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แผนการจัดการเรียนรู 
 วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส  2100 – 1005                          หนวยการเรียนรูท่ี 1 

เร่ือง  งานเชื่อมแกส                                                   สอนครั้งท่ี  1                                    จํานวน  4 คาบ 
  
 หัวเร่ือง 

1. การเชื่อมดวยแกสชนิดตาง ๆ  
2. การเชื่อมดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน 
3. เครื่องมือและอุปกรณงานเชือ่มแกส 

สาระการเรียนรู 
1. การเชื่อมดวยแกสเชื้อเพลิงชนิดตาง ๆ เมือ่เกิดการรวมตัวกับออกซิเจนบริสุทธิ์ที่ปริมาณ 
       เหมาะสมเมื่อเกิดการเผาไหมแลวใหปริมาณความรอนที่สูงแตกตางกัน ดังนัน้แกสเชื้อเพลิง    
       สําหรับการเชื่อมแกสมีหลายชนิด 
2. การเชื่อมดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน เปนการรวมตวัของออกซิเจน - แกสอเซทิลีนในอัตราสวนที่

เหมาะสมเมื่อเผาไหมเปลวไฟที่ไดมี ความรอนสูงกวาแกสเชื้อเพลิงชนิดอื่น 
3. เครื่องมือและอุปกรณการเชือ่มแกสประกอบดวย  ทอบรรจุแกสอะเซทิลีนและทอบรรจุออกซิเจน มาตร

วัดความดันออกซิเจน – อะเซทิลีน สายเชื่อมและขอตอทอรชเช่ือม หัวทิพอุปกรณทาํความสะอาดหัว
ทิพ  อุปกรณจดุเปลวไฟ  แวนตาเชื่อมแกส   อุปกรณปองกันไฟยอนกลับ  ลวดเชื่อมแกสและ  ชุด
ปฏิบัติงานเชื่อมแกส 

 
จุดประสงคการเรียนรู 

จุดประสงคปลายทาง 
1. เพื่อใหผูเรียนมีความรูในเรือ่งการเชื่อมดวยแกสชนิดตาง ๆ  
2. เพื่อใหผูเรียนมีความเขาใจในเรื่องงานเชื่อมแกสดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน 
3. เพื่อใหผูเรียนมีความรูเกีย่วกับเครื่องมือและอุปกรณงานเชื่อมแกส 
จุดประสงคนําทาง 
1. บอกคุณสมบตัิของแกสเชื้อเพลิงชนิดตาง ๆ ในงานเชื่อมแกสได 
2. บอกหลักการเชื่อมแกสดวยออกซิเจน –แกสอะเซทิลีน ได 
3. อธิบายการผลิตออกซิเจน – แกสอะเซทิลีนได 
4. บอกลักษณะของทอบรรจุออกซิเจน – แกสอะเซทิลีนได 
5. บอกหนาที่ของมาตรวัดความดันของออกซิเจน – แกสอะเซทิลีนได 
6. บอกคุณสมบตัิของสายเชื่อมแกสได 
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         7.  อธิบายสวนประกอบของทอรชเช่ือมแกสได 
         8.  อธิบายหนาที่ของอปุกรณปองกนัไฟยอนกลับไดอยางถูกตอง 
         9.  บอกคุณสมบัติของออกซิเจนกับแกสอะเซทิลีนได 
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เนื้อหาความรู 
 วิชา  งานเชื่อมและโลหะเบื้องตน                 รหัส  2100 – 1005                                    หนวยการเรียนรูท่ี 2 

เร่ือง  งานเชื่อมดวยแกสตาง ๆ  การเชื่อมออกซิเจน - อะเซทิลีน เคร่ืองมืออุปกรณ               จํานวน  4 คาบ 
                      

การเชื่อมดวยแกสตาง ๆ   (Others Fuel Gas) 
แกสเชื้อเพลิงที่รวมตัวกับออกซิเจนแลวใหความรอนสงูนั้นมีหลายชนิด  ทั้งนี้ขึ้นอยูกับผูใชจะพจิารณา

เลือกใชใหเหมาะสมกับลักษณะของงาน  ซ่ึงมีคุณสมบัติแตกตางกัน  ดงัตารางที่ 3 - 1  
 

ตารางที่ 3.1 เปรียบเทียบอุณหภูมิของแกสเชื้อเพลิงชนิดตาง ๆ  
แกสเชื้อเพลิง 

 
 

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 
ความรอน 
ท้ังหมด 
Btu / fl3 

(Kg-call/m)3 

อะเซทิลีน 
(Acetylene) 
MAPP 
 
แกสธรรมชาติ 
(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) 
 

จากตารางจะเห็นวาแกสอะเซทิลีน – ออกซิเจนเมื่อรวมตัวกันเกิดการเผาไหมจะมีความรอนสูงกวาแกส
ชนิดอื่น ดังนัน้การนําแกสอะเซทิลีนมาใชในการเชื่อมโลหะจึงเปนทีน่ิยมใชกันอยางแพรหลายในขณะเดียวกนั
แกสอะเซทิลีน ปจจุบันสามารถเตรียมไดงายราคาไมแพงมากนัก เมือ่เทียบกับแกสชนิดอื่น 
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                การเชื่อมดวยออกซิเจน – อะเซทิลีน (Oxy – Acetylene Welding) 
1. ลักษณะของแกสอะเซทิลีน 
 แกสอะเซทิลีนเปนสารประกอบโฮโดรคารบอน มีสัญลักษณทางเคมีคอื “C2H2” เปนแกสติดไฟเมื่อเผา 
ไหมรวมตวักบัออกซิเจนแลวใหแปลงไฟที่มีความรอนสูง  การผลิตแกสอะเซทิลีนทําไดโดยการนําแคลเซียม 
คารไบดรวมกบัน้ําเกิดปฏิกิริยาขึ้นโดยคารบอนที่อยูในแคลเซียมคารไบดกับโฮโดรเจนที่อยูในน้ํา 
จะรวมตวักนัเปนแกสอะเซทิลีน  (C2H2) ดังสัมการเคมี  ดังนี ้

 CaC2          +         2H2O                                              C2H2          +         Ca(OH) 2 
 แคลเซียมคารไบด  +  น้ํา                                             อะเซทิลีน  +   คารบอนไฮดรอกไซด 
 สวนแคลเซียมคารไบดผลิตไดจากการนําหนิปูน (Calcium  Oxide) ไปเผารวมกับถานโคก  

(Coke) ในเตาไฟฟา (Electric  Arc  Fumaces) เมื่อหลอมละลายและเยน็ตัวลงเปนกอนแข็ง ซ่ึงกอนแข็ง 
คลายหินสีเทาที่เห็นอยูนั้นคอื แคลเซียมคารไบดนั่นเอง  ดังสัมการเคมีดังนี้คือ 

 CaO            +         3C                                             CaC2               +            CO 
 แคลเซียมออกไซด   +  ถานโคก                แคลเซียมคารไบด    +     คารบอนมอนนอกไซด 

การเก็บรักษากอนแคลเซียมคารไบตนั้นตองเก็บไวในทีม่ิดชิดไมใหอากาศหรือความชื้น 
เขาทําปฏิกิริยากับกอนแคลเซียมคารไบดได มิฉะนัน้กอนแคลเซียมคารไบดจะระเหดิเปนแกสลอยไปใน 
อากาศได 
2. คุณสมบัตขิองแกสอะเซทิลีน 

2.1 ติดไฟได และเมื่อรวมตวักับออกซิเจนในอัตราสวนที่เหมาะสมแลวจะไดเปลวไฟที่มี 
ความรอนสูงประมาณ  5,500 – 6,000 องศาฟาเรนไฮต 

2.2 เบากวาอากาศ 
 2.3 ไมมีสี 
 2.4 มีกล่ินฉุนรุนแรงคลายกลิ่นกระเทยีม 
 2.5 สามารถละลายในของเหลวได 
 2.6 ไมสามารถควบคุมไดเมือ่มีความดันเกนิ 30 ปอนด / ตารางนิ้ว (30 PSI หรือเทากับ 2.1  
Kg/cm2) หรือที่อุณหภูมิสูงกวา  1,435 องศาฟาเรนไฮต (780 องศาเซลเซียส)  และถาความดันหรืออุณหภูมิถึงจุด
วิกฤตก็จะระเบิดได 
 2.7 เปนสารประกอบโฮโรคารบอน  ซ่ึงประกอบดวยคารบอน 92.3% และ ไฮโดรเจน 7.7%  โดย
น้ําหนกั 

                    
  การผลิตแกสอะเซทิลีน 
  การผลิตแกสอะเซทิลีน  ดวยเครื่องกําเนิดแกสอะเซทิลีน  (Acetyline  Generators)  

สามารถแบงเปน 2 ประเภท  ไดดังนี้คือ 
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1. แบบเติมแคลเซียมคารไบดลงน้ํา  (Carbide  to  Water) 
       2. แบบเตมิน้ําลงแคลเซียมคารไบด  (Water  to Carbide)1 
เคร่ืองกําเนิดแกสอะเซทิลีนแบบเติมแคลเซียมคารไบดลงน้ํา 

 เครื่องผลิตแกสอะเซทิลีน สวนมากจะใชในการผลิตแกสขนาดจํานวนมาก ๆ สวนบนของถังจะมีหอง 
บรรจุแคลเซียมคารไบดและมีล้ินปด – เปดควบคุมการปลอยแคลเซียมคารไบดลงน้ําแคลเซียมคารไบดจะทํา
ปฏิกิริยากับน้ําได  แกสอะเซทิลีนลอยขึ้นขางบนผานตัวกับไฟกลับและมาตรวัดความดันแลวถูกนําออกไปใช
งาน บริเวณกนถึงคงเหลือแตปูนขาวผสมกับน้ํามีลักษณะคลายโคลนเมื่อนําออกมาเครื่องกําเนิดแบบนี้
โดยทั่วไปจะใชกอนแคลเซียมคารไบดที่มีขนาดเล็กและขนาดเทา ๆ กันเพื่อการควบคุมการปลอยลงน้ําจะ
กระทําไดงาย ดังรูปที่ 3.1 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 แสดงถึงผลิตแกสอะเซทิลีนแบบเติมแคลเซียมคารไบดลงน้ํา 
 
เคร่ืองกําเนิดแกสอะเซทิลีนแบบเติมน้ําลงแคลเซียมคารไบด 
  เครื่องกําเนิดแกสอะเซทิลีนแบบนี้จะแตกตางจากแบบเดิมแคลเซียมคารไบดลงน้ําตรงที่จะสลับที่กัน
ระหวางน้ํากับแคลเซียมคารไบด  เครื่องกําเนิดแกสอะเซทิลีนแบบเติมลงน้ําลงแคลเซียมคารไบดจะออกแบบถัง
ออกเปน 2 สวน โดยถังบรรจุแคลเซียมคารไบดจะอยูดานลางสวนถังบรรจุน้ําจะอยูดานบนน้ําจากถังบรรจุนี้  
นอกจากจะใชเติมลงในถังแคลเซียมคารไบดแลว  ยังใชทําความสะอาดแกสอะเซทิลีนอีกดวย เมื่อเกิดแกส
ลอยตัวออกมาถึงจะออกแบบใหสวนบนมีลักษณะโคงลาดชัดขึ้นไปขางบนคลายระฆังภายในถึงจะควบคุมการ
ปลอยน้ําลงถังแคลเซียมคารไบด โดยการใชลูกบอล  ซ่ึงบนลูกบอลจะมีแทงโลหะวางขวางอยูแทงเหล็กบนลูก
บอลนี้จะถูกควบคุมดวยความดันของแกสภายในถัง ถาแกสภายในถังมีนอยความกดดันภายในถังจะมีนอย แทง
เหล็กบนลูกบอลก็จะกดลูกบอลลง เปดใหน้ําเขาไปสูทอถังแคลเซียมคารไบด  แคถาแกสมีปริมาณมากเกิด 
ความดันภายในถังมากความดันนี้  จะไปดันใหแทงเหล็กบนลูกบอลลอยตัวข้ึนทําใหล้ินปดหยุดการเติมน้ํา 
ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญผูปฏิบัติตองคอยตรวจสอบอยูเสมอเพราะถาหากแทงเหล็กบนลูกบอล (Bar  for  
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Operating  Valve ) ซ่ึงควบคุมการปลอยน้ําเสียใหน้ําเขาถังแคลเซียมคารไบดมากเกินไปจะเปนเหตุใหอุปกรณ
อ่ืน ๆ ชํารุดหรือถังระเบิดไดเมื่อน้ําที่ปลอยลงไปทําปฏิกิริยากับแคลเซียมคารไบดจะเกิด  แกสอะเซทิลีนรวมตัว
กันผานไปตามทอโคงลงผานน้ํา  แกสสะอาดจะรวมตัวกันลอยขึ้นเก็บไวภายในถังกอนที่จะถูกปลอยออกไปใช
งาน ดังแสดงในรูปที่ 3.2 รูปที่  3.3 

 
 
 
 
 
 

 
 
รูปที่  3.2  แสดงถังผลิตแกสอะเซทิลีนแบบเติมน้ําลงแคลเซียมคารไบด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        รูปที่  3.3  แสดงเครื่องกําเนิดแกสอะเซทิลีนแบบเตมิน้ําลงแคลเซียมคารไบด 
 

ออกซิเจน 
     ออกซิเจนเปนแกสชนิดหนึ่งมีสัญลักษณทางเคมีคือ  (O2) เปนแกสที่มีความสําคัญมากตอการดํารงชีวิต
ของพืชและสัตว  เปนแกสทีช่วยใหไฟติดแตไมติดไฟชวยใหแกสอะเซทิลีนติดไฟ  และเมื่อมีสวนผสมที่
สมบูรณแลวจะทําใหเกิดความรอนสูงสุดสามารถทําใหโลหะละลายได อากาศที่เราใชหายใจทกุวนันี้มี
ออกซิเจนผสมอยูประมาณ  21 % โดยปรมิาตรมีไนโตรเจนประมาณ  78% อีก 1 % นั้นเปนธาตุ
คารบอนไดออกไซด  โฮโดรเจนและอืน่ ๆ แตแกสไนโดรเจนเปนแกสที่ชวยในการเผาไหมแกสออกซิเจนที่
รวมตัวกับแกสอะเซทิลีนและใหความรอนสูงนั้นตองเปนออกซิเจนบริสุทธิ์ 
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คุณสมบัตขิองแกสออกซิเจน 
1. ไมมีสี ไมสีกล่ิน  ในสภาพเปนแกส แตในสภาพของเหลวจะมีสีน้ําทะเลออน 
2. เปนไดทั้ง 3 สถานะคือ กาซของเหลวและของแข็ง 
3. มีอยูประมาณ  21 % โดยปรมิาตรในบรรยากาศ 
4. มีสถานะเปนของเหลวที่อุณหภูมิ – 183 C และกลายเปนของแข็งที่อุณหภูมิ -218  C 

นอกจากออกซิเจนในอากาศแลวยังมีออกซิเจนในน้ําซึ่งมีสัญลักษณทางเคมี ( H2 O)  ซ่ึงประกอบดวยธาตุ  
2 ธาตุคือ ออกซิเจนและโฮโดรเจน ดังนั้นวิธีการผลิตออกซิเจนจึงมีอยูดวยกัน 2 วิธี คือ 

                 1. การผลิตออกซิเจนจากอากาศ 
                 2. การผลิตออกซิเจนจากน้ํา 

     
การผลิตออกซิเจนจากอากาศ 
              การผลิตวิธีนี้จะนําอากาศไปเก็บในถังเก็บและขจัดสิ่งสกปรกออกกอนจากนั้นจึงทําการลดอุณหภูมิให
ต่ําลงจนถึงอุณหภูมิ -200 C และเพิ่มความดันใหมากขึ้นดวยอุณหภูมิและความดันระดับนี้ทําใหอากาศกลาย
สภาพจากแกสเปนของเหลวเรียกวา  “อากาศเหลว” อากาศเหลวที่ไดนี้มีทั้งออกซิเจนและ ไนโดรเจนแตมีจุด
เดือดที่แตกตางกัน จากจุดเดือดที่แตกตางกันนี้ทําใหสามารถแยกในโดรเจนออกจากออกซิเจนไดโดย  การเพิ่ม
อุณหภูมิใหสูงขึ้นและลดความดันที่อุณหภูมิ – 195.7 C  แกสไนโดรเจนที่เปนของเหลวอยูจะกลายเปนแกส
ระเหยขึ้นมาและนําไปจัดเก็บ ฉะนั้น อากาศเหลวที่เหล่ืออยูก็จะมีเพียงแกสออกซิเจนเหลวเทานั้นเมื่อลดความ
ดันลง ในขณะเดียวกันก็เพิ่มอุณหภูมิอีกประมาณ – 182.6  C  ออกซิเจนเหลวก็จะกลายเปนแกสระเหยขึ้นมาเมื่อ
นําไปจัดเก็บจะมีความบริสุทธิ์ถึง  99 % 

  
            การผลิตออกซิเจนจากน้ํา 

 ในน้ําก็มีออกซิเจนเชนกัน ส่ิงมีชีวิต เชน ปลา เตา ปู ฯลฯ อาศัยออกซิเจนจากน้ําในการดํารงชีวิต ถา
ออกซิเจนในน้ํามีนอย เชน น้ําเนา น้ําเสีย ส่ิงมีชีวิตในน้ําก็ตายหมด น้ําเปนสารประกอบชนิดหนึ่ง ประกอบดวย
ธาตุ 2 ธาตุ คือ ออกซิเจน และไฮโดรเจน มีสัญลักษณทางเคมีเรียกวา  ( H2 O) นั่นคือ ประกอบดวย โฮโดรเจน
จํานวน  2  สวน และออกซิเจนจํานวน  1 สวน 

ในการแยกออกซิเจนออกจากน้ําสามารถกระทําไดโดยกรรมวิธีแยกน้ําดวยไฟฟา  โดยใชไฟฟา
กระแสตรงซึ่งการแยกออกซิเจนออกจากน้ํา  นักศักษาอาจเคยเห็นและไดปฏิบัติมาบางแลวในหองทดลองของ
การเรียนวิชาวิทยาศาสตร  สําหรับน้ําที่นํามาใชในการแยกจะเติมโซเดียมคลอไรดเพื่อใหไฟฟาไหลผานได
สะดวก  โดยจะมีสายไฟตอจากขั้วบวกและขั้วลบของเครื่องกําเนิดไฟฟากระแสตรงนําไปจุมน้ําไวทั้งสองขั้วนํา
ขวดสองใบใสน้ําจนใหเต็มนําไปคว่ําไวที่ขั้วบวกขั้วลบเมื่อสับสวิตซกระแสไฟจะไหลผานจากขั้วบวกผานน้ํา
ไปยังขั้วลบเมื่อกระแสไฟฟาไหลผานน้ําจะเริ่มทําปฏิกิริยาเกิดฟองอากาศผุดขึ้นที่ปลายขั้วบวกและขั้วลบ ซ่ึง
ขวดน้ําครอบอยูฟองอากาศจะเขาไปแทนที่น้ําในขวดจนเต็มในขณะที่ ขวดหนึ่งมีแกสอยูเต็ม แตอีกขวดหนึ่งจะ
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มีแกสเพียงครึ่งขวด นั้นแสดงใหเปนวาขวดเต็มนั้นคือ ไฮโดรเจน สวนอีกขวดหนึ่งคือ ออกซิเจนตรงตามสูตร
ทางเคมีคือ  ( H2 O) ประกอบดวย โฮโดรเจนจํานวน  2 สวน และออกซิเจนจํานวน  1 สวน ดังแสดงในรูปที่ 3.4  

 

 
 

รูปที่ 3.4  แสดงการแยกออกซิเจนจากน้ํา 
ถานําแกสที่ไดไปทดลองจุดไฟและสังเกตดูจะเห็นวาออกซิเจนที่มีอยูคร่ึงขวดจะทําใหไมขีดไฟสวางจา

ขึ้น เพราะออกซิเจนเปนแกสที่ชวยใหไฟติดแตตัวมันเองไมติดไฟ  สวนอีกขวดหนึ่ง เปนแกสไฮโดรเจนซึ่งมีอยู
เต็มขวด  เมื่อนําไมขีดไฟแหยจะลุกติดไฟทันที เพราะแกสไฮโดรเจนเปนแกสที่ติดไฟ 
 การทดลองดวยวิธีนี้ตองทําดวยความระมดัระวังอยาใหออกซิเจนในอากาศรวมตัวกับแกสไฮโดรเจนใน
ขวดไดเพราะทําใหเกิดการสันดาปเกิดการลุกไหมหรือเกิดการระเบิดไดการผลิตออกซิเจนดวยวิธีนี้ไมเปนที่
นิยมกันเพราะเสียคาใชจายสูงสวนมากจะใชผลิตเมื่อตองการใชไฮโดรเจนเทานั้น เนื่องจากไดไฮโดรเจนจํานวน
มาก ออซิเจนบริสุทธิ์ในสภาพของเหลวจะใชชวยในการขับตนจรวด สวนออกซิเจนที่อยูในสภาพแกสจะบรรจุ
ขวดใชสําหรับชวยในการหายใจของนักบิน และคนไขในงานแพทย ในสวนของงานอุตสาหกรรมจะใชในงาน
เชื่อมแกสและงานตัด 

ออกซิเจนเมื่อรวมตัวกับธาตุอ่ืนจะเกิดปฏิกิริยาที่เรียกวา  “ออกซิเดชัน” (Oxieation)  การเกิด
ออกซิเดชันนี้  ถาเกิดขึ้นอยางรวดเร็วจะมีความรอนและมีแสงเกิดขึ้นซ่ึงเรา เรียกวา “การสันดาป”ตัวอยางการ
เกิดออกซิเดชัน ไดแก การเกิดสนิมในเนื้อเหล็ก  แตปฏิกิริยาไดเกิดขึ้นอยางชา ๆ จึงมีความรอนเกิดขึ้นนอย ใน
ขณะเดียวกันที่ที่กําลังรอนจัดเมื่อเพิ่มออกซิเจนเขาจะเกิดปฏิกิริยาขึ้นอยางรวดเร็วและเมื่อมีความดันลมชวยเปา
ก็จะทําใหเนื้อเหล็กที่กําลังเกิดออกซิเดชันหลุดออกทําใหเหล็กขาดออกจากกัน จากหลักการที่กลาวมาจึง
นําไปใชกับการตัดเหล็กดวยแกสไดเปนอยางดี  และใชมาจนถึงปจจุบันนี้ 

                       
เคร่ืองมือและอุปกรณการเชื่อมแกส  ประกอบดวย 

1. ทอบรรจุแกสอะเซทิลีนและออกซิเจน (Acetylene  and  Oxygen  Cylinder) 
2. มาตรวัดความดันออกซิเจนและอะเซทิลีน (Oxygen  and  Acetylene  Regulator) 
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3. สายเชื่อมและขอตอ (Hose  and  Connection) 
4. ทอรชเช่ือมและหัวทิพ (Torch  and  Tip) 
5. ชุดทําความสะอาดหัวทิพ (Tip  Cleaner) 
6. อุปกรณจุดเปลวไฟ (Spark  Lighter) 
7. แวนตาเชื่อมแกส (Gas  Goggles) 
8. ตัวกันไฟกลับและชุดกันไฟกลับ (Flashback  Arrestor) 
9. ลวดเชื่อม (Filler  Rod) 
1. ทอบรรจุแกสอะเซทิลีนและออกซิเจน   (Acetylene  and  Oxygen  Cylinder)  
     1.1 ทอบรรจุแกสอะเซทิลีน  (Acetylene    Cylinder) 
                  (1)  ลักษณะของทอบรรจุแกสอะเซทิลีนที่นยิมใชกนัอยูโดยท่ัวไปจะมีขนาดความ 

สูงตั้งแตฐานถึงบริเวณคอถังประมาณ 1,028  มม. และขนาดเสนผาศูนยกลางภายใน  (Inside Diameter)  304  
มม. สามารถบรรจุแกสไดถึง 275 ลูกบาศกฟุตอัดไดความดัน 250 ปอนดตอตารางนิ้ว ณ อุณหภูมิ 70 องศา
ฟาเรนไฮต (20 องศาเซลเซียส)  เนื่องจากทอแกสอะเซทิลีนบรรจุแกสดวยความดันต่ํากวาออกซิเจนตัวทอจึง
สรางขึ้นจากการมวนแผนโลหะและเชื่อมประกอบกันเปนถังแกสจะทําดวยสีเหลืองหรือน้ําตาลบริเวณคอถังจะ
ตอกอักษรคําวา  C2H2  เพื่อใหแนใจวาเปนแกสอะเซทิลีนดังแสดงในรูปที่ 3.5  
 
 

 
 

 
 
 

รูปที่ 3.5  แสดงลักษณะของทอบรรจุแกสอะเซทิลีน 
  

เนื่องจากแกสอะเซทิลีนเปนแกสที่ลุกติดไฟไดงายเพื่อความปลอดภยัจงึติดตั้งปล๊ักนริภัยหรือเซฟตีป้ล๊ัก 
(Safety  Plug) ติดไวที่บริเวณใตถังจํานวน 2 ตัว และบริเวณคอถังอีก 2 ตัว ดังรูปที่ 3.6 และรูปที่ 3.7 
 
                                                                                                            1.    โครง 

                                                                                                  2.     โลหะที่มีจุดหลอมละลายต่ํา 
                                                                                                            3.     เกลียว 

 
 

รูปที่ 3.6  แสดงภาพตัดของเซฟตี้ปล๊ัก (Safety  Plug) 
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รูปที่ 3.7  แสดงภาพจําแหนงของเซฟตี้ปล๊ัก (Safety  Plug) 
 

 (2) เซฟตี้ปล๊ักในทออะเซทิลีน   (Safety  Plug) นี้สวนโครงสรางจะทําดวยทองเหลือง ตรงกลางมีรูจะ
อัดไวดวยโลหะที่ละลายดวยอุณหภูมิที่ต่ํา โดยท่ัวไปนิยมใชตะกั่วซ่ึงมีจุดหลอดละลายที่อุณหภูมิ 415 องศา
ฟาเรนไฮต  (212   องศาเซลเซียส) เมื่อความดันหรือความทอจะรอนภายในถังเพิ่มขึ้นเกินกวาที่กําหนดไวตะกั่ว
นี้จะละลายและเปดทางใหแกสออกไปกอนที่ระเบิดหรือทําใหสวนอื่นเสียหายแกสอะ เซทิลีนทุกทอจะตองผาน
การทดสอบโดยจะตองสามารถทนตอแรงดันของน้ําได สูงถึง 800 ปอนดตอตารางนิ้ว  โดยที่ทอไมแตก หรือร่ัว 
ดังแสดงในรูปที่ 3.8 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.8 อะเซทิลีนจะถอนตวัลอยขึ้นอยางรวดเร็ว 

 
 (3)   การควบคุมแกสอะเซทิลีน  อะเซทิลีนไมสามารถรักษาเสถียรภาพไวไดหรือควบคุมไมไดที่ความ
ดันเกินกวา  30 psig   (21  kg/cm2)2  หรือที่อุณหภูมิกวา  1,435 F (780C) ถาเกินกวานี้อาจจะระเบิดไดจากความ
ไมแนนอนหรือ การที่ไมสามารถรักษาเสถียรภาพของแกสอะเซทิลีนดังกลาวขางตน  และเพื่อความปลอดภัยให
มาก  จึงควรนําแกสอะเซทิลีนไปใชที่ความดันไมเกิน 15 Psig   (1.05 Kgcm2) ดังนั้นจึงควรหลีกเล่ียงการนําถัง
แกส อะเซทิลีน เขาใกลจุดไฟฟาที่โอกาสทําใหเกิดประกายไฟฟา เชน  บริเวณคัตเอาตหรือ  รอยตอและบริเวณ
ที่มีความรอนสูงกวาปกติโดยเฉพาะชุดเชื่อมแกสแบบแมนดิโฟลด   (Mandifolded)   ทอแยกของทอที่จะใหแกส
อะเซทิลีนไหลผานไมควรใชทอทองแดง  เพราะทองแดงจะรวมตัวกบัแกสอะเซทิลีนเปน  (Copper Acetylidc) 
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ซ่ึงจะทําใหเกิดการระเบิดได ถังบรรจุแกสอะเซทิลีน จะบรรจุแกสลงในทอประมาณ 220 – 250 Psig   ปอนด/
ตารางนิ้ว  แตแกสอะเซทิลีนนั้นมีความดัน 30 Psig ก็เร่ิมจะควบคุมไมได  มีโอกาสเกิดการระเบิดหรือลุกติดไฟ
ไดตลอดเวลา  ฉะนั้นเพื่อใหสามารถจัดเก็บแกสอะเซทิลีนไดมาก จึงตองนําสารอะซีโต (Acetone) ใสไวภายใน
ถัง เพื่อใชในการดูดซึมแกสอะเซทิลีน  และเพื่อรักษาเสถียรภาพของมัน  ดังนั้น ภายในถัง จะเต็มไปดวยวัสดุรู
พรุนเชน  เศษหิน (Monolithic  Filler)  หรือไมหอม (Balsa Wood) และผงแอสเบสทอส (Fine  Asbestos)  กอน
ตองบรรจุสารรูพรุนเหลานี้เขาไปในถังกอน แลวจึงบรรจุ อะซีโตน  และแกสอะเซทิลีนเขาในทอภายหลัง 
สารอะซีโตนนี้จะดูดซึมอะเซทิลีนไดถึง 24 เทาของน้ําหนักของตัวมันเอง จากรูปที่ 3.7  จะเห็นวาสารรูพรุนอะซี
โตน  แตแกสอะเซทิลีนจะอยูรวมกันภายถัง  ในขณะเดียวกันเมื่อเปดล้ินน้ําแกสออกใชงาน  แกสอะเซทิลีนจะ
ถอนตัวออกมาเปนฟองลอยขึ้นไป  และถูกนําออกไปใชงาน ดังรูปที่ 3.8 
  
 1.2  ทอบรรจุออซิเจน (Oxygen Cylinder) 
  (1) ลักษณะของทอบรรจุออกซิเจน  ทอบรรจุออกซิเจน  ทําจากเหลก็กลาคารบอน 
สูง (High  Carbon  Steel) เปนทอที่ไมมีตะเข็บหรือผานการเชื่อม  แตจะผลิตดวยวิธีการอัดขึ้นรูป แลวนําไปอบ
คืนตัวเพื่อลดความเครียดและใหมีความเหนียว  ควรเปนทอผนังหนาประมาณ 9 มิลลิเมตร มีหลายขนาดตั้งแต
บรรจุได  20  ลูกบาศกฟุต (0.56 ม.3) จนถึง 300 ลูกบาศกฟุต (8.5 ม.3) แตที่นิยมใชกันมาก  โดยเฉพาะใน
ประเทศไทยจะใชขนาดบรรจุ 220 ลูกบาศกฟุต (6 ม.3) การบรรจุออกซิเจนจะอัดดวยความดันประมาณ  2,200  
ปอนดตอตารางนิ้วที่อุณหภูมิ 70 องศาฟาเรนไฮต ( 20 องศาเซลเซียส)  ซ่ึงทอทุกทอจะตองผานการทดสอบ
ประสิทธิภาพโดยการอัดน้ําเขาไปดวยความดันประมาณ 2 เทา ของความดันบรรจุแกส คือประมาณ 3,360 
ปอนดตอตารางนิ้ว ถังจะทําดวยสีเขียวหรือสีดําเกลียวที่ขดลวด ใชประกอบเขากับมาตรวัดความดันจะเปน
เกลียวขวา บริเวณคอขวดจะตอกดวยอักษร (O2) เพื่อใหแนใจวาเปนแกสออกซิเจน  ดังรูปที่ 3.9 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.9 แสดงลักษณะของถังออกซิเจน 
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 (2)  เปด - ปดทอบรรจุออกซิเจน (Valve  Oxygen Cylinder) ล้ินเปด - ปดทอบรรจุออกซิเจนจะ
ประกอบอยูที่สวนบนของทาเปน ประตูเปด – ปด แกสเมื่อตองการใชงานตองออกแบบไวเปนพิเศษ เพื่อให
สามารถทนตอความดันสูงภายในทอ ชุดล้ินเปด – ปด นี้จะทําดวยโลหะทองเหลืองจะประกอบดวย ซีล  (Seal) 
ปองกันแกสร่ัว 2 ชุด กั้นอยู โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
  ซีลหลัก (Main Seating Seal) เปนซีล (Seal) ที่เปด – ปด แกสโดยตรงเมื่อตองการนําแกส
ออกไปใชงาน 
  ซีลหลัง  (Back  Seating  Seal) เปน เปนซีล (Seal)  ที่ใชปองกันการรั่วรอบ ๆ แกนลิ้น เปด 
– ปด ขณะทําการเปดแกส 
  แผนปลอยแกสออกเพื่อความปลอดภัย (Safety  Release Dise)แผนนี้จะเปดทางใหแกส
ออก  เมื่อแกสภายในถังรอนหรือมีความดันสูงเกินกวาที่กําหนดไว  ดังรูปที่ 3.10 

 
 

 
 
 

 
 
 

รูปที่ 3.10 แสดง ล้ินปด – เปด (Valve) ของทอบรรจุออกซิเจน 
 

 2. มาตรวัดความดันออกซิเจน – อะเซทิลีน  (Oxygen  and  Acetyline Regulator) 
       เปนอุปกรณที่สําคัญงานเชื่อมแกสถาขาดตัวควบคุมความดันนี้ก็จะไมสามารถทํางานไดเพราะมาตรวัด

ความดันนี้จะชวยบอกใหทราบถึงความดันที่อยูภายในถังและ  ควบคมุความดันทีจ่ะนําออกไปใชงานทําให
ความดันในการทํางานนั้นสม่ําเสมอ  ถึงแมวาความดันภายในถังจะเปลีย่นไปก็ตามสําหรับมาตรวัดความดันมี
สวนประกอบและลักษณะการทํางาน  ดังรูปที่ 3.11 

 
 

 
 
 

 
รูปที่ 3.11  แสดงมาตรวัดความดันของออกซิเจน  เกจวัดความดันสูงภายในถัง 

และเกจวดัความดันต่ํา  เพื่อออกไปสูกระบอกเชื่อม 
 



 13

              2.1 เกจวัดความดนัสูง   (High Pressure  Gage)  จําทําหนาที่วัดความดันสูงที่อยูภายในถังสามารถบง
บอกปริมาณของแกสที่มีในถังแกผูปฏิบัติงานเชื่อม 
                         (1)  เกจวดัความดันสูงของออกซิเจนสามารถวัดความดนัไดสูงถึง 3,000 ปอนด ตอตารางนิ้ว  
                        (2)  เกจวดัความดันสูงของแกสอะเซทิลีนจะวัดความดันไดต่ํากวาเกจวดัความดนัของออกซิเจน  
เนื่องจากแกสในถังมีความดนัต่ํากวา สามารถวัดความดนัไดสูงถึง  350  ปอนดตอตารางนิ้ว  ดังรูปที ่3.12 

 
 
 

 
 

 
 

รูปที่ 3.12 แสดงมาตรวัดความดันของออกซิเจนซึ่งประกอบดวยเกจวดัความดนัสันสูง 
                                     และเกจวดัความดันต่ํา 
 จากรูปที่ 3.12  จะบอกหนวยความดันเปน  2 ระบบคือ บอกหนวยความดันเปนปอนดตอตารางนิ้ว 
(P.S.I) ซ่ึงอยูดานในและบอกหนวยความดันเปน บาร (Bar) หรือกิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร (kg/cm) ซ่ึงอยู
ดานนอก โดยทั่วไปความดันภายในถังออกซิเจน  บริษัทจะอัดความดันมาใหประมาณ 2,000 – 2,200 ปอนดตอ
ตารางนิ้วเทานั้น  สําหรับเกจวัดความดันต่ําจะปรับใชงานประมาณ 25 ปอนด ตอตารางนิ้ว 
 2.2  เกจวัดความดันต่ํา (Low  Pressure  Gage) ใชวดัความดันใชวดัความดันแกสตอ 
จากเกจวดัความดันสูง  จะวัดความดันในการใชงาน 
                       (1)  เกจวดัความดันต่ําของแกสออกซิเจนสามารถปรับความดันไดสูงถึง 0 – 40   ปอนด 
ตอตารางนิ้ว และจะปรบัใชงานที่ความดนัประมาณ 25 ปอนดตอตารางนิ้ว 

(2) เกจวัดความดันต่ําของแกสอะเซทิลีนสามารถปรับความดันไดสูงถึง 0 – 30 ปอนดตอ 
ตารางนิ้ว  และจะปรับใชงานที่ความดันไมเกิน  15  ปอนดตอตารางนิ้ว  ดังรูปที่ 3.13 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่  3.13  แสดงมาตรวัดความดันของอะเซทิลีนซึ่งประกอบ 
ดวยเกจวัดความดันสูงและเกจวัดความดนัต่าํ 
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 จากรูป  3.13 หนวยความดนัเปนปอนดตอตารางนิ้วซ่ึงอยูดานในและ  หนวยวัดความดันเปนบารหรือ
กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร  โดยทั่วไปบริษัทจะบรรจุความดันแกสอะเซทิลีนประมาณ 200 – 250 ปอนดตอ
ตารางนิ้ว สวนความดนัใชงานนั้นควรจะปรับใชที่ความดันไมเกิน 15 ปอนดตอ ตารางนิ้ว 
 สวนประกอบของมาตรวัดความดัน (Pressure  Regulator ) 

(1) เกจวัดความดนั  (Pressure  Gage) ในเกจวดัความดนัจะมีทอบัวดอน ทับ(Bourdon 
Tube) ทําดวยโลหะทองเหลืองมีลักษณะงอ  รูปรางเหมือนตัวซี (C)  ขางหนึ่งจะตอเขากับทอแกสที่มาจากมาตร
วัดความดันสวนอีกขางหนึ่งจะตอเขากับ กานโลหะซึ่งตอเขากับเฟอง และเฟองนี้จะไปขับเฟองของเข็มชี้บอก
ความดันเมื่อความดันเขาไปภายใน  ทอบัวดอนทอก็จะยืดตรงแขนตอกับปลายทอบัวดอนก็จะไปดึงแขนเฟอง
ใหดันเข็มขึ้นไปเข็มจะชี้บอกความดันบนหนาปด ซ่ึงมีทั้งหนวยเปนปอนด/ตารางนิ้วใน เกจวัด (Psig) หรือ
กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตรในเกจวัด (Kg/Cm2G) เปนที่รูกันอยูแลววา บนผิวโลกของเรานี้มีความดัน
บรรยากาศ    14.7   ปอนด/ตารางนิ้ว  (PSI)  หรือ 1.05 กิโลกรัม/ ตารางเซนติเมตร (Kg/Cm2G) ฉะนั้นความดัน
ในการใชงานตองมากกวาความดันบรรยากาศดังแสดงในรูปที่   3.14  
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.14  แสดงเกจไมมีความดันและเกจหลังจากเปดความดันแกส 
  

ในงานเชื่อมความดันในเกจและความดันนอกเกจ หนวย psig and psi  หรือ kg/cm2 G and kg/cm2   
สามารถเปลี่ยนความดนัในเกจเปยความดนันอกเกจไดดงันี้คือ สําหรับความดันในเกจ 1 pig (0.7 kg/cm2 G ) 
เปล่ียนเปนความดันนอกเกจได คือ 14.7 + 1  =  15.7  psi หรือ 1.05 + 1 = 1.12 kg/cm2  

(2) สกรูปรับความดัน  (Pressure  Adjusting  Screw) เปนสกรูที่ใชหมุนปรับเพิ่ม 
หรือลดความดันแกสในการนําออกไปใชงานเมื่อหมุนตามเข็มนาฬิกา สกรูจะเคลื่อนเขาไปดานในและไปตนสป
ร้ิง ซ่ึงสปริงก็จะไปดันแผนไดอะแฟรมและแกนเปด – ปด แกสแกนเปดปดนี้จะเปดใหแกสไหลเขามี่เกจวัด
ความดันต่ํา และไหลออกไปตามสายเชื่อม และเมื่อคลายสปริงทวนเข็มนาฬิกาแกนเปดปดก็จะปดไมใหแกส
ไหลเขามาในเกจวัดความดันต่ํา 

(3) ขอตอแกสเขามาตรวัดความดัน (Inlet  Connection) ดานหนึ่งเปนเกลียวนอก 
ตอเขากับมาตรวัดความดัน  อีกดานหนึ่งเปนนัตรูปหกเหลี่ยมมีเกลียวใน ใชสวมเขากับเกลียวที่วาลวเปด – ปด 
หัวถึงนัตรูปหกเหลี่ยมนี้ ถาเปนขอตอของแกสออกซิเจนจะมีผิวเรียบแตถาเปนขอตอของแกสอะเซทิลีนจะบาก
รองไวแสดงใหรูไววาเปนของแกสอะเซทิลีน 

(4) ขอตอทางออกของมาตรวัดความดัน  (Outlet  Connection) เปนเกลียวนอกและเปนทาง 
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ออกใชงานของแกสใชตอเขากับขอตอของสายเชื่อมขอตอทางออกของเกจวัดความดันออกซิเจนจะเปนเกลียว
ขวาแตของเกจวัดความดันอะเซทิลีนจะเปนเกลียวซาย 

(5)วาลวระบายแกสออกเมื่อความดันสูง (Safety  Felease  Valve) วาลวตัวนี้จะชวย 
ไมใหมาตรวัดความดันชํารุดเสียหายเพราะเมื่อ ความดันสูงเกินวาลวจะทําหนาที่เปดใหแกสระบายออกทางลิ้น
นริภัยแบงออกเปน  2  แบบ 
              5.1 แบบลูกบอล  (Safety  Release  Valve) วาลวระบายแกสแบบนี้จะมีสปริงมาดันลูก
บอลขนาดเล็ก  ถามีความดันสูงในมาตรวัดความดัน  ความดันนั้นจะดันลูกบอลใหถอยหลัง  แกสที่มีความดัน
สูงก็จะระบายออกมา  ดังแสดงในรูปที่ 3.15 

 
 

 
 
 

 
 
 
 

รูปที่  3.15  แสดงวาลวระบายแกสแบบลูกบอล ( Safety  Release  Valve) 
       

5.2  แบบแผนโลหะบาง  ( Safety  Disc  Valve) จะมีโลหะลักษณะเปนจานแผนบาง ๆ 
 เมื่อมีแกสภายในมาตรความดันสูงโลหะแผนบางนี้ก็จะเปดทางใหแกสผานไป  ดังแสดงในรูปที่  3.16 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.16  แสดงวาลวระบายแกสเมื่อความดันสูง  ( Pressure  Release  Valve) 
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ในขณะปฏิบัติงานเชื่อม ชางเชื่อมจะตองเปดวาลวหัวถังแกสความดันสูงจะเขาไปในมาตรวัดความดัน
เกจวัดความดันสูงจะแสดงความดันที่มีอยูภายในถังแลวผูเชื่อมทําการปรับความดันใชงานตามตองการถาปรับ
ความดันใชงาน 10 ปอนดตอตารางนิ้ว ในขณะที่ปดล้ินที่กระบอกเชื่อม (Torch)  เม่ือเปดแกสใชงานความดันที่
เกจวัดความดันจะลดลงเหลือ 9 ปอนดตอตารางนิ้ว เนื่องจากความดันถูกระบายออกไปทําใหความดันใชงานลด
ไปจากที่ตองการจริง 
 เมื่อเปนเชนนี้ขณะปรับความดันใชงานผูเชื่อมตองเปดล้ินที่กระบอกมือถือเชื่อม (Torch) ไวและปรับให
ไดความดันตามตองการ เมื่อทําการเชื่อมจะไดความดันตามที่กําหนดและคงที่ตลอดถึงแมวา  ความดันภายในถัง
จะลดลงก็ตาม  แตความดันใชงานจะคงที่เสมอ ทําใหผูปฏิบัติงานเชื่อมสามารถควบคุมความรอนและหลอ
หลอมละลายไดเปนอยางดี  ดังแสดงในรูปที่  3.17 
 

 
 

รูปที่  3.17  แสดงการเปดแกสเมื่อปรับความดันใชงาน 
 

ตารางที่  3 – 2 ความดันของมาตรวัดความดัน (Regulator) จะแปรผันไปตามความยาวของทอยาง 
 

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) 

 
 มาตรฐานของตารางนี้ใชทอยางขนาดเสนผาศูนยกลาง ¼ นิ้ว (6 มม.) ขนาดของทอยางที่ใหญหรือเล็ก
ทําการเชื่อมในที่สูงจะทําใหอัตราการไหลและความดนัจะเปลีย่นไป 
 จากตารางที่ 2 – 2 จะเห็นวาตองการความดันใชงานที่หัวทิพ (Tip) 1 ปอนดตอตารางนิ้วในเกจ (psig) 
ตองปรับที่มาตรวัดความดัน 1 psig  ซ่ึงในระยะความยาวของทอยาง 10 ft (3ม.) ความดันไมเปลี่ยนแปลง  แตถา
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ทอยางยาว 25 ft (7.6ม.) เพื่อใหไดความดันที่หัวทิพ (Tip) 1 psig ตองปรับความดันที่มาตรวัดความดัน 2.25 psig  
(Kg/Cm2G) หรือถาตองการความดันที่ปลายหัวทิพ 5 psig โดยที่ทอยางยาว  100  ft (30.5 ม.) ตองปรับความดัน
ที่มาตรวัดความดันที่ 10 psig 

3.  สายเชื่อมและขอตอ (Hose and Connection) 
1.ลักษณะทอยาง  ทอยางเปนอุปกรณที่สําคัญอีกชิ้นหนึ่งเพราะเปนทอที่จะนําสงแกสจาก 

มาตรวัดความดันออกไปยังกระบอกเชื่อมและ หัวทิพเนื่องจากแกสที่สงมาตามทอยางเปนแกสที่ติดไฟ (C2H2) 
และแกสที่ชวยให ติดไฟ (O2) อีกทั้งมีความดันสูง  ดังนั้นทอยางที่นํามาใชงานจะตองมีคุณสมบัติดังนี้ 
   ทนตอแรงดันไดดี 

 ตองไมทําปฏิกิริยากับแกสที่นําสง 
 มีความออนตัวดี เพื่อใหงายตอการทํางาน 
 ทนตอการเผาไหมไดดี 

              2.    ชนิดของทอยาง  ทอยางทีใ่ชโดยทั่วไปจะมีอยู  2  แบบคอื   แบบสายเดีย่ว   และสายคู ลักษณะของ
ทอยางจะออกแบบเปน 3 ชัน้คือ ชั้นในซึ่งทําจากยางชัน้ดี ไมทําปฏิกิริยากับแกสที่สงผานชั้นกลางจะชวยเสริม
ความแข็งแรงและชวยใหออนตัวไดดี สวนชั้นนอกจะมีความบางกวาชัน้ในและชั้นกลางจะมีความเหนียวทนตอ
การสึกหรอ และทอตอการเผาไหมไดดี  ทัง้นี้ในแตละชัน้ของทอยางจะสานดวยใยผา เพื่อใหทนตอความดันสูง

ไดดีขนาดของทอยางจะวัดทีข่นาดเสนผาศนูยกลางภายในของรูซ่ึงจะมหีลายขนาด 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 แสดงทอยางเชื่อมแกสทนแรงดันสูง 

ทอยางจะปรับเขากับมาตรวดัความดนัดวยขอตอ (Connector) ซ่ึงประกอบดวยสวนสาํคัญ 2 สวนดวยกัน คือ 
   นัต (Nut) ภายนอกมีลักษณะหกเหลี่ยม ภายในมีเกลียวใชคูกับ นิปเปล (Nippl) ประกอบเขา
กับเกลียวนอกของมาตรวัดความดัน 

นิปเปล ( Nipple) มีลักษณะเปนรูปทรงกระบอกสอดอยูในรูของนัต สวนหางรูปรางเรียวและ
ขึ้นลอน เพื่อสวมเขากับทอยาง 
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3. ลักษณะของขอตอ ขอตอนี้จะทําจากโลหะทองเหลืองโดยที่จอตอขงออกซิเจนจะเปนเกลียวขวาใน
ขณะที่ขอตอของแกสอะเซทลีินจะเปนเกลยีวซายถาสังเกตจากภายนอกจะเห็นรองบากอยูโดยรอบของขอตอ ดัง
แสดงในรูปที่ 3.19  รูปที่ 3.20   และรูปที่ 3.21  

 

 

 

 

รูปที่ 3.19 แสดงขอตอของแกสออกซิเจนและอะเซทิลีน 

 

รูปที่ 3.20 แสดงการตอทอยางเขากับทางของนิปเปลโดยใชเข็มขัด 

 

 

 

รูปที่ 3.21 แสดงการย้ําทอยางเขากับทางนปิเปลมาตรวัดความดันพรอมที่จะสวมดวยขอตอ 
 

4.  ทอรชเชื่อมและหัวทิพ (Torch  and  Tip) 
 4.1  ทอรชเชื่อม  ทอรชเช่ือมหรือกระบอนมือถือเชื่อมเปนอุปกรณการเชื่อมแกสที่สําคัญอีกชิ้น

หนึ่งจะตอเขากับทอยางเปนตัวควบคุมความดันและปริมาณของแกสขั้นสุดทายเขาสูหองผสมแกส(Mixing 
chamber) กอนออกไปสูหัวทิพ โดยมีสวนประกอบและการทํางาน ดังนี้ 

(1) ทอรชหรือกระบอกเชื่อม (Torch Body) มีลักษณะเปนทรงกระบอก ออกแบบมามีรูปรางและขนาด
พอเหมาะเมื่อจับแลวมีความถนัดบริเวณเกลียวที่ตอเขากับทอยางจะมีล้ินเปด – ปด (Valve) ทางเดินของ
ออกซิเจนและอะเซทิลีน ล้ินปด – เปด แกสทั้งสองนี้จะควบคุมปริมาณของแกสเขาสูหองผสมแกส  (Mixing 
chamber) 
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(2) หองผสมแกสจะเปนหองที่แกสทั้งสอง (ออกซิเจนและอะเซทิลีน) ออกมารวมกันหลังจากที่เดินทาง
แยกกันมาตั้งแตตนเมื่อรวมตัวกันดีแลวพากันออกไปที่หัวทิพ (Tip)  เพื่อจุดเปลวไฟนําไปใชงานเชื่อมตอไป 

(3) เกลียวนอกที่กระบอกมือถือเชื่อม (Touch) ซ่ึงจะตอเขากับขอตอของทอยางทางเขาของออกซิเจนจะ
เปนเกลียวขวาบริเวณใกลเกลียวจะมี ตัวอักษร (OXY) เพื่อแสดงใหรูชัดเจนวาเปนแกสออกซิเจนสวนทางเขา
ของแกสอะเซทิลีนจะเปนเกลียวซายบริเวณใกลเกลียวจะมีตัวอักษร (C2H2) แสดงใหรูวาเปนทางเขาของแกส
อะเซทิลีน ดังรูปที่ 3.22 

 

 

 

 

 

รูปที่  3.22 แสดงทอรชหรือกระบอกมือถือเชื่อม 
 (4) แบบของทอรชเช่ือม แกสอะเซทิลีนที่ผลิตเองดวยถังกําเนิดนั้น มีความดันต่ําแตถานําไปบรรจุใสถัง
ที่ทําขึ้นเปนพิเศษดังไดกลาวมาแลว จะสามารถบรรจุอัดดวยความดันสูงไดจากความดันแกสที่แตกตางกันนี้ จึง
มีการออกแบบทอรชเช่ือม ตามลักษณะแรงดันของแกส ในปจจุบันเปนที่นิยมใชกันมีอยู  2  แบบ คือ แบบความ
ดันสมดุล (Equal  Pressure  Type)  และแบบหัวฉีด  (Injector Type) 
  (1) ทอรชเชื่อมแบบความดันสมดุลเหมาะสมสําหรับแกสที่มีความดันสูงและสามารถปรับให
แกสทั้งสองมีความดันเทากันไหลเขาสูหองผสมแกสโดยปกติจะใชกับถังบรรจุแกสสําเร็จซึ่งมีความดันสูง  ดัง
รูปที่ 3.23 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.23  แสดงลักษณะภายในของหองผสมแกสแบบความดันสมดุล 
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  (2)  ทอรชเช่ือมแบบหวัฉีด  จะใชกับแกสทั้งสองที่มีความดันสูง  และปรับใหความดันทั้งสอง
เทากันไหลเขาสูหองผสมแกสหรือจะใชกบัแกสเชื้อเพลิงที่มีความดันต่ําอยางเชนถังกําเนิด 

ทออะเซทิลีนก็ได  แตโดยทัว่ไปแลวผูใชจะเลือกใชกับถังกําเนิดแกส  ซ่ึงมีความดันต่ํา  โดยบางครั้งมีความดัน
เพียง 6 OZ/in2 (26.3 g/cm2 ) เทานั้น 
  OZ/in2 

  g/cm2 

 ทอรชเชื่อมแบบหัวฉีดจะออกแบบใหออกซิเจนความดันสูงไหลผานไปแลความเร็วนี้จะดูเอาแกส
อะเซทิลีนได ไปดวย  การเขาไปรวมตัวกันในหองผสมแกสกอนออกไปที่หัวทิพ  ดังรูปที่ 3.24 

 
 
 
 
 
 

รูปที่  3.24 แสดงลักษณะของทอรชเช่ือมแบบหัวฉีด 
  

หัวทิพ (Tip) เปนอุปกรณสวนปลายประกอบเขากับทอรชเชื่อมและอุปกรณช้ินสุดทายที่แกสผาน  ที่
ปลายของหัวทิพเมื่อจุดไฟ  แกสจะลุกติดและเกิดเปลวไฟที่ปลายของทิพ  หัวทิพที่มีใหเลือก 2 แบบ ดวยกันคือ 

1. แบบชิ้นเดยีวเปนทิพที่มเีพียงชิ้นเดียว เมื่ออประกอบเขากับทอรชเช่ือม 
2. แบบแยกชิน้ไดจะมี 2 สวนคือ สวนปลายและสวนโคน 
  ประกอบเขาดวยกันโดยใชเกลียวแลวจึงนําไปประกอบเขากับทอรชเช่ือมทิพเชื่อมจะทํา 

ดวยทองแดงผสมซึ่งคุณสมบัติในการนําความรอนไดดีและ  ถายเทความรอนไดดี  ทําใหหัวเชื่อมไมหลอม
ละลายเมื่ออยูใกลเปลวไฟที่มีความรอนสูง หัวทิพมีหลายขนาด  เลือกใชงานตามความหนาของงานเชื่อมถางาน
บางจะใชความรอนนอยควรเลือกใชหัวทิพที่มีรูขนาดเล็ก  ในกรณีช้ินงานมีความหนามาก  ตองการใชปริมาณ
ความรอนมากในการเชื่อม ดังนั้นควรเลือกหัวทิพที่มีรูใหญใหพอเหมาะกับความหนาของชิ้นงาน  ดังรูปที่  3.25  
รูปที่ 3.26 และรูปที่ 3.27 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.25 แสดงทอรชเช่ือมและหวัทิพที่ปรับทิศทางได 
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รูปที่ 3.26  (ก) 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.26  (ข) 
 

 
 
 

รูปที่ 3.26 (ก) และ (ข) แสดงการประกอบทิพเขากับดามทอรช 
 

 
 

รูปที่  3.27 แสดงหัวทพิงานเชื่อมแกส 
 

 รูของหัวทิพบางครั้งเรียกวา ออริฟก  (Orifice) มีขนาดหลายขนาด  โดยจะตอกตวัเลขบอกไวที่โคนของ
ทิพ เพื่อบอกขนาดความโตของรูทิพ 
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 ตารางที่ 3 – 3 เปรียบเทียบขนาดของรูทิพแบบเกากับแบบใหม   เปล่ียนเปนนัมเบอรของดอก 
         สวานและแปลงเปนนิ้วและมิลลิเมตร 

ขนาดนัมเบอร 
หัว Tip แบบใหม 

ขนาดนัมเบอร 
หัว Tip แบบเกา 

ขนาดรูเจาะมาตรฐาน 
เปนนัมเบอร 

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 

 
  ช้ินงานบางควรใชหัวทิพที่มีรูขนาดเล็กเพราะใช  ปริมาณความรอนนอย แตถาชิ้นงานหนาตอง
เลือกใชหัวทิพที่มีรูขนาดใหญขึ้นเพราะ ตองใช ปริมาณความรอนจํานวนมากในการหลอมละลายโลหะ  ดังนั้น
อัตราการไหลของแกสจะแปรผันไปตามขนาดของหัวทิพ  ดังแสดงในตาราง  ที่ 3 - 3 
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  ตารางที่ 3 – 4 แสดงอัตราการไหลของแกสซ่ึงจะแปรผันไปตามขนาดของทิพ 

 

 

อัตราการไหลของแกสอะเซทิลีนตองไมเกิน 1 ใน 7 ของอัตราการไหลหมดถังใน  1  ชั่วโมง
ตัวอยางเชน  ถังขนาดใหญบรรจุไดเปนจํานวน  275 cuft  (130 L) ตองปรับอัตราการไหลใชงานไมเกิน 
39 cfh Z18.40 L/min3) 
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5. ชุดทําความสะอาดหัวทิพ  (Tip  Clener) 
เนื่องจากขณะทําการเชื่อมเกดิเม็ดโลหะเล็ก ๆ กระเดน็ขึน้มาจากบอหลอมละลาย 

จํานวนมากซึ่งเกิดจากความดันของแกสทีพุ่งออกมากระทบกับน้ําโลหะมีบางสวนกระเด็นสวนความดันของ
แกสไปเกาะตดิอยูบริเวณปากรูและภายใน  ทอทางเดินของแกสจําเปนตองใชอุปกรณเฉพาะ ความสะอาด
ภายในรู ดังนัน้อุปกรณทําความสะอาดจึงมีลักษณะกลมรอบ ๆ มีฟนคลายตะไบกลมมีขนาดใหญถึงขนาดเล็ก
ลดหล่ันกันไปวางเรียงอยูในตลับโลหะ  ซ่ึงผูใชตองเลือกใชใหเหมาะสมกับขนาดของรูทิพนั่นคือ ตองเลือกทิพ
คลีนเนอรที่มีขนาดเล็กกวารูของทิพ  มิฉะนั้นทพิคลีนเนอรจะหกัคาอยูในรูทิพได ดังรูปที่ 3.28 และรูปที่ 3.26 
 
 
 
 

รูปที่ 3.28  ของ Tip  Cleaner  รูปที่ 3.29  แสดงการทําความสะอาดรู 
            ของทิพยดวย Tip  Cleaner 
  5.1 การเลือกใชทิพคลีนเนอร 

กรณีทิพคลีนเนอรหักคาอยูในรูของทิพสามารถแกปญหาไดโดยการใชตะไบแบนเล็กตะไบที่ปลายของ
หัวทิพรอบ ๆ ที่หักเมื่อเนื้อทองแดงของปลายทิพถูกตะไบลดลงไป ทิพคลีนเนอรก็จะโผลยื่นออกมาก จากนั้น 
จึงใชคีมจับดึงออกมาตะไบแตงปลายของทิพใหเรียบดังเดิมก็สามารถนําไปใชไดดังเดิม  ดังรูปที่ 3.30 
 

 
 
 
รูปที่ 3.30 แสดงขั้นตอนการนํา Tip  Cleaner  ออกจากรูของหัวทพิ 

 
6. อุปกรณจุดเปลวไฟ  (Spark  Lighter) 

ในการจดุเปลวไฟที่ปลายของหัวทิพควรใชอุปกรณสําหรับจุดเปลวไฟที่ทําไวโดยเฉพาะเทานัน้ 
ไมควรใชไฟแช็ค  หรือไมขีดไฟจดุไดดังรูปที่ 3.31  
 

 
 
 

รูปที่ 3.31  อุปกรณจดุเปลวไฟ 
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 อุปกรณจุดเปลวไฟ  นั้นจะมีถวยโลหะประกอบติดอยูบริเวณปลายของขาดานหนึ่งอีกดานหนึ่งจะ
ประกอบดวยแกนถาน  ภายในถวยจะมีแกนเหล็กกลมมผิีวคลายฟนตะไบ ขณะใชจดุเปลวไฟควรใหปลายของ
ทิพอยูหางจากถวยประมาณ  1  นิ้ว  แกสจะถูกปลอยและภายในถวยโลหะจํานวนหนึง่ ชวยใหเกิดการจุดระเบิด
ไดงายเมื่อใชจนกระทั่งสึกหรอ และแกนถานหมดไป  ดงัรูปที่ 3.32 
 

 
 
 

รูปที่ 3.32 แสดงการจุดเปลวไฟดวยอุปกรณจุดเปลวไฟ 
7. แวนตาเชื่อมแกส (Gas Goggle) 

7.1 ลักษณะและสวนประกอบแวนตาเชื่อมแกส  ขณะทําการเชื่อม ผูเชื่อมตองมองไป 
ที่บอหลอมละลาย เพื่อใหเห็นทิศทางในการเชื่อมและสังเกตการณหลอมละลายของโลหะ  แสงสวางอันเกิดจาก
เนื้อโลหะท่ีหลอมละลาย และแสงจากเปลวไฟจะสวางมากทําให ผูเชี่อมมองเห็นไมชัดเจนถาผูเชื่อมพยายามฝน
มองการเชื่อมดวยตาเปลาอาจทําใหกลามเนื้อตาเมื่อยลาและอาจเปนสาเหตุใหสายตาเสียได เพื่อปองกันและชวย
ถนอมสายตาของผูเชื่อม ผูปฏิบัติการเชื่อมทุกครั้งตองสวมแวนตา ซ่ึงเปนแวนตาที่มีเลนสสามารถปองกันแสง
ไดนอกจากนี้แวนตาเชื่อมยังชวยปองกันการกระเด็นของน้ําโลหะหรือประกายไฟอันเกิดจากการเชื่อมทําใหผู
เชื่อมสามารถมองเห็นน้ําโลหะไดอยางชัดเจนซึ่งมีสวนประกอบดังนี้คือ 

(1) โครงหรือกรอบแวนตาเชื่อมแกสจะทําดวยพลาสติกทนตอความรอนประกอบ 
ติดดวยสายรัดเพื่อรัดใหตัวแวนตาติดกับศีรษะ 
  (2) กระจกใสจะมีขนาดเลมเทากับเลนสกรองแสงเปน กระจกราคาถูกจะใสไวดานหนาของ
เลนสกรองแสง จะชวยปองกันน้ําโลหะเหลวกระเด็นมาติดที่เลนสกรองแสง ซ่ึงมีราคาแพงกวา 
  (3)  เลนสกรองแสงโดยทั่วไปจะมีสีเขียวใส   สามารถกรองความเขมของแสงลงไดทําใหผู
ปฏิบัติการเชื่อมสามารถมองบอหลอมละลายไดอยางสบายตา   ความเขมของเลนสมีตั้งแตเบอร 1 ถึง เบอร 14 
โดยปกติแลวจะใชประมาณเบอร 4 ถึงเบอร 5 ดังแสดงในตารางที่ 3 – 5 
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 ตารางที่ 3 – 5 แสดงการเปรยีบเทียบความหมายของงานเก็บความเข็มของเลนส 
ความหนาของโลหะที่เชื่อม ความเขมของเลนสกรองแสง 

ความหนาไมเกิน 3 มม. (1/8 นิ้ว) 
ความหนา 3 – 12 (1/8  - 1/2 นิ้ว) 
ความหนาเกินกวา  12  มม. (< 1/2 นิ้ว) 

No. 4 – 5 
No. 5 – 6 
No. 6 – 8 

   
  7.2  แบบของแวนตาเชื่อมแกส   แวนตาเชือ่มแกสมีอยูดวยกัน 2 แบบ คือ  
  (1)  แบบเลนสคู  ลักษณะของแวนตาจะมี เลนส รูปร างกลมจํ านวน  2  อัน  มีขนาด
เสนผาศูนยกลางประมาณ 50 มิลลิเมตร ประกอบอยูเหมาะสําหรับผูปฏิบัติงานเชื่อมโดยทั่วไป 
  (2)     แบบเลนสเดียว ลักษณะของแวนเชื่อมแบบนี้จะมีเลนสเปนรูปสี่เหล่ียมผืนผาขนาด 50 x 
100 มิลลิเมตร เหมาะสําหรับผูปฏิบัติงานเชื่อมที่มีสายตาสั้นจําเปนตองใสแวนสายตาขณะทําการเชื่อม ดังรูปที่ 
3.33 
 
 
 
 
 
 
 

8.  ตัวกันไฟกลับและชุดกันไฟกลับ 
อุปกรณปองกนัไฟยอนกลับในการเชื่อมแกสนั้น อุปกรณทุกอยางตองมีความปลอดภัย 

เปนพิเศษ ตองมีการตรวจสอบอปุกรณในการใชงานอยูเสมอ เนื่องจากแกสที่ใชในการเชื่อมมีความไวในการลุก
ติดไฟและลุกลามยอนกลับไป ตามสายยางเชื่อม ถาไมมีการปองกันไฟยอนกลับในชวงนี้ไฟอาจจะลุกติดไปถึง
ถังและเขาไปในถัง ทําใหถังแกสระเบิดได ดังนั้นการที่จะชวยยับยั้งไฟไหลยอนกลับในชวง ดามทอรชจนถึงถัง
แกส คือการติดตั้งอุปกรณปองกันไฟไหลยอนกลับ ซ่ึงมี 3 แบบ ดวยกันคือ 

(1) แบบหมอกันไฟกลับ (Back  pressure  Valve) 
 (2) แบบวาลวปองกันแกสไหลยอน (Reverse  Flow  Valve) 
 (3) แบบวาลวปองกันแกสและไฟยอนกลับ (Flashback  Arrestor  and Reverse  Flow  Valve) ในที่นี้จะ
ขอกลาวเพียงแบบที่ 1 และแบบที่ 2 เทานั้น 

 
 
  
  



 27

 8.1 แบบหมอกันไฟกลับ (Back  pressure  Valve) 
หมอกันไฟกลบัสวนมากจะใชถังกําเนิดแกสอะเซทิลีน สวนอะเซทิลีนสําเร็จรูปนั้นจะนําไปใชระบบ 

การจายแกสแบบทอรวม (Mandifolded)  หมอกันไฟกลบัจะชวยไมใหแกสหรือไฟยอนกลับมาระหวางถังผลิต
หรือถังจายกับทอยาง ภายในหมอจะบรรจนุ้ําไว ทกุ ๆ คร้ังจะใชงานตองตรวจสอบระดับน้ํากอน ดงัแสดงในรูป
ที่ 3.34 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.34 แสดงหมอปองกนัไฟยอนกลับ (Hydraulic  Back – Pressure Valve) 
  

8.2  แบบวาลวปองกันแกสไหลยอน  (Reverse  Flow  Valve) 
วาลวปองกนัการไหลยอนของแกสแบบนี้ประกอบติดดวยเกลียวบริเวณดามทอรชกอนที่ 

จะประกอบเขากับขอตอของทอยาง เมื่อแกสผานมาตามทอยางเขาภายในวาลวนี้จะดันลูกบอลขนาดเล็ก และ
บอลก็จะไปดันสปริง แกสก็จะออกผานลูกบอลและสปริงเขาไปในทอรช กรณีมีความดันแกสไหลยอนคืนมา
แกสก็จะชวยสปริงดันลูกบอลกดปดรูทางออกแกสก็จะไมสามารถยอน คือการออกไปได ดังแสดงในรูปที่ 3.35 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.35 แสดงวาลวปองกนัแกสไหลยอนกลับ (Reverse  Flow  Valve) 
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9. ชุดเชื่อมแกสและขั้นตอนการใชชดุเชื่อมแกส 
  9.1 ชุดเชื่อมแกส แบงออกเปน 2 ประเภท ดังนี ้
         (1)  ชุดเชื่อมแกสประเภทยึดอยูกับที่ชุดเชื่อมแกสประเภทนี้สวนใหญแลวจะอยูในอาคารหรือ
โรงงานตัวทอออกซิเจนและอะเซทิลีนจะคลองดวยโซและยึดติดกับผนัง เพื่อปองกันการดึง หรือกระแทกลม
ขณะปฏิบัติงานตองนําชิ้นงานมาเชื่อมบริเวณนี้เทานั้น ไมสามารถเคลื่อนที่ไปเชื่อมบริเวณอื่น 
       (2)   ชุดเชื่อมแกสเคลี่อนที่ใน การปฏิบัติงานมิใชวาจะอยูภายในโรงงานเสมอไป บอยครั้งตอง
ทํางานนอกสถานที่ จําเปนตองเคลื่อนยายชุดเชื่อมแกส ในการยายชุดเชื่อมแกสจะสรางปญหาใหกับผูปฏิบัติงาน
มาก เนื่องจากชุดเชื่อมแกสประกอบดวยอุปกรณหลายอยาง และมีน้ําหนักมาก ถาหากเคลื่อนยายไมระมัดระวัง 
โอกาสที่อุปกรณเชื่อมแกสบางตัวจะเสียหายมีมากที่เดียว ซ่ึงปญหานี้จะลดนอยลงหรือหมดปญหาไป เมื่อ
ผูปฏิบัติงานเชื่อมใชชุดเชื่อมแกสเปนแบบชุดสนาม  ซ่ึงอุปกรณทุกอยางจะอยูบนรถเข็น 2 ลอ ดังแสดงในรูปที่ 
3.36  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.36 แสดงชุดเชื่อมแกสเคลื่อนที่ 
 

10.  ชุดปฏิบัตงิานเชื่อมแกส 
ผูปฏิบัติงานเชื่อมตองเผชิญกับสภาวะที่เปนอันตรายรอบดานเชน แสงจากการเชื่อมและ 

ความรอนจากเปลวไฟ ควนัพิษจากชิน้งานที่ถูกความรอน สะเก็ดและเม็ดโลหะที่กระเด็นออกมาสิ่งตาง ๆ 
เหลานี้จะรบกวนสมาธิในการเชื่อมของผูปฏิบัติงานทําใหการเชื่อมไมสมบูรณ งานเชื่อมไมไดผลตามตองการ 
และยิ่งกวานั้นอาจเกิดการบาดเจ็บกับผูเชื่อมได 

เพื่อแกปญหาดังกลาวผูปฏิบัติงานเชื่อมตองเตรียมอุปกรณและชุดที่ใชในการสวมใสขณะเชื่อมให
พรอม  ดังแสดงในรูปที่ 3.37 
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รูปที่  3.37 แสดงชุดปฏิบัติงานเชื่อมแกส 
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แบบประเมินผลการเรียนรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส 2100 – 1005  หนวยการเรียนรูท่ี 3 
วิชา  อุปกรณเชื่อมแกส  แบบประเมินผลกอน/หลัง การเรียนรู         จํานวน 10   ขอ 

 
 ชื่อ............................................................แผนก........................กลุม................... 
ใหนกัศึกษาจบัคูอุปกรณเครื่องมือในงานเชื่อมแกสที่กําหนดใหถูกตอง 

 
ก. ลวดเชื่อมแกส 
ข. หนามือถือ 
ค. ประแจเปด-ปด ถังแกส 
ง. แวนตาเชื่อมแกสแบบคู 
จ. หัวทอรชเช่ือมแกส 
ฉ. ที่จุดเปลวไฟ 
ช. เกจวัดแรงดันออกซิเจน 
ซ. หัวทิพ 
ฌ. สายเชื่อมแกสและขอตอ 
ญ. ถุงมือหนัง 
ฐ.ชุดทําความสะอาดหวัทิพ 
ฑ.แวนตาเชื่อมแกสแบบเดี่ยว 
ฒ. ประแจเปด-ปด ขอตอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

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 
ขอที่ 1.  ฑ.แวนตาเชื่อมแกสแบบเดี่ยว 
ขอที่ 2.  ฐ.ชุดทําความสะอาดหวัทิพ 
ขอที่ 3.  ก. ลวดเชื่อมแกส 
ขอที่ 4.  จ. หัวทอรชเช่ือมแกส 
ขอที่ 5.  ซ. หัวทิพ 
ขอที่ 6.  ฉ. ที่จุดเปลวไฟ 
ขอที่ 7.  ช. เกจวัดแรงดันออกซิเจน 
ขอที่ 8.  ฌ. สายเชื่อมแกสและขอตอ 
ขอที่ 9.  ญ. ถุงมือหนัง 
ขอที่ 10.  ค. ประแจเปด-ปด ถังแกส 
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แบบประเมินผลการเรียนรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส 2100 – 1005  หนวยการเรียนรูท่ี 2 
วิชา  งานเชื่อมแกส    สอนครั้งท่ี 2                   จํานวน 4 คาบ 

 
หัวเร่ือง  

1. เทคนิควิธีการเชื่อมแกส 
2. การเชื่อมดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน 
3. ลวดเชื่อมแกส 

สาระการเรียนรู 
    1. เทคนิคการเชื่อมแกส คือ การเคลื่อนไหว หรือ และสายหวัทิพ ใหการเชื่อมเปนไปตามทิศทางการ 
เชื่อม สามารถกําหนดไดจากทางขวาไปซายและ การเชื่อมจากทางซายไปขวา โดยการ  ควบคุมมุมหัวเชื่อม 
ระยะหางระหวางปลายของกรวย (เปลวไฟ) กับบอหลอมละลายใหมีอยูระยประมาณ 3 มิลลิเมตร 

2. งานเชื่อมแกส เปนการประสานโลหะชิ้นงานใหติดกัน โดยการใชความรอนจากเปลวไฟเผาโลหะ 
จนกระทั่งบริเวณรอยตอโลหะช้ินงานเกดิการหลอมละลาย เมื่อโลหะชิ้นงานเยน็ลงจะติดกันเปนชิ้นเดียวกนั 

3. ลวดเชื่อมจะตองเปนโลหะชนิดเดียวกนักับชิ้นงานโลหะที่นํามาเชื่อมตอกันเรียกวา  “Base  Metal”  
สามารถแบงเปน 2 ประเภท คือ 1. ลวดเชือ่มที่เปนหลัก (Ferrous Rod) 2. ลวดเชื่อมทีไ่มใชเหล็ก (Non Ferrous 
Rod) 
จุดประสงคการเรียนรู 

จุดประสงคปลายทาง 
1.  เพื่อใหผูเรียนมีความรูในเรื่องเทคนิควิธีการเชื่อมดวยแกส 
2.  เพื่อใหผูเรียนมีความเขาใจงานเชื่อมแกสดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน 
3.   เพื่อใหผูเรียนมีความรูเร่ืองลวดเชื่อมแกสดวยออกซิเจน – แกสอะเซทิลีน 

 จุดประสงคนําทาง 
1. บอกเทคนิควิธีการสายหัวทิพได 
2.   อธิบายทิศทางการเชื่อมแกสทั้ง 2 แบบได 
3.    อธิบายการเชื่อมเดินแนวเติมลวดเชื่อมรอยตอแบบตางๆ ได 
4.    บอกประเภทของลวดเชื่อมแกสได 
5.   ผูเรียนมีกิจนิสัยที่ดีในการปฏิบัติงานเชื่อมโลหะดวยความเรียบรอย ประณีต รอบคอบ     
       ซ่ือสัตยและปลอดภัย 
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เนื้อหาความรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส 2100 – 1005  หนวยการเรียนรูท่ี 3 
วิชา  เทคนิคการเชื่อมแกส, การเชื่อมออกซิเจน – อะเซทิลีน, ลวดเชื่อม           จํานวน 4 คาบ 

 
เทคนิคการเชื่อมแกส 
1. กรรมวิธีการเชื่อมแกส 
เมื่อมีความประสงคจะเชื่อมโลหะสองชิ้นใหติดกัน กอนอื่นตองเชื่อมยึด (Tack Weld) ที่ขอบของงาน

ทั้งสองขางใหงานทั้งสองชิ้นติดกันเสียกอน แลวจึงเริ่มเชื่อมจากทางขวาไปทางซายดวยเปลวนิวทรัล โดยใหหัว
ทิพเอนทํามุมกับชิ้นงาน 45 องศากับชิ้นงานเชนกัน เมื่อขอบของงานเริ่มหลอมละลายจึงเติมลวดลงไป และเริ่ม
เดินหัวทิพไปทางซายดวยความเร็วสม่ําเสมอ ในขณะเดียวกันก็ตองรักษาระยะหางระหวางปลายของแกนกรวย 
(Inner Cone) ใหหางจากบอหลอมละลายประมาณ 3 มิลลิเมตร(1/8 นิ้ว) ดังแสดงในรูปที่ 3.38 

 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.38 แสดงทิศทางและมุมในการเชื่อมแกส 
2. การสายหัวทิพ 

ขณะทําการเชือ่มผูเชื่อมจะสายหวัทิพหรือไมก็ไดขึน้อยูกับความตองการและลักษณะ 
ของงานที่เชื่อม การที่ไมสายหวัทิพจะทําใหบอหลอมละลายที่วาง มีการซึมลึกที่ดีเหมาะสําหรับ การเชื่อม
ชิ้นงานที่มีความหนา ซ่ึงตองการใหเกิดการหลอมละลายลึกตลอดความหนาของงาน โดยมีลักษณะการสายหวั
ทิพ ดังแสดงในรูปที่ 3.39 รูปที่ 3.40 และรูปที่ 3.41 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.39 แสดงการสายหวัทิพ 
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รูปที่ 3.40 แสดงการสายหวัทิพและเติมลวดเชื่อม 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.41 แสดงการสายหวัทิพและการสายลวดเชื่อม เพือ่ตามไปเติมลวด 
 

3. เทคนิคการเชื่อม 
ในอุตสาหกรรมไปนอกจากจะตองมีโลหะหลายประเภทแลว  ความหนาของโลหะก ็

แตกตางกันไปดวย ดังนัน้การเชื่อมโลหะบางหรือโลหะทีม่ีความหนาจึงมีเทคนิคการเชื่อมดังนี ้
3.1  การเชื่อมจากทางไปซาย (Forehand Welding) 
เร่ิมทําการเชื่อม ขอบของงานทางขวามือไปทางซายจนกวาจะสิ้นสุดการเชื่อมจากทิศทางการเดินลวด  

ลวดเชื่อมและเปลวเชื่อมจะนาํหนาหวัทิพวธีินี้จะสูญเสีย ความรอนไปบางสวนเพยีง เนื่องจากมีความรอน
สะทอนออกไปจากผิวหนาของงานผูเชื่อมสามารถเพิ่มหรือลดปริมาณความรอนทีบ่อหลอมละลายไดโดยการ
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ปรับมุมระหวางหัวทิพกับชิน้งาน ถาตองการความรอนนอย ก็เอนหวัทิพใหมา (ทํามุมนอย) ถาตองการความ
รอนที่บอหลอมละลายมากกย็กหวัทิพใหตัง้ขึ้น  (ทํามุมมาก) ดังนั้น เทคนิคการเชื่อมแบบนี้จึงเหมาะสําหรับ
เชื่อมชิ้นงานบางหรืองานที่มคีวามหนาไมเกิน 6 มิลลิเมตร หรือโลหะท่ีไมใชเหล็ก ซ่ึงขณะเชื่อมตองปรับเพิ่ม
หรือลดปริมาณความรอนตลอดเวลาเชน ทองเหลือง ทองแดง อะลูมิเนียมและ การบัดกรีแข็ง  (Brazing) เปนตน 
ดังแสดงในรูป  ที่ 3.42 
 

 
 

รูปที่ 3.42 แสดงการเชื่อมแบบ Forehand และเทคนิคการเชื่อม 
  
 การเชื่อมจากทางซายไปขวา (Backhand  Welding) 

ทําการเชื่อมจากทางซายของขอบงานเดินไปทางขวามือจนกระทั่งสิ้นสดุการเชื่อม 
จากทิศทางของการเชื่อมจะเห็นวา หัวทิพนําเปลวเชื่อมและลวดเชื่อมแนวเชื่อมจะไดรับความรอนเต็มที่ โดยไม
มีการสูญเสียความรอนหรือสูญเสียก็มีจํานวนนอยมาก จงึทําการเชื่อมซึมลึกดีเหมาะสําหรับเชื่อมชิ้นงานที่มี
ความหนาเกินกวา 6 มิลลิเมตร ดังแสดงในรูปที่ 3.43 

 
 

 
 

รูปที่ 3.43 แสดงการเชื่อมแบบ Backhand และทิศทางการเชื่อม 
 สําหรับนักศึกษาผูเร่ิมฝกหัดการเชื่อมใหม ๆ ควรเริ่มตนฝกการใชเทคนิคการเชื่อมแบบจากขวาไปซาย 
(Forehand) ถือหัวเชื่อมใหทํามุมประมาณ 30 – 45 องศากับ ช้ินงานเปลวไฟจะพุงไปขางหนา สวนการ
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เคล่ือนไหวหรือการสายหัวทิพหรือไมนั้นขึ้นอยูกับลักษณะของงาน ความตองการของผูเชื่อมและการออกแบบ
รอยตอ 

4. การเชื่อมตอชน (Butt  Joint  Welding) 
เปนรอยตอแบบหนึ่งที่นยิม  ใชกันมากในงานเชื่อมแกส  ซ่ึงในการเชื่อมนั้นจะตองวางชิ้นงาน 

หางกันในระยะใกลเคียงหรือเทากับความหนาของงานที่จะเชื่อม เพื่อสรางรุกุญแจ (Key Hole) ในขณะที่หลอม
ละลายที่รอยตอของงานท้ังสองชิ้นเพื่อใหเกิดการหลอมละลายซึมลึกตลอดเวลาความหนาของงานการวาง
รอยตอนี้จะตองวางใหดานที่ส้ินสุดการเชื่อมหางมากกวาดานที่เร่ิมตนเชื่อม เนื่องจากเมื่อช้ินงานไดรับความ
รอนจะขยายตัวและโลหะจะขยายตัวติดกัน โอกาสในการทํารูกุญแจ (Key Hole) จะทําไมไดเปนผลใหการซึม
ลึกไมเต็มความหนาของชิ้นงานซึ่งใหชิ้นงานเชื่อมหรือผลิตภัณฑนี้ จะไมผานการตรวจสอบ ดังแสดงในรูปที่ 
3.44 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.44 แสดงการเวนรอยตอชน การเชื่อมยึด และการสรางกุญแจ 
  การเชื่อมตอช้ินงานยาว ๆ การเชื่อมยึด (Tack Welding) เพียงหัวและทายอาจจะไมเพียงพอ จะ
ทําใหช้ินงานที่เชื่อมเมื่อไดรับความรอนจากเปลวไฟที่ไมเทากัน ทําใหเกิดการบิดตัว (Torsion) เปนเหตุให
ผลิตภัณฑนั้นไมผานการตรวจสอบตองทิ้งไป ทําใหเกิดการสูญเสียในกระบวนการผลิต ในกรณีเชนนี้สามารถ
แกไขไดโดยทําการเชื่อมยึดงานใหถ่ีขึ้น และลําดับการเชื่อมยึด ดังแสดงในรูปที่ 3.45 
 

 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.46 แสดงลําดับชั้นการเชื่อมยดึที่เกดิการบิดตวันอยที่สุด 
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4.1 การเชื่อมตอชนทาราบ (Flat  Butt  Joint) 
การเชื่อมตอชนในทาราบเปนทาที่เชื่อมงายที่สุดสําหรับผูที่เร่ิมฝกเชื่อมและเปนทาเชื่อมที่สามารถ

ควบคุมบอหลอมละลาย เพื่อใหเกิดการซึมลึกที่สมบูรณไดงาย เนื่องจากแรงดึงดดูของโลก ไมมีผลตอน้ําโลหะ
เหลวในบอหลอมละลาย ถาไมมีความจําเปนบังคับใหถูกตองปฏิบัติเชื่อมทาอื่นแลว ผูปฏิบัติการเชื่อมควรนํา
ผลิตภัณฑนัน้มาเชื่อมทาราบเปนดีที่สุดโดยมีลักษณะการเชื่อม ดังแสดงในรูปที่ 3.47 และรูปที่ 3.48 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.47 แสดงมุมการเชื่อมตอชนทาราบ 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.48 แสดงการเชื่อมตอชนทาราบ 
 
4.2 การเชื่อมตอชนทาตัง้ (Vertical  Butt  Joint)  

แนวเชื่อมจะอยูในแนวดิ่ง  แรงดึงดูดของโลก   จะมีผลตอน้ําโลหะในบอหลอม 
ละลายจะทําใหน้ําโลหะไหลยอยลงมาดานลาง การเชื่อมตอชนทาตั้ง นี้มี 2 วิธีดยกันคือกรเชื่อมทาตั้งเชื่อมขึ้น 
(Vertical Up) กับการเชื่อมทาตั้งเชื่อมลง  (Vertical  Down)  
 การเชื่อมตอชนทาตั้งเชื่อมขึ้น 
 ในการเชื่อมทาตั้ง เพื่อใหไดงานเชื่อมที่มีคุณภาพ ควรเลือกวิธีการเชื่อมแบบเชื่อมขึ้นน้ําโลหะที่ไหล
ยอนลงมาจะสรางปญหาใหกับผูเชื่อมเปนอยางมาก อีกทั้งจะทําใหแนวเชื่อมนูนมากเกินความจําเปน ซ่ึงปญหาที่
กลาวมานี้ ถาผูปฏิบัติการเชื่อมมีเทคนิคการควบคุมที่ดีจะทําใหไดแนวเชื่อมที่สมบูรณแข็งแรงปญหาตาง ๆ ก็จะ
ลดนอยลงหรือหมดไปโดยมีเทคนิควิธีดังนี้ 
  (1)  ควรถือหัวทิพใหทํามุมกับชิ้นงานประมาณ 25-80 องศา หัวทิพใหทํามุมกับชิ้นงานมาก
นอยเทาใดนั้นขึ้นอยูกับความหนาของงานเปนสําคัญ เชน งานบางควรเอียงหัวทิพใหมากเพราะเปลวไฟจะ
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สะทอนออกไปจากงานสวนหนึ่ง ถางานหนาควรใหหัวทิพตั้งขึ้นจนเกือบไดฉากชิ้นงานตองการปริมาณความ
รอน ในการหลอมละลายจํานวนมากเปลวไฟที่พุงขึ้นไปขางบนจะชวยพยุงน้ําโลหะไมใหไหลยอน และตกลง
มาจากบอหลอมละลาย ดังแสดงในรูปที่ 3.52 
  (2)  การสายหัวทิพในลักษณะครึ่งวงกลม จะชวยใหความดันแกสสามารถพยุงน้ําโลหะไดบอ
หลอมละลายที่กวางขึ้น และไดแนวเชื่อมที่มีความกวางเพียงพอกับความแข็งแรงของชิ้นงาน ดังแสดงในรูปที่ 
3.49 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.49  แสดงการเชื่อมเหล็ก Mild Steel หรือเหล็กคารบอนต่ํา ในการเชื่อมตอชนทาตั้งเชื่อมขึ้น     
                           ควรใหทิพทํามุมกับชิ้นงานประมาณ 90 องศา ลวดเชื่อมทํามุมกับงาน 45- 60 องศา 
  

    การเชื่อมทาเชื่อมลง  (Vertical   Down   Position)   
     เปนทาเชื่อมที่เหมาะสําหรับชิ้นงานที่มีความหนามามากนักเพื่อใหเกิดหลอมละลายที่ไมใหญมมาก

นักการเดินและการสายหัวทิพตองกระทําเร็วกวาการเชื่อมขึ้น สําหรับชิ้นงานที่หนาตั้งแต 3 ขึ้นไป การหลอม
ละลายใหไดการซึมลึกที่ดีนั้นกระทําไดยาก เพราะไมมีแนวเชื่อมเการองรับน้ําโลหะเชนเดียวกับการเชื่อมขึ้น 
การเชื่อมทานี้จึงไมนิยมเลือกใชเชื่อมกัน ดังรูป 3.50 และ 6.51 

 

 
 

รูปที่ 3.50 แสดงการเชื่อมทาตั้งเชื่อมลง 
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ชิ้นงานหนาไมเกิน  6 มิลลิเมตร   ชิ้นงานหนาเกนิกวา 6 มิลลิเมตร 

 
รูปที่ 3.51 แสดงมุมการเชื่อมทาตั้งเชื่อมลง 

 
 

4.3 การเชื่อมตอชนทาขนานนอน  (Horiaontal  Butt  Joint) 
การเชื่อมตอชนทาขนานนอน  ช้ินงานจะอยูในลักษณะตะแคงรอยตออยูในแนวนอน 

เมื่อเชื่อมแลวจะไดแนวเชื่อมอยูในแนวนอน เพื่อใหไดแนวเชื่อมที่ดี การใหความรอนตรงรอยตอนั้น ควรให
ปลายหัวทพิเงยขึ้นไปขางบนเล็กนอย ปลายหวัทิพที่เงยขึ้นจะทําใหเปลวไฟที่พุงขึ้น ไปจะชวย 
พยุงน้ําโลหะไหลยอนลงมาใหนอยที่สุด แนวเชื่อมที่ไดขอบดานลางจะนูนกวาขอบที่อยูขางบน เมื่อเร่ิมตนเชื่อม
ในทาขนานนอนควรเชื่อมแนวเล็กโดย การสรางบอหลอมละลายขนาดเล็ก บอหลอมละลายใหญเนื้อโลหะเหลว
จะแข็งตัวชา แนวเชื่อมจะยอยลงมาตามแรงดึงดูดของโลก ผลที่ไดจะเกิด อันเดอรคัด (undercut) ที่ขอบบนและ
เกิดโอเวอรแลป  (Overlap) ที่ขอบดานลาง ดังแสดงใน รูปที่ 3.52  
 

 
 

รูปที่ 3.52 แสดงการเชื่อมทาขนานนอน 
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รูปที่ 3.53 แสดงมุมการเชื่อมทาขนาน 
 

4.4 การเชื่อมตอชนทาเหนือศีรษะ   (Overhead  Butt  Joint) 
 การเชื่อมทาเหนือศีรษะเปนทาเชื่อมที่เชื่อมไดยากและลําบากที่สุดเนื่องจากแนวเชื่อมจะอยูใต

ชิ้นงาน และชิ้นงานเชื่อมจะอยูเหนือศีรษะของผูเชื่อม ผูเชื่อมตองใชความพยายามและความอดทนเปนพิเศษ 
เนืองจากขณะทําการเชื่อมสะเก็ดโลหะจะตกลงบนรางกายของผูเช่ือม ดังนั้น ในการเชื่อมทานี้ผูเชื่อมตองสวม
ชุดและอุปกรณปองกันเปนพิเศษ ตําแหนงของหัวทิพจะเหมือนกับการเชื่อมทาราบ เปลวไฟที่เกิดจากแรงดัน
ของแกสบวกกับความเหนียวของน้ําโลหะจะชวยพยุงไมใหน้ําโลหะตกลงมา ที่สําคัญตองใชความรอนหรือปรบั
เปลวไฟใหพอเหมาะเพราะถาบอหลอมละลายกวางและน้ําโลหะมีจํานวนมากจะทําใหยากตอการควบคุมและ
อาจหยดลงมาไดดังนั้น จึงจําเปนอยางมากในการเชื่อมเทานี้ที่จะตองปรับเปลวไฟเปนพิเศษ ดังแสดงในรูปที่ 
3.54 รูปที่ 3.55 และรูปที่ 3.56 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 3.54 แสดงการเชื่อมแบบ Forehand สําหรับในการเชื่อมทาเหนือศีรษะ 
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รูปที่ 3.55 แสดงดานขางของการเชื่อมแบบ Forehand สําหรับเชื่อมงานหนาไมเกิน 3 มม. ใน 

   การเชื่อมตอชนทาเหนือศีรษะ 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 3.56 แสดงดานขางของการเชื่อมแบบ Backhand สําหรับเชื่อมงานหนามากกวา 5 มม. ในการ 
                            เชื่อมตอชนทาเหนือศีรษะ 
 

5. การเชื่อมตอตวัท่ี (T – joint Welding) 
แนวเชื่อมที่ได เรียกวา ฟลเลต (Fillet Weld)  เปนที่สับสนกันเล็กนอยเกี่ยวกับการตอตัวทีใน 

ทาตาง ๆและ การตอตัวทีนัน้ ขอบของชิ้นงานชิ้นหนึ่งตั้งอยูภายในความกวางของชิ้นงาน อีกชิ้นหนึ่งบริเวณใดก็
ได แตไมใชทีข่อบเขตของชิ้นงาน เพราะจะเปลี่ยนเปนการตอขอบไป ดังนั้นเพื่อใหเขาใจในแนวเดียว จึงนํา
รอยตอตัวทีมาแสดงทาตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 3.57  
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รูปที่ 3.57 แสดงการตอตัวทใีนทาตาง ๆ และแนวเชื่อมแบบ Fillet 
 

 5.1 แทคนิคการเชื่อมรอยตอตัวทีทาราบ (Flat T – Joint) 
       เนื่องจากการเชื่อมตอตัวที นั้นชิ้นงานที่ตั้งอยูจะเปนการเชื่อมบริเวณสวนขอบชิน้งานในรูปที่ 3.58 
สวนชิ้นงานอกีชิ้นหนึ่งจะเปนการเชื่อมบริเวณตรงกลางหรือภายในผิวหนาของงานในรูปที่ 3.58 ดังนั้น เมื่อให
ปริมาณความรอนจํานวนเทากัน ชิ้นงานที่ 1 จะหลอมละลายเร็วกวาชิ้นที่ 2 ทําใหงานเชื่อมไมแข็งแรง ดังนั้น
เพื่อใหปริมาณความรอนมีจํานวนใกลเคียงกัน ผูเชื่อมตองใหเปลวไฟเอยีงไปยังชิน้ที่ 2 ใหมากกวาชิน้ที่ 1 ดัง
แสดงในรูปมรา 3.58 
 

 
 

รูปที่ 3.58 แสดงเทคนิคการเชื่อมตอตัวทีทาราบ 
 

 5.2 การเชื่อมตอตัวทีทาขนานนอน (Horizontal  T – Joint) 
      ช้ินงานตอตัวทีทาขนานนอนมีเทคนิคการเชื่อมปฏิบัติเชนเดยีวกับการเชื่อมตอตวัทีทาราบดังแสดง
ในรูปที่ 3.59 และรูปที่ 3.60 และรูปที่ 3.61 
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รูปที่ 3.59 แสดงการใหปริมาณความรอนกับการเชื่อมตอตัวทีทาขนานนอน 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.60 แสดงการเชื่อมตอตัวทีและมุมทาขนานนอน 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.61 แสดงการเชื่อมตอตัวทีและมุมทาขนานนอน 
   

5.3  การเชื่อมตอตัวทีทาตัง้เชื่อมขึ้น (Vertical  Up – T joint) 
 

 
รูปที่ 3.62 แสดงการใหความรอนของรอยตอตัวทีทาตั้งเชื่อมขึ้น 
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6. การเชื่อมตอมุมทาราบ (Flat – corner joint) 
     การเชื่อมตอมุม ถาชิ้นงานไมหนามากนักจะทําการเชื่อมที่มุมดานนอก (OutsideCorner) เพียงดาน

เดียวก็เพียงพอตอความแข็งแรง แตถาชิ้นงานมีความหนามากตองการความแข็งแรงสูงจําเปนตองเชือ่มทั้งสอง
ดาน ซ่ึงกอนการเชื่อมจะตองทําการเชื่อมยดึงานเสียกอน โดยการวางใหขอบของชิ้นทั้งสองดาน ซ่ึงกอนการ
เชื่อมยึด (Tack Welding) บริเวณมุมหัวทายของชิ้นงานหลังจากนั้นจงึพลิกงานคว่ําลงทํา การเชื่อมยดึตรงกลาง
อีกสองจุดเพื่อไมใหช้ินงานโกงตัวหนี ดังแสดงในรูปที่ 3.63 

 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.63 แสดงขั้นตอนการเชื่อมยึดชิ้นงาน เพื่อเชื่อมตอมุมภายนอก 
สวนในดานเทคนิคการเชื่อมก็เชนเดียวกับการเชื่อมทั่ว ๆ ไปที่ไดกลาวมาแลว ดังแสดงในรูปที่ 3.64 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.64 แสดงมุมของหัวทิพเชื่อมที่ใชในการเชื่อมตอมุมเชื่อมนอกทาราบ 

 7. การเชื่อมตอเกย (Lap  Joint) 
     ลักษณะการเชื่อมตอเกยคอื ช้ินงานชิ้นหนึ่งจะวางเกยบนชิ้นงานอีกชิน้หนึ่ง ดังแสดงในรูป 

ที่  3.65 การใหความรอนกบัชิ้นงาน ถาใหปริมาณเทาที่กัน ช้ินงานชิ้นบนไดรับปรมิาณความรอนบริเวณขอบ
ของงานจะหลอมละลายเร็วกวาชิ้นงานชิ้นลาง เปลวไฟทีเ่ผาหนาของชิน้งานจะหลอมละลายชากวา เปนผลให
การซึมลึกของการเชื่อมระหวางชิ้นงานสองชิ้นไมเทากนั 
      เพื่อใหการหลอมละลายพรอมกันสองชิ้นงานและมกีารหลอมละลายซึมลึกที่ทําใหแนวเชื่อมมีความ
แข็งแรงใกลเคียงกัน ผูปฏิบัตงิานเชื่อมควรปรับมุมของทิพใหช้ินงานทีว่างอยูดานลางไดรับปริมาณความรอน
มากกวาชิน้งานที่วางเกยอยู ดังแสดงในรูปที่  3.65 แลรูปที่ 3.66 
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รูปที่ 3.65 แสดงการใหความรอนที่ไมถูกตอง ชิ้นงานทัง้สองชิ้นหลอมละลายไมพรอมกัน 
                                 งานชิ้นบน ละลายเร็วกวา 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.66 แสดงการใหความรอนที่ถูกตอง ชิ้นงานทั้งสองชิ้นใชเวลาละลายใกลเคยีงกัน 
 

 ลวดเชื่อมแกส (Filler Rod) 
  ในการเชื่อมแกสจะสามารถกระทําไดโดยไมตองเติมลวดเชื่อมเชน การเชื่อมตอขอบ และตอ
มุม สวนในการเชื่อมตอชนและตอตัวที่อาจจําเปนตองเติมลวดเชื่อมลงไปในโลหะที่หลอมละลาย โดยปกติลวด
เชื่อมจะตองเปนโลหะชนิดเดียวกันกับชิ้นงานโลหะที่นํามาเชื่อมตอกันเรียกวา “Base Metal”   เมื่อเนื้อโลหะ
หลอมละลายและเติมลวดเชื่อมลงไปเกิดแนวเชื่อมขึ้นเรียกวา “Weld Metal” ลวดเชื่อมที่ใชสามารถแบงเปน 2 
ประเภท คือ 

(1) ลวดเชื่อมที่เปนเหล็ก (Ferrous  Rod) 
(2) ลวดเชื่อมที่ไมใชเหล็ก (Non  Ferrous  Rod) 
ลวดเชื่อมท่ีเปนเหล็ก  จะมีสวนผสมของธาตุเหล็กเปนหลัก  และจะมีสวนผสมของ 

ธาตุอ่ืนอีกเล็กนอย เพื่อเพิ่มคุณสมบัติอยางอื่นตามที่บริษัทผูผลิตจะกําหนด เชน เพิ่มธาตุคารบอนแมงกานิส 
ซิลิคอน และฟอสฟอรัส เปนตน ซ่ึงการเชื่อมโลหะที่เปนเหล็กจะใชฟลักซ (Flux) หรือไมใชก็ได 
  ลวดเชื่อมที่ไมใชเหล็ก จะใชเติมลงในบอหลอมละลายของการเชื่อมโลหะที่ไมใชเหล็ก เชน 
อะลูมิเนียม  ทองแดง  ทองเหลือง  เปนตนสวนใหญแลวการเชื่อมโลหะที่ไมใชเหล็ก 
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จําเปนตองใชฟลักซ  (Flux) เพื่อชวยในการประสานไดดีลวดเชื่อมทั้งสองชนิดนี้ อาจจะทําเปนเสนหรือเปน
มวนก็ได โดยมีเสนขนาดเสนผาศูนยกลางและความยาว ดังแสดงในตารางที่ 3-6 
 

ตารางที่ 3-6 แสดงขนาดของลวดเชื่อมแกส 
ลวดเชื่อมแกส 

ความโตของลวด 
(มิลลิเมตร) 

1 1.6 2.6 3.2 4 5 6 

ความยาว 1,000 มิลลิเมตร (30 นิ้ว) 
 
  มาตรฐาน  AWS.  (American  Welding  Society) ไดกําหนดชนิดและคุณสมบัติของลวดเชื่อม
แกสเปนตวัอักษรและตวัเลข เชน 
   GA – 50  GA – 60  
   GB – 60   GB – 65  เปนตน 
  อักษร G หมายถึง  ลวดเชื่อมแกส 
   A หมายถึง  ลวดเชื่อมที่มีคณุสมบัติยึดตวัสูง  (High  Ductility) 
   B หมายถึง  ลวดเชื่อมที่มีคณุสมบัติยึดตวัต่ํา (Low  Ductility) 
 ตัวเลข 50 และ 60 หมายถึง คาความเคนแรงดึงต่ําสุดที่แนวเชื่อมทนไดคณูดวย 1,000 มี  หนวยเปน
ปอนดตอตารางนิ้ว ซ่ึงเปนคาโดยประมาณ 
 
ตัวอยาง 
                    G       A   -   60 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

60         = แนวเชือ่มจะรับแรงดงึดูดไดต่าํสุด 
60  x  1,000  =  60,000  ปอนดตอตารางนิ้ว 

ลวดเชื่อมที่มีคณุสมบัติยึดตวัสูง 

ลวดเชื่อม 
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   ตารางที่ 3 – 7 แสดงการเปรยีบเทียบขนาดของทิพ และความดันของแกส 
             กับขนาดของลวดเชื่อมในการเชื่อมแกส 
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แบบประเมินผลการเรียนรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส 2100 – 1005  หนวยการเรียนรูท่ี 3 
วิชา  งานเชื่อมแกส  แบบประเมินผลกอน/หลัง การเรียนรู                      จํานวน 20   ขอ 

 
จงเลือกทําเครื่องหมายในกระดาษคําขอที่ถูกตองมากที่สุด 
1. ขอใดคือ เทคนิคการเชื่อมแกสงานโลหะแผนบาง 

ก. การเชื่อมที่อาศัยความรอนจากเปลวไฟจะเติมลวดเชื่อมหรือไมก็ได 
ข. การเชื่อมโลหะดวยเปลวไฟของออกซิเจนและอะเซทิลีน โดยเติมลวดเชื่อม 
ค. การเชื่อมโดยใหหวัทิพมีทิศทางจากซายไปขวา 
ง. การเชื่อมดวยเปลวไฟของออกซิเจนกับแกสเชื้อเพลิงโปรเพน 

2. ขอใดองคประกอบในการเชือ่มแกสที่สําคัญมากที่สุด 
ก. ถุงมือเชื่อม 
ข. แนวเชื่อม 
ค. บอหลอมละลาย 
ง. เปลวไฟเชื่อม 

3. การเลือกขนาดของลวดเชื่อมแกสขึ้นอยูกบัองคประกอบขอใด 
ก. ทาเชื่อม 
ข. ชนิดของทอรชเช่ือม 
ค. ความหนาของชิ้นงาน 
ง. ขนาดของหวัทิพ 

4. ขอใดคือ ประโยชนการสายหัวทิพเชื่อมแกส 
ก. เพื่อสรางใหบอหลอมละลายที่มีขนาดกวาง 
ข. ปองกันสะเก็ดเม็ดโลหะกระเด็น 
ค. ปองกันความรอน 
ง. เพื่อชวยใหเชือ่มไดรวดเร็วและประหยัดเวลา 

5. เหล็กที่นยิมใชในงานเชื่อมแกสออกซิเจน - อะเซทิลีนคือขอใด 
ก. เหล็กผสม 
ข. เหล็กกลาคารบอนสูง 
ค. เหล็กกลาคารบอนปานกลาง 
ง. เหล็กกลาคารบอนต่ํา 
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6. ขอใดคือ ความดันของออกซิเจนใชงานเชือ่มแผนโลหะบาง 
ก. 2    Psi 
ข. 3    Psi 
ค. 5    Psi 
ง. 15  Psi 

7. ขอใดคือ จากการสราง (Key Hole) การเชือ่มตอชน 
ก. ชวยใหแนวเชือ่มนูนสูง 
ข. ชวยใหแนวเชือ่มชึมลึกเพิ่มความแข็งแรง 
ค. ชวยปริมาณความรอนเพิ่มมากขึ้น 
ง. ชวยใหแนวเชือ่มแบนราบ 

8. การเตรียมชิ้นงานตอตัวทดีานที่จะเชื่ออยางไร 
ก. ทํามุม 88 องศา 
ข. ทํามุม 90 องศา 
ค. ทํามุม 92 องศา 
ง. ทํามุม 99 องศา 

9.                                                 จากรูป ขอใดคือการเชื่อมแกสรอยตอใด 
 
 

ก. รอยตอเกย   ข.  รอยตอขอบ 
ค.    รอยตอมุม   ง.   ทามาตรฐานแนวราบ 

10. ขอใดคือ สัญลักษณมาตรฐานลวดเชื่อมแกสระบบ  AWS. 
ก. RG  xx 
ข. EL  xx 
ค. GA  xx 
ง. Rni-CL 
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เฉลยแบบประเมิน 
 

ขอที่ 1. ค 
ขอที่ 2. ง 
ขอที่ 3. ค 
ขอที่ 4. ก 
ขอที่ 5. ง 
ขอที่ 6. ค 
ขอที่ 7. ข 
ขอที่ 8. ข 
ขอที่ 9. ก 
ขอที่ 10. ค 
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แผนการจัดการเรียนรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะเบื้องตน                 รหัส  2100 – 1005                                    หนวยการเรียนรูท่ี 3 
เร่ือง  งานเชื่อมแกส                                        สอนครั้งที่ 3                                                   จํานวน  8 คาบ 

                      
หัวเร่ือง 

1. เปลวไฟในการเชื่อมแกส 
2. งานตัดโลหะดวยแกส 

 
สาระการเรียนรู 

1. ออกซิเจน-แกสอะเซทิลีนการรวมตวักนัในอัตราสวนที่เหมาะสมเมื่อเผาไหมเปลวไฟที่เกดิขึ้น    
แบงออกได 3 ชนิด คือ    1. เปลวคารบูไรซิง    2. เปลวนิวทรัล   3. เปลวออกซิไดซงิ สามารถ  นําไปใชกับ 
กระบวนการเชื่อมที่ทําใหโลหะเกดิความรอนจนกระทัง่หลอมละลายที่อุณหภูมิ  ประมาณ  6,000   F 

2. งานตัดโลหะดวยแกส เปนกระบวนการตัดโลหะโดยใชความรอนจากเปลวไฟทีเ่กิดจากการเผาไหม 
ระหวางออกซิเจนกับแกสอะเซทิลีนหรือแกสเชื้อเพลิงชนิดตาง ๆ เผาชิ้นงานใหรอน  (Preheat)  ที่อุณหภูมิ 
1,625  F (884 C) จนกระทั่งโลหะชิ้นงานเกิดหลอมละลายจึงเปดวาลวออกซิเจนบรสุิทธิ์พนบนบอหลอมละลาย
อยางรวดเรว็ 
 
จุดประสงคการเรียนรู 

จุดประสงคปลายทาง 
1. เพื่อใหผูเรียนมีความเขาใจเรื่องเปลวไฟงานเชื่อมแกสดวยออกซิเจน-แกสอะเซทิลีน 
2. เพื่อใหผูเรียนมีทักษะการเรียนรูงานตัดโลหะดวยแกส 
จุดประสงคนําทาง 
1. จําแนกชนิดของเปลวไฟเชื่อมแกสไดอยางถูกตอง 
2. สามารถปรับเปลวไฟเชื่อมแกสชนิดตาง ๆ ได 
3. อธิบายหลักการตัดโลหะงานดวยแกสได 
4. สามารถตัดแผนเหล็กดวยแกสได 
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เนื้อหาความรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะเบื้องตน                 รหัส  2100 – 1005                                    หนวยการเรียนรูท่ี 2 
เร่ือง  เปลวไฟในการเชื่อมแกส       งานตดัโลหะดวยแกส                                                     จํานวน  4 คาบ 

                      
   เปลวไฟในการเชื่อมแกส 

 การเชื่อมแกสเปนกระบวนการเชื่อมที่ใชกันมานาน ซ่ึงในปจจุบันก็ยังไดรับความนิยมใชกันอยาง
แพรหลาย โดยใชความรอนจากการเผาไหมของออกซิเจนและแกสอะเซทิลีน ใหเปลวไฟที่มีความรอนสูง
ประมาณ   6,000   เพียงพอที่จะทําใหโลหะทุกชนิดหลอมละลาย เปลวไฟจะเผาลงบนชิ้นงาน จนกระทั่งโลหะที่
ตอกันหลอมละลายรวมเปนเนื้อเดียวกัน เมื่อเย็นตัวลงโลหะท้ังสองชิ้นจะติดกันมีความแข็งแรงเทากับหรือ
มากกวาเนื้อ 

   ชนิดของเปลวไฟ โดยทัว่ไปจะแบงไฟออกเปน 3 ชนดิ คือ 
(1) เปลวไฟคารบไูรซงิ (carburizing  Flame)  หรือเปลวลด 
(2) เปลวนิวทรัล (Neutral Flame) หรือปานกลาง 
(3) เปลวออกซิไดซิง (Oxidizing Flame) หรือเปลวเพิ่ม 

1.1 เปลวไฟคารบูไรซิง (carburizing  Flame)  หรือเปลวลด 
เปนเปลวที่ไดจากจุดระเบิดระหวางออกซิเจนและแกสอะเซทิลีนผสมกันโดยมีปริมาณ 

แกสอะเซทิลีนมากกวาออกซิเจน เปลวชั้นนอกมีลักษณะเปนเปลวยาวมีสีสมลอมรอบเปลวชั้นใน ซ่ึงมีความยาว
คร่ึงหนึ่งของเปลวชั้นนอก เปลวชั้นในจะมี่ลักษณะพลิ้วเหมือนขนนก ในระยะที่หางจากกรวยไฟประมาณ 3 
มิลลิเมตร จะมีอุณหภูมิ 5,700 องศาฟาเรนไฮต (2,800 องศาเซลเซียส) การเผาไหมจะมีแกสอะเซทิลีนเหลืออยู
จํานวนหนึ่ง จึงเหมาะสําหรับเชื่อมงานที่เติมคารบอนที่ผิวโลหะ หรือเชื่อมโลหะที่ไมใชเหล็ก ซ่ึงตองใช
อุณหภูมิหลอมละลายไมสูงมากนัก เชนอะลูมิเนียม แม็กนีเซียม และใชในการบัดกรีแข็ง (Brazing) ดังแสดงใน
รูปที่ 3.67 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.67  ลักษณะของเปลวคารบูไรซิง 
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1.2 เปลวนิวทรัล (Neutral  Flame) 
เปนเปลวไฟทีไ่ดมาจากการผสมกันระหวางออกซิเจนกบัอะเซทิลีนในอัตราสวน 1:1 การ 

การเผาไหมสมบูรณประกอบดวยเปลวไฟ 2 ชั้น ชั้นในเปนกรวยปลายมน ระยะหางจากปลายกรวยประมาณ 3 
มิลลิเมตร จะเปนอุณหภูมิประมาณ 6,000 องศาฟาเรนไฮต (3,150 องศาเซลเซียส) เมื่อเปลวไฟนี้ไปเผาโลหะที่
เปนเหล็กจะหลอมละลายเปนบอน้ําโลหะคลายน้ําเชื่อมเมื่อเย็นลงจะได แนวเชื่อมที่สะอาดมีความแขง็แรงเปลว
ไฟชนิดนี้จึงเหมาะสําหรับการเชื่อมและตัด โลหะไดดีดังแสดงในรูปที่ 3.68 
 

 
 

 
 
 

รูปที่ 3.68 ลักษณะของเปลวนิวทรัล 
 1.3  เปลวออกซิไดซิง   (Oxidizing Flame) 

             เปนเปลวไฟที่ไดมาจากการผสมกันระหวางออกซิเจนกับแกสอะเซทิลีน โดยปรับให 
ออกซิเจนมากกวาอะเซทิลีน ลักษณะเปลวมี 2 ชั้น เปลวชั้นในเปนรูปกรวยแหลมหดสั้น เปลวนี้มีอุณหภูมิสูง
กวาเปลวอีก 2 ชนิด ที่กลาวมาคือ มีอุณหภูมิถึง   6,300 องศาฟาเรนไฮต (3,480 องศาเซลเซียส) เมื่อทําการเชื่อม
จะเกิดประกายไฟหรือสะเก็ดไฟกระเด็นออกมาจากบอหลอมละลายอยางมากบอหลอมละลายอยางมากบอ
หลอมละลายมี ฟองอากาศไมเหมาะสมที่จะนําไปใชเชื่อมเหล็กเพราะการเผาไหมไมสมบูรณจะมีออกซิเจน
หลงเหลืออยูและออกซิเจนนี้จะถูกเติมลงในเนื้อเหล็ก ทําใหแนวเชื่อมเปราะ ความแข็งแรงต่ํา แตนิยมนําไปใช
ในการตัดโลหะแผนบาง ดังแสดงในรูปที่ 2.45 เปนที่ทราบกันแลววาเปลวไฟที่ใชในการเชื่อมโลหะเฉพาะเหลก็ 
คือ เปลวนิวทรัล (Neutral  Flame) เนื่องจากเปนเปลวที่มีการเผาไหมที่สมบูรณ ไมมีการเติมธาตุบางตัวที่ไมพึง
ประสงคลงในเนื้อเหล็ก ดังมีโครงสรางของเปลว ดังแสดงในรูปที่ 3.69 และ 3.70  
 
 
 

 
 
 

 
 

รูปที่ 3.69 แสดงโครงสรางเปลวนิทรัลของแกสออกซิเจนกับอะเซทิลีน 
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เปลวเชื่อมแกสออกวิเจนและอะเซทิลีน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.70 แสดงเปลวนวิทรัล เปรียบเทียบกับอุณหภูมิในระยะตางๆ ของเปลว 
 

 งานตัดโลหะดวยแกส 
 หลักการของการตัดดวยแกส การตัดโลหะดวยแกส เกิดจากการใหความรอนดวยเปลวไฟจากหัวตัดซึ่ง
เกิดจากการผสมกันระหวาง ออกซิเจนกับแกสเชื้อเพลิงแลวเผาชิ้นงานใหรอนแดงดวยเปลวนิวทรัลและทําให
เกิดปฏิกิริยาออกวิเดชัน (Oxidation) อยางรวดเร็ว โดยการพนออกซิเจนจากหัวตัดออกไปอยางแรงและรวดเร็ว
ช้ินงานก็จะถูกตัดขาดออกจากกัน โดยรอยตัดจะมีลักษณะเปนรองตัด (Kerf) 
 การตัดดวยออกซิเจนและแกสเชื้อเพลิง (Oxy Fuel Gas Cutting, OFC) เปนกระบวนการการตัดโดยใช
ความรอนจากเปลวไฟที่เกิดจากการเผาไหมระหวางออกซิเจนและแกสเชื้อเพลิง โดยการเผาชิ้นงาน (Preheat) ที่
มีอุณหภูมิ 1,625  F  (884  C ) จนกระทั่งเกิดการหลอมละลายจากนั้น จึงเปดวาลวพนออกซิเจนบริสุทธิ์ออกไป
อยางรวดเร็ว สําหรับแกสที่มีใชในการเผาชิ้นงานนั้นมีหลายชนิดดวยกันดังนี้ 
  (1) แกสอะเซทิลีน (Acetylene Gas) 
  (2) แกส MAPP (Methyl Acetylene Propadiene Gas) 
  (3) แกสโพรเพน (Propane Gas) 
  (4) แกสธรรมชาติ (Natural Gas) 
  (5) แกสไฮโดรเจน (Hydrogen Gas) 
  

แกสเชื้อเพลิงที่ใชในการตัดนั้นมีอยูดวยกันหลายชนิดแตแกสที่สามารถนาํไปใชตัดไดดีมีปริมาณความ
รอนสูงและประหยัด คือ แกสอะเซทิลีน ซ่ึงเปนแกสที่รูจักกันดีในงานเชื่อมและราคาไมแพงนัก อีกทั้งเปนแกส
ที่หาซื้อไดงายในประเทศไทย ดังแสดงในตารางที่ 3-8 
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ตารางที่ 3 -8 แสดงอัตราสวนการเผาผลาญของออกซิเจนและแกสอะเซทิลีน 

 
การเผาผลาญของแกสขณะทําการ 
อุนชิ้นงานกอนตัด (Cuft/hr1) 

แกสเชื่อเพลิง 
(Fuel  Gas) 

อัตราสวนที่เหมาะสมของ 
ออกซิเจนกับแกสเชื้อเพลิง 

ออกซิเจน แกสเชื้อเพลิง 
แกสอะเซทิลีน 
แกสธรรมชาติ 
แกสโพรเพน 

1.1 : 1 
                    2.0  : 1 
                    4.5  : 1 

17 
56 
54 

10 
28 
12 

 
จากตาราง 3 – 8 จะเห็นวาแกสเชื้อเพลิงที่ใชแกสอะเซทิลีนมีอัตราการเผาผลาญนอยกวาแกสธรรมชาติ และแกส
โพรเพนขณะทําการอุนชิ้นงานกอนตดั 
 ปฏิกิริยาขณะทําการตัดดวยออกซิเจนกับแกสอะเซทิลีน 
 ปฏิกิริยาการเกดิออกซิเดชัน (Oxidation) จากการตัดโลหะมีลักษณะการเกิดคลายกับเกิดออกิเดชันของ
สนิมเหล็ก (Iron  Oxide) เพยีงแตการเกิดออกซิเดชันในการตัดโลหะนัน้มีการเรงใหเกิดโดยเร็วดวยออกซิเจนที่
เติมลงไปและ ความรุนแรงของออกซิเจนทีพ่นลงไป ทําใหชิ้นงานทะลุขาดออกจากกนัปฏิกิริยาการเกิดออกวิเด
ชัน ขณะทําการตัด 
 3Fe       +   2O2                         Fe3O4                 +     26,691 cal 
 เหล็ก    +   ออกซิเจน                เหล็กออกไซด     +      ปริมาณความรอนมีหนวยเปนแคลอรี 
เหล็กออกไซดที่ไดจากการตดัจะมีสําดํา  แข็งเปราะ มีสูตรทางเคมีคือ Fe3O3 

  อุปกรณการตดัแกสมีช้ินสวนเชนเดยีวกับอุปกรณการเชือ่มทุกอยาง เพยีงแตเปล่ียนจากหัว
เชื่อม (Welding  Tip) มาเปนหัวตดั (Cutting Head) เทานัน้ ดังแสดงในรูปที่ 3.71 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.71 แสดงชุดการเชื่อม ซ่ึงสามารถเปลี่ยนจากหัวเชื่อมมาเปนหวัตัดไดอยางรวดเร็ว 
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ชิ้นสวนที่สําคญัที่สุดของการตัดแกสก็คือ (Cutting  Head)  ซ่ึงมีลักษณะและชิน้สวนตาง  ๆ ดังแสดงใน
รูป 3.72 
 
 

 
 
 

รูปที่ 3.72 แสดงสวนตางของหัวตดัแกส 
 สวนสําคัญของหัวตดัก็คือทพิตัด (Cutting Tip) ซ่ึงลักษณะของทิพตัดนัน้ มีลักษณะคลายคลึงกับทิพ
เชื่อม (Welding  Tip) เพียงแตทิพตัดมีทอทางเดินของออกซิเจนเพิ่มอกี 1 รู ดังแสดง ในรปูที่ 3.73 
 

 
 

รูปที่ 3.73 แสดงทางเดินของแกสที่ใชในการอุนชิ้นงาน ทางเดินของออกซิเจนใชพนตัด และตองผสม 
   แกสแบบสมดุลความดัน 

 
 จากรูปที่ 3.73 เปนหัวตัดชนิดสมดุลความดัน (Equal – Pressure Torch) นั่นคือออกซิเจนและแกส
อะเซทิลีนพุงเขาสูหองผสมแกส (Mixing  Chamber) ดวยแรงดันของมันเองเหมาะสําหรับแกสที่เปนถังสําเร็จ 
ถูกจัดเก็บดวยความดันสูง และพรอมที่จะไหลออกมาอยางรวดเร็ว เมื่อเปดล้ินที่หัวถัง หัวตัดชนิดนี้จะมีหอง
ผสมแกสที่ใหญทําให การผสมแกสสมบูรณมากขึ้น ทําใหเปลวไฟตัดที่มีอุณหภูมิสูงแตยังมีหัวตัดอีกชนิดหนึ่ง
คือ หัวตัดแบบหัวฉีด (InjectorTorch) สามารถใชกับออกซิเจน และแกสอะเซทิลีนที่มีความดันเทากัน หรือแกส
ที่มีการบรรจุในถังสําเร็จที่มีความดันสูง ไดเชนเดียวกัน แตหัวตัดแบบหัวฉีดนี้ยังสามารถใชไดกับถังบรรจุแกส
ที่มีความดันต่ําไดอีกจากการออกแบบหัวตัดชนิดนี้ การไหลของออกซิเจนจะดึงแกสอะเซทิลีนที่มีความดันต่ํา
ประมาณ 6 ออนซตอตารางนิ้ว (OZ/in2)หรือ 26  กรัมตอตารางเซนติเมตร (26 g/cm2) เขาไปในหองผสมเหมาะ 
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สําหรับถังแกสที่ผลิตเอง (Acetylene Generator) หรือแกสธรรมชาติ หัวตัดชนิดนี้จะมีหองผสมแกสขนาดเล็ก 
การผสมอาจไมดีพอ ทําใหความรอนลดลงเล็กนอย ดังแสดงในรูปที่ 3.74 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.74  แสดงทางเดินของแกสที่ใชในการอุนชิ้นงาน ทางเดินของออกซิเจนใชพนตัด และหอง 
                     ผสมแกสแบบหัวฉีด 
         

หัวตัดมาตรฐาน (Standard Cutting Tip) และหัวตัดแบบความเร็วสูง (High-speed 
Cutting Tip) 
          หัวตัดมาตรฐานนั้น รูของออกซิเจนพนตัดจะมีขนาดเทากันโดยตลอด แตหวัตัดแบบความเรว็สูง
จะออกแบบใหออกซิเจนพนตัดเดนิทางไดเร็วและสะดวก  โดยออกแบบใหรูทางเดนิของออกซิเจนความดนัสูง
กอนพนปลายทิพ ≈  6-13 มิลลิเมตรมีมุมผายออกโดยรอบ 4 องศา ทําใหแกสพนตดัออกมาไดเร็วและมีแรงดนั
สูงสามารถตัดชิ้นงานไดเร็วกวาหวัตดัมาตรฐาน ดังแสดงในรูปที่ 3.75 และ 3.76 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 3.75 แสดงลักษณะของหัวตดัมาตรฐาน  และหัวตดัแบบความเรว็สูง 
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รูปที่ 3.76 แสดงลักษณะทิพตัดของแกสโปรเพนและแกสธรรมชาติ กับทิพตัดของแกสอะเซทิลีน 
การถอดทิพตดัออกจากทอรช 

  เนื่องจากหัวทิพตัดตองทํางานอยูกับความรอนอยูเสมอ บางครั้งจึงทําใหเกลียวขยายตัวและอัด
แนน ดังนั้นการถอดทิพตัดออกจากทอรชเพื่อเปล่ียนตัดอันใหมนั้น กอนอื่นตองทิ้งไวใหเย็นหรือแชน้ําใหเย็น
ตัวลงเสียกอนในชั้นนี้ใหทดลองคลายดูเสียกอนวาสามารถคลายเกลียวออกได หรือไม ถายังแข็งอยูใหใชคอไม
หรือคอนพลาสติกเคาะที่ดานบนของทอรชดวยแรงเคาะพอประมาณเพื่อกระตุนใหเกลียวขยับตัวหลังจากนั้นจึง
ใชประแจคลายทิพยตัดอีกครั้งหนึ่งจะเห็นวาทิพตัดคลายออกไดโดยงาย ดังแสดงในรูปที่ 3.77 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 3.77 แสดงการใชคอนพลาสติกเคาะที่ดานบนของทอรชเพื่อกระตุนเกลียวใหคลายออกไดงาย 
เคร่ืองตัดแกส 
เครื่องตัดแกสมีหลักการทํางานเหมือนกับการตัดดวยมือทุกอยางเพียงแตวาแทนที่จะใชการเคลื่อนดวย

มือและแขน แตเครื่องตัดแกสจะเคลื่อนหัวตัดดวยมอเตอร โดยจะเคลื่อนไปตามรางที่ทําไว สามารถตัดไดทั้ง
ตรงและตัดโคง ดังแสดงในรูปที่ 3.78 และรูปที่ 3.79 

 
 

 
 
 



 59

 
 

รูปที่ 3.78 แสดงลักษณะของเครื่องตัดแกสชนิดเคลื่อนที่ได 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.79 แสดงลักษณะของเครื่องตัดแกสชนิดเคลื่อนที่ได 
     ซ่ึงในการตดัตรงโดยเคลือ่นไปบนรางตัด 

 

 
 

รูปที่ 3.80  แสดงการเริ่มตนเปลวไฟที่เกดิจากแกสอะเซทิลีน  โดยปรับใหขาดจากปลายทิพกอนจากนั้น
จึงลดวาลวใหเปลวไฟหดตัวกับปลายทิพส้ินสุดขั้นตอนนี้จึงเปดวาลวออกซิเจนออกมา  

หมายเหตุ 
 ปริมาณออกซิเจนมากกวาแกสอะเซทิลีนหรือเปลวออกซิไดซิง ไมแนะนําใหนําไปใชในการอุนชิ้นงาน 
เนื่องจากจะทําใหเกิดฟองอากาศเมื่อโลหะหลอมละลาย และการที่ใชเปลวนิวทรัลอุนชิ้นงานนั้น เมื่อพน
ออกซิเจนความดันสูงออกมาเปลวไฟที่ไดจะเปลวออกซิไดซิงออน ๆ 
 
 ปฏิกิริยาของการตัดดวยแกส 
 หลังจากที่อุนชิ้นงาน (Preheat) จนกระทั่งผิวงานรอนแดงมีสีสุกสวางและผิวงานดานที่ถูกเผาดวยเปลว
ไฟเร่ิมหลอมละลายจึงกดแขนตัด เพื่อปลอยใหออกซิเจนแรงดันสูงพนออกมากทําปฏิกิริยากับบอหลอมละลาย
จนเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน (Oxidation) อยางรวดเร็วในขณะเดียวกันนั้นออกซิเจนแรงดันสูงก็จะดันใหบอ
หลอมละลายทะลุขาดออกจากันเกิดเปนรองตัด (Kerf) ดังแสดงในรูปที่ 3.81 
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รูปที่ 3.81  แสดงลักษณะการตัดและการเกิดปฏิกิริยาเคมี 
 
 มุมเดินและระยะหางระหวางกรวยไฟกับชิน้งาน 
 ในการตัด ผูปฏิบัติงานตองเคลื่อนหัวตัดไปในทิศทางการตัดดวยความเร็วสม่ําเสมอ และควรถือหวัตัด
เอนเล็กนอยประมาณ 5 -10 องศา หรือมีมุมเดิน 90 -95 องศา นั่นเอง การเอนหวัตัดนี้จะชวยใหสามารถตัดโลหะ
แผนบางไดดี ดังแสดงในรูปที่ 3.80 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.82 แสดงการถือหัวตดัใหมุมเดิน 90 – 95 องศา 
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 ขณะทําการตัดโดยเคลื่อนหวัตัดไปขางหนานั้น ตองควบคุมใหกรวยเปลวไฟ (Inner Cone) อยูหางจาก
ผิวหนาชิ้นงาน 3 – 10 มิลลิเมตร ดังแสดงในรูที่ 3.83 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.83 แสดงระยะหางระหวางกรวยเปลวไฟกับชิน้งานที่เหมาะสมในการตัด 

 
 ลําดับขั้นการตดั 
 การตัดตองเริม่ตนตัดที่ขอบของแผนเหล็กโดยถือทอรชใหทิพตัดตั้งฉากหรือปรับมุมองศาเขาหาชิน้งาน
เล็กนอย ดังแสดงในรูปที่ 3.84 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.84  แสดงการเริ่มตนตัดที่ขอบของชิ้นงาน  โดยปรับมุมองศาทิพตัดเขาหาชิน้งานเล็กนอย 
 

การเริ่มตัดที่ขอบชิ้นงานนี้จะทําใหชิ้นงานรับความรอนไดเร็วและจะรอนแดงในไมชาเมื่อขอบของงาน
รอนแดงจนกระทั่งเริ่มหลอมละลายในชวงนี้ควรใหกรวยเปลวไฟหางจากบอหลอมละลาย 6-8 มิลลิเมตร จึงกด
แขนตัดเพื่อปลอยใหออกซิเจนแรงดันสูงพุงออกมาในชวงนี้ออกซิเจน จะพุงออกไปกระแทกบอหลอมละลาย
น้ําโลหะเหลวจะกระเดน็ออกมาจํานวนมากในชวงนี้ ควรถือ หัวตัดใหกรวย ๆ ไฟหางจากบอหลอมละลาย 13-
13 มิลลิเมตร ถือหัวตัดใหอยูในระยะนี้ในชวงระยะเวลาหนึ่ง หลังจากชิ้นงานถูกเจาะไชจนทะลุแลวจึงลด
ระยะหางระหวางกรวยเปลวไฟกับบอหลอมละลายลงมาเหลือ 6-8 มิลลิเมตร เชนเดิม ดังแสดงในรูปที่ 3..85 
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รูปที่ 3.85 แสดงการเริ่มตนตัดการเจาะทะลุ และระยะหางระหวางกรวยเปลวไฟกับบอหลอมละลาย 
 
 ถาโลหะที่นํามาตัดมีความหนามาก จําเปนที่ตองมีการสายหรือเคล่ือนที่ทิพเปนวงกลม ขนาดเล็ก 
เพื่อใหการเจาะทะลุกระทําไดงาย ดังแสดงในรูปที่ 3.86 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.86 แสดงการสายหวัตัดใหเปนรูปวงกลมขนาดเลก็สําหรับการตดัเหล็กหนา 
 
 เทคนิคการตดัโดยใหรอยตดัอยูในแนวดิ่ง 
 การตัดตรงโดยใหรอยตัดอยูในแนวดิ่งเพื่อใหไดรอยตัดที่มีขนาดเล็กแคบและเปนการประหยัดเนื้อ
โลหะที่สูญเสียไป ถามีการเตรียมที่ดี ใชเทคนิคการตัดที่ถูกตองแลว จะทําใหการตัด 
 
ดําเนินไปดวยความสะอาดโดยไมหยุดชะงักระหวางทาง การหยุดชะงักระหวางทางจะทําใหขอบของการรดัมี
ตําหนิ จําเปนตองเพิ่มระยะเวลาและคาใชจายในการตกแตงรอยตัดมากขึ้นในภายหลัง 
 จากเหตุผลขางตน ผูปฏิบัติงานตัดตองถือดามทอรชตัดโดยใหรูอุนชิ้นงานจํานวน 2 รู และรูพน
ออกซิเจนอยูในแนวเดียวกันกับแนวตัดที่ขีดไว โดยที่รุอุนชิ้นงานอีก 2 รู เดินคูขนานไปกับแนวตัด ดังแสดงใน
รูปที่ 3.87 
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รูปที่ 3.87 แสดงการควบคุมทิพตัดในการตัดตรงโดยที่รองตัดอยูในลักษณะดิ่ง 
 

 เทคนิคการตัดตรงโดยใหรอยตัดบากเฉียง 
 การตัดบากเฉยีงผูปฏิบัติงานตองควบคุมทอรชโดยใหรูพนออกซิเจนแรงดันสูง เพื่อตดัใหอยูตรงแนว
ตัดที่ขีดไวและรูอุนชิ้นงานทั้งทั้ง 4 รู อยูในตําแหนงขนานไปกับแนวตัดขางละ 2 รู ดังแสดงในรูปที่ 3.88 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.88  แสดงการควบคุมทิพตัดในการตัดบากเฉยีง 

 
 ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัด 
 ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัดตองเหมาะสมและสม่ําเสมอ ถาเคลื่อนหัวตัดเร็วเกินไปจะทําใหช้ินงาน
ไดรับความรอนปริมาณนอย การเกิดออกซิเดชันไมเพียงพอตอการตัดทําใหน้ําโลหะในบอหลอมละลายสะทอน
ขึ้นมา ชิ้นงานไมถูกตัดขาด เกิดตําหนิที่ขอบของรอยตัด ทําใหเสียคาใชจายเพ่ิมในการตกแตงหรือตองตัดใหม
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ดังนั้น ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัดมีความสําคัญอยางยิ่งสําหรับกระบวนการตัด ความเร็วในการเคลื่อนหัวตัดมี
ความสําคัญอยางยิ่งในกระบวนการตัดความเร็วในการตัดขึ้นอยูกับความหนาของชิ้นงานถาชิ้นหนาตองการ
ปริมาณความรอนในการออกซิเดชันนั้น จําเปนตองเดินหัวตัดอยางชาๆ ดังแสดงในรูปที่ 3.89 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.89  แสดงความเรว็ตัดเปนอัตราสวนแปรผันตามความเหมาะสมของชิ้นงาน 
 

 จากรูปที่ 3.89 สัญลักษณ (ก)แสดงอัตราความเร็วตัดของเครื่องตัดเคลื่อนที่ดวยความเร็วสม่ําเสมอ 
สัญลักษณ (ข) แสดงอัตราสวนความเร็วตัดของการตัดดวยมือซ่ึงจะเดินชากวาการตัดดวยเครื่องตัด เนื่องจากการ
ตัดดวยมือ การเคลื่อนหัวตัดจะไมสม่ําเสมอ 
 จากสัญลักษณทั้งสองจะเห็นวาความเร็วที่ใชในการตัดจะแปรผันไปตามความหนาของชิ้นงาน ถา
ชิ้นงานบางก็สามารถเคลื่อนหัวตัดเร็วได แตถาชิ้นงานหนาก็ตองเคลื่อนหัวตัดใหชาลงเพื่อใหไดการตัดที่
สมบูรณ 
 
 การใชอุปกรณชวยตัด 
 การตัดแผนโลหะหนาจะตัดไดยุงยากกวาแผนโลหะบางเชน การตัดแผนโลหะหนา 6 มิลลิเมตร หรือ
แผนโลหะที่นอยกวาสามารถตัดไดโดยไมจําเปนตองใชเทคนิคในการตัดสําหรับงานเปนแผนโลหะหนา เชน 13  
มิลลิเมตร หรือหนากวาอาจจะตัดไมขาดถาตัดไมถูกตองวิธี โดยเฉพาะการตัดโลหะหนามาก เชน การตัดแผน
เหล็กที่หนา 305 มิลลิเมตร (12 นิ้ว) หรือหนากวาจําเปนตองใชอุปกรณและเทคนิคการตัดเขาชวยเพื่อปองกัน
การผิดพลาด 
  

การใชเหล็กฉากประคองในการตัดก็เปนเทคนิควิธีหนึ่งที่จะชวยใหการเคลื่อนที่ตัดเที่ยงตรงสม่ําเสมอ 
สามารถชวยในการตัดไดตรงตามตําแหนงที่ตองการ ดังแสดงในรูปที่ 3.90 
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รูปที่ 3.90 แสดงการใชเหล็กฉากชวยในการตัด 
 การใชลอประกอบหัวตัด ชวยใหสามารถตดัตรงและตัดโคงไดเปนอยางดี ชวยใหการตัดงายขึ้น และได
แนวตัดที่มีคุณภาพ ดังแสดงในรูปที่ 3.91 
 

 
 

รูปที่ 3.91 แสดงการใชลอประกอบตัดชวยใหการตัดดวยมือมีความเทีย่งตรงสูง รูป (ก) เปนการ
ประกอบลอเขากับหวัตัดใชในการตัดวงกลมหรือสวนโคง รูป (ข) เปนการประกอบลอเขากับหวัตัดใชในการตัด
ตรงไดด ี
 
 การเกิดสแลก 
  สแลกเปนเศษวัสดุอยางหนึ่งที่เกิดจากการตัดสแลกมี 2 ชนิด คือสแลกออนและสแลกแข็ง 
  สแลกออน จะมีลักษณะเปนรูพรุน เปราะ สามารถเคาะออกไดงายจากการรอยตัด 
  สแลกแข็ง เกิดจากเนื้อโลหะที่ไมเกิดการออกซิเดชัน หรือออกชิเดชนัไมหมด รวมตัวกับ 
สแลกออนทําใหเกิดเปนสแลกแข็งที่บริเวณดานใตของรอยตัดเคาะออกไดจากจําเปนตองใชการเจียระไนออก 
สแลกแข็งเกิดจากการตัดถูกตองหรือหัวทิพตัดสกปรก หรือทําการอุนชิ้นงานมาก 
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เกินไป หรือเดินชาเกินไป หรือระยะหางระหวางเปลวไฟกับชิ้นงานหางมากเกินไป หรือความดันของออกซิเจน
มากเกินไปเพื่อใหไดช้ินงานที่มีรอยตัดสะอาด ไมมีสแลกเกาะติด ทําใหประหยัดเวลาในการเคาะนําสแลกออก 
ผูปฏิบัติงานตัดควรถือใหตัดเอนเล็กนอยประมาณ 1 – 2 องศา สแลกจะถูกเปาออกไปติดอยูในสวนที่เปนเศษ
วัสดุ ดังแสดงในรูปที่ 3.91 
 

 
 

รูปที่ 3.91  แสดงการเอนหัวตัดเล็กนอย ทาํใหไมมี สแลกเกาะติดชิ้นงานที่นําไปใชงาน 
 

 การใหความรอนแผนเหล็กหนา 
 หัวตัดดวยมือ (Hand Torch) ทั่วๆ ไปสามารถตัดโลหะที่หนากวา 170  มิลลิเมตร  (7 นิ้ว) ถึง 254 
มิลลิเมตร (10 นิ้ว) ได แตหัวตัดขนาดใหญที่มีความเร็วการไหลของแกสในอัตรา 600 คิวบิก ฟุตตอช่ัวโมง 
(2,830 ลิตรตอนาที) สามารถตัดโลหะไดหนาถึง 4 ฟุต (1.2 เมตร) 
 ในการใหความรอนแกชิ้นงานที่หนามาก ๆ เชนนี้ จะรอนชาและเสียเวลามาก ดังนั้นเพื่อใหช้ินงานหนา 
ๆ รอนแดงและเกิดออกซิเดชันไดเร็ว ตองใชลวดเสริมเขาไปในเปลวไฟ ซ่ึงจะชวยใหสามารถทําการเริ่มตนตัด
ไดเร็วขึ้น ดังแสดงในรูปที่ 3.92 
  
 

 
รูปที่ 3.92  แสดงการเสริมลวดขณะอุนชิน้งาน สําหรับชิ้นงานที่มีความหนามาก ๆ ชวยใหสามารถทํา 

                 การเริ่มตนตัดไดเร็ว 
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การตัดโลหะแผนบาง 
 การตัดโลหะแผนบางซึ่งมีความหนาเกจ 18 จนถึง 11 จะตองถือทอรชใหหัวทิพเอนเปนมุมแหลมให
มากจากผิวหนาของชิ้นงานจึงจะทําใหไดรอยตัดที่เรียบและมีสแลคเกาะติดเล็กนอย ดังแสดงในรูปที่ 3.93 
 

 
 

รูปที่ 3.93 แสดงการควบคุมหัวทิพในการตัดโลหะแผนบาง 
  

การตัดวงกลม 
 การเจาะแผนโลหะใหไดรูขนาดใหญจําเปนตองใชการตัดดวยแกส เนื่องจากการตัดดวยวธีิอ่ืนกระทาํได
ยากเสียเวลาและคาใชจายสูง การตัดดวยแกสนี้กอนอ่ืนใหผูปฏิบัติงานเริ่มตนการตัดบริเวณพื้นที่ภายในใหเปน
เศษวัสดุเสียกอน จากนั้นจึงเคลื่อนในลักษณะโคงเพื่อเดินเขาหาเสนแนวตัดวงกลมที่ตองการ การตัดใหเอียงหัว
ทิพเล็กนอยโดยใหเปลวไฟพุงไปยังเศษวัตถุจะทําใหสแลกไปเกาะติดอยูที่เศษวัสดุ เมื่อส้ินสุดการตัด แผน
วงกลมภายในจะหลุดตกลงมาไดรอยเจาะรูขนาดใหญที่มีรอยตัดสะอาดและเรียบ ดังแสดงในรูปที่  3.94 
 
 

 
 

 
 
 
 
รูปที่ 3.94  แสดงเทคนิควิธีในการตัดวงกลมภายในขนาดใหญดวยหัวตดัแกส 

 
 การตัดทอ (Pipe  Cutting) 
 การตัดทอดวยมือ (Freehand Cutting) สําหรับทอขนาดเล็ก ขนาด 76 มิลลิเมตร (3 นิ้ว) หรือต่ํากวา 
สามารถทําการตัดโดยการถือทอรชใหหัวตัดอยูในแนวดิ่ง และเคลื่อนตัดลงมายังดานขาง ทั้งสองขางไดเลย
เนื่องจากทอมีขนาดเล็ก หลังจากนั้นใหหมุนทอพลิกขึ้นเพื่อทําการตัดดานลางตอไป 
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สําหรับทอขนาดใหญหรือโตกวา 76 มิลลิเมตร  (3 นิ้ว) ผูปฏิบัติงานตัดตองถือทอรช โดยให หัวทิพ ตั้งฉากกับ
ผิวโคงของทอตลอดเวลาที่เคล่ือนหัวตัดไป เทคนิคการตัดแบบนี้ เหมาะสําหรับทอขนาดใหญที่มีผนังหนา แตก็
สามารถตัดทอขนาดเลก็ไดดีเชนเดียวกัน 
 เนื่องจากทอมีขนาดใหญไมสามารถหมุนทอได ดังนั้น การตัดควรตัดตอเนื่อง จนกระทั่งมาบรรจบกับ
รอยตัดในระยะเริ่มตน ดังแสดงในรูปที่ 3.95 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.95  แสดงการควบคุมหัวตัดใหไดตั้งฉากกับผิวโคงในการตัดขนาดใหญ และทิศทางการตัด 
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แบบประเมินผลการเรียนรู 
วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน  รหัส 2100 – 1005          หนวยการเรียนรูท่ี 3 
วิชา  งานเชื่อมแกส                 แบบประเมินหลัง การเรียนรู                       จํานวน 20   ขอ 
 
จงเลือกทําเครื่องหมายในกระดาษคําขอที่ถูกตองมากที่สุด 
1. การเชื่อมแกส หมายถึงอะไร 

ก.   การเชื่อมที่อาศัยความรอนจากเปลวไฟจะเติมลวดเชื่อมหรือไมกไ็ด 
ข.   การเชื่อมโลหะดวยเปลวไฟของออกซิเจนและอะเซทลีินโดยเติมลวดเชื่อม 
ค.   การเชื่อมตอช้ินงานตั้งแตสองชิ้นออกซิอะเซทิลีนจะใชแรงกดหรือไมก็ได 

       ง.   การเชื่อมแบบหลอมเหลวดวยเปลวไฟของออกซิแกสเชื้อเพลิง 
2. ขอใดองคประกอบในการเชื่อมแกสที่สําคัญมากที่สุด 

ก.   ช้ินงาน 
ข.   เปลวไฟเชือ่ม 
ค.   แนวเชื่อม 

       ง.   บอหลอมเหลว 
3. การเลือกขนาดของลวดเชื่อมแกสขึ้นอยูกับองคประกอบขอใด 

ก.   ทาเชื่อม 
ข.   ชนิดของทอรชเช่ือม 
ค.   ความหนาของชิ้นงาน 

       ง.   ขนาดของหัวทิพ 
4. ขอใดคือ ประโยชนแวนตาเชื่อมแกส 

ก.   ปองกันสะเกด็เม็ลโลหะ 
ข.   ปองกันความรอน 
ค.   ปองกันรังสีอัตราไวโอเล็ต 

       ง.   ปองกันไอพิษ 
5. ขอใดคือ เหล็กที่นิยมใชในงานเชื่อมแกสออกซิเจน - อะเซทิลีน 

ก.   เหล็กกลาคารบอนต่ํา 
ข.   เหล็กกลาคารบอนสูง 
ค.   เหล็กกลาคารบอนปานกลาง 

       ง.   ต่ําเหล็กผสม 
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6. ขอใดคือ ความดันของออกซิเจนใชงานเชื่อมแผนโลหะบาง 
ก.   15  psi 
ข.   10  psi 
ค.     5  psi 

       ง.     3   psi 
7. ขอใดคือ แกสเชื้อเพลิงที่ใชทําการเชื่อมแกส 

ก.   ออกซิเจน  อะเซทิลีน  แกสธรรมชาติ  อารกอน 
ข.   ออกซิเจน อะเซทิลีน   มีเทน  ไนโตรเจน 
ค.   ไฮโดรเจน    มีเทน  อารกอน  แกสธรรมชาติ 

       ง.   อะเซทิลีน   มีเทน   โปรเพน  แกสธรรมชาติ 
8. ขอใดคือ แกสที่ใหอุณหภูมิสูงที่สุดในการเชื่อมแกส 

ก.   ไฮโดรเจน 
ข.   มีเทน 
ค.   โปรเพน 

       ง.   อะเซทิลีน 
9.  ขอใดคือ เกจวดัความดันภายในทอบรรจุแกส 

ก.   เกจวัดความดันสูง 
ข.   เกจวดัความดันต่ํา 
ค.   เกจวดัความแบบผสม 

       ง.   เกจวดัความดันเฉพาะ 
10.  ขอใดคือ เปลวไฟที่มีลักษณะเปนกรวยไฟ 3 ชั้น 

ก.   เปลวแบบผสม 
ข.   เปลวลด 
ค.   เปลวกลาง 

       ง.   เปลวเพิ่ม 
11.  ขอใดคือ เปลวไฟที่มีสัดสวนของแกสอะเซทิลีนมากกวาออกซิเจน 

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

       ง.   Mixer  Fame 
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12.  ขอใดคือ ทาเชื่อมที่ควบคุมบอหลอมเหลวงายที่สุด 
ก.   ทาราบ 
ข.   ทาตั้ง 
ค.   ทาระดับ 

       ง.   ทาเหนือศีรษะ 

13.    จากรูป เปนการเชื่อมในทาการเชื่อมใด 
     
 ก. ทาทั่วไป   ข. ทาราบ 
 ค. ทาขนานนอน   ง. ทามาตรฐานแนวราบ 
14.  ขอใดคือ แรงดันที่ทําใหเหล็กกลาขาดออกจากนัสําหรับการตัดแกส 

ก.  แรงดันของออกซิเจน 
ข.   แรงดันของแกสเชื้อเพลิง 
ค.   แรงดันความรอนจากการเผาของเปลวไฟ 

       ง.   การออกซิเดชั่นของออกซิเจนกับชิ้นงานที่รอนแดด 
15.  ขอใดเปนองคประกอบในการตัดแกสที่สําคัญที่สุด 

ก.   ความหนาของวัสดุ 
ข.   ชนิดของแกสเชื้อเพลิง 
ค.   ขนาดของรูตัดของออกซิเจน 

       ง.   ความรอนและความเร็วในการตัด 
16.  โลหะขอใดนํามาตัดดวยแกสไดคณุภาพดีที่สุด 

ก.   เหล็กหลอ 
ข.   เหล็กกลาไรสนิม 
ค.   เหล็กกลาผสมต่ํา 

       ง.   เหล็กกลาคารบอนต่ํา 
17.  ขอใดคือ แกสเชื้อเพลิงที่นิยมใชในการตัดโลหะ 

ก.   โพเพน + ออกซิเจน 
ข.   อารกอน + ออกซิเจน 
ค.   มิวเทน   + ออกซิเจน 

       ง.   คารบอนไดออกไซด   + ออกซิเจน 
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18.  ขอใดคือ ระยะหางของกรวยไฟที่ความรอนสูงสุด 
ก.   ปลายหวัทพิหางชิ้นงาน 3 ม.ม. 
ข.   ปลายกรวยไฟตดิชิ้นงาน 
ค.   ปลายกรวยไฟหาง 3  ม.ม. 

       ง.   ปลายกรวยไฟหาง 10 ม.ม. 
19.  ขอใดคือ สัญลักษณมาตรฐานลวดเชื่อมแกสระบบ AWS. 

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

20.  ขอใดคือ การเปดวาลวถึงแกสอะเซทิลีนที่ปลอดภัยและถูกตอง 
ก.   เปด 1/2 รอบ 
ข.   เปด 2 รอบ 
ค.   เปด 3 รอบ 

       ง.   เปดสุดเกรียว 
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เฉลยแบบประเมิน 
 

ขอที่ 1. ข 
ขอที่ 2. ข 
ขอที่ 3. ก 
ขอที่ 4. ก 
ขอที่ 5. ค 
ขอที่ 6. ค 
ขอที่ 7. ง 
ขอที่ 8. ง 
ขอที่ 9. ก 
ขอที่ 10.  ข 
ขอที่ 11. ค 
ขอที่ 12. ก 
ขอที่ 13.  ข 
ขอที่14.  ก 
ขอที่ 15. ค 
ขอที่ 16.  ง 
ขอที่ 17.  ก 
ขอที่ 18.  ค 
ขอที่ 19.  ค 
ขอที่ 20.  ก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 74

วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผน 
รหัส 2100 – 1005 

หนวยการเรียนรูท่ี 3 
งานเชื่อมแกส 

คาบเรียน 3 คาบ 

ผูสอน 
ใบงานที่  1 เร่ือง  การปรับเปลวไฟ 

ผูเรียน 
 

 
 

No.0 - - - - 
หัวทิพ ลวดเชื่อม วัสด ุ จํานวน ขนาด 
อุปกรณและเครื่องมือ ลําดับขั้นตอนการทํางาน เทคนิควิธี 

1.ชุดเชื่อมแกส 
2.แวนตาเชื่อม 
3.อุปกรณจุดเปลวไฟ 
4.คีมจับงานรอน 
5.แปรงลวด 

1. ตรวจสอบการทํางานของ 
    อุปกรณใหพรอม 
2. เปดวาลวหวัถังและปรับ 
    ความดันแกสตามขั้นตอน 
3. จุดเปลวไฟดวยอุปกรณจดุ 
    เปลวไฟ 
4. ปรับเปลวคารบูไรซิง 
5. ปรับเปลวนวิทรัล 
6. ปรับเปลวออกซิไดซิง 

1. จุดเปลวไฟอะเซทิลีนกอนโดยเปดวาลวที่
ทอรชพอประมาณสังเกตดูไมใหเปลามีเขมาไฟ 
2. คอย ๆ เปดวาลวออกซิเจน จนกระทั่งไดเปลว
ที่เกิดขึ้นครั้งแรก คือ เปลวคารบูไรซิง ซึ่ง
ปริมาณออกซิเจนจะนอยกวาอะเซทิลีน 
3. จากนั้นคอย ๆ เปดวาลวออกซิเจนเพิ่มอีกโดย
ทีปริมาณอะเซทิลีนยังคงที่อยูจนกระทั่งเปลวชั้น
ที่ 3 หดสั้นลงเหลือ 2 ช้ัน คือ ช้ันนอกและ
แกนกลาง นั่นคือ เปลวนิวทรัลแสดงวาปริมาณ 
O2 และปริมาณ C2H2 มีจํานวนเทากัน 
4. เปดวาลว O2 เพิ่มขึ้นอีกใหปริมาณ O2มากกวา
ปริมาณ C2H2 จนกระทั่งแกนกลางชั้นในหดสั้น
ลง เกิดเสียงดังแรงขึ้นแสดงวา นั่นคือเปลวออก
ซิไดซิง 

มอบงาน    ใหนักศึกษาฝกหดัปรับเปลวไฟ  โดยสามารถแยกแยะเปลวไฟทั้ง 3 เปลวได 
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แบบประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
 
ชื่อ...............................................สกุล.........................................วันที่ปฏิบัติงาน............/........../........... 
ระดับ ปวช...................กลุม.............................................................แผนก............................................. 
ชื่องาน    การปรับเปลวไฟ   ตามใบงานที่  1  หนวยการเรยีนรู  ที่  3 

ระดับคะแนน 
2 3 5 คะแนนที ่

ได 
รายการตรวจ 

ปานกลาง คอนขางดี ดี  
1. การจัดเตรยีม-วางอุปกรณ     
2. การจัดเปลวไฟ     
3. การปรับเปลวคารบูไรซิง     
4. การปรับเปลวนิวทรัล     
5. การปรับเปลวออกซิไดซงิ     
6. การดับเปลวไฟ     
7.พฤติกรรมขณะปฏิบัติงาน     

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

 
 

                                                                            ลงชื่อ.........................................ผูตรวจ 
                                                                                          (…………………………) 

                                                                                 วันที่......./......./........ 
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วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผน 
รหัส 2100 – 1005 

หนวยการเรียนรูท่ี 3 
งานเชื่อมแกส 

คาบเรียน 3 คาบ 

ผูสอน 
ใบงานที่  2 เร่ือง การควบคุมบอหลอมละลาย 

ผูเรียน 
 

 
 

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

1.ชุดเชื่อมแกส 
2.แวนตาเชื่อม 
3.อุปกรณจุดเปลวไฟ 
4.คีมจับงานรอน 
5.แปรงลวด 
6. เครื่องมือทําความ 
   สะอาดหวัทพิ 
7. ช้ินงาน 

1. ทําความสะอาดชิ้นงานเชือ่ม 
2. ขีดแนวดวยเหล็กขีดหรือใชนํา 
   ศูนยตอกใหเปนรอยตามความ   
   ยาวของชิ้นงานจํานวน 3 แนว 
3. อุนชิ้นงานใหทั่วแผน 
4. สรางบอหลอมละลายที่ขอบงาน  
    ทางขวามือควบคุมบอหลอม 
    ละลายใหซึมลึกสม่ําเสมอ จนถึง   
    ขอบงานทางซายมือ 
5. สรางบอหลอมละลายและ 
    ควบคุมใหสม่ําเสมอจนครบทั้ง 
    3  แถว 
    

1.ใชเปลวนิวทรัลในการสรางบอหลอม 
    ละลาย 
2. ควบคุมบอหลอมละลายใหสม่ําเสมอ 
    โดยใชความเร็วในการเดินและมุมใน   
    การควบคุมบอหลอมละลาย 
 

 
 
 

มอบงาน    ใหนักศึกษาฝกหดัปฏิบัติการควบคุมบอหลอมละลายใหสม่าํเสมอ จํานวน 3 แนว 
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แบบประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
 

ชื่อ...............................................สกุล.........................................วันที่ปฏิบัติงาน............/........../........... 
ระดับ ปวช...................กลุม.............................................................แผนก............................................. 
ชื่องาน    การปรับเปลวไฟ   ตามใบงานที่  2                   หนวยการเรยีนรู  ที่  3 

ระดับคะแนน 
2 3 5 คะแนนที ่

ได 
รายการตรวจ 

ปานกลาง คอนขางดี ดี  
1. ความสม่ําเสมอของการซึมลึก     
2. การปรับเปลวไฟที่ถูกตองเหมาะสม     
3. ความสวยงานแนวบอหลอมละลาย     
4. การเดินเปนแนวตรงของบอหลอม     
5. การควบคุมบอหลอมละลาย 
   จุดสิ้นสุด แนวเชื่อม 

    

6. พฤติกรรมขณะปฏิบัติงาน     
รวม    30  

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

 
 

                                                                            ลงชื่อ.........................................ผูตรวจ 
                                                                                          (…………………………) 

                                                                                วันที่......./......./........ 
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วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผน 
รหัส 2100 – 1005 

หนวยการเรียนรูท่ี 3 
งานเชื่อมแกส 

คาบเรียน 3 คาบ 

ผูสอน 
ใบงานที่  3 เร่ือง  การเชื่อมเดินแนวเติมลวดเชื่อม 

ผูเรียน 
 
 

 
 

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. ชุดเชื่อมแกส 
2. อุปกรณจุดเปลวไฟ 
3. เครื่องมือทําความ 
   สะอาดหวัทพิ 
4. คีมจับงานรอน 
5. แปรงลวด 
6. ชุดเชื่อมแกส 
7. ลวดเชื่อม 
8. ช้ินงาน 

1. ทําความสะอาดชิ้นงาน 
2. รางแนวของการเชื่อมจํานวน 3  
   แนว ดวยเหล็กขีดหรือตอกแนว 
   ดวยเหล็กนําศูนย 
3. อุนชิ้นงานดวยเปลวไฟใหทั่ว  
    แผน 
4. สรางบอหลอมละลายที่มุม 
   ทางขวามือ พรอมกับเติมลวด 
   เดินแนวจนถึงขอบงานทาง 
   ซายมือ 
5. เชื่อมใหครบจํานวน 3 แนว 
6. ทําความสะอาดดวยแปรงลวด 
7. ตอกรหัสสงตรวจ 

1.  ใชเหล็กตอกนําศูนยตอกนําเปน 
       แนว 

 
 
2. ปรับเปลวนวิทรัลเพื่อใชในการ 
     เชื่อม 

 
3. สายหัวทพิสลับกับลวดเชื่อม 

 
 

มอบงาน    ใหนักศึกษาฝกเชือ่มเดินแนวโดยเติมลวดเชื่อมจํานวน 3 แนว 
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แบบประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
 

ชื่อ...............................................สกุล.........................................วันที่ปฏิบัติงาน............/........../........... 
ระดับ ปวช...................กลุม.............................................................แผนก............................................. 
ชื่องาน    การเชื่อมเดนิแนวเติมลวดเชื่อม  ตามใบงานที่  3                     หนวยการเรยีนรู  ที่  3 

ระดับคะแนน 
2 3 5 คะแนนที ่

ได 
รายการตรวจ 

ปานกลาง คอนขางดี ดี  
1. ปริมาณความรอนที่ใชซ่ึงสังเกตได 
    จากแนวเชือ่ม 

    

2. การหลอมละลายซึมลึก     
3. ความสม่ําเสมอในการเตมิลวดเชื่อม     
4. ความสวยงานของเกล็ดแนวเชื่อม     
5. ความตรงของแนวเชื่อม     
6. การเริ่มตนและสิ้นสุดแนวเชื่อม     
7. ไมมี Undercut     
8. ไมมี Overlap     
9. ความเรียบรอย-สวยงามโดยรวม     
10. พฤติกรรมขณะปฏิบัติงาน     

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

 
 

                                                                            ลงชื่อ.........................................ผูตรวจ 
                                                                                          (…………………………) 

                                                                               วันที่......./......./........ 
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วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผน 
รหัส 2100 – 1005 

หนวยการเรียนรูท่ี 3 
งานเชื่อมแกส 

คาบเรียน 3 คาบ 

ผูสอน 
ใบงานที่  4 เร่ือง  การเชื่อมเดินแนวตัง้ 

ผูเรียน 
 

 
 

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. ชุดเช่ือมแกส 

2. แวนตาเชื่อมแกส 
3.ที่จุดเปลวไฟ 
4. ชุดทําความสะอาดทิพ 
5. คีบจับความรอน 
6. แปรงลวด 
7. ชุดเช่ือมแกส 
8. ลวดเช่ือม 

 

1.  เตรียมช้ินงานใหไดขนาดที่กําหนด 

2.   ทําความสะอาดชิ้นงาน 
3.  รางแนวของการเชื่อมจํานวน 3 แนว 
4.  เปดแกสตามขั้นตอนและจุดเปลวไฟ 
5.  เช่ือมแนวแรกเริ่มตนจากดานลาง ขึ้น 
     ไปดานบน 
6. เช่ือมแนวที่ 2 และ 3 จนครบ 
7. ทําความสะอาดแนวเชื่อมดวยแปรง 
    ลวด 
8. ตอกรหัสสงตรวจ 

1.  ใชเปลวนวิทรัล 
2.   หัวทิพทํามุมกับชิ้นงาน 
      ประมาณ 30  - 60  
3. แรงดึงดูดของโลกทําใหน้าํโลหะ 
    ยอยตวัลงมา จึงควรสายหวัทิพ   
    แบบครึ่งวงกลม 
4. ขณะเชื่อมควรงอลวดเชื่อมเปน 
    มุม 110 องศา เพื่อไมใหรอนมือ 
    ขณะเขาปอนลวด 

 
 

มอบงาน    ใหนักศึกษาปฏิบัติงานเชื่อมเดนิแนว เติมลวดเชื่อมในทาตัง้เชื่อมขึ้น จํานวน 3 แนว 
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แบบประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
 

ชื่อ...............................................สกุล.........................................วันที่ปฏิบัติงาน............/........../........... 
ระดับ ปวช...................กลุม.............................................................แผนก............................................. 
ชื่องาน    การเชื่อมเดนิแนวทาตั้ง      ตามใบงานที่  4                            หนวยการเรียนรู  ที่  3 

ระดับคะแนน 
2 3 5 คะแนนที ่

ได 
รายการตรวจ 

ปานกลาง คอนขางดี ดี  
1. ปริมาณความรอนที่ใชซ่ึงสังเกตได 
    จากแนวเชือ่ม 

    

2. การหลอมละลายซึมลึก     
3. ความสม่ําเสมอในการเตมิลวดเชื่อม     
4. ความสวยงานของเกล็ดแนวเชื่อม     
5. ความตรงของแนวเชื่อม     
6. การเริ่มตนและสิ้นสุดแนวเชื่อม     
7. ไมมี Undercut     
8. ไมมี Overlap     
9. ความเรียบรอย-สวยงามโดยรวม     
10. พฤติกรรมขณะปฏิบัติงาน     

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

 
 

                                                                            ลงชื่อ.........................................ผูตรวจ 
                                                                                          (…………………………) 

                                                                                วันที่......./......./........ 
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วิชา  งานเชื่อมและโลหะแผน 
รหัส 2100 – 1005 

หนวยการเรียนรูท่ี 3 
งานเชื่อมแกส 

คาบเรียน 3 คาบ 

ผูสอน 
ใบงานที่  5 เร่ือง  การเชื่อมตอชนทาราบ 

ผูเรียน 
 

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

1. ชุดเช่ือมแกส 

2. แวนตาเชื่อมแกส 
3. อุปกรณจุดเปลวไฟ 
4. เครื่องมือทําความสะอาด 
   หัวทิพ 
5. คีบจับความรอน 
6. แปรงลวดทําความ 
   สะอาดรูทิพ 
7. ชุดเช่ือมแกส 
8. ลวดเช่ือม 

 

1.  เตรียมช้ินงานใหไดขนาดที่กําหนด 

2.   ทําความสะอาดชิ้นงาน โดยผิวหนา 
     งานตองปราศจากไขมันและคราบ 
     น้ํามัน 
3.  เปดแกส O2และแกสC2H2 ตาม 
    ขั้นตอนที่ไดศึกษามา 
4. ทําการเช่ือมช้ินงาน (Tack  Welding)  
     บริเวณหัว – ทาย และกลางจํานวน 3  
     ชุด 
5. ทําการเช่ือมจากมุมขวามือไปสิ้นสุด 
    ทางซายมือ 
6. ทําความสะอาดแนวเชื่อม 
7. ตอกรหัสสงตรวจ 

1.  ใชเปลวนิวทรัลทําการเชื่อมซึ่งมี 

      อุณหภูมิสูง 

 
2. เผื่อระยะหาง (Gab) ระหวางช้ินงาน 
    โดยวางเผื่อการขยายตัวของโละหะ  
    ใหดานสิ้นสุดการเชื่อมกวางกวาดาน 
    เริ่มตนเชื่อม 

 
3. ใหความรอนที่ขอบของรอยตอ สราง 
    บอหลอมละลายเปนรูปกุญแจ (Key  
    Hole) เพื่อใหเกิดการชึมลึกตลอด 
    ความหนาของงาน 

 
 

มอบงาน    ใหนักศึกษาฝกปฏิบัติการเชื่อมตอชนทาราบ 
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แบบประเมนิผลการปฏิบัติงาน 
 

ชื่อ...............................................สกุล.........................................วันที่ปฏิบัติงาน............/........../........... 
ระดับ ปวช...................กลุม.............................................................แผนก............................................. 
ชื่องาน    การเชื่อมตอชนทาราบ                   ตามใบงานที่  5                            หนวยการเรยีนรู  ที่  3 

ระดับคะแนน 
2 3 5 คะแนนที ่

ได 
รายการตรวจ 

ปานกลาง คอนขางดี ดี  
1. ปริมาณความรอนที่ใชซ่ึงสังเกตได 
    จากแนวเชือ่ม 

    

2. การหลอมละลายซึมลึก     
3. ความสม่ําเสมอในการเตมิลวดเชื่อม     
4. ความสวยงานของเกล็ดแนวเชื่อม     
5. การเริ่มตนและสิ้นสุดแนวเชื่อม     
6. ไมมี Undercut     
7. . ไมมี Overlap     
8. ความเรียบรอย-สวยงามโดยรวม     
9. มีการใชอุปกรณปองกนัอันตราย 
    ขณะปฏิบัตงิาน 

    

10. พฤติกรรมขณะปฏิบัติงาน     
รวม    50  

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

 
 

                                                                            ลงชื่อ.........................................ผูตรวจ 
                                                                                           (…………………………) 

                                                                                 วันที่......./......./........ 
 
 
 



 84

กิจกรรมการเรียนการสอน (ขั้นนําเขาสูบทเรียน – ขั้นสอน – ขั้นรูป) 
 

กิจกรรมครูผูสอน กิจกรรมผูเรียน 

ขั้นนําเขาสูบทเรียน 
         - ทบทวนโดยการซักถามเกี่ยวกับ 
            กระบวนการเชื่อมแกส 
         - แจงจุดประสงคการเรียนรูงานเชื่อมแกส 
         - แจกเอกสารเนื้อหาความรูการเรียนรู 
           หนวยที่ 3 เร่ือง งานเชื่อมแกส 
 
 
ขั้นสอน 
         -  สอนแบบบรรยาย 
         -  สอนแบบถามตอบ 
         -  สอนแบบสาธิต 
         - ปฏิบัติงานในใบงานที่ 1 ใหนกัเรียนด ู
 
 
ขั้นสรุป 
         -  ครูผูสอนสรุปเนื้อหาที่เรียนมา เร่ือง งาน 
            เชื่อมแกส 

ผูเรียนตอบคําถาม 
       -  เร่ืองกระบวนการเชื่อมแกส 
 
 
 
 
 
 
 
         -  ผูเรียนฟงครูผูสอนบรรยาย 
             เนื้อหาความรู หนวยการเรียนรู ที่ 3 
         -  ผูเรียนตอบคําถามครูผูสอน 
         -  ผูเรียนปฏิบัติงานตามใบงาน 
 
 
 
          -  ผูเรียนทําแบบประเมินผลการเรียนรู 
          -  ผูเรียนซักถามครูผูสอน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 85

งานที่ไดรับมอบหมายหรือกิจกรรม 
 

งานที่ไดรับมอบหมายหรือกิจกรรม (กอนเรียน – ขณะเรียน – หลังเรียน) 
กอนเรียน 
 -   ผูเรียนตอบคําถามครูผูสอนในเรื่อง กระบวนการเชื่อมแกส 
 -   ผูเรียนทําแบบประเมินผลกอนการเรียนรู 
ขณะเรียน 
 -   ผูเรียนตอบคําถาม 
 -   ผูเรียนปฏิบตัิงานในใบงานที่หนวยการเรียนรู 3 เร่ืองการเชื่อมแกส 
หลังเรียน 
 -  ผูเรียนทําแบบฝกหัด 
 -  ผูเรียนสงงานพรอมแบบประเมินผลการปฏิบัติงานของใบงาน 
 
สื่อการเรียนการสอน 
 สื่อสิ่งพิมพ 

1. หนังสือ 
2. ส่ือมัลติมีเดีย 
3. เอกสารประกอบการสอน 
ของจริง 
1. อุปกรณเครื่องมืองานเชื่อมแกส 
2. ชุดเชื่อมแกสแบบเคลื่อนที่ 
3. ชิ้นงาน 
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การประเมินผล 
กอนเรียน 
 - การถามตอบของนักเรียนเรื่องงานเชื่อมแกสและทําแบบประเมินผลกอนการเรียน 
ขณะเรียน 
 - ประเมินจากการสังเกตพฤติกรรมขณะเรยีน  ความสนใจ ความรับผิดชอบ ความซื่อสัตยใน 
                 การปฏิบัติงาน 
  - ประเมินผลการเรียนรู ทักษะจากการปฏิบัติงานในใบงานที่กําหนดให 
หลังเรียน 
 - ตรวจชิน้งานตาม ใบงานทีก่ําหนดให 
 - ผูเรียนทําแบบประเมินผลการเรียนรูหลังเรียน 
 
 
 
 
 
บันทึกหลังการสอน 
 ......................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................... 
 
 
 
 

 
                                                                            ลงชื่อ......................................................... 

                                                                                        (..………………………………….) 
                                                                                 วันที่............/........../............. 
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บรรณานุกรม 
 

ยุทธนา  แสนแกวคํา.  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้อง.  กรุงเทพฯ : บริษัทพัฒนาวิชาการ (2535) จํากัด, 
 พิมพคร้ังที่ 1,2548. 
พิชัย  โอภาสอนันต.  งานเชือ่มและโลหะแผนเบื้อง.  กรุงเทพฯ : บริษัท  สํานักพิมพเอมพันธ   จํากดั, 
 พิมพคร้ังที่ 1,2542.  
นริศ  ศรีเมฆ.  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้อง.  กรุงเทพฯ : บริษัท  สํานักพิมพเอมพันธ  จํากัด, 
 พิมพคร้ังที่1,2542. 
ประยุทธ  ทับทิมศรี  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้อง.  กรุงเทพฯ : สํานักพิมพสงเสริมอาชีวะ,   

พิมพคร้ังที่ 1,2542.  
สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาคเหนือ.ใบงานเชื่อมแกส. แผนกงานเอกสารการพิมพ.2546. 
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