
 แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่5 
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งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

หลกัการของการตัดด้วยแก๊ส 
 การตดัโลหะดว้ยแก๊ส เกิดจากการใหค้วามร้อนดว้ยเปลวไฟจากหวัตดัซ่ึงเกิดจากการผสมกนัระหวา่งแก๊ส
ออกซิเจนกบัแก๊สเช้ือเพลิงแลว้เผาช้ินงานใหร้้อนแดงดว้ยเปลวนิวทรัล และท าใหเ้กิดปฏิกิริยาออกซิเดชนั 
(Oxidation) อยา่งรวดเร็ว โดยการพน่ออกซิเจนจากหวัตดัออกไปอยา่งแรงและรว ดเร็ว ช้ินงานก็จะถูกตดัขาดออก
จากกนั โดยรอยตดัจะมีลกัษณะเป็นร่องตดั (Kerf) 
 การตดัดว้ยแก๊สออกซิเจนและแก๊สเช้ือเพลิง (Oxy Fuel Gas Cutting, OCF) เป็นกระบวนการตดัโดยใช้
ความร้อนจากเปลวไฟท่ีเกิดการเผาไหมร้ะหวา่งแก๊สออกซิเจนและแก๊สเช้ือเพลิง โดยการเผาช้ินงาน (Preheat) ท่ีมี
อุณหภูมิ 1,625 องศาF (884 องศาC) จนกระทัง่เกิดบ่อหลอมละลายจากนั้นจึงเปิดวาลว์พน่ออกซิเจนบริสุทธ์ิ
ออกไปอยา่งรวดเร็ว ส าหรับแก๊สท่ีใชใ้นการเผาช้ินงานนั้นมีหลายชนิดดว้ยกนั ดงัน้ี  

1. แก๊สอะเซทิลีน(Acetylene Gas) 
2. แก๊ส MAPP (Methyl Acetylene Propadiene Gas) 
3. แก๊สโพรเพน(Propane Gas) 
4. แก๊สธรรมชาติ(Natural Gas) 
5. แก๊สไฮโดรเจน(Hydrogen Gas) 

แก๊สเช้ือเพลิงท่ีใชใ้นการตดันั้นมีอยูด่ว้ยกนัหลายชนิด แต่แก๊สท่ีสามารถน าไปใชต้ดัไดดี้ 
มีปริมาณความร้อนสูงและประหยดั คือ แก๊สอะเซทิลีน ซ่ึงเป็นแก๊สท่ีรู้จกักนัดีในงานเช่ือมและราคาไม่แพงนกั อีก
ทั้งเป็นแก๊สท่ีหาซ้ือไดง่้ายในประเทศไทย ดงัแสดงในตารางท่ี 3-8 
     ตารางที่ 5-8  ตารางแสดงอตัราส่วนการเผาผลาญของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนในขณะท่ีอุ่นช้ินงานก่อนตดั  

แก๊สเช้ือเพลิง 
(Fuel Gas) 

อตัราส่วนท่ีเหมาะสมของแก๊ส 
ออกซิเจนกบัแก๊สเช้ือเพลิง 

การเผาผลาญของแก๊สขณะท าการ 
อุ่นช้ินงานก่อนตดั (Cuft/hr) 

ออกซิเจน แก๊สเช้ือเพลิง 

แก๊สอะเซทิลีน 
แก๊สธรรมชาติ 
แก๊สโพรเพน 

1.7:1 
2.0:1 
4.5:1 

17 
56 
54 

10 
28 
12 

จากตาราง จะเห็นวา่แก๊สเช้ือเพลิงท่ีใชแ้ก๊สอะเซทิลีนมีอตัราการเผาผลาญนอ้ยกวา่แก๊ส 
  ธรรมชาติ และแก๊สโพรเพนขณะท าการอุ่นช้ินงานก่อนตดั 
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ปฏกิริิยาขณะท าการตัดด้วยแก๊สออกซิเจนกบัแก๊สอะเซทลินี 
 ปฏิกิริยาการเกิดออกซิเดชนั (Oxidation) จากการตดั มีลกัษณะการเกิดคลา้ยกบัเกิดออกซิเดชนัของสนิม
เหล็ก (Iron Oxide) เพียงแต่การเกิดออกซิเดชนัในการตดันั้นมีการเร่งใหเ้กิดโดยเร็วดว้ยออกซิเจนท่ีเติมลงไป และ
ความรุนแรงของออกซิเจนท่ีพน่ลงไป ท าใหช้ิ้นงานทะลุขาดออกจากกนั  
 ปฏิกิริยาการเกิดออกซิเดชนั ขณะท าการตดั 
 3Fe + 2O                    FeO  + 26,691 cal 
 เหล็ก + ออกซิเจน                           เหล็กออกไซด ์  +  ปริมาณความร้อน (แคลอรี) 
 เหล็กออกไซดท่ี์ไดจ้ากการตดัจะมีสีด า แขง็เปราะ มีสูตรทางเคมีคือ FeO แต่เหล็กออกไซดท่ี์เกิดจากสนิม 
(Rust) จะมีสีน ้าตาล มีลกัษณะร่วนหลุดไดง่้าย มีสูตรทางเคมี คือ FeO 
 
อุปกรณ์การตัดแก๊ส 
 อุปกรณ์การตดัแก๊สมีช้ินส่วนเช่นเดียวกบัอุปกรณ์การเช่ือมทุกอยา่ง เพียงแต่เปล่ียนจากหวัเช่ือม (Welding 
Tip) มาเป็นหวัตดั (Cutting Head) เท่านั้น ดงัแสดงในรูปท่ี 5.71 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5.71 แสดงชุดการเช่ือม ซ่ึงสามารถเปลีย่นจากหัวเช่ือมมาเป็นหัวตัดได้อย่างรวดเร็ว 
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ช้ินส่วนท่ีส าคญัท่ีสุดของการตดัแก๊สก็คือ หวัตดั (Cutting Head) ซ่ึงมีลกัษณะและช้ินส่วนต่างๆ ดงัแสดงในรูป
ท่ี 5.72 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5.72  แสดงส่วนต่างของหัวตัดแก๊ส 
 ส่วนส าคญัของหวัตดัก็คือ ทิพตดั (Cutting Tip) ซ่ึงลกัษณะของทิพตดันั้นมีลกัษณะคลา้ยคลึงกบัทิพ
เช่ือม (Welding Tip) เพียงแต่ทิพตดัมีท่อทางเดินของออกซิเจนเพิ่มอีก 1 รู ดงัแสดงในรูปท่ี 3.73 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
              

รูปที ่5.73  แสดงการเดินของแก๊สทีใ่ช้ในการอุ่นช้ินงาน ทางเดินของออกซิเจนใช้พ่นตัด 
                                     และต้องผสมแก๊สแบบสมดุลความดัน 
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            จากรูปท่ี 3.73เป็นหวัตดัชนิดสมดุลความดนั (Equal-Pressure Torch) นัน่คือ แก๊สออกซิเจนและแก๊ส
อะเซทิลีนพุง่เขา้สู่หอ้งผสมแก๊ส (Mixing Chamber) ดว้ยแรงดนัของมนัเอง เหมาะส าหรับแก๊สท่ีเป็นถงัส าเร็จ 
ถูกจดัเก็บดว้ยความดนัสูง และพร้อมท่ีจะไหลออกมาอยา่งรวดเร็วเม่ือเปิดล้ินท่ีหวัถงั หวัตดัชนิดน้ีจะมีหอ้งผสม
แก๊สท่ีใหญ่ ท าใหก้ารผสมแก๊สสมบูรณ์มากข้ึน ท าใหไ้ดเ้ปลวไฟตดัท่ีมีอุณหภูมิสูง 
 แต่ยงัมีหวัตดัอีกชนิดหน่ึงคือ หวัตดัแบบหวัฉีด (Injector Torch) สามารถใชก้บัแก๊สออกซิเจนและแก๊ส
อะเซทิลีนท่ีมีความดนัต่างกนั หรือแก๊สท่ีการบรรจุในถงัส าเร็จท่ีมีความดนัสูงไดเ้ช่นเดียวกนั แต่หวัตดัแบบ
หวัฉีดน้ียงัสามารถใชไ้ดก้บัถงับรรจุแก๊สท่ีมีความดนัต ่าไดอี้ก จากการออกแบบหวัตดัชนิดน้ี การไหลของ
ออกซิเจนจะดึงแก๊สอะเซทิลีนท่ีมีความดนัต ่าประมาณ 6 ออนซ์ต่อตารางน้ิว (OZ /in2) หรือ 26 กรัมต่อตาราง
เซนติเมตร(26 g/cm2) เขา้ไปในหอ้งผสมเหมาะส าหรับถงัแก๊สท่ีผลิตเอง(Acetylene Generator) หรือแก๊ส
ธรรมชาติ หวัตดัชนิดน้ีจะมีหอ้งผสมแก๊สขนาดเล็ก การผสมอาจไม่ดีพอ ท าใหค้วามร้อนลดลงเล็กนอ้ย ดงั
แสดงในรูปท่ี 5.74 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5.74  แสดงทางเดินของแก๊สทีใ่ช้ในการอุ่นช้ินงาน ทางเดินของออกซิเจนใช้พ่นตัด 
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หัวตัดมาตรฐาน (Standard Cutting Tip) และหัวตัดแบบความเร็วสูง (Highspeed Cutting Tip)  
 หวัตดัมาตรฐานนั้น รูของออกซิเจนพน่ตดัจะมีขนาดเท่ากนัโดยตลอด แต่หวัตดัแบบความเร็วสูงจะ
ออกแบบใหอ้อกซิเจนพน่ตดัเดินทางไดเ้ร็วและสะดวก โดยออกแบบใหรู้ทางเดินของออกซิเจนความดนัสูง
ก่อนพน้ปลายทิพประมาณ 6-13 มิลลิเมตร มีมุมผายออกโดยรอบ 4 องศา ท าใหแ้ก๊สพน่ตดัออกมาได้เร็ว และมี
แรงดนัสูงสามารถตดัช้ินงานไดเ้ร็วกวา่หวัตดัมาตรฐาน ดงัแสดงในรูปท่ี 5.75 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5.75  แสดงลกัษณะของหัวตัดมาตรฐาน และหัวตัดแบบความเร็วสูง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5.76  แสดงลกัษณะทพิตัดของแก๊สโพรเพนและแก๊สธรรมชาติ กบัทพิตัดของแก๊สอะเซทลินี  
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ตารางที ่5-9  แสดงการเลอืกขนาดของทพิตัดให้เหมาะสมกบัชนิดของแก๊สเช้ือเพลงิ 

ชนิดของแก๊ส 
นัมเบอร์ของทพิตัดทีใ่ช้ในการอุ่นช้ินงาน 

(Number of Preheat Head) 
อะเซทิลีน(Acetylene) 1-6 
แก๊สโพร(Propane Gas) ใชทิ้พตดัแบบสองช้ินประกอบ 
แก๊สธรรมชาติ(Natural Gas) ใชทิ้พตดัแบบสองช้ินประกอบ 

การถอดทพิตัดออกจากทอร์ช 
 เน่ืองจากทิพตดัตอ้งท างานอยูก่บัความร้อนอยูเ่สมอ บางคร้ังจึงท าใหเ้กลียวขยายตวัและอดัแน่น ดงันั้น 
การถอดทิพตดัออกจากทอร์ชเพื่อเปล่ียนทิพตดัอนัใหม่นั้น ก่อนอ่ืนตอ้งทิ้งไวใ้หเ้ยน็ไดห้รือไม่ ถา้ยงัแขง็อยูใ่ห้
ใชค้อ้นไมห้รือคอ้นพลาสติกเคาะท่ีดา้นบนของทอร์ชดว้ยแรงเคาะพอประมาณเพื่อกระตุน้ใหเ้กลียวขยบัตวั 
หลงัจากนั้นจึงใชป้ระแจคลายทิพตดัอีกคร้ังหน่ึง จะเห็นวา่ทิพตดัคลายออกไดโ้ดยง่าย ดงัแสดงในรูปท่ี 3.77 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่5.77  แสดงการใช้ค้อนพลาสติกเคาะทีด้่านบนของทอร์ชเพือ่กระตุ้นเกลยีวให้คลายออกได้โดยง่าย 
 

เคร่ืองตัดแกส็ 
 เคร่ืองตดัแก๊ส มีหลกัการท างานเหมือนกบัการตดัดว้ยมือทุกอยา่ง เพียงแต่วา่แทนท่ีจะใชก้ารเคล่ือน
ดว้ยมือและแขน แต่เคร่ืองตดัแก๊สจะเคล่ือนหวัตดัดว้ยมอเตอร์ โดยจะเคล่ือนไปตามรางท่ีท าไว ้สามารถตดัได้
ทั้งตดัตรงและตดัโคง้ ดงัแสดงในรูปท่ี 5.78  และรูปท่ี 5.79  
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รูปที ่ 5.78  แสดงลกัษณะของเคร่ืองตัดแก๊สชนิดเคลือ่นทีไ่ด้ (Portable Flame-Cutting Machine) 
                            สามารถใช้ตัดวงกลมได้ดี 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่ 5.79  แสดงลกัษณะของเคร่ืองตัดแก๊สชนิดเคลือ่นทีไ่ด้ ซ่ึงใช้ในการตัดตรงโดยเคลือ่นไปบนรางตัด 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่5.80  แสดงการเร่ิมต้นปรับเปลวไฟทีเ่กดิจากแก๊สอะเซทลินี โดยปรับให้ขาดจากปลายทพิก่อน 
        จากน้ันจึงลดวาล์วให้เปลวไฟหดตัวกบัปลายทพิส้ินสุดข้ันตอนนีจึ้งเปิดวาล์วออกซิเจนออกมา 
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ปฏกิริิยาของการตัดด้วยแก๊ส 
 หลงัจากท่ีอุ่นช้ินงาน (Preheat) จนกระทัง่ผวิงานร้อนแดงมีสีสุกสวา่งและผวิงานดา้นท่ีถูกเผาดว้ย
เปลวไฟเร่ิมหลอมละลายจึงกดแขนตดั เพื่อปล่อยใหอ้อกซิเจนแรงดนัสูงออกมาท าปฏิกิริยากบับ่อหลอมละลาย
เกิดปฏิกิริยาออกซิเดชนั (Oxidation) อยา่งรวดเร็ว ในขณะเดียวกนัออกซิเจนแรงดนัสูงก็จะดนัใหบ้่อหลอม
ละลายทะลุขาดออกจากกนัเกิดเป็นร่องตดั (Kerf) ดงัแสดงในรูปท่ี 5.81 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่5.81  แสดงลกัษณะการตัดและการเกดิปฏิกริิยาเคมี 

 
หมายเหตุ :  
 ปริมาณออกซิเจนมากกวา่แก๊สอะเซทิลีนหรือเปลวออกซิไดซิง ไม่แนะน าใหน้ าไปใชใ้นการอุ่น
ช้ินงานเน่ืองจากจะท าใหเ้กิดฟองอากาศเม่ือโลหะหลอมละลาย และการท่ีใชเ้ปลวนิวทรัลอุ่นช้ินงานนั้น เม่ือ
พน่ออกซิเจนความดงัสูงออกมาเปลวไฟท่ีไดจ้ะเป็นเปลวออกซิไดซิงอ่อนๆ 
 
 
 
 

 

 

 



 

 แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่5 
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ช่ือหน่วย    งานเช่ือมแก๊ส คาบรวม  4 

มุมเดินและระยะห่างระหว่างกรวยไฟกบัช้ินงาน 
 ในการตดั ผูป้ฏิบติังานตอ้งเคล่ือนหวัตดัไปในทิศทางการตดัดว้ยความเร็วสม ่าเสมอ และควรถือหวัตดั
เอนเล็กนอ้ยประมาณ 5-10 องศา หรือมีมุมเดิน 90-95 องศา นัน่เอง การเอนหวัตดัน้ีจะช่วยใหส้ามารถตดัโลหะ
แผน่บางไดดี้ ดงัแสดงในรูปท่ี 5.82 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5.82  แสดงการถือหัวตัดให้มีมุมเดิน 90-95 องศา 
 ขณะท าการตดัโดยเคล่ือนหวัตดัไปขา้งหนา้นั้น ตอ้งควบคุมใหก้รวยไฟ (Inner Cone) อยูห่่างจาก
ผวิหนา้ช้ินงาน 3-10 มิลลิเมตร ดงัแสดงในรูปท่ี 5.83 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5.83  แสดงระยะห่างระหว่างกรวยไฟกบัช้ินงานทีเ่หมาะสมในการตัด 
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      ล าดบัขั้นการตดั 
 การตดัตอ้งเร่ิมตน้ตดัท่ีขอบของแผน่เหล็ก โดยถือทอร์ชใหทิ้พติดตั้งฉากหรือเอนเขา้หาช้ินงานเล็กนอ้ย 
ดงัแสดงในรูปท่ี 5.84  
 
 
 

                                                                                                     รูปที ่5.84  แสดงการเร่ิมตดัท่ีขอบของช้ินงาน 
                                  โดยเอนทิพตดัเขา้หาช้ินงานเล็กนอ้ย 
 
 
 
 
  

                   การเร่ิมตน้ตดัท่ีขอบของช้ินงานน้ีจะท าใหช้ิ้นงานรับความร้อนไดเ้ร็วและจะร้อนแดงในไม่ชา้ เม่ือ
ขอบของงานร้อนแดงจนกระทัง่เร่ิมหลอมละลายในช่วงน้ีควรใหก้รวยไฟห่างจากบ่อหลอมละลาย 6-8 
มิลลิเมตร จึงกดแขนตดัเพื่อปล่อยใหอ้อกซิเจนแรงดนัสูงพุง่ออกมา ในช่วงน้ีออกซิเจนจะพุ่ งออกไปกระแทก
บ่อหลอมละลาย น ้าโลหะเหลวจะกระเด็นออกมาจ านวนมากในช่วงน้ี ควรถือหวัตดัใหก้รวยไฟห่างจากบ่อ
หลอมละลาย 13-16 มิลลิเมตร ถือหวัตดัใหอ้ยูใ่นระยะน้ีในช่วงระยะเวลาหน่ึง หลงัจากช้ินงานถูกเจาะไชจน
ทะลุแลว้จึงลดระยะห่างระหวา่งกรวยไฟกบับ่อหลอมละลายลงมาเหลือ 6-8 มิลลิเมตร เช่นเดิม ดงัแสดงในรูปท่ี 
5.85 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่5.85  แสดงการเร่ิมตน้ตดัการเจาะทะลุ และระยะห่างระหวา่งกรวยไฟกบับ่อหลอมละลาย 
 
 
 



 แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่5 

ช่ือวชิา   งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น สอนสัปดาห์ที ่ 11-13 

ช่ือหน่วย    งานเช่ือมแก๊ส คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง  งานเช่ือมแก๊ส คาบรวม  4 
 

                  ถา้โลหะท่ีน ามาตดัมีความหนามาก จ าเป็นท่ีตอ้งมีการส่ายหรือเคล่ือนท่ีทิพเป็นวงกลมขนาดเล็ก เพื่อ 
ใหก้ารเจาะทะลุกระท าไดง่้าย   ดงัแสดงในรูปท่ี 5.86 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5.86  แสดงเทคนิคการตดัโดยให้รอยตดัอยู่ในแนวด่ิง 
 

การตดัตรงโดยให้รอยตดัอยู่ในแนวด่ิง  เพื่อให้ได้รอยตัดที่มีขนาดเล็กแคบ  และ
เป็นการประหยดัเนือ้โลหะที่สูญเสียไป  ถ้ามีการเตรียมการที่ดี  ใช้เทคนิคการตัดที่
ถูกต้องแล้ว  จะท าให้การตัดด าเนินไปด้วยความสะดวกโดยไม่หยุดชะงกัระหว่างทาง  
การหยุดชะงกัระหว่างทางจะท าให้ขอบของการตัดมีต าหนิ  จ าเป็นต้องเพิ่มระยะเวลา
และค่าใช้จ่ายในการตกแต่งรอยตัดมากขึน้ในภายหลัง 

จากเหตุผลขา้งตน้  ผู ้ ปฎิบติังานตดัตอ้งถือดา้มทอร์ชตดัโดยใหรู้อุ่นช้ินงานจ านวน 2 รู และ รูพน่
ออกซิเจนอยูใ่นแนวเดียวกนักบัแนวตดัท่ีขีดไว ้ โดยท่ีรูอุ่นช้ินงานอีก 2 รู  เดินคู่ขนานไปกบัแนวตดั  ดงัแสดง
ในรูปท่ี5.87 

 
 

81 
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รูปที่ 5.87 แสดงการควบคมุทิพตดัตรงโดยที่ร่องตดัอยู่ในลกัษณะด่ิง 

เทคนิคการตดัตรงโดยให้รอยตดับากเฉียง 

ในการตดับากเฉียงก็เช่นเดียวกนั ผูป้ฎิบติังานตอ้งควบคุมทอร์ชโดยใหรุ้พน่ออกซิเจนแรงดนัสูงเพื่อน
ตดัใหอ้ยูต่รงแนวตดัท่ีขีดไว ้ และรูอุ่นช้ินงานทั้ง 4 รู   อยูใ่นต าแหน่งขนานไปกบัแนวตดัขา้งละ 2 รู ดงัแสดง
ในรูปท่ี 5.88  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5.88 แสดงการควบคุมทพิตัดในการตัดบากเฉียง 
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ความเร็วในการเคลือ่นหวัตดั 

ความเร็วในการเคล่ือนหวัตดัตอ้งเหมาะสมและสม ่าเสมอ ถา้เคล่ือนหวัตดัเร็วเกินไปจะท าใหช้ิ้นงานไดรั้บความร้อน
นอ้ย  การเกิดออกชิเดชนัไม่เพียงพอต่อการตดั ท าใหน้ ้ าโลหะในบ่อหลอมละลายสะทอ้นข้ึนมา ช้ินงานไม่ถูกตดัขาด เกิดต าหนิ
ท่ีขอบของรอยตดั  ท าใหเ้สียวค่าใชจ่้ายเพ่ิมในการตกแต่ง  หรือตอ้งตดัใหม่  ดั้งนั้น  ความเร็วในการเคล่ือนหวัตวัมีความส าคญั
อยา่งยิง่  ในขบวนการตดั ความเร็วในการตดัข้ึนอยูก่บัความหนาของช้ินงานถา้ช้ินงานหนาตอ้งการปริมาณความร้อนในการ
ออกชิเดชนันาน  จ าเป็นตอ้งเดินหวัตดัอยา่งชา้ๆ ดงัแสดงในรูปท่ี 5.89  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5.89  แสดงความเร็วตัดเป็นอตัราส่วนแปรผนัตามความหนาของช้ินงาน 
จากรูปท่ี 5.89 สัญญาลกัษณ์ (ก) แสดงอตัราส่วนความเร็วตดัของเคร่ืงตดัช่ึงเคล่ือนท่ีดว้ยความเร็ว

สม ่าเสมอ สัญญาลกัษณ์ (ข) แสดงอตัราส่วนความร้อนตดัของการตดัดว้ยมือช่ึงจะเดินชา้กวา่การตดัดว้ยเคร่ือง
ตดั เน่ืองจากการตดัดว้ยมือ การเคล่ือนหวัตดัจะไม่สม ่าเสมอ 
           จากสัญญาลกัษณ์ทั้งสองจะเห็นวา่  ความเร็วท่ีใชใ้นการตดัจะแปรผนัไปตามความหนาของช้ินงาน  ถา้
ชินงานบางก็สามารถเคล่ือนหวัตดัเร็วได ้แต่ถา้ช้ินงานหนาก็ตอ้งเคล่ือนหวัตดัไหช้า้ลงเพื่อใหไ้ดก้ารตดัท่ี  
สมบรูณ์ 
การใช้อุปกรณ์ช่วยตัด 

การตดัแผน่โลหะจะตดัไดย้ากกวา่แผน่โลหะบาง เช่น การตดัแผน่โลหะหนา 6 มิลิเมตรหรือนอ้ยกวา่  
สามารถตดัไดโ้ดยไม่จ  าเป็นตอ้งใชเ้ทคนิคการตดั  แต่ถา้เป็นโลหะหนา  เช่น 13 มิลิเมตร หรือหนากวา่  อาจจะ
ตดัไม่ขาดถา้ตดัไม่ถูกวธีิ  โดยเฉพาะการตดัท่ีหนกัและยาก เช่น การตดัแผน่เหล็กท่ีหนา 305 มิลิเมตร (12 น้ิว) 
หรือหนากวา่  จ  าเป็นตอ้งใชอุ้ปกรณ์และเทคนิคการตดัช่วย เพื่อป้องการผดิพลาด  
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                  การใชเ้หล็กฉากประกิบในการตดัเป็นเทคนิควธีิหน่ึงท่ีจะช่วยใหก้ารเคล่ือนท่ีตดั เท่ียงตรงและ
สม ่าเสมอ สามารถช่วยในการตดัไดต้รงตามต าแหน่งท่ีตอ้งการ  ดงัแสดงในรูปท่ี 5.90  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5.90  แสดงการใช้เหลก็ฉากช่วยในการตัด 
                  การใชล้อ้ประกอบหวัตดั  ช่วยใหส้ามารถตดัตรงและตดัโคง้ไดเ้ป็นอยา่งดี ช่วยใหก้ารตดัง่ายข้ึนและ
ไดแ้นวตดัท่ีมีคุณภาพ  ดงัแสดงในรูปท่ี 5.91  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                 รูปที ่5.91  แสดงการใชล้อ้ประกอบหวัตดัช่วยใหก้ารตดัดว้ยมือมีความเท่ียงตรงสูง   
  
 
 

                                 รูป (ก) เป็นการประกอบล้อเข้ากบัหัวตัดใช้ในการตัดวงกลมหรือส่วนโค้ง 
                                  รูป (ข) เป็นการประกอบล้อเข้ากบัหัวตัดใช้ในการตัดตรงได้ดี 
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สแลกและการเกิดสแลก 

สแลกเป็นเศษวสัดุอย่างหน่ึงทีเ่กดิจากการตัด  สแลกมี 2 ชนิด  คือ สแลกอ่อนและสแลกแขง็ 
* สแลกอ่อน จะเป็นลกัษณะรูพรุน เปราะ สามารถเคาะออกไดง่้ายจากกรอยตดั 
* สแลกแข็ง เกิดจากเน้ือโลหะท่ีไม่เกิดการออกชิเดชนั หรือออกชิเดชนัไม่หมด  รวมตวักบัสแลกอ่อน 

ท าใหเ้กิดเป็นสแลกแขง็ท่ีบริเวณดา้นใตข้องรอยตดั  เคาะออกไดย้ากจ าเป็นตอ้งใชก้ารเจียระไนออก  สแลกแขง็
เกิดจาการตดัท่ีไม่ถูกตอ้งหรือทิพตดัสกปรก หรือท าการอุ่นช้ินงานมากเกิดไป  หรือเดิ นชา้เกินไป  หรือ
ระยะห่างเปลวไปกบัช้ินงานห่างมากเกินไป  หรือความดนัของออกชิเจนมากเกินไป 

เพื่อใหไ้ดช้ิ้นงานท่ีมีรอยคดัสะอาด ไหมี้สแลกแกะติด  ท าใหป้ระหยดัเวลาในการเคาะน าสแลกออกผู ้
ปฎิบติังานตดัควรถือใหห้วัตดัเอนเล็กนอ้ยประมาณ 1-2 องศา  สแลกจะถูกเป่าออกไม่ติดอ ยูใ่นส่วนท่ีเป็นเศษ
วสัดุ  ดงัแสดงในรูปท่ี 5.92  

 
 
 
 
 

 
 
 

 

รูปที ่5.92  แสดงการเอนหวัตดัเล็กนอ้ย ท าใหไ้ม่มีสแลกเกาะติดช้ินงานท่ีน าไปใชง้าน 
 

การให้ความร้อนแผ่นเหลก็หนา 
หวัตดัดว้นมือ (Hand Torch)  ทัว่ไปไม่สามารถตดัโลหะท่ีหนากวา่ 178 มิลิเมตร(7 น้ิว)  ถึง 254 มิลิ

เมตร (10 น้ิว)  ได ้ แต่หวัตดัขนาดใหญ่ซ้ึงมีความเร็วในการไหลของแก๊สในอตัรา 600 คิวบิกฟุตต่อชัว่โมง 
(2830ลิตรต่อนาที)  สามารถตดัโลหะไดห้นาถึง 4 ฟุต (1.2 เมตร) 

ในการใหค้วามร้อนแก่ช้ินงานท่ีหนามากๆเช่นน้ี  จะร้อนชา้และเสียเวลามาก  ดั้งนั้น  เพื่อใหช้ิ้นงา น
หนาๆร้อนแดงและเกิดออกซิเดชนัไดเ้ร็ว  ตอ้งใชล้วดเสริมเขา้ไปในเปลวไฟ  ซ่ึงจะช่วยใหส้ามารถท าการ
เร่ิมตน้ตดัไดเ้ร็วข้ึน   
 
 
 



 แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่5 

ช่ือวชิา   งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น สอนสัปดาห์ที ่ 11-13 

ช่ือหน่วย    งานเช่ือมแก๊ส คาบรวม  4 

 
 
 
 
 

                      

รูปที่ 5.93    แสดงการเสริมลวดขณะอุน่ชิน้งาน ส าหรับชิน้งานที่มีความหนามาก ๆ  

                                           ช่วยให้สามารถท าการเร่ิมต้นตดัได้เร็วขึน้ 

 

การตดัโลหะแผ่นบาง 

การตดัโลหะแผน่บางซ่ึงมีความหนาเกจ 18 จนถึงเกจ 11  จะตอ้งถือทอร์ชใหห้วัทิพเอนเป็นมุมแหลม
ใหม้ากจากผวิหนา้ของช้ินงาน  จึงจะท าใหร้อยตดัท่ีเรียบและมีสแลกเกาะติดเล็กนอ้ย  ดงัแสดงในรูปท่ี 5.94 

 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่5.94  แสดงการควบคุมหวัทิพในการตดัโลหะแผน่บาง 

 

การตดัวงกลม 

การเจาะแผน่โลหะใหไ้ดรู้ขนาดใหญ่จ าเป็นตอ้งใชก้ารตดัดว้ยแก๊ส  เน่ืองจากการตดัดว้ยวธีิอ่ืนกระท า
ไดย้าก  เสียเวลา  และค่าใชจ่้ายสูง   การตดัดว้ยแก๊สน้ี  ก่อนอ่ืนใหผู้ป้ฎิบติังานเร่ิมตน้ตดับริเวณพื้นท่ีภายในให้
เป็นเศษวสัดุเสียก่อน  จากนั้นจึงเคล่ือนตดัในลกัษณะโคง้เพื่อเดินเขา้หาแนวตดัวงกลมท่ีตอ้งการ  การตดัให้
เอียงหวัทิพเล็กนอ้ย  โดยใหเ้ปลวไฟพุง่ไปยงัเศษวสัดุ  จะท าใหส้แลกไปเกาะติดอยูท่ี่ เศษวสัดุ  เม่ือส้ินสุดการ
ตดั  แผน่วงกลมภายในจะหลุดตกลงมาไดร้อยเจาะรูขนาดใหญ่ท่ีมีรอยตดัสะอาดและเรียบ  



 

 แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่5 

ช่ือวชิา   งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น สอนสัปดาห์ที ่ 11-13 

ช่ือหน่วย    งานเช่ือมแก๊ส คาบรวม  4 
 
 

 
 

 
 
 

 
 
 

 

รูปที ่5.95  แสดงเทคนิควธีิในการตัดวงกลมภายในขนาดใหญ่ด้วยหัวทพิแก๊ส  

 

การตัดท่อ (pipe cutting) 
การตดัท่อดว้ยมือ (freehand cutting)  ส าหรับท่อขนาดเล็ก ขนาด 76 มิลลิเมตร (3น้ิว) หรือต ่ากวา่  

สามารถท าการตดัโดยการถือทอร์ชใหห้วัตดัอยูใ่นแนวด่ิง  และเคล่ือนตดัมายงัดา้นขา้งทั้งสองขา้งไดเ้ลย  
เน่ืองจากท่อมีขนาดเล็ก  หลงัจากนั้นใหห้มุนท่อพลิกข้ึนเพื่อท าการตดัดา้นล่างต่อไป  ดงัแสดงในรูปท่ี 5.96 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่5.96  แสดงการตัดท่อทีม่ีขนาดเลก็ 
ส าหรับท่อขนาดใหญ่หรือโตกวา่ 76 มิลลิเมตร (3น้ิว)  ผูป้ฎิบติังานตอ้งถือทอร์ชโดยใหห้วัทิพตั้งฉาก

กบัผวิโคง้เทคนิคตดัแบบน้ี  เหมาะส าหรับท่อขนาดใหญ่ท่ีมีผนงัหนา  แต่ก็ตดัท่อขนาดเล็กไดดี้เช่นเดียวกนั  
 

 
 
 
 



 แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่5 

ช่ือวชิา   งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น สอนสัปดาห์ที ่ 11-13 

ช่ือหน่วย    งานเช่ือมแก๊ส คาบรวม  4 
 

เน่ืองจากท่อมีขนาดใหญ่  ไม่สามารถหมุนท่อได ้ ดงันั้น  การตดัควรตดัต่อเน่ืองจนกระทัง่มาบรรจบ
กบัรอยตดัในระยะเร่ิมตน้  ดงัแสดงในรูปท่ี 5.97 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่ 5.97  แสดงการควบคุมหัวตัดให้ตั้งฉากกบัผวิโค้งในการตัดท่อขนาดใหญ่  และทศิทางตัด 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 



 แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 5 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาห์ที ่ 11-13 

ช่ือหน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า คาบรวม  4  

ช่ือเร่ือง.  งานเช่ือมไฟฟ้า จ านวนคาบ 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

           •  ด้านคุณธรรม จริยธรรม  / บูรณาการปรัชญาเศรษฐกจิพอเพยีงคุณลกัษณะ  3D  

                            5.   ใชว้ธีิปฏิบติังานเช่ือมแก๊สออกซิเจน-อะเซทิลีนไดถู้กตอ้งดว้ยความปลอดภยัลดค่าใชจ่้าย
และคุม้ค่ากบัการท างานในระยะยาวตามหลกัปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงและคุณลกัษณะ3D   
 (จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมขอ้ท่ี 5) 
 
 


