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งานตัดโลหะด้วยแก๊ส



สาระการเรียนรู้ 

1 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส

2 อุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดแก๊ส

3 ชนิดของหัวตัดแก๊ส

4
การจุดเปลวไฟและปิดเปลว
ที่หัวตัดแก๊ส

5 ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส

6
ข้อดีและข้อเสียของการตัด
ด้วยแก๊ส

7 งานตัดเหล็กกล้าด้วยแก๊ส



งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

คือ การตัดโลหะ
ด้วยเปลวไฟจากหัวตัด
ซึ่งเกิดจากการผสม

ระหว่างแก๊สออกซิเจน
กับแก๊สเชื้อเพลิง

การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ออกซิเดชัน
เกิดปฏิกริยา

อย่างรวดเร็ว ด้วยการพ่น
แก๊สออกซิเจน โลหะชิ้นงาน

ขาดออกจากกัน 

(Oxidation) 
เปลวกลาง

เผาชิ้นงาน
ให้ร้อนแดงด้วย

(Neutral Flame) 



งานตัดโลหะด้วยแก๊ส การตัดโลหะด้วยแก๊ส 

(Preheat) 
แก๊สเชื้อเพลิงท่ีใช้ในการอุ่นงาน 

ก่อนที่ จ ะตัดด้วยแก๊สออกซิ เจน
มีอยู่หลายชนิด ที่นิยมใช้กันคือแก๊ส
อะเซทิลีน เนื่องจากให้ปริมาณความ
ร้อนสูง และยังหาซื้อได้ง่าย 



อุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดแก๊ส 
อุปกรณ์การตัดแก๊สจะเหมือนกับ
อุปกรณ์การเชื่อมแก๊สทุกอย่าง 
เพียงแต่จะเปลี่ยนจากหัวเชื่อม
แก๊สมาเป็นหัวตัดแก๊สเท่านั้น 

อุปกรณ์ท่ีช่วยตัดในการตัดลกัษณะเส้นตรง 

ทางเดินออกซิเจนตัด แขนเปิด-ปิดออกซิเจนตัด

วาล์วเปิด-ปิดแก๊ส

นัตแก๊สออกซิเจนนัตแก๊สอะเซทิลีน

หัวทิพตัด
ชุดล้อประคองช่วย
ในการตัดตรงและโค้ง



ชนิดของหัวตัดแก๊ส

1
แบบสมดุลความดัน 

(Equal Pressure Torch) 

การไหลของแก๊สอะเซทิลีนและแก๊ส
ออกซิเจนจะไหลเข้าสู่บริเวณห้อง
ผสมแก๊สด้วยแรงดันของตัวมันเอง 

เหมาะส าหรับแก๊สส าเร็จรูปที่ผลิต
ในรูปของท่อแก๊สมีความดันสูงและ
พร้อมที่จะไหลออกมาอย่างรวดเร็ว
เมื่อเปิดวาล์วที่หัวท่อ 

หัวตัดแก๊สชนิดนี้มีห้องผสมแก๊ส
ที่ ใหญ่ท าให้การผสมแก๊สสมบูรณ์
มากขึ้น อุณหภูมิของเปลวตัดก็จะสูงหัวตัดแก๊สแบบสมดุลความดัน



การจุดเปลวไฟและปิดเปลวที่หัวตัดแก๊ส 

1 ตรวจเซ็กรอยร่ัวและต้ังค่าความดันแก๊สในการเช่ือม
โดยแก๊สอะเซทิลีน ต้ังค่าที่ 5 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ส่วน
แก๊สออกซิเจนต้ังค่าที่ 20 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ที่หัว
ตัดแก๊สเปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนประมาณครึ่งรอบ โดย
ให้แก๊สอะเซทิลีนออกมาเพียงเล็กน้อยและถืออุปกรณ์
จุดไฟที่มือซ้าย (ส าหรับผู้ถนัดขวา) ถือหัวตัดแก๊สด้วย
มือขวา และขีดไฟด้วยมือซ้ายน าหัวตัดแก๊สไปจ่อที่
อุปกรณ์จุดไฟ ขีดไฟจนไฟติดที่ตัดแก๊ส

2 ค่อยๆ หมุนวาล์วแก๊สอะเซทิลีน โดยหมุนทวนเข็ม
นาฬิกาเพ่ิมข้ึนเพ่ือปรับเปลวไฟให้มีควันน้อยลง



การจุดเปลวไฟและปิดเปลวที่หัวตัดแก๊ส 

3 ที่หัวตัดแก๊สเปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนทีละน้อย เพ่ือให้
แก๊สออกซิเจนเกิดการเผาไหม้กับแก๊สอะเซทิลีน
เปลวไฟช้ันในจะสว่างข้ึนจนกลายเป็นเปลวกลาง 

4 เมื่อต้องการตัดให้กดดันบังคับแก๊สออกซิเจนพ่นตัด 

5 ปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนและวาล์วแก๊สออกซิเจน
ที่หัวตัดแก๊ส 

6 ปฏิบัติตามข้ันตอนการเก็บอุปกรณ์ตัดแก๊ส
เหมือนกับอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส







ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
การตัดแก๊ส
โดยการบังคับด้วยมือ 

1

การตัดชนิดนี้จะใช้บังคับด้วยมือเคลื่อนที่ไป
ตามแนวตัดที่ต้องการไม่ว่าจะเป็นเส้นตรง
หรือโค้ง เป็นวิธีที่นิยมแพร่หลายคือให้จุด
กึ่งกลางของเปลวไฟ อุ่นงาน (Preheat) 
อยู่ที่ขอบของช้ินงาน และให้ฐานของเปลว
ไฟอยู่เหนือช้ินงาน 3 – 15 มม. จนเมื่อขอบ
ด้านบนของช้ินงานมีสีเหลืองแดง จะเร่ิมท า
การเปิดวาล์วของออกซิเจนที่ใช้ในการตัด
และเร่ิมท าการตัด ควรรักษาระยะระหว่างหัว
ตัดกับช้ินงานให้คงที่ 



ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส การตัดแก๊ส
โดยเครื่องตัดอัตโนมัติ 

2

คล้ายกับการตัดด้วยมือเพียงแต่ใช้ระบบ
อัตโนมัติเข้ามาช่วย โดยมีทั้งการตัดตรง
และตัดตามแบบที่ต้องการ โดยการตัดตรง
จะเคลื่อนหัวตัดด้วยมอเตอร์เคลื่อนที่ไปตาม
รางที่ท าไว้ สามารถตัดปรับความเร็วในการ
ตัดได้ต้ังที่ตัวเคร่ืองตัดอัตโนมัติ การต้ัง
ความเร็วในการเดินช้าหรือเร็วขึ้นอยู่กับ
ความหนาของช้ินงานที่น ามาตัด 



ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

1 ตัดเร็วกว่าวิธีกล

2 สามารถเปลี่ยนทิศทางการตัดได้ง่าย

3 ตัดงานแผ่นใหญ่และเปลี่ยนทิศทางได้

4 สามารถน าไปใช้นอกสถานที่ได้

5 ตัดงานพร้อมกันได้หลายช้ินโดยใช้
หลายหัว

6 ใช้บากหน้าช้ินงานเพ่ือเตรียมรอยต่อ
ได้รวดเร็วและประหยัดกว่าวิธีอื่น

7 สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายน้อยกว่าวิธีกล

ข้อดี



ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

1 พ้ืนที่ที่ใช้ในการตัดจะสกปรกและเศษ
ขี้ตะกรันจะติดพ้ืนเมื่องานเย็นลง

2 ต้องมีระบบระบายอากาศที่ดี

3 ความเที่ยงตรงมีน้อยกว่าวิธีทางกล

4 อันตรายจากการตัดโดยเฉพาะเรื่อง
ของเปลวไฟที่เกิดจากการตัด

5 ส่วนใหญ่ใช้ตัดเฉพาะเหล็กหล่อและ
เหล็กกล้าเท่านั้น

ข้อเสีย



งานตัดโลหะด้วยแก๊ส


