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คํานํา 
 

ความมุงหมายของการจัดทําเอกสารประกอบการสอนเลมนี้ คือ เพื่อใชประกอบการเรียนการสอน 
วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน รหัส 2100-1005 ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 
2545 (ปรับปรุง พ.ศ. 2546) ประเภทวิชาอุตสาหกรรม ของสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา เนื้อหา
แบงออกเปน 10 บทเรียน ประกอบดวย ความรูเบ้ืองตนเกี่ยวกับการเช่ือม รอยตอ รอยเชื่อมและตําแหนง    
ทาเช่ือม การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน การตัดโลหะดวยแกส การเชื่อมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ การแลน
ประสาน งานโลหะแผนเบ้ืองตน การเขียนแบบแผนคล่ี งานผลิตภัณฑโลหะแผนและการบัดกรี 
 ผูเรียบเรียงขอขอบคุณ คณะผูบริหารวิทยาลัยสารพัดชางอุดรธานี ทุกทานที่ใหการสนับสนุน      
จนเกิดผลสําเร็จลุลวงตามวัตถุประสงค ขอขอบคุณผูเชี่ยวชาญทุกทานที่ไดใหคําแนะนํา ขอเสนอแนะและ
ขอคิดเห็นตาง ๆ เพื่อใหการจัดทําเอกสารประกอบการสอนเลมนี้ถูกตอง สมบูรณ ขอขอบคุณเพื่อรวมงาน
ทุกคนที่ใหความชวยเหลือและครอบครัวที่ใหกําลังใจมาดวยดีโดยตลอด 

ผูเรียบเรียงหวังอยางยิ่งวา เอกสารประกอบการเรียนการสอนเลมนี้ จะเปนประโยชนตอการจัดการ
เยนการสอนไมมากก็นอย หากพบขอบกพรองประการใด โปรดแจงใหผูเรียบเรียงทราบ เพื่อประโยชน     
ตอการปรับปรุงแกไขตอไป 

 

บุญสนอง  สีมดื 

แผนกวิชาชางเช่ือมโลหะ 
วิทยาลัยสารพัดชางอุดรธาน ี
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คําอธิบายรายวิชา 
 

หลักสูตร: ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.)  พุทธศักราช 2545 (ปรับปรุง พ.ศ. 2546) 
ชื่อวิชา: งานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน (หมวดวิชาชีพพื้นฐาน) รหัส 2100-1005 
หนวยกิต : 2 หนวยกิต (4 คาบตอสัปดาห)   
จุดประสงครายวชิา 

1. เพื่อใหมีความเขาใจหลักการ กระบวนการเชื่อมแกสและการเช่ือมไฟฟา 
2. เพื่อใหปฏิบัติงานเช่ือมและโลหะแผน ดวยความปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย 
3. เพื่อใหสามารถใชและปรับแตงเคร่ืองมือ และอุปกรณในงานเช่ือมและโลหะแผน 
4. เพื่อใหมีความสามารถเชื่อมแกส เช่ือมไฟฟาและงานโลหะแผน 
5. เพื่อใหมีกิจนิสัยในการทํางานดวยความเปนระเบียบเรียบรอย ประณีตรอบคอบและตระหนักถึง

ความปลอดภัย 
มาตรฐานรายวิชา 

1. เขาใจหลักการกระบวนการเช่ือมแกสและการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ 
2. เช่ือม แลนประสานและตัดแผนเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
3. เช่ือมอารกลวดหุมฟลักซแผนเหล็กกลาคารบอน 
4. ข้ึนรูปผลิตภัณฑโลหะแผน 

คําอธิบายรายวิชา 
ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับหลักการเบื้องตนในงานเชื่อมและโลหะแผน ความปลอดภัยในงานเชื่อม

และงานโลหะแผน กระบวนการเช่ือมแกสและไฟฟา วัสดุเคร่ืองเช่ือม และอุปกรณในงานเช่ือม เคร่ืองจักร
และเคร่ืองมือที่ใชในงานโลหะแผน การแลนประสาน (Brazing) รอยตอที่ใชในงานเชื่อมและการแลนประสาน 
ทาเช่ือม การเขียนแบบแผนคล่ีอยางงาย ดวยวิธีเสนขนานและแบบเสนรัศมี ขอบงานตะเข็บ หลักการบัดกรี 
(Soldering) และปฏิบัติเกี่ยวกับการประกอบติดต้ังเครื่องมืออุปกรณงานเช่ือมแกสและไฟฟา การเร่ิมตน
อารก การเช่ือมเดินแนว ตอมุม ตอตัวที ทาราบ ตอชน การเขียนแบบแผนคล่ีลงบนแผนงาน การทําตะเข็บ 
การบัดกรี การขึ้นรูปดวยการพับ ดัด เคาะข้ึนขอบ การมวน และประกอบช้ินงานโดยใชอุปกรณ           
ความปลอดภัยสวนบุคคล ถูกตองตามหลักความปลอดภัยและอาชีวอนามัย 
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บทท่ี 3 
งานเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

 

สาระสําคัญ 
การเชื่อมแกส (OxyfueI Gas Welding: OFW) เปนกระบวนการเช่ือมโลหะโดยใชความรอนจาก

การเผาไหมระหวางแกสเช้ือเพลิงกับออกซิเจน จนช้ินงานหลอมละลายติดกัน ทั้งนี้อาจใชเนื้อของชิ้นงาน
เปนตัวประสานกันเอง หรือมีการเติมลวดเช่ือมเปนตัวประสานก็ได การเชื่อมแกส แบงออกไดเปนหลาย
กรรมวิธีตามชนิดของแกสเชื้อเพลิงที่ใช ในบทเรียนนี้จะกลาวถึงเฉพาะการเช่ือมที่ใชแกสอะเซทิลีนเปนแกส
เช้ือเพลิง เรียกวา “การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน (Oxy-Acetylene Welding: OAW)  

 

เนื้อหา 
3.1 ความหมายของการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

3.2 อุปกรณในการเช่ือมออกซีอะเซทิลนี 

3.3 อุปกรณประกอบในงานเช่ือมออกซีอะเซทลิีน 

3.4 แกสเชื้อเพลิงในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

3.5 ชนิดของเปลวไฟเช่ือมออกซอีะเซทิลนี 
3.6 มาตรฐานของลวดเช่ือมออกซิอะเซทิลนี 

3.7 ตําแหนงทาเชือ่มออกซิอะเซทิลีน 

3.8 การเดินเช่ือมออกซิอะเซทิลนี 
3.9 ความปลอดภัยในการเช่ือมออกซีอะเซทิลนี 

 

จุดประสงคของบทเรียน 
1. บอกความหมายของการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได 
2. ระบุชื่อและหนาที่ของอุปกรณในการเชื่อมออกซีอะเซทิลนีได 
3. ระบุชื่อและคาความรอนของแกสเชื้อเพลิงในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได 
4. ระบุชนิดของเปลวไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
5. อธิบายมาตรฐานของลวดเชือ่มออกซิอะเซทิลีนได 
6. ระบุตําแหนงทาเชื่อมออกซิอะเซทิลนีได 
7. ความปลอดภัยในการเช่ือมออกซีอะเซทิลนีได 
8. อธิบายหลักการเช่ือมออกซอีะเซทิลนีได 
9. อธิบายวิธีการเดินเช่ือมออกซีอะเซทิลนีได 
10. บอกความปลอดภัยในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีนได 
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3.1 ความหมายของการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 
การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน (Oxy-Acetylene Welding: OAW) คือ กระบวนการเชื่อมที่ใชความรอน

จากการเผาไหมระหวางแกสอะเซทิลีนกับออกซิเจน เพื่อทําใหชิ้นงานหลอมละลาย โดยอาจใชเนื้อของ
ชิ้นงานประสานกันหรือใชลวดเช่ือมประสาน ดังรูปที่ 3.1 

 

 
 
 

รูปที่ 3.1 การเช่ือมออกซีอะเซทิลนี 
(ที่มา: Clarence Forthey and Other, 1992, หนา 3) 

 

3.2 อุปกรณในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 
อุปกรณที่สําคัญในการเช่ือมแกสออกซีอะเซทิลีน ไดแก ถังบรรจุแกสอะเซทิลีน ถังบรรจุออกซิเจน 

เคร่ืองปรับความดันอะเซทิลีน เคร่ืองปรับดันออกซิเจน สายเชื่อม หัวเชื่อมและหัวทิพ ดังแสดงในรูปที่ 3.2 
 

 
 

รูปที่ 3.2 เคร่ืองมือในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 
(ที่มา: Larry Jeffus, 2012, หนา 11) 

 

ชิ้นงาน 

ลวดเชื่อม
รอยตอ 

หัวทิพ

หัวเชื่อม

ชิ้นงาน

เคร่ืองปรับความดันออกซิเจน

เคร่ืองปรับความดันอะเซทิลีน 
หัวทิพ 

หัวเชื่อม 

สายเชื่อม
ถังอะเซทิลีน 
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3.2.1 ถังบรรจุออกซิเจน (Oxygen Cylinder)  
 ถังบรรจุออกซิเจน ผลิตจากเหล็กกลาคารบอนสูงโดยวิธีการอัดข้ึนรูป ผนังของถังมีความหนา 
ประมาณ 3/8 นิ้ว (10 มิลลิเมตร) และผานการทดสอบที่แรงดัน ประมาณ 2 เทา ของแรงดันใชงาน ตัวถังมีสี
เขียวหรือสีดําและที่คอถังมีการติดต้ังวาลวหัวถังสําหรับเปด-ปดการใชงานของออกซิเจนและใชตอกับ
อุปกรณปรับความดันของแกสออกซิเจน ในการบรรจุออกซิเจนนี้จะใชวิธีการอัดดวยแรงดัน ประมาณ 
2,200 ปอนดตอตารางนิ้ว  

สําหรับวาลวหัวถังออกซิเจนที่ไวสวนบนของหัวถัง สวนใหญทําดวยทองเหลืองที่สามารถทนตอความ
ดันสูงภายในถังไดดี โครงสรางภายในประกอบดวยซีลปองกันการร่ัว 2 ชุด คือ ซีลหลักซึ่งทําหนาที่เปด-ปด
ออกซิเจนโดยตรงเม่ือตองการนําออกซิเจนออกไปใชงาน และซีลหลังที่ใชปองกันการร่ัวรอบ ๆ แกนล้ิน   
เปด-ปดขณะทําการเปดออกซิเจน ดังรูปที่ 3.3 

 
 

                                
 

         (ก) โครงสรางภายนอก                                                      (ข) โครงสรางภายใน 

รูปที่ 3.3 โครงสรางของวาลวหวัถังออกซเิจน 
 

3.2.2 ถังบรรจุอะเซทิลีน (Acetylene Cylinder)  
  ถังบรรจุแกสอะเซทิลีน ผลิตโดยวิธีการมวนแผนเหล็กแลวเช่ือมใชสําหรับบรรจุแกส
อะเซทิลีนแรงดันตํ่า ตัวถังมีสีน้ําตาลและที่ลําตัวหรือคอถังมีตัวอักษรระบุชื่อหรือสัญลักษณทางเคมี (C2H2) 
กํากับไว สวนดานลางถังและคอถังมีการติดต้ังปล๊ักนิรภัย เพื่อปองกันการบรรจุความดันเกินคาปลอดภัยที่
ถังบรรจุแกสสามารถ รับได นอกจากนี้ภายในของถังอะเซทิลีนยังไดมีการบรรจุวัสดุที่เปนฟองน้ํา เชน ไม แรใย
หินหรือแอสเบสทอส (Asbestos) เพื่อดูดซึมอะซีโทนเหลว (Acetone) โดยอะซีโทนเหลวจะทําหนาที่ดูดซึม
อะเซทิลีนคลายกับสําลีที่ดูดซึมน้ํา เพื่อทําใหอะเซทิลีนมีเสถียรภาพ และปองกันไมใหถังระเบิด เมื่อไดรับแรง
กระแทกหรือมีความรอนสูง 
 
 

ตอเครื่องปรับ 

ความดันออกซิเจน 

ซีลหลัง
กานวาลว 

ซีลหลัก 
ตอสายเชื่อม

มือหมุน

ตอถังออกซิเจน
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รูปที่ 3.4 สวนประกอบภายในของถงับรรจุอะเซทิลนี 
(ที่มา: Larry Jeffus, 2004, หนา 65) 

 

 สําหรับวาลวหัวถังออกซิเจนที่ติดต้ังไวสวนบนของหัวถัง จะทําหนาที่คลายกับวาลวหัวถังออกซิเจน  
สวนใหญทําดวยทองเหลืองที่สามารถทนตอความดันสูงภายในถังไดดี โดยโครงสรางภายใน ดังรูปที่ 3.5 
 

 
 

รูปที่ 3.5 โครงสรางภายในของวาลวหวัถงัอะเซทิลีน 
 

3.2.3 เครื่องปรับความดันแกส (Regulator)  
 ออกซิเจนและอะเซทิลีนที่บรรจุภายในถังจะมีความดันสูง ไมสามารถที่จะเปดนํามาใชงานไดทันที 
ดังนั้นจึงตองมีชุดอุปกรณปรับลดดันสูงภายในถังลงมาเปนความดันตํ่าที่เหมาะสมกับการใชงาน นอกจากนี้ 
ตองรักษาความดันขณะใชงานใหคงที่ แมวาความดันในถังจะลดลงในขณะใชงาน เคร่ืองปรับความดันแกส 
แบงออกเปน 2 ชุด คือ เคร่ืองปรับความดันออกซิเจน (Oxygen Regulator) และเคร่ืองปรับความดัน
อะเซทิลีน (Acetylene Regulator) ดังรูปที่ 3.6 

 

อะซิโทน วัสดุดูดซึม

อะเซทิลีนที่ถูกดูดซึม

ตอถังอะเซทิลีน

ปล๊ักนิรภัย 

มือหมุน 

ตอเครื่องปรับความดันแกส 
ซีล
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(ก) เคร่ืองปรับความดันออกซิเจน 
 

 
 
 

(ข) เคร่ืองปรับความดันอะเซทิลีน 
 

รูปที่ 3.6 เคร่ืองปรับความดันแกส 
 

เคร่ืองปรับความดันออกซิเจนและอะเซทิลีนมีโครงสรางภายในของมาตรวัดความดัน ประกอบดวย 
ทอบัวดอน (Bourdon Tube) ซึ่งเปนทอขดเปนวงกลม ปลายทอบัวดอนติดกับขอตอและเข็มวัด เมื่อความดัน
ของแกสไหลเขาทอบัวดอนจะทําใหทอบัวดอนถางออกแลวดันขอตอใหเคล่ือนที่และสงผลใหเข็มวัดของเคร่ือง
ปรับความดันแกสหมุน ดังรูปที่ 3.7 

 

 
 
 
 

รูปที่ 3.7 โครงสรางภายในของเคร่ืองปรับความดันแกส 

มาตรวัดความดันภายในถัง

สกรูปรับความดัน

มาตรวัดความดันใชงาน 

ขอตอเขาหัวถัง 
ขอตอสายเชื่อม 

ขอตอ

ทอบัวดอน 
เข็มวัดความดันความดันแกส

ทางแกสเขา

สกรูปรับความดัน

ขอตอเขาหัวถัง 

มาตรวัดความดันใชงาน มาตรวัดความดันภายในถัง

ขอตอสายเชื่อม
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3.2.4 หัวเชื่อม (Torches) 
 หัวเชื่อมเปนอุปกรณทําหนาที่เปนทางผานของแกสเชื้อเพลิงหรืออะเซทลิีนและออกซเิจน นอกจากน้ี
ยังทาํหนาที่เปนหองผสมแกสและสรางเปลวไฟในการเชือ่ม เปนตน 
     

       
 

                          (ก) ลําตัวหัวเชื่อมพรอมหัวทิพ                             (ข) โครงสรางภายในของหัวเช่ือม 
 

รูปที่ 3.8 แสดงรายละเอียดและโครงสรางของหัวเช่ือมออกซีอะเซทลิีน 
(ที่มา: Larry Jeffus, 2004, หนา 83) 

 

หัวเชื่อมทีน่ิยมใชงานในปจจุบันแบงออกเปน 2 แบบ ดังนี ้ 
   1) หัวเชื่อมแบบสมดุลความดัน (Equal Pressure Torch) ประกอบดวยสวน       
ที่สําคัญ ไดแก ดามจับ วาลวเปด-ปดออกซิเจนและอะเซทิลีน และหองผสมแกส หัวเช่ือมแบบสมดุลความดัน
นิยมใชกับแหลงจายอะเซทิลนีที่มีความดันสูง โดยออกซิเจนและอะเซทิลีนจะถูกสงมาที่หัวเช่ือมดวยความ
ดันที่เทา ๆ กัน เพื่อเขาสูหองผสมแกสและสงตอไปยังหัวทิพ ดังรูปที่ 3.9 
 

 

  
 

รูปที่ 3.9 โครงสรางภายในของหัวเช่ือมแบบสมดุลความดัน 
 

วาลวปรับออกซิเจน 

ลําตัวหัวเชื่อม 

หัวทิพ 
วาลวปรับอะเซทิลีน

วาลวปรับออกซิเจน

วาลวปรับอะเซทิลีน 

หองผสมแกส

ออกซิเจน

หัวทิพ 
ทางเขาอะเซทิลีน

ทางเขาออกซิเจน

นัต

แกสผสม (อะเซทิลีน+ออกซิเจน) 

หองผสมแกส
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   2) หัวเชื่อมแบบหัวฉีด (Injector Torch) หัวเช่ือมแบบนี้ มีโครงสรางทั่วไปคลายกับ
หัวเช่ือมแบบสมดุลความดัน แตกตางกันที่หองผสมแกสที่ปลายทอสงออกซิเจนมีหัวฉีดและมีทอสงอะเซทิลีน
อยูรอบ ๆ หัวฉีด เพื่อใหแกสแรงดันสูงไหลผานหัวฉีดแลวเกิดสุญญากาศ และดูดอะเซทิลีนเขาไปยังหอง
ผสมแกสตอไป หัวเชื่อมแบบนี้ สามารถใชกับถังผลิตอะเซทิลีนความดันตํ่าได 

 

 

        
 

รูปที่ 3.10 โครงสรางภายในของหวัเชื่อมแบบหัวฉีด 
 

3.2.5 หัวทิพ (Welding Tip) 
  หัวทิพเปนอุปกรณที่ประกอบเขากับหัวเช่ือม และเปนทางผานของแกสเชื้อเพลิงกอนจุด
เปลวไฟตอไป หัวทิพมีหลายขนาดใหเลือกใชงาน การเลือกใชข้ึนอยูกับชนิดและความหนาของชิ้นงาน       
ที่นํามาเช่ือม ถาเลือกหัวใหญที่มีขนาดรูเจาะใหญเกินไปจะไดแนวเช่ือมใหญและอาจทําใหชิ้นงานทะลุ  
เปนรูในขณะเชื่อมได ถาเลือกหัวทิพเชื่อมเล็กเกินไปจะใหความรอนไมเพียงพอตอหลอมเหลวช้ินงาน     
การเลือกขนาดของหัวทิพใหเหมะสมแสดงดังตารางที่ 3.1 
 

ตารางที่ 3.1 การเลือกใชขนาดหัวทิพในงานเช่ือมออกซีอะเซทิลนี 
 

เบอรหัวทิพ 
ความดันออกซิเจน ความดันอะเซทิลีน ความหนาช้ินงาน
ตํ่าสุด สูงสุด ตํ่าสุด สูงสุด นิ้ว มิลลิเมตร

00 1 2 1 4 1/64-3/64 0.39-1.19
0 1 3 2 6 1/32-5/64 0.79-1.98
1 1 4 4 8 3/64-3/32 1.19-2.38
2 2 5 7 13 1/16-1/8 1.58-3.17
3 3 7 8 36 1/8-3/16 3.17-4.76
4 4 10 10 41 3/16-1/4 4.76-6.35
5 5 12 15 59 1/4-1/2 6.35-12.70

(ที่มา: Larry Jeffus, 2004, หนา 67) 
 

วาลวออกซิเจน 

ออกซเิจน 

อะเซทิลนิ 

แกสผสม 

หัวฉีด

หองผสมแกส ออกซิเจน

วาลวอะเซทิลีน 

อะเซทิลีน
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3.2.6 สายเชื่อม (Hoses)   
  สายเชื่อมทําหนาที่เปนทางสงแกสจากเคร่ืองปรับความดันมายังหัวเช่ือม สายเช่ือมทําจาก
ยางสังเคราะหหรือยางธรรมชาติที่มีเสนใยไนลอนผสม ทําใหมีสมบัติทนตอแรงดันสูงของแกส ทนตอสภาพ
การทํางานที่รอน และออนตัวไดดีในขณะใชงาน สายเชื่อมมีเปน 2 สาย คือ สายออกซิเจนซ่ึงมีสีเขียวหรือ         
สีน้ําเงิน และสายอะเซทิลีนซึ่งมีสีแดงหรือสีน้ําตาล นอกจากนี้สายเช่ือมยังออกเปน 2 ชนิด คือ แบบสายเด่ียวและแบบ
สายคู ดังรูปที่ 3.11 
 

                                                                     

                            (ก) สายเช่ือมแบบสายเด่ียว                            (ข) สายเชื่อมแบบสายคู 
 

รูปที่ 3.11 ชนดิของสายเช่ือม 
 

3.2.7 ขอตอ (Hose Fittings) 
  ขอตอ เปนอุปกรณที่ใชตอกับสายเช่ือมเขากับอุปกรณอ่ืน ๆ เชน หัวเช่ือมและอุปกรณปรับ
ความดันแกส เปนตน ขอตอ ประกอบดวย นัต (Nut) และนิพเพิล (Nipple) โดยแบงออกเปน 2 ชนิด คือ   
ขอตอออกซิเจน (เกลียวขวา) และขอตออะเซทิลีน (เกลียวซายและมีรอยผาอยูบนตัวนัต) ดังรูปที่ 3.12 
 

 
 

รูปที่ 3.12 ขอตอสายเช่ือมแบบตาง ๆ 
 

3.2.8 อุปกรณปองกันไฟยอนกลับ (Flashback Arrestors) 
  อุปกรณปองกันไฟยอนกลับ เปนอุปกรณที่ทําหนาที่ปองกันไมใหแกสไหลยอนกลับซ่ึงมี
หลักการทํางาน คือ เมื่อแกสไหลผานลูกบอลและสปริงเขาไปในหัวเชื่อมถามีความดันแกสไหลยอนลับคืน
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มาแกสจะชวยดันสปริง และลูกบอลปดรูทางออกทําใหแกสก็จะไมสามารถไหลยอนกลับคืนได อุปกรณ
ปองกันไฟยอนกลับมีหลายชนิด เชน ชนิดติดต้ังที่หัวเชื่อม ชนิดติดต้ังที่สายเช่ือมและชนิดติดต้ังที่เคร่ือง
ปรับและควบคุมความดันแกส เปนตน 
 

                                                     

                 (ก) อุปกรณปองกันไฟยอนกลับของอะเซทิลีน           (ข) อุปกรณปองกันไฟยอนกลับของออกซิเจน 
 

รูปที่ 3.13 ตัวอยางอุปกรณปองกนัไฟยอนกลับ 
 

 

 
 

รูปที่ 3.14 โครงสรางภายในของวาลวปองกนัแกสไหลยอนกลับ 
(ที่มา: Larry Jeffus, 2004, หนา 76) 

 

3.3  อุปกรณประกอบในงานเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 
3.3.1 อุปกรณจุดเปลวไฟ (Spark Lighter) 

  อุปกรณจุดเปลวไฟ ใชจุดเปลวไฟเชื่อมโดยใชมือบีบขาจับดานติดต้ังแกนถานเพื่อใหแกน
ถานถูกับแกนเหล็กกลมเพื่อทําใหเกิดประกายไฟข้ึน 
 

 
 

รูปที่ 3.15 อุปกรณจุดเปลวไฟ 
 

3.3.2 แวนตาเชื่อม (Goggles) 
  แวนตาเช่ือม เปนอุปกรณปองกันดวงตาจากรังสีอัลตราไวโอเล็ต สะเก็ดไฟขณะเช่ือมและ
ทําหนาที่กรองแสงเพื่อใหมองเห็นบอหลอมเหลวไดชัดเจน เลนสแวนตาเช่ือมที่ใชในงานเช่ือมแกสมีสีเขียว
หรือสีน้ําตาลเขม การเลือกใชความเขมของเลนสกรองแสงข้ึนอยูกับความหนาของช้ินงาน เชน ถาเชื่อม

ลูกบอล สปริง

แกสไมสามารถไหลกลับ
ยอนกลับในทิศทางนี้ 

แกสไหล 

ในทิศทางน้ี 
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ชิ้นงานบาง (ความหนานอยกวา 3.2 มิลลิเมตร) ควรเลือกใชเลนสเบอร 4-5 ถาเช่ือมช้ินงานหนาปานกลาง 
(3.2-12.7 มิลลิเมตร) ควรเลือกใชเลนสเบอร 5-6 และถาเช่ือมงานหนา (ความหนามากกวา 12.7 
มิลลิเมตร) ควรเลือกใชเลนสเบอร 6-8 เปนตน 
 

                           
 

                       (ก) แวนตาเช่ือมแบบเลนสเด่ียว                                                (ข) แวนตาเชื่อมแบบเลนสคู 
 

รูปที่ 3.16 แวนตาเช่ือม 
 

3.3.3 ประแจถอด-ประกอบอุปกรณอุปกรณ (Wrench) 
  ประแจสําหรับการประกอบและถอดอุปกรณเช่ือม เปนประแจแบบพิเศษผลิตข้ึนเพื่อใช
งานใหมีขนาดพอดีกับอุปกรณเช่ือมโดยเฉพาะ ซึ่งบริษัทผูผลิตอุปกรณเช่ือมไดผลิตข้ึนมา ดังนั้นควร
เลือกใชประแจที่มาพรอมกบัอุปกรณเช่ือมเทานัน้ 
 

 
 

รูปที่ 3.17 ประแจสําหรับการประกอบและถอดอุปกรณเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
 

3.3.4 ประแจเปด - ปดถังอะเซทิลีน 
  ประแจเปด - ปดถังอะเซทิลีน มีลักษณะเปนประแจบล็อกส่ีเหล่ียม ใชสําหรับกับการเปด
วาลวของถังอะเซทิลีนโดยเฉพาะ  
 

 
 

รูปที่ 3.18 ประแจบล็อกเปด - ปดถังอะเซทิลีน 
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3.3.5 เข็มทําความสะอาดรูหวัทพิ (Tip Cleaners) 
  เข็มทําความสะอาดรูหัวทิพ มีรูปรางคลายกับเข็ม และมีคมตัดรอบ ใชทําความสะอาดรูหัว
ทิพที่มีสะเก็ดไฟหรือเขมาอุดตัน เข็มทําความสะอาดหัวทิพเช่ือมมีหลายขนาดใหเลือก การใชงานตองเลือก
ใหมีขนาดพอดีหรือใหเล็กกวารูของหัวทิพ เล็กนอย 
 

 
 

รูปที่ 3.19 เข็มทําความสะอาดหัวทพิ 
 

3.4 แกสเชื้อเพลิงในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน  
การเช่ือมออกซีอะเซทิลีนจะใชอะเซทิลีน (C2H2) เปนแกสเชื้อเพลิง เมื่อรวมตัวกับออกซิเจนและเกิด

การเผาไหมแลวจะมีคาความรอนสูงสุดที่อุณหภูมิ ประมาณ 3482 องศาเซลเซียส หรือประมาณ 6300   
ฟาหเรนไฮต การปรับเปลวไฟเช่ือมสามารถแบงออกไดเปน 3 ชนิด ตามสัดสวนการผสมของแกสเชื้อเพลิง
กับออกซิเจนและมีคาความรอนแตกตางกันดังตารางที่ 3.2 
 

ตารางที่ 3.2 แสดงอัตราสวนผสมของแกสเชื้อเพลิงกับออกซิเจนและอุณหภูมิของเปลวเชื่อมชนิดตาง ๆ  
 

อัตราสวนของออกซิเจน 
ถึงอะเซทิลนี 

ชนิดของเปลวไฟเช่ือม 
อุณหภูมิ 

เซลเซียส 
(C) 

ฟาหเรนไฮต 
(F) 

0.8 ถึง 1.0 เปลวคารบอนมาก (Carburizing Flame) 3065 5550
0.9 ถึง 1.0 เปลวคารบอนมาก 3150 5700
1.0 ถึง 1.0 เปลวกลาง (Neutral Flame) 3100 5600
1.5 ถึง 1.0 เปลวออกซิเจนมาก (Oxidizing Flame) 3427 6200
1.8 ถึง 1.0 เปลวออกซิเจนมาก 3482 6300
2.0 ถึง 1.0 เปลวออกซิเจนมาก 3370 6100
2.5 ถึง 1.0 เปลวออกซิเจนมาก 3315 600

(ที่มา: Jefferson’s, 1997: หนา 343) 
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3.5 ชนิดของเปลวไฟเชื่อมออกซีอะเซทิลีน  
เปลวไฟที่ใชในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีนแบงออกเปน 3 ชนิด ดังนี ้
3.5.1 เปลวคารบอนมาก (Carburizing Flame) 

  เปลวคารบอนมาก คือ เปลวไฟที่มีอัตราสวนของอะเซทิลีนมากกวาออกซิเจน เปลวไฟมี
ลักษณะ 3 ชั้นซอนกัน ไดแก เปลวช้ันในสีขาวนวล ชั้นกลางสีฟาขาว และช้ันนอกสีฟาออน เปลวคารบอน
มากสวนใหญนิยมใชกับการเชื่อมอะลูมิเนียมและการแลนประสาน 
 

 
 

รูปที่ 3.20 ลักษณะของเปลวไฟคารบอนมาก 
 

3.5.2 เปลวกลาง (Neutral Flame) 
  เปลวกลาง คือ เปลวไฟที่มีสวนผสมของออกซิเจนและอะเซทิลีนเทากัน เปลวไฟมีลักษณะ
เปนกรวย 2 ชั้น ไดแก เปลวไฟชั้นในเปนรูปกรวยมนสีขาวนวล และกรวยช้ันนอกสีฟาออน เปลวกลางเปน
เปลวไฟที่เกิดปฏิกิริยาการเผาไหมที่สมบูรณ บอหลอมเหลวน่ิงและใส ดังนั้นจึงเหมาะกับการเช่ือมโลหะ
เกือบทุกชนิด  
 

 
 

รูปที่ 3.20 ลักษณะของเปลวกลาง 
 

3.5.3 เปลวออกซิเจนมาก (Oxidizing Flame) 
  เปลวออกซิเจนมาก คือ เปลวไฟที่มีอัตราสวนของออกซิเจนมากกวาอะเซทิลีน เปลวไฟมี
ลักษณะเปนกรวย 2 ชั้นและส้ัน ไดแก เปลวช้ันในรูปกรวยแหลมสีขาวนวลและเปลวชั้นกลางสีฟาออน   
เปลวไฟชนิดนี้ ไมเหมาะที่จะนําไปเชื่อมเหล็กกลาเพราะเปนเปลวที่มีออกซิเจนมากซ่ึงจะเปนการเติม
ออกซิเจนใหกับเหล็กกลา ทําใหแนวเชื่อมเปราะและมีความแข็งแรงตํ่า 
 
 
 
 

สีขาวนวล สีขาวสีฟาออน

สีฟาออน สีขาวนวล
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รูปที่ 3.21 แสดงลักษณะเปลวออกซิเจนมาก 
 

3.6 มาตรฐานของลวดเชื่อมออกซิอะเซทิลีน 
สัญลักษณของลวดเช่ือมออกซิอะเซทิลีน สําหรับเช่ือมเหล็กกลาตามมาตรฐานของสมาคม       

การเชื่อมอเมริกา (AWS) กําหนดไวดังนี้ คือ GA-50, GA-60, GB-45, GB-60 และ GB-65 เปนตน โดยมี
ความหมาย ดังนี้ 

อักษร G หมายถึง ลวดเชื่อมสําหรับเชื่อมแกส  
อักษร A หมายถึง ลวดเชื่อมสําหรับโลหะที่ยืดตัวไดดี  
อักษร B หมายถึง ลวดเช่ือมสําหรับโลหะทแีข็งเปราะ ยดืตัวไมดี 

 ตัวเลขที่ระบุไวตอทายตัวอักษร เชน 50, 60 ฯลฯ หมายถึง คาความแข็งแรงตอแรงดึง (Tensile 
Strength) คูณดวย 1,000 และมีหนวยเปนปอนดตอตารางนิ้ว เชน GA-50 คือ ลวดเชื่อมแกสสําหรับโลหะ 
ที่มีความเหนียว เชน เหล็กกลาคารบอนตํ่าและทนตอแรงดึงได 50,000 ปอนดตอนิ้ว และ  GB-60 คือ ลวด
เช่ือมแกส สําหรับโลหะท่ีมีความแข็งเปราะและทนตอแรงดึงได 60,000 ปอนดตอนิ้ว  เปนตน การเลือกใช
ลวดเชื่อมออกซิอะเซทิลีนใหเหมาะสมกับเปลวไฟเชื่อมและชนิดของวัสดุงานแสดง ดังตารางที่ 3.3 
 

ตารางที่ 3.3 การเลือกใชลวดเชื่อมแกส 
ชนิดของวัสดุงาน ชนิดของเปลวไฟ ชนิดของลวดเช่ือม

เหล็กกลาหรือเหล็กหลอ เปลวกลาง เหล็กกลา 
ทอเหล็กกลา เปลวกลาง เหล็กกลา 
เหล็กแผนหนา เปลวกลาง เหล็กกลา 
 

เหล็กแผนบางหรือโลหะแผน 
เปลวกลาง เหล็กกลา 
เปลวออกซิเจนมาก บรอนซ 

เหล็กกลาคารบอนสูง เปลวลดออกซิเจน เหล็กกลา 
เหล็กชุบสังกะสี เปลวกลาง เหล็กกลา 
เหล็กกอสราง 
 

เปลวกลาง เหล็กกลา 
เปลวออกซิเจนมาก บรอนซ 

สีขาวนวลสีฟาออน
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ตารางที่ 3.3 การเลือกใชลวดเชื่อมแกส (ตอ) 
ชนิดของวัสดุงาน ชนิดของเปลวไฟ ชนิดของลวดเชื่อม

เหล็กหลอสีเทา 
 

เปลวกลาง เหล็กกลา 
เปลวออกซิเจนมาก บรอนซ 

เหล็กหลอเหนยีว เปลวออกซิเจนมาก บรอนซ 
ทอเหล็กหลอสีเทา 
 

เปลวกลาง เหล็กกลา 

เปลวออกซิเจนมาก บรอนซ 
(ที่มา: อํานาจ ทองแสน, จรูญ พรมสุทธิ,์ 2546, หนา 169) 
 

3.7 ตําแหนงทาเชื่อมออกซิอะเซทิลีน 
ตําแหนงทาเชือ่ม (Welding Positions) แบงออกไดเปน 4 ตําแหนง ดังนี ้
3.7.1 ตําแหนงทาราบ (Flat Position)  

ตําแหนงทาราบ คือ การเชื่อมโดยทีว่างช้ินงานในแนวราบหรือขนานกับโตะงาน 
 

 
 

รูปที่ 3.23 การเชื่อมตําแหนงทาราบ 
 

3.7.2 ตําแหนงทาระดับ (Horizontal Position) 
  ตําแหนงทาระดับ คือ การเชื่อมที่วางชิ้นงานต้ังฉากกับพื้น หรือโตะงานโดยใหรอยตออยูใน
แนวระดับ 

 

 
 

รูปที่ 3.24 การเชื่อมตําแหนงทาระดับ 
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3.7.3 ตําแหนงทาต้ัง (Vertical Position) 
  ตําแหนงทาต้ัง คือ การเชื่อมที่วางช้ินงานต้ังฉากกับพื้นหรือโตะงาน โดยแบงออกเปน 2 
ลักษณะ คือ การเชื่อมข้ึนและการเชื่อมลง 
 

                           
 

                         (ก) การเช่ือมทาต้ัง (เชื่อมขึ้น)               (ข) การเชื่อมทาต้ัง (เช่ือมลง) 
 

รูปที่ 3.25 การเชื่อมตําแหนงทาต้ัง 
 

3.7.4 ตําแหนงทาเหนือศีรษะ (Overhead Position)  
  ตําแหนงทาเหนือศีรษะ คือ การเช่ือมที่วางชิ้นงานอยูเหนือศีรษะ และอยูในแนวขนานกับ
พื้นหรือโตะงาน 
 

 
 

รูปที ่3.26 การเชื่อมตําแหนงทาเหนือศีรษะ 
 

3.8 การเดินเชื่อมออกซิอะเซทิลีน 
3.8.1 การเดินเชื่อมแบบลวดเชื่อมนําหนาเปลวไฟ (Forehand) 

  การเดินเชื่อมแบบลวดเช่ือมนําหนาเปลวไฟหรือการเชื่อมจากขวาไปซาย เหมาะสําหรับ
การเชื่อมชิ้นงานบางที่มีความหนาไมเกิน 3 มิลลิเมตร 

 
 

รูปที่ 3.27 แสดงการเชื่อมแบบลวดเช่ือมนําหนาเปลวไฟ 

ทิศทางเช่ือม 
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3.8.2 การเดินเชื่อมแบบเปลวไฟนําหนาลวดเชื่อม (Backhand) 
  การเดินเชื่อมแบบเปลวไฟนําหนาลวดเช่ือมหรือการเชื่อมจากซายไปขวา เหมาะสําหรับ
การเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาต้ังแต 3 มิลลิเมตร ข้ึนไป  
 

 
 

รูปที่ 3.28 การเชื่อมแบบเปลวไฟนาํหนาลวดเช่ือม 
 

3.9 ความปลอดภัยในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 
อันตรายที่เกิดจากการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน ไดแก ความรอนจากเปลวไฟและการระเบิดแกส

เช้ือเพลิง เปนตน ดังนั้น เพื่อความปลอดภัยผูปฏิบัติงานเชื่อม ควรปฏิบัติดังนี้ 
3.9.1 สถานที่จัดเก็บถังอะเซทิลีนและถังออกซิเจนตองแยกออกจากกัน โดยมีผนังกันไฟก้ันที่มีความ

สูงไมนอยกวา 1.50 เมตร มีปายบงบอกและปายขอหามหรือคําเตือนอยางชัดเจน หองเก็บมี
อากาศถายเทไดสะดวก และถังอะเซทิลีนตองมีโซรัดเพื่อปองกันไมใหถังลม 
 

 
 

รูปที่ 3.29 การเก็บและวางถังอะเซทิลนี 
 

3.9.2 การจัดเก็บถังอะเซทิลีนตองวางถังในแนวต้ังเทานั้น หามวางแนวนอนโดยเด็ดขาด เพราะจะ
ทําใหอะซีโทนที่บรรจุอยูภายในไหลออกจากถัง  

3.9.3 การจัดเก็บวัตถุไวไฟ ไดแก สี ทินเนอร และน้ํามัน ฯลฯ ตองหางจากถังอะเซทิลีนอยางนอย  
ไมตํ่ากวา 6 เมตร 

ทิศทางเชื่อม 
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3.9.4 การวางถังบรรจุออกซิเจนและอะเซทิลีนจะตองยึดผูกมัดใหติดกับผนังใหมั่นคงหรือวางบน
รถเข็น โดยใชโซรัดเพื่อปองกันไมใหถังลม ซึ่งอาจเปนสาเหตุใหเกิดอุบัติเหตุข้ึนได 

 

               

รูปที่ 3.20 การวางถังบรรจอุอกซิเจนและอะเซทิลนีบนรถเข็น 
 

3.9.5 การเคล่ือนยายถังอะเซทิลีนและถังออกซิเจนที่มีแกสบรรจุเต็มถัง ตองมีหมวกครอบหัวถังไว
เพื่อปองกันไมใหวาลวหัวถังกระแทก และอาจทําใหวาลวหัวถังชํารุดเสียหายได 

3.9.6 กอนปฏิบัติงานเชื่อม ใหตรวจสอบรอยร่ัวของแกสเชื้อเพลิงตามจุดตอตาง ๆ ของอุปกรณเช่ือม 
เชน รอยตอระหวางเคร่ืองปรับความดันแกสกับวาลวหัวถัง โดยใชน้ําผสมผงซักฟอกหรือน้ํา
ผสมสบู ดังรูปที่ 3.21 

 

   

รูปที่ 3.21 การตรวจสอบรอยร่ัวของแกสระหวางรอยตอ 
ระหวางเคร่ืองปรับความดันแกสกับวาลวหัวถงั 

 

3.9.7 กอนปฏิบัติงานเช่ือม ใหตรวจสอบเคร่ืองมือ อุปกรณในการเชื่อมใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
หากพบเคร่ืองมือ อุปกรณ ชํารุดใหแจงครูผูควบคุมทราบ เพื่อดําเนินกาแกไขหรือปรับเปลี่ยน
กอนจึงปฏิบัติงาน 
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3.9.8 การเปดวาลวหัวถังบรรจุอะเซทิลีน ใหหมุนประมาณ 1/4 รอบ แลวเสียบประแจคางไวที่วาลว
หัวถัง เพื่อใหสามารถปดวาลวไดทันที หากเกิดอุบัติเหตุข้ึน 
 

 
 

รูปที่ 3.22 การเปดวาลวถังแกสอะเซทิลนี 
3.9.9 หามปรับความดันใชงานของดันอะเซทิลีน เกินกวา 15 ปอนดตอตารางนิ้ว เพราะอาจทําให

อะเซทิลีนเปลี่ยนสภาพเปนแก็สฟุงกระจายและเกิดการระเบิดได 
 

 
 

รูปที่ 3.23 การปรับความดันใชงานของอะเซทิลนี 
 

3.9.10  หลงัเลิกใชงานใหการปดวาลวหวัถังอะเซทิลีนและออกซิเจน แลวปลอยแกสที่คางในเคร่ือง
ปรับและควบคุมความดันและสายเช่ือมออกใหหมด โดยใหเข็มวัดความดันชีท้ี่เลขศนูย (0)  

3.9.11 การประกอบอุปกรณเชื่อมแกส เชน การประกอบเคร่ืองปรับความดันแกสกับถังออกซิเจนหรือ
ถังอะเซทิลีน หามทาน้ํามันหรือจาระบีเด็ดขาด เพราะอาจทําใหเกิดระเบิดเมื่อไดรับความรอน 

3.9.12 ขณะทําการเชื่อม หัวทิพรอนจะมีความรอนสะสมมาก และอาจทําใหเกิดการระเบิดขณะเช่ือม
ได ดังนั้น ควรหยุดเช่ือมแลวนําหัวทิพไปจุมน้ําใหเย็นกอนจึงทําการเช่ือม ตอไป 
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3.9.13 การจุดเปลวไฟเชื่อมใหจุดดวยอุปกรณจุดเปลวไฟเทานั้น และการพุงออกของเปลวไฟเช่ือมให
มีทิศทางหันออกจากลําตัวของผูปฏิบัติงานและบุคคลขางเคียงเสมอ 

 

 
 

รูปที่ 3.24 การจุดเปลวไฟดวยอุปกรณจุดเปลวไฟ 
 

3.9.14 กอนเชื่อมทุกคร้ัง ตองสวมใสชุดปฏิบัติงานเชื่อมที่รัดกุม เพื่อปองกันความรอนจากเปลวไฟ
และปองกันอันตรายอ่ืน เชน เส้ือหนัง ถุงมือหนัง แวนตาและรองเทา ดังรูปที่ 3.24 

 

 
 

รูปที่ 3.25 ชุดปฏิบัติงานเช่ือมออกซีอะเซทลิีน 
 

3.9.15  สถานที่ปฏิบัติงานเชื่อม ตองมีอากาศถายเทไดสะดวก พื้นและผนังอาคารโรงงานทาํดวยวัสดุ
ทนไฟ มีแสงสวางเพยีงพอ ไมมีวัตถุไวไฟหรือสารไวไฟอยูบริเวณใกลเคียง 
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3.9.16  สถานที่ปฏิบัติงานเช่ือมตองมีเคร่ืองหมายแสดงขอบเขตการปฏิบัติงาน มีการติดต้ังมีปาย
เตือนอันตรายไวใกลเคียงที่ชัดเจน และมีการติดต้ังอุปกรณดับเพลิงไวบริเวณใกล ๆ สามารถ
หยิบใชไดสะดวก 

3.9.17 หลังเลิกปฏิบัติงานเช่ือม ใหตรวจสอบบริเวณพื้นที่ปฏิบัติงานและบริเวณใกลเคียง เพื่อให
แนใจวาไมมีการลุกติดไฟ  

3.9.18 เก็บเคร่ืองมือ อุปกรณในการเชื่อมใหเปนระเบียบเรียบรอย และทําความสะอาดพื้นโรงงาน 
ทุกคร้ัง หลังเลิกปฏิบัติงาน 

 

บทสรุป 
 การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน เปนกระบวนการเช่ือมแกสอีกชนิดหนึ่ง ที่อาศัยความรอนจากการเผาไหม
ระหวางแกสอะเซทิลีนกับออกซิเจน เพื่อทําใหชิ้นงานหลอมละลาย โดยอาจใชเนื้อของช้ินงานประสานกัน
หรือใชลวดเชื่อมประสาน กระบวนการเชื่อมเช่ือมชนิดนี้ไดรับความนิยมอยางแพรหลาย เนื่องจากเคร่ืองมือ 
อุปกรณมีราคาถูก และสามารถเคลื่อนยายไดสะดวก ฯลฯ กอนปฏิบัติงานเชื่อมผูปฏิบัติงานตองศึกษา
เกี่ยวกับเคร่ืองมือ อุปกรณ อุปกรณประกอบและวิธีการใชงาน ชนิดของเปลวไฟเชื่อมและการปรับเปลว 
ตําแหนงทาเช่ือม การเดินเชื่อม และความปลอดภัยในการเชื่อมใหเขาใจอยางทองแท เพื่อใหการทํางาน
เปนไปอยางถกูตอง ไดงานที่มีคุณภาพ และมีความปลอดภัยในการทํางาน 
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แบบทดสอบทายบทเรียน 
 

คําช้ีแจง: จงเลือกคําตอบขอที่ถูกตองที่สดุ (36 คะแนน) 
 

จากรูป จงใชตอบคําถามขอ 1-3 
 

 
 

1. เคร่ืองปรับความดันอะเซทิลนี คือ  
ก.  หมายเลข 1     ข.  หมายเลข 2 
ค.  หมายเลข 3     ง.  หมายเลข 4 

2. หมายเลข 6 ทาํหนาที่อะไร 
ก.  ควบคุมความดันออกซเิจน   ข.  ควบคุมความดันอะเซทิลนี 
ค.  ผสมแกสเช้ือเพลิงกับออกซิเจน  ง.  ปองกันไฟไหลยอนกลับ 

3. เคร่ืองปรับความดันออกซเิจน คือ  
ก.  หมายเลข 1     ข.  หมายเลข 2 
ค.  หมายเลข 3     ง.  หมายเลข 4 

4. การเชื่อมออกซีอะเซทิลนีมีความหมายตรงกับขอใด 
ก.  การเชื่อมทีใ่ชความรอนจากออกซิเจนและมีเทน 
ข.  การเชื่อมทีใ่ชความรอนจากออกซิเจนและอะเซทิลนี 
ค.  การเชื่อมใชความรอนจากอากาศและอะเซทิลนี 
ง.  การเชื่อมที่ใชความรอนจากออกซิเจนและอะเซทิลนี 

5. แกสเชื้อเพลิงชนิดใดที่คาความรอนสูงสุด 
ก.  อะเซทิลีน + อากาศ   ข.  ออกซิเจน + ไฮโดรเจน 
ค.  ออกซิเจน + อะเซทิลนี  ง.  ออกซเิจน + อากาศ 

 

4
2 

5
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6. เปลวคารบอนมาก (Carburizing Flame) มีลักษณะอยางไร 
ก. เปลวไฟมี 3 ชั้น ประกอบดวย เปลวชั้นในสีขาวนวล ชั้นกลางสีฟาขาวและช้ันนอกสีฟาออน 
ข. เปลวไฟเปนกรวย 2 ชั้นและสั้น ประกอบดวย เปลวชั้นในรูปกรวยแหลมสีขาวนวลและเปลว 

ชั้นกลางสีฟาออน 
ค. เปลวไฟที่มีอัตราสวนของอะเซทิลนีนอยกวาออกซิเจน 
ง. เปลวไฟมีเปนกรวย 2 ชั้น คือ ชั้นในสีขาวนวลและช้ันนอกสีฟาออน 

7. เปลวออกซิเจนมาก (Oxidizing Flame) มีลักษณะอยางไร 
ก. เปลวไฟม ี3 ชั้น ประกอบดวย เปลวชั้นในสีขาวนวล ชัน้กลางสีฟาขาวและช้ันนอกสีฟาออน 
ข. เปลวไฟเปนกรวย 2 ชั้น ประกอบดวย เปลวไฟชั้นในเปนกรวยมนสีขาวนวล และกรวยช้ันนอก 

สีฟาออน 
ค. เปลวไฟเปนกรวย 2 ชั้นและส้ัน ประกอบดวย เปลวช้ันในรูปกรวยแหลมสีขาวนวลและเปลว 

ชั้นกลางสีฟาออน 
ง. เปลวไฟที่มีอัตราสวนของออกซิเจนและอะเซทิลนีเทากนั 

8. เปลวกลาง (Neutral Flame) มีลักษณะอยางไร 
ก. เปลวไฟม ี3 ชั้นซอนกัน ไดแก เปลวชั้นในสีขาวนวล ชัน้กลางสีฟาขาวและช้ันนอกสีฟาออน 
ข. เปลวไฟเปนกรวย 2 ชั้น ไดแก เปลวไฟชั้นในสีขาวนวลและช้ันนอกสีฟาออน 
ค. เปลวไฟเปนกรวยสอง 2 และส้ัน ไดแก เปลวช้ันในแหลมสีขาวนวลและเปลวช้ันกลางสีฟาออน 
ง. เปลวไฟที่มีอัตราสวนของออกซิเจนมากกวาอะเซทิลีน 

9. จากรูป คือ เปลวไฟชนิดใด 
 

 
 
10. จากรูป คือ เปลวไฟชนิดใด 

 

 

ก. เปลวออกซิเจนมาก 
ข.  เปลวกลาง 
ค.  เปลวคารบอนมาก 
ง.  เปลวคารบไูรซิง 

สีฟาออน สีขาวนวล ก. เปลวออกซเิจนมาก 
ข. เปลวกลาง 
ค. เปลวคารบอนมาก 
ง. เปลวคารบไูรซิง 

สีขาวนวลสีขาวสีฟาออน
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11. เปลวไฟเชื่อมที่ไดจากปฏิกิริยาการเผาไหมที่สมบูรณ คือ เปลวไฟชนดิใด 
ก.  เปลวคารบอนมาก    ข.  เปลวกลาง  
ค.  เปลวคารบูไรซิง    ง.  เปลวออกซิเจนมาก 

12. จุดมุงหมายในการบรรจุวัสดุฟองน้ําไวในถงัถังอะเซทิลนี คือ 
ก.  เพื่อรักษาอุณหภูมิภายในถัง   ข.  เพื่อปองกนัถงัระเบิด 
ค.  เพื่อดูดซมึอะซีโทน    ง.  เพื่อปองกนัการกระแทก 

13. ถังบรรจุออกซเิจนใชสีอะไร 
ก.  สม      ข.  แดง 
ค.  น้ําตาล     ง.  ดํา 

14. เกลียวของวาลวหวัถังออกซเิจน คือ เกลียวชนิดใด 
ก. เกลียวซาย     ข. เกลียวซายสลับเกลียวขวา 
ค. เกลียวขวา     ง. เกลียวขวาสลับเกลียวซาย 

จากรูป จงใชตอบคําถามขอ 15-17 
 

 
 

15. หนาที่ของ หมายเลข 1 คือ  
ก.  วัดความดันภายในถงั    ข.  วัดความดันใชงาน 
ค.  ปรับความดันใชงาน    ง.  ปรับความดันสูง  

16. หนาที่ของ หมายเลข 2 คือ  
ก.  วัดความดันภายในถงั    ข.  วัดความดันใชงาน 
ค.  ปรับความดันใชงาน    ง.  ปรับความดันสูง  

17. หมายเลขที่ใชตอเขากับวาลวหวัถงั คือ  
ก.  หมายเลข 2     ข.  หมายเลข 3 
ค.  หมายเลข 4     ง.  หมายเลข 5 
 
 

5

1

4
3

2

www.kr
oo

ba
nn

ok
.co

m



44 

 

18. ใชสําหรับปรับความดันแกสชนิดใด 
ก.  อะเซทิลีน     ข.  ออกซิเจน 
ค.  ออกซีอะเซทิลีน    ง.  ไฮโดรเจน 

19. การปรับความดันแกสใชงานควรปรับที่ใด 
ก.  เคร่ืองปรับความดันตํ่า   ข.  เคร่ืองปรับความดันปานกลาง 
ค.  เคร่ืองปรับความดันสูง   ง.  เคร่ืองปรับดันความดันภายในถัง 

20. ขอใด ไมใช คุณลักษณะของหวัเชื่อมแบบหัวฉีด 
ก.  นิยมใชกับถังผลิตอะเซทลีินความดันสูง 
ข.  ติดต้ังหัวฉีดไวที่สวนปลายทอสงออกซิเจน 
ค. มีหัวฉีดใหแกสแรงดันสูงที่ไหลผาน 
ง.  นิยมใชกับถังผลิตอะเซทลีินความดันตํ่า 

21. ขอใด ไมใช คุณลักษณะของหวัเชื่อมแบบสมดุลความดัน 
ก.  เหมาะสําหรับแหลงจายอะเซทิลีนทีม่คีวามดันตํ่า 
ข.  เหมาะสําหรับแหลงจายอะเซทิลนีทีม่คีวามดันสูง 
ค.  ออกซิเจนและอะเซทิลนีถูกสงมาที่หวัเชื่อมดวยความดันไมเทากนั  
ง.  ออกซิเจนและอะเซทิลนีถกูสงมาทีห่ัวเชือ่มดวยความดันเทากนั 

22. หัวทิพทําหนาที่อะไร 
ก.  ปรับเปลวไฟเชื่อม 
ข.  เปนทางผานของแกสผสม   
ค. เพิ่มหรือลดความดันแกสเชื้อเพลิงในหวัเชื่อม 
ง.  ควบคุมความดันแกส     

23. การเลือกใชหวัทพิข้ึนอยูกับองคประกอบใดเปนสําคัญ 
 ก.  ชนิดของหวัเชื่อมแกส    ข.  ความหนาของชิ้นงาน  
 ค.  ชนิดของแกสเชื้อเพลิง   ง.  ขนาดของถังเชื้อเพลิง 
24. การเช่ือมช้ินงานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 นิ้ว) ควรเลือกใชหวัทพิเบอรใด 

ก.  เบอร 0      ข.  เบอร 1 
ค.  เบอร 2     ง.  เบอร 3 

25. สายเช่ือมออกซิเจนมีสอีะไร 
ก.   น้ําตาล       ข.   เขียว  
ค.   ดํา      ง.   เหลือง  
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26. อุปกรณในขอใดที่มีหลักการทํางาน คือ เมื่อมีแกสไหลผานลูกบอลและสปริงเขาไปในหัวเช่ือมแลว หาก
มีความดันแกสไหลยอนลับคืนมา แกสจะดันสปริงและลูกบอลใหปดรูทางออก ทําใหแกสไมสามารถ
ไหลยอนกลับคืนได 

ก.  หวัทพิ     ข.  เคร่ืองปรับความดันแกส 
ค.  อุปกรณปองกันไฟยอนกลับ   ง.  หวัเชื่อม  

27. ขอใดกลาว ถกูตอง 
 ก. ขอตอออกซิเจนเปนเกลียวซายสวนขอตออะเซทิลีนเปนเกลียวขวา 
 ข. ขอตอออกซิเจนเปนเกลียวซายและมีรอยผาอยูบนตัวนัต 
 ค. ขอตอออกซิเจนเปนเกลียวขวาสวนขอตออะเซทิลีนเปนเกลียวซาย 
 ง. ขออะเซทิลนีเปนเกลียวขวาและมีรอยผาอยูบนตัวนัต 
28. เช่ือมชิ้นงานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 นิว้) ควรเลือกใชเลนสกรองแสงเบอรใด 

ก.  เบอร 4-5     ข. เบอร 5-6  
ค.  เบอร 6-8      ง. ใชไดทกุเบอร 

29. ลวดเชื่อมออกซีอะเซทิลนี GA-60 ตัวเลข 60 หมายถงึอะไร 
ก.  คาความแข็งแรงตอแรงดึง 60 ปอนด/ตารางนิ้ว 
ข. คาความแข็งแรงตอแรงดึง 600 ปอนด/ตารางนิ้ว 
ค. คาความแข็งแรงตอแรงดึง 6,000 ปอนด/ตารางนิ้ว 
ง. คาความแข็งแรงตอแรงดึง 60,000 ปอนด/ตารางนิ้ว 

30. การเดินเช่ือมแบบเปลวไฟนําหนาลวดเช่ือม (Backhand) เหมาะกับช้ินงานทีม่ีความหนาเทาใด 
ก. ไมเกิน 1 มิลลิเมตร    ข. ไมเกิน 2 มลิลิเมตร 
ค. ไมเกิน 3 มลิลิเมตร    ง. เกนิ 3 มิลลิเมตร ข้ึนไป 

31. การเดินเช่ือมแบบลวดเชื่อมนําหนาเปลวไฟ (Forehand) เหมาะกับชิน้งานที่มีความหนาเทาใด 
ก.  ไมเกนิ 3 มลิลิเมตร    ข.  ไมเกิน 3-6 มิลลิเมตร 
ค.  ไมเกิน 7-9 มิลลิเมตร    ง.  เกิน 10 มิลลิเมตร ข้ึนไป 

32. จากรูป คือ การเดินเช่ือมแบบใด 
 

 

ก. การเดินเช่ือมไปทางซาย 
ข.  การเดินเช่ือมแบบลวดเช่ือมนําหนาเปลวไฟ 
ค. การเดินเช่ือมในแนวนอน 
ง.  การเดินเช่ือมแบบเปลวไฟนาํหนาลวดเชื่อม 
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33. จากรูป คือ การเช่ือมในตําแหนงใด 
 

   
 

34. เพราะเหตุใดการจัดเก็บถงัอะเซทิลนีจึงตองวางถงัในแนวต้ังเทานั้น  
ก.  เพื่อรักษาความดันแกสภายในถัง 
ข.  เพื่อปองกนัไมใหอะซีโทนไหลออกจากถัง 
ค.  เพื่อรักษาอุณหภูมิภายในถังใหคงที ่
ง.  เพื่อรักษาปริมาตรของแกสในถัง 

35. วิธีการเคล่ือนยายถังอะเซทลิีนในขอใด ไมถูกตอง 
ก.  ใชรถเข็น 
ข.  วางถังในแนวต้ังและใชโซรัดถังใหแนน 
ค.  นอนถังแลวใชมือหรือเทาดันใหถังกล้ิงไป  
ง.  ใชหมวกครอบหัวถงัขณะเคล่ือนยายเพื่อปองกนัไมใหวาลวหัวถังกระแทก 

36. วัตถุไวไฟ เชน ทนิเนอร สี และน้ํามันหรือควรจัดเก็บใหหางจากถังอะเซทิลนีอยางนอยกี่เมตร 
ก.  1-2 เมตร     ข.  3-4 เมตร 
ค.  5-6 เมตร     ง.  ไมตํ่ากวา 6 เมตร 

 

 

ก. ทาราบ
ข.  ทาต้ัง 
ค.  ทาเหนือศีรษะ 
ง.  ทาระดับ  
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