
ใบลําดับขั้นการปฏิบัติงานท่ี ๘ หนวยท่ี ๑ 

วิชาเคร่ืองทําความเย็นและเคร่ืองปรับอากาศ ๑ รหัสวิชา ๒๑๐๔-๒๑๑๐   

 ชื่อหนวย งานทอทองแดง เวลา ๑๒ ชั่วโมง 

ชื่องาน   งานประกอบทอทองแดง สอนคร้ังท่ี ๖ 

วัตถุประสงคท่ัวไป 
๑. เพื่อใหมีความเขาใจหลักการการประกอบทอทองแดง 
 วัตถุประสงคเชิงพฤติกรรม 
๑.   เตรียมเคร่ืองมือท่ีใชในการประกอบทอทองแดงดวยอุปกรณประกอบทอไดถูกตอง 
๒.  เตรียมเคร่ืองมือท่ีใชในการประกอบทอทองแดงดวยการแลนประสานไดถูกตอง 
๓.  ประกอบทอทองแดงขนาดเดยีวกันไดอยางถูกตอง 
๔.  ประกอบทอทองแดงตางขนาดกันไดอยางถูกตอง 
๕.  ประกอบทอทองแดงดวยการแลนประสานเงินไดถูกตองปลอดภยั 
ทฤษฎี 
 งานประกอบทอถือวาเปนงานท่ีสําคัญของเคร่ืองทําความเย็นเนื่องจากระบบการทําความ
เย็นนัน้เปนการไหลเวยีนของสารทําความเย็นในระบบทอ ทอท่ีตอเขาหากันสามารถแบงแยกยอย
ออกเปนประเภทไดดังนี ้

๑. การตอทอขนาดเดียวกนั 
๑.๑ การตอทอขนาดเดยีวกันดวยยูเนี่ยนและแฟรนัท เปนการใชอุปกรณประกอบทอ
(Fitting) ทองเหลืองท่ีมีลักษณะเปนเกลียวตัวผู (Union) และตัวเมีย (Flare Nut) ตอกัน
การขันตอกันควรขันสวนท่ีเปนตัวเมียหรือแฟรนัทนัน่เอง 
๑.๒ การตอทอขนาดเดยีวกนัดวยการตอกขยายและแลนประสานเปนการตอทอเขา
ดวยกันดวยการขยายทอดานหน่ึงและเอาทอขนาดเดิมมาสวมตอและแลนประสานให
ทอติดกัน 

 ๒.  การตอทอตางขนาดกัน 
       ๒.๑  การตอทอตางขนาดกันดวยอุปกรณประกอบทอ เนื่องจากไมเปนท่ีนิยมเพราะ 
       อุปกรณประกอบทอมีราคาแพงและสวนมากใชกับเครื่องทําความเยน็ขนาดใหญจงึไม 
       ขอกลาวถึงในท่ีนี ้
      ๒.๒  การตอทอตางขนาดกันดวยการบบีทออีกทอหนึ่งใหเล็กลง เปนการตอทอท่ีนิยม 
       ในเคร่ืองทําความเยน็ขนาดเล็กจะชะการบีบทอดานใดดานหน่ึงหรือท้ังสองดานและ 
        แลนประสานใหทอติดกัน 
 



 
คําส่ัง 
 จงใชทอทองแดงขนาด ๑/๔ นิ้วเตรียมไวประกอบเขาหากันตามแบบ 
 
 
  
 

 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



งานประกอบทอทองแดง 

ลําดับข้ันตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือและอุปกรณ ขอควรระวัง 
๑.เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ 

 

เตรียมเคร่ืองมือและ
อุปกรณไดแก 
- ทอทองแดงขนาด๑/
๔ นิ้ว ท่ีตอกขยายแลว 
๑ ทอน  
-ทอทองแดงขนาด๑/๔ 
นิ้ว ท่ีดดัตามแบบ ๑ 
ทอน 
-ทอทองแดงขนาด๑/๔ 
นิ้ว ท่ีบานทอ ช้ันเดียว 
๑ ทอน 
-ทอทองแดงขนาด๑/ท่ี
บานทอ ๒ ช้ัน ๑ ทอน 
-ยูเนีย่นแบบมีวาลว
ลูกศร ๑ อัน 
- ยูเนีย่น ๑/๔ นิ้ว ๑ ตัว 
- แฟรนัท ๑/๔ นิ้ว ๒ 
ตัว 
- ทอรูเข็ม ๑๕ ซม. 
- ชุดเช่ือมแกส 
- ลวดแลนประสานเงิน 
- เคร่ืองมือทําประกาย
ไฟ 
- โตะงานเช่ือมพรอม
ปากกาจับงาน 
- คีมจับช้ินงานรอน 
- คีมรวม 
- ประแจปากตาย 

1.กลองเคร่ืองมือ -ตรวจสอบ 
ประแจใหขันยู
เนี่นและแฟรนัท
ไดพอด ี
 

 
 
 



ลําดับขั้นตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือ/อุปกรณ ขอควรระวัง 
๒. ประกอบทอท่ีดัดแลวเขากับ
ทอท่ีตอกขยาย 

 
 

 
 

เสียบทอท่ีตอกขยาย
เขากับทอท่ีดัดแลว
ดานมุมท่ีดดั ๙๐ องศา 
จนสุด 

- ทอทองแดงที่ดัดแลว 
- ทอทองแดงที่ตอก
ขยาย 

- เสียบตอทอ
ใหถูกดาน 

๓. เสียบทอรูเข็มเขากับทอ
ทองแดงท่ีประกอบไวแลว  

 

มวนทอรูเข็มกบัทอ
พลาสติกใหกลมและ
เสียบตอเขากบัทอ
ทองแดงท่ีประกอบ
กันไวแลวใหมีความ
ลึกประมาณ ๑-๒ นิว้ 

- ทอทองแดงที่ดัดแลว 
- ทอทองแดงที่ตอก
ขยาย 
- ทอรูเข็ม 

- เสียบทอรู
เข็มเขาในทอ
หลัก ลึกไม
นอยกวา ๑ 
นิ้ว จะแลน
ประสานงาย 

๔. ใชคีมรวมบีบท่ีดานขางของ
ทอทองแดง 

 
 
 
 
 

ใชคีมรวมบีบท่ี
ดานขางของทอ
ทองแดงเพ่ือใหทอ
ทองแดงมีขนาดเล็กลง 

- ทอทองแดงที่ดัดแลว 
- ทอทองแดงที่ตอก
ขยาย 
- ทอรูเข็ม 
- คีมรวม 

- ขณะบีบ
ควรระวัง
โดนแคปท้ิว
เพราะอาจทํา
ใหแคปท้ิว
ตันได 



ลําดับขั้นตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือ/อุปกรณ ขอควรระวัง 
๕. นําทอทองแดงท่ีบานทอช้ัน 
เดียวมาประกอบกับแฟรนัท 

 
 

 
 

เสียบทอเขากบัแฟร
นัทในลักษณะท่ีเกลียว
หันเขาหาปากทอดาน
ท่ีบาน 

- ทอทองแดงที่บาน
ทอช้ันเดียว 
- แฟรนัท 

- เสียบตอทอ
ใหถูกดาน
และดึงเขาให
สุด 

๖. เสียบทอท่ีประกอบกับแฟรนัท
แลวเขากับทอรูเข็ม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เสียบทอท่ีประกอบ
กับแฟรนัทแลวเขากับ
ทอรูเข็มใหมีความลึก
ประมาณ ๑-๒ นิ้วและ
ใชคีมบีบใหทอมี
ขนาดเล็กลง 

- ทอทองแดงที่ดัดแลว 
- ทอทองแดงที่ตอก
ขยาย 
- ทอรูเข็ม 

- เสียบทอรู
เข็มเขาในทอ
หลัก ลึกไม
นอยกวา ๑ 
นิ้ว จะแลน
ประสานงาย 



ลําดับขั้นตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือ/อุปกรณ ขอควรระวัง 
๗. ใชคีมรวมบีบท่ีดานขางของ
ทอทองแดง 

 
 

 
 

ใชคีมรวมบีบท่ี
ดานขางของทอ
ทองแดงเพ่ือใหทอ
ทองแดงมีขนาดเล็กลง 

- ทอทองแดงที่
ประกอบแลวขางตน 
- คีมรวม 

- ขณะบีบ
ควรระวัง
โดนแคปท้ิว
เพราะอาจทํา
ใหแคปท้ิว
ตันได 

๘. นําทอทองแดงท่ีบานทอสอง
ช้ันมาประกอบกับแฟรนัท 
 

 
 

 
 

เสียบทอเขากบัแฟร
นัทในลักษณะท่ีเกลียว
หันเขาหาปากทอดาน
ท่ีบาน 

- ทอทองแดงที่บาน
ทอสองช้ัน 
- แฟรนัท 

- เสียบตอทอ
ใหถูกดาน
และดึงเขาให
สุด 

 
 
 
 



ลําดับขั้นตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือ/อุปกรณ ขอควรระวัง 
๙. ตอทอทองแดงท้ังสองเขาหา
กันดวยยูเนีย่นและใชประแจขัน
ใหแนน 

 
 

 
 

ตอทอทองแดงท่ี
ประกอบแลวกับทอ
ทองแดงท่ีเสียบเขา
แฟรนัทใหมดวยยู
เนี่ยนและใชประแจ
ขันใหแนน 

- ยูเนีย่น 
- ประแจ 

- ยูเนีย่นตอง
ตรงขนาด 
- ประแจตอง
ตรงขนาด 
- การขัน
จะตองจับ     
ยูเนีย่นใหอยู
กับท่ีแลว
ขันแฟรนัท 

๑๐. ตอกขยายวาลวลูกศรและ
เสียบตอกับทอท่ีประกอบไวแลว 

 
 

 
 

ตอกขยายทอทองแดง
ท่ีตอกับวาลวลูกศร
และนํามาตอกบัทอท่ี
ประกอบไวแลว 

- ทอทองแดงที่
ประกอบไวกอนหนา 
- วาลวลูกศร 

- เสียบตอทอ
ใหถูกดาน
และดันเขาให
สุด 

 
 
 



ลําดับขั้นตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือ/อุปกรณ ขอควรระวัง 
๑๑. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ
ในการแลนประสานเงิน 

 
 
 

เตรียมเคร่ืองมือและ
อุปกรณในการแลน
ประสานเงิน 
 

- เคร่ืองทําประกาย
ไฟ 

- คีม 
- ลวดแลนประสาน

เงิน 
- ชุดเช่ือมแก็ส 

-
ตรวจสอบอะ
เซติลีนและ
ออกชิเจนใน
ถัง 
-ตรวจสอบ
หัวทิปวา
หลวมหรือไม 
 

๑๒. ใชปากกาจับงานจับยึด
ช้ินงานใหคงท่ี 

 
 
 

นําช้ินงานยึดเขากับ
ปากกาใหช้ินงานคงท่ี 

- ทอทองแดงที่
ประกอบไวกอนหนา 
- ปากกาจับงาน 

- ระวังปากกา
จับงานบีบทอ
บ้ี 

๑๓. เตรียมการแลนประสาน 

 
 

 

เตรียมเปดชุดเช่ือม
และปรับเปลวไฟเพื่อ
เตรียมการแลน
ประสาน 

- ชุดเช่ือมแก็ส -ปรับเปลว
เปนเปลว
กลาง 
 



ลําดับขั้นตอน คําอธิบาย เคร่ืองมือ/อุปกรณ ขอควรระวัง 
๑๔. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ
ในการแลนประสานเงิน 

 
 

 

แลนประสานเงินตอ
ทอทองแดงเขาดวยกัน 
 

- ชุดเช่ือมแก็ส 
- ลวดแลนประสาน

เงิน 
- คีมจับของรอน 

-ระวังทอแคป
ท้ิวปขาด 
- ถอดวาลว
ลูกศรออก
กอนทุกคร้ัง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 

แบบประเมินผล 
งาน ประกอบท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. การตอทอดวยแฟรนัทที่๑ 
๒. การตอทอดวยแฟรนัทที่ ๒ 
๓. การบีบและแลนประสานรอยท่ี ๑ 
๔. การบีบและแลนประสานรอยท่ี ๒ 
๕. รอยแลนประสานระหวางทอที่ตอกขยาย

กับทอที่ดัด 
๖. รอยแลนประสานตอทอกับหัวเติมสารทํา

ความเย็น 

    

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

    

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

    

 
 


