลีนรวมตัว
กันผานไปตามทอโคงลงผานน้ํา  แกสสะอาดจะรวมตัวกันลอยขึ้นเก็บไวภายในถังกอนที่จะถูกปลอยออกไปใช
งาน ดังแสดงในรูปที่ 3.2 รูปที่  3.3 

 
 
 
 
 
 

 
 
รูปที่  3.2  แสดงถังผลิตแกสอะเซทิลีนแบบเติมน้ําลงแคลเซียมคารไบด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        รูปที่  3.3  แสดงเครื่องกําเนิดแกสอะเซทิลีนแบบเตมิน้ําลงแคลเซียมคารไบด 
 

ออกซิเจน 
     ออกซิเจนเปนแกสชนิดหนึ่งมีสัญลักษณทางเคมีคือ  (O2) เปนแกสที่มีความสําคัญมากตอการดํารงชีวิต
ของพืชและสัตว  เปนแกสทีช่วยใหไฟติดแตไมติดไฟชวยใหแกสอะเซทิลีนติดไฟ  และเมื่อมีสวนผสมที่
สมบูรณแลวจะทําใหเกิดความรอนสูงสุดสามารถทําใหโลหะละลายได อากาศที่เราใชหายใจทกุวนันี้มี
ออกซิเจนผสมอยูประมาณ  21 % โดยปรมิาตรมีไนโตรเจนประมาณ  78% อีก 1 % นั้นเปนธาตุ
คารบอนไดออกไซด  โฮโดรเจนและอืน่ ๆ แตแกสไนโดรเจนเปนแกสที่ชวยในการเผาไหมแกสออกซิเจนที่
รวมตัวกับแกสอะเซทิลีนและใหความรอนสูงนั้นตองเปนออกซิเจนบริสุทธิ์ 
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คุณสมบัตขิองแกสออกซิเจน 
1. ไมมีสี ไมสีกล่ิน  ในสภาพเปนแกส แตในสภาพของเหลวจะมีสีน้ําทะเลออน 
2. เปนไดทั้ง 3 สถานะคือ กาซของเหลวและของแข็ง 
3. มีอยูประมาณ  21 % โดยปรมิาตรในบรรยากาศ 
4. มีสถานะเปนของเหลวที่อุณหภูมิ – 183 C และกลายเปนของแข็งที่อุณหภูมิ -218  C 

นอกจากออกซิเจนในอากาศแลวยังมีออกซิเจนในน้ําซึ่งมีสัญลักษณทางเคมี ( H2 O)  ซ่ึงประกอบดวยธาตุ  
2 ธาตุคือ ออกซิเจนและโฮโดรเจน ดังนั้นวิธีการผลิตออกซิเจนจึงมีอยูดวยกัน 2 วิธี คือ 

                 1. การผลิตออกซิเจนจากอากาศ 
                 2. การผลิตออกซิเจนจากน้ํา 

     
การผลิตออกซิเจนจากอากาศ 
              การผลิตวิธีนี้จะนําอากาศไปเก็บในถังเก็บและขจัดสิ่งสกปรกออกกอนจากนั้นจึงทําการลดอุณหภูมิให
ต่ําลงจนถึงอุณหภูมิ -200 C และเพิ่มความดันใหมากขึ้นดวยอุณหภูมิและความดันระดับนี้ทําใหอากาศกลาย
สภาพจากแกสเปนของเหลวเรียกวา  “อากาศเหลว” อากาศเหลวที่ไดนี้มีทั้งออกซิเจนและ ไนโดรเจนแตมีจุด
เดือดที่แตกตางกัน จากจุดเดือดที่แตกตางกันนี้ทําใหสามารถแยกในโดรเจนออกจากออกซิเจนไดโดย  การเพิ่ม
อุณหภูมิใหสูงขึ้นและลดความดันที่อุณหภูมิ – 195.7 C  แกสไนโดรเจนที่เปนของเหลวอยูจะกลายเปนแกส
ระเหยขึ้นมาและนําไปจัดเก็บ ฉะนั้น อากาศเหลวที่เหล่ืออยูก็จะมีเพียงแกสออกซิเจนเหลวเทานั้นเมื่อลดความ
ดันลง ในขณะเดียวกันก็เพิ่มอุณหภูมิอีกประมาณ – 182.6  C  ออกซิเจนเหลวก็จะกลายเปนแกสระเหยขึ้นมาเมื่อ
นําไปจัดเก็บจะมีความบริสุทธิ์ถึง  99 % 

  
            การผลิตออกซิเจนจากน้ํา 

 ในน้ําก็มีออกซิเจนเชนกัน ส่ิงมีชีวิต เชน ปลา เตา ปู ฯลฯ อาศัยออกซิเจนจากน้ําในการดํารงชีวิต ถา
ออกซิเจนในน้ํามีนอย เชน น้ําเนา น้ําเสีย ส่ิงมีชีวิตในน้ําก็ตายหมด น้ําเปนสารประกอบชนิดหนึ่ง ประกอบดวย
ธาตุ 2 ธาตุ คือ ออกซิเจน และไฮโดรเจน มีสัญลักษณทางเคมีเรียกวา  ( H2 O) นั่นคือ ประกอบดวย โฮโดรเจน
จํานวน  2  สวน และออกซิเจนจํานวน  1 สวน 

ในการแยกออกซิเจนออกจากน้ําสามารถกระทําไดโดยกรรมวิธีแยกน้ําดวยไฟฟา  โดยใชไฟฟา
กระแสตรงซึ่งการแยกออกซิเจนออกจากน้ํา  นักศักษาอาจเคยเห็นและไดปฏิบัติมาบางแลวในหองทดลองของ
การเรียนวิชาวิทยาศาสตร  สําหรับน้ําที่นํามาใชในการแยกจะเติมโซเดียมคลอไรดเพื่อใหไฟฟาไหลผานได
สะดวก  โดยจะมีสายไฟตอจากขั้วบวกและขั้วลบของเครื่องกําเนิดไฟฟากระแสตรงนําไปจุมน้ําไวทั้งสองขั้วนํา
ขวดสองใบใสน้ําจนใหเต็มนําไปคว่ําไวที่ขั้วบวกขั้วลบเมื่อสับสวิตซกระแสไฟจะไหลผานจากขั้วบวกผานน้ํา
ไปยังขั้วลบเมื่อกระแสไฟฟาไหลผานน้ําจะเริ่มทําปฏิกิริยาเกิดฟองอากาศผุดขึ้นที่ปลายขั้วบวกและขั้วลบ ซ่ึง
ขวดน้ําครอบอยูฟองอากาศจะเขาไปแทนที่น้ําในขวดจนเต็มในขณะที่ ขวดหนึ่งมีแกสอยูเต็ม แตอีกขวดหนึ่งจะ
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มีแกสเพียงครึ่งขวด นั้นแสดงใหเปนวาขวดเต็มนั้นคือ ไฮโดรเจน สวนอีกขวดหนึ่งคือ ออกซิเจนตรงตามสูตร
ทางเคมีคือ  ( H2 O) ประกอบดวย โฮโดรเจนจํานวน  2 สวน และออกซิเจนจํานวน  1 สวน ดังแสดงในรูปที่ 3.4  

 

 
 

รูปที่ 3.4  แสดงการแยกออกซิเจนจากน้ํา 
ถานําแกสที่ไดไปทดลองจุดไฟและสังเกตดูจะเห็นวาออกซิเจนที่มีอยูคร่ึงขวดจะทําใหไมขีดไฟสวางจา

ขึ้น เพราะออกซิเจนเปนแกสที่ชวยใหไฟติดแตตัวมันเองไมติดไฟ  สวนอีกขวดหนึ่ง เปนแกสไฮโดรเจนซึ่งมีอยู
เต็มขวด  เมื่อนําไมขีดไฟแหยจะลุกติดไฟทันที เพราะแกสไฮโดรเจนเปนแกสที่ติดไฟ 
 การทดลองดวยวิธีนี้ตองทําดวยความระมดัระวังอยาใหออกซิเจนในอากาศรวมตัวกับแกสไฮโดรเจนใน
ขวดไดเพราะทําใหเกิดการสันดาปเกิดการลุกไหมหรือเกิดการระเบิดไดการผลิตออกซิเจนดวยวิธีนี้ไมเปนที่
นิยมกันเพราะเสียคาใชจายสูงสวนมากจะใชผลิตเมื่อตองการใชไฮโดรเจนเทานั้น เนื่องจากไดไฮโดรเจนจํานวน
มาก ออซิเจนบริสุทธิ์ในสภาพของเหลวจะใชชวยในการขับตนจรวด สวนออกซิเจนที่อยูในสภาพแกสจะบรรจุ
ขวดใชสําหรับชวยในการหายใจของนักบิน และคนไขในงานแพทย ในสวนของงานอุตสาหกรรมจะใชในงาน
เชื่อมแกสและงานตัด 

ออกซิเจนเมื่อรวมตัวกับธาตุอ่ืนจะเกิดปฏิกิริยาที่เรียกวา  “ออกซิเดชัน” (Oxieation)  การเกิด
ออกซิเดชันนี้  ถาเกิดขึ้นอยางรวดเร็วจะมีความรอนและมีแสงเกิดขึ้นซ่ึงเรา เรียกวา “การสันดาป”ตัวอยางการ
เกิดออกซิเดชัน ไดแก การเกิดสนิมในเนื้อเหล็ก  แตปฏิกิริยาไดเกิดขึ้นอยางชา ๆ จึงมีความรอนเกิดขึ้นนอย ใน
ขณะเดียวกันที่ที่กําลังรอนจัดเมื่อเพิ่มออกซิเจนเขาจะเกิดปฏิกิริยาขึ้นอยางรวดเร็วและเมื่อมีความดันลมชวยเปา
ก็จะทําใหเนื้อเหล็กที่กําลังเกิดออกซิเดชันหลุดออกทําใหเหล็กขาดออกจากกัน จากหลักการที่กลาวมาจึง
นําไปใชกับการตัดเหล็กดวยแกสไดเปนอยางดี  และใชมาจนถึงปจจุบันนี้ 

                       
เคร่ืองมือและอุปกรณการเชื่อมแกส  ประกอบดวย 

1. ทอบรรจุแกสอะเซทิลีนและออกซิเจน (Acetylene  and  Oxygen  Cylinder) 
2. มาตรวัดความดันออกซิเจนและอะเซทิลีน (Oxygen  and  Acetylene  Regulator) 
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3. สายเชื่อมและขอตอ (Hose  and  Connection) 
4. ทอรชเช่ือมและหัวทิพ (Torch  and  Tip) 
5. ชุดทําความสะอาดหัวทิพ (Tip  Cleaner) 
6. อุปกรณจุดเปลวไฟ (Spark  Lighter) 
7. แวนตาเชื่อมแกส (Gas  Goggles) 
8. ตัวกันไฟกลับและชุดกันไฟกลับ (Flashback  Arrestor) 
9. ลวดเชื่อม (Filler  Rod) 
1. ทอบรรจุแกสอะเซทิลีนและออกซิเจน   (Acetylene  and  Oxygen  Cylinder)  
     1.1 ทอบรรจุแกสอะเซทิลีน  (Acetylene    Cylinder) 
                  (1)  ลักษณะของทอบรรจุแกสอะเซทิลีนที่นยิมใชกนัอยูโดยท่ัวไปจะมีขนาดความ 

สูงตั้งแตฐานถึงบริเวณคอถังประมาณ 1,028  มม. และขนาดเสนผาศูนยกลางภายใน  (Inside Diameter)  304  
มม. สามารถบรรจุแกสไดถึง 275 ลูกบาศกฟุตอัดไดความดัน 250 ปอนดตอตารางนิ้ว ณ อุณหภูมิ 70 องศา
ฟาเรนไฮต (20 องศาเซลเซียส)  เนื่องจากทอแกสอะเซทิลีนบรรจุแกสดวยความดันต่ํากวาออกซิเจนตัวทอจึง
สรางขึ้นจากการมวนแผนโลหะและเชื่อมประกอบกันเปนถังแกสจะทําดวยสีเหลืองหรือน้ําตาลบริเวณคอถังจะ
ตอกอักษรคําวา  C2H2  เพื่อใหแนใจวาเปนแกสอะเซทิลีนดังแสดงในรูปที่ 3.5  
 
 

 
 

 
 
 

รูปที่ 3.5  แสดงลักษณะของทอบรรจุแกสอะเซทิลีน 
  

เนื่องจากแกสอะเซทิลีนเปนแกสที่ลุกติดไฟไดงายเพื่อความปลอดภยัจงึติดตั้งปล๊ักนริภัยหรือเซฟตีป้ล๊ัก 
(Safety  Plug) ติดไวที่บริเวณใตถังจํานวน 2 ตัว และบริเวณคอถังอีก 2 ตัว ดังรูปที่ 3.6 และรูปที่ 3.7 
 
                                                                                                            1.    โครง 

                                                                                                  2.     โลหะที่มีจุดหลอมละลายต่ํา 
                                                                                                            3.     เกลียว 

 
 

รูปที่ 3.6  แสดงภาพตัดของเซฟตี้ปล๊ัก (Safety  Plug) 



 10

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.7  แสดงภาพจําแหนงของเซฟตี้ปล๊ัก (Safety  Plug) 
 

 (2) เซฟตี้ปล๊ักในทออะเซทิลีน   (Safety  Plug) นี้สวนโครงสรางจะทําดวยทองเหลือง ตรงกลางมีรูจะ
อัดไวดวยโลหะที่ละลายดวยอุณหภูมิที่ต่ํา โดยท่ัวไปนิยมใชตะกั่วซ่ึงมีจุดหลอดละลายที่อุณหภูมิ 415 องศา
ฟาเรนไฮต  (212   องศาเซลเซียส) เมื่อความดันหรือความทอจะรอนภายในถังเพิ่มขึ้นเกินกวาที่กําหนดไวตะกั่ว
นี้จะละลายและเปดทางใหแกสออกไปกอนที่ระเบิดหรือทําใหสวนอื่นเสียหายแกสอะ เซทิลีนทุกทอจะตองผาน
การทดสอบโดยจะตองสามารถทนตอแรงดันของน้ําได สูงถึง 800 ปอนดตอตารางนิ้ว  โดยที่ทอไมแตก หรือร่ัว 
ดังแสดงในรูปที่ 3.8 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.8 อะเซทิลีนจะถอนตวัลอยขึ้นอยางรวดเร็ว 

 
 (3)   การควบคุมแกสอะเซทิลีน  อะเซทิลีนไมสามารถรักษาเสถียรภาพไวไดหรือควบคุมไมไดที่ความ
ดันเกินกวา  30 psig   (21  kg/cm2)2  หรือที่อุณหภูมิกวา  1,435 F (780C) ถาเกินกวานี้อาจจะระเบิดไดจากความ
ไมแนนอนหรือ การที่ไมสามารถรักษาเสถียรภาพของแกสอะเซทิลีนดังกลาวขางตน  และเพื่อความปลอดภัยให
มาก  จึงควรนําแกสอะเซทิลีนไปใชที่ความดันไมเกิน 15 Psig   (1.05 Kgcm2) ดังนั้นจึงควรหลีกเล่ียงการนําถัง
แกส อะเซทิลีน เขาใกลจุดไฟฟาที่โอกาสทําใหเกิดประกายไฟฟา เชน  บริเวณคัตเอาตหรือ  รอยตอและบริเวณ
ที่มีความรอนสูงกวาปกติโดยเฉพาะชุดเชื่อมแกสแบบแมนดิโฟลด   (Mandifolded)   ทอแยกของทอที่จะใหแกส
อะเซทิลีนไหลผานไมควรใชทอทองแดง  เพราะทองแดงจะรวมตัวกบัแกสอะเซทิลีนเปน  (Copper Acetylidc) 
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ซ่ึงจะทําใหเกิดการระเบิดได ถังบรรจุแกสอะเซทิลีน จะบรรจุแกสลงในทอประมาณ 220 – 250 Psig   ปอนด/
ตารางนิ้ว  แตแกสอะเซทิลีนนั้นมีความดัน 30 Psig ก็เร่ิมจะควบคุมไมได  มีโอกาสเกิดการระเบิดหรือลุกติดไฟ
ไดตลอดเวลา  ฉะนั้นเพื่อใหสามารถจัดเก็บแกสอะเซทิลีนไดมาก จึงตองนําสารอะซีโต (Acetone) ใสไวภายใน
ถัง เพื่อใชในการดูดซึมแกสอะเซทิลีน  และเพื่อรักษาเสถียรภาพของมัน  ดังนั้น ภายในถัง จะเต็มไปดวยวัสดุรู
พรุนเชน  เศษหิน (Monolithic  Filler)  หรือไมหอม (Balsa Wood) และผงแอสเบสทอส (Fine  Asbestos)  กอน
ตองบรรจุสารรูพรุนเหลานี้เขาไปในถังกอน แลวจึงบรรจุ อะซีโตน  และแกสอะเซทิลีนเขาในทอภายหลัง 
สารอะซีโตนนี้จะดูดซึมอะเซทิลีนไดถึง 24 เทาของน้ําหนักของตัวมันเอง จากรูปที่ 3.7  จะเห็นวาสารรูพรุนอะซี
โตน  แตแกสอะเซทิลีนจะอยูรวมกันภายถัง  ในขณะเดียวกันเมื่อเปดล้ินน้ําแกสออกใชงาน  แกสอะเซทิลีนจะ
ถอนตัวออกมาเปนฟองลอยขึ้นไป  และถูกนําออกไปใชงาน ดังรูปที่ 3.8 
  
 1.2  ทอบรรจุออซิเจน (Oxygen Cylinder) 
  (1) ลักษณะของทอบรรจุออกซิเจน  ทอบรรจุออกซิเจน  ทําจากเหลก็กลาคารบอน 
สูง (High  Carbon  Steel) เปนทอที่ไมมีตะเข็บหรือผานการเชื่อม  แตจะผลิตดวยวิธีการอัดขึ้นรูป แลวนําไปอบ
คืนตัวเพื่อลดความเครียดและใหมีความเหนียว  ควรเปนทอผนังหนาประมาณ 9 มิลลิเมตร มีหลายขนาดตั้งแต
บรรจุได  20  ลูกบาศกฟุต (0.56 ม.3) จนถึง 300 ลูกบาศกฟุต (8.5 ม.3) แตที่นิยมใชกันมาก  โดยเฉพาะใน
ประเทศไทยจะใชขนาดบรรจุ 220 ลูกบาศกฟุต (6 ม.3) การบรรจุออกซิเจนจะอัดดวยความดันประมาณ  2,200  
ปอนดตอตารางนิ้วที่อุณหภูมิ 70 องศาฟาเรนไฮต ( 20 องศาเซลเซียส)  ซ่ึงทอทุกทอจะตองผานการทดสอบ
ประสิทธิภาพโดยการอัดน้ําเขาไปดวยความดันประมาณ 2 เทา ของความดันบรรจุแกส คือประมาณ 3,360 
ปอนดตอตารางนิ้ว ถังจะทําดวยสีเขียวหรือสีดําเกลียวที่ขดลวด ใชประกอบเขากับมาตรวัดความดันจะเปน
เกลียวขวา บริเวณคอขวดจะตอกดวยอักษร (O2) เพื่อใหแนใจวาเปนแกสออกซิเจน  ดังรูปที่ 3.9 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.9 แสดงลักษณะของถังออกซิเจน 
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 (2)  เปด - ปดทอบรรจุออกซิเจน (Valve  Oxygen Cylinder) ล้ินเปด - ปดทอบรรจุออกซิเจนจะ
ประกอบอยูที่สวนบนของทาเปน ประตูเปด – ปด แกสเมื่อตองการใชงานตองออกแบบไวเปนพิเศษ เพื่อให
สามารถทนตอความดันสูงภายในทอ ชุดล้ินเปด – ปด นี้จะทําดวยโลหะทองเหลืองจะประกอบดวย ซีล  (Seal) 
ปองกันแกสร่ัว 2 ชุด กั้นอยู โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
  ซีลหลัก (Main Seating Seal) เปนซีล (Seal) ที่เปด – ปด แกสโดยตรงเมื่อตองการนําแกส
ออกไปใชงาน 
  ซีลหลัง  (Back  Seating  Seal) เปน เปนซีล (Seal)  ที่ใชปองกันการรั่วรอบ ๆ แกนลิ้น เปด 
– ปด ขณะทําการเปดแกส 
  แผนปลอยแกสออกเพื่อความปลอดภัย (Safety  Release Dise)แผนนี้จะเปดทางใหแกส
ออก  เมื่อแกสภายในถังรอนหรือมีความดันสูงเกินกวาที่กําหนดไว  ดังรูปที่ 3.10 

 
 

 
 
 

 
 
 

รูปที่ 3.10 แสดง ล้ินปด – เปด (Valve) ของทอบรรจุออกซิเจน 
 

 2. มาตรวัดความดันออกซิเจน – อะเซทิลีน  (Oxygen  and  Acetyline Regulator) 
       เปนอุปกรณที่สําคัญงานเชื่อมแกสถาขาดตัวควบคุมความดันนี้ก็จะไมสามารถทํางานไดเพราะมาตรวัด

ความดันนี้จะชวยบอกใหทราบถึงความดันที่อยูภายในถังและ  ควบคมุความดันทีจ่ะนําออกไปใชงานทําให
ความดันในการทํางานนั้นสม่ําเสมอ  ถึงแมวาความดันภายในถังจะเปลีย่นไปก็ตามสําหรับมาตรวัดความดันมี
สวนประกอบและลักษณะการทํางาน  ดังรูปที่ 3.11 

 
 

 
 
 

 
รูปที่ 3.11  แสดงมาตรวัดความดันของออกซิเจน  เกจวัดความดันสูงภายในถัง 

และเกจวดัความดันต่ํา  เพื่อออกไปสูกระบอกเชื่อม 
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              2.1 เกจวัดความดนัสูง   (High Pressure  Gage)  จําทําหนาที่วัดความดันสูงที่อยูภายในถังสามารถบง
บอกปริมาณของแกสที่มีในถังแกผูปฏิบัติงานเชื่อม 
                         (1)  เกจวดัความดันสูงของออกซิเจนสามารถวัดความดนัไดสูงถึง 3,000 ปอนด ตอตารางนิ้ว  
                        (2)  เกจวดัความดันสูงของแกสอะเซทิลีนจะวัดความดันไดต่ํากวาเกจวดัความดนัของออกซิเจน  
เนื่องจากแกสในถังมีความดนัต่ํากวา สามารถวัดความดนัไดสูงถึง  350  ปอนดตอตารางนิ้ว  ดังรูปที ่3.12 

 
 
 

 
 

 
 

รูปที่ 3.12 แสดงมาตรวัดความดันของออกซิเจนซึ่งประกอบดวยเกจวดัความดนัสันสูง 
                                     และเกจวดัความดันต่ํา 
 จากรูปที่ 3.12  จะบอกหนวยความดันเปน  2 ระบบคือ บอกหนวยความดันเปนปอนดตอตารางนิ้ว 
(P.S.I) ซ่ึงอยูดานในและบอกหนวยความดันเปน บาร (Bar) หรือกิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร (kg/cm) ซ่ึงอยู
ดานนอก โดยทั่วไปความดันภายในถังออกซิเจน  บริษัทจะอัดความดันมาใหประมาณ 2,000 – 2,200 ปอนดตอ
ตารางนิ้วเทานั้น  สําหรับเกจวัดความดันต่ําจะปรับใชงานประมาณ 25 ปอนด ตอตารางนิ้ว 
 2.2  เกจวัดความดันต่ํา (Low  Pressure  Gage) ใชวดัความดันใชวดัความดันแกสตอ 
จากเกจวดัความดันสูง  จะวัดความดันในการใชงาน 
                       (1)  เกจวดัความดันต่ําของแกสออกซิเจนสามารถปรับความดันไดสูงถึง 0 – 40   ปอนด 
ตอตารางนิ้ว และจะปรบัใชงานที่ความดนัประมาณ 25 ปอนดตอตารางนิ้ว 

(2) เกจวัดความดันต่ําของแกสอะเซทิลีนสามารถปรับความดันไดสูงถึง 0 – 30 ปอนดตอ 
ตารางนิ้ว  และจะปรับใชงานที่ความดันไมเกิน  15  ปอนดตอตารางนิ้ว  ดังรูปที่ 3.13 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่  3.13  แสดงมาตรวัดความดันของอะเซทิลีนซึ่งประกอบ 
ดวยเกจวัดความดันสูงและเกจวัดความดนัต่าํ 
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 จากรูป  3.13 หนวยความดนัเปนปอนดตอตารางนิ้วซ่ึงอยูดานในและ  หนวยวัดความดันเปนบารหรือ
กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร  โดยทั่วไปบริษัทจะบรรจุความดันแกสอะเซทิลีนประมาณ 200 – 250 ปอนดตอ
ตารางนิ้ว สวนความดนัใชงานนั้นควรจะปรับใชที่ความดันไมเกิน 15 ปอนดตอ ตารางนิ้ว 
 สวนประกอบของมาตรวัดความดัน (Pressure  Regulator ) 

(1) เกจวัดความดนั  (Pressure  Gage) ในเกจวดัความดนัจะมีทอบัวดอน ทับ(Bourdon 
Tube) ทําดวยโลหะทองเหลืองมีลักษณะงอ  รูปรางเหมือนตัวซี (C)  ขางหนึ่งจะตอเขากับทอแกสที่มาจากมาตร
วัดความดันสวนอีกขางหนึ่งจะตอเขากับ กานโลหะซึ่งตอเขากับเฟอง และเฟองนี้จะไปขับเฟองของเข็มชี้บอก
ความดันเมื่อความดันเขาไปภายใน  ทอบัวดอนทอก็จะยืดตรงแขนตอกับปลายทอบัวดอนก็จะไปดึงแขนเฟอง
ใหดันเข็มขึ้นไปเข็มจะชี้บอกความดันบนหนาปด ซ่ึงมีทั้งหนวยเปนปอนด/ตารางนิ้วใน เกจวัด (Psig) หรือ
กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตรในเกจวัด (Kg/Cm2G) เปนที่รูกันอยูแลววา บนผิวโลกของเรานี้มีความดัน
บรรยากาศ    14.7   ปอนด/ตารางนิ้ว  (PSI)  หรือ 1.05 กิโลกรัม/ ตารางเซนติเมตร (Kg/Cm2G) ฉะนั้นความดัน
ในการใชงานตองมากกวาความดันบรรยากาศดังแสดงในรูปที่   3.14  
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.14  แสดงเกจไมมีความดันและเกจหลังจากเปดความดันแกส 
  

ในงานเชื่อมความดันในเกจและความดันนอกเกจ หนวย psig and psi  หรือ kg/cm2 G and kg/cm2   
สามารถเปลี่ยนความดนัในเกจเปยความดนันอกเกจไดดงันี้คือ สําหรับความดันในเกจ 1 pig (0.7 kg/cm2 G ) 
เปล่ียนเปนความดันนอกเกจได คือ 14.7 + 1  =  15.7  psi หรือ 1.05 + 1 = 1.12 kg/cm2  

(2) สกรูปรับความดัน  (Pressure  Adjusting  Screw) เปนสกรูที่ใชหมุนปรับเพิ่ม 
หรือลดความดันแกสในการนําออกไปใชงานเมื่อหมุนตามเข็มนาฬิกา สกรูจะเคลื่อนเขาไปดานในและไปตนสป
ร้ิง ซ่ึงสปริงก็จะไปดันแผนไดอะแฟรมและแกนเปด – ปด แกสแกนเปดปดนี้จะเปดใหแกสไหลเขามี่เกจวัด
ความดันต่ํา และไหลออกไปตามสายเชื่อม และเมื่อคลายสปริงทวนเข็มนาฬิกาแกนเปดปดก็จะปดไมใหแกส
ไหลเขามาในเกจวัดความดันต่ํา 

(3) ขอตอแกสเขามาตรวัดความดัน (Inlet  Connection) ดานหนึ่งเปนเกลียวนอก 
ตอเขากับมาตรวัดความดัน  อีกดานหนึ่งเปนนัตรูปหกเหลี่ยมมีเกลียวใน ใชสวมเขากับเกลียวที่วาลวเปด – ปด 
หัวถึงนัตรูปหกเหลี่ยมนี้ ถาเปนขอตอของแกสออกซิเจนจะมีผิวเรียบแตถาเปนขอตอของแกสอะเซทิลีนจะบาก
รองไวแสดงใหรูไววาเปนของแกสอะเซทิลีน 

(4) ขอตอทางออกของมาตรวัดความดัน  (Outlet  Connection) เปนเกลียวนอกและเปนทาง 
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ออกใชงานของแกสใชตอเขากับขอตอของสายเชื่อมขอตอทางออกของเกจวัดความดันออกซิเจนจะเปนเกลียว
ขวาแตของเกจวัดความดันอะเซทิลีนจะเปนเกลียวซาย 

(5)วาลวระบายแกสออกเมื่อความดันสูง (Safety  Felease  Valve) วาลวตัวนี้จะชวย 
ไมใหมาตรวัดความดันชํารุดเสียหายเพราะเมื่อ ความดันสูงเกินวาลวจะทําหนาที่เปดใหแกสระบายออกทางลิ้น
นริภัยแบงออกเปน  2  แบบ 
              5.1 แบบลูกบอล  (Safety  Release  Valve) วาลวระบายแกสแบบนี้จะมีสปริงมาดันลูก
บอลขนาดเล็ก  ถามีความดันสูงในมาตรวัดความดัน  ความดันนั้นจะดันลูกบอลใหถอยหลัง  แกสที่มีความดัน
สูงก็จะระบายออกมา  ดังแสดงในรูปที่ 3.15 

 
 

 
 
 

 
 
 
 

รูปที่  3.15  แสดงวาลวระบายแกสแบบลูกบอล ( Safety  Release  Valve) 
       

5.2  แบบแผนโลหะบาง  ( Safety  Disc  Valve) จะมีโลหะลักษณะเปนจานแผนบาง ๆ 
 เมื่อมีแกสภายในมาตรความดันสูงโลหะแผนบางนี้ก็จะเปดทางใหแกสผานไป  ดังแสดงในรูปที่  3.16 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.16  แสดงวาลวระบายแกสเมื่อความดันสูง  ( Pressure  Release  Valve) 
   



 16

ในขณะปฏิบัติงานเชื่อม ชางเชื่อมจะตองเปดวาลวหัวถังแกสความดันสูงจะเขาไปในมาตรวัดความดัน
เกจวัดความดันสูงจะแสดงความดันที่มีอยูภายในถังแลวผูเชื่อมทําการปรับความดันใชงานตามตองการถาปรับ
ความดันใชงาน 10 ปอนดตอตารางนิ้ว ในขณะที่ปดล้ินที่กระบอกเชื่อม (Torch)  เม่ือเปดแกสใชงานความดันที่
เกจวัดความดันจะลดลงเหลือ 9 ปอนดตอตารางนิ้ว เนื่องจากความดันถูกระบายออกไปทําใหความดันใชงานลด
ไปจากที่ตองการจริง 
 เมื่อเปนเชนนี้ขณะปรับความดันใชงานผูเชื่อมตองเปดล้ินที่กระบอกมือถือเชื่อม (Torch) ไวและปรับให
ไดความดันตามตองการ เมื่อทําการเชื่อมจะไดความดันตามที่กําหนดและคงที่ตลอดถึงแมวา  ความดันภายในถัง
จะลดลงก็ตาม  แตความดันใชงานจะคงที่เสมอ ทําใหผูปฏิบัติงานเชื่อมสามารถควบคุมความรอนและหลอ
หลอมละลายไดเปนอยางดี  ดังแสดงในรูปที่  3.17 
 

 
 

รูปที่  3.17  แสดงการเปดแกสเมื่อปรับความดันใชงาน 
 

ตารางที่  3 – 2 ความดันของมาตรวัดความดัน (Regulator) จะแปรผันไปตามความยาวของทอยาง 
 

Regulator  Pressure  for  House Lengths ft3 (m) 
ความดันท่ีหัวTip 
Pig 1 (kg/Cm2G) 

10  ft(3) 25ft 
(7.6m) 

50  ft 
(15.2m) 

75  ft 
(22.9m) 

100  ft 
(30.5m) 

1 (0.1) 
5 (0.35) 
10(0.7) 

1 (0.1) 
5 (0.35 
10(0.7) 

2.25 (0.15) 
625 (0.4) 

11.25 
(0.75) 

3.5 (0.27) 
7.5 (0.52) 
12.5(0.85) 

.75 (0.35) 
8.750 (6) 

13.75(0.95) 

6 (0.4) 
10(0.7) 
15(1.0) 

 
 มาตรฐานของตารางนี้ใชทอยางขนาดเสนผาศูนยกลาง ¼ นิ้ว (6 มม.) ขนาดของทอยางที่ใหญหรือเล็ก
ทําการเชื่อมในที่สูงจะทําใหอัตราการไหลและความดนัจะเปลีย่นไป 
 จากตารางที่ 2 – 2 จะเห็นวาตองการความดันใชงานที่หัวทิพ (Tip) 1 ปอนดตอตารางนิ้วในเกจ (psig) 
ตองปรับที่มาตรวัดความดัน 1 psig  ซ่ึงในระยะความยาวของทอยาง 10 ft (3ม.) ความดันไมเปลี่ยนแปลง  แตถา
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ทอยางยาว 25 ft (7.6ม.) เพื่อใหไดความดันที่หัวทิพ (Tip) 1 psig ตองปรับความดันที่มาตรวัดความดัน 2.25 psig  
(Kg/Cm2G) หรือถาตองการความดันที่ปลายหัวทิพ 5 psig โดยที่ทอยางยาว  100  ft (30.5 ม.) ตองปรับความดัน
ที่มาตรวัดความดันที่ 10 psig 

3.  สายเชื่อมและขอตอ (Hose and Connection) 
1.ลักษณะทอยาง  ทอยางเปนอุปกรณที่สําคัญอีกชิ้นหนึ่งเพราะเปนทอที่จะนําสงแกสจาก 

มาตรวัดความดันออกไปยังกระบอกเชื่อมและ หัวทิพเนื่องจากแกสที่สงมาตามทอยางเปนแกสที่ติดไฟ (C2H2) 
และแกสที่ชวยให ติดไฟ (O2) อีกทั้งมีความดันสูง  ดังนั้นทอยางที่นํามาใชงานจะตองมีคุณสมบัติดังนี้ 
   ทนตอแรงดันไดดี 

 ตองไมทําปฏิกิริยากับแกสที่นําสง 
 มีความออนตัวดี เพื่อใหงายตอการทํางาน 
 ทนตอการเผาไหมไดดี 

              2.    ชนิดของทอยาง  ทอยางทีใ่ชโดยทั่วไปจะมีอยู  2  แบบคอื   แบบสายเดีย่ว   และสายคู ลักษณะของ
ทอยางจะออกแบบเปน 3 ชัน้คือ ชั้นในซึ่งทําจากยางชัน้ดี ไมทําปฏิกิริยากับแกสที่สงผานชั้นกลางจะชวยเสริม
ความแข็งแรงและชวยใหออนตัวไดดี สวนชั้นนอกจะมีความบางกวาชัน้ในและชั้นกลางจะมีความเหนียวทนตอ
การสึกหรอ และทอตอการเผาไหมไดดี  ทัง้นี้ในแตละชัน้ของทอยางจะสานดวยใยผา เพื่อใหทนตอความดันสูง

ไดดีขนาดของทอยางจะวัดทีข่นาดเสนผาศนูยกลางภายในของรูซ่ึงจะมหีลายขนาด ดงันี้ ขนาด 
16
3 "  (4.6 มม.)  

 
4
3 " (6 มม.)  

16
5  " (7.8 มม.)  

8
3  " (9.3 มม.)  และ 

2
1 " (12.5 มม.)   ดังแสดงในรูปที่ 3.18 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.18 แสดงทอยางเชื่อมแกสทนแรงดันสูง 

ทอยางจะปรับเขากับมาตรวดัความดนัดวยขอตอ (Connector) ซ่ึงประกอบดวยสวนสาํคัญ 2 สวนดวยกัน คือ 
   นัต (Nut) ภายนอกมีลักษณะหกเหลี่ยม ภายในมีเกลียวใชคูกับ นิปเปล (Nippl) ประกอบเขา
กับเกลียวนอกของมาตรวัดความดัน 

นิปเปล ( Nipple) มีลักษณะเปนรูปทรงกระบอกสอดอยูในรูของนัต สวนหางรูปรางเรียวและ
ขึ้นลอน เพื่อสวมเขากับทอยาง 
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3. ลักษณะของขอตอ ขอตอนี้จะทําจากโลหะทองเหลืองโดยที่จอตอขงออกซิเจนจะเปนเกลียวขวาใน
ขณะที่ขอตอของแกสอะเซทลีินจะเปนเกลยีวซายถาสังเกตจากภายนอกจะเห็นรองบากอยูโดยรอบของขอตอ ดัง
แสดงในรูปที่ 3.19  รูปที่ 3.20   และรูปที่ 3.21  

 

 

 

 

รูปที่ 3.19 แสดงขอตอของแกสออกซิเจนและอะเซทิลีน 

 

รูปที่ 3.20 แสดงการตอทอยางเขากับทางของนิปเปลโดยใชเข็มขัด 

 

 

 

รูปที่ 3.21 แสดงการย้ําทอยางเขากับทางนปิเปลมาตรวัดความดันพรอมที่จะสวมดวยขอตอ 
 

4.  ทอรชเชื่อมและหัวทิพ (Torch  and  Tip) 
 4.1  ทอรชเชื่อม  ทอรชเช่ือมหรือกระบอนมือถือเชื่อมเปนอุปกรณการเชื่อมแกสที่สําคัญอีกชิ้น

หนึ่งจะตอเขากับทอยางเปนตัวควบคุมความดันและปริมาณของแกสขั้นสุดทายเขาสูหองผสมแกส(Mixing 
chamber) กอนออกไปสูหัวทิพ โดยมีสวนประกอบและการทํางาน ดังนี้ 

(1) ทอรชหรือกระบอกเชื่อม (Torch Body) มีลักษณะเปนทรงกระบอก ออกแบบมามีรูปรางและขนาด
พอเหมาะเมื่อจับแลวมีความถนัดบริเวณเกลียวที่ตอเขากับทอยางจะมีล้ินเปด – ปด (Valve) ทางเดินของ
ออกซิเจนและอะเซทิลีน ล้ินปด – เปด แกสทั้งสองนี้จะควบคุมปริมาณของแกสเขาสูหองผสมแกส  (Mixing 
chamber) 
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(2) หองผสมแกสจะเปนหองที่แกสทั้งสอง (ออกซิเจนและอะเซทิลีน) ออกมารวมกันหลังจากที่เดินทาง
แยกกันมาตั้งแตตนเมื่อรวมตัวกันดีแลวพากันออกไปที่หัวทิพ (Tip)  เพื่อจุดเปลวไฟนําไปใชงานเชื่อมตอไป 

(3) เกลียวนอกที่กระบอกมือถือเชื่อม (Touch) ซ่ึงจะตอเขากับขอตอของทอยางทางเขาของออกซิเจนจะ
เปนเกลียวขวาบริเวณใกลเกลียวจะมี ตัวอักษร (OXY) เพื่อแสดงใหรูชัดเจนวาเปนแกสออกซิเจนสวนทางเขา
ของแกสอะเซทิลีนจะเปนเกลียวซายบริเวณใกลเกลียวจะมีตัวอักษร (C2H2) แสดงใหรูวาเปนทางเขาของแกส
อะเซทิลีน ดังรูปที่ 3.22 

 

 

 

 

 

รูปที่  3.22 แสดงทอรชหรือกระบอกมือถือเชื่อม 
 (4) แบบของทอรชเช่ือม แกสอะเซทิลีนที่ผลิตเองดวยถังกําเนิดนั้น มีความดันต่ําแตถานําไปบรรจุใสถัง
ที่ทําขึ้นเปนพิเศษดังไดกลาวมาแลว จะสามารถบรรจุอัดดวยความดันสูงไดจากความดันแกสที่แตกตางกันนี้ จึง
มีการออกแบบทอรชเช่ือม ตามลักษณะแรงดันของแกส ในปจจุบันเปนที่นิยมใชกันมีอยู  2  แบบ คือ แบบความ
ดันสมดุล (Equal  Pressure  Type)  และแบบหัวฉีด  (Injector Type) 
  (1) ทอรชเชื่อมแบบความดันสมดุลเหมาะสมสําหรับแกสที่มีความดันสูงและสามารถปรับให
แกสทั้งสองมีความดันเทากันไหลเขาสูหองผสมแกสโดยปกติจะใชกับถังบรรจุแกสสําเร็จซึ่งมีความดันสูง  ดัง
รูปที่ 3.23 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.23  แสดงลักษณะภายในของหองผสมแกสแบบความดันสมดุล 
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  (2)  ทอรชเช่ือมแบบหวัฉีด  จะใชกับแกสทั้งสองที่มีความดันสูง  และปรับใหความดันทั้งสอง
เทากันไหลเขาสูหองผสมแกสหรือจะใชกบัแกสเชื้อเพลิงที่มีความดันต่ําอยางเชนถังกําเนิด 

ทออะเซทิลีนก็ได  แตโดยทัว่ไปแลวผูใชจะเลือกใชกับถังกําเนิดแกส  ซ่ึงมีความดันต่ํา  โดยบางครั้งมีความดัน
เพียง 6 OZ/in2 (26.3 g/cm2 ) เทานั้น 
  OZ/in2 

  g/cm2 

 ทอรชเชื่อมแบบหัวฉีดจะออกแบบใหออกซิเจนความดันสูงไหลผานไปแลความเร็วนี้จะดูเอาแกส
อะเซทิลีนได ไปดวย  การเขาไปรวมตัวกันในหองผสมแกสกอนออกไปที่หัวทิพ  ดังรูปที่ 3.24 

 
 
 
 
 
 

รูปที่  3.24 แสดงลักษณะของทอรชเช่ือมแบบหัวฉีด 
  

หัวทิพ (Tip) เปนอุปกรณสวนปลายประกอบเขากับทอรชเชื่อมและอุปกรณช้ินสุดทายที่แกสผาน  ที่
ปลายของหัวทิพเมื่อจุดไฟ  แกสจะลุกติดและเกิดเปลวไฟที่ปลายของทิพ  หัวทิพที่มีใหเลือก 2 แบบ ดวยกันคือ 

1. แบบชิ้นเดยีวเปนทิพที่มเีพียงชิ้นเดียว เมื่ออประกอบเขากับทอรชเช่ือม 
2. แบบแยกชิน้ไดจะมี 2 สวนคือ สวนปลายและสวนโคน 
  ประกอบเขาดวยกันโดยใชเกลียวแลวจึงนําไปประกอบเขากับทอรชเช่ือมทิพเชื่อมจะทํา 

ดวยทองแดงผสมซึ่งคุณสมบัติในการนําความรอนไดดีและ  ถายเทความรอนไดดี  ทําใหหัวเชื่อมไมหลอม
ละลายเมื่ออยูใกลเปลวไฟที่มีความรอนสูง หัวทิพมีหลายขนาด  เลือกใชงานตามความหนาของงานเชื่อมถางาน
บางจะใชความรอนนอยควรเลือกใชหัวทิพที่มีรูขนาดเล็ก  ในกรณีช้ินงานมีความหนามาก  ตองการใชปริมาณ
ความรอนมากในการเชื่อม ดังนั้นควรเลือกหัวทิพที่มีรูใหญใหพอเหมาะกับความหนาของชิ้นงาน  ดังรูปที่  3.25  
รูปที่ 3.26 และรูปที่ 3.27 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.25 แสดงทอรชเช่ือมและหวัทิพที่ปรับทิศทางได 
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รูปที่ 3.26  (ก) 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.26  (ข) 
 

 
 
 

รูปที่ 3.26 (ก) และ (ข) แสดงการประกอบทิพเขากับดามทอรช 
 

 
 

รูปที่  3.27 แสดงหัวทพิงานเชื่อมแกส 
 

 รูของหัวทิพบางครั้งเรียกวา ออริฟก  (Orifice) มีขนาดหลายขนาด  โดยจะตอกตวัเลขบอกไวที่โคนของ
ทิพ เพื่อบอกขนาดความโตของรูทิพ 
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 ตารางที่ 3 – 3 เปรียบเทียบขนาดของรูทิพแบบเกากับแบบใหม   เปล่ียนเปนนัมเบอรของดอก 
         สวานและแปลงเปนนิ้วและมิลลิเมตร 

ขนาดนัมเบอร 
หัว Tip แบบใหม 

ขนาดนัมเบอร 
หัว Tip แบบเกา 

ขนาดรูเจาะมาตรฐาน 
เปนนัมเบอร 

ขนาดร ู
นิ้ว 

ขนาดร ู
มิลลิเมตร 

4 
6 
8 

10 
12 
15 
17 
20 
21 
2 

29 
32 
34 
38 
 

00 
0 
1 
2 
3 
4 
5 
- 
6 
7 
8 
- 
9 
10 

78 
73 
67 
61 
56 
53 
51 
47 
45 
38 
32 
31 
29 
25 

0.0160 
0.0240 
0.0320 
0.0390 
0.0465 
0.0595 
0.0670 
0.0785 
0.0820 
0.1015 
0.1160 
0.1200 
0.1360 
0.1495 

0.406 
0.610 
0.813 
0.991 
1.181 
1.511 
1.702 
1.994 
20.83 
2.578 
2.946 
3.048 
3.454 
3.797 

 
  ช้ินงานบางควรใชหัวทิพที่มีรูขนาดเล็กเพราะใช  ปริมาณความรอนนอย แตถาชิ้นงานหนาตอง
เลือกใชหัวทิพที่มีรูขนาดใหญขึ้นเพราะ ตองใช ปริมาณความรอนจํานวนมากในการหลอมละลายโลหะ  ดังนั้น
อัตราการไหลของแกสจะแปรผันไปตามขนาดของหัวทิพ  ดังแสดงในตาราง  ที่ 3 - 3 
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  ตารางที่ 3 – 4 แสดงอัตราการไหลของแกสซ่ึงจะแปรผันไปตามขนาดของทิพ 

 

 

อัตราการไหลของแกสอะเซทิลีนตองไมเกิน 1 ใน 7 ของอัตราการไหลหมดถังใน  1  ชั่วโมง
ตัวอยางเชน  ถังขนาดใหญบรรจุไดเปนจํานวน  275 cuft  (130 L) ตองปรับอัตราการไหลใชงานไมเกิน 
39 cfh Z18.40 L/min3) 
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5. ชุดทําความสะอาดหัวทิพ  (Tip  Clener) 
เนื่องจากขณะทําการเชื่อมเกดิเม็ดโลหะเล็ก ๆ กระเดน็ขึน้มาจากบอหลอมละลาย 

จํานวนมากซึ่งเกิดจากความดันของแกสทีพุ่งออกมากระทบกับน้ําโลหะมีบางสวนกระเด็นสวนความดันของ
แกสไปเกาะตดิอยูบริเวณปากรูและภายใน  ทอทางเดินของแกสจําเปนตองใชอุปกรณเฉพาะ ความสะอาด
ภายในรู ดังนัน้อุปกรณทําความสะอาดจึงมีลักษณะกลมรอบ ๆ มีฟนคลายตะไบกลมมีขนาดใหญถึงขนาดเล็ก
ลดหล่ันกันไปวางเรียงอยูในตลับโลหะ  ซ่ึงผูใชตองเลือกใชใหเหมาะสมกับขนาดของรูทิพนั่นคือ ตองเลือกทิพ
คลีนเนอรที่มีขนาดเล็กกวารูของทิพ  มิฉะนั้นทพิคลีนเนอรจะหกัคาอยูในรูทิพได ดังรูปที่ 3.28 และรูปที่ 3.26 
 
 
 
 

รูปที่ 3.28  ของ Tip  Cleaner  รูปที่ 3.29  แสดงการทําความสะอาดรู 
            ของทิพยดวย Tip  Cleaner 
  5.1 การเลือกใชทิพคลีนเนอร 

กรณีทิพคลีนเนอรหักคาอยูในรูของทิพสามารถแกปญหาไดโดยการใชตะไบแบนเล็กตะไบที่ปลายของ
หัวทิพรอบ ๆ ที่หักเมื่อเนื้อทองแดงของปลายทิพถูกตะไบลดลงไป ทิพคลีนเนอรก็จะโผลยื่นออกมาก จากนั้น 
จึงใชคีมจับดึงออกมาตะไบแตงปลายของทิพใหเรียบดังเดิมก็สามารถนําไปใชไดดังเดิม  ดังรูปที่ 3.30 
 

 
 
 
รูปที่ 3.30 แสดงขั้นตอนการนํา Tip  Cleaner  ออกจากรูของหัวทพิ 

 
6. อุปกรณจุดเปลวไฟ  (Spark  Lighter) 

ในการจดุเปลวไฟที่ปลายของหัวทิพควรใชอุปกรณสําหรับจุดเปลวไฟที่ทําไวโดยเฉพาะเทานัน้ 
ไมควรใชไฟแช็ค  หรือไมขีดไฟจดุไดดังรูปที่ 3.31  
 

 
 
 

รูปที่ 3.31  อุปกรณจดุเปลวไฟ 
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 อุปกรณจุดเปลวไฟ  นั้นจะมีถวยโลหะประกอบติดอยูบริเวณปลายของขาดานหนึ่งอีกดานหนึ่งจะ
ประกอบดวยแกนถาน  ภายในถวยจะมีแกนเหล็กกลมมผิีวคลายฟนตะไบ ขณะใชจดุเปลวไฟควรใหปลายของ
ทิพอยูหางจากถวยประมาณ  1  นิ้ว  แกสจะถูกปลอยและภายในถวยโลหะจํานวนหนึง่ ชวยใหเกิดการจุดระเบิด
ไดงายเมื่อใชจนกระทั่งสึกหรอ และแกนถานหมดไป  ดงัรูปที่ 3.32 
 

 
 
 

รูปที่ 3.32 แสดงการจุดเปลวไฟดวยอุปกรณจุดเปลวไฟ 
7. แวนตาเชื่อมแกส (Gas Goggle) 

7.1 ลักษณะและสวนประกอบแวนตาเชื่อมแกส  ขณะทําการเชื่อม ผูเชื่อมตองมองไป 
ที่บอหลอมละลาย เพื่อใหเห็นทิศทางในการเชื่อมและสังเกตการณหลอมละลายของโลหะ  แสงสวางอันเกิดจาก
เนื้อโลหะท่ีหลอมละลาย และแสงจากเปลวไฟจะสวางมากทําให ผูเชี่อมมองเห็นไมชัดเจนถาผูเชื่อมพยายามฝน
มองการเชื่อมดวยตาเปลาอาจทําใหกลามเนื้อตาเมื่อยลาและอาจเปนสาเหตุใหสายตาเสียได เพื่อปองกันและชวย
ถนอมสายตาของผูเชื่อม ผูปฏิบัติการเชื่อมทุกครั้งตองสวมแวนตา ซ่ึงเปนแวนตาที่มีเลนสสามารถปองกันแสง
ไดนอกจากนี้แวนตาเชื่อมยังชวยปองกันการกระเด็นของน้ําโลหะหรือประกายไฟอันเกิดจากการเชื่อมทําใหผู
เชื่อมสามารถมองเห็นน้ําโลหะไดอยางชัดเจนซึ่งมีสวนประกอบดังนี้คือ 

(1) โครงหรือกรอบแวนตาเชื่อมแกสจะทําดวยพลาสติกทนตอความรอนประกอบ 
ติดดวยสายรัดเพื่อรัดใหตัวแวนตาติดกับศีรษะ 
  (2) กระจกใสจะมีขนาดเลมเทากับเลนสกรองแสงเปน กระจกราคาถูกจะใสไวดานหนาของ
เลนสกรองแสง จะชวยปองกันน้ําโลหะเหลวกระเด็นมาติดที่เลนสกรองแสง ซ่ึงมีราคาแพงกวา 
  (3)  เลนสกรองแสงโดยทั่วไปจะมีสีเขียวใส   สามารถกรองความเขมของแสงลงไดทําใหผู
ปฏิบัติการเชื่อมสามารถมองบอหลอมละลายไดอยางสบายตา   ความเขมของเลนสมีตั้งแตเบอร 1 ถึง เบอร 14 
โดยปกติแลวจะใชประมาณเบอร 4 ถึงเบอร 5 ดังแสดงในตารางที่ 3 – 5 
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 ตารางที่ 3 – 5 แสดงการเปรยีบเทียบความหมายของงานเก็บความเข็มของเลนส 
ความหนาของโลหะที่เชื่อม ความเขมของเลนสกรองแสง 

ความหนาไมเกิน 3 มม. (1/8 นิ้ว) 
ความหนา 3 – 12 (1/8  - 1/2 นิ้ว) 
ความหนาเกินกวา  12  มม. (< 1/2 นิ้ว) 

No. 4 – 5 
No. 5 – 6 
No. 6 – 8 

   
  7.2  แบบของแวนตาเชื่อมแกส   แวนตาเชือ่มแกสมีอยูดวยกัน 2 แบบ คือ  
  (1)  แบบเลนสคู  ลักษณะของแวนตาจะมี เลนส รูปร างกลมจํ านวน  2  อัน  มีขนาด
เสนผาศูนยกลางประมาณ 50 มิลลิเมตร ประกอบอยูเหมาะสําหรับผูปฏิบัติงานเชื่อมโดยทั่วไป 
  (2)     แบบเลนสเดียว ลักษณะของแวนเชื่อมแบบนี้จะมีเลนสเปนรูปสี่เหล่ียมผืนผาขนาด 50 x 
100 มิลลิเมตร เหมาะสําหรับผูปฏิบัติงานเชื่อมที่มีสายตาสั้นจําเปนตองใสแวนสายตาขณะทําการเชื่อม ดังรูปที่ 
3.33 
 
 
 
 
 
 
 

8.  ตัวกันไฟกลับและชุดกันไฟกลับ 
อุปกรณปองกนัไฟยอนกลับในการเชื่อมแกสนั้น อุปกรณทุกอยางตองมีความปลอดภัย 

เปนพิเศษ ตองมีการตรวจสอบอปุกรณในการใชงานอยูเสมอ เนื่องจากแกสที่ใชในการเชื่อมมีความไวในการลุก
ติดไฟและลุกลามยอนกลับไป ตามสายยางเชื่อม ถาไมมีการปองกันไฟยอนกลับในชวงนี้ไฟอาจจะลุกติดไปถึง
ถังและเขาไปในถัง ทําใหถังแกสระเบิดได ดังนั้นการที่จะชวยยับยั้งไฟไหลยอนกลับในชวง ดามทอรชจนถึงถัง
แกส คือการติดตั้งอุปกรณปองกันไฟไหลยอนกลับ ซ่ึงมี 3 แบบ ดวยกันคือ 

(1) แบบหมอกันไฟกลับ (Back  pressure  Valve) 
 (2) แบบวาลวปองกันแกสไหลยอน (Reverse  Flow  Valve) 
 (3) แบบวาลวปองกันแกสและไฟยอนกลับ (Flashback  Arrestor  and Reverse  Flow  Valve) ในที่นี้จะ
ขอกลาวเพียงแบบที่ 1 และแบบที่ 2 เทานั้น 
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 8.1 แบบหมอกันไฟกลับ (Back  pressure  Valve) 
หมอกันไฟกลบัสวนมากจะใชถังกําเนิดแกสอะเซทิลีน สวนอะเซทิลีนสําเร็จรูปนั้นจะนําไปใชระบบ 

การจายแกสแบบทอรวม (Mandifolded)  หมอกันไฟกลบัจะชวยไมใหแกสหรือไฟยอนกลับมาระหวางถังผลิต
หรือถังจายกับทอยาง ภายในหมอจะบรรจนุ้ําไว ทกุ ๆ คร้ังจะใชงานตองตรวจสอบระดับน้ํากอน ดงัแสดงในรูป
ที่ 3.34 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.34 แสดงหมอปองกนัไฟยอนกลับ (Hydraulic  Back – Pressure Valve) 
  

8.2  แบบวาลวปองกันแกสไหลยอน  (Reverse  Flow  Valve) 
วาลวปองกนัการไหลยอนของแกสแบบนี้ประกอบติดดวยเกลียวบริเวณดามทอรชกอนที่ 

จะประกอบเขากับขอตอของทอยาง เมื่อแกสผานมาตามทอยางเขาภายในวาลวนี้จะดันลูกบอลขนาดเล็ก และ
บอลก็จะไปดันสปริง แกสก็จะออกผานลูกบอลและสปริงเขาไปในทอรช กรณีมีความดันแกสไหลยอนคืนมา
แกสก็จะชวยสปริงดันลูกบอลกดปดรูทางออกแกสก็จะไมสามารถยอน คือการออกไปได ดังแสดงในรูปที่ 3.35 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.35 แสดงวาลวปองกนัแกสไหลยอนกลับ (Reverse  Flow  Valve) 
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9. ชุดเชื่อมแกสและขั้นตอนการใชชดุเชื่อมแกส 
  9.1 ชุดเชื่อมแกส แบงออกเปน 2 ประเภท ดังนี ้
         (1)  ชุดเชื่อมแกสประเภทยึดอยูกับที่ชุดเชื่อมแกสประเภทนี้สวนใหญแลวจะอยูในอาคารหรือ
โรงงานตัวทอออกซิเจนและอะเซทิลีนจะคลองดวยโซและยึดติดกับผนัง เพื่อปองกันการดึง หรือกระแทกลม
ขณะปฏิบัติงานตองนําชิ้นงานมาเชื่อมบริเวณนี้เทานั้น ไมสามารถเคลื่อนที่ไปเชื่อมบริเวณอื่น 
       (2)   ชุดเชื่อมแกสเคลี่อนที่ใน การปฏิบัติงานมิใชวาจะอยูภายในโรงงานเสมอไป บอยครั้งตอง
ทํางานนอกสถานที่ จําเปนตองเคลื่อนยายชุดเชื่อมแกส ในการยายชุดเชื่อมแกสจะสรางปญหาใหกับผูปฏิบัติงาน
มาก เนื่องจากชุดเชื่อมแกสประกอบดวยอุปกรณหลายอยาง และมีน้ําหนักมาก ถาหากเคลื่อนยายไมระมัดระวัง 
โอกาสที่อุปกรณเชื่อมแกสบางตัวจะเสียหายมีมากที่เดียว ซ่ึงปญหานี้จะลดนอยลงหรือหมดปญหาไป เมื่อ
ผูปฏิบัติงานเชื่อมใชชุดเชื่อมแกสเปนแบบชุดสนาม  ซ่ึงอุปกรณทุกอยางจะอยูบนรถเข็น 2 ลอ ดังแสดงในรูปที่ 
3.36  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.36 แสดงชุดเชื่อมแกสเคลื่อนที่ 
 

10.  ชุดปฏิบัตงิานเชื่อมแกส 
ผูปฏิบัติงานเชื่อมตองเผชิญกับสภาวะที่เปนอันตรายรอบดานเชน แสงจากการเชื่อมและ 

ความรอนจากเปลวไฟ ควนัพิษจากชิน้งานที่ถูกความรอน สะเก็ดและเม็ดโลหะที่กระเด็นออกมาสิ่งตาง ๆ 
เหลานี้จะรบกวนสมาธิในการเชื่อมของผูปฏิบัติงานทําใหการเชื่อมไมสมบูรณ งานเชื่อมไมไดผลตามตองการ 
และยิ่งกวานั้นอาจเกิดการบาดเจ็บกับผูเชื่อมได 

เพื่อแกปญหาดังกลาวผูปฏิบัติงานเชื่อมตองเตรียมอุปกรณและชุดที่ใชในการสวมใสขณะเชื่อมให
พรอม  ดังแสดงในรูปที่ 3.37 
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รูปที่  3.37 แสดงชุดปฏิบัติงานเชื่อมแกส 
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แบบประเมินผลการเรียนรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส 2100 – 1005  หนวยการเรียนรูท่ี 3 
วิชา  อุปกรณเชื่อมแกส  แบบประเมินผลกอน/หลัง การเรียนรู         จํานวน 10   ขอ 

 
 ชื่อ............................................................แผนก........................กลุม................... 
ใหนกัศึกษาจบัคูอุปกรณเครื่องมือในงานเชื่อมแกสที่กําหนดใหถูกตอง 

 
ก. ลวดเชื่อมแกส 
ข. หนามือถือ 
ค. ประแจเปด-ปด ถังแกส 
ง. แวนตาเชื่อมแกสแบบคู 
จ. หัวทอรชเช่ือมแกส 
ฉ. ที่จุดเปลวไฟ 
ช. เกจวัดแรงดันออกซิเจน 
ซ. หัวทิพ 
ฌ. สายเชื่อมแกสและขอตอ 
ญ. ถุงมือหนัง 
ฐ.ชุดทําความสะอาดหวัทิพ 
ฑ.แวนตาเชื่อมแกสแบบเดี่ยว 
ฒ. ประแจเปด-ปด ขอตอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

1. คือ...................... 

2. คือ........................ 

3. คือ...................... 

4. คือ..................... 

5. คือ....................... 

6. คือ..................... 

7. คือ.................... 

8. คือ........................ 

9. คือ.................... 

10. คือ...................... 
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เฉลย 
ขอที่ 1.  ฑ.แวนตาเชื่อมแกสแบบเดี่ยว 
ขอที่ 2.  ฐ.ชุดทําความสะอาดหวัทิพ 
ขอที่ 3.  ก. ลวดเชื่อมแกส 
ขอที่ 4.  จ. หัวทอรชเช่ือมแกส 
ขอที่ 5.  ซ. หัวทิพ 
ขอที่ 6.  ฉ. ที่จุดเปลวไฟ 
ขอที่ 7.  ช. เกจวัดแรงดันออกซิเจน 
ขอที่ 8.  ฌ. สายเชื่อมแกสและขอตอ 
ขอที่ 9.  ญ. ถุงมือหนัง 
ขอที่ 10.  ค. ประแจเปด-ปด ถังแกส 
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แบบประเมินผลการเรียนรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส 2100 – 1005  หนวยการเรียนรูท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมแกส    สอนครั้งท่ี 2                   จํานวน 4 คาบ 

 
หัวเร่ือง  

1. เทคนิควิธีการเชื่อมแกส 
2. การเชื่อมดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน 
3. ลวดเชื่อมแกส 

สาระการเรียนรู 
    1. เทคนิคการเชื่อมแกส คือ การเคลื่อนไหว หรือ และสายหวัทิพ ใหการเชื่อมเปนไปตามทิศทางการ 
เชื่อม สามารถกําหนดไดจากทางขวาไปซายและ การเชื่อมจากทางซายไปขวา โดยการ  ควบคุมมุมหัวเชื่อม 
ระยะหางระหวางปลายของกรวย (เปลวไฟ) กับบอหลอมละลายใหมีอยูระยประมาณ 3 มิลลิเมตร 

2. งานเชื่อมแกส เปนการประสานโลหะชิ้นงานใหติดกัน โดยการใชความรอนจากเปลวไฟเผาโลหะ 
จนกระทั่งบริเวณรอยตอโลหะช้ินงานเกดิการหลอมละลาย เมื่อโลหะชิ้นงานเยน็ลงจะติดกันเปนชิ้นเดียวกนั 

3. ลวดเชื่อมจะตองเปนโลหะชนิดเดียวกนักับชิ้นงานโลหะที่นํามาเชื่อมตอกันเรียกวา  “Base  Metal”  
สามารถแบงเปน 2 ประเภท คือ 1. ลวดเชือ่มที่เปนหลัก (Ferrous Rod) 2. ลวดเชื่อมทีไ่มใชเหล็ก (Non Ferrous 
Rod) 
จุดประสงคการเรียนรู 

จุดประสงคปลายทาง 
1.  เพื่อใหผูเรียนมีความรูในเรื่องเทคนิควิธีการเชื่อมดวยแกส 
2.  เพื่อใหผูเรียนมีความเขาใจงานเชื่อมแกสดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน 
3.   เพื่อใหผูเรียนมีความรูเร่ืองลวดเชื่อมแกสดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน 

 จุดประสงคนําทาง 
1. บอกเทคนิควิธีการสายหัวทิพได 
2.   อธิบายทิศทางการเชื่อมแกสทั้ง 2 แบบได 
3.    อธิบายการเชื่อมเดินแนวเติมลวดเชื่อมรอยตอแบบตางๆ ได 
4.    บอกประเภทของลวดเชื่อมแกสได 
5.   ผูเรียนมีกิจนิสัยที่ดีในการปฏิบัติงานเชื่อมโลหะดวยความเรียบรอย ประณีต รอบคอบ     
       ซ่ือสัตยและปลอดภัย 
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เนื้อหาความรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส 2100 – 1005  หนวยการเรียนรูท่ี 3 
วิชา  เทคนิคการเชื่อมแกส, การเชื่อมออกซิเจน – อะเซทิลีน, ลวดเชื่อม           จํานวน 4 คาบ 

 
เทคนิคการเชื่อมแกส 
1. กรรมวิธีการเชื่อมแกส 
เมื่อมีความประสงคจะเชื่อมโลหะสองชิ้นใหติดกัน กอนอื่นตองเชื่อมยึด (Tack Weld) ที่ขอบของงาน

ทั้งสองขางใหงานทั้งสองชิ้นติดกันเสียกอน แลวจึงเริ่มเชื่อมจากทางขวาไปทางซายดวยเปลวนิวทรัล โดยใหหัว
ทิพเอนทํามุมกับชิ้นงาน 45 องศากับชิ้นงานเชนกัน เมื่อขอบของงานเริ่มหลอมละลายจึงเติมลวดลงไป และเริ่ม
เดินหัวทิพไปทางซายดวยความเร็วสม่ําเสมอ ในขณะเดียวกันก็ตองรักษาระยะหางระหวางปลายของแกนกรวย 
(Inner Cone) ใหหางจากบอหลอมละลายประมาณ 3 มิลลิเมตร(1/8 นิ้ว) ดังแสดงในรูปที่ 3.38 

 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.38 แสดงทิศทางและมุมในการเชื่อมแกส 
2. การสายหัวทิพ 

ขณะทําการเชือ่มผูเชื่อมจะสายหวัทิพหรือไมก็ไดขึน้อยูกับความตองการและลักษณะ 
ของงานที่เชื่อม การที่ไมสายหวัทิพจะทําใหบอหลอมละลายที่วาง มีการซึมลึกที่ดีเหมาะสําหรับ การเชื่อม
ชิ้นงานที่มีความหนา ซ่ึงตองการใหเกิดการหลอมละลายลึกตลอดความหนาของงาน โดยมีลักษณะการสายหวั
ทิพ ดังแสดงในรูปที่ 3.39 รูปที่ 3.40 และรูปที่ 3.41 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.39 แสดงการสายหวัทิพ 
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รูปที่ 3.40 แสดงการสายหวัทิพและเติมลวดเชื่อม 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.41 แสดงการสายหวัทิพและการสายลวดเชื่อม เพือ่ตามไปเติมลวด 
 

3. เทคนิคการเชื่อม 
ในอุตสาหกรรมไปนอกจากจะตองมีโลหะหลายประเภทแลว  ความหนาของโลหะก ็

แตกตางกันไปดวย ดังนัน้การเชื่อมโลหะบางหรือโลหะทีม่ีความหนาจึงมีเทคนิคการเชื่อมดังนี ้
3.1  การเชื่อมจากทางไปซาย (Forehand Welding) 
เร่ิมทําการเชื่อม ขอบของงานทางขวามือไปทางซายจนกวาจะสิ้นสุดการเชื่อมจากทิศทางการเดินลวด  

ลวดเชื่อมและเปลวเชื่อมจะนาํหนาหวัทิพวธีินี้จะสูญเสีย ความรอนไปบางสวนเพยีง เนื่องจากมีความรอน
สะทอนออกไปจากผิวหนาของงานผูเชื่อมสามารถเพิ่มหรือลดปริมาณความรอนทีบ่อหลอมละลายไดโดยการ
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ปรับมุมระหวางหัวทิพกับชิน้งาน ถาตองการความรอนนอย ก็เอนหวัทิพใหมา (ทํามุมนอย) ถาตองการความ
รอนที่บอหลอมละลายมากกย็กหวัทิพใหตัง้ขึ้น  (ทํามุมมาก) ดังนั้น เทคนิคการเชื่อมแบบนี้จึงเหมาะสําหรับ
เชื่อมชิ้นงานบางหรืองานที่มคีวามหนาไมเกิน 6 มิลลิเมตร หรือโลหะท่ีไมใชเหล็ก ซ่ึงขณะเชื่อมตองปรับเพิ่ม
หรือลดปริมาณความรอนตลอดเวลาเชน ทองเหลือง ทองแดง อะลูมิเนียมและ การบัดกรีแข็ง  (Brazing) เปนตน 
ดังแสดงในรูป  ที่ 3.42 
 

 
 

รูปที่ 3.42 แสดงการเชื่อมแบบ Forehand และเทคนิคการเชื่อม 
  
 การเชื่อมจากทางซายไปขวา (Backhand  Welding) 

ทําการเชื่อมจากทางซายของขอบงานเดินไปทางขวามือจนกระทั่งสิ้นสดุการเชื่อม 
จากทิศทางของการเชื่อมจะเห็นวา หัวทิพนําเปลวเชื่อมและลวดเชื่อมแนวเชื่อมจะไดรับความรอนเต็มที่ โดยไม
มีการสูญเสียความรอนหรือสูญเสียก็มีจํานวนนอยมาก จงึทําการเชื่อมซึมลึกดีเหมาะสําหรับเชื่อมชิ้นงานที่มี
ความหนาเกินกวา 6 มิลลิเมตร ดังแสดงในรูปที่ 3.43 

 
 

 
 

รูปที่ 3.43 แสดงการเชื่อมแบบ Backhand และทิศทางการเชื่อม 
 สําหรับนักศึกษาผูเร่ิมฝกหัดการเชื่อมใหม ๆ ควรเริ่มตนฝกการใชเทคนิคการเชื่อมแบบจากขวาไปซาย 
(Forehand) ถือหัวเชื่อมใหทํามุมประมาณ 30 – 45 องศากับ ช้ินงานเปลวไฟจะพุงไปขางหนา สวนการ
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เคล่ือนไหวหรือการสายหัวทิพหรือไมนั้นขึ้นอยูกับลักษณะของงาน ความตองการของผูเชื่อมและการออกแบบ
รอยตอ 

4. การเชื่อมตอชน (Butt  Joint  Welding) 
เปนรอยตอแบบหนึ่งที่นยิม  ใชกันมากในงานเชื่อมแกส  ซ่ึงในการเชื่อมนั้นจะตองวางชิ้นงาน 

หางกันในระยะใกลเคียงหรือเทากับความหนาของงานที่จะเชื่อม เพื่อสรางรุกุญแจ (Key Hole) ในขณะที่หลอม
ละลายที่รอยตอของงานท้ังสองชิ้นเพื่อใหเกิดการหลอมละลายซึมลึกตลอดเวลาความหนาของงานการวาง
รอยตอนี้จะตองวางใหดานที่ส้ินสุดการเชื่อมหางมากกวาดานที่เร่ิมตนเชื่อม เนื่องจากเมื่อช้ินงานไดรับความ
รอนจะขยายตัวและโลหะจะขยายตัวติดกัน โอกาสในการทํารูกุญแจ (Key Hole) จะทําไมไดเปนผลใหการซึม
ลึกไมเต็มความหนาของชิ้นงานซึ่งใหชิ้นงานเชื่อมหรือผลิตภัณฑนี้ จะไมผานการตรวจสอบ ดังแสดงในรูปที่ 
3.44 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.44 แสดงการเวนรอยตอชน การเชื่อมยึด และการสรางกุญแจ 
  การเชื่อมตอช้ินงานยาว ๆ การเชื่อมยึด (Tack Welding) เพียงหัวและทายอาจจะไมเพียงพอ จะ
ทําใหช้ินงานที่เชื่อมเมื่อไดรับความรอนจากเปลวไฟที่ไมเทากัน ทําใหเกิดการบิดตัว (Torsion) เปนเหตุให
ผลิตภัณฑนั้นไมผานการตรวจสอบตองทิ้งไป ทําใหเกิดการสูญเสียในกระบวนการผลิต ในกรณีเชนนี้สามารถ
แกไขไดโดยทําการเชื่อมยึดงานใหถ่ีขึ้น และลําดับการเชื่อมยึด ดังแสดงในรูปที่ 3.45 
 

 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.46 แสดงลําดับชั้นการเชื่อมยดึที่เกดิการบิดตวันอยที่สุด 
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4.1 การเชื่อมตอชนทาราบ (Flat  Butt  Joint) 
การเชื่อมตอชนในทาราบเปนทาที่เชื่อมงายที่สุดสําหรับผูที่เร่ิมฝกเชื่อมและเปนทาเชื่อมที่สามารถ

ควบคุมบอหลอมละลาย เพื่อใหเกิดการซึมลึกที่สมบูรณไดงาย เนื่องจากแรงดึงดดูของโลก ไมมีผลตอน้ําโลหะ
เหลวในบอหลอมละลาย ถาไมมีความจําเปนบังคับใหถูกตองปฏิบัติเชื่อมทาอื่นแลว ผูปฏิบัติการเชื่อมควรนํา
ผลิตภัณฑนัน้มาเชื่อมทาราบเปนดีที่สุดโดยมีลักษณะการเชื่อม ดังแสดงในรูปที่ 3.47 และรูปที่ 3.48 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.47 แสดงมุมการเชื่อมตอชนทาราบ 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.48 แสดงการเชื่อมตอชนทาราบ 
 
4.2 การเชื่อมตอชนทาตัง้ (Vertical  Butt  Joint)  

แนวเชื่อมจะอยูในแนวดิ่ง  แรงดึงดูดของโลก   จะมีผลตอน้ําโลหะในบอหลอม 
ละลายจะทําใหน้ําโลหะไหลยอยลงมาดานลาง การเชื่อมตอชนทาตั้ง นี้มี 2 วิธีดยกันคือกรเชื่อมทาตั้งเชื่อมขึ้น 
(Vertical Up) กับการเชื่อมทาตั้งเชื่อมลง  (Vertical  Down)  
 การเชื่อมตอชนทาตั้งเชื่อมขึ้น 
 ในการเชื่อมทาตั้ง เพื่อใหไดงานเชื่อมที่มีคุณภาพ ควรเลือกวิธีการเชื่อมแบบเชื่อมขึ้นน้ําโลหะที่ไหล
ยอนลงมาจะสรางปญหาใหกับผูเชื่อมเปนอยางมาก อีกทั้งจะทําใหแนวเชื่อมนูนมากเกินความจําเปน ซ่ึงปญหาที่
กลาวมานี้ ถาผูปฏิบัติการเชื่อมมีเทคนิคการควบคุมที่ดีจะทําใหไดแนวเชื่อมที่สมบูรณแข็งแรงปญหาตาง ๆ ก็จะ
ลดนอยลงหรือหมดไปโดยมีเทคนิควิธีดังนี้ 
  (1)  ควรถือหัวทิพใหทํามุมกับชิ้นงานประมาณ 25-80 องศา หัวทิพใหทํามุมกับชิ้นงานมาก
นอยเทาใดนั้นขึ้นอยูกับความหนาของงานเปนสําคัญ เชน งานบางควรเอียงหัวทิพใหมากเพราะเปลวไฟจะ
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สะทอนออกไปจากงานสวนหนึ่ง ถางานหนาควรใหหัวทิพตั้งขึ้นจนเกือบไดฉากชิ้นงานตองการปริมาณความ
รอน ในการหลอมละลายจํานวนมากเปลวไฟที่พุงขึ้นไปขางบนจะชวยพยุงน้ําโลหะไมใหไหลยอน และตกลง
มาจากบอหลอมละลาย ดังแสดงในรูปที่ 3.52 
  (2)  การสายหัวทิพในลักษณะครึ่งวงกลม จะชวยใหความดันแกสสามารถพยุงน้ําโลหะไดบอ
หลอมละลายที่กวางขึ้น และไดแนวเชื่อมที่มีความกวางเพียงพอกับความแข็งแรงของชิ้นงาน ดังแสดงในรูปที่ 
3.49 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.49  แสดงการเชื่อมเหล็ก Mild Steel หรือเหล็กคารบอนต่ํา ในการเชื่อมตอชนทาตั้งเชื่อมขึ้น     
                           ควรใหทิพทํามุมกับชิ้นงานประมาณ 90 องศา ลวดเชื่อมทํามุมกับงาน 45- 60 องศา 
  

    การเชื่อมทาเชื่อมลง  (Vertical   Down   Position)   
     เปนทาเชื่อมที่เหมาะสําหรับชิ้นงานที่มีความหนามามากนักเพื่อใหเกิดหลอมละลายที่ไมใหญมมาก

นักการเดินและการสายหัวทิพตองกระทําเร็วกวาการเชื่อมขึ้น สําหรับชิ้นงานที่หนาตั้งแต 3 ขึ้นไป การหลอม
ละลายใหไดการซึมลึกที่ดีนั้นกระทําไดยาก เพราะไมมีแนวเชื่อมเการองรับน้ําโลหะเชนเดียวกับการเชื่อมขึ้น 
การเชื่อมทานี้จึงไมนิยมเลือกใชเชื่อมกัน ดังรูป 3.50 และ 6.51 

 

 
 

รูปที่ 3.50 แสดงการเชื่อมทาตั้งเชื่อมลง 
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ชิ้นงานหนาไมเกิน  6 มิลลิเมตร   ชิ้นงานหนาเกนิกวา 6 มิลลิเมตร 

 
รูปที่ 3.51 แสดงมุมการเชื่อมทาตั้งเชื่อมลง 

 
 

4.3 การเชื่อมตอชนทาขนานนอน  (Horiaontal  Butt  Joint) 
การเชื่อมตอชนทาขนานนอน  ช้ินงานจะอยูในลักษณะตะแคงรอยตออยูในแนวนอน 

เมื่อเชื่อมแลวจะไดแนวเชื่อมอยูในแนวนอน เพื่อใหไดแนวเชื่อมที่ดี การใหความรอนตรงรอยตอนั้น ควรให
ปลายหัวทพิเงยขึ้นไปขางบนเล็กนอย ปลายหวัทิพที่เงยขึ้นจะทําใหเปลวไฟที่พุงขึ้น ไปจะชวย 
พยุงน้ําโลหะไหลยอนลงมาใหนอยที่สุด แนวเชื่อมที่ไดขอบดานลางจะนูนกวาขอบที่อยูขางบน เมื่อเร่ิมตนเชื่อม
ในทาขนานนอนควรเชื่อมแนวเล็กโดย การสรางบอหลอมละลายขนาดเล็ก บอหลอมละลายใหญเนื้อโลหะเหลว
จะแข็งตัวชา แนวเชื่อมจะยอยลงมาตามแรงดึงดูดของโลก ผลที่ไดจะเกิด อันเดอรคัด (undercut) ที่ขอบบนและ
เกิดโอเวอรแลป  (Overlap) ที่ขอบดานลาง ดังแสดงใน รูปที่ 3.52  
 

 
 

รูปที่ 3.52 แสดงการเชื่อมทาขนานนอน 
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รูปที่ 3.53 แสดงมุมการเชื่อมทาขนาน 
 

4.4 การเชื่อมตอชนทาเหนือศีรษะ   (Overhead  Butt  Joint) 
 การเชื่อมทาเหนือศีรษะเปนทาเชื่อมที่เชื่อมไดยากและลําบากที่สุดเนื่องจากแนวเชื่อมจะอยูใต

ชิ้นงาน และชิ้นงานเชื่อมจะอยูเหนือศีรษะของผูเชื่อม ผูเชื่อมตองใชความพยายามและความอดทนเปนพิเศษ 
เนืองจากขณะทําการเชื่อมสะเก็ดโลหะจะตกลงบนรางกายของผูเช่ือม ดังนั้น ในการเชื่อมทานี้ผูเชื่อมตองสวม
ชุดและอุปกรณปองกันเปนพิเศษ ตําแหนงของหัวทิพจะเหมือนกับการเชื่อมทาราบ เปลวไฟที่เกิดจากแรงดัน
ของแกสบวกกับความเหนียวของน้ําโลหะจะชวยพยุงไมใหน้ําโลหะตกลงมา ที่สําคัญตองใชความรอนหรือปรบั
เปลวไฟใหพอเหมาะเพราะถาบอหลอมละลายกวางและน้ําโลหะมีจํานวนมากจะทําใหยากตอการควบคุมและ
อาจหยดลงมาไดดังนั้น จึงจําเปนอยางมากในการเชื่อมเทานี้ที่จะตองปรับเปลวไฟเปนพิเศษ ดังแสดงในรูปที่ 
3.54 รูปที่ 3.55 และรูปที่ 3.56 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 3.54 แสดงการเชื่อมแบบ Forehand สําหรับในการเชื่อมทาเหนือศีรษะ 
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รูปที่ 3.55 แสดงดานขางของการเชื่อมแบบ Forehand สําหรับเชื่อมงานหนาไมเกิน 3 มม. ใน 

   การเชื่อมตอชนทาเหนือศีรษะ 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 3.56 แสดงดานขางของการเชื่อมแบบ Backhand สําหรับเชื่อมงานหนามากกวา 5 มม. ในการ 
                            เชื่อมตอชนทาเหนือศีรษะ 
 

5. การเชื่อมตอตวัท่ี (T – joint Welding) 
แนวเชื่อมที่ได เรียกวา ฟลเลต (Fillet Weld)  เปนที่สับสนกันเล็กนอยเกี่ยวกับการตอตัวทีใน 

ทาตาง ๆและ การตอตัวทีนัน้ ขอบของชิ้นงานชิ้นหนึ่งตั้งอยูภายในความกวางของชิ้นงาน อีกชิ้นหนึ่งบริเวณใดก็
ได แตไมใชทีข่อบเขตของชิ้นงาน เพราะจะเปลี่ยนเปนการตอขอบไป ดังนั้นเพื่อใหเขาใจในแนวเดียว จึงนํา
รอยตอตัวทีมาแสดงทาตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 3.57  
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รูปที่ 3.57 แสดงการตอตัวทใีนทาตาง ๆ และแนวเชื่อมแบบ Fillet 
 

 5.1 แทคนิคการเชื่อมรอยตอตัวทีทาราบ (Flat T – Joint) 
       เนื่องจากการเชื่อมตอตัวที นั้นชิ้นงานที่ตั้งอยูจะเปนการเชื่อมบริเวณสวนขอบชิน้งานในรูปที่ 3.58 
สวนชิ้นงานอกีชิ้นหนึ่งจะเปนการเชื่อมบริเวณตรงกลางหรือภายในผิวหนาของงานในรูปที่ 3.58 ดังนั้น เมื่อให
ปริมาณความรอนจํานวนเทากัน ชิ้นงานที่ 1 จะหลอมละลายเร็วกวาชิ้นที่ 2 ทําใหงานเชื่อมไมแข็งแรง ดังนั้น
เพื่อใหปริมาณความรอนมีจํานวนใกลเคียงกัน ผูเชื่อมตองใหเปลวไฟเอยีงไปยังชิน้ที่ 2 ใหมากกวาชิน้ที่ 1 ดัง
แสดงในรูปมรา 3.58 
 

 
 

รูปที่ 3.58 แสดงเทคนิคการเชื่อมตอตัวทีทาราบ 
 

 5.2 การเชื่อมตอตัวทีทาขนานนอน (Horizontal  T – Joint) 
      ช้ินงานตอตัวทีทาขนานนอนมีเทคนิคการเชื่อมปฏิบัติเชนเดยีวกับการเชื่อมตอตวัทีทาราบดังแสดง
ในรูปที่ 3.59 และรูปที่ 3.60 และรูปที่ 3.61 
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รูปที่ 3.59 แสดงการใหปริมาณความรอนกับการเชื่อมตอตัวทีทาขนานนอน 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.60 แสดงการเชื่อมตอตัวทีและมุมทาขนานนอน 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.61 แสดงการเชื่อมตอตัวทีและมุมทาขนานนอน 
   

5.3  การเชื่อมตอตัวทีทาตัง้เชื่อมขึ้น (Vertical  Up – T joint) 
 

 
รูปที่ 3.62 แสดงการใหความรอนของรอยตอตัวทีทาตั้งเชื่อมขึ้น 
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6. การเชื่อมตอมุมทาราบ (Flat – corner joint) 
     การเชื่อมตอมุม ถาชิ้นงานไมหนามากนักจะทําการเชื่อมที่มุมดานนอก (OutsideCorner) เพียงดาน

เดียวก็เพียงพอตอความแข็งแรง แตถาชิ้นงานมีความหนามากตองการความแข็งแรงสูงจําเปนตองเชือ่มทั้งสอง
ดาน ซ่ึงกอนการเชื่อมจะตองทําการเชื่อมยดึงานเสียกอน โดยการวางใหขอบของชิ้นทั้งสองดาน ซ่ึงกอนการ
เชื่อมยึด (Tack Welding) บริเวณมุมหัวทายของชิ้นงานหลังจากนั้นจงึพลิกงานคว่ําลงทํา การเชื่อมยดึตรงกลาง
อีกสองจุดเพื่อไมใหช้ินงานโกงตัวหนี ดังแสดงในรูปที่ 3.63 

 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.63 แสดงขั้นตอนการเชื่อมยึดชิ้นงาน เพื่อเชื่อมตอมุมภายนอก 
สวนในดานเทคนิคการเชื่อมก็เชนเดียวกับการเชื่อมทั่ว ๆ ไปที่ไดกลาวมาแลว ดังแสดงในรูปที่ 3.64 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.64 แสดงมุมของหัวทิพเชื่อมที่ใชในการเชื่อมตอมุมเชื่อมนอกทาราบ 

 7. การเชื่อมตอเกย (Lap  Joint) 
     ลักษณะการเชื่อมตอเกยคอื ช้ินงานชิ้นหนึ่งจะวางเกยบนชิ้นงานอีกชิน้หนึ่ง ดังแสดงในรูป 

ที่  3.65 การใหความรอนกบัชิ้นงาน ถาใหปริมาณเทาที่กัน ช้ินงานชิ้นบนไดรับปรมิาณความรอนบริเวณขอบ
ของงานจะหลอมละลายเร็วกวาชิ้นงานชิ้นลาง เปลวไฟทีเ่ผาหนาของชิน้งานจะหลอมละลายชากวา เปนผลให
การซึมลึกของการเชื่อมระหวางชิ้นงานสองชิ้นไมเทากนั 
      เพื่อใหการหลอมละลายพรอมกันสองชิ้นงานและมกีารหลอมละลายซึมลึกที่ทําใหแนวเชื่อมมีความ
แข็งแรงใกลเคียงกัน ผูปฏิบัตงิานเชื่อมควรปรับมุมของทิพใหช้ินงานทีว่างอยูดานลางไดรับปริมาณความรอน
มากกวาชิน้งานที่วางเกยอยู ดังแสดงในรูปที่  3.65 แลรูปที่ 3.66 
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รูปที่ 3.65 แสดงการใหความรอนที่ไมถูกตอง ชิ้นงานทัง้สองชิ้นหลอมละลายไมพรอมกัน 
                                 งานชิ้นบน ละลายเร็วกวา 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.66 แสดงการใหความรอนที่ถูกตอง ชิ้นงานทั้งสองชิ้นใชเวลาละลายใกลเคยีงกัน 
 

 ลวดเชื่อมแกส (Filler Rod) 
  ในการเชื่อมแกสจะสามารถกระทําไดโดยไมตองเติมลวดเชื่อมเชน การเชื่อมตอขอบ และตอ
มุม สวนในการเชื่อมตอชนและตอตัวที่อาจจําเปนตองเติมลวดเชื่อมลงไปในโลหะที่หลอมละลาย โดยปกติลวด
เชื่อมจะตองเปนโลหะชนิดเดียวกันกับชิ้นงานโลหะที่นํามาเชื่อมตอกันเรียกวา “Base Metal”   เมื่อเนื้อโลหะ
หลอมละลายและเติมลวดเชื่อมลงไปเกิดแนวเชื่อมขึ้นเรียกวา “Weld Metal” ลวดเชื่อมที่ใชสามารถแบงเปน 2 
ประเภท คือ 

(1) ลวดเชื่อมที่เปนเหล็ก (Ferrous  Rod) 
(2) ลวดเชื่อมที่ไมใชเหล็ก (Non  Ferrous  Rod) 
ลวดเชื่อมท่ีเปนเหล็ก  จะมีสวนผสมของธาตุเหล็กเปนหลัก  และจะมีสวนผสมของ 

ธาตุอ่ืนอีกเล็กนอย เพื่อเพิ่มคุณสมบัติอยางอื่นตามที่บริษัทผูผลิตจะกําหนด เชน เพิ่มธาตุคารบอนแมงกานิส 
ซิลิคอน และฟอสฟอรัส เปนตน ซ่ึงการเชื่อมโลหะที่เปนเหล็กจะใชฟลักซ (Flux) หรือไมใชก็ได 
  ลวดเชื่อมที่ไมใชเหล็ก จะใชเติมลงในบอหลอมละลายของการเชื่อมโลหะที่ไมใชเหล็ก เชน 
อะลูมิเนียม  ทองแดง  ทองเหลือง  เปนตนสวนใหญแลวการเชื่อมโลหะที่ไมใชเหล็ก 
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จําเปนตองใชฟลักซ  (Flux) เพื่อชวยในการประสานไดดีลวดเชื่อมทั้งสองชนิดนี้ อาจจะทําเปนเสนหรือเปน
มวนก็ได โดยมีเสนขนาดเสนผาศูนยกลางและความยาว ดังแสดงในตารางที่ 3-6 
 

ตารางที่ 3-6 แสดงขนาดของลวดเชื่อมแกส 
ลวดเชื่อมแกส 

ความโตของลวด 
(มิลลิเมตร) 

1 1.6 2.6 3.2 4 5 6 

ความยาว 1,000 มิลลิเมตร (30 นิ้ว) 
 
  มาตรฐาน  AWS.  (American  Welding  Society) ไดกําหนดชนิดและคุณสมบัติของลวดเชื่อม
แกสเปนตวัอักษรและตวัเลข เชน 
   GA – 50  GA – 60  
   GB – 60   GB – 65  เปนตน 
  อักษร G หมายถึง  ลวดเชื่อมแกส 
   A หมายถึง  ลวดเชื่อมที่มีคณุสมบัติยึดตวัสูง  (High  Ductility) 
   B หมายถึง  ลวดเชื่อมที่มีคณุสมบัติยึดตวัต่ํา (Low  Ductility) 
 ตัวเลข 50 และ 60 หมายถึง คาความเคนแรงดึงต่ําสุดที่แนวเชื่อมทนไดคณูดวย 1,000 มี  หนวยเปน
ปอนดตอตารางนิ้ว ซ่ึงเปนคาโดยประมาณ 
 
ตัวอยาง 
                    G       A   -   60 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

60         = แนวเชือ่มจะรับแรงดงึดูดไดต่าํสุด 
60  x  1,000  =  60,000  ปอนดตอตารางนิ้ว 

ลวดเชื่อมที่มีคณุสมบัติยึดตวัสูง 

ลวดเชื่อม 
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   ตารางที่ 3 – 7 แสดงการเปรยีบเทียบขนาดของทิพ และความดันของแกส 
             กับขนาดของลวดเชื่อมในการเชื่อมแกส 
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แบบประเมินผลการเรียนรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส 2100 – 1005  หนวยการเรียนรูท่ี 3 
วิชา  งานเชื่อมแกส  แบบประเมินผลกอน/หลัง การเรียนรู                      จํานวน 20   ขอ 

 
จงเลือกทําเครื่องหมายในกระดาษคําขอที่ถูกตองมากที่สุด 
1. ขอใดคือ เทคนิคการเชื่อมแกสงานโลหะแผนบาง 

ก. การเชื่อมที่อาศัยความรอนจากเปลวไฟจะเติมลวดเชื่อมหรือไมก็ได 
ข. การเชื่อมโลหะดวยเปลวไฟของออกซิเจนและอะเซทิลีน โดยเติมลวดเชื่อม 
ค. การเชื่อมโดยใหหวัทิพมีทิศทางจากซายไปขวา 
ง. การเชื่อมดวยเปลวไฟของออกซิเจนกับแกสเชื้อเพลิงโปรเพน 

2. ขอใดองคประกอบในการเชือ่มแกสที่สําคัญมากที่สุด 
ก. ถุงมือเชื่อม 
ข. แนวเชื่อม 
ค. บอหลอมละลาย 
ง. เปลวไฟเชื่อม 

3. การเลือกขนาดของลวดเชื่อมแกสขึ้นอยูกบัองคประกอบขอใด 
ก. ทาเชื่อม 
ข. ชนิดของทอรชเช่ือม 
ค. ความหนาของชิ้นงาน 
ง. ขนาดของหวัทิพ 

4. ขอใดคือ ประโยชนการสายหัวทิพเชื่อมแกส 
ก. เพื่อสรางใหบอหลอมละลายที่มีขนาดกวาง 
ข. ปองกันสะเก็ดเม็ดโลหะกระเด็น 
ค. ปองกันความรอน 
ง. เพื่อชวยใหเชือ่มไดรวดเร็วและประหยัดเวลา 

5. เหล็กที่นยิมใชในงานเชื่อมแกสออกซิเจน - อะเซทิลีนคือขอใด 
ก. เหล็กผสม 
ข. เหล็กกลาคารบอนสูง 
ค. เหล็กกลาคารบอนปานกลาง 
ง. เหล็กกลาคารบอนต่ํา 
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6. ขอใดคือ ความดันของออกซิเจนใชงานเชือ่มแผนโลหะบาง 
ก. 2    Psi 
ข. 3    Psi 
ค. 5    Psi 
ง. 15  Psi 

7. ขอใดคือ จากการสราง (Key Hole) การเชือ่มตอชน 
ก. ชวยใหแนวเชือ่มนูนสูง 
ข. ชวยใหแนวเชือ่มชึมลึกเพิ่มความแข็งแรง 
ค. ชวยปริมาณความรอนเพิ่มมากขึ้น 
ง. ชวยใหแนวเชือ่มแบนราบ 

8. การเตรียมชิ้นงานตอตัวทดีานที่จะเชื่ออยางไร 
ก. ทํามุม 88 องศา 
ข. ทํามุม 90 องศา 
ค. ทํามุม 92 องศา 
ง. ทํามุม 99 องศา 

9.                                                 จากรูป ขอใดคือการเชื่อมแกสรอยตอใด 
 
 

ก. รอยตอเกย   ข.  รอยตอขอบ 
ค.    รอยตอมุม   ง.   ทามาตรฐานแนวราบ 

10. ขอใดคือ สัญลักษณมาตรฐานลวดเชื่อมแกสระบบ  AWS. 
ก. RG  xx 
ข. EL  xx 
ค. GA  xx 
ง. Rni-CL 
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เฉลยแบบประเมิน 
 

ขอที่ 1. ค 
ขอที่ 2. ง 
ขอที่ 3. ค 
ขอที่ 4. ก 
ขอที่ 5. ง 
ขอที่ 6. ค 
ขอที่ 7. ข 
ขอที่ 8. ข 
ขอที่ 9. ก 
ขอที่ 10. ค 
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แผนการจัดการเรียนรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะเบื้องตน                 รหัส  2100 – 1005                                    หนวยการเรียนรูท่ี 3 
เร่ือง  งานเชื่อมแกส                                        สอนครั้งที่ 3                                                   จํานวน  8 คาบ 

                      
หัวเร่ือง 

1. เปลวไฟในการเชื่อมแกส 
2. งานตัดโลหะดวยแกส 

 
สาระการเรียนรู 

1. ออกซิเจน-แกสอะเซทิลีนการรวมตวักนัในอัตราสวนที่เหมาะสมเมื่อเผาไหมเปลวไฟที่เกดิขึ้น    
แบงออกได 3 ชนิด คือ    1. เปลวคารบูไรซิง    2. เปลวนิวทรัล   3. เปลวออกซิไดซงิ สามารถ  นําไปใชกับ 
กระบวนการเชื่อมที่ทําใหโลหะเกดิความรอนจนกระทัง่หลอมละลายที่อุณหภูมิ  ประมาณ  6,000   F 

2. งานตัดโลหะดวยแกส เปนกระบวนการตัดโลหะโดยใชความรอนจากเปลวไฟทีเ่กิดจากการเผาไหม 
ระหวางออกซิเจนกับแกสอะเซทิลีนหรือแกสเชื้อเพลิงชนิดตาง ๆ เผาชิ้นงานใหรอน  (Preheat)  ที่อุณหภูมิ 
1,625  F (884 C) จนกระทั่งโลหะชิ้นงานเกิดหลอมละลายจึงเปดวาลวออกซิเจนบรสุิทธิ์พนบนบอหลอมละลาย
อยางรวดเรว็ 
 
จุดประสงคการเรียนรู 

จุดประสงคปลายทาง 
1. เพื่อใหผูเรียนมีความเขาใจเรื่องเปลวไฟงานเชื่อมแกสดวยออกซิเจน-แกสอะเซทิลีน 
2. เพื่อใหผูเรียนมีทักษะการเรียนรูงานตัดโลหะดวยแกส 
จุดประสงคนําทาง 
1. จําแนกชนิดของเปลวไฟเชื่อมแกสไดอยางถูกตอง 
2. สามารถปรับเปลวไฟเชื่อมแกสชนิดตาง ๆ ได 
3. อธิบายหลักการตัดโลหะงานดวยแกสได 
4. สามารถตัดแผนเหล็กดวยแกสได 
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เนื้อหาความรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะเบื้องตน                 รหัส  2100 – 1005                                    หนวยการเรียนรูท่ี 2 
เร่ือง  เปลวไฟในการเชื่อมแกส       งานตดัโลหะดวยแกส                                                     จํานวน  4 คาบ 

                      
   เปลวไฟในการเชื่อมแกส 

 การเชื่อมแกสเปนกระบวนการเชื่อมที่ใชกันมานาน ซ่ึงในปจจุบันก็ยังไดรับความนิยมใชกันอยาง
แพรหลาย โดยใชความรอนจากการเผาไหมของออกซิเจนและแกสอะเซทิลีน ใหเปลวไฟที่มีความรอนสูง
ประมาณ   6,000   เพียงพอที่จะทําใหโลหะทุกชนิดหลอมละลาย เปลวไฟจะเผาลงบนชิ้นงาน จนกระทั่งโลหะที่
ตอกันหลอมละลายรวมเปนเนื้อเดียวกัน เมื่อเย็นตัวลงโลหะท้ังสองชิ้นจะติดกันมีความแข็งแรงเทากับหรือ
มากกวาเนื้อ 

   ชนิดของเปลวไฟ โดยทัว่ไปจะแบงไฟออกเปน 3 ชนดิ คือ 
(1) เปลวไฟคารบไูรซงิ (carburizing  Flame)  หรือเปลวลด 
(2) เปลวนิวทรัล (Neutral Flame) หรือปานกลาง 
(3) เปลวออกซิไดซิง (Oxidizing Flame) หรือเปลวเพิ่ม 

1.1 เปลวไฟคารบูไรซิง (carburizing  Flame)  หรือเปลวลด 
เปนเปลวที่ไดจากจุดระเบิดระหวางออกซิเจนและแกสอะเซทิลีนผสมกันโดยมีปริมาณ 

แกสอะเซทิลีนมากกวาออกซิเจน เปลวชั้นนอกมีลักษณะเปนเปลวยาวมีสีสมลอมรอบเปลวชั้นใน ซ่ึงมีความยาว
คร่ึงหนึ่งของเปลวชั้นนอก เปลวชั้นในจะมี่ลักษณะพลิ้วเหมือนขนนก ในระยะที่หางจากกรวยไฟประมาณ 3 
มิลลิเมตร จะมีอุณหภูมิ 5,700 องศาฟาเรนไฮต (2,800 องศาเซลเซียส) การเผาไหมจะมีแกสอะเซทิลีนเหลืออยู
จํานวนหนึ่ง จึงเหมาะสําหรับเชื่อมงานที่เติมคารบอนที่ผิวโลหะ หรือเชื่อมโลหะที่ไมใชเหล็ก ซ่ึงตองใช
อุณหภูมิหลอมละลายไมสูงมากนัก เชนอะลูมิเนียม แม็กนีเซียม และใชในการบัดกรีแข็ง (Brazing) ดังแสดงใน
รูปที่ 3.67 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.67  ลักษณะของเปลวคารบูไรซิง 
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1.2 เปลวนิวทรัล (Neutral  Flame) 
เปนเปลวไฟทีไ่ดมาจากการผสมกันระหวางออกซิเจนกบัอะเซทิลีนในอัตราสวน 1:1 การ 

การเผาไหมสมบูรณประกอบดวยเปลวไฟ 2 ชั้น ชั้นในเปนกรวยปลายมน ระยะหางจากปลายกรวยประมาณ 3 
มิลลิเมตร จะเปนอุณหภูมิประมาณ 6,000 องศาฟาเรนไฮต (3,150 องศาเซลเซียส) เมื่อเปลวไฟนี้ไปเผาโลหะที่
เปนเหล็กจะหลอมละลายเปนบอน้ําโลหะคลายน้ําเชื่อมเมื่อเย็นลงจะได แนวเชื่อมที่สะอาดมีความแขง็แรงเปลว
ไฟชนิดนี้จึงเหมาะสําหรับการเชื่อมและตัด โลหะไดดีดังแสดงในรูปที่ 3.68 
 

 
 

 
 
 

รูปที่ 3.68 ลักษณะของเปลวนิวทรัล 
 1.3  เปลวออกซิไดซิง   (Oxidizing Flame) 

             เปนเปลวไฟที่ไดมาจากการผสมกันระหวางออกซิเจนกับแกสอะเซทิลีน โดยปรับให 
ออกซิเจนมากกวาอะเซทิลีน ลักษณะเปลวมี 2 ชั้น เปลวชั้นในเปนรูปกรวยแหลมหดสั้น เปลวนี้มีอุณหภูมิสูง
กวาเปลวอีก 2 ชนิด ที่กลาวมาคือ มีอุณหภูมิถึง   6,300 องศาฟาเรนไฮต (3,480 องศาเซลเซียส) เมื่อทําการเชื่อม
จะเกิดประกายไฟหรือสะเก็ดไฟกระเด็นออกมาจากบอหลอมละลายอยางมากบอหลอมละลายอยางมากบอ
หลอมละลายมี ฟองอากาศไมเหมาะสมที่จะนําไปใชเชื่อมเหล็กเพราะการเผาไหมไมสมบูรณจะมีออกซิเจน
หลงเหลืออยูและออกซิเจนนี้จะถูกเติมลงในเนื้อเหล็ก ทําใหแนวเชื่อมเปราะ ความแข็งแรงต่ํา แตนิยมนําไปใช
ในการตัดโลหะแผนบาง ดังแสดงในรูปที่ 2.45 เปนที่ทราบกันแลววาเปลวไฟที่ใชในการเชื่อมโลหะเฉพาะเหลก็ 
คือ เปลวนิวทรัล (Neutral  Flame) เนื่องจากเปนเปลวที่มีการเผาไหมที่สมบูรณ ไมมีการเติมธาตุบางตัวที่ไมพึง
ประสงคลงในเนื้อเหล็ก ดังมีโครงสรางของเปลว ดังแสดงในรูปที่ 3.69 และ 3.70  
 
 
 

 
 
 

 
 

รูปที่ 3.69 แสดงโครงสรางเปลวนิทรัลของแกสออกซิเจนกับอะเซทิลีน 
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เปลวเชื่อมแกสออกวิเจนและอะเซทิลีน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.70 แสดงเปลวนวิทรัล เปรียบเทียบกับอุณหภูมิในระยะตางๆ ของเปลว 
 

 งานตัดโลหะดวยแกส 
 หลักการของการตัดดวยแกส การตัดโลหะดวยแกส เกิดจากการใหความรอนดวยเปลวไฟจากหัวตัดซึ่ง
เกิดจากการผสมกันระหวาง ออกซิเจนกับแกสเชื้อเพลิงแลวเผาชิ้นงานใหรอนแดงดวยเปลวนิวทรัลและทําให
เกิดปฏิกิริยาออกวิเดชัน (Oxidation) อยางรวดเร็ว โดยการพนออกซิเจนจากหัวตัดออกไปอยางแรงและรวดเร็ว
ช้ินงานก็จะถูกตัดขาดออกจากกัน โดยรอยตัดจะมีลักษณะเปนรองตัด (Kerf) 
 การตัดดวยออกซิเจนและแกสเชื้อเพลิง (Oxy Fuel Gas Cutting, OFC) เปนกระบวนการการตัดโดยใช
ความรอนจากเปลวไฟที่เกิดจากการเผาไหมระหวางออกซิเจนและแกสเชื้อเพลิง โดยการเผาชิ้นงาน (Preheat) ที่
มีอุณหภูมิ 1,625  F  (884  C ) จนกระทั่งเกิดการหลอมละลายจากนั้น จึงเปดวาลวพนออกซิเจนบริสุทธิ์ออกไป
อยางรวดเร็ว สําหรับแกสที่มีใชในการเผาชิ้นงานนั้นมีหลายชนิดดวยกันดังนี้ 
  (1) แกสอะเซทิลีน (Acetylene Gas) 
  (2) แกส MAPP (Methyl Acetylene Propadiene Gas) 
  (3) แกสโพรเพน (Propane Gas) 
  (4) แกสธรรมชาติ (Natural Gas) 
  (5) แกสไฮโดรเจน (Hydrogen Gas) 
  

แกสเชื้อเพลิงที่ใชในการตัดนั้นมีอยูดวยกันหลายชนิดแตแกสที่สามารถนาํไปใชตัดไดดีมีปริมาณความ
รอนสูงและประหยัด คือ แกสอะเซทิลีน ซ่ึงเปนแกสที่รูจักกันดีในงานเชื่อมและราคาไมแพงนัก อีกทั้งเปนแกส
ที่หาซื้อไดงายในประเทศไทย ดังแสดงในตารางที่ 3-8 
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ตารางที่ 3 -8 แสดงอัตราสวนการเผาผลาญของออกซิเจนและแกสอะเซทิลีน 

 
การเผาผลาญของแกสขณะทําการ 
อุนชิ้นงานกอนตัด (Cuft/hr1) 

แกสเชื่อเพลิง 
(Fuel  Gas) 

อัตราสวนที่เหมาะสมของ 
ออกซิเจนกับแกสเชื้อเพลิง 

ออกซิเจน แกสเชื้อเพลิง 
แกสอะเซทิลีน 
แกสธรรมชาติ 
แกสโพรเพน 

1.1 : 1 
                    2.0  : 1 
                    4.5  : 1 

17 
56 
54 

10 
28 
12 

 
จากตาราง 3 – 8 จะเห็นวาแกสเชื้อเพลิงที่ใชแกสอะเซทิลีนมีอัตราการเผาผลาญนอยกวาแกสธรรมชาติ และแกส
โพรเพนขณะทําการอุนชิ้นงานกอนตดั 
 ปฏิกิริยาขณะทําการตัดดวยออกซิเจนกับแกสอะเซทิลีน 
 ปฏิกิริยาการเกดิออกซิเดชัน (Oxidation) จากการตัดโลหะมีลักษณะการเกิดคลายกับเกิดออกิเดชันของ
สนิมเหล็ก (Iron  Oxide) เพยีงแตการเกิดออกซิเดชันในการตัดโลหะนัน้มีการเรงใหเกิดโดยเร็วดวยออกซิเจนที่
เติมลงไปและ ความรุนแรงของออกซิเจนทีพ่นลงไป ทําใหชิ้นงานทะลุขาดออกจากกนัปฏิกิริยาการเกิดออกวิเด
ชัน ขณะทําการตัด 
 3Fe       +   2O2                         Fe3O4                 +     26,691 cal 
 เหล็ก    +   ออกซิเจน                เหล็กออกไซด     +      ปริมาณความรอนมีหนวยเปนแคลอรี 
เหล็กออกไซดที่ไดจากการตดัจะมีสําดํา  แข็งเปราะ มีสูตรทางเคมีคือ Fe3O3 

  อุปกรณการตดัแกสมีช้ินสวนเชนเดยีวกับอุปกรณการเชือ่มทุกอยาง เพยีงแตเปล่ียนจากหัว
เชื่อม (Welding  Tip) มาเปนหัวตดั (Cutting Head) เทานัน้ ดังแสดงในรูปที่ 3.71 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.71 แสดงชุดการเชื่อม ซ่ึงสามารถเปลี่ยนจากหัวเชื่อมมาเปนหวัตัดไดอยางรวดเร็ว 
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ชิ้นสวนที่สําคญัที่สุดของการตัดแกสก็คือ (Cutting  Head)  ซ่ึงมีลักษณะและชิน้สวนตาง  ๆ ดังแสดงใน
รูป 3.72 
 
 

 
 
 

รูปที่ 3.72 แสดงสวนตางของหัวตดัแกส 
 สวนสําคัญของหัวตดัก็คือทพิตัด (Cutting Tip) ซ่ึงลักษณะของทิพตัดนัน้ มีลักษณะคลายคลึงกับทิพ
เชื่อม (Welding  Tip) เพียงแตทิพตัดมีทอทางเดินของออกซิเจนเพิ่มอกี 1 รู ดังแสดง ในรปูที่ 3.73 
 

 
 

รูปที่ 3.73 แสดงทางเดินของแกสที่ใชในการอุนชิ้นงาน ทางเดินของออกซิเจนใชพนตัด และตองผสม 
   แกสแบบสมดุลความดัน 

 
 จากรูปที่ 3.73 เปนหัวตัดชนิดสมดุลความดัน (Equal – Pressure Torch) นั่นคือออกซิเจนและแกส
อะเซทิลีนพุงเขาสูหองผสมแกส (Mixing  Chamber) ดวยแรงดันของมันเองเหมาะสําหรับแกสที่เปนถังสําเร็จ 
ถูกจัดเก็บดวยความดันสูง และพรอมที่จะไหลออกมาอยางรวดเร็ว เมื่อเปดล้ินที่หัวถัง หัวตัดชนิดนี้จะมีหอง
ผสมแกสที่ใหญทําให การผสมแกสสมบูรณมากขึ้น ทําใหเปลวไฟตัดที่มีอุณหภูมิสูงแตยังมีหัวตัดอีกชนิดหนึ่ง
คือ หัวตัดแบบหัวฉีด (InjectorTorch) สามารถใชกับออกซิเจน และแกสอะเซทิลีนที่มีความดันเทากัน หรือแกส
ที่มีการบรรจุในถังสําเร็จที่มีความดันสูง ไดเชนเดียวกัน แตหัวตัดแบบหัวฉีดนี้ยังสามารถใชไดกับถังบรรจุแกส
ที่มีความดันต่ําไดอีกจากการออกแบบหัวตัดชนิดนี้ การไหลของออกซิเจนจะดึงแกสอะเซทิลีนที่มีความดันต่ํา
ประมาณ 6 ออนซตอตารางนิ้ว (OZ/in2)หรือ 26  กรัมตอตารางเซนติเมตร (26 g/cm2) เขาไปในหองผสมเหมาะ 
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สําหรับถังแกสที่ผลิตเอง (Acetylene Generator) หรือแกสธรรมชาติ หัวตัดชนิดนี้จะมีหองผสมแกสขนาดเล็ก 
การผสมอาจไมดีพอ ทําใหความรอนลดลงเล็กนอย ดังแสดงในรูปที่ 3.74 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.74  แสดงทางเดินของแกสที่ใชในการอุนชิ้นงาน ทางเดินของออกซิเจนใชพนตัด และหอง 
                     ผสมแกสแบบหัวฉีด 
         

หัวตัดมาตรฐาน (Standard Cutting Tip) และหัวตัดแบบความเร็วสูง (High-speed 
Cutting Tip) 
          หัวตัดมาตรฐานนั้น รูของออกซิเจนพนตัดจะมีขนาดเทากันโดยตลอด แตหวัตัดแบบความเรว็สูง
จะออกแบบใหออกซิเจนพนตัดเดนิทางไดเร็วและสะดวก  โดยออกแบบใหรูทางเดนิของออกซิเจนความดนัสูง
กอนพนปลายทิพ ≈  6-13 มิลลิเมตรมีมุมผายออกโดยรอบ 4 องศา ทําใหแกสพนตดัออกมาไดเร็วและมีแรงดนั
สูงสามารถตัดชิ้นงานไดเร็วกวาหวัตดัมาตรฐาน ดังแสดงในรูปที่ 3.75 และ 3.76 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 3.75 แสดงลักษณะของหัวตดัมาตรฐาน  และหัวตดัแบบความเรว็สูง 
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รูปที่ 3.76 แสดงลักษณะทิพตัดของแกสโปรเพนและแกสธรรมชาติ กับทิพตัดของแกสอะเซทิลีน 
การถอดทิพตดัออกจากทอรช 

  เนื่องจากหัวทิพตัดตองทํางานอยูกับความรอนอยูเสมอ บางครั้งจึงทําใหเกลียวขยายตัวและอัด
แนน ดังนั้นการถอดทิพตัดออกจากทอรชเพื่อเปล่ียนตัดอันใหมนั้น กอนอื่นตองทิ้งไวใหเย็นหรือแชน้ําใหเย็น
ตัวลงเสียกอนในชั้นนี้ใหทดลองคลายดูเสียกอนวาสามารถคลายเกลียวออกได หรือไม ถายังแข็งอยูใหใชคอไม
หรือคอนพลาสติกเคาะที่ดานบนของทอรชดวยแรงเคาะพอประมาณเพื่อกระตุนใหเกลียวขยับตัวหลังจากนั้นจึง
ใชประแจคลายทิพยตัดอีกครั้งหนึ่งจะเห็นวาทิพตัดคลายออกไดโดยงาย ดังแสดงในรูปที่ 3.77 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 3.77 แสดงการใชคอนพลาสติกเคาะที่ดานบนของทอรชเพื่อกระตุนเกลียวใหคลายออกไดงาย 
เคร่ืองตัดแกส 
เครื่องตัดแกสมีหลักการทํางานเหมือนกับการตัดดวยมือทุกอยางเพียงแตวาแทนที่จะใชการเคลื่อนดวย

มือและแขน แตเครื่องตัดแกสจะเคลื่อนหัวตัดดวยมอเตอร โดยจะเคลื่อนไปตามรางที่ทําไว สามารถตัดไดทั้ง
ตรงและตัดโคง ดังแสดงในรูปที่ 3.78 และรูปที่ 3.79 

 
 

 
 
 



 59

 
 

รูปที่ 3.78 แสดงลักษณะของเครื่องตัดแกสชนิดเคลื่อนที่ได 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.79 แสดงลักษณะของเครื่องตัดแกสชนิดเคลื่อนที่ได 
     ซ่ึงในการตดัตรงโดยเคลือ่นไปบนรางตัด 

 

 
 

รูปที่ 3.80  แสดงการเริ่มตนเปลวไฟที่เกดิจากแกสอะเซทิลีน  โดยปรับใหขาดจากปลายทิพกอนจากนั้น
จึงลดวาลวใหเปลวไฟหดตัวกับปลายทิพส้ินสุดขั้นตอนนี้จึงเปดวาลวออกซิเจนออกมา  

หมายเหตุ 
 ปริมาณออกซิเจนมากกวาแกสอะเซทิลีนหรือเปลวออกซิไดซิง ไมแนะนําใหนําไปใชในการอุนชิ้นงาน 
เนื่องจากจะทําใหเกิดฟองอากาศเมื่อโลหะหลอมละลาย และการที่ใชเปลวนิวทรัลอุนชิ้นงานนั้น เมื่อพน
ออกซิเจนความดันสูงออกมาเปลวไฟที่ไดจะเปลวออกซิไดซิงออน ๆ 
 
 ปฏิกิริยาของการตัดดวยแกส 
 หลังจากที่อุนชิ้นงาน (Preheat) จนกระทั่งผิวงานรอนแดงมีสีสุกสวางและผิวงานดานที่ถูกเผาดวยเปลว
ไฟเร่ิมหลอมละลายจึงกดแขนตัด เพื่อปลอยใหออกซิเจนแรงดันสูงพนออกมากทําปฏิกิริยากับบอหลอมละลาย
จนเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน (Oxidation) อยางรวดเร็วในขณะเดียวกันนั้นออกซิเจนแรงดันสูงก็จะดันใหบอ
หลอมละลายทะลุขาดออกจากันเกิดเปนรองตัด (Kerf) ดังแสดงในรูปที่ 3.81 
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รูปที่ 3.81  แสดงลักษณะการตัดและการเกิดปฏิกิริยาเคมี 
 
 มุมเดินและระยะหางระหวางกรวยไฟกับชิน้งาน 
 ในการตัด ผูปฏิบัติงานตองเคลื่อนหัวตัดไปในทิศทางการตัดดวยความเร็วสม่ําเสมอ และควรถือหวัตัด
เอนเล็กนอยประมาณ 5 -10 องศา หรือมีมุมเดิน 90 -95 องศา นั่นเอง การเอนหวัตัดนี้จะชวยใหสามารถตัดโลหะ
แผนบางไดดี ดังแสดงในรูปที่ 3.80 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.82 แสดงการถือหัวตดัใหมุมเดิน 90 – 95 องศา 
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 ขณะทําการตัดโดยเคลื่อนหวัตัดไปขางหนานั้น ตองควบคุมใหกรวยเปลวไฟ (Inner Cone) อยูหางจาก
ผิวหนาชิ้นงาน 3 – 10 มิลลิเมตร ดังแสดงในรูที่ 3.83 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.83 แสดงระยะหางระหวางกรวยเปลวไฟกับชิน้งานที่เหมาะสมในการตัด 

 
 ลําดับขั้นการตดั 
 การตัดตองเริม่ตนตัดที่ขอบของแผนเหล็กโดยถือทอรชใหทิพตัดตั้งฉากหรือปรับมุมองศาเขาหาชิน้งาน
เล็กนอย ดังแสดงในรูปที่ 3.84 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.84  แสดงการเริ่มตนตัดที่ขอบของชิ้นงาน  โดยปรับมุมองศาทิพตัดเขาหาชิน้งานเล็กนอย 
 

การเริ่มตัดที่ขอบชิ้นงานนี้จะทําใหชิ้นงานรับความรอนไดเร็วและจะรอนแดงในไมชาเมื่อขอบของงาน
รอนแดงจนกระทั่งเริ่มหลอมละลายในชวงนี้ควรใหกรวยเปลวไฟหางจากบอหลอมละลาย 6-8 มิลลิเมตร จึงกด
แขนตัดเพื่อปลอยใหออกซิเจนแรงดันสูงพุงออกมาในชวงนี้ออกซิเจน จะพุงออกไปกระแทกบอหลอมละลาย
น้ําโลหะเหลวจะกระเดน็ออกมาจํานวนมากในชวงนี้ ควรถือ หัวตัดใหกรวย ๆ ไฟหางจากบอหลอมละลาย 13-
13 มิลลิเมตร ถือหัวตัดใหอยูในระยะนี้ในชวงระยะเวลาหนึ่ง หลังจากชิ้นงานถูกเจาะไชจนทะลุแลวจึงลด
ระยะหางระหวางกรวยเปลวไฟกับบอหลอมละลายลงมาเหลือ 6-8 มิลลิเมตร เชนเดิม ดังแสดงในรูปที่ 3..85 
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รูปที่ 3.85 แสดงการเริ่มตนตัดการเจาะทะลุ และระยะหางระหวางกรวยเปลวไฟกับบอหลอมละลาย 
 
 ถาโลหะที่นํามาตัดมีความหนามาก จําเปนที่ตองมีการสายหรือเคล่ือนที่ทิพเปนวงกลม ขนาดเล็ก 
เพื่อใหการเจาะทะลุกระทําไดงาย ดังแสดงในรูปที่ 3.86 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.86 แสดงการสายหวัตัดใหเปนรูปวงกลมขนาดเลก็สําหรับการตดัเหล็กหนา 
 
 เทคนิคการตดัโดยใหรอยตดัอยูในแนวดิ่ง 
 การตัดตรงโดยใหรอยตัดอยูในแนวดิ่งเพื่อใหไดรอยตัดที่มีขนาดเล็กแคบและเปนการประหยัดเนื้อ
โลหะที่สูญเสียไป ถามีการเตรียมที่ดี ใชเทคนิคการตัดที่ถูกตองแลว จะทําใหการตัด 
 
ดําเนินไปดวยความสะอาดโดยไมหยุดชะงักระหวางทาง การหยุดชะงักระหวางทางจะทําใหขอบของการรดัมี
ตําหนิ จําเปนตองเพิ่มระยะเวลาและคาใชจายในการตกแตงรอยตัดมากขึ้นในภายหลัง 
 จากเหตุผลขางตน ผูปฏิบัติงานตัดตองถือดามทอรชตัดโดยใหรูอุนชิ้นงานจํานวน 2 รู และรูพน
ออกซิเจนอยูในแนวเดียวกันกับแนวตัดที่ขีดไว โดยที่รุอุนชิ้นงานอีก 2 รู เดินคูขนานไปกับแนวตัด ดังแสดงใน
รูปที่ 3.87 
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รูปที่ 3.87 แสดงการควบคุมทิพตัดในการตัดตรงโดยที่รองตัดอยูในลักษณะดิ่ง 
 

 เทคนิคการตัดตรงโดยใหรอยตัดบากเฉียง 
 การตัดบากเฉยีงผูปฏิบัติงานตองควบคุมทอรชโดยใหรูพนออกซิเจนแรงดันสูง เพื่อตดัใหอยูตรงแนว
ตัดที่ขีดไวและรูอุนชิ้นงานทั้งทั้ง 4 รู อยูในตําแหนงขนานไปกับแนวตัดขางละ 2 รู ดังแสดงในรูปที่ 3.88 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.88  แสดงการควบคุมทิพตัดในการตัดบากเฉยีง 

 
 ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัด 
 ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัดตองเหมาะสมและสม่ําเสมอ ถาเคลื่อนหัวตัดเร็วเกินไปจะทําใหช้ินงาน
ไดรับความรอนปริมาณนอย การเกิดออกซิเดชันไมเพียงพอตอการตัดทําใหน้ําโลหะในบอหลอมละลายสะทอน
ขึ้นมา ชิ้นงานไมถูกตัดขาด เกิดตําหนิที่ขอบของรอยตัด ทําใหเสียคาใชจายเพ่ิมในการตกแตงหรือตองตัดใหม
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ดังนั้น ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัดมีความสําคัญอยางยิ่งสําหรับกระบวนการตัด ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัดมี
ความสําคัญอยางยิ่งในกระบวนการตัดความเร็วในการตัดขึ้นอยูกับความหนาของชิ้นงานถาชิ้นหนาตองการ
ปริมาณความรอนในการออกซิเดชันนั้น จําเปนตองเดินหัวตัดอยางชาๆ ดังแสดงในรูปที่ 3.89 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.89  แสดงความเรว็ตัดเปนอัตราสวนแปรผันตามความเหมาะสมของชิ้นงาน 
 

 จากรูปที่ 3.89 สัญลักษณ (ก)แสดงอัตราความเร็วตัดของเครื่องตัดเคลื่อนที่ดวยความเร็วสม่ําเสมอ 
สัญลักษณ (ข) แสดงอัตราสวนความเร็วตัดของการตัดดวยมือซ่ึงจะเดินชากวาการตัดดวยเครื่องตัด เนื่องจากการ
ตัดดวยมือ การเคลื่อนหัวตัดจะไมสม่ําเสมอ 
 จากสัญลักษณทั้งสองจะเห็นวาความเร็วที่ใชในการตัดจะแปรผันไปตามความหนาของชิ้นงาน ถา
ชิ้นงานบางก็สามารถเคลื่อนหัวตัดเร็วได แตถาชิ้นงานหนาก็ตองเคลื่อนหัวตัดใหชาลงเพื่อใหไดการตัดที่
สมบูรณ 
 
 การใชอุปกรณชวยตัด 
 การตัดแผนโลหะหนาจะตัดไดยุงยากกวาแผนโลหะบางเชน การตัดแผนโลหะหนา 6 มิลลิเมตร หรือ
แผนโลหะที่นอยกวาสามารถตัดไดโดยไมจําเปนตองใชเทคนิคในการตัดสําหรับงานเปนแผนโลหะหนา เชน 13  
มิลลิเมตร หรือหนากวาอาจจะตัดไมขาดถาตัดไมถูกตองวิธี โดยเฉพาะการตัดโลหะหนามาก เชน การตัดแผน
เหล็กที่หนา 305 มิลลิเมตร (12 นิ้ว) หรือหนากวาจําเปนตองใชอุปกรณและเทคนิคการตัดเขาชวยเพื่อปองกัน
การผิดพลาด 
  

การใชเหล็กฉากประคองในการตัดก็เปนเทคนิควิธีหนึ่งที่จะชวยใหการเคลื่อนที่ตัดเที่ยงตรงสม่ําเสมอ 
สามารถชวยในการตัดไดตรงตามตําแหนงที่ตองการ ดังแสดงในรูปที่ 3.90 
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รูปที่ 3.90 แสดงการใชเหล็กฉากชวยในการตัด 
 การใชลอประกอบหัวตัด ชวยใหสามารถตดัตรงและตัดโคงไดเปนอยางดี ชวยใหการตัดงายขึ้น และได
แนวตัดที่มีคุณภาพ ดังแสดงในรูปที่ 3.91 
 

 
 

รูปที่ 3.91 แสดงการใชลอประกอบตัดชวยใหการตัดดวยมือมีความเทีย่งตรงสูง รูป (ก) เปนการ
ประกอบลอเขากับหวัตัดใชในการตัดวงกลมหรือสวนโคง รูป (ข) เปนการประกอบลอเขากับหวัตัดใชในการตัด
ตรงไดด ี
 
 การเกิดสแลก 
  สแลกเปนเศษวัสดุอยางหนึ่งที่เกิดจากการตัดสแลกมี 2 ชนิด คือสแลกออนและสแลกแข็ง 
  สแลกออน จะมีลักษณะเปนรูพรุน เปราะ สามารถเคาะออกไดงายจากการรอยตัด 
  สแลกแข็ง เกิดจากเนื้อโลหะที่ไมเกิดการออกซิเดชัน หรือออกชิเดชนัไมหมด รวมตัวกับ 
สแลกออนทําใหเกิดเปนสแลกแข็งที่บริเวณดานใตของรอยตัดเคาะออกไดจากจําเปนตองใชการเจียระไนออก 
สแลกแข็งเกิดจากการตัดถูกตองหรือหัวทิพตัดสกปรก หรือทําการอุนชิ้นงานมาก 
 
 



 66

เกินไป หรือเดินชาเกินไป หรือระยะหางระหวางเปลวไฟกับชิ้นงานหางมากเกินไป หรือความดันของออกซิเจน
มากเกินไปเพื่อใหไดช้ินงานที่มีรอยตัดสะอาด ไมมีสแลกเกาะติด ทําใหประหยัดเวลาในการเคาะนําสแลกออก 
ผูปฏิบัติงานตัดควรถือใหตัดเอนเล็กนอยประมาณ 1 – 2 องศา สแลกจะถูกเปาออกไปติดอยูในสวนที่เปนเศษ
วัสดุ ดังแสดงในรูปที่ 3.91 
 

 
 

รูปที่ 3.91  แสดงการเอนหัวตัดเล็กนอย ทาํใหไมมี สแลกเกาะติดชิ้นงานที่นําไปใชงาน 
 

 การใหความรอนแผนเหล็กหนา 
 หัวตัดดวยมือ (Hand Torch) ทั่วๆ ไปสามารถตัดโลหะที่หนากวา 170  มิลลิเมตร  (7 นิ้ว) ถึง 254 
มิลลิเมตร (10 นิ้ว) ได แตหัวตัดขนาดใหญที่มีความเร็วการไหลของแกสในอัตรา 600 คิวบิก ฟุตตอช่ัวโมง 
(2,830 ลิตรตอนาที) สามารถตัดโลหะไดหนาถึง 4 ฟุต (1.2 เมตร) 
 ในการใหความรอนแกชิ้นงานที่หนามาก ๆ เชนนี้ จะรอนชาและเสียเวลามาก ดังนั้นเพื่อใหช้ินงานหนา 
ๆ รอนแดงและเกิดออกซิเดชันไดเร็ว ตองใชลวดเสริมเขาไปในเปลวไฟ ซ่ึงจะชวยใหสามารถทําการเริ่มตนตัด
ไดเร็วขึ้น ดังแสดงในรูปที่ 3.92 
  
 

 
รูปที่ 3.92  แสดงการเสริมลวดขณะอุนชิน้งาน สําหรับชิ้นงานที่มีความหนามาก ๆ ชวยใหสามารถทํา 

                 การเริ่มตนตัดไดเร็ว 
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การตัดโลหะแผนบาง 
 การตัดโลหะแผนบางซึ่งมีความหนาเกจ 18 จนถึง 11 จะตองถือทอรชใหหัวทิพเอนเปนมุมแหลมให
มากจากผิวหนาของชิ้นงานจึงจะทําใหไดรอยตัดที่เรียบและมีสแลคเกาะติดเล็กนอย ดังแสดงในรูปที่ 3.93 
 

 
 

รูปที่ 3.93 แสดงการควบคุมหัวทิพในการตัดโลหะแผนบาง 
  

การตัดวงกลม 
 การเจาะแผนโลหะใหไดรูขนาดใหญจําเปนตองใชการตัดดวยแกส เนื่องจากการตัดดวยวธีิอ่ืนกระทาํได
ยากเสียเวลาและคาใชจายสูง การตัดดวยแกสนี้กอนอ่ืนใหผูปฏิบัติงานเริ่มตนการตัดบริเวณพื้นที่ภายในใหเปน
เศษวัสดุเสียกอน จากนั้นจึงเคลื่อนในลักษณะโคงเพื่อเดินเขาหาเสนแนวตัดวงกลมที่ตองการ การตัดใหเอียงหัว
ทิพเล็กนอยโดยใหเปลวไฟพุงไปยังเศษวัตถุจะทําใหสแลกไปเกาะติดอยูที่เศษวัสดุ เมื่อส้ินสุดการตัด แผน
วงกลมภายในจะหลุดตกลงมาไดรอยเจาะรูขนาดใหญที่มีรอยตัดสะอาดและเรียบ ดังแสดงในรูปที่  3.94 
 
 

 
 

 
 
 
 
รูปที่ 3.94  แสดงเทคนิควิธีในการตัดวงกลมภายในขนาดใหญดวยหัวตดัแกส 

 
 การตัดทอ (Pipe  Cutting) 
 การตัดทอดวยมือ (Freehand Cutting) สําหรับทอขนาดเล็ก ขนาด 76 มิลลิเมตร (3 นิ้ว) หรือต่ํากวา 
สามารถทําการตัดโดยการถือทอรชใหหัวตัดอยูในแนวดิ่ง และเคลื่อนตัดลงมายังดานขาง ทั้งสองขางไดเลย
เนื่องจากทอมีขนาดเล็ก หลังจากนั้นใหหมุนทอพลิกขึ้นเพื่อทําการตัดดานลางตอไป 
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สําหรับทอขนาดใหญหรือโตกวา 76 มิลลิเมตร  (3 นิ้ว) ผูปฏิบัติงานตัดตองถือทอรช โดยให หัวทิพ ตั้งฉากกับ
ผิวโคงของทอตลอดเวลาที่เคล่ือนหัวตัดไป เทคนิคการตัดแบบนี้ เหมาะสําหรับทอขนาดใหญที่มีผนังหนา แตก็
สามารถตัดทอขนาดเลก็ไดดีเชนเดียวกัน 
 เนื่องจากทอมีขนาดใหญไมสามารถหมุนทอได ดังนั้น การตัดควรตัดตอเนื่อง จนกระทั่งมาบรรจบกับ
รอยตัดในระยะเริ่มตน ดังแสดงในรูปที่ 3.95 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.95  แสดงการควบคุมหัวตัดใหไดตั้งฉากกับผิวโคงในการตัดขนาดใหญ และทิศทางการตัด 
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แบบประเมินผลการเรียนรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส 2100 – 1005          หนวยการเรียนรูท่ี 3 
วิชา  งานเชื่อมแกส                 แบบประเมินหลัง การเรียนรู                       จํานวน 20   ขอ 
 
จงเลือกทําเครื่องหมายในกระดาษคําขอที่ถูกตองมากที่สุด 
1. การเชื่อมแกส หมายถึงอะไร 

ก.   การเชื่อมที่อาศัยความรอนจากเปลวไฟจะเติมลวดเชื่อมหรือไมกไ็ด 
ข.   การเชื่อมโลหะดวยเปลวไฟของออกซิเจนและอะเซทลีินโดยเติมลวดเชื่อม 
ค.   การเชื่อมตอช้ินงานตั้งแตสองชิ้นออกซิอะเซทิลีนจะใชแรงกดหรือไมก็ได 

       ง.   การเชื่อมแบบหลอมเหลวดวยเปลวไฟของออกซิแกสเชื้อเพลิง 
2. ขอใดองคประกอบในการเชื่อมแกสที่สําคัญมากที่สุด 

ก.   ช้ินงาน 
ข.   เปลวไฟเชือ่ม 
ค.   แนวเชื่อม 

       ง.   บอหลอมเหลว 
3. การเลือกขนาดของลวดเชื่อมแกสขึ้นอยูกับองคประกอบขอใด 

ก.   ทาเชื่อม 
ข.   ชนิดของทอรชเช่ือม 
ค.   ความหนาของชิ้นงาน 

       ง.   ขนาดของหัวทิพ 
4. ขอใดคือ ประโยชนแวนตาเชื่อมแกส 

ก.   ปองกันสะเกด็เม็ลโลหะ 
ข.   ปองกันความรอน 
ค.   ปองกันรังสีอัตราไวโอเล็ต 

       ง.   ปองกันไอพิษ 
5. ขอใดคือ เหล็กที่นิยมใชในงานเชื่อมแกสออกซิเจน - อะเซทิลีน 

ก.   เหล็กกลาคารบอนต่ํา 
ข.   เหล็กกลาคารบอนสูง 
ค.   เหล็กกลาคารบอนปานกลาง 

       ง.   ต่ําเหล็กผสม 
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6. ขอใดคือ ความดันของออกซิเจนใชงานเชื่อมแผนโลหะบาง 
ก.   15  psi 
ข.   10  psi 
ค.     5  psi 

       ง.     3   psi 
7. ขอใดคือ แกสเชื้อเพลิงที่ใชทําการเชื่อมแกส 

ก.   ออกซิเจน  อะเซทิลีน  แกสธรรมชาติ  อารกอน 
ข.   ออกซิเจน อะเซทิลีน   มีเทน  ไนโตรเจน 
ค.   ไฮโดรเจน    มีเทน  อารกอน  แกสธรรมชาติ 

       ง.   อะเซทิลีน   มีเทน   โปรเพน  แกสธรรมชาติ 
8. ขอใดคือ แกสที่ใหอุณหภูมิสูงที่สุดในการเชื่อมแกส 

ก.   ไฮโดรเจน 
ข.   มีเทน 
ค.   โปรเพน 

       ง.   อะเซทิลีน 
9.  ขอใดคือ เกจวดัความดันภายในทอบรรจุแกส 

ก.   เกจวัดความดันสูง 
ข.   เกจวดัความดันต่ํา 
ค.   เกจวดัความแบบผสม 

       ง.   เกจวดัความดันเฉพาะ 
10.  ขอใดคือ เปลวไฟที่มีลักษณะเปนกรวยไฟ 3 ชั้น 

ก.   เปลวแบบผสม 
ข.   เปลวลด 
ค.   เปลวกลาง 

       ง.   เปลวเพิ่ม 
11.  ขอใดคือ เปลวไฟที่มีสัดสวนของแกสอะเซทิลีนมากกวาออกซิเจน 

ก.   Carburizing  Flame 
ข.   Neutral  Fame 
ค.   Oxidizing Fame 

       ง.   Mixer  Fame 
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12.  ขอใดคือ ทาเชื่อมที่ควบคุมบอหลอมเหลวงายที่สุด 
ก.   ทาราบ 
ข.   ทาตั้ง 
ค.   ทาระดับ 

       ง.   ทาเหนือศีรษะ 

13.    จากรูป เปนการเชื่อมในทาการเชื่อมใด 
     
 ก. ทาทั่วไป   ข. ทาราบ 
 ค. ทาขนานนอน   ง. ทามาตรฐานแนวราบ 
14.  ขอใดคือ แรงดันที่ทําใหเหล็กกลาขาดออกจากนัสําหรับการตัดแกส 

ก.  แรงดันของออกซิเจน 
ข.   แรงดันของแกสเชื้อเพลิง 
ค.   แรงดันความรอนจากการเผาของเปลวไฟ 

       ง.   การออกซิเดชั่นของออกซิเจนกับชิ้นงานที่รอนแดด 
15.  ขอใดเปนองคประกอบในการตัดแกสที่สําคัญที่สุด 

ก.   ความหนาของวัสดุ 
ข.   ชนิดของแกสเชื้อเพลิง 
ค.   ขนาดของรูตัดของออกซิเจน 

       ง.   ความรอนและความเร็วในการตัด 
16.  โลหะขอใดนํามาตัดดวยแกสไดคณุภาพดีที่สุด 

ก.   เหล็กหลอ 
ข.   เหล็กกลาไรสนิม 
ค.   เหล็กกลาผสมต่ํา 

       ง.   เหล็กกลาคารบอนต่ํา 
17.  ขอใดคือ แกสเชื้อเพลิงที่นิยมใชในการตัดโลหะ 

ก.   โพเพน + ออกซิเจน 
ข.   อารกอน + ออกซิเจน 
ค.   มิวเทน   + ออกซิเจน 

       ง.   คารบอนไดออกไซด   + ออกซิเจน 
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18.  ขอใดคือ ระยะหางของกรวยไฟที่ความรอนสูงสุด 
ก.   ปลายหวัทพิหางชิ้นงาน 3 ม.ม. 
ข.   ปลายกรวยไฟตดิชิ้นงาน 
ค.   ปลายกรวยไฟหาง 3  ม.ม. 

       ง.   ปลายกรวยไฟหาง 10 ม.ม. 
19.  ขอใดคือ สัญลักษณมาตรฐานลวดเชื่อมแกสระบบ AWS. 

ก.   RG  xx 
ข EL  xx 
ค GA  xx 
ง Rni-CL 

20.  ขอใดคือ การเปดวาลวถึงแกสอะเซทิลีนที่ปลอดภัยและถูกตอง 
ก.   เปด 1/2 รอบ 
ข.   เปด 2 รอบ 
ค.   เปด 3 รอบ 

       ง.   เปดสุดเกรียว 
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เฉลยแบบประเมิน 
 

ขอที่ 1. ข 
ขอที่ 2. ข 
ขอที่ 3. ก 
ขอที่ 4. ก 
ขอที่ 5. ค 
ขอที่ 6. ค 
ขอที่ 7. ง 
ขอที่ 8. ง 
ขอที่ 9. ก 
ขอที่ 10.  ข 
ขอที่ 11. ค 
ขอที่ 12. ก 
ขอที่ 13.  ข 
ขอที่14.  ก 
ขอที่ 15. ค 
ขอที่ 16.  ง 
ขอที่ 17.  ก 
ขอที่ 18.  ค 
ขอที่ 19.  ค 
ขอที่ 20.  ก 
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วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผน 
รหัส 2100 – 1005 

หนวยการเรียนรูท่ี 3 
งานเชื่อมแกส 

คาบเรียน 3 คาบ 

ผูสอน 
ใบงานที่  1 เร่ือง  การปรับเปลวไฟ 

ผูเรียน 
 

 
 

No.0 - - - - 
หัวทิพ ลวดเชื่อม วัสด ุ จํานวน ขนาด 
อุปกรณและเครื่องมือ ลําดับขั้นตอนการทํางาน เทคนิควิธี 

1.ชุดเชื่อมแกส 
2.แวนตาเชื่อม 
3.อุปกรณจุดเปลวไฟ 
4.คีมจับงานรอน 
5.แปรงลวด 

1. ตรวจสอบการทํางานของ 
    อุปกรณใหพรอม 
2. เปดวาลวหวัถังและปรับ 
    ความดันแกสตามขั้นตอน 
3. จุดเปลวไฟดวยอุปกรณจดุ 
    เปลวไฟ 
4. ปรับเปลวคารบูไรซิง 
5. ปรับเปลวนวิทรัล 
6. ปรับเปลวออกซิไดซิง 

1. จุดเปลวไฟอะเซทิลีนกอนโดยเปดวาลวที่
ทอรชพอประมาณสังเกตดูไมใหเปลามีเขมาไฟ 
2. คอย ๆ เปดวาลวออกซิเจน จนกระทั่งไดเปลว
ที่เกิดขึ้นครั้งแรก คือ เปลวคารบูไรซิง ซึ่ง
ปริมาณออกซิเจนจะนอยกวาอะเซทิลีน 
3. จากนั้นคอย ๆ เปดวาลวออกซิเจนเพิ่มอีกโดย
ทีปริมาณอะเซทิลีนยังคงที่อยูจนกระทั่งเปลวชั้น
ที่ 3 หดสั้นลงเหลือ 2 ช้ัน คือ ช้ันนอกและ
แกนกลาง นั่นคือ เปลวนิวทรัลแสดงวาปริมาณ 
O2 และปริมาณ C2H2 มีจํานวนเทากัน 
4. เปดวาลว O2 เพิ่มขึ้นอีกใหปริมาณ O2มากกวา
ปริมาณ C2H2 จนกระทั่งแกนกลางชั้นในหดสั้น
ลง เกิดเสียงดังแรงขึ้นแสดงวา นั่นคือเปลวออก
ซิไดซิง 

มอบงาน    ใหนักศึกษาฝกหดัปรับเปลวไฟ  โดยสามารถแยกแยะเปลวไฟทั้ง 3 เปลวได 
 

 



 75

แบบประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
 
ชื่อ...............................................สกุล.........................................วันที่ปฏิบัติงาน............/........../........... 
ระดับ ปวช...................กลุม.............................................................แผนก............................................. 
ชื่องาน    การปรับเปลวไฟ   ตามใบงานที่  1  หนวยการเรยีนรู  ที่  3 

ระดับคะแนน 
2 3 5 คะแนนที ่

ได 
รายการตรวจ 

ปานกลาง คอนขางดี ดี  
1. การจัดเตรยีม-วางอุปกรณ     
2. การจัดเปลวไฟ     
3. การปรับเปลวคารบูไรซิง     
4. การปรับเปลวนิวทรัล     
5. การปรับเปลวออกซิไดซงิ     
6. การดับเปลวไฟ     
7.พฤติกรรมขณะปฏิบัติงาน     

รวม    35  
 
บันทึกพิเศษ............................................................................................................................................. 
…………………………………………………………………………………………………………. 

 
 

                                                                            ลงชื่อ.........................................ผูตรวจ 
                                                                                          (…………………………) 

                                                                                 วันที่......./......./........ 
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วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผน 
รหัส 2100 – 1005 

หนวยการเรียนรูท่ี 3 
งานเชื่อมแกส 

คาบเรียน 3 คาบ 

ผูสอน 
ใบงานที่  2 เร่ือง การควบคุมบอหลอมละลาย 

ผูเรียน 
 

 
 

No.0-1 - Mild Steel 1 ชิ้น 64 X 120 X 2 มม. 
หัวทิพ ลวดเชื่อม วัสด ุ จํานวน ขนาด 
เครื่องมือและอุปกรณ ลําดับขั้นตอนการทํางาน เทคนิควิธี 

1.ชุดเชื่อมแกส 
2.แวนตาเชื่อม 
3.อุปกรณจุดเปลวไฟ 
4.คีมจับงานรอน 
5.แปรงลวด 
6. เครื่องมือทําความ 
   สะอาดหวัทพิ 
7. ช้ินงาน 

1. ทําความสะอาดชิ้นงานเชือ่ม 
2. ขีดแนวดวยเหล็กขีดหรือใชนํา 
   ศูนยตอกใหเปนรอยตามความ   
   ยาวของชิ้นงานจํานวน 3 แนว 
3. อุนชิ้นงานใหทั่วแผน 
4. สรางบอหลอมละลายที่ขอบงาน  
    ทางขวามือควบคุมบอหลอม 
    ละลายใหซึมลึกสม่ําเสมอ จนถึง   
    ขอบงานทางซายมือ 
5. สรางบอหลอมละลายและ 
    ควบคุมใหสม่ําเสมอจนครบทั้ง 
    3  แถว 
    

1.ใชเปลวนิวทรัลในการสรางบอหลอม 
    ละลาย 
2. ควบคุมบอหลอมละลายใหสม่ําเสมอ 
    โดยใชความเร็วในการเดินและมุมใน   
    การควบคุมบอหลอมละลาย 
 

 
 
 

มอบงาน    ใหนักศึกษาฝกหดัปฏิบัติการควบคุมบอหลอมละลายใหสม่าํเสมอ จํานวน 3 แนว 
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แบบประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
 

ชื่อ...............................................สกุล.........................................วันที่ปฏิบัติงาน............/........../........... 
ระดับ ปวช...................กลุม.............................................................แผนก............................................. 
ชื่องาน    การปรับเปลวไฟ   ตามใบงานที่  2                   หนวยการเรยีนรู  ที่  3 

ระดับคะแนน 
2 3 5 คะแนนที ่

ได 
รายการตรวจ 

ปานกลาง คอนขางดี ดี  
1. ความสม่ําเสมอของการซึมลึก     
2. การปรับเปลวไฟที่ถูกตองเหมาะสม     
3. ความสวยงานแนวบอหลอมละลาย     
4. การเดินเปนแนวตรงของบอหลอม     
5. การควบคุมบอหลอมละลาย 
   จุดสิ้นสุด แนวเชื่อม 

    

6. พฤติกรรมขณะปฏิบัติงาน     
รวม    30  

 
บันทึกพิเศษ............................................................................................................................................. 
…………………………………………………………………………………………………………. 

 
 

                                                                            ลงชื่อ.........................................ผูตรวจ 
                                                                                          (…………………………) 

                                                                                วันที่......./......./........ 
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วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผน 
รหัส 2100 – 1005 

หนวยการเรียนรูท่ี 3 
งานเชื่อมแกส 

คาบเรียน 3 คาบ 

ผูสอน 
ใบงานที่  3 เร่ือง  การเชื่อมเดินแนวเติมลวดเชื่อม 

ผูเรียน 
 
 

 
 

No.0-1 2.6 มม. Mild Steel 1 ชิ้น 64 X 120 X 2 มม. 
หัวทิพ ลวดเชื่อม วัสด ุ จํานวน ขนาด 
เครื่องมือและอุปกรณ ลําดับขั้นตอนการทํางาน เทคนิควิธี 

1. ชุดเชื่อมแกส 
2. อุปกรณจุดเปลวไฟ 
3. เครื่องมือทําความ 
   สะอาดหวัทพิ 
4. คีมจับงานรอน 
5. แปรงลวด 
6. ชุดเชื่อมแกส 
7. ลวดเชื่อม 
8. ช้ินงาน 

1. ทําความสะอาดชิ้นงาน 
2. รางแนวของการเชื่อมจํานวน 3  
   แนว ดวยเหล็กขีดหรือตอกแนว 
   ดวยเหล็กนําศูนย 
3. อุนชิ้นงานดวยเปลวไฟใหทั่ว  
    แผน 
4. สรางบอหลอมละลายที่มุม 
   ทางขวามือ พรอมกับเติมลวด 
   เดินแนวจนถึงขอบงานทาง 
   ซายมือ 
5. เชื่อมใหครบจํานวน 3 แนว 
6. ทําความสะอาดดวยแปรงลวด 
7. ตอกรหัสสงตรวจ 

1.  ใชเหล็กตอกนําศูนยตอกนําเปน 
       แนว 

 
 
2. ปรับเปลวนวิทรัลเพื่อใชในการ 
     เชื่อม 

 
3. สายหัวทพิสลับกับลวดเชื่อม 

 
 

มอบงาน    ใหนักศึกษาฝกเชือ่มเดินแนวโดยเติมลวดเชื่อมจํานวน 3 แนว 
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แบบประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
 

ชื่อ...............................................สกุล.........................................วันที่ปฏิบัติงาน............/........../........... 
ระดับ ปวช...................กลุม.............................................................แผนก............................................. 
ชื่องาน    การเชื่อมเดนิแนวเติมลวดเชื่อม  ตามใบงานที่  3                     หนวยการเรยีนรู  ที่  3 

ระดับคะแนน 
2 3 5 คะแนนที ่

ได 
รายการตรวจ 

ปานกลาง คอนขางดี ดี  
1. ปริมาณความรอนที่ใชซ่ึงสังเกตได 
    จากแนวเชือ่ม 

    

2. การหลอมละลายซึมลึก     
3. ความสม่ําเสมอในการเตมิลวดเชื่อม     
4. ความสวยงานของเกล็ดแนวเชื่อม     
5. ความตรงของแนวเชื่อม     
6. การเริ่มตนและสิ้นสุดแนวเชื่อม     
7. ไมมี Undercut     
8. ไมมี Overlap     
9. ความเรียบรอย-สวยงามโดยรวม     
10. พฤติกรรมขณะปฏิบัติงาน     

รวม    50  
 
บันทึกพิเศษ............................................................................................................................................. 
…………………………………………………………………………………………………………. 

 
 

                                                                            ลงชื่อ.........................................ผูตรวจ 
                                                                                          (…………………………) 

                                                                               วันที่......./......./........ 
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วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผน 
รหัส 2100 – 1005 

หนวยการเรียนรูท่ี 3 
งานเชื่อมแกส 

คาบเรียน 3 คาบ 

ผูสอน 
ใบงานที่  4 เร่ือง  การเชื่อมเดินแนวตัง้ 

ผูเรียน 
 

 
 

No.8-10 2.6 มม. Mild Steel 1 ชิ้น 64 X 120 X 2 มม. 
หัวทิพ ลวดเชื่อม วัสด ุ จํานวน ขนาด 
เครื่องมือและอุปกรณ ลําดับขั้นตอนการทํางาน เทคนิควิธี 

1. ชุดเช่ือมแกส 

2. แวนตาเชื่อมแกส 
3.ที่จุดเปลวไฟ 
4. ชุดทําความสะอาดทิพ 
5. คีบจับความรอน 
6. แปรงลวด 
7. ชุดเช่ือมแกส 
8. ลวดเช่ือม 

 

1.  เตรียมช้ินงานใหไดขนาดที่กําหนด 

2.   ทําความสะอาดชิ้นงาน 
3.  รางแนวของการเชื่อมจํานวน 3 แนว 
4.  เปดแกสตามขั้นตอนและจุดเปลวไฟ 
5.  เช่ือมแนวแรกเริ่มตนจากดานลาง ขึ้น 
     ไปดานบน 
6. เช่ือมแนวที่ 2 และ 3 จนครบ 
7. ทําความสะอาดแนวเชื่อมดวยแปรง 
    ลวด 
8. ตอกรหัสสงตรวจ 

1.  ใชเปลวนวิทรัล 
2.   หัวทิพทํามุมกับชิ้นงาน 
      ประมาณ 30  - 60  
3. แรงดึงดูดของโลกทําใหน้าํโลหะ 
    ยอยตวัลงมา จึงควรสายหวัทิพ   
    แบบครึ่งวงกลม 
4. ขณะเชื่อมควรงอลวดเชื่อมเปน 
    มุม 110 องศา เพื่อไมใหรอนมือ 
    ขณะเขาปอนลวด 

 
 

มอบงาน    ใหนักศึกษาปฏิบัติงานเชื่อมเดนิแนว เติมลวดเชื่อมในทาตัง้เชื่อมขึ้น จํานวน 3 แนว 
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แบบประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
 

ชื่อ...............................................สกุล.........................................วันที่ปฏิบัติงาน............/........../........... 
ระดับ ปวช...................กลุม.............................................................แผนก............................................. 
ชื่องาน    การเชื่อมเดนิแนวทาตั้ง      ตามใบงานที่  4                            หนวยการเรียนรู  ที่  3 

ระดับคะแนน 
2 3 5 คะแนนที ่

ได 
รายการตรวจ 

ปานกลาง คอนขางดี ดี  
1. ปริมาณความรอนที่ใชซ่ึงสังเกตได 
    จากแนวเชือ่ม 

    

2. การหลอมละลายซึมลึก     
3. ความสม่ําเสมอในการเตมิลวดเชื่อม     
4. ความสวยงานของเกล็ดแนวเชื่อม     
5. ความตรงของแนวเชื่อม     
6. การเริ่มตนและสิ้นสุดแนวเชื่อม     
7. ไมมี Undercut     
8. ไมมี Overlap     
9. ความเรียบรอย-สวยงามโดยรวม     
10. พฤติกรรมขณะปฏิบัติงาน     

รวม    50  
 
บันทึกพิเศษ............................................................................................................................................. 
…………………………………………………………………………………………………………. 

 
 

                                                                            ลงชื่อ.........................................ผูตรวจ 
                                                                                          (…………………………) 

                                                                                วันที่......./......./........ 
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วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผน 
รหัส 2100 – 1005 

หนวยการเรียนรูท่ี 3 
งานเชื่อมแกส 

คาบเรียน 3 คาบ 

ผูสอน 
ใบงานที่  5 เร่ือง  การเชื่อมตอชนทาราบ 

ผูเรียน 
 

        
No.1-2 2.6 มม. Mild Steel 2 ชิ้น 50X 120 X 2 มม. 
หัวทิพ ลวดเชื่อม วัสด ุ จํานวน ขนาด 
เครื่องมือและอุปกรณ ลําดับขั้นตอนการทํางาน เทคนิควิธี 

1. ชุดเช่ือมแกส 

2. แวนตาเชื่อมแกส 
3. อุปกรณจุดเปลวไฟ 
4. เครื่องมือทําความสะอาด 
   หัวทิพ 
5. คีบจับความรอน 
6. แปรงลวดทําความ 
   สะอาดรูทิพ 
7. ชุดเช่ือมแกส 
8. ลวดเช่ือม 

 

1.  เตรียมช้ินงานใหไดขนาดที่กําหนด 

2.   ทําความสะอาดชิ้นงาน โดยผิวหนา 
     งานตองปราศจากไขมันและคราบ 
     น้ํามัน 
3.  เปดแกส O2และแกสC2H2 ตาม 
    ขั้นตอนที่ไดศึกษามา 
4. ทําการเช่ือมช้ินงาน (Tack  Welding)  
     บริเวณหัว – ทาย และกลางจํานวน 3  
     ชุด 
5. ทําการเช่ือมจากมุมขวามือไปสิ้นสุด 
    ทางซายมือ 
6. ทําความสะอาดแนวเชื่อม 
7. ตอกรหัสสงตรวจ 

1.  ใชเปลวนิวทรัลทําการเชื่อมซึ่งมี 

      อุณหภูมิสูง 

 
2. เผื่อระยะหาง (Gab) ระหวางช้ินงาน 
    โดยวางเผื่อการขยายตัวของโละหะ  
    ใหดานสิ้นสุดการเชื่อมกวางกวาดาน 
    เริ่มตนเชื่อม 

 
3. ใหความรอนที่ขอบของรอยตอ สราง 
    บอหลอมละลายเปนรูปกุญแจ (Key  
    Hole) เพื่อใหเกิดการชึมลึกตลอด 
    ความหนาของงาน 

 
 

มอบงาน    ใหนักศึกษาฝกปฏิบัติการเชื่อมตอชนทาราบ 
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แบบประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
 

ชื่อ...............................................สกุล.........................................วันที่ปฏิบัติงาน............/........../........... 
ระดับ ปวช...................กลุม.............................................................แผนก............................................. 
ชื่องาน    การเชื่อมตอชนทาราบ                   ตามใบงานที่  5                            หนวยการเรยีนรู  ที่  3 

ระดับคะแนน 
2 3 5 คะแนนที ่

ได 
รายการตรวจ 

ปานกลาง คอนขางดี ดี  
1. ปริมาณความรอนที่ใชซ่ึงสังเกตได 
    จากแนวเชือ่ม 

    

2. การหลอมละลายซึมลึก     
3. ความสม่ําเสมอในการเตมิลวดเชื่อม     
4. ความสวยงานของเกล็ดแนวเชื่อม     
5. การเริ่มตนและสิ้นสุดแนวเชื่อม     
6. ไมมี Undercut     
7. . ไมมี Overlap     
8. ความเรียบรอย-สวยงามโดยรวม     
9. มีการใชอุปกรณปองกนัอันตราย 
    ขณะปฏิบัตงิาน 

    

10. พฤติกรรมขณะปฏิบัติงาน     
รวม    50  

 
บันทึกพิเศษ............................................................................................................................................. 
…………………………………………………………………………………………………………. 

 
 

                                                                            ลงชื่อ.........................................ผูตรวจ 
                                                                                           (…………………………) 

                                                                                 วันที่......./......./........ 
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กิจกรรมการเรียนการสอน (ขั้นนําเขาสูบทเรียน – ขั้นสอน – ขั้นรูป) 
 

กิจกรรมครูผูสอน กิจกรรมผูเรียน 

ขั้นนําเขาสูบทเรียน 
         - ทบทวนโดยการซักถามเกี่ยวกับ 
            กระบวนการเชื่อมแกส 
         - แจงจุดประสงคการเรียนรูงานเชื่อมแกส 
         - แจกเอกสารเนื้อหาความรูการเรียนรู 
           หนวยที่ 3 เร่ือง งานเชื่อมแกส 
 
 
ขั้นสอน 
         -  สอนแบบบรรยาย 
         -  สอนแบบถามตอบ 
         -  สอนแบบสาธิต 
         - ปฏิบัติงานในใบงานที่ 1 ใหนกัเรียนด ู
 
 
ขั้นสรุป 
         -  ครูผูสอนสรุปเนื้อหาที่เรียนมา เร่ือง งาน 
            เชื่อมแกส 

ผูเรียนตอบคําถาม 
       -  เร่ืองกระบวนการเชื่อมแกส 
 
 
 
 
 
 
 
         -  ผูเรียนฟงครูผูสอนบรรยาย 
             เนื้อหาความรู หนวยการเรียนรู ที่ 3 
         -  ผูเรียนตอบคําถามครูผูสอน 
         -  ผูเรียนปฏิบัติงานตามใบงาน 
 
 
 
          -  ผูเรียนทําแบบประเมินผลการเรียนรู 
          -  ผูเรียนซักถามครูผูสอน 
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งานที่ไดรับมอบหมายหรือกิจกรรม 
 

งานที่ไดรับมอบหมายหรือกิจกรรม (กอนเรียน – ขณะเรียน – หลังเรียน) 
กอนเรียน 
 -   ผูเรียนตอบคําถามครูผูสอนในเรื่อง กระบวนการเชื่อมแกส 
 -   ผูเรียนทําแบบประเมินผลกอนการเรียนรู 
ขณะเรียน 
 -   ผูเรียนตอบคําถาม 
 -   ผูเรียนปฏิบตัิงานในใบงานที่หนวยการเรียนรู 3 เร่ืองการเชื่อมแกส 
หลังเรียน 
 -  ผูเรียนทําแบบฝกหัด 
 -  ผูเรียนสงงานพรอมแบบประเมินผลการปฏิบัติงานของใบงาน 
 
สื่อการเรียนการสอน 
 สื่อสิ่งพิมพ 

1. หนังสือ 
2. ส่ือมัลติมีเดีย 
3. เอกสารประกอบการสอน 
ของจริง 
1. อุปกรณเครื่องมืองานเชื่อมแกส 
2. ชุดเชื่อมแกสแบบเคลื่อนที่ 
3. ชิ้นงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 86

การประเมินผล 
กอนเรียน 
 - การถามตอบของนักเรียนเรื่องงานเชื่อมแกสและทําแบบประเมินผลกอนการเรียน 
ขณะเรียน 
 - ประเมินจากการสังเกตพฤติกรรมขณะเรยีน  ความสนใจ ความรับผิดชอบ ความซื่อสัตยใน 
                 การปฏิบัติงาน 
  - ประเมินผลการเรียนรู ทักษะจากการปฏิบัติงานในใบงานที่กําหนดให 
หลังเรียน 
 - ตรวจชิน้งานตาม ใบงานทีก่ําหนดให 
 - ผูเรียนทําแบบประเมินผลการเรียนรูหลังเรียน 
 
 
 
 
 
บันทึกหลังการสอน 
 ......................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................... 
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บรรณานุกรม 
 

ยุทธนา  แสนแกวคํา.  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้อง.  กรุงเทพฯ : บริษัทพัฒนาวิชาการ (2535) จํากัด, 
 พิมพคร้ังที่ 1,2548. 
พิชัย  โอภาสอนันต.  งานเชือ่มและโลหะแผนเบื้อง.  กรุงเทพฯ : บริษัท  สํานักพิมพเอมพันธ   จํากดั, 
 พิมพคร้ังที่ 1,2542.  
นริศ  ศรีเมฆ.  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้อง.  กรุงเทพฯ : บริษัท  สํานักพิมพเอมพันธ  จํากัด, 
 พิมพคร้ังที่1,2542. 
ประยุทธ  ทับทิมศรี  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้อง.  กรุงเทพฯ : สํานักพิมพสงเสริมอาชีวะ,   

พิมพคร้ังที่ 1,2542.  
สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาคเหนือ.ใบงานเชื่อมแกส. แผนกงานเอกสารการพิมพ.2546. 
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