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คํานํา 
 

ความมุงหมายของการจัดทําเอกสารประกอบการสอนเลมนี้ คือ เพื่อใชประกอบการเรียนการสอน 
วิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน รหัส 2100-1005 ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 
2545 (ปรับปรุง พ.ศ. 2546) ประเภทวิชาอุตสาหกรรม ของสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา เนื้อหา
แบงออกเปน 10 บทเรียน ประกอบดวย ความรูเบ้ืองตนเกี่ยวกับการเช่ือม รอยตอ รอยเชื่อมและตําแหนง    
ทาเช่ือม การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน การตัดโลหะดวยแกส การเชื่อมอารกดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ การแลน
ประสาน งานโลหะแผนเบ้ืองตน การเขียนแบบแผนคล่ี งานผลิตภัณฑโลหะแผนและการบัดกรี 
 ผูเรียบเรียงขอขอบคุณ คณะผูบริหารวิทยาลัยสารพัดชางอุดรธานี ทุกทานที่ใหการสนับสนุน      
จนเกิดผลสําเร็จลุลวงตามวัตถุประสงค ขอขอบคุณผูเชี่ยวชาญทุกทานที่ไดใหคําแนะนํา ขอเสนอแนะและ
ขอคิดเห็นตาง ๆ เพื่อใหการจัดทําเอกสารประกอบการสอนเลมนี้ถูกตอง สมบูรณ ขอขอบคุณเพื่อรวมงาน
ทุกคนที่ใหความชวยเหลือและครอบครัวที่ใหกําลังใจมาดวยดีโดยตลอด 

ผูเรียบเรียงหวังอยางยิ่งวา เอกสารประกอบการเรียนการสอนเลมนี้ จะเปนประโยชนตอการจัดการ
เยนการสอนไมมากก็นอย หากพบขอบกพรองประการใด โปรดแจงใหผูเรียบเรียงทราบ เพื่อประโยชน     
ตอการปรับปรุงแกไขตอไป 

 

บุญสนอง  สีมดื 

แผนกวิชาชางเช่ือมโลหะ 
วิทยาลัยสารพัดชางอุดรธาน ี
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คําอธิบายรายวิชา 
 

หลักสูตร: ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.)  พุทธศักราช 2545 (ปรับปรุง พ.ศ. 2546) 
ชื่อวิชา: งานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน (หมวดวิชาชีพพื้นฐาน) รหัส 2100-1005 
หนวยกิต : 2 หนวยกิต (4 คาบตอสัปดาห)   
จุดประสงครายวชิา 

1. เพื่อใหมีความเขาใจหลักการ กระบวนการเชื่อมแกสและการเช่ือมไฟฟา 
2. เพื่อใหปฏิบัติงานเช่ือมและโลหะแผน ดวยความปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย 
3. เพื่อใหสามารถใชและปรับแตงเคร่ืองมือ และอุปกรณในงานเช่ือมและโลหะแผน 
4. เพื่อใหมีความสามารถเชื่อมแกส เช่ือมไฟฟาและงานโลหะแผน 
5. เพื่อใหมีกิจนิสัยในการทํางานดวยความเปนระเบียบเรียบรอย ประณีตรอบคอบและตระหนักถึง

ความปลอดภัย 
มาตรฐานรายวิชา 

1. เขาใจหลักการกระบวนการเช่ือมแกสและการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ 
2. เช่ือม แลนประสานและตัดแผนเหล็กกลาคารบอนดวยแกส 
3. เช่ือมอารกลวดหุมฟลักซแผนเหล็กกลาคารบอน 
4. ข้ึนรูปผลิตภัณฑโลหะแผน 

คําอธิบายรายวิชา 
ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับหลักการเบื้องตนในงานเชื่อมและโลหะแผน ความปลอดภัยในงานเชื่อม

และงานโลหะแผน กระบวนการเช่ือมแกสและไฟฟา วัสดุเคร่ืองเช่ือม และอุปกรณในงานเช่ือม เคร่ืองจักร
และเคร่ืองมือที่ใชในงานโลหะแผน การแลนประสาน (Brazing) รอยตอที่ใชในงานเชื่อมและการแลนประสาน 
ทาเช่ือม การเขียนแบบแผนคล่ีอยางงาย ดวยวิธีเสนขนานและแบบเสนรัศมี ขอบงานตะเข็บ หลักการบัดกรี 
(Soldering) และปฏิบัติเกี่ยวกับการประกอบติดต้ังเครื่องมืออุปกรณงานเช่ือมแกสและไฟฟา การเร่ิมตน
อารก การเช่ือมเดินแนว ตอมุม ตอตัวที ทาราบ ตอชน การเขียนแบบแผนคล่ีลงบนแผนงาน การทําตะเข็บ 
การบัดกรี การขึ้นรูปดวยการพับ ดัด เคาะข้ึนขอบ การมวน และประกอบช้ินงานโดยใชอุปกรณ           
ความปลอดภัยสวนบุคคล ถูกตองตามหลักความปลอดภัยและอาชีวอนามัย 
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บทท่ี 3 
งานเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

 

สาระสําคัญ 
การเชื่อมแกส (OxyfueI Gas Welding: OFW) เปนกระบวนการเช่ือมโลหะโดยใชความรอนจาก

การเผาไหมระหวางแกสเช้ือเพลิงกับออกซิเจน จนช้ินงานหลอมละลายติดกัน ทั้งนี้อาจใชเนื้อของชิ้นงาน
เปนตัวประสานกันเอง หรือมีการเติมลวดเช่ือมเปนตัวประสานก็ได การเชื่อมแกส แบงออกไดเปนหลาย
กรรมวิธีตามชนิดของแกสเชื้อเพลิงที่ใช ในบทเรียนนี้จะกลาวถึงเฉพาะการเช่ือมที่ใชแกสอะเซทิลีนเปนแกส
เช้ือเพลิง เรียกวา “การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน (Oxy-Acetylene Welding: OAW)  

 

เนื้อหา 
3.1 ความหมายของการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

3.2 อุปกรณในการเช่ือมออกซีอะเซทิลนี 

3.3 อุปกรณประกอบในงานเช่ือมออกซีอะเซทลิีน 

3.4 แกสเชื้อเพลิงในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

3.5 ชนิดของเปลวไฟเช่ือมออกซอีะเซทิลนี 
3.6 มาตรฐานของลวดเช่ือมออกซิอะเซทิลนี 

3.7 ตําแหนงทาเชือ่มออกซิอะเซทิลีน 

3.8 การเดินเช่ือมออกซิอะเซทิลนี 
3.9 ความปลอดภัยในการเช่ือมออกซีอะเซทิลนี 

 

จุดประสงคของบทเรียน 
1. บอกความหมายของการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได 
2. ระบุชื่อและหนาที่ของอุปกรณในการเชื่อมออกซีอะเซทิลนีได 
3. ระบุชื่อและคาความรอนของแกสเชื้อเพลิงในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได 
4. ระบุชนิดของเปลวไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
5. อธิบายมาตรฐานของลวดเชือ่มออกซิอะเซทิลีนได 
6. ระบุตําแหนงทาเชื่อมออกซิอะเซทิลนีได 
7. ความปลอดภัยในการเช่ือมออกซีอะเซทิลนีได 
8. อธิบายหลักการเช่ือมออกซอีะเซทิลนีได 
9. อธิบายวิธีการเดินเช่ือมออกซีอะเซทิลนีได 
10. บอกความปลอดภัยในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีนได 
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3.1 ความหมายของการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 
การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน (Oxy-Acetylene Welding: OAW) คือ กระบวนการเชื่อมที่ใชความรอน

จากการเผาไหมระหวางแกสอะเซทิลีนกับออกซิเจน เพื่อทําใหชิ้นงานหลอมละลาย โดยอาจใชเนื้อของ
ชิ้นงานประสานกันหรือใชลวดเช่ือมประสาน ดังรูปที่ 3.1 

 

 
 
 

รูปที่ 3.1 การเช่ือมออกซีอะเซทิลนี 
(ที่มา: Clarence Forthey and Other, 1992, หนา 3) 

 

3.2 อุปกรณในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 
อุปกรณที่สําคัญในการเช่ือมแกสออกซีอะเซทิลีน ไดแก ถังบรรจุแกสอะเซทิลีน ถังบรรจุออกซิเจน 

เคร่ืองปรับความดันอะเซทิลีน เคร่ืองปรับดันออกซิเจน สายเชื่อม หัวเชื่อมและหัวทิพ ดังแสดงในรูปที่ 3.2 
 

 
 

รูปที่ 3.2 เคร่ืองมือในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 
(ที่มา: Larry Jeffus, 2012, หนา 11) 

 

ชิ้นงาน 

ลวดเชื่อม
รอยตอ 

หัวทิพ

หัวเชื่อม

ชิ้นงาน

เคร่ืองปรับความดันออกซิเจน

เคร่ืองปรับความดันอะเซทิลีน 
หัวทิพ 

หัวเชื่อม 

สายเชื่อม
ถังอะเซทิลีน 
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3.2.1 ถังบรรจุออกซิเจน (Oxygen Cylinder)  
 ถังบรรจุออกซิเจน ผลิตจากเหล็กกลาคารบอนสูงโดยวิธีการอัดข้ึนรูป ผนังของถังมีความหนา 
ประมาณ 3/8 นิ้ว (10 มิลลิเมตร) และผานการทดสอบที่แรงดัน ประมาณ 2 เทา ของแรงดันใชงาน ตัวถังมีสี
เขียวหรือสีดําและที่คอถังมีการติดต้ังวาลวหัวถังสําหรับเปด-ปดการใชงานของออกซิเจนและใชตอกับ
อุปกรณปรับความดันของแกสออกซิเจน ในการบรรจุออกซิเจนนี้จะใชวิธีการอัดดวยแรงดัน ประมาณ 
2,200 ปอนดตอตารางนิ้ว  

สําหรับวาลวหัวถังออกซิเจนที่ไวสวนบนของหัวถัง สวนใหญทําดวยทองเหลืองที่สามารถทนตอความ
ดันสูงภายในถังไดดี โครงสรางภายในประกอบดวยซีลปองกันการร่ัว 2 ชุด คือ ซีลหลักซึ่งทําหนาที่เปด-ปด
ออกซิเจนโดยตรงเม่ือตองการนําออกซิเจนออกไปใชงาน และซีลหลังที่ใชปองกันการร่ัวรอบ ๆ แกนล้ิน   
เปด-ปดขณะทําการเปดออกซิเจน ดังรูปที่ 3.3 

 
 

                                
 

         (ก) โครงสรางภายนอก                                                      (ข) โครงสรางภายใน 

รูปที่ 3.3 โครงสรางของวาลวหวัถังออกซเิจน 
 

3.2.2 ถังบรรจุอะเซทิลีน (Acetylene Cylinder)  
  ถังบรรจุแกสอะเซทิลีน ผลิตโดยวิธีการมวนแผนเหล็กแลวเช่ือมใชสําหรับบรรจุแกส
อะเซทิลีนแรงดันตํ่า ตัวถังมีสีน้ําตาลและที่ลําตัวหรือคอถังมีตัวอักษรระบุชื่อหรือสัญลักษณทางเคมี (C2H2) 
กํากับไว สวนดานลางถังและคอถังมีการติดต้ังปล๊ักนิรภัย เพื่อปองกันการบรรจุความดันเกินคาปลอดภัยที่
ถังบรรจุแกสสามารถ รับได นอกจากนี้ภายในของถังอะเซทิลีนยังไดมีการบรรจุวัสดุที่เปนฟองน้ํา เชน ไม แรใย
หินหรือแอสเบสทอส (Asbestos) เพื่อดูดซึมอะซีโทนเหลว (Acetone) โดยอะซีโทนเหลวจะทําหนาที่ดูดซึม
อะเซทิลีนคลายกับสําลีที่ดูดซึมน้ํา เพื่อทําใหอะเซทิลีนมีเสถียรภาพ และปองกันไมใหถังระเบิด เมื่อไดรับแรง
กระแทกหรือมีความรอนสูง 
 
 

ตอเครื่องปรับ 

ความดันออกซิเจน 

ซีลหลัง
กานวาลว 

ซีลหลัก 
ตอสายเชื่อม

มือหมุน

ตอถังออกซิเจน
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รูปที่ 3.4 สวนประกอบภายในของถงับรรจุอะเซทิลนี 
(ที่มา: Larry Jeffus, 2004, หนา 65) 

 

 สําหรับวาลวหัวถังออกซิเจนที่ติดต้ังไวสวนบนของหัวถัง จะทําหนาที่คลายกับวาลวหัวถังออกซิเจน  
สวนใหญทําดวยทองเหลืองที่สามารถทนตอความดันสูงภายในถังไดดี โดยโครงสรางภายใน ดังรูปที่ 3.5 
 

 
 

รูปที่ 3.5 โครงสรางภายในของวาลวหวัถงัอะเซทิลีน 
 

3.2.3 เครื่องปรับความดันแกส (Regulator)  
 ออกซิเจนและอะเซทิลีนที่บรรจุภายในถังจะมีความดันสูง ไมสามารถที่จะเปดนํามาใชงานไดทันที 
ดังนั้นจึงตองมีชุดอุปกรณปรับลดดันสูงภายในถังลงมาเปนความดันตํ่าที่เหมาะสมกับการใชงาน นอกจากนี้ 
ตองรักษาความดันขณะใชงานใหคงที่ แมวาความดันในถังจะลดลงในขณะใชงาน เคร่ืองปรับความดันแกส 
แบงออกเปน 2 ชุด คือ เคร่ืองปรับความดันออกซิเจน (Oxygen Regulator) และเคร่ืองปรับความดัน
อะเซทิลีน (Acetylene Regulator) ดังรูปที่ 3.6 

 

อะซิโทน วัสดุดูดซึม

อะเซทิลีนที่ถูกดูดซึม

ตอถังอะเซทิลีน

ปล๊ักนิรภัย 

มือหมุน 

ตอเครื่องปรับความดันแกส 
ซีล
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(ก) เคร่ืองปรับความดันออกซิเจน 
 

 
 
 

(ข) เคร่ืองปรับความดันอะเซทิลีน 
 

รูปที่ 3.6 เคร่ืองปรับความดันแกส 
 

เคร่ืองปรับความดันออกซิเจนและอะเซทิลีนมีโครงสรางภายในของมาตรวัดความดัน ประกอบดวย 
ทอบัวดอน (Bourdon Tube) ซึ่งเปนทอขดเปนวงกลม ปลายทอบัวดอนติดกับขอตอและเข็มวัด เมื่อความดัน
ของแกสไหลเขาทอบัวดอนจะทําใหทอบัวดอนถางออกแลวดันขอตอใหเคล่ือนที่และสงผลใหเข็มวัดของเคร่ือง
ปรับความดันแกสหมุน ดังรูปที่ 3.7 

 

 
 
 
 

รูปที่ 3.7 โครงสรางภายในของเคร่ืองปรับความดันแกส 

มาตรวัดความดันภายในถัง

สกรูปรับความดัน

มาตรวัดความดันใชงาน 

ขอตอเขาหัวถัง 
ขอตอสายเชื่อม 

ขอตอ

ทอบัวดอน 
เข็มวัดความดันความดันแกส

ทางแกสเขา

สกรูปรับความดัน

ขอตอเขาหัวถัง 

มาตรวัดความดันใชงาน มาตรวัดความดันภายในถัง

ขอตอสายเชื่อม
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3.2.4 หัวเชื่อม (Torches) 
 หัวเชื่อมเปนอุปกรณทําหนาที่เปนทางผานของแกสเชื้อเพลิงหรืออะเซทลิีนและออกซเิจน นอกจากน้ี
ยังทาํหนาที่เปนหองผสมแกสและสรางเปลวไฟในการเชือ่ม เปนตน 
     

       
 

                          (ก) ลําตัวหัวเชื่อมพรอมหัวทิพ                             (ข) โครงสรางภายในของหัวเช่ือม 
 

รูปที่ 3.8 แสดงรายละเอียดและโครงสรางของหัวเช่ือมออกซีอะเซทลิีน 
(ที่มา: Larry Jeffus, 2004, หนา 83) 

 

หัวเชื่อมทีน่ิยมใชงานในปจจุบันแบงออกเปน 2 แบบ ดังนี ้ 
   1) หัวเชื่อมแบบสมดุลความดัน (Equal Pressure Torch) ประกอบดวยสวน       
ที่สําคัญ ไดแก ดามจับ วาลวเปด-ปดออกซิเจนและอะเซทิลีน และหองผสมแกส หัวเช่ือมแบบสมดุลความดัน
นิยมใชกับแหลงจายอะเซทิลนีที่มีความดันสูง โดยออกซิเจนและอะเซทิลีนจะถูกสงมาที่หัวเช่ือมดวยความ
ดันที่เทา ๆ กัน เพื่อเขาสูหองผสมแกสและสงตอไปยังหัวทิพ ดังรูปที่ 3.9 
 

 

  
 

รูปที่ 3.9 โครงสรางภายในของหัวเช่ือมแบบสมดุลความดัน 
 

วาลวปรับออกซิเจน 

ลําตัวหัวเชื่อม 

หัวทิพ 
วาลวปรับอะเซทิลีน

วาลวปรับออกซิเจน

วาลวปรับอะเซทิลีน 

หองผสมแกส

ออกซิเจน

หัวทิพ 
ทางเขาอะเซทิลีน

ทางเขาออกซิเจน

นัต

แกสผสม (อะเซทิลีน+ออกซิเจน) 

หองผสมแกส
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   2) หัวเชื่อมแบบหัวฉีด (Injector Torch) หัวเช่ือมแบบนี้ มีโครงสรางทั่วไปคลายกับ
หัวเช่ือมแบบสมดุลความดัน แตกตางกันที่หองผสมแกสที่ปลายทอสงออกซิเจนมีหัวฉีดและมีทอสงอะเซทิลีน
อยูรอบ ๆ หัวฉีด เพื่อใหแกสแรงดันสูงไหลผานหัวฉีดแลวเกิดสุญญากาศ และดูดอะเซทิลีนเขาไปยังหอง
ผสมแกสตอไป หัวเชื่อมแบบนี้ สามารถใชกับถังผลิตอะเซทิลีนความดันตํ่าได 

 

 

        
 

รูปที่ 3.10 โครงสรางภายในของหวัเชื่อมแบบหัวฉีด 
 

3.2.5 หัวทิพ (Welding Tip) 
  หัวทิพเปนอุปกรณที่ประกอบเขากับหัวเช่ือม และเปนทางผานของแกสเชื้อเพลิงกอนจุด
เปลวไฟตอไป หัวทิพมีหลายขนาดใหเลือกใชงาน การเลือกใชข้ึนอยูกับชนิดและความหนาของชิ้นงาน       
ที่นํามาเช่ือม ถาเลือกหัวใหญที่มีขนาดรูเจาะใหญเกินไปจะไดแนวเช่ือมใหญและอาจทําใหชิ้นงานทะลุ  
เปนรูในขณะเชื่อมได ถาเลือกหัวทิพเชื่อมเล็กเกินไปจะใหความรอนไมเพียงพอตอหลอมเหลวช้ินงาน     
การเลือกขนาดของหัวทิพใหเหมะสมแสดงดังตารางที่ 3.1 
 

ตารางที่ 3.1 การเลือกใชขนาดหัวทิพในงานเช่ือมออกซีอะเซทิลนี 
 

เบอรหัวทิพ 
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, หนา 67) 
 

วาลวออกซิเจน 

ออกซเิจน 

อะเซทิลนิ 

แกสผสม 

หัวฉีด

หองผสมแกส ออกซิเจน

วาลวอะเซทิลีน 

อะเซทิลีน
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3.2.6 สายเชื่อม (Hoses)   
  สายเชื่อมทําหนาที่เปนทางสงแกสจากเคร่ืองปรับความดันมายังหัวเช่ือม สายเช่ือมทําจาก
ยางสังเคราะหหรือยางธรรมชาติที่มีเสนใยไนลอนผสม ทําใหมีสมบัติทนตอแรงดันสูงของแกส ทนตอสภาพ
การทํางานที่รอน และออนตัวไดดีในขณะใชงาน สายเชื่อมมีเปน 2 สาย คือ สายออกซิเจนซ่ึงมีสีเขียวหรือ         
สีน้ําเงิน และสายอะเซทิลีนซึ่งมีสีแดงหรือสีน้ําตาล นอกจากนี้สายเช่ือมยังออกเปน 2 ชนิด คือ แบบสายเด่ียวและแบบ
สายคู ดังรูปที่ 3.11 
 

                                                                     

                            (ก) สายเช่ือมแบบสายเด่ียว                            (ข) สายเชื่อมแบบสายคู 
 

รูปที่ 3.11 ชนดิของสายเช่ือม 
 

3.2.7 ขอตอ (Hose Fittings) 
  ขอตอ เปนอุปกรณที่ใชตอกับสายเช่ือมเขากับอุปกรณอ่ืน ๆ เชน หัวเช่ือมและอุปกรณปรับ
ความดันแกส เปนตน ขอตอ ประกอบดวย นัต (Nut) และนิพเพิล (Nipple) โดยแบงออกเปน 2 ชนิด คือ   
ขอตอออกซิเจน (เกลียวขวา) และขอตออะเซทิลีน (เกลียวซายและมีรอยผาอยูบนตัวนัต) ดังรูปที่ 3.12 
 

 
 

รูปที่ 3.12 ขอตอสายเช่ือมแบบตาง ๆ 
 

3.2.8 อุปกรณปองกันไฟยอนกลับ (Flashback Arrestors) 
  อุปกรณปองกันไฟยอนกลับ เปนอุปกรณที่ทําหนาที่ปองกันไมใหแกสไหลยอนกลับซ่ึงมี
หลักการทํางาน คือ เมื่อแกสไหลผานลูกบอลและสปริงเขาไปในหัวเชื่อมถามีความดันแกสไหลยอนลับคืน
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มาแกสจะชวยดันสปริง และลูกบอลปดรูทางออกทําใหแกสก็จะไมสามารถไหลยอนกลับคืนได อุปกรณ
ปองกันไฟยอนกลับมีหลายชนิด เชน ชนิดติดต้ังที่หัวเชื่อม ชนิดติดต้ังที่สายเช่ือมและชนิดติดต้ังที่เคร่ือง
ปรับและควบคุมความดันแกส เปนตน 
 

                                                     

                 (ก) อุปกรณปองกันไฟยอนกลับของอะเซทิลีน           (ข) อุปกรณปองกันไฟยอนกลับของออกซิเจน 
 

รูปที่ 3.13 ตัวอยางอุปกรณปองกนัไฟยอนกลับ 
 

 

 
 

รูปที่ 3.14 โครงสรางภายในของวาลวปองกนัแกสไหลยอนกลับ 
(ที่มา: Larry Jeffus, 2004, หนา 76) 

 

3.3  อุปกรณประกอบในงานเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 
3.3.1 อุปกรณจุดเปลวไฟ (Spark Lighter) 

  อุปกรณจุดเปลวไฟ ใชจุดเปลวไฟเชื่อมโดยใชมือบีบขาจับดานติดต้ังแกนถานเพื่อใหแกน
ถานถูกับแกนเหล็กกลมเพื่อทําใหเกิดประกายไฟข้ึน 
 

 
 

รูปที่ 3.15 อุปกรณจุดเปลวไฟ 
 

3.3.2 แวนตาเชื่อม (Goggles) 
  แวนตาเช่ือม เปนอุปกรณปองกันดวงตาจากรังสีอัลตราไวโอเล็ต สะเก็ดไฟขณะเช่ือมและ
ทําหนาที่กรองแสงเพื่อใหมองเห็นบอหลอมเหลวไดชัดเจน เลนสแวนตาเช่ือมที่ใชในงานเช่ือมแกสมีสีเขียว
หรือสีน้ําตาลเขม การเลือกใชความเขมของเลนสกรองแสงข้ึนอยูกับความหนาของช้ินงาน เชน ถาเชื่อม

ลูกบอล สปริง

แกสไมสามารถไหลกลับ
ยอนกลับในทิศทางนี้ 

แกสไหล 

ในทิศทางน้ี 
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ชิ้นงานบาง (ความหนานอยกวา 3.2 มิลลิเมตร) ควรเลือกใชเลนสเบอร 4-5 ถาเช่ือมช้ินงานหนาปานกลาง 
(3.2-12.7 มิลลิเมตร) ควรเลือกใชเลนสเบอร 5-6 และถาเช่ือมงานหนา (ความหนามากกวา 12.7 
มิลลิเมตร) ควรเลือกใชเลนสเบอร 6-8 เปนตน 
 

                           
 

                       (ก) แวนตาเช่ือมแบบเลนสเด่ียว                                                (ข) แวนตาเชื่อมแบบเลนสคู 
 

รูปที่ 3.16 แวนตาเช่ือม 
 

3.3.3 ประแจถอด-ประกอบอุปกรณอุปกรณ (Wrench) 
  ประแจสําหรับการประกอบและถอดอุปกรณเช่ือม เปนประแจแบบพิเศษผลิตข้ึนเพื่อใช
งานใหมีขนาดพอดีกับอุปกรณเช่ือมโดยเฉพาะ ซึ่งบริษัทผูผลิตอุปกรณเช่ือมไดผลิตข้ึนมา ดังนั้นควร
เลือกใชประแจที่มาพรอมกบัอุปกรณเช่ือมเทานัน้ 
 

 
 

รูปที่ 3.17 ประแจสําหรับการประกอบและถอดอุปกรณเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
 

3.3.4 ประแจเปด - ปดถังอะเซทิลีน 
  ประแจเปด - ปดถังอะเซทิลีน มีลักษณะเปนประแจบล็อกส่ีเหล่ียม ใชสําหรับกับการเปด
วาลวของถังอะเซทิลีนโดยเฉพาะ  
 

 
 

รูปที่ 3.18 ประแจบล็อกเปด - ปดถังอะเซทิลีน 
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3.3.5 เข็มทําความสะอาดรูหวัทพิ (Tip Cleaners) 
  เข็มทําความสะอาดรูหัวทิพ มีรูปรางคลายกับเข็ม และมีคมตัดรอบ ใชทําความสะอาดรูหัว
ทิพที่มีสะเก็ดไฟหรือเขมาอุดตัน เข็มทําความสะอาดหัวทิพเช่ือมมีหลายขนาดใหเลือก การใชงานตองเลือก
ใหมีขนาดพอดีหรือใหเล็กกวารูของหัวทิพ เล็กนอย 
 

 
 

รูปที่ 3.19 เข็มทําความสะอาดหัวทพิ 
 

3.4 แกสเชื้อเพลิงในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน  
การเช่ือมออกซีอะเซทิลีนจะใชอะเซทิลีน (C2H2) เปนแกสเชื้อเพลิง เมื่อรวมตัวกับออกซิเจนและเกิด

การเผาไหมแลวจะมีคาความรอนสูงสุดที่อุณหภูมิ ประมาณ 3482 องศาเซลเซียส หรือประมาณ 6300   
ฟาหเรนไฮต การปรับเปลวไฟเช่ือมสามารถแบงออกไดเปน 3 ชนิด ตามสัดสวนการผสมของแกสเชื้อเพลิง
กับออกซิเจนและมีคาความรอนแตกตางกันดังตารางที่ 3.2 
 

ตารางที่ 3.2 แสดงอัตราสวนผสมของแกสเชื้อเพลิงกับออกซิเจนและอุณหภูมิของเปลวเชื่อมชนิดตาง ๆ  
 

อัตราสวนของออกซิเจน 
ถึงอะเซทิลนี 

ชนิดของเปลวไฟเช่ือม 
อุณหภูมิ 

เซลเซียส 
(C) 

ฟาหเรนไฮต 
(F) 

0.8 ถึง 1.0 เปลวคารบอนมาก (Carburizing Flame) 3065 5550
0.9 ถึง 1.0 เปลวคารบอนมาก 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: หนา 343) 
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3.5 ชนิดของเปลวไฟเชื่อมออกซีอะเซทิลีน  
เปลวไฟที่ใชในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีนแบงออกเปน 3 ชนิด ดังนี ้
3.5.1 เปลวคารบอนมาก (Carburizing Flame) 

  เปลวคารบอนมาก คือ เปลวไฟที่มีอัตราสวนของอะเซทิลีนมากกวาออกซิเจน เปลวไฟมี
ลักษณะ 3 ชั้นซอนกัน ไดแก เปลวช้ันในสีขาวนวล ชั้นกลางสีฟาขาว และช้ันนอกสีฟาออน เปลวคารบอน
มากสวนใหญนิยมใชกับการเชื่อมอะลูมิเนียมและการแลนประสาน 
 

 
 

รูปที่ 3.20 ลักษณะของเปลวไฟคารบอนมาก 
 

3.5.2 เปลวกลาง (Neutral Flame) 
  เปลวกลาง คือ เปลวไฟที่มีสวนผสมของออกซิเจนและอะเซทิลีนเทากัน เปลวไฟมีลักษณะ
เปนกรวย 2 ชั้น ไดแก เปลวไฟชั้นในเปนรูปกรวยมนสีขาวนวล และกรวยช้ันนอกสีฟาออน เปลวกลางเปน
เปลวไฟที่เกิดปฏิกิริยาการเผาไหมที่สมบูรณ บอหลอมเหลวน่ิงและใส ดังนั้นจึงเหมาะกับการเช่ือมโลหะ
เกือบทุกชนิด  
 

 
 

รูปที่ 3.20 ลักษณะของเปลวกลาง 
 

3.5.3 เปลวออกซิเจนมาก (Oxidizing Flame) 
  เปลวออกซิเจนมาก คือ เปลวไฟที่มีอัตราสวนของออกซิเจนมากกวาอะเซทิลีน เปลวไฟมี
ลักษณะเปนกรวย 2 ชั้นและส้ัน ไดแก เปลวช้ันในรูปกรวยแหลมสีขาวนวลและเปลวชั้นกลางสีฟาออน   
เปลวไฟชนิดนี้ ไมเหมาะที่จะนําไปเชื่อมเหล็กกลาเพราะเปนเปลวที่มีออกซิเจนมากซ่ึงจะเปนการเติม
ออกซิเจนใหกับเหล็กกลา ทําใหแนวเชื่อมเปราะและมีความแข็งแรงตํ่า 
 
 
 
 

สีขาวนวล สีขาวสีฟาออน

สีฟาออน สีขาวนวล
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รูปที่ 3.21 แสดงลักษณะเปลวออกซิเจนมาก 
 

3.6 มาตรฐานของลวดเชื่อมออกซิอะเซทิลีน 
สัญลักษณของลวดเช่ือมออกซิอะเซทิลีน สําหรับเช่ือมเหล็กกลาตามมาตรฐานของสมาคม       

การเชื่อมอเมริกา (AWS) กําหนดไวดังนี้ คือ GA-50, GA-60, GB-45, GB-60 และ GB-65 เปนตน โดยมี
ความหมาย ดังนี้ 

อักษร G หมายถึง ลวดเชื่อมสําหรับเชื่อมแกส  
อักษร A หมายถึง ลวดเชื่อมสําหรับโลหะที่ยืดตัวไดดี  
อักษร B หมายถึง ลวดเช่ือมสําหรับโลหะทแีข็งเปราะ ยดืตัวไมดี 

 ตัวเลขที่ระบุไวตอทายตัวอักษร เชน 50, 60 ฯลฯ หมายถึง คาความแข็งแรงตอแรงดึง (Tensile 
Strength) คูณดวย 1,000 และมีหนวยเปนปอนดตอตารางนิ้ว เชน GA-50 คือ ลวดเชื่อมแกสสําหรับโลหะ 
ที่มีความเหนียว เชน เหล็กกลาคารบอนตํ่าและทนตอแรงดึงได 50,000 ปอนดตอนิ้ว และ  GB-60 คือ ลวด
เช่ือมแกส สําหรับโลหะท่ีมีความแข็งเปราะและทนตอแรงดึงได 60,000 ปอนดตอนิ้ว  เปนตน การเลือกใช
ลวดเชื่อมออกซิอะเซทิลีนใหเหมาะสมกับเปลวไฟเชื่อมและชนิดของวัสดุงานแสดง ดังตารางที่ 3.3 
 

ตารางที่ 3.3 การเลือกใชลวดเชื่อมแกส 
ชนิดของวัสดุงาน ชนิดของเปลวไฟ ชนิดของลวดเช่ือม

เหล็กกลาหรือเหล็กหลอ เปลวกลาง เหล็กกลา 
ทอเหล็กกลา เปลวกลาง เหล็กกลา 
เหล็กแผนหนา เปลวกลาง เหล็กกลา 
 

เหล็กแผนบางหรือโลหะแผน 
เปลวกลาง เหล็กกลา 
เปลวออกซิเจนมาก บรอนซ 

เหล็กกลาคารบอนสูง เปลวลดออกซิเจน เหล็กกลา 
เหล็กชุบสังกะสี เปลวกลาง เหล็กกลา 
เหล็กกอสราง 
 

เปลวกลาง เหล็กกลา 
เปลวออกซิเจนมาก บรอนซ 

สีขาวนวลสีฟาออน
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ตารางที่ 3.3 การเลือกใชลวดเชื่อมแกส (ตอ) 
ชนิดของวัสดุงาน ชนิดของเปลวไฟ ชนิดของลวดเชื่อม

เหล็กหลอสีเทา 
 

เปลวกลาง เหล็กกลา 
เปลวออกซิเจนมาก บรอนซ 

เหล็กหลอเหนยีว เปลวออกซิเจนมาก บรอนซ 
ทอเหล็กหลอสีเทา 
 

เปลวกลาง เหล็กกลา 

เปลวออกซิเจนมาก บรอนซ 
(ที่มา: อํานาจ ทองแสน, จรูญ พรมสุทธิ,์ 2546, หนา 169) 
 

3.7 ตําแหนงทาเชื่อมออกซิอะเซทิลีน 
ตําแหนงทาเชือ่ม (Welding Positions) แบงออกไดเปน 4 ตําแหนง ดังนี ้
3.7.1 ตําแหนงทาราบ (Flat Position)  

ตําแหนงทาราบ คือ การเชื่อมโดยทีว่างช้ินงานในแนวราบหรือขนานกับโตะงาน 
 

 
 

รูปที่ 3.23 การเชื่อมตําแหนงทาราบ 
 

3.7.2 ตําแหนงทาระดับ (Horizontal Position) 
  ตําแหนงทาระดับ คือ การเชื่อมที่วางชิ้นงานต้ังฉากกับพื้น หรือโตะงานโดยใหรอยตออยูใน
แนวระดับ 

 

 
 

รูปที่ 3.24 การเชื่อมตําแหนงทาระดับ 
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3.7.3 ตําแหนงทาต้ัง (Vertical Position) 
  ตําแหนงทาต้ัง คือ การเชื่อมที่วางช้ินงานต้ังฉากกับพื้นหรือโตะงาน โดยแบงออกเปน 2 
ลักษณะ คือ การเชื่อมข้ึนและการเชื่อมลง 
 

                           
 

                         (ก) การเช่ือมทาต้ัง (เชื่อมขึ้น)               (ข) การเชื่อมทาต้ัง (เช่ือมลง) 
 

รูปที่ 3.25 การเชื่อมตําแหนงทาต้ัง 
 

3.7.4 ตําแหนงทาเหนือศีรษะ (Overhead Position)  
  ตําแหนงทาเหนือศีรษะ คือ การเช่ือมที่วางชิ้นงานอยูเหนือศีรษะ และอยูในแนวขนานกับ
พื้นหรือโตะงาน 
 

 
 

รูปที ่3.26 การเชื่อมตําแหนงทาเหนือศีรษะ 
 

3.8 การเดินเชื่อมออกซิอะเซทิลีน 
3.8.1 การเดินเชื่อมแบบลวดเชื่อมนําหนาเปลวไฟ (Forehand) 

  การเดินเชื่อมแบบลวดเช่ือมนําหนาเปลวไฟหรือการเชื่อมจากขวาไปซาย เหมาะสําหรับ
การเชื่อมชิ้นงานบางที่มีความหนาไมเกิน 3 มิลลิเมตร 

 
 

รูปที่ 3.27 แสดงการเชื่อมแบบลวดเช่ือมนําหนาเปลวไฟ 

ทิศทางเช่ือม 
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3.8.2 การเดินเชื่อมแบบเปลวไฟนําหนาลวดเชื่อม (Backhand) 
  การเดินเชื่อมแบบเปลวไฟนําหนาลวดเช่ือมหรือการเชื่อมจากซายไปขวา เหมาะสําหรับ
การเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาต้ังแต 3 มิลลิเมตร ข้ึนไป  
 

 
 

รูปที่ 3.28 การเชื่อมแบบเปลวไฟนาํหนาลวดเช่ือม 
 

3.9 ความปลอดภัยในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 
อันตรายที่เกิดจากการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน ไดแก ความรอนจากเปลวไฟและการระเบิดแกส

เช้ือเพลิง เปนตน ดังนั้น เพื่อความปลอดภัยผูปฏิบัติงานเชื่อม ควรปฏิบัติดังนี้ 
3.9.1 สถานที่จัดเก็บถังอะเซทิลีนและถังออกซิเจนตองแยกออกจากกัน โดยมีผนังกันไฟก้ันที่มีความ

สูงไมนอยกวา 1.50 เมตร มีปายบงบอกและปายขอหามหรือคําเตือนอยางชัดเจน หองเก็บมี
อากาศถายเทไดสะดวก และถังอะเซทิลีนตองมีโซรัดเพื่อปองกันไมใหถังลม 
 

 
 

รูปที่ 3.29 การเก็บและวางถังอะเซทิลนี 
 

3.9.2 การจัดเก็บถังอะเซทิลีนตองวางถังในแนวต้ังเทานั้น หามวางแนวนอนโดยเด็ดขาด เพราะจะ
ทําใหอะซีโทนที่บรรจุอยูภายในไหลออกจากถัง  

3.9.3 การจัดเก็บวัตถุไวไฟ ไดแก สี ทินเนอร และน้ํามัน ฯลฯ ตองหางจากถังอะเซทิลีนอยางนอย  
ไมตํ่ากวา 6 เมตร 

ทิศทางเชื่อม 
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3.9.4 การวางถังบรรจุออกซิเจนและอะเซทิลีนจะตองยึดผูกมัดใหติดกับผนังใหมั่นคงหรือวางบน
รถเข็น โดยใชโซรัดเพื่อปองกันไมใหถังลม ซึ่งอาจเปนสาเหตุใหเกิดอุบัติเหตุข้ึนได 

 

               

รูปที่ 3.20 การวางถังบรรจอุอกซิเจนและอะเซทิลนีบนรถเข็น 
 

3.9.5 การเคล่ือนยายถังอะเซทิลีนและถังออกซิเจนที่มีแกสบรรจุเต็มถัง ตองมีหมวกครอบหัวถังไว
เพื่อปองกันไมใหวาลวหัวถังกระแทก และอาจทําใหวาลวหัวถังชํารุดเสียหายได 

3.9.6 กอนปฏิบัติงานเชื่อม ใหตรวจสอบรอยร่ัวของแกสเชื้อเพลิงตามจุดตอตาง ๆ ของอุปกรณเช่ือม 
เชน รอยตอระหวางเคร่ืองปรับความดันแกสกับวาลวหัวถัง โดยใชน้ําผสมผงซักฟอกหรือน้ํา
ผสมสบู ดังรูปที่ 3.21 

 

   

รูปที่ 3.21 การตรวจสอบรอยร่ัวของแกสระหวางรอยตอ 
ระหวางเคร่ืองปรับความดันแกสกับวาลวหัวถงั 

 

3.9.7 กอนปฏิบัติงานเช่ือม ใหตรวจสอบเคร่ืองมือ อุปกรณในการเชื่อมใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
หากพบเคร่ืองมือ อุปกรณ ชํารุดใหแจงครูผูควบคุมทราบ เพื่อดําเนินกาแกไขหรือปรับเปลี่ยน
กอนจึงปฏิบัติงาน 
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3.9.8 การเปดวาลวหัวถังบรรจุอะเซทิลีน ใหหมุนประมาณ 1/4 รอบ แลวเสียบประแจคางไวที่วาลว
หัวถัง เพื่อใหสามารถปดวาลวไดทันที หากเกิดอุบัติเหตุข้ึน 
 

 
 

รูปที่ 3.22 การเปดวาลวถังแกสอะเซทิลนี 
3.9.9 หามปรับความดันใชงานของดันอะเซทิลีน เกินกวา 15 ปอนดตอตารางนิ้ว เพราะอาจทําให

อะเซทิลีนเปลี่ยนสภาพเปนแก็สฟุงกระจายและเกิดการระเบิดได 
 

 
 

รูปที่ 3.23 การปรับความดันใชงานของอะเซทิลนี 
 

3.9.10  หลงัเลิกใชงานใหการปดวาลวหวัถังอะเซทิลีนและออกซิเจน แลวปลอยแกสที่คางในเคร่ือง
ปรับและควบคุมความดันและสายเช่ือมออกใหหมด โดยใหเข็มวัดความดันชีท้ี่เลขศนูย (0)  

3.9.11 การประกอบอุปกรณเชื่อมแกส เชน การประกอบเคร่ืองปรับความดันแกสกับถังออกซิเจนหรือ
ถังอะเซทิลีน หามทาน้ํามันหรือจาระบีเด็ดขาด เพราะอาจทําใหเกิดระเบิดเมื่อไดรับความรอน 

3.9.12 ขณะทําการเชื่อม หัวทิพรอนจะมีความรอนสะสมมาก และอาจทําใหเกิดการระเบิดขณะเช่ือม
ได ดังนั้น ควรหยุดเช่ือมแลวนําหัวทิพไปจุมน้ําใหเย็นกอนจึงทําการเช่ือม ตอไป 
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3.9.13 การจุดเปลวไฟเชื่อมใหจุดดวยอุปกรณจุดเปลวไฟเทานั้น และการพุงออกของเปลวไฟเช่ือมให
มีทิศทางหันออกจากลําตัวของผูปฏิบัติงานและบุคคลขางเคียงเสมอ 

 

 
 

รูปที่ 3.24 การจุดเปลวไฟดวยอุปกรณจุดเปลวไฟ 
 

3.9.14 กอนเชื่อมทุกคร้ัง ตองสวมใสชุดปฏิบัติงานเชื่อมที่รัดกุม เพื่อปองกันความรอนจากเปลวไฟ
และปองกันอันตรายอ่ืน เชน เส้ือหนัง ถุงมือหนัง แวนตาและรองเทา ดังรูปที่ 3.24 

 

 
 

รูปที่ 3.25 ชุดปฏิบัติงานเช่ือมออกซีอะเซทลิีน 
 

3.9.15  สถานที่ปฏิบัติงานเชื่อม ตองมีอากาศถายเทไดสะดวก พื้นและผนังอาคารโรงงานทาํดวยวัสดุ
ทนไฟ มีแสงสวางเพยีงพอ ไมมีวัตถุไวไฟหรือสารไวไฟอยูบริเวณใกลเคียง 
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3.9.16  สถานที่ปฏิบัติงานเช่ือมตองมีเคร่ืองหมายแสดงขอบเขตการปฏิบัติงาน มีการติดต้ังมีปาย
เตือนอันตรายไวใกลเคียงที่ชัดเจน และมีการติดต้ังอุปกรณดับเพลิงไวบริเวณใกล ๆ สามารถ
หยิบใชไดสะดวก 

3.9.17 หลังเลิกปฏิบัติงานเช่ือม ใหตรวจสอบบริเวณพื้นที่ปฏิบัติงานและบริเวณใกลเคียง เพื่อให
แนใจวาไมมีการลุกติดไฟ  

3.9.18 เก็บเคร่ืองมือ อุปกรณในการเชื่อมใหเปนระเบียบเรียบรอย และทําความสะอาดพื้นโรงงาน 
ทุกคร้ัง หลังเลิกปฏิบัติงาน 

 

บทสรุป 
 การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน เปนกระบวนการเช่ือมแกสอีกชนิดหนึ่ง ที่อาศัยความรอนจากการเผาไหม
ระหวางแกสอะเซทิลีนกับออกซิเจน เพื่อทําใหชิ้นงานหลอมละลาย โดยอาจใชเนื้อของช้ินงานประสานกัน
หรือใชลวดเชื่อมประสาน กระบวนการเชื่อมเช่ือมชนิดนี้ไดรับความนิยมอยางแพรหลาย เนื่องจากเคร่ืองมือ 
อุปกรณมีราคาถูก และสามารถเคลื่อนยายไดสะดวก ฯลฯ กอนปฏิบัติงานเชื่อมผูปฏิบัติงานตองศึกษา
เกี่ยวกับเคร่ืองมือ อุปกรณ อุปกรณประกอบและวิธีการใชงาน ชนิดของเปลวไฟเชื่อมและการปรับเปลว 
ตําแหนงทาเช่ือม การเดินเชื่อม และความปลอดภัยในการเชื่อมใหเขาใจอยางทองแท เพื่อใหการทํางาน
เปนไปอยางถกูตอง ไดงานที่มีคุณภาพ และมีความปลอดภัยในการทํางาน 
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แบบทดสอบทายบทเรียน 
 

คําช้ีแจง: จงเลือกคําตอบขอที่ถูกตองที่สดุ (36 คะแนน) 
 

จากรูป จงใชตอบคําถามขอ 1-3 
 

 
 

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

2. หมายเลข 6 ทาํหนาที่อะไร 
ก.  ควบคุมความดันออกซเิจน   ข.  ควบคุมความดันอะเซทิลนี 
ค.  ผสมแกสเช้ือเพลิงกับออกซิเจน  ง.  ปองกันไฟไหลยอนกลับ 

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

4. การเชื่อมออกซีอะเซทิลนีมีความหมายตรงกับขอใด 
ก.  การเชื่อมทีใ่ชความรอนจากออกซิเจนและมีเทน 
ข.  การเชื่อมทีใ่ชความรอนจากออกซิเจนและอะเซทิลนี 
ค.  การเชื่อมใชความรอนจากอากาศและอะเซทิลนี 
ง.  การเชื่อมที่ใชความรอนจากออกซิเจนและอะเซทิลนี 

5. แกสเชื้อเพลิงชนิดใดที่คาความรอนสูงสุด 
ก.  อะเซทิลีน + อากาศ   ข.  ออกซิเจน + ไฮโดรเจน 
ค.  ออกซิเจน + อะเซทิลนี  ง.  ออกซเิจน + อากาศ 

 

4
2 
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6. เปลวคารบอนมาก (Carburizing Flame) มีลักษณะอยางไร 
ก. เปลวไฟมี 3 ชั้น ประกอบดวย เปลวชั้นในสีขาวนวล ชั้นกลางสีฟาขาวและช้ันนอกสีฟาออน 
ข. เปลวไฟเปนกรวย 2 ชั้นและสั้น ประกอบดวย เปลวชั้นในรูปกรวยแหลมสีขาวนวลและเปลว 

ชั้นกลางสีฟาออน 
ค. เปลวไฟที่มีอัตราสวนของอะเซทิลนีนอยกวาออกซิเจน 
ง. เปลวไฟมีเปนกรวย 2 ชั้น คือ ชั้นในสีขาวนวลและช้ันนอกสีฟาออน 

7. เปลวออกซิเจนมาก (Oxidizing Flame) มีลักษณะอยางไร 
ก. เปลวไฟม ี3 ชั้น ประกอบดวย เปลวชั้นในสีขาวนวล ชัน้กลางสีฟาขาวและช้ันนอกสีฟาออน 
ข. เปลวไฟเปนกรวย 2 ชั้น ประกอบดวย เปลวไฟชั้นในเปนกรวยมนสีขาวนวล และกรวยช้ันนอก 

สีฟาออน 
ค. เปลวไฟเปนกรวย 2 ชั้นและส้ัน ประกอบดวย เปลวช้ันในรูปกรวยแหลมสีขาวนวลและเปลว 

ชั้นกลางสีฟาออน 
ง. เปลวไฟที่มีอัตราสวนของออกซิเจนและอะเซทิลนีเทากนั 

8. เปลวกลาง (Neutral Flame) มีลักษณะอยางไร 
ก. เปลวไฟม ี3 ชั้นซอนกัน ไดแก เปลวชั้นในสีขาวนวล ชัน้กลางสีฟาขาวและช้ันนอกสีฟาออน 
ข. เปลวไฟเปนกรวย 2 ชั้น ไดแก เปลวไฟชั้นในสีขาวนวลและช้ันนอกสีฟาออน 
ค. เปลวไฟเปนกรวยสอง 2 และส้ัน ไดแก เปลวช้ันในแหลมสีขาวนวลและเปลวช้ันกลางสีฟาออน 
ง. เปลวไฟที่มีอัตราสวนของออกซิเจนมากกวาอะเซทิลีน 

9. จากรูป คือ เปลวไฟชนิดใด 
 

 
 
10. จากรูป คือ เปลวไฟชนิดใด 

 

 

ก. เปลวออกซิเจนมาก 
ข.  เปลวกลาง 
ค.  เปลวคารบอนมาก 
ง.  เปลวคารบไูรซิง 

สีฟาออน สีขาวนวล ก. เปลวออกซเิจนมาก 
ข. เปลวกลาง 
ค. เปลวคารบอนมาก 
ง. เปลวคารบไูรซิง 

สีขาวนวลสีขาวสีฟาออน
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11. เปลวไฟเชื่อมที่ไดจากปฏิกิริยาการเผาไหมที่สมบูรณ คือ เปลวไฟชนดิใด 
ก.  เปลวคารบอนมาก    ข.  เปลวกลาง  
ค.  เปลวคารบูไรซิง    ง.  เปลวออกซิเจนมาก 

12. จุดมุงหมายในการบรรจุวัสดุฟองน้ําไวในถงัถังอะเซทิลนี คือ 
ก.  เพื่อรักษาอุณหภูมิภายในถัง   ข.  เพื่อปองกนัถงัระเบิด 
ค.  เพื่อดูดซมึอะซีโทน    ง.  เพื่อปองกนัการกระแทก 

13. ถังบรรจุออกซเิจนใชสีอะไร 
ก.  สม      ข.  แดง 
ค.  น้ําตาล     ง.  ดํา 

14. เกลียวของวาลวหวัถังออกซเิจน คือ เกลียวชนิดใด 
ก. เกลียวซาย     ข. เกลียวซายสลับเกลียวขวา 
ค. เกลียวขวา     ง. เกลียวขวาสลับเกลียวซาย 

จากรูป จงใชตอบคําถามขอ 15-17 
 

 
 

15. หนาที่ของ หมายเลข 1 คือ  
ก.  วัดความดันภายในถงั    ข.  วัดความดันใชงาน 
ค.  ปรับความดันใชงาน    ง.  ปรับความดันสูง  

16. หนาที่ของ หมายเลข 2 คือ  
ก.  วัดความดันภายในถงั    ข.  วัดความดันใชงาน 
ค.  ปรับความดันใชงาน    ง.  ปรับความดันสูง  

17. หมายเลขที่ใชตอเขากับวาลวหวัถงั คือ  
ก.  หมายเลข 2     ข.  หมายเลข 3 
ค.  หมายเลข 4     ง.  หมายเลข 5 
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18. ใชสําหรับปรับความดันแกสชนิดใด 
ก.  อะเซทิลีน     ข.  ออกซิเจน 
ค.  ออกซีอะเซทิลีน    ง.  ไฮโดรเจน 

19. การปรับความดันแกสใชงานควรปรับที่ใด 
ก.  เคร่ืองปรับความดันตํ่า   ข.  เคร่ืองปรับความดันปานกลาง 
ค.  เคร่ืองปรับความดันสูง   ง.  เคร่ืองปรับดันความดันภายในถัง 

20. ขอใด ไมใช คุณลักษณะของหวัเชื่อมแบบหัวฉีด 
ก.  นิยมใชกับถังผลิตอะเซทลีินความดันสูง 
ข.  ติดต้ังหัวฉีดไวที่สวนปลายทอสงออกซิเจน 
ค. มีหัวฉีดใหแกสแรงดันสูงที่ไหลผาน 
ง.  นิยมใชกับถังผลิตอะเซทลีินความดันตํ่า 

21. ขอใด ไมใช คุณลักษณะของหวัเชื่อมแบบสมดุลความดัน 
ก.  เหมาะสําหรับแหลงจายอะเซทิลีนทีม่คีวามดันตํ่า 
ข.  เหมาะสําหรับแหลงจายอะเซทิลนีทีม่คีวามดันสูง 
ค.  ออกซิเจนและอะเซทิลนีถูกสงมาที่หวัเชื่อมดวยความดันไมเทากนั  
ง.  ออกซิเจนและอะเซทิลนีถกูสงมาทีห่ัวเชือ่มดวยความดันเทากนั 

22. หัวทิพทําหนาที่อะไร 
ก.  ปรับเปลวไฟเชื่อม 
ข.  เปนทางผานของแกสผสม   
ค. เพิ่มหรือลดความดันแกสเชื้อเพลิงในหวัเชื่อม 
ง.  ควบคุมความดันแกส     

23. การเลือกใชหวัทพิข้ึนอยูกับองคประกอบใดเปนสําคัญ 
 ก.  ชนิดของหวัเชื่อมแกส    ข.  ความหนาของชิ้นงาน  
 ค.  ชนิดของแกสเชื้อเพลิง   ง.  ขนาดของถังเชื้อเพลิง 
24. การเช่ือมช้ินงานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 นิ้ว) ควรเลือกใชหวัทพิเบอรใด 

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. อุปกรณในขอใดที่มีหลักการทํางาน คือ เมื่อมีแกสไหลผานลูกบอลและสปริงเขาไปในหัวเช่ือมแลว หาก
มีความดันแกสไหลยอนลับคืนมา แกสจะดันสปริงและลูกบอลใหปดรูทางออก ทําใหแกสไมสามารถ
ไหลยอนกลับคืนได 

ก.  หวัทพิ     ข.  เคร่ืองปรับความดันแกส 
ค.  อุปกรณปองกันไฟยอนกลับ   ง.  หวัเชื่อม  

27. ขอใดกลาว ถกูตอง 
 ก. ขอตอออกซิเจนเปนเกลียวซายสวนขอตออะเซทิลีนเปนเกลียวขวา 
 ข. ขอตอออกซิเจนเปนเกลียวซายและมีรอยผาอยูบนตัวนัต 
 ค. ขอตอออกซิเจนเปนเกลียวขวาสวนขอตออะเซทิลีนเปนเกลียวซาย 
 ง. ขออะเซทิลนีเปนเกลียวขวาและมีรอยผาอยูบนตัวนัต 
28. เช่ือมชิ้นงานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 นิว้) ควรเลือกใชเลนสกรองแสงเบอรใด 

ก.  เบอร 4-5     ข. เบอร 5-6  
ค.  เบอร 6-8      ง. ใชไดทกุเบอร 

29. ลวดเชื่อมออกซีอะเซทิลนี GA-60 ตัวเลข 60 หมายถงึอะไร 
ก.  คาความแข็งแรงตอแรงดึง 60 ปอนด/ตารางนิ้ว 
ข. คาความแข็งแรงตอแรงดึง 600 ปอนด/ตารางนิ้ว 
ค. คาความแข็งแรงตอแรงดึง 6,000 ปอนด/ตารางนิ้ว 
ง. คาความแข็งแรงตอแรงดึง 60,000 ปอนด/ตารางนิ้ว 

30. การเดินเช่ือมแบบเปลวไฟนําหนาลวดเช่ือม (Backhand) เหมาะกับช้ินงานทีม่ีความหนาเทาใด 
ก. ไมเกิน 1 มิลลิเมตร    ข. ไมเกิน 2 มลิลิเมตร 
ค. ไมเกิน 3 มลิลิเมตร    ง. เกนิ 3 มิลลิเมตร ข้ึนไป 

31. การเดินเช่ือมแบบลวดเชื่อมนําหนาเปลวไฟ (Forehand) เหมาะกับชิน้งานที่มีความหนาเทาใด 
ก.  ไมเกนิ 3 มลิลิเมตร    ข.  ไมเกิน 3-6 มิลลิเมตร 
ค.  ไมเกิน 7-9 มิลลิเมตร    ง.  เกิน 10 มิลลิเมตร ข้ึนไป 

32. จากรูป คือ การเดินเช่ือมแบบใด 
 

 

ก. การเดินเช่ือมไปทางซาย 
ข.  การเดินเช่ือมแบบลวดเช่ือมนําหนาเปลวไฟ 
ค. การเดินเช่ือมในแนวนอน 
ง.  การเดินเช่ือมแบบเปลวไฟนาํหนาลวดเชื่อม 
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33. จากรูป คือ การเช่ือมในตําแหนงใด 
 

   
 

34. เพราะเหตุใดการจัดเก็บถงัอะเซทิลนีจึงตองวางถงัในแนวต้ังเทานั้น  
ก.  เพื่อรักษาความดันแกสภายในถัง 
ข.  เพื่อปองกนัไมใหอะซีโทนไหลออกจากถัง 
ค.  เพื่อรักษาอุณหภูมิภายในถังใหคงที ่
ง.  เพื่อรักษาปริมาตรของแกสในถัง 

35. วิธีการเคล่ือนยายถังอะเซทลิีนในขอใด ไมถูกตอง 
ก.  ใชรถเข็น 
ข.  วางถังในแนวต้ังและใชโซรัดถังใหแนน 
ค.  นอนถังแลวใชมือหรือเทาดันใหถังกล้ิงไป  
ง.  ใชหมวกครอบหัวถงัขณะเคล่ือนยายเพื่อปองกนัไมใหวาลวหัวถังกระแทก 

36. วัตถุไวไฟ เชน ทนิเนอร สี และน้ํามันหรือควรจัดเก็บใหหางจากถังอะเซทิลนีอยางนอยกี่เมตร 
ก.  1-2 เมตร     ข.  3-4 เมตร 
ค.  5-6 เมตร     ง.  ไมตํ่ากวา 6 เมตร 

 

 

ก. ทาราบ
ข.  ทาต้ัง 
ค.  ทาเหนือศีรษะ 
ง.  ทาระดับ  
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