
ใบลําดับขั้นการปฏิบัติงานท่ี ๗ หนวยท่ี ๑ 

วิชาเคร่ืองทําความเย็นและเคร่ืองปรับอากาศ ๑ รหัสวิชา ๒๑๐๔-๒๑๑๐   

 ชื่อหนวย งานทอทองแดง เวลา ๖ ชั่วโมง 

ชื่องาน   งานแลนประสานทอทองแดง สอนคร้ังท่ี ๗ 

วัตถุประสงคท่ัวไป 
๑. เพื่อใหมีความเขาใจหลักการการแลนประสาน 
 วัตถุประสงคเชิงพฤติกรรม 
๑.  เตรียมเคร่ืองมือท่ีใชในการแลนประสานเงินไดถูกตอง 
๒.  เตรียมเคร่ืองมือท่ีใชในการแลนประสานทองเหลืองไดถูกตอง 
๓.  แลนประสานทอทองแดงดวยลวดแลนประสานเงินและไดถูกตองปลอดภัย 
๔.  แลนประสานทอทองแดงดวยลวดแลนประสานทองเหลืองและไดถูกตองปลอดภัย 
ทฤษฎี 
 การแลนประสานหรือการบัดกรีแข็ง (Brazing) เปนการทําใหโลหะติดกันท่ีแตกตางจาก
การเช่ือมกลาวคือ การเชื่อม นั้นเปนการทําใหโลหะท่ีตองการทําใหติดกันนั้นหลอมละลายและเติม
ตัวประสานลงไป แตการบัดกรีนั้นโลหะท่ีตองการทําใหติดกันไมหลอมละลายแตตัวประสาน 
(หรือลวดแลนประสาน) จะละลายและอาศัยปฏิกิริยาแทรกซึม (Capillary Effect) ผานชองเล็กๆท่ี
เปนชองวางของโลหะเขาไปทําใหโลหะติดกัน 
 การแลนประสานท่ีนิยมใชในระบบการทําความเย็นมีอยู ๒ แบบดวยกันคือการแลน
ประสานเงินและแลนประสานทองเหลืองความแตกตางของการแลนประสานท้ัง ๒ ชนิดคือลวด
แลนประสานท่ีจะเติมเขาไปเพื่อทําใหโลหะติดกัน 
คําส่ัง 
 จงใชทอทองแดงขนาด ๑/๔ นิ้วความยาว ๕ เซนติเมตรจํานวน ๒ ช้ินตอกขยายดานหนึ่ง
ตอกับทอทองแดงขนาดเดียวกันแลนประสานเงินจํานวน ๑ ช้ินและแลนประสานทองเหลืองจํานวน 
๑ ช้ิน 

 
 
 
 
 
 
 



งานแลนประสานทอทองแดง 

ลําดับข้ันตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือและ
อุปกรณ 

ขอควรระวัง 

๑.เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ 

 

เตรียมเคร่ืองมือและ
อุปกรณไดแก 
- ทอทองแดงที่ตอก
ขยายขนาด๑/๔ นิ้ว 
๒ ทอน  
- ชุดเช่ือมแกส 
- ลวดแลนประสาน
เงิน 
- ลวดแลนประสาน
ทองเหลือง 
- ฟลักซทองเหลือง 
- เคร่ืองมือทํา
ประกายไฟ 
- โตะงานเช่ือม
พรอมปากกาจบังาน 
- คีมจับช้ินงานรอน 

1.กลองเคร่ืองมือ -ตรวจสอบ 
ปลายของ
อุปกรณขัน
ขยายทอจะตอง
ไมเปนรอยและ
ยึดแนนกับแกน
ขัน 
 

๒.ตอทอทองแดงและใชปากกาจับไว 

 

นําทอทองแดงตอ
กันและใชปากกาจับ
ช้ินงานไวใน
ลักษณะท่ีรอยตอ
หงายข้ึน 

- ทอทองแดง  
-โตะงานเช่ือม 
 

- จับใชงานให
อยูแตอยาให
แนนเกินเพราะ
ทอจะบ้ี  

๓.เปดวาลวอะเซติลีนและปรับความดัน 

 
 

เปดวาลวอะเซติลีน
ดวยประแจและขัน
ตัวปรับความดันใน
ลักษณะขันเขาใหมี
ความดันประมาณ 5 
kg/cm 

- ชุดเช่ือมแก็ส 
 

- ผูเปดวาลว
จะตองอยูหลัง
เคร่ืองปรับ
ความดัน 



ลําดับขั้นตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือ ขอควรระวัง 
๔. เปดวาลวออกซิเจนและปรับความดัน 

 
 

เปดวาลวออกซิเจน
ดวยมือและขันตัว
ปรับความดันใน
ลักษณะขันเขาใหมี
ความดันประมาณ 5 
kg/cm 

- ชุดเช่ือมแก็ส 
 

-ผูเปดวาลว
จะตองอยูหลัง
เคร่ืองปรับ
ความดัน 

๕. จุดไฟท่ีหัวเช่ือม 

 

เปดวาลวอะเซติลีน
ดานวาลวสีแดง
ทดสอบแรงดนัให
พอเหมาะและใช
เคร่ืองทําประกายไป
จุดท่ีปลายหวัเช่ือม
ปรับเปลวไฟให
เขมาลดนอยลง 

- ชุดเช่ือมแก็ส 
-เคร่ืองทําประกาย
ไฟ 

- อยาเปดแก็ส
แรงเกินไป 
-ขณะจุดไฟ
วาลวออกซิเจน
ตองปด 

๖. เปดวาลวออกซิเจนและปรับเปลวไฟ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คอยๆเปดวาลว
ออกซิเจนสังเกตวา
เปลวไฟจะเปล่ียนสี
ใหปรับออกซิเจน
ตอไปจนเปลวไฟ
เปนเปลวกลาง
(Neutral Frame)  

- ชุดเช่ือมแก็ส 
 
 
 
 
 
 
 

- คอยๆเปด
วาลวเพราะถา
เปดแรงกาซ
ออกซิเจนจะดัน
เปลวไฟจนดบั 



ลําดับขั้นตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือ ขอควรระวัง 

๗. เตรียมแลนประสานเงิน 

 

นําลวดแลน
ประสานเงินมาถือ
ไวในมือท่ีไมถนัด
และใชเปลวไฟลน
ไปรอบๆทอจนทอ
รอนแดง 
 

- ทอทองแดง 
-โตะงานเช่ือม 
- ชุดเช่ือมแก็ส 
-ลวดแลนประสาน
เงิน 

- อยาใชกรวย
เปลวไฟจี้ทอ
เพราะทอจะ
ทะลุ 

๘. เติมลวดแลนประสาน 

 

เม่ือทอรอนแดงให
เติมลวดแลน
ประสานบริเวณ
เหนือรอยตอความ
ยาวของลวดท่ีเติม
ประมาณ ๑/๒ นิ้ว
และสูงจากรอยตอ
เทากับความโตลวด
เม่ือลวดหลอม
ละลายและซึมเขาใน
รอยตอแลวใหละไฟ
ออกจากทอทันที 

- ทอทองแดง 
-โตะงานเช่ือม 
- ชุดเช่ือมแก็ส 
-ลวดแลนประสาน
เงิน 

- อยาเติมลวด
แลนประสาน
มากเกินไป 
-เม่ือลวดแลน
ประสานละลาย
ใหละไฟออก
จากทอทันที
เพื่อปองกัน
ลวดแลน
ประสาน
เส่ือมสภาพ 

๙. นําช้ินงานออกและเปล่ียนช้ินงานใหม 

 
 
 
 

ใชคีมจับของรอน
คีบช้ินงานไวและ
คลายปากกานาํ
ช้ินงานเกาออกและ
จับช้ินงานใหมดวย
ปากกาใหรอยตอ
หงายข้ึน 

- คีมจับของรอน 
 
 
 
 
 
 
 

- อยาวาง
ช้ินงานใกลกบั
วัตถุไวไฟ 
- อยานําช้ินงาน
จุมน้ําคอยๆ
ปลอยใหงาน
เย็นลงเอง 



ลําดับขั้นตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือ ขอควรระวัง 

๑๐. เตรียมแลนประสานทองเหลือง 

 

นําลวดแลน
ประสานทองเหลือง
มาถือไวในมือท่ีไม
ถนัดและใชเปลวไฟ
ลนบริเวณปลายลวด
จนรอนจุมลวดลง
ในกระปองฟล๊ักซ
จากนั้นนําเปลวไฟ
ลนไปรอบๆทอจน
ทอรอนแดง 
 

- ทอทองแดง 
-โตะงานเช่ือม 
- ชุดเช่ือมแก็ส 
-ลวดแลนประสาน
ทองเหลือง 

- ลนลวดแลน
ประสานจน
รอนแตอยาให
แดง 
- อยาใชกรวย
เปลวไฟจี้ทอ
เพราะทอจะ
ทะลุ 

๑๑. เติมลวดแลนประสาน 

 

 

เม่ือทอรอนแดงให
เติมลวดแลน
ประสานทองเหลือง
บริเวณเหนือรอยตอ
ความยาวของลวดท่ี
เติมประมาณ ๑/๒ 
นิ้วและสูงจาก
รอยตอเทากับความ
โตลวดเม่ือลวด
หลอมละลายใหใช
เปลวไฟไลใหลวด
เช่ือมท่ีหลอมละลาย
ซึมลงในรอยตอ 

- ทอทองแดง 
-โตะงานเช่ือม 
- ชุดเช่ือมแก็ส 
-ลวดแลนประสาน
ทองเหลือง 

- อยาเติมลวด
แลนประสาน
มากเกินไป 
- ขณะเติมลวด
ควรใหความ
รอนกับทอเพิม่
ดวยการกด
เปลวไฟใหใกล
กับทออีก
เล็กนอย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ลําดับขั้นตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือ ขอควรระวัง 

๑๒. นําช้ินงานออก 

 

ใชคีมจับของรอน
คีบช้ินงานไวและ
คลายปากกานาํ
ช้ินงานออก 

- คีมจับของรอน 
 
 
 
 
 
 
 

- อยาวาง
ช้ินงานใกลกบั
วัตถุไวไฟ 
- อยานําช้ินงาน
จุมน้ําคอยๆ
ปลอยใหงาน
เย็นลงเอง 

๑๓. ปดวาลวของชุดเช่ือม 

 

ใชประแจปดวาลวท่ี
หัวถังอะเซติลีน ใช
มือปดถังออกซิเจน
ใหสนิทเปดวาลว
ออกซิเจนและอะเซ
ติลีนท่ีทอรชเช่ือม
คลายเคร่ืองปรับ
ความดันท้ังสองตัว
ในลักษณะหมุน
ออกใหหลวม 

- ชุดเช่ือมแก็ส 
 

- ขณะถายกาซ
ออกจากสาย
ระวังอยาให
ใกลเปลวไฟ 
- คลายเกลียว
ของเคร่ืองปรับ
แรงดันให
หลวมแตอยา
ใหสกรูปรับ
หลุด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 

แบบประเมินผล 
งาน  แลนประสานทอทองแดง 
ช่ือ............................................................                             ช้ัน................................................. 
วันท่ี........................................................                              ผูประเมิน...................................... 
วิธีการประเมินผล 

๑. ผูประเมินสังเกตพฤติกรรมของผูเรียนโดยไมใหคําแนะนําใดๆ 
๒. ประเมินทําการวัดขนาดของทอและทําเคร่ืองหมาย       ลงในชองระดับคะแนน 
๓. ผูเรียนท่ีทําผิดพลาดผูประเมินจะทําเคร่ืองหมายลงในชองไมผานและบอกเหตุผล 
๔. กรณีท่ีผูเรียนปฏิบัติแลวอาจเกิดความเสียหายตอตนเองและเคร่ืองมือจะตองหยุดทันที 
๕. คุณภาพท่ีวัดไมไดและเจตคติผูประเมินพิจารณาตามความเหมาะสม 
๖. เม่ือส้ินสุดการปฏิบัติงานผูประเมินตองช้ีแจงผลการประเมินพรอมปรับแกทันที 

เกณฑ 
จุดท่ีประเมิน 

๑๐ ๘ ๖ ไมผาน 
คุณภาพท่ีวัดได 
๑. รอยแลนประสานเงิน 
๒. รอยแลนประสานทองเหลือง.  

    

จุดท่ีประเมิน ดีมาก ดี พอใช แกไข 
      คุณภาพท่ีวัดไมได 
      ๑. ความสวยงาม 
     ๒. ความประหยัด 

    

     กิจนิสัยการทํางาน 
    ๑. ความตรงตอเวลา 
    ๒. ความปลอดภัย 
    ๓. ความมีวินัย 

    

 
 


