
Task Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานเช่ือมแก๊ส ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 การตดัเหลก็ดว้ยแก๊ส ×     
2 ขอ้บกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแกไ้ข ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   



Objective Listing Sheet 
 
ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1.  อธิบายหลกัการตดัเหลก็ดว้ยแก๊สไดถู้กตอ้ง  ×      
2.  บอกช่ือและหนา้ท่ีของอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการตดัแก๊ส
ไดถู้กตอ้ง 

×     
 

 

3.  บอกขอ้บกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแกไ้ข
ไดถู้กตอ้ง 

×     
 

 

4.  ปฏิบติังานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบไดถู้กตอ้ง     ×   
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี และปลอดภยั 

    
× 

 
 

        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 



วิชา  งานเช่ือมและ
โลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 11 

หน่วยท่ี  2  งานเช่ือมแก๊ส เวลา  4  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  20100-1004 งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
2.10  การตดัเหลก็ดว้ยแก๊ส 
2.11  ขอ้บกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแกไ้ข 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  อธิบายหลกัการตดัเหลก็ดว้ยแก๊สไดถู้กตอ้ง 
2.  บอกช่ือและหนา้ท่ีของอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการตดัแก๊สไดถู้กตอ้ง 
3.  บอกขอ้บกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแกไ้ขไดถู้กตอ้ง 
4.  ปฏิบติังานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบไดถู้กตอ้ง 
5.  ปฏิบติังานดว้ยความเป็นระเบียบเรียบร้อย รอบคอบ ประณีต ซ่ือสัตย ์มีกิจนิสัยท่ีดี  
     และปลอดภยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 
1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 
3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 
4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 
6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้เร่ือง   
 

2.10  การตดัเหลก็ดว้ยแก๊ส 
2.11  ขอ้บกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแกไ้ข 

3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 
4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 
1.  ให้นักเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและให้ปฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อม

บนัทึกผลการปฏิบติั สรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 
2.  ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมใหฝึ้กปฏิบติั

ใหเ้กิดทกัษะมากขึ้น 
 

การวัดและประเมินผล 
1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  
2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 
3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 
 
 
 
 
 



เกณฑ์การประเมินผล 
1.  ด้านความรู้ 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน  โดยใชเ้กณฑ์
การประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ    80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

2.  ด้านทักษะ 
ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย โดยใชเ้กณฑก์าร

ประเมินดงัน้ี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ    80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 
คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 
คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

3.  ด้านกจินิสัย 
ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 
4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 
3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 
2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 
1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 
 
 
 
 



แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 
 
ช่ือหน่วย  : งานเช่ือมแก๊ส 
ช่ืองาน       : งานเช่ือมรอยต่อตวัทีท่าราบ 

ช่ือ-สกุล 

กจินิสัย 
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ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

  (.............................................................) 
  .........../....................................../........... 

 



เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม (กจินิสัย) 
 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 
4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 
5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 
2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 
3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 
4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 
5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 
2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 
3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 
4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 
5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 
2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 
3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 
4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 
5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 
3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ี

แตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 
4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 



5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการ
ปฏิบติังาน 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 
3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 
4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดความช านาญ

ดา้นทกัษะ 
5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ข

ปัญหา 
มีมนุษยสัมพนัธ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 
3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 
5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 
2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 
3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 
4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 
5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และ

ประหยดั 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
  

หน่วยที่ 2 
 

งานเช่ือมแก๊ส 
 

สัปดาห์ที่  11  งานเช่ือมรอยต่อตัวทีท่าราบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
 

2.10  การตัดเหลก็ด้วยแก๊ส 
2.10.1  หลกัการตัดเหลก็ด้วยแก๊ส 

งานตดัเหล็กดว้ยแก๊สเกิดจากการให้ความร้อนดว้ยเปลวไฟจากหัวตดัซ่ึงเกิดจากการ
ผสมกนัระหว่างแก๊สออกซิเจนกบัแก๊สเช้ือเพลิง แต่ช้ินงานบริเวณท่ีตอ้งการตดัจนมีอุณหภูมิสูงถึง
จุดเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชั่น (Oxidation) อย่างรวดเร็ว แลว้พ่นแก๊สออกซิเจนท่ีมีแรงดันสูงเข้าไป    
ณ จุดท่ีตอ้งการตดันั้น ช้ินงานก็จะถูกตดัขาดออกจากกนั ดงัแสดงในรูปท่ี 2.132  

ส าหรับแก๊สท่ีใชใ้นการเผาช้ินงานนั้นมีหลายชนิดดว้ยกนัดงัน้ี  
1.  แก๊สอะเซทิลีน (Acetylene  Gas) 
2.  แก๊สโพรเพน (Propane  Gas) 
3.  แก๊สธรรมชาติ (Natural Gas) 
4.  แก๊สไฮโดรเจน (Hydrogen Gas 
 

 
รูปท่ี  2.132  แสดงลกัษณะการตดัดว้ยแก๊ส 

 



แก๊สเช้ือเพลิงท่ีใชใ้นการตดันั้นมีอยู่ดว้ยการหลายชนิด แต่แก๊สท่ีสามารถน าไปใช้ตดั
ไดดี้ มีปริมาณความร้อนสูง คือ แก๊สอะเซทิลีน เน่ืองจากแก๊สอะเซทิลีนเม่ือผสมกบัแก๊สออกซิเจน
แลว้จะมีปริมาณการใหค้วามร้อนสูงกวา่แก๊สชนิดอ่ืน 
 

 
2.10.2  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการตัดเหล็กด้วยแก๊ส 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการตดัโลหะด้วยแก๊สออกซิ – อะเซทิลีนส่วนมากจะ
เหมือนกบัการเช่ือมดว้ยแก๊สออกซิ – อะเซทิลีนดงัไดก้ล่าวมาแลว้แต่เปล่ียนจากหัวเช่ือม(Welding 
Tip) เป็นหวัตดั (Cutting Head) อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการตดัมีดงัน้ี 

1. หัวตัด (Cutting  torch) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ผสมแก๊สออกซิเจนและแก๊ส
อะเซทิลีน เช่นเดียวกันกับหัวทอร์ชเช่ือมแต่มีส่วนประกอบเพิ่มเติมคือ มีท่อส าหรับส่งแก๊ส
ออกซิเจนไปยงัรู้ท่ีหัวทิพเพื่อพ่นตดัช้ินงาน โดยแยกต่างหากกับเปลวไฟให้ความร้อนแก่โลหะ
ช้ินงาน หัวตดัจะมีวาล์วควบคุม 3 หรือ 4 วาลว์ คือ วาลว์ หมุนเปิด – ปิดของแก๊สออกซิเจน วาลว์
แก๊สอะเซทิลีนใช้ปรับเปลวไฟแก๊สส าหรับอุ่นงาน วาล์วหมุนเปิด – ปิด อีกตวัเป็นวาล์วของแก๊ส
ออกซิเจนส าหรับตดั และวาล์วตวัสุดทา้ยเป็นวาล์วกด มีลกัษณะเป็นด้ามส าหรับกดตดั ส าหรับ
เปลวไฟท่ีใชจ้ะปรับเป็นเปลวนิวทรัล (Nentral Flame) ดงัแสดงในรูปท่ี 2.133 

 



 

 
 

รูปท่ี  2.133  แสดงลกัษณะของหวัตดัแก๊ส 
 

2. หัวทิพตัด  (Cutting Tip)  เป็นส่วนประกอบของหัวตดัจะอยู่ส่วนปลายของ
หัวตดั มีรูอย่างน้อย 2 รู หรือรูเล็ก ๆ เรียงกันเป็นวงรอบนอกใช้เป็นรูเปลวไฟอุ่นงาน (Preheat) 
เพื่อให้ความร้อนแก่ช้ินงาน หัวทิพตดัมีรูส าหรับพ่นแก๊สออกซิเจนเพิ่มอีก 1 รู เพื่อใช้ตดัซ่ึงจะอยู่
ตรงกลางหัวทิพ จะมีขนาดแตกต่างกนัไปตามความตอ้งการใช้งาน  ดงัแสดงในรูปท่ี 2.134, 2.135
และดงัตารางท่ี  2.2   

 

หวัทิพตดั 

วาลว์ปรับเปลว 

วาลว์เปิด
ออกซิเจน 

ทอร์ช 

วาลว์เปิด
อะเซทิลีน 



 
รูปท่ี  2.134  ลกัษณะของหวัทิพตดั 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  2.135  ลกัษณะรูหวัทิพตดัแบบต่างๆ 
 

 
ตารางท่ี  2.2  แสดงการเปรียบเทียบขนาดความหนาของโลหะช้ินงาน ขนาดหัวทิพตดัและความ 
                         ดนัของแก๊ส 

ขนาดความหนา
ของโลหะช้ินงาน 

ขนาดหวัทิพตดั 
ความดนัแก๊สออกซิเจน 
(ปอนด์ต่อตารางน้ิว) 

ความดนัแก๊สอะเซทิลีน 
(ปอนด์ต่อตารางน้ิว) 

1

8
 น้ิว 1 20 – 25 3 – 5 

รูหวัทิพตดั  

หวัทิพตดัชนิดแก๊สอะเซทิลีน 

หวัทิพตดัชนิดแก๊ส LPG 



1

4
 น้ิว 2 20 – 25 3 – 5 
3

8
 น้ิว 3 25 – 30 3 – 5 
1

2
 น้ิว 4 30 – 35 3 – 5 

  

3.  เทคนิคในการตัดเหลก็ด้วยแก๊ส 
ส่ิงส าคญัท่ีตอ้งระวงัในการตดัเหล็กดว้ยแก๊สเพื่อให้ไดร้อยตดัท่ีดีมีคุณภาพ 

คือ มีรอยเรียบแคบ มีส่วนของรอยตดัท่ีแหลมคมทั้งขอบบนและขอบล่างมีเทคนิคดงัน้ี 
1)  ปริมาณความร้อนท่ีให้กบัช้ินงาน ปริมาณความร้อนมากหรือนอ้ยขึ้นอยู่

กบัขนาดของหวัทิพ โดยจะตอ้งใชข้นาดของหวัทิพใหเ้หมาะสมกบังาน เพราะถา้ใชห้วัตดัขนาดเล็ก 
ตดัช้ินงานท่ีมีความหนามากเกินไปปริมาณความร้อนอาจไม่เพียงพอใหช้ิ้นงานร้อนจนถึงอุณหภูมิท่ี
ตอ้งการ หรือกว่าช้ินงานจะร้อนตอ้งใชเ้วลานาน ซ่ึงจะท าให้ไม่สามารถตดัต่อเน่ืองได้ ดงัแสดงใน
รูปท่ี 2.136   

 
รูปท่ี  2.136  แสดงลกัษณะการใชข้นาดของหวัทิพให้เหมาะสมกบังาน 

2)  แรงดนัแก๊สออกซิเจน การใช้แรงดนัออกซิเจนในการตดัเหล็กตอ้งให้
เหมาะสมกบัความหนาของช้ินงาน เพราะถา้ขนาดของแรงดนัต ่าเกินไป จะไม่สามารถตดัช้ินงานให้
ขาดออกจากกนัได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.137 



 
รูปท่ี  2.137   แสดงลกัษณะการใชแ้รงดนัออกซิเจนในการตดั 

 
3)  ระยะห่างระหว่างหัวตดักบัช้ินงาน การตดัช้ินตอ้งควบคุมให้กรวยไฟ 

(Inner Cone) อยู่ห่างจากผิวช้ินงานประมาณ 3 – 10 มิลลิเมตร ไม่ควรชิดขอบหรือห่างขอบมาก
เกินไปจะท าใหร่้องตดัไม่เรียบ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.138 

 

 
รูปท่ี  2.138  แสดงระยะห่างระหวา่งกรวยไฟกบัช้ินงานท่ีเหมาะสมในการตดั 

 
 
4)  ความเร็วในการเคล่ือนของหัวทิพตดั ผูป้ฏิบติังานตอ้งเคล่ือนหัวตดัดว้ย

ความเร็วสม ่าเสมอ ถา้เคล่ือนท่ีเร็วช้ินงานจะไม่ขาดออกจากกนั หรืออาจจะขาดเป็นระยะ เน่ืองจาก
ไดรั้บความร้อนนอ้ยดงันั้น ความเร็วในการเคล่ือนท่ีของหวัตดัจึงขึ้นอยูก่บัความหนาของช้ินงาน ถา้

รอยช้ินงานผา่นการตดั 

 

3-10 มม. 
ทิศทางการตดั 

 



ช้ินงานหนาตอ้งใชค้วามร้อนในการออกซิเดชัน่นาน จึงจ าเป็นตอ้งเดินหวัทิพตดัอยา่งชา้ ๆ ดงัแสดง
ในรูปท่ี 2.139 

 
รูป  2.139  แสดงการเคล่ือนของหวัทิพตดั 

 
5)  มุมของแก๊สออกซิเจนท่ีกระท ากบัช้ินงาน ผูป้ฏิบติังานควรถือหัวทิพตดั

เอนไปทางดา้นหลงัเลก็นอ้ยประมาณ 5 – 10 องศา หรือมีมุมเดิน 90 – 95 องศา เพื่อช่วยใหส้ามารถ
ตดัโลหะแผน่บางไดดี้ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.140 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูป  2.140  แสดงการถือหวัตดัท่ีมีมุมเดิน 90 – 95 องศา 
6)  ความสะอาดของหัวตดัมีผลงานเช่ือม เพราะถา้หัวทิพตดัไม่สะอาดแลว้

การปรับเปลวไฟจะไม่สามารถกระท าไดต้ามท่ีตอ้งการ จึงตอ้งท าความสะอาดและปรับปลายหวัทิพ
ให้ไดฉ้ากกบัรูของหัวตดัเสมอ โดยใชเ้คร่ืองมือท าความสะอาดเช่นเดียวกบังานเช่ือมแก๊ส  ดงัแสดง
ในรูปท่ี 2.141 

มุมการเดิน 

 

  รอยช้ินงานผา่นการตดั 

 

 

90 ๐ 
90 – 95 ๐ ทิศทางการตดั 

 

5-10 ๐ 



 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  2.141  แสดงการท าความสะอาดหวัตดัดว้ยเขม็แยง 
 

7)  อุปกรณ์ช่วยในการตัดเหล็ก การตัดเหล็กด้วยเปลวไฟแก๊สออกซิ
อะเซทิลีน สามารถตดัเป็นเส้นตรง เส้นโคง้หรือรูปร่างอ่ืน ๆ ไดต้ามตอ้งการ แลว้แต่การเคล่ือนท่ี
ของหัวตดั ซ่ึงสามารถควบคุมการตดัดว้ยมือ เคร่ืองตดัหรือจะใชอุ้ปกรณ์และเทคนิคการตดัเขา้ช่วย 
เพื่อป้องกนัการผิดพลาดไดด้งัน้ี 

1.  ลอ้ตดั เป็นอุปกรณ์ช่วยในการตดัโดยควบคุมการตัดดว้ยมือ ช่วยให้
สามารถตดัตรงตดัโคง้ หรือรูปทรงอ่ืน ๆ ไดโ้ดยสะดวกและสามารถควบคุมระยะห่างระหวา่งเปลว
ไฟกบัช้ินงานได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.142, 2.143 และ2.144  

 
รูปท่ี  2.142  แสดงลกัษณะอุปกรณ์ช่วยในการตดั 

 

ท าความสะอาดหวัตดั 



 
รูปท่ี  2.143  แสดงลกัษณะอุปกรณ์ช่วยในการตดั 

 

 
รูปท่ี  2.144  แสดงลกัษณะอุปกรณ์ช่วยในการตดั 

 
 
 
 
 
 
2.  ควบคุมการตดัดว้ยเคร่ือง เคร่ืองตดัแก๊สอตัโนมติัมีหลกัการท างาน

เหมือนกับเคร่ืองตดัด้วยมือ แต่เคร่ืองตดัแก๊สอตัโนมติัจะเคล่ือนท่ีด้วยแรงขบัจากมอเตอร์ โดย



เคล่ือนท่ีไปตามราง สามารถปรับความเร็วตดัไดค้งท่ี ตดัไดท้ั้งแนวตรงและแนวโคง้ ดงัแสดงในรูป
ท่ี 2.145 และ2.146 

 

 
 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 

รูปท่ี  2.145  แสดงลกัษณะของเคร่ืองตดัแก๊สอตัโนมติั 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

  
รูปท่ี  2.146  แสดงลกัษณะของเคร่ืองตดัแก๊สอตัโนมติั 

 

 
 
2.10.3  ลกัษณะของรอยตัด 



การตดัช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอนดว้ยแก๊สออกซิ–อะเซทิลีน สามารถท าการตรวจสอบ
รอยตดัดว้ยสายตาได ้เพื่อหาสาเหตุของจุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้น   ลกัษณะของรอยตดัท่ีดี จะตอ้งเรียบ
สม ่าเสมอ เกิดสแลกหรือมีขี้ตะกรันเกาะติดกบัช้ินงานน้อย ลกัษณะของรอยตดัสามารถวิเคราะห์
สาเหตุได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.147 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  2.147  แสดงการตดัช้ินงานดว้ยเคร่ืองตดัอตัโนมติั 
 
1)  รอยตดัท่ีมีลกัษณะดี เน่ืองจากการใช้ แรงดนัแก๊ส ระยะห่างของหัวตดักบัช้ินงาน 

และใชค้วามเร็วในการตดัเหมาะสม ดงัแสดงในรูปท่ี 2.148 
 

 
รูปท่ี  2.148  แสดงลกัษณะรอยตดัท่ีเรียบ 

 



2)  รอยตดัท่ีมีลกัษณะเกิดรอยกดัแหว่งดา้นล่างของรอยตดัตลอดแนว เน่ืองจากการใช้
แรงดนัแก๊สไม่เหมาะสม ระยะห่างของหัวตดักบัช้ินงานนอ้ยเกินไป และใช้ความเร็วในการตดัชา้
เกินไป ดงัแสดงในรูปท่ี 2.149 

 

 
รูปท่ี  2.149  แสดงลกัษณะรอยตดัท่ีเกิดรอยกดัแหวง่ดา้นล่าง 

 
3)  รอยตดัท่ีมีสแลกหรือขี้ตะกรันเกาะติดท่ีรอยตดัมากถึงแมร้อยตดัจะเรียบ ดงัแสดงใน

รูปท่ี 2.150 

 
รูปท่ี  2.150  แสดงลกัษณะรอยตดัท่ีมีสแลกหรือขี้ตะกรันเกาะติดมาก 

 



4)  รอยตดัท่ีมีลกัษณะไม่ดี  ลกัษณะรอยตดัไม่เรียบเป็นรอยหยกัหรือคล่ืนตลอดแนว
เน่ืองจากการใชแ้รงดนัแก๊สไม่เหมาะสม ระยะห่างของหวัตดักบัช้ินงานนอ้ยเกินไปและใชค้วามเร็ว
ในการตดัสูง ดงัแสดงในรูปท่ี 2.151 

 
รูปท่ี  2.151  แสดงลกัษณะรอยตดัไม่เรียบเป็นรอยหยกั 

 
2.10.5  ข้อควรระวังในการตัดโลหะด้วยแก๊ส   

ผูท่ี้ท าหน้าท่ีในการตดัโลหะตอ้งรู้วิธีการป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล เพื่อไม่ให้เกิด
อนัตรายต่อตนเอง และผูอ่ื้น จะตอ้งสวมใส่อุปกรณ์ท่ีใช้ป้องกันอนัตรายส่วนบุคคล และจะตอ้ง
สวมใส่ขณะปฏิบติังานไดแ้ก่ 

1.  บริเวณท่ีปฏิบติังานควรมีอากาศถ่ายเทไดดี้ 
2.  ตอ้งสวมแว่นตาท่ีมีกระจกกรองแสงเบอร์ท่ีเหมาะสมทุกคร้ัง 
3.  เคร่ืองแต่งกายจะตอ้งเหมาะสมรัดกุม และตอ้งไม่เป็นวสัดุท่ีติดไฟง่าย 
4.  หา้มน าส่ิงท่ีติดไฟหรือส่ิงท่ีเป็นเช้ือเพลิงใส่ในกระเป๋าหรือกางแกง 
5.  ควรสวมรองเทา้หุม้ส้นให้เรียบร้อย 
6.  บริเวณท่ีปฏิบัติงาน และบริเวณใกล้เคียงต้องไม่มีวสัดุท่ีติดไฟง่าย หรือ

เช้ือเพลิงต่าง ๆ   เป็นอนัขาด 
7.  ตอ้งไม่ตดัถงัหรือท่อซ่ึงบรรจุแก๊สหรือวตัถุอนัตรายไวภ้ายใน 
8.  ระวงัอยา่ใหส้ายเช่ือมสัมผสักบัโลหะท่ีร้อนเป็นอนัขาด 
9.  ตอ้งตรวจดูเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่าง ๆ ให้อยูใ่นสภาพพร้อมท่ีจะใชง้าน 
10.  ควรมีเคร่ืองดบัเพลิงไวใ้กลก้บับริเวณท่ีปฏิบติังานตดั 
11.  ควรจุดเปลวไฟตดัจากภายนอกแลว้จึงน าเขา้บริเวณตดั 



12.  เม่ือตดัเสร็จแลว้ ควรดบัเปลวไฟตดัแลว้ถอดเอาหัวตดัออกมาเก็บ 
 

2.11  ข้อบกพร่องในงานเช่ือมแก๊สและวิธีการแก้ไข 
ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเกิดขึ้นจากงานเช่ือมแก๊สมีดงัน้ี 
1. รอยเช่ือมเกย (Overlap) 

รอยเช่ือมเกยเป็นลกัษณะของเน้ือรอยเช่ือมท่ีไม่มีการหลอมรวมเป็นเน้ือเดียวกนักบั
ช้ินงาน  และนูนเกินผิวของช้ินงาน หรือลน้ออกจากแนวของรอยเช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี 2.152 

สาเหตุ    
1. การหลอมละลายของลวดเช่ือมและช้ินงานไม่สัมพนัธ์กนั 
2. ปรับเปลวไฟเช่ือมไม่ถูกตอ้ง 
3. ขนาดของหวัทิพเลก็เกินไป 

วิธีแกไ้ข   
1. เลือกขนาดของหวัทิพให้เหมาะสมกบัความหนาของช้ินงาน 
2. ปรับเปลวไฟเช่ือมใหถู้กตอ้ง 
 

 

 
 
 

รูปท่ี  2.152  แสดงลกัษณะการรอยเช่ือมเกย 
 
2.  การแหว่งขอบแนวเช่ือม (Undercut) 

รอยแหวง่ขอบแนวเช่ือม  เป็นจุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้นบริเวณขอบของรอยเช่ือมท่ีมีลกัษณะ
เป็นร่องเน่ืองจากการกดัเซาะของน ้าโลหะขณะท าเกิดการหลอมเหลวของโลหะงานถูกการกดัเซาะ 
เกิดเป็นรอยแหวง่ขึ้น ดงัแสดงในรูปท่ี 2.153 

สาเหตุ    
1. ขนาดของหวัทิพใหญ่เกินไป 
2. ปรับเปลวไฟเช่ือมมีปริมาณความร้อนสูงเกินไป 

รอยเช่ือมเกย 



วิธีแกไ้ข  
1. เลือกหวัทิพใหเ้หมาะสมกบัความหนาของช้ินงาน 
2. ปรับเปลวไฟเช่ือมใหถู้กตอ้ง 

 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  2.153  แสดงลกัษณะการรอยแหวง่ขอบแนวเช่ือม   
 
3.  รอยเช่ือมเว้าเกินไป (Insufficiency Throat) 

รอยเช่ือมเวา้เกินไป หรือรอยเวา้ต ่า เป็นลกัษณะรูปร่างรอยเช่ือมท่ีมีผิวเวา้ต ่ากวา่ขนาด  
โทรทท่ีก าหนดในการเช่ือมรอยต่อฉาก  ดงัแสดงในรูปท่ี 2.154 

สาเหตุ 
1. ใชเ้ทคนิควิธีการเช่ือมไม่ถูกตอ้ง   
2. ใชค้วามเร็วในการเดินลวดเช่ือมเร็วเกินไปท าใหก้ารเติมลวดเช่ือมไม่เพียงพอ    

วิธีแกไ้ข 
1.  ปรับเทคนิคการเช่ือมใหเ้หมาะสม เช่น มุมหวัทิพเช่ือม ความเร็ว และการส่าย

หวัทิพเช่ือม 
2.  เดินลวดเช่ือมใหช้า้ลง  เพื่อใหมี้การเติมเน้ือเช่ือมไดอ้ย่างสมบูรณ์ 

 
 
 

 
 

 
รูปท่ี  2.154  แสดงลกัษณะรอยเช่ือมเวา้เกินไป 

 

รอยแหวง่ขอบแนวเช่ือม 

รอยเช่ือมเวา้เกินไป 



4.  รอยเช่ือมนูนเกนิไป (Convexity) 
รอยเช่ือมนูนเกินไปเป็นลกัษณะของรอยเช่ือมท่ีมีรูปทรงนูนเกินความตอ้งการ ถือเป็น

รอยเช่ือมท่ีไม่สมบูรณ์อีกแบบหน่ึงท่ีไม่ควรให้เกิดขึ้น เพราะจะเป็นการเพิ่มพื้นท่ีของรอยเช่ือมเกิน
ความจ าเป็น ดงัแสดงในรูปท่ี 2.155 

สาเหตุ 
1. ใชเ้ทคนิควิธีการเช่ือมไม่ถูกตอ้ง   
2. วางมุมหวัทิพเช่ือมไม่ถูกตอ้ง   
3.  ไม่ส่ายหวัทิพเช่ือม 

วิธีแกไ้ข 
1.  ปรับมุมลวดเช่ือมใหถู้กตอ้ง 
2. ปรับเทคนิคการเช่ือมใหเ้หมาะสม  เช่น  มุมหวัทิพเช่ือม  ความเร็ว  
3.  การส่ายหวัทิพเช่ือมใหถู้กตอ้ง 

 

 
 

รูปท่ี  2.155  แสดงลกัษณะรอยเช่ือมนูนเกินไป 
 

3.  การหลอมไม่สมบูรณ์ (Lack of fusion) 
การหลอมไม่สมบูรณ์เป็นลกัษณะของเน้ือรอยเช่ือมไม่หลอมเป็นเน้ือเดียวกับช้ินงาน 

หรือจุดบกพร่องซ่ึงเกิดขึ้นในรอยเช่ือมแต่ละรอยท่ีซอ้นกนัอยู ่ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.156  
สาเหตุ      

1. เลือกใชล้วดเช่ือมผิดประเภท 
2. เดินแนวเช่ือมเร็วเกินไป 
3. ใชล้วดขนาดโตกวา่ของร่องห่าง (Root opening) มากเกินไป 
4. ปรับเปลวไฟเช่ือมมีปริมาณความร้อนนอ้ยเกินไป 
5. มุมลวดเช่ือมหรือการส่ายลวดไม่ถูกตอ้ง 

รอยเช่ือมนูนเกินไป 



วิธีแกไ้ข   
1.  เลือกลวดเช่ือมท่ีมีส่วนผสมสามารถเช่ือมซึมลึกไดดี้ 
2.  ลดความเร็วในการเคล่ือนท่ีใหช้า้ลง 
3. ใชล้วดเช่ือมท่ีมีขนาดเลก็ใหเ้หมาะสมกบัการเตรียมช้ินงาน 
4. ปรับเปลวไฟใหป้ริมาณความร้อนสูงขึ้น   
5.  ปรับมุมลวดเช่ือมใหถู้กตอ้ง 

 

  

 
 
 
 

รูปท่ี  2.156  แสดงลกัษณะการหลอมไม่สมบูรณ์ 
 

4.  ขอบงานเย้ือง (Mish match )  
ขอบงานเยื้อง เป็นจุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้นเน่ืองจากการเตรียมงานไม่ดี ของผูป้ฏิบติังานเอง

ดงัแสดงในรูปท่ี 2.157 
สาเหตุ      

1. การเตรียมช้ินงานไม่ดีพอ 
2. รอยเช่ือมยดึไม่แขง็แรง  
3. พื้นรองงานไม่เรียบ 

วิธีแกไ้ข   
1.  ตอ้งเตรียมช้ินงานเช่ือมอย่างถูกตอ้งและไดม้าตรฐาน 
2.  เช่ือมยดึช้ินงานใหแ้ขง็แรงก่อนท าการเช่ือม 
3. จดัพื้นรองงานให้เรียบเสมอกนั 

 

 
 

รูปท่ี  2.157  ลกัษณะขอบงานเยื้อง 

การหลอมไม่สมบูรณ์ 



5.  การบิดงอ (Distorsion) 
การบิดงอ เป็นจุดบกพร่องท่ีเกิดขึ้นไดง้่าย มกัพบกบัช้ินงานเช่ือมประเภทงานบางและ

โลหะท่ีมีคุณสมบติัในการขยายตวัไดเ้ร็ว ดงัแสดงในรูปท่ี 2.158 
สาเหตุ 

1. ใหค้วามร้อนไม่สม ่าเสมอ 
2. ใหค้วามร้อนมากเกินไป 
3. เตรียมรอยต่อไม่เหมาะสม 
4. ใชเ้ทคนิคและวิธีการเช่ือมไม่เหมาะสม 

วิธีแกไ้ข 
1. ใชอุ้ปกรณ์จบัยดึช้ินงาน 
2.  เผ่ือระยะท่ีจะหดหรือขยายตวัของช้ินงาน 
3.  ขจดัความเครียดออกจากช้ินงานท่ีผา่นการแปรรูปจะช่วยลดการฟิตตวัได ้
4. ปรับเทคนิคและวิธีการเช่ือมใหเ้หมาะสมกบัขนาดและความหนาของช้ินงาน

เช่ือม 
 

 
 

รูปท่ี  2.158  แสดงลกัษณะการบิดงอของช้ินงาน 
 
สรุป 

งานตดัเหลก็ดว้ยแก๊สเกิดจากการใหค้วามร้อนดว้ยเปลวไฟจากหวัตดั  ซ่ึงเกิด
จากการผสมกนัระหวา่งแก๊สออกซิเจนกบัแก๊สเช้ือเพลิง แต่ช้ินงานบริเวณท่ีตอ้งการตดัจนมี
อุณหภูมิสูงถึงจุดเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน่ (Oxidation) อยา่งรวดเร็ว แลว้พ่นแก๊สออกซิเจนท่ีมี
แรงดนัสูงเขา้ไป    ณ จุดท่ีตอ้งการตดันั้น ช้ินงานก็จะถูกตดัขาดออกจากกนั ส าหรับแก๊สท่ีใชใ้น
การเผาช้ินงานนั้นมีหลายชนิด เช่น แก๊สอะเซทิลีน (Acetylene  Gas) แก๊สโพรเพน (Propane  Gas)
แก๊สธรรมชาติ (Natural Gas) แก๊สไฮโดรเจน (Hydrogen Gas 


