
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ใบงานปฏิบตัิงานมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
                                                     รูปที่ 1.2 จายแรงดันไฟฟากระแสตรง 

ลําดับข้ันการทดลอง 

1.  นําแกนเหล็กลามิเนตใสลงในแกนกลางของขดลวดทองแดง 
2.  นําแผนโลหะมาวางในตําแหนงตามรูป 
3.  ตอวงจรตามรูปที่ 1.1 โดยจายแรงดันไฟฟากระแสสลับเขาท่ีปลายสายของลวดทองแดง 
4.  ทําการเพ่ิมคาแรงดันไฟฟา ดังตารางท่ี 1 สังเกตปฏิกิริยาท่ีเกิดข้ึนและบันทึกผลลงในตาราง 
5.  ตอวงจรตามรูปที่ 1.2 โดยจายแรงดันไฟฟากระแสตรงเขาท่ีปลายสายของลวดทองแดง 
6.  ทําการเพ่ิมคาแรงดนัไฟฟา ดังตารางท่ี 2 สังเกตปฏิกิริยาท่ีเกิดข้ึนและบันทึกผลลงในตาราง 

  
                  ตารางท่ี 1.1 ทดสอบการสรางอํานาจแมเหล็กไฟฟาดวยไฟฟากระแสสลับ 
 

ระดับแรงดันไฟฟา (V) ปฏิกิริยาอํานาจแมเหล็ก 
(ดูดแผนโลหะ) 

ปฏิกิริยาอํานาจแมเหล็ก 
(ไมดูดแผนโลหะ) 

5 (V) - ไมดูดแผนโลหะ 
10 (V) - ไมดูดแผนโลหะ 
15 (V) - ไมดูดแผนโลหะ 
20 (V) ดูดแผนโลหะ - 
25 (V) ดูดแผนโลหะ - 

              30 (V) ดูดแผนโลหะ - 
 
                  
 

     ขดลวด 500 รอบ     แกนเหลก็ลามิเนต     

แผนโลหะ     

         0 - 30 VDC     



 
                  ตารางท่ี 1.2 ทดสอบการสรางอํานาจแมเหล็กไฟฟาดวยไฟฟากระแสตรง 
 

ระดับแรงดันไฟฟา (V) ปฏิกิริยาอํานาจแมเหล็ก 
(ดูดแผนโลหะ) 

ปฏิกิริยาอํานาจแมเหล็ก 
(ไมดูดแผนโลหะ)  

5 (V)    - ไมดูดแผนโลหะ 
10 (V)    - ไมดูดแผนโลหะ 
15 (V)    - ไมดูดแผนโลหะ 
20 (V) ดูดแผนโลหะ      - 
25 (V) ดูดแผนโลหะ      - 
30 (V) ดูดแผนโลหะ      - 

 
 
สรุปผลการทดลอง  
                   จากการทดลองหลักการพื้นฐานของแมเหล็กไฟฟา  เมื่อจายกระแสไฟฟาใหกับขดลวดท่ีลอม
แกนเหล็กลามิเนตจะเกิดการเหน่ียวทําใหแกนเหล็กลามิเนตแสดงอํานาจแมเล็กที่สามารถดึงดูดแผนโลหะ
ใหติดกับแกนเหล็กได อํานาจและแรงดึงดูดท่ีเกิดข้ึนจากแกนเหล็กลามิเนต เรียกวา อํานาจแมเหล็กไฟฟา 
เมื่อนํามาทดลองกับแหลงจายแรงดันไฟฟากระแสสลับและไฟฟากระแสตรง มีลักษณะในการสรางอํานาจ
แมเหล็กใกลเคียงกัน แรงดึงดูดของอํานาจแมเหล็กไฟฟาท่ีทําใหแผนโลหะเคล่ือนที่ติดกับแกนเหล็ก           
อยูที่  17 - 18 โวลต ถาย่ิงเพ่ิมแรงดันไฟฟาสูงข้ึนอํานาจแมเหล็กไฟฟาก็จะเพิ่มแรงดึงดูดมากข้ึน จากการ
สังเกต เมื่อเคลื่อนที่แผนโลหะไปไวบริเวณใตหรือกึ่งกลางของแกนเหล็กแรงดึงดูดของแกนเหล็กกับ     
แผนโลหะจะลดลงอยางเห็นไดชัด และเม่ือนํากลับมาวางในตําแหนงเดิมดังรูปการทดลอง ทําใหแผนโลหะ
สามารถเคลื่อนท่ีเขาหาแกนเหล็กไดดีกวา จึงสรุปไดวา แกนเหล็กลามิเนตจะแสดงอํานาจแมเหล็กมาก       
ที่บริเวณสวนปลายของแกนเหล็ก ซึ่งสอดคลองกับทฤษฎีแมเหล็ก คือ อํานาจแรงดึงดูดของแมเหล็กจะมี
มากท่ีสุดบริเวณปลายข้ัวทั้งสองของแมเหล็ก ทําใหสามารถดูดสารแมเหล็กได 
 
 
 
 
 
 



 
แบบประเมินผล ใบงานที่ 1 

แมเหล็กไฟฟา 
 

ชื่อ………………………………..นามสกุล……………………………..เลขที่……………… 
 

ท่ี รายการประเมินผล คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 
1. 
 
 
 
 

2. 
 
 
 

3. 

การปฏิบัติงาน (40 คะแนน ) 
1.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
1.2 การใชเคร่ืองมือ 
1.3 ปฏิบัติงานตามข้ันตอน 
1.4 ปฏิบัติงานเสร็จตามกําหนด 
ผลการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
2.1 ตอวงจรไดถูกตอง 
2.2 อานคาจากเคร่ืองวัดไดถูกตอง 
2.3 สรุปผลการทดลองไดอยางถูกตอง 
กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
3.1 ความปลอดภัยขณะปฏิบัติงาน 
3.2 ตรงตอเวลาและทํางานรวมกับผูอื่นได 
3.3 การเก็บรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ 
      พื้นที่ปฏิบัติงานมีความเรียบรอย 

 
(10) 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 

 
(10) 

 

 รวมคะแนน (100)  
 
 

ลงช่ือ………………………………………….ผูประเมิน 
(…………………………………………) 

วันที่………เดือน…………………….พ.ศ………….. 
 



 
ใบงานท่ี 2 

การถอดและประกอบมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 เฟส 
   

จุดประสงคการทดลอง 
                  ปฏิบัติการถอดและประกอบช้ินสวนของมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 เฟส เพื่อศึกษาโครงสราง
สวนประกอบและหลักการทํางานพ้ืนฐานของมอเตอรไฟฟา 
 
เครื่องมือและอุปกรณในการทดลอง 

1.  สปลิตเฟสมอเตอร (ยี่หอมิตซูบิชิ) ชนิด SP-KR                                  1    ตัว 
ขนาด  1/4  แรงมา  220 V , 2.8 A                          

2.  แหลงจายไฟฟากระแสสลับ 0 - 220 VAC                                           1    ชุด 
3.  แทคโคมิเตอร                                                                                       1    ตัว 
4.  ไขควงปากแบน                                                                                   1    อัน 
5.  ไขควงปลายแฉก                                                                                 1     อัน 
6.  คีมรวม                                                                                                 1     อัน 
7.  ปากกาเคม ี                                                                                          1     ดาม 
8.  สายตอวงจร                                                                                         5    เสน 

 
วงจรการทดลอง 
 

 
รูปที่ 2.1 วงจรการตอสปลิตเฟสมอเตอร 

ลําดับข้ันการทดลอง 

1.  กอนทําการถอดและประกอบชิ้นสวนของมอเตอรไฟฟา ควรทําการทดสอบการทํางานของ   
 มอเตอรไฟฟาในสภาวะปกติโดยการจายแรงดันไฟฟาท่ี 220 VAC สังเกตความเร็วรอบและ 

U1 

U2 

   Z1 

Z2 

   Run  Start 

C.S. 

   V   V  ~~  0 - 220 V 

      L 

     N 



 
 การทํางานของสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางของมอเตอรไฟฟา 

2.  เตรียมเคร่ืองมือในการถอดและประกอบมอเตอรไฟฟา 
 

                         

                        รูปที่ 2.2 การจัดเตรียมเคร่ืองมือ 

3.  ทําเคร่ืองหมายท่ีบริเวณฝาปดท้ัง 2 ขาง ของมอเตอรไฟฟา 
 

 
                                    รูปที่ 2.3 ทําเคร่ืองหมายท่ีบริเวณฝาปดท้ัง 2 ขาง 

4.  ขันนอตท่ียึดฝาปดท้ัง 2 ขางออก โดยใชคีมจับยึดปลายนอตตัวเมียใหแนนและใชไขควง 
ปลายแฉกขันนอตอีกดานหน่ึงเพื่อใหขันนอตใหหลุดจากโครงของมอเตอรไฟฟา 
 

    
                                         รูปที่ 2.4 การขันนอตที่ยึดฝาปดท้ัง 2 ขาง 
 

5.  สังเกตบริเวณฝาปดดานขางของมอเตอรไฟฟาจะมีรองไวสําหรับเคาะใหหลุดออกจาก 
โครงของมอเตอรไฟฟา 

  
 



 

    
           รูปที่ 2.5 การใชไขควงเคาะผาปดใหหลุดออกจากโครง 

6.   ถอดฝาปดดานท่ีมีสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางออกกอนแลวจึงถอดฝาปดอีกขางหนึ่ง 
 

                      
                    รูปที่ 2.6 การถอดฝาปดท้ัง 2 ขาง 

7.   ถอดข้ัวตอสายและสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางออกจากฝาปด 
 

                        
                      รูปที่ 2.7 การถอดขั้วตอสายและสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลาง 

8.   ถอดโรเตอรออกจากโครงและฝาปดซึ่งภายในประกอบดวยตลับลูกปนทั้ง 2 ขาง  
 

 
รูปที่ 2.8 ถอดโรเตอรออกจากโครงและฝาปด  



 

9.   ศึกษาโครงสรางสวนประกอบและหลักการพื้นฐานของมอเตอรไฟฟา 
 

 
                      รูปที่ 2.9 จัดวางสวนประกอบมอเตอรไฟฟาใหเปนระเบียบ 

10. ประกอบชิ้นสวนของมอเตอรไฟฟาเขาไปใหม 
11. ประกอบโรเตอรเขากับโครงและฝาปดอยางระมัดระวัง 
12. ตอข้ัวสายของขดลวดเขากับสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางที่ยึดติดกับฝาปดใหเรียบรอย 
13. ประกอบฝาปดท้ัง 2 ขาง ตามเคร่ืองหมายท่ีทําไวแลวขันนอตใหแนน 
14. ทดสอบการทํางานของมอเตอรไฟฟาในสภาวะปกติโดยการจายแรงดันไฟฟา 

   ใหมอเตอรไฟฟาเร่ิมหมุนจนถึงความเร็วรอบเต็มพิกัด โดยตอวงจรตามรูปที่ 2.1 
15.  ปรับระดับแรงดันไฟฟา วัดความเร็วรอบโดยใชแทคโคมิเตอรวัดท่ีแกนเพลา  
      เพื่อบันทึกคาความเร็วรอบและการทํางานของสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางมอเตอรไฟฟา  
      พรอมท้ังบันทึกผลลงในตารางท่ี 2.1 

                  ตารางท่ี 2.1 การทดสอบการทํางานของสปลิตเฟสมอเตอร 

ระดับแรงดันไฟฟา  
(V) 

ความเร็วรอบมอเตอรไฟฟา 
(รอบตอนาที) การทํางานสวิตชแรงหวี่ยงหนีศูนยกลาง 

              50 V 1,438  รอบ สวิตชทํางาน 
            120 V 1,441  รอบ สวิตชทํางาน 
            180 V 1,445  รอบ สวิตชทํางาน 
            220 V 1,450  รอบ สวิตชทํางาน 
 
 



สรุปผลการทดลอง 
                  จากการปฏิบัติงานถอดและประกอบมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 เฟส ทําใหมีทักษะในการ
ทํางานท่ีตองใชความรู ความเขาใจ รวมถึงการปฏิบัติงานตามข้ันตอนท่ีกําหนดไว และรูจักแกปญหา
สามารถวางแผนวางแผนในการปฏิบัติงานได  จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานคร้ังน้ีเพื่อศึกษาโครงสราง    
และสวนประกอบท่ีสําคัญของมอเตอรไฟฟาท่ีทําใหเกิดการหมุนของโรเตอรไดอยางไร เมื่อประกอบ
ชิ้นสวนมอเตอรไฟฟาเขาไปใหม ก็ทําการทดสอบดวยการจายแรงดันไฟฟาใหกับมอเตอรไฟฟา เพื่อศึกษา
ความเร็วรอบของมอเตอรไฟฟา จากการทดลองพบวา การเปลี่ยนแปลงแรงดันไฟฟาในมอเตอรไฟฟา
กระแสสลับ โรเตอรแบบกรงกระรอก ความเร็วรอบที่วัดไดมีความแตกตางกันไมมากนัก เมื่อนํามา
เปรียบเทียบกับความเร็วที่แผนปายขอมูลมอเตอรไฟฟา และสวิตชแรงหว่ียงหนีศูนยกลางยังคงทํางานอยู  
ในสภาวะปกติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



แบบประเมินผล ใบงานที่ 2 
การถอดและประกอบมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 เฟส 

 
ชื่อ………………………………..นามสกุล……………………………..เลขที่……………… 

 
ท่ี รายการประเมินผล คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 
1. 
 
 
 
 

2. 
 
 
 

3. 

การปฏิบัติงาน (40 คะแนน ) 
1.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
1.2 การใชเคร่ืองมือ 
1.3 ปฏิบัติงานตามข้ันตอน 
1.4 ปฏิบัติงานเสร็จตามกําหนด 
ผลการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
2.1 ตอวงจรไดถูกตอง 
2.2 อานคาจากเคร่ืองวัดไดถูกตอง 
2.3 สรุปผลการทดลองไดอยางถูกตอง 
กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
3.1 ความปลอดภัยขณะปฏิบัติงาน 
3.2 ตรงตอเวลาและทํางานรวมกับผูอื่นได 
3.3 การเก็บรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ 
พื้นที่ปฏิบัติงานมีความเรียบรอย 

 
(10) 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 

 
(10) 

 

 รวมคะแนน (100)  
 
 

ลงช่ือ………………………………………….ผูประเมิน 
(…………………………………………) 

วันที่………เดือน…………………….พ.ศ………….. 
 
 



 
ใบงานท่ี 3 

การถอดและประกอบมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส 
 

จุดประสงคการทดลอง 
                  ปฏิบัติการถอดและประกอบช้ินสวนของมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส เพื่อศึกษาโครงสราง
สวนประกอบและหลักการทํางานพ้ืนฐานของมอเตอรไฟฟา 
 
เครื่องมือและอุปกรณในการทดลอง 

1.  มอเตอรไฟฟาเหน่ียวนํา 3 เฟส (ยี่หอมิตซูบิชิ) ชนิด SF-JR                 1    ตัว 
     ขนาด 1 แรงมา 220/380 V , 1.9 A 
2.  แหลงจายไฟฟากระแสสลับ 0 - 380 VAC                                          1    ชุด 
3.  แทคโคมิเตอร                                                                                      1    ตัว 
4.  ประแจตัวที เบอร 8                                                                             1    อัน 
5.  ประแจปากตาย เบอร 8                                                                       1    อัน 
6.  ไขควงปลายแบน                                                                                1    อัน 
7.  ไขควงปลายแฉก                                                                                1    อัน 
8.  ปากกาเคมี                                                                                           1    อัน 
9.  สายตอวงจร                                                                                       10   เสน 

 
วงจรการทดลอง 

 
                                                      รูปที่ 3.1 การตอมอเตอรไฟฟา 3 เฟส แบบสตาร               

 L3   L1 

 L2 

  U1 

 U2 

V1 

 V2 

W1 

  W2  V V ~~ 



 
ลําดับข้ันการทดลอง 

1.  กอนทําการถอดและประกอบชิ้นสวนของมอเตอรไฟฟา ควรทําการทดสอบการทํางานของ   
 มอเตอรไฟฟาในสภาวะปกติโดยการจายแรงดันไฟฟาท่ี 380 VAC สังเกตความเร็วรอบ 

2. เตรียมเคร่ืองมือในการถอดและประกอบมอเตอรไฟฟา 
 

 
รูปที่ 3.2 การจัดเตรียมเคร่ืองมือ 

3.  ใชไขควงปลายแฉกขันนอตท่ีฝาปดของใบพัดระบายความรอน 
 

 
รูปที่ 3.3 การใชไขควงปลายแฉกขันนอตที่ฝาปด 

 
4.   เม่ือถอดฝาปดจะพบวามีการติดต้ังใบพัดระบายความรอนไวที่เพลาของมอเตอรไฟฟา 

 

    
       รูปที่ 3.4 การถอดฝาปดดานท่ีติดต้ังใบพัดระบายความรอน 

 



 
5.  ใชไขควงปลายแบนงางหรือคีมถางแหวนล็อคใหหลุดออกจากใบพัดระบายความรอน 

 

 
                                    รูปที่ 3.5 การใชไขควงปลายแบนงางแหวนล็อค 

6.  ทําเคร่ืองหมายท่ีบริเวณฝาปดท้ัง 2 ขาง ของมอเตอรไฟฟา 
 

 
         รูปที่ 3.5 การทําเคร่ืองหมายที่บริเวณฝาปดท้ัง 2 ขาง  

7.   สังเกตบริเวณฝาปดท้ัง 2 ขาง ของมอเตอรไฟฟาจะพบวามีนอตยึดฝาปดซึ่งตองใช 
  ประแจตัวทีและคีมล็อค สําหรับขันนอตออกจากฝาปด 

8.  ขันนอตที่ยึดฝาปดท้ัง 2 ขางออก ดวยประแจตัวที เบอร 8 และประแจปากตาย 
 เบอร 8 จับยึดนอตตัวเมียใหแนนและใชประแจตัวที เบอร 8 ขันนอตอีกดานหน่ึงออก 
  

                                                   
                      รูปที่ 3.6 การขันนอตที่ยึดฝาปดท้ัง 2 ขาง ดวยประแจตัวทีและประแจปากตาย 

 
 



 
9.   ถอดโรเตอรออกจากโครงและฝาปดมอเตอรไฟฟา 

 

 
                                  รูปที่ 3.7 การถอดโรเตอรออกจากโครงและฝาปด 

10.  ศึกษาโครงสรางสวนประกอบและหลักการพื้นฐานของมอเตอรไฟฟา 
 

 
                                    รูปที่ 3.8 จัดวางสวนประกอบมอเตอรไฟฟาใหเปนระเบียบ 

11. ประกอบชิ้นสวนของมอเตอรไฟฟาเขาไปใหม 
12. ประกอบโรเตอรเขากับโครงและฝาปดอยางระมัดระวัง 
13. ตอข้ัวสายของขดลวดแตละเฟสใหถูกตอง และทําการประกอบฝาปดท้ัง 2 ขาง  

   ตามเคร่ืองหมายท่ีทําไวแลวขันนอตใหแนน 
14. ทดสอบการทํางานของมอเตอรไฟฟาในสภาวะปกติโดยการจายแรงดันไฟฟา 

   ใหมอเตอรไฟฟาเร่ิมหมุนจนถึงความเร็วรอบเต็มพิกัด โดยตอวงจรตามรูปที่ 3.1 
15.  ปรับระดับแรงดันไฟฟา และวัดความเร็วรอบโดยใชแทคโคมิเตอรวัดท่ีแกนเพลา 
       พรอมท้ังบันทึกผลลงในตารางที่ 4.1 

 
 
 
 



 
                  ตารางท่ี 4.1 การทดสอบการทํางานของมอเตอรไฟฟาเหนี่ยวนํา 3 เฟส โรเตอรแบบกรงกระรอก 

ระดับแรงดันไฟฟา  
               (V) 

ความเร็วรอบมอเตอรไฟฟา  
(รอบตอนาที) 

             110 V 1,389 
             220 V 1,393 
             300 V 1,396 
             380 V 1,400 

 
สรุปผลการทดลอง 

                  จากการปฏิบัติงานถอดและประกอบมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส  เพื่อศึกษาโครงสรางและ
สวนประกอบที่สําคัญของมอเตอรไฟฟาท่ีทําให เกิดการหมุนของโรเตอร  เมื่อประกอบชิ้นสวนของ    
มอเตอรไฟฟา ก็ทําการทดสอบดวยการจายแรงดันไฟฟากระแสสลับ แบบปรับคาได 0 - 380 โวลต และวัด
หาคาความเร็วรอบ จากการทดลองพบวา การเปลี่ยนแปลงแรงดันไฟฟาในมอเตอรไฟฟากระแสสลับ        
โรเตอรแบบกรงกระรอก ความเร็วรอบที่วัดไดจะมีความแตกตางกันไมมากนัก เมื่อนํามาเปรียบเทียบกับ
ความเร็วท่ีแผนปายขอมูลมอเตอรไฟฟา ในการเปลี่ยนความเร็วรอบของมอเตอรไฟฟาตองใชวิธีการ    
เปลี่ยนจํานวนข้ัวแมเหล็กหรือวิธีการเปลี่ยนแปลงความถี่ไฟฟา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



แบบประเมินผล ใบงานที่ 3 
การถอดและประกอบมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส 

 
ชื่อ………………………………..นามสกุล……………………………..เลขที่……………… 

 
ท่ี รายการประเมินผล คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 
1. 
 
 
 
 

2. 
 
 
 

3. 

การปฏิบัติงาน (40 คะแนน ) 
1.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
1.2 การใชเคร่ืองมือ 
1.3 ปฏิบัติงานตามข้ันตอน 
1.4 ปฏิบัติงานเสร็จตามกําหนด 
ผลการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
2.1 ตอวงจรไดถูกตอง 
2.2 อานคาจากเคร่ืองวัดไดถูกตอง 
2.3 สรุปผลการทดลองไดอยางถูกตอง 
กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
3.1 ความปลอดภัยขณะปฏิบัติงาน 
3.2 ตรงตอเวลาและทํางานรวมกับผูอื่นได 
3.3 การเก็บรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ 
พื้นที่ปฏิบัติงานมีความเรียบรอย 

 
(10) 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 

 
(10) 

 

 รวมคะแนน (100)  
 
 

ลงช่ือ………………………………………….ผูประเมิน 
(…………………………………………) 

วันที่………เดือน…………………….พ.ศ………….. 
 
 

 



 
ใบงานท่ี 4 

การตอวงจรมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 เฟส 
 

จุดประสงคการทดลอง 
                  ปฏิบัติการตอวงจรขดลวดของมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 เฟส ใหสามารถเร่ิมหมุนและกลับ   
ทิศทาการหมุนของมอเตอรไฟฟาได 
 
เครื่องมือและอุปกรณในการทดลอง 

1.  สปลิตเฟสมอเตอร ขนาด  1/4  แรงมา  220 V , 2.8 A                          1    ตัว 
2.  แหลงจายไฟฟากระแสสลับ 0 - 220 VAC                                           1    ชุด 
3.  โวลตมิเตอร                                                                                          1    ตัว 
4.   แอมมิเตอร                                                                                           1    อัน 
5.  สายตอวงจร                                                                                       10    เสน 

 
วงจรการทดลอง 
 

 
รูปที่ 4.1 วงจรการตอขดลวดของสปลิตเฟสมอเตอร 

 
รูปที่ 4.2 วงจรการตอขดลวดของสปลิตเฟสมอเตอร แบบกลับทางหมุน 

 0 - 220 V 

 0 - 220 V 

  U1 

    U2 

Z1 

Z2 

C.S. 

Z1 

Z2 

    U2 

 U1 

  C.S. 

 V   V 

A A
  ~~ 

 ~ ~ 

V
~   V

~ 

~ 

~
 V 

~
  V 

~
 A 

     L 

   N 

   L 

    N 



 
ลําดับข้ันการทดลอง 

1.  ตอวงจรตามรูปที่ 4.1 
2.  จายแรงดันไฟฟากระแสสลับที่ 50 V , 120 V , 170 V และ 220 V ตามลําดับ  
3.  อานคาแรงดันไฟฟาและคากระแสไฟฟา สังเกตการทํางานของสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลาง 

 พรอมท้ังบันทึกคาในตารางที่ 4.1 
4.  ตอวงจรตามรูปที่ 4.2 
5.  จายแรงดันไฟฟากระแสสลับที่ 50 V , 120 V , 170 V และ 220 V ตามลําดับ 
6.  อานคาแรงดนัไฟฟาและคากระแสไฟฟา สังเกตการทํางานของสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลาง 

 พรอมทั้งบันทึกคาลงในตารางท่ี 4.2 
 
                  ตารางท่ี 4.1 การตอวงจรขดลวดของสปลิตเฟสมอเตอรแบบเร่ิมหมุนปกติ 
 

การตอวงจรขดลวดสปลิตเฟสมอเตอรหมุนตามข็มนาฬิกา 
ระดับแรงดันไฟฟา (V) กระแสไฟฟา (A) การทํางานของสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลาง 

50 V 0.35 A สวิตชทํางาน 
             120 V 1.15 A สวิตชทํางาน 
             170 V 1.7 A สวิตชทํางาน 
             220 V 2.8 A สวิตชทํางาน 

 
                  ตารางท่ี 4.2 การตอวงจรขดลวดของสปลิตเฟสมอเตอรแบบกลับทิศทางการหมุน 
 

การตอวงจรขดลวดสปลิตเฟสมอเตอร หมุนทวนข็มนาฬิกา 
ระดับแรงดันไฟฟา (V) กระแสไฟฟา (A) การทํางานของสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลาง 

50 V 0.35 A สวิตชทํางาน 
             120 V 1.15 A สวิตชทํางาน 
             170 V 1.7 A สวิตชทํางาน 
             220 V 2.8 A สวิตชทํางาน 

 
 
 



 
สรุปผลการทดลอง 
                  จากการปฏิบัติงานการตอวงจรมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 เฟส เพื่อใหมีทักษะในการทํางาน    
ที่ใชความรู ความเขาใจ รวมถึงการปฏิบัติงานตามขั้นตอนท่ีไดกําหนดไว การตอวงจรขดลวดเพื่อให
มอเตอรไฟฟาทํางาน ใหทําการตอวงจรและทดสอบดวยการจายแรงดันไฟฟาใหกับมอเตอรไฟฟา เพื่ออาน
คากระแสไฟฟาท่ีวัดไดในขณะท่ีมอเตอรไฟฟาเร่ิมหมุน การเปรียบเทียบความแตกตางของกระแสไฟฟา 
และการทํางานสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลาง  จากการทดลองพบวา การเปลี่ยนแปลงแรงดันไฟฟาใน
มอเตอรไฟฟา สงผลใหกระแสไฟฟาเพ่ิมข้ึนตามปริมาณของแรงดันไฟฟาท่ีจายใหกับมอเตอรไฟฟา เมื่อทํา
การตอวงจรแบบกลับทางหมุน โดยการสลับปลายของขดลวดชุดรันเพียงชุดเดียวก็สามารถกลับทิศทางการ
หมุนได และสวิตชแรงหวี่ยงหนีศูนยกลางยังคงทํางานในสภาวะปกติ การสลับสายท่ีจายแรงดันไฟฟาใหกับ
มอเตอรไฟฟาจะไมมีผลตอการกลับทิศทางการหมุน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แบบประเมินผล ใบงานที่ 4 

การตอวงจรมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 เฟส 
ชื่อ………………………………..นามสกุล……………………………..เลขที่……………… 

 
ท่ี รายการประเมินผล คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 
1. 
 
 
 
 

2. 
 
 
 

3. 

การปฏิบัติงาน (40 คะแนน ) 
1.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
1.2 การใชเคร่ืองมือ 
1.3 ปฏิบัติงานตามข้ันตอน 
1.4 ปฏิบัติงานเสร็จตามกําหนด 
ผลการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
2.1 ตอวงจรไดถูกตอง 
2.2 อานคาจากเคร่ืองวัดไดถูกตอง 
2.3 สรุปผลการทดลองไดอยางถูกตอง 
กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
3.1 ความปลอดภัยขณะปฏิบัติงาน 
3.2 ตรงตอเวลาและทํางานรวมกับผูอื่นได 
3.3 การเก็บรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ 
พื้นที่ปฏิบัติงานมีความเรียบรอย 

 
(10) 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 

 
(10) 

 

 รวมคะแนน (100)  
 
 

ลงช่ือ………………………………………….ผูประเมิน 
(…………………………………………) 

วันที่………เดือน…………………….พ.ศ………….. 
 
 
 



 
ใบงานท่ี 5 

การตอวงจรมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส 
 

จุดประสงคการทดลอง 
                  ปฏิบัติการตอวงจรขดลวดของมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส ใหสามารถเร่ิมหมุนและ      
กลับทิศทางการหมุนของมอเตอรไฟฟาได 
 
เครื่องมือและอุปกรณในการทดลอง 

1.  มอเตอรไฟฟาเหน่ียวนํา 3 เฟส โรเตอรแบบกรงกระรอก                     1    ตัว 
 ขนาด 1/2 แรงมา  380/660V , 0.69 A 

2.  แหลงจายไฟฟากระแสสลับ 0 - 380 VAC (5A)                                   1    ชุด 
3.  โวลตมิเตอร                                                                                          1    ตัว 
4.   แอมมิเตอร                                                                                           1    ตัว 
5.  สายตอวงจร                                                                                       10    เสน 

 
วงจรการทดลอง 
 

 
รูปที่ 5.1 วงจรการตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบสตาร (หมุนตามเข็มนาฬิกา)  

  ~ ~   VL 

     Vph      Vph    ~~ 

    IL    IL  ~ 
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     U1 

   U2 
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   V2 

I   Ip~
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L~
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    L1 

   L2 

I
  L3 



 

 
รูปที่ 5.2 วงจรการตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบสตาร (หมุนทวนเข็มนาฬิกา)  

 
รูปที่ 5.3 วงจรการตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบเดลตา (หมุนตามเข็มนาฬิกา) 

 
รูปที่ 5.4 วงจรการตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบเดลตา (หมุนทวนเข็มนาฬิกา) 
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ลําดับข้ันการทดลอง 

1.  ตอวงจรตามรูปที่ 5.1 จายแรงดันไฟฟากระแสสลับระหวางสาย (VL) ที่ระดับแรงดันไฟฟา  
 110 V , 180 V , 280 V และ 380 V ตามลําดับ  

2.  อานคาแรงดันไฟฟาระหวางเฟส (Vph) และคากระแสไฟฟา (Iph) และ (IL) พรอมท้ังบันทึกคา 
 ลงในตารางท่ี 5.1 

3.  ตอวงจรตามรูปที่ 5.2 จายแรงดันไฟฟากระแสสลับระหวางสาย (VL) ที่ระดับแรงดันไฟฟา 
110 V , 180 V , 280 V และ 380 V ตามลําดับ  

4.  อานคาแรงดันไฟฟาระหวางเฟส (Vph) และคากระแสไฟฟา (Iph) และ (IL) พรอมท้ังบันทึกคา 
 ลงในตารางท่ี 5.2  

5.  สังเกตทิศทางการหมุนของมอเตอรไฟฟา 
6.  ตอวงจรตามรูป 5.3 จายแรงดันไฟฟากระแสสลับระหวางสาย (VL) ที่ระดับแรงดันไฟฟา       

 110 V , 180 V , 280 V และ 380 V ตามลําดับ  
7.  อานคาแรงดันไฟฟาระหวางเฟส (Vph) และคากระแสไฟฟา (Iph) และ (IL) พรอมท้ังบันทึกคา 

 ลงในตารางท่ี 5.3 สังเกตทิศทางการหมุนของมอเตอรไฟฟา 
8.  ตอวงจรตามรูป 5.4 จายแรงดันไฟฟากระแสสลับระหวางสาย (VL) ที่ระดับแรงดันไฟฟา     

110 V , 180 V , 280 V และ 380 V ตามลําดับ  
9. อานคาแรงดันไฟฟาระหวางเฟส (Vph) และคากระแสไฟฟา (Iph) และ (IL) พรอมทั้งบันทึกคา 
ลงในตารางท่ี 5.4 

10. สังเกตทิศทางการหมุนของมอเตอรไฟฟา 

                  ตารางท่ี 5.1 การตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบสตาร ดังรูปที่ 5.1 

การตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบสตาร (หมุนตามเข็มนาฬิกา) 
แรงดันไฟฟา  (VL) แรงดันไฟฟา (Vph) กระแสไฟฟา (IL) กระแสไฟฟา (Iph) 

110 V 58 V 0.9 A 0.9 A 
180 V 104 V 0.9 A 0.9 A 
280 V 162 V 0.9 A 0.9 A 
380 V 220 V 0.9 A 0.9 A 

 
 



 
                  ตารางท่ี 5.2 การตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบสตาร ดังรูปที่ 5.2 

การตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบสตาร (หมุนทวนเข็มนาฬิกา) 
แรงดันไฟฟา  (VL) แรงดันไฟฟา (Vph) กระแสไฟฟา (IL) กระแสไฟฟา (Iph) 

110 V 58 V 0.69 A 0.69 A 
180 V 104 V 0.69 A 0.69 A 
280 V 162 V 0.69 A 0.69 A 
380 V 220 V 0.69 A 0.69 A 

 
                  ตารางท่ี 5.3 การตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบเดลตา ดังรูปที่ 5.3 

การตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบเดลตา (หมุนตามเข็มนาฬิกา) 
แรงดันไฟฟา  (VL) แรงดันไฟฟา (Vph) กระแสไฟฟา (IL) กระแสไฟฟา (Iph) 

110 V 58 V 0.69 A 0.69 A 
180 V 104 V 0.69 A 0.69 A 
280 V 162 V 0.69 A 0.69 A 
380 V 220 V 0.69 A 0.69 A 

 
                 ตารางท่ี 5.4 การตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบเดลตา ดังรูปที่ 5.4 

การตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบเดลตา (หมุนทวนเข็มนาฬิกา) 
แรงดันไฟฟา  (VL) แรงดันไฟฟา (Vph) กระแสไฟฟา (IL) กระแสไฟฟา (Iph) 

110 V 110 V 1 A 0.58 A 
180 V 180 V 1 A 0.58 A 
280 V 280 V 1 A 0.58 A 
380 V 380 V 1 A 0.58 A 

 
 
 
 
 



 
สรุปผลการทดลอง 
                  การปฏิบัติงานการตอวงจรมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส เพื่อใหมีทักษะในการทํางานท่ีใช
ความรู ความเขาใจ  รวมถึงการปฏิบัติงานตามขั้นตอนท่ีไดกําหนดไว การตอวงจรขดลวดเพ่ือให          
มอเตอรไฟฟาทํางาน โดยการตอวงจรขดลวดมอเตอรไฟฟาแบบสตาร และทดสอบการจายแรงดันไฟฟาท่ี
ปรับคาได 0 - 380 โวลตใหกับมอเตอรไฟฟา เพื่ออานคากระแสไฟฟาท่ีวัดไดในขณะท่ีมอเตอรไฟฟา         
เร่ิมหมุน จากการทดลองพบวา การเปลี่ยนแปลงแรงดันไฟฟาในมอเตอรไฟฟา สงผลใหกระแสไฟฟา      
ขณะเร่ิมหมุนมีคาเทากัน IL =  Iph และ VL = Vph.3

 เมื่อทําการตอวงจรแบบกลับทางหมุน โดยการสลับ
ปลายของท่ีจายแรงดันไฟฟาเพียงคูเดียว ก็สามารถกลับทิศทางการหมุนได คาของแรงดันกระแสไฟฟาท่ี   
วัดไดจะมีคาเทากัน สําหรับการตอวงจรขดลวดมอเตอรไฟฟาแบบเดลตา และทดสอบการจายแรงดันไฟฟา
ที่ปรับคาได 0 - 380 โวลตใหกับมอเตอรไฟฟา เพื่ออานคากระแสไฟฟาท่ีวัดไดในขณะท่ีมอเตอรไฟฟา        
เร่ิมหมุน จากการทดลองพบวา การเปลี่ยนแปลงแรงดันไฟฟาในมอเตอรไฟฟา สงผลใหกระแสไฟฟา     
ขณะเร่ิมหมุนมีคาเทากัน IL = Iph.3  และ VL = Vph  เมื่อทําการตอวงจรแบบกลับทางหมุน โดยการสลับ
ปลายของที่จายแรงดันไฟฟาเพียงคูเดียว ก็สามารถกลับทิศทางการหมุนได คาของแรงดันกระแสไฟฟาท่ีวัด
ไดจะมีคาเทากัน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แบบประเมินผล ใบงานที่ 5 

การตอวงจรมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส 
 

ชื่อ………………………………..นามสกุล……………………………..เลขที่……………… 
 

ท่ี รายการประเมินผล คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 
1. 
 
 
 
 

2. 
 
 
 

3. 

การปฏิบัติงาน (40 คะแนน ) 
1.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
1.2 การใชเคร่ืองมือ 
1.3 ปฏิบัติงานตามข้ันตอน 
1.4 ปฏิบัติงานเสร็จตามกําหนด 
ผลการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
2.1 ตอวงจรไดถูกตอง 
2.2 อานคาจากเคร่ืองวัดไดถูกตอง 
2.3 สรุปผลการทดลองไดอยางถูกตอง 
กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
3.1 ความปลอดภัยขณะปฏิบัติงาน 
3.2 ตรงตอเวลาและทํางานรวมกับผูอื่นได 
3.3 การเก็บรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ 
      พื้นที่ปฏิบัติงานมีความเรียบรอย 

 
(10) 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 

 
(10) 

 

 รวมคะแนน (100)  
 
 

ลงช่ือ………………………………………….ผูประเมิน 
(…………………………………………) 

วันที่………เดือน…………………….พ.ศ………….. 
 
 
 



 
ใบงานท่ี 6 

การตอวงจรมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส แบบหลายความเร็ว 
 
จุดประสงคการทดลอง 
                  ปฏิบัติการทดลองการควบคุมมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส โรเตอรกรงกระรอก ดวยวิธีการ
ปรับคาความถี่ของระบบไฟฟาท่ีจายใหกับมอเตอรไฟฟา โดยควบคุมใหมอเตอรไฟฟาสามารถหมุนได   
แบบหลายความเร็วรอบ 
 
เครื่องมือและอุปกรณในการทดลอง 

1.  มอเตอรไฟฟาเหน่ียวนํา 3 เฟส แบบดาลานเดอร                                 1    ตัว 
 ขนาด 1 แรงมา  380/660 V  2.5 A 

2.  แหลงจายไฟฟากระแสสลับ 0 - 380 VAC (5A)                                   1    ชุด 
3.  แทคโคมิเตอร                                                                                       1    ชุด 
4.  โวลตมิเตอร                                                                                          1    ตัว 
5.   แอมมิเตอร                                                                                           1    ตัว 
6.  สายตอวงจร                                                                                       10    เสน 

 
วงจรการทดลอง 
 

 
รูปท่ี 6.1 การตอขดลวดมอเตอรไฟฟาความเร็วรอบต่ํา 
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                                             รูปท่ี 6.2 การตอขดลวดมอเตอรไฟฟาความเร็วรอบสูง 

ลําดับข้ันการทดลอง 
1. ศึกษาขอมูลการตอขั้วสายมอเตอรแบบดาลานเดอร แบบ 2 ความเร็ว จากตารางท่ี 6.1 
2. ตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบดาลานเดอร ความเร็วรอบต่ํา ตามรูปที่ 6.1  
3. จายแรงดันไฟฟากระแสสลับท่ี 0 - 380 VAC 
4. ใชแทคโคมิเตอรวัดความเร็วรอบ สังเกตผลการทดลองและบันทึกคาลงในตารางท่ี 6.2 
5. ตอวงจรขดลวดมอเตอรแบบดาลานเดอร ความเร็วรอบสูง ตามรูปท่ี 6.2 
6. จายแรงดันไฟฟากระแสสลับท่ี 0 - 380 VAC 
7. ใชแทคโคมิเตอรวัดความเร็วรอบ สังเกตผลการทดลองและบันทึกคาลงในตารางท่ี 6.3 

ตารางท่ี 6.1 การตอขั้วสายมอเตอรแบบดาลานเดอร แบบ 2 ความเร็ว  

 
ความเร็วรอบ 

สายปอนแรงดันไฟฟาอินพุต 3 เฟส  
ลักษณะขั้วตอสาย L1 L2 L3 

ต่ํา 1U 1V 1W 2U, 2V, 2W  เปดวงจร 

สูง 2U 2V 2W 1U, 1V, 1W  ตอเขาดวยกัน 
 
 

 
 
 
 

  L2   L3

    2U

  2V   2W

 1U1W

  1V

  L1



 
                  ตารางท่ี 6.2 มอเตอรไฟฟาความเร็วรอบต่ํา 

ระดับแรงดันไฟฟา (VL) ความเร็วรอบ (รอบ/นาที) 
110 V 1,441 รอบ 
220 V 1,447 รอบ 
380 V 1,450 รอบ 

 
                  ตารางท่ี 6.3 มอเตอรไฟฟาความเร็วรอบสูง 

ระดับแรงดันไฟฟา (VL) ความเร็วรอบ (รอบ/นาที) 
110 V 2,927 รอบ 
220 V 2,941 รอบ 
380 V 2,950 รอบ 

 
สรุปผลการทดลอง 
                  การปฏิบัติงานตอวงจรมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส แบบหลายความเร็ว การเปลี่ยนแปลง
วิธีการตอสายของขดลวดสเตเตอร ในมอเตอรแบบดาลานเดอร ซึ่งวิธีนี้ใชไดกับมอเตอรไฟฟา 2 ความเร็ว 
โดยมีอัตราสวนของความเร็วรอบ  2 : 1 เม่ือตอวงจรตามรูปที่ 6.1 เปนการตอใหมอเตอรไฟฟามีขั้วแมเหล็ก
จํานวน 4 ขั้ว คาความเร็วรอบสูงสุดอยูที่ 1,450 รอบตอนาที และเม่ือตอวงจรตามรูปที่ 6.2 เปนการตอให
มอเตอรไฟฟามีขั้วแมเหล็กจํานวน 2 ขั้ว คาความเร็วรอบสูงสุดอยูที่ 2,950 รอบตอนาที ดังน้ันในการเปลี่ยน
ความเร็วรอบของมอเตอรไฟฟาจะใชหลักการเปลี่ยนจํานวนข้ัวแมเหล็ก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 

แบบประเมินผล ใบงานที่ 6 
การตอวงจรมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส แบบหลายความเร็ว 

ชื่อ………………………………..นามสกุล……………………………..เลขที่……………… 
 

ท่ี รายการประเมินผล คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 
1. 
 
 
 
 

2. 
 
 
 

3. 

การปฏิบัติงาน (40 คะแนน ) 
1.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
1.2 การใชเคร่ืองมือ 
1.3 ปฏิบัติงานตามข้ันตอน 
1.4 ปฏิบัติงานเสร็จตามกําหนด 
ผลการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
2.1 ตอวงจรไดถูกตอง 
2.2 อานคาจากเคร่ืองวัดไดถูกตอง 
2.3 สรุปผลการทดลองไดอยางถูกตอง 
กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
3.1 ความปลอดภัยขณะปฏิบัติงาน 
3.2 ตรงตอเวลาและทํางานรวมกับผูอื่นได 
3.3 การเก็บรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ 
พื้นที่ปฏิบัติงานมีความเรียบรอย 

 
(10) 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 

 
(10) 

 

 รวมคะแนน (100)  
 
 

ลงช่ือ………………………………………….ผูประเมิน 
(…………………………………………) 

วันที่………เดือน…………………….พ.ศ………….. 
 



 
ใบงานท่ี 7 

การพันขดลวดมอเตอรไฟฟา 1 เฟส 
 

จุดประสงคการทดลอง 
                  ปฏิบัติการพันขดลวดมอเตอรไฟฟา 1 เฟส เพื่อศึกษาขอมูลรายละเอียดท่ีมาจากโรงงานผูผลิต
และพัฒนาทักษะการพันขดลวดมอเตอรไฟฟาใหสามารถนําไปใชงานได 
 

เครื่องมืออุปกรณและวัสดุในการพันขดลวดมอเตอรไฟฟา 1 เฟส 
1.  สปลิตเฟสมอเตอร (ยี่หอมิตซูบิชิ) ชนิด SP-KR                                           1    ตัว 

 ขนาด 1/4 แรงมา  4 ขั้วแมเหล็ก              

2.  แหลงจายไฟฟากระแสสลับ 0 - 220 VAC                                                  1    ชุด 

3.  แทคโคมิเตอร                                                                                              1    ตัว 

4.  แคลมปมิเตอร                                                                                             1    ตัว 

5.  ฉนวนไมลา                                                                                                 1    แผน 

6.  ไมอัด ขนาด 6"× 6" หนา 4 มม.                                                                11    แผน 

7.  ไมอัด ขนาด 5"× 5" หนา 8 มม.                                                                  8    แผน 

8.  ลวดทองดแดง เบอร 22  S.W.G.                                                                1   มวน 

9.  ลวดทองดแดง เบอร 28 S.W.G.                                                                 1   มวน 

10.  เทปพับสายไฟ                                                                                            1   มวน 

11.  เชือกฝาย (สําหรับมัดขดลวด) ยาว 2.5 เมตร                                              1   เสน 

12.  หางปลากลม ขนาด 1.5 มม.                                                                       6   ตัว 

13.  ปลอกสายไฟขนาด 2 มม. และ 3 มม.                                                         1   เสน 

14.  สายไฟ VSF ขนาด 1.5 ตร.มม.                                                                   2  เมตร 

15.  ชุดหัวแรงและตะก่ัวบัดกรี                                                                         1   ชุด 

16.  เลื่อยตัดไม                                                                                                   1   อัน 

17.  ตะไบหยาบ                                                                                                 1    อัน 

18.  ปากกาจับชิ้นงาน                                                                                        1    อัน 

19.  คอนพลาสติกหรือคอนยาง                                                                         1    ตัว 

20.  สวานและดอกสวาน 10 มม.                                                                       1    ชุด 

21.  ไขควงปลายแบนและปลายแฉก                                                                 1    ชุด 



 

22.  คีมตัดและคีมปากแหลม                                                                             1    ชุด 

23.   คัตเตอร                                                                                                      1    อัน 

24.  ไมบรรทัดหรือฟุตเหล็ก                                                                              1    อัน 

25.  ปากกาเคมี                                                                                                   1    อัน 

26.  เคร่ืองพันขดลวด                                                                                        1    เคร่ือง 

27.  กระดาษทรายขัดไมเบอร 1                                                                         1   แผน 

28.  ผาทําความสะอาด                                                                                       1   ผืน 

29.  สายตอวงจร                                                                                              10    เสน 

ลําดับข้ันการพันขดลวดสปลิตเฟสมอเตอร 
1. การบันทึกขอมูลมอเตอรไฟฟา 

1) กอนถอดสวนประกอบหรือร้ือขดลวดมอเตอรไฟฟาใหบันทึกขอมูลจากแผนปายของ
มอเตอรไฟฟา ลงในตารางท่ี 7.1 เพ่ือเปนขอมูลเบื้องตนสําหรับการพันขดลวดใหม  

2) เตรียมเคร่ืองมือในการถอดสวนประกอบของมอเตอรไฟฟา 

 

รูปที่ 7.1 เคร่ืองมือสําหรับถอดสวนประกอบสปลิตเฟสมอเตอร 

2. การถอดฝาปดและสวนประกอบมอเตอรไฟฟา 
1) ทําเคร่ืองหมายท่ีบริเวณฝาปดทั้ง 2 ขาง  

         

                               รูปที่ 7.2 การทําเคร่ืองหมายท่ีฝาปดท้ัง 2 ขาง 



ตารางที่ 7.1 
 

DATA SHEET FOR SPLITPHASE MOTOR 

Brand   

HP  rpm Volt  Amp 

Cycle  Type  Frame  Style  
Temp. Rise  Model  Serial No.  Bearing 
No. of Poles  

 
Code  No. of Slots  Time Rating  

Winding 

 Size Wire End Room Pitch Turn 

Running 

 
    

Starting 

 
    

Slot No. 

 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 1 

Starting 

 

                                     

Running 

 

                                     

Rotation   Clockwise   Counter Clockwise  



 

2) ขันนอตท่ียึดฝาปดท้ัง 2 ขางออก โดยใชคีมจับยึดปลายนอตตัวเมียใหแนนและใชไขควง 

ปลายแฉกขันนอตอีกดานหน่ึงเพ่ือใหขันนอตใหหลุดจากโครงของมอเตอรไฟฟา 

 

รูปที่ 7.3 การขันนอตท่ียึดฝาปดท้ัง 2 ขาง 

3) สังเกตบริเวณฝาปดดานขางของมอเตอรไฟฟาจะมีรองไวสําหรับเคาะหรือเซาะใหหลุดออก 

จากโครงของมอเตอรไฟฟา 

          

 

รูปที่ 7.4 การใชไขควงปลายแบนเคาะบริเวณรองของฝาปด 

4) ถอดฝาปดดานท่ีมีสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางออกกอนแลวจึงถอดฝาปดอีกขางหนึ่ง 

                                              

                                             รูปที่ 7.5 การถอดฝาปดท้ัง 2 ขาง 

 



 

5) ถอดข้ัวตอสายขดลวดและสวิตชแรงเหวี่ยงหนีศูนยกลางออกจากฝาปด        

                 

                        รูปที่ 7.6 การถอดขั้วตอสายขดลวดและสวิตชแรงเหวี่ยงหนีศูนยกลางออกจากฝาปด 

6)  ถอดโรเตอรออกโครงและฝาปดซึ่งภายในประกอบดวยตลับลูกปนทั้ง 2 ขาง  

 

                             รูปที่ 7.7 การถอดโรเตอรออกจากโครงและฝาปดมอเตอรไฟฟา  

3. การร้ือขดลวดมอเตอรไฟฟา 
1) วางมอเตอรไฟฟาในแนวราบใชสิ่วสกัดขดลวดดานที่อยูตรงขามสวิตซแรงเหว่ียงหน ี

ศูนยกลางกับจุดตอปลายสายของขดลวด  
 

 

        รูปที่ 7.8 การใชสิ่วสกัดขดลวดรอบสเตเตอร 



 

2) สกัดขดลวดรอบสเตเตอรเพื่อใหขดลวดทองแดงหลุดออกมา และควรระมัดระวังไมให 
สิ่วสกัดเฉือนกับแกนเหล็กและใชคีมดึงขดลวดออกจากรองสลอต 

3) ใหหงายมอเตอรไฟฟาดานท่ีสกัดขดลวดออกตั้งข้ึน ใชคอนเหล็กพรอมกับเหล็กทรงกลม 

ตอกเขาไปในรองสลอตดวยแรงตอกอยางสมํ่าเสมอเพ่ือใหขดลวดหลุดออกจากรองสลอต  

4. การตัดฉนวนรองรองสลอตมอเตอรไฟฟา 
1) ใชไมบรรทัดวัดความยาวของรองสลอต ใหอานคาการวัดเปนเซนติเมตรและจดบันทึกไว 

 

รูปที่ 7.9 การใชไมบรรทัดวัดความยาวรองสลอต 

2) ตัดไมลาใสลงในรองสลอตวัดความลึกรอบรองสลอต เพื่อนํามาทําเปนตนแบบไมลา 

         
         รูปที่ 7.10 การใสไมลาเพ่ือวัดความลึกรอบรองสลอต 

3) นําไมลาท่ีวัดความลึกรอบรองสลอตมาคล่ีออก โดยกําหนดใหกระดาษท่ีหอพับในรอง  
 สลอตเปนความกวาง และนําคาความยาวของรองสลอตท่ีบันทึกไวมาเขียนเปนรูปสี่เหลี่ยม 

                       

รูปที่ 7.11 ฉนวนไมลาท่ีเขียนเปนรูปสี่เหลี่ยม 

                   5.4 ซม.                                                               5.4 ซม. 5 4 ซม
                   ไมลารองลึก                 ไมลารองตื้น 

    2.7 ซม.                      2.2 ซม. 



 

4) เม่ือวัดไมลาไดรูปสี่เหลี่ยมใหเพิ่มความยาวจากเดิมออกไปขางละ 0.6 เซนติเมตร 

                

                               รูปที่ 7.12 การขยายความยาวของฉนวนไมลา 

5) นําแผนไมลาท่ีตัดความกวางและความยาวมาพับขอบดานบนและขอบดานลางความยาว   
ขางละ 0.3 เซนติเมตร และจัดทําไมลาใชสําหรับรองระหวางช้ันของขดลวดและสําหรับปดปากรอง ตัดใหมี
ความยาวเทากับรองสลอต สวนความกวางมีระยะเทากับ 1.5 เซนติเมตร  

 

                      
 

รูปที่ 7.13 การพับขอบและตัดไมลารองระหวางชั้นของขดลวด 

6) เม่ือพับขอบของไมลาเสร็จเรียบรอยใหนําแผนไมลามาใสลงในรองสลอตของมอเตอรไฟฟา     

                                

                                              รูปที่ 7.14 การพับขอบและใสไมลาลงในรองสลอต 

            5.4 ซม.                                                                                  5.4 ซม.                                      
     ไมลารองลึก                     ไมลารองต้ืน 

   2.7 ซม.                             2.2 ซม. 
           0.6 ซม.     

            (พับขอบ)      

                (ขยายขอบ)      

           0.3 ซม.    

        ความยาวตามรอง 

 ระยะความกวาง 1.5 ซม. 
     ความสูงของรอง 

พับขอบ 0.3 ซม. 
 พับขอบ 0.3 ซม. 



 

5. การทําแบบฟอรมของขดลวดมอเตอรไฟฟา 1 เฟส 
1) การทําแบบฟอรมขดลวด ใชเสนลวดทองแดงจํานวน 1 เสน ตัดใหมีความยาวพอประมาณ 

และวางลงในรองสลอตตามระยะพิตชของขดลวด โดยทําเปนบวงใหมีความโคงเทากับขนาดขดลวดท่ี
ตองการพันลงในรองสลอต 

 

                                                              

   รูปที่ 7.15 การวัดขนาดของขดลวดในรองสลอต 

2) การทําแบบฟอรมของขดลวด ใหนําไมอัดหนาขนาด 8 มิลลิเมตร หรือ 0.8 เซนติเมตร  
มาตัดตามขนาดของหวงที่ไดทําการวัดไว เจาะรูตรงกลางและตกแตงใหไดตามขนาด  

 

 

รูปที่ 7.16 การทําแบบฟอรมขดลวดชุดรัน         

  

รูปที่ 7.17 การทําแบบฟอรมขดลวดชุดสตารท ชุดท่ี 1 และชุดท่ี 3 



 

 
 

       รูปที่ 7.18 การทําแบบฟอรมขดลวดชุดสตารท ชุดท่ี 2 และชุดท่ี 4 

3) การทําไมประกบดานขางแบบฟอรมของขดลวด ใหนําไมอัดหนาขนาด 4 มิลลิเมตร  
หรือ 0.4 เซนติเมตร ใหมีขนาดใหญกวาแบบฟอรมของขดลวด เมื่อตองการพันขดลวดก็นําไมมาประกบ
ดานขางชวยใหขดลวดมีความเปนระเบียบและนําไปพันลงในสลอตไดสะดวก 

 

 
 

                                                           รูปที่ 7.19 การทําไมประกบดานขางขดลวดชุดรัน           

 

 
 

                           รูปที่ 7.20 การทําไมประกบดานขางขดลวดชุดสตารท ชุดท่ี 1 และชุดท่ี 3  

 

 

 

 



 

         
 

      รูปที่ 7.21 การทําไมประกบดานขางขดลวดชุดสตารท ชุดท่ี 2 และชุดท่ี 4 

6. การพันขดลวดในรองสลอตมอเตอรไฟฟา  1 เฟส 
1) การพันขดลวดดวยแบบฟอรมของขดลวด สําหรับขดลวดชุดรัน 4 ชุด แตละชุดประกอบดวย 

ขดลวดจํานวน 3 ขด เลือกใชเสนลวดทองแดงเบอร 22 S.W.G. ประกอบแบบฟอรมขดลวดชุดรันเขากับ
เคร่ืองพันขดลวด ขันนอตยึดแบบฟอรมขดลวดใหแนน และต้ังคาการนับจํานวนรอบเคร่ืองพันขดลวดใหมี
ความพรอมกอนใชงาน การเร่ิมพันขดลวดจะเร่ิมพันจากขดลวดขดเล็ก (จํานวน 44 รอบ) ตอดวยการพัน
ขดลวดขดกลาง (จํานวน 60 รอบ) และขดลวดขดใหญ (จํานวน 67 รอบ) เมื่อพันขดลวดแตละขดเสร็จใหนํา
เชือกมามัดขดลวดไวดวย  
                       สําหรับขดลวดชุดท่ี 2 ชุดที่ 3 และชุดท่ี 4 ปฏิบัติเหมือนกับการพันขดลวดชุดท่ี 1 

 

 

รูปที่ 7.22 การพันขดลวดดวยเครื่องพันขดลวดแบบดิจิตอล 

2) การพันขดลวดชุดสตารท เลือกใชเสนลวดทองแดงเบอร 28 S.W.G. การพันขดลวดชุดท่ี 1  

และชุดท่ี 3 มีขดลวดจํานวน 3 ขด พันเหมือนกับขดลวดชุดรัน ประกอบดวยขดลวดขดเล็ก (จํานวน 35 

รอบ)  ขดกลาง (จํานวน 41 รอบ) และขดใหญ (จํานวน 47 รอบ) สําหรับการพันขดลวดขดลวดชุดท่ี 2 และ
ชุดท่ี 4 มีขดลวดจํานวน 2 ขด ประกอบดวยขดลวดขดเล็ก (จํานวน 34 รอบ) และขดใหญ (จํานวน 44 รอบ) 
การพันขดลวดทั้ง 2 ชุด ใหพันขดลวดขดเล็กกอนตอดวยขดใหญตอไปในทิศทางเดียวกัน เมื่อพันขดลวดแต 
ละชุดเรียบรอยใหนําเชือกมามัดไวทั้ง 2 ขาง ของขดลวดแตละชุดชวยใหการพันขดลวดในสลอตสะดวกข้ึน 



 

 

รูปที่ 7.23 ขดลวดชุดรันและขดลวดชุดสตารที่พันดวยแบบฟอรมของขดลวด 

3) นําแผนไมลาท่ีตัดไวมาใสในรองสลอตท่ีสเตเตอร เพื่อปองกันขดลวดทองแดงเสียดสีกับ 

ของรองสลอต  
 

 
 

รูปที่ 7.24 การใสไมลาลงในรองสลอต 

4) การพันขดลวดสปลิตเฟสมอเตอร ใหพันขดลวดชุดรันลงไปในรองสลอตกอน และพันลงใน 

รองสลอตท่ีสเตเตอรตามระยะพิตชที่บันทึกไว  และทําการพันขดลวดใหครบทั้ง 4 ชุด  
5) ใชคอนพลาสติกตกแตงขดลวดท่ีพันลงในรองสลอตใหเปนระเบียบ และทําเคร่ืองหมายท่ี 

ปลายสายของขดลวดชุดรัน กอนจะนําไปตอวงจรขดลวด 

6) กําหนดรหัสการตอวงจรขดลวดชุดรัน โดยใชวิธีการดังน้ี เมื่อขดลวดชุดรัน มีจํานวน 4 ชุด 

                      กําหนดดังน้ี   ชุดท่ี 1 ตนขดลวด คือ R1 และปลายขดลวด คือ R1´   (รองสลอตท่ี 1 - 9) 
                                            ชุดท่ี 2 ตนขดลวด คือ R2  และปลายขดลวด คือ R2´  (รองสลอตท่ี 10 - 18) 
                                            ชุดท่ี 3 ตนขดลวด คือ R3  และปลายขดลวด คือ R3´  (รองสลอตท่ี 19 - 27) 
                                             ชุดท่ี 4 ตนขดลวด คือ R4  และปลายขดลวด คือ R4´  (รองสลอตที่ 28 - 36) 

 

 



 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 28 29 30 31 32 33 34 35 3624 25 26 27

 

    รูปที่ 7.25 การพันขดลวดชุดรันในรองสลอต 

7) เม่ือลงขดลวดชุดรันเสร็จเรียบรอยก็ใหนําแผนไมลามากั้นเปนฉนวนอีกชั้นหน่ึง โดยตัดแผน 

ไมลาเปนรูปสี่เหลี่ยมผืนผามีขนาดความกวางเทากับ 1.8 เซนติเมตร มีความยาวเทากับ 32 เซนติเมตร จํานวน 
2 แผน เพื่อเปนฉนวนค่ันระหวางขดลวดชุดรันกับขดลวดชุดสตารต ไมใหสัมผัสถึงกันที่บริเวณหัวทายของ
ขดลวด 

8) เม่ือลงขดลวดชุดรันในรองสลอตเรียบรอยแลวใหนําขดลวดชุดสตารตมาพันลงในรองสลอต 

ที่สเตเตอรตามระยะพิตชที่บันทึกไว และใหลงขดลวดใหครบท้ัง 4 ชุด และใชคอนพลาสติกตกแตงขดลวด
ใหเปนระเบียบ 

9) กําหนดรหัสการตอวงจรขดลวดชุดสตารต ซึ่งขดลวดชุดสตารตมีจํานวน 4 ชุด  
                        กําหนดดังน้ี  ชุดท่ี 1 ตนขดลวด คือ S1 และปลายขดลวด คือ S1´  (รองสลอตท่ี 5 - 14) 
                                              ชุดท่ี 2 ตนขดลวด คือ S2  และปลายขดลวด คือ S2´  (รองสลอตท่ี 15 - 22) 
                                              ชุดท่ี 3 ตนขดลวด คือ S3  และปลายขดลวด คือ S3´  (รองสลอตท่ี 23 - 32) 
                                              ชุดท่ี 4 ตนขดลวด คือ S4  และปลายขดลวด คือ S4´  (รองสลอตท่ี 33 - 4) 

10)   เม่ือพันขดลวดชุดสตารตเสร็จเรียบรอย นําแผนไมลามากั้นเปนฉนวนอีกชั้นหน่ึง               
เพื่อปองกันไมใหขดลวดชุดสตารตหลุดออกจากรองสลอต โดยตกแตงไมลาใหพอดีและมีความแข็งแรง 

จะชวยใหสามารถประกอบโรเตอรเขาไปไดอยางสะดวก 

 

 

 

   U1    U2      

   R1                 R1´   R2                R2´        R3                R3´           R4                R4´  
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      รูปที่ 7.26 การพันขดลวดชุดสตารตในรองสลอต 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 28 29 30 31 32 33 34 35 3624 25 26 27 1 2 3 4

 

รูปที่ 7.27 การพันขดลวดชุดรันและขดลวดชุดสตารตในรองสลอต 

7. การตอวงจรขดลวดมอเตอรไฟฟา 1 เฟส 
1) ทําการตองวงจรขดลวดสปลิตเฟสมอเตอร ตามรหัสที่ไดกําหนดไวกอนเชื่อมตอ 

ตนสายและปลายสาย  

 

 

   รูปที่ 7.28 การกําหนดรหัสเช่ือมตอตนสายปลายขดลวดของสปลิตเฟสมอเตอร 

ร         Z1    Z2  

    S1                        S1´    S2                 S2´        S3                        S3´  ´             S4                  S4´  

   U1    U2     Z1   Z2  



 

2) ใชคัตเตอรขูดฉนวนท่ีปลายสายขดลวดแตละชุดออกยาวประมาณ 1.5 เซนติเมตร และ    
ใสปลอกฉนวนหุมสายไฟขนาด 2 มิลลิเมตร หรือ 0.2 เซนติเมตร ยาวประมาณ 3.0 เซนติเมตร นํามาสวมเขา
ที่ปลายสายขดลวดกอนทําการเช่ือมตอ 

3) เชื่อมตอตนสายและปลายสายขดลวดชุดรันที่ไดกําหนดรหัสไว ดวยการตีเกลียว  

4) เชื่อมตอปลายสายของขดลวดชุดรันดวยการบัดกรีและเลื่อนปลอกฉนวนหุมสายไฟมาทับ 

รอยบัดกรีใหเรียบรอย 

5) เชื่อมตอตนสายและปลายสายขดลวดชุดสตารตท่ีไดกําหนดรหัสไว ดวยการตีเกลียว  

6) เชื่อมตอปลายสายของขดลวดชุดสตารทดวยการบัดกรีและเลื่อนปลอกฉนวนหุมสายไฟม 

ทับรอยบัดกรีใหเรียบรอย 

7) ทําเคร่ืองหมายกําหนดตัวอักษรที่ตนสายและปลายสาย ดังน้ี ขดลวดชุดรัน ตนสาย คือ U1 , 
ปลายสาย คือ U2 และขดลวดชุดสตารท ตนสาย คือ Z1 , ปลายสาย คือ Z2 

 
รูปที่ 7.29 ไดอะแกรมการตอวงจรขดลวดสปลิตเฟสมอเตอร 

8) จัดรอยตอปลอกฉนวนหุมสายไฟในตําแหนงท่ีเหมาะสม ย้ําปลายสายดวยหางปลาใหแนน     
9) ใชเชือกฝายมาทําการมัดขดลวดทั้ง 2 ดาน โดยใชเชือกที่มีความยาว 2.5 เมตร ทบกันเปน 

จํานวน 2 เสน และใหใชลวดทองแดงพับตีเกลียวลักษณะคลายเข็ม สอดเชือกเขาไประหวางขดลวดแลวพัน
ใหแนน ในขณะท่ีทําการมัดขดลวดใหจัดรูปทรงขดลวดไปดวย 

  

 
 

รูปที่ 7.30 การเตรียมเชือกฝายและเสนลวดทองแดง 

      U1 

   U2 

      Z1 

 Z2 

    C.S.  S1          S1´        S2´         S3´          S4´ S1 ́   S2 S2´       S3 ´        S4 

     R1    R1´  R2     R2´ R3     R3´ R4         R4´ 

U1
     ขดลวดชุดรัน 

Z1
  ขดลวดชุดสตารท 



 

 
 

รูปที่ 7.31 พันเชือกฝายมัดขดลวดท้ัง 2 ชุดใหแนน 

 

 
 

                รูปที่ 7.32 พันจนครบรอบขดลวดท้ัง 2 ชุด มัดตนสายกับปลายสายใหแนน 

10)   จัดปลายสายของขดลวดท้ัง 2 ชุด ใหเปนระเบียบ โดยขดลวดชุดสตารตของดานท่ีตอเขา 
กับสวิตชแรงเหวี่ยงหนีศูนยกลาง จะตองเผ่ือปลายสายออกมาพอประมาณและตอเขากับหนาสัมผัสของ
สวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางที่ฝาปด  

 

 
 

รูปที่ 7.33 การมัดและจัดปลายสายขดลวดอยางเปนระเบียบ 

8. การทดสอบและประกอบมอเตอรมอเตอรไฟฟา 1 เฟส 
1) นําฝาปดทายของมอเตอรไฟฟาดานท่ีมีสวิตชแรงเหว่ียงหนีศูนยกลาง ตอเขากับ 

สายไฟฟา จํานวน 2 เสนที่เผื่อปลายสายไว 
2) สวมโรเตอรเขาไปในโครงของมอเตอรไฟฟา และนําฝาปดอีกดานหนึ่งประกอบเขา 

กับโครง โดยใหฝาปดกับโครงสเตเตอรที่ไดทําเคร่ืองหมายไวทั้ง 2 ขางตรงกัน และจึงใชคอน 



 

พลาสติกเคาะเบาๆ ใหฝาปดลงในสวนที่รองรับของตลับลูกปนพอดี 

3) ใหนํานอตมารอยทะลุทั้ง 2 ดานของฝาปด โดยทําการขันใหแนน ใชมือสัมผัสและหมุน 

โรเตอรใหหมุนไปไดอยางอิสระ ไมติดขัดหรือเสียดสีกับโครงสรางของสเตเตอร  
4) เม่ือประกอบมอเตอรไฟฟาเรียบรอยแลว ทําการทดสอบกราวดและวัดคาความตานทาน 

ของขดลวดชุดรันและขดลวดชุดสตารท กอนตอเขากับระบบไฟฟา 230 โวลต , ความถี่ 50 เฮิรตช  
5) นําตนสายและปลายสายของขดลวดชุดรันและขดลวดชุดสตารทมาตอขนานกัน โดยให 

ขั้ว U1 ตอเขากับ Z1 และ ขั้ว U2 ตอเขากับ Z2  มอเตอรไฟฟาจะมีปลายสายสําหรับตอใชงานจํานวน 2 เสน
โดยตอเขากับเซอรกิตเบรกเกอร ที่ประกอบดวยสายเสนไฟและสายนิวทรัล  

6) วัดคากระแสไฟฟาของมอเตอรไฟฟา โดยใชแคลมปมิเตอร คลองสายไฟฟาเสนใด 

เสนหนึ่งท่ีจายใหกับมอเตอรไฟฟา พรอมท้ังจดบันทึกคากระแสไฟฟาที่วัดไดเพื่อนําไปเปรียบเทียบกับคาที่ 
บันทึกไวและสังเกตการณทํางานของมอเตอรไฟฟาวามีเสียงดัง หรือมีอุณหภูมิสูงกวาปกติหรือไม 

7) วัดความเร็วรอบของมอเตอรไฟฟา โดยการใชเคร่ืองมือวัดความเร็วรอบ ตอชนที่แกนเพลา 
ของมอเตอรไฟฟา พรอมท้ังจดบันทึกคาความเร็วรอบที่วัดไดเพื่อนําไปเปรียบเทียบกับคาที่บันทึกไว 

8) กลับทิศทางการหมุนของมอเตอรไฟฟา โดยการสลับขั้วสาย ให ขั้ว U1 ตอเขากับ Z2 

และ ขั้ว U2 ตอเขากับ Z1 ตอเขากับระบบไฟฟา 230 โวลต และความถี่ 50 เฮิรตซ ซึ่งจะทําใหมอเตอรไฟฟา
กลับทิศทางการหมุนได โดยเปรียบเทียบคากระแสไฟฟาและความเร็วรอบนั้นเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม
หรือไม 

9) ถอดสวนประกอบของมอเตอรไฟฟาใหมอีกคร้ัง โดยใหเหลือไวเฉพาะโครงสเตเตอร 
และนําโครงสเตเตอรเขาตูอบเพื่อไลความช้ืนอุณหภูมิ 90   ํC ใชเวลาในการอบประมาณ 30 นาที 

10)   เม่ือนําโครงสเตเตอรไปอบไลความช้ืนเรียบรอยแลว ใหนําโครงสเตเตอรมาอาบวานิช 

ดวยการราดวานิชลงท่ีหัวขดลวดทั้ง 2 ขาง และใหวานิชซึมเขาไปในรองสลอตมากท่ีสุด 
11)   นําโครงสเตเตอรที่อาบวานิชเรียบรอยแลวไปเขาตูอบอีกครั้ง และอบดวยอุณหภูมิ 150   ํC  

ใชเวลาในการอบประมาณ 50 นาที เม่ือไดเวลาท่ีกําหนดและโครงสเตเตอรมีอุณหภูมิลดลง ใหนําออกจาก
ตูอบ และใชเลื่อยขูดเศษวานิชที่ติดอยูภายในบริเวณผิวหนาของรองสลอต เพื่อใหโรเตอรหมุนไดไมฝดหรือ
ติดขัด จากนั้นประกอบสวนตาง ๆ ของมอเตอรไฟฟาใหเรียบรอยเพื่อนําไปใชงานหรือทดสอบการทํางาน
อีกครั้งก็ไดกอนที่จะนําไปใชงาน 

 

 

 

 

 



 

สรุปผลการทดลอง 
                  การพันขดลวดของสปลิตเฟสมอเตอร ควรมีความรูและความเขาใจเก่ียวกับวิธีการพันขดลวด 
มอเตอรไฟฟา โดยกอนที่จะเร่ิมพันขดลวดใหมจะตองเตรียมความพรอมของวัสดุ อุปกรณไฟฟา รวมถึง  
การจดบันทึกขอมูลของมอเตอรไฟฟา ทั้งน้ีจะชวยใหผูปฏิบัติงานทราบขอมูลการพันขดลวดที่พันมากับ
มอเตอรไฟฟาตัวเดิม ซึ่งจะเปนการประหยัดเวลาในการพันขดลวดใหมในคร้ังตอไป วิธีการพันขดลวด
มอเตอรไฟฟา ควรปฏิบัติตามข้ันตอนตอไปน้ี คือ 1) การถอดสวนประกอบของมอเตอรไฟฟา 2) การตัด
ฉนวนรองรองสลอตมอเตอรไฟฟา 3) การทําฟอรมคอยลขดลวดมอเตอรไฟฟา 4) การลงขดลวดในรอง    
สลอตมอเตอรไฟฟา 5) การตอวงจรขดลวดมอเตอรไฟฟา 6) การทดสอบและประกอบมอเตอรไฟฟา       
โดยทุกขั้นตอนท่ีไดกลาวมา เปนวิธีการพันขดลวดมอเตอรไฟฟาใหมีความปลอดภัย และสามารถนํา        
ไปใชงานได  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แบบประเมินผล ใบงานที่ 7 

การพันขดลวดมอเตอรไฟฟา 1 เฟส 
 

ชื่อ………………………………..นามสกุล……………………………..เลขที่……………… 

 

ท่ี รายการประเมินผล คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 
1. 
 
 
 
 

2. 
 
 
 

3. 

การปฏิบัติงาน (40 คะแนน ) 
1.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
1.2 การใชเคร่ืองมือ 

1.3 ปฏิบัติงานตามข้ันตอน 

1.4 ปฏิบัติงานเสร็จตามกําหนด 

ผลการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
2.1 ตอวงจรไดถูกตอง 

2.2 อานคาจากเคร่ืองวัดไดถูกตอง 

2.3 สรุปผลการทดลองไดอยางถูกตอง 

กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
3.1 ความปลอดภัยขณะปฏิบัติงาน 

3.2 ตรงตอเวลาและทํางานรวมกับผูอื่นได 
3.3 การเก็บรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ 
      พื้นที่ปฏิบัติงานมีความเรียบรอย 

 

(10) 
(10) 
(10) 
(10) 

 

(10) 
(10) 
(10) 

 

(10) 
(10) 

 

(10) 

 

 รวมคะแนน (100)  

 

 

ลงช่ือ………………………………………….ผูประเมิน 

(…………………………………………) 
วันที่………เดือน…………………….พ.ศ………….. 

 
 

 



 
ใบงานท่ี 8 

การพันขดลวดมอเตอรไฟฟา 3 เฟส 
 

จุดประสงคการทดลอง 
                  ปฏิบัติการพันขดลวดมอเตอรไฟฟาเหน่ียวนํา 3 เฟส โรเตอรแบบกรงกระรอก เพื่อศึกษาขอมูล
รายละเอียดท่ีมาจากโรงงานผูผลิตและพัฒนาทักษะการพันขดลวดมอเตอรไฟฟาใหสามารถนําไปใชงานได 
 

เครื่องมืออุปกรณและวัสดุในการพันขดลวดมอเตอรไฟฟาเหน่ียวนํา 3 เฟส 
1.  มอเตอรไฟฟาเหน่ียวนํา 3 เฟส (ยี่หอมิตซูบิชิ) ชนิด SF-JR                         1    ตัว 

 ขนาด 1 แรงมา 4 ขั้วแมเหล็ก              

2.  แหลงจายไฟฟากระแสสลับ 0 - 380 VAC                                                  1    ชุด 

3.  แทคโคมิเตอร                                                                                              1    ตัว 

4.  แคลมปมิเตอร                                                                                             1    ตัว 

5.  ฉนวนไมลา                                                                                                 1    แผน 

6.  ไมอัด ขนาด 6"× 6" หนา 4 มม.                                                                  5    แผน 

7.  ไมอัด ขนาด 5"× 5" หนา 8 มม.                                                                  3    แผน 

8.  ลวดทองดแดง เบอร 23 S.W.G.                                                                  1   มวน 

9. เทปพับสายไฟ                                                                                              1   มวน 

10.  เชือกฝาย (สําหรับมัดขดลวด) ยาว 2.5 เมตร                                               1   เสน 

11.  หางปลากลม ขนาด 1.5 มม.                                                                        6   ตัว 

12.  ปลอกสายไฟขนาด 2 มม. และ 3 มม.                                                         1   เสน 

13.  สายไฟ VSF ขนาด 1.5 ตร.มม.                                                                   2  เมตร 

14.  ชุดหัวแรงและตะก่ัวบัดกรี                                                                          1   ชุด 

15.  เลื่อยตัดไม                                                                                                  1   อัน 

16.  ตะไบหยาบ                                                                                                 1    อัน 

17.  ปากกาจับชิ้นงาน                                                                                        1    อัน 

18.  คอนพลาสติกหรือคอนยาง                                                                         1    ตัว 

19.  สวานและดอกสวาน 10 มม.                                                                       1    ชุด 

20.  ไขควงปลายแบนและไขควงปลายแฉก                                                      1    ชุด 

 



 

21.  คีมตัดและคีมปากแหลม                                                                             1    ชุด 

22.  ประแจตัวที เบอร 8 และประแจปากตาย เบอร 8                                        1    ชุด 

23.   คัตเตอร                                                                                                      1    อัน 

24.  ไมบรรทัดหรือฟุตเหล็ก                                                                              1    อัน 

25.  ปากกาเคมี                                                                                                  1    อัน 

26.  เคร่ืองพันขดลวด                                                                                        1    เคร่ือง 

27.  กระดาษทรายขัดไมเบอร 1                                                                         1    แผน 

28.  ผาทําความสะอาด                                                                                       1    ผืน 

29.  สายตอวงจร                                                                                               10   เสน 

ลําดับข้ันการพันขดลวดสปลิตเฟสมอเตอร 
1. การบันทึกขอมูลมอเตอรไฟฟา 

1) กอนถอดสวนประกอบหรือร้ือขดลวดมอเตอรไฟฟาใหบันทึกขอมูลจากแผนปายของ 

มอเตอรไฟฟา ลงในตารางท่ี 8.1 เพ่ือเปนขอมูลเบื้องตนสําหรับการพันขดลวดใหม  
2) เตรียมเคร่ืองมือในการถอดสวนประกอบของมอเตอรไฟฟา 

 

รูปที่ 8.1 เคร่ืองมือสําหรับถอดสวนประกอบมอเตอรไฟฟา 

2. การถอดฝาปดและสวนประกอบมอเตอรไฟฟา 
1) ใชไขควงปลายแฉกขันนอตถอดฝาปดใบพัดระบายความรอนออก 

 

รูปที่ 8.2 การใชไขควงปลายแฉกขันนอตฝาปดใบพัดระบายความรอน 



 

ตารางที่ 8.1 

DATA SHEET FOR THREE PHASE INDUCTION MOTOR 

Brand   

H.P.  R.P.M. Volts.  Amps.  
Cycle  Type  Frame  Style  
Temp. Rise  Model  Serial No.  Bearings  
No. of coils  No. of Slots  Connection  

Size Wire   No. of Turns  No. of Groups  
Coil/Group  No. of Poles  Picth of Coil  

Slot No. 

 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 1 

Phase A 

 
                                     

Phase B 

 
                                     

Phase C 

 
                                     

Rotation   Clockwise   Counter Clockwise  
 



  

2) ใชไขควงปลายแบนหรือคีมถางงางแหวนล็อคใหหลุดออกจากใบพัดระบายความรอน 

 

 

รูปที่ 8.3 การใชไขควงปลายแบนงางแหวนล็อคออกจากใบพัดระบายความรอน 

3)  ทําเคร่ืองหมายท่ีบริเวณฝาปดท้ัง 2 ขาง ของมอเตอรไฟฟา 

 

รูปที่ 8.4 ทําเคร่ืองหมายที่บริเวณฝาปดมอเตอรไฟฟา 

4)   สังเกตบริเวณฝาปดท้ัง 2 ขาง ของมอเตอรไฟฟาจะพบวามีนอตยึดฝาปดซึ่งตองใชประแจ 

ตัวทีและคีมล็อคสําหรับขันนอตออกจากฝาปด 
5)   ขันนอตที่ยึดฝาปดท้ัง 2 ขางออก ดวยประแจตัวที เบอร 8 และประแจปากตายเบอร 8  

จับยึดนอตตัวเมียใหแนนและใชประแจตัวที เบอร 8 ขันนอตอีกดานหนึ่งออก 

                                                 

         รูปที่ 8.5 การขันนอตท่ียึดฝาปดท้ัง 2 ขางออก ดวยประแจตัวทีและประแจปากตาย 

 

 



 

6)   ถอดโรเตอรออกจากโครงและฝาปดมอเตอรไฟฟา 

 

                          รูปที่ 8.6 การถอดโรเตอรออกจากโครงและฝาปดมอเตอรไฟฟา 

3. การร้ือขดลวดมอเตอรไฟฟา 
1) วางมอเตอรไฟฟาในแนวราบและใชสิ่วสกัดขดลวดดานที่อยูตรงขามกับจุดตอปลายสาย 

ของขดลวด สกัดขดลวดรอบสเตเตอรเพื่อใหขดลวดทองแดงหลุดออกมา  และควรระมัดระวังไมใหสิ่วตัด
เฉือนกับแกนเหล็ก 

 

        รูปที่ 8.7 การใชสิ่วสกัดขดลวดรอบสเตเตอร 

2) ใหหงายมอเตอรไฟฟาดานท่ีสกัดขดลวดออกตั้งข้ึน ใชคอนเหล็กพรอมกับเหล็กทรงกลม 

ตอกเขาไปในรองสลอตดวยแรงตอกอยางสมํ่าเสมอเพ่ือใหขดลวดหลุดออกจากรองสลอต  

 

 

 

 



 

4. การตัดฉนวนรองรองสลอตมอเตอรไฟฟา 3 เฟส 
1) ใชไมบรรทัดวัดความยาวของรองสลอต ใหอานคาการวัดเปนเซนติเมตรและจดบันทึกไว 

                                          

                            รูปที่ 8.8 การใชไมบรรทัดวัดความยาวรองสลอต 

2) ตัดไมลาใสลงในรองสลอตวัดความลึกรอบรองสลอต เพื่อนํามาทําเปนตนแบบไมลา 

 

รูปที่ 8.9 การใสไมลาเพ่ือวัดความลึกรอบรองสลอต 

3) นําไมลาท่ีวัดความลึกรอบรองสลอตมาคล่ีออก โดยกําหนดใหไมลาที่หอพับในรองสลอต  
เปนความกวาง และนําคาความยาวของรองสลอตท่ีบันทึกไวมาเขียนเปนรูปสี่เหลี่ยม 

 

   รูปที่ 8.10 ไมลาท่ีเขียนเปนรูปสี่เหลี่ยม 

 

           7.5 ซม.         

        3.0 ซม.          



 

4) เม่ือวัดไมลาไดรูปสี่เหลี่ยมใหเพิ่มความยาวจากเดิมออกไปขางละ 0.6 เซนติเมตร 

                                

                                     รูปที่ 11 การขยายความยาวของไมลา 

5) นําแผนไมลาท่ีตัดความกวางและความยาวมาพับขอบดานบนและขอบดานลางความยาว   
ขางละ 0.3 เซนติเมตร และจัดทําไมลาใชสําหรับรองระหวางช้ันของขดลวดและสําหรับปดปากรอง ตัดใหมี 
ความยาวเทากับรองสลอต สวนความกวางมีระยะเทากับ 1.5 เซนติเมตร  
 

                                            

                รูปที่ 8.12 การพับขอบและตัดไมลาปดปากรองสลอต 

6) พับขอบของไมลาเสร็จเรียบรอยใหนําแผนไมลามาใสลงในรองสลอตของมอเตอรไฟฟา     

 

                                               รูปที่ 8.13 การพับขอบและใสไมลาลงในรองสลอต 

     7.5 ซม.           

      0.3 ซม.    

      0.6 ซม.                 (ขยายขอบ)      

                (พับขอบ)      

        3.0 ซม.          

        ความยาวตามรอง 

 ระยะความกวาง 1.5 ซม. 
     ความสูงของรอง 

พับขอบ 0.3 ซม. 
 พับขอบ 0.3 ซม. 



 

5. การทําแบบฟอรมของขดลวดมอเตอรไฟฟา 3 เฟส 
1) การทําแบบฟอรมขดลวด ใชเสนลวดทองแดงจํานวน 1 เสน ตัดใหมีความยาวพอประมาณ 

และใสลงในรองสลอตตามระยะพิตชของขดลวด โดยทําเปนหวงใหมีความโคงเทากับขนาดขดลวดท่ี
ตองการพันลงในรองสลอต 

        

                      รูปที่ 8.14 การวัดขนาดของขดลวดในรองสลอต 

2) การทําแบบฟอรมของขดลวด ใหนําไมอัดหนาขนาด 8 มิลลิเมตร หรือ 0.8 เซนติเมตร  
มาตัดตามขนาดของบวงที่ไดทําการวัดไว เจาะรูตรงกลางและตกแตงใหไดตามขนาด  

 

รูปที่ 8.15 การทําแบบฟอรมของขดลวด 

3) การทําไมประกบดานขางแบบฟอรมของขดลวด ใหนําไมอัดหนาขนาด 4 มิลลิเมตร หรือ 

0.4 เซนตเิมตร ใหมีขนาดใหญกวาแบบฟอรมของขดลวด เมื่อตองการพันขดลวดก็นําไมมาประกบดานขาง
ชวยใหขดลวดมีความเปนระเบียบและนําไปพันลงในสลอตไดสะดวก 

 

 

 



 

 

                                                 รูปที่ 8.16 การทําไมประกบดานขางขดลวดชุดท่ี 1 และชุดท่ี 3     

 

                                       รูปที่ 8.17 การไมประกบดานขางขดลวดชุดท่ี 2 และชุดท่ี 4 

6. การพันขดลวดในรองสลอตมอเตอรไฟฟา 3 เฟส 
1) การพันขดลวดดวยแบบฟอรมของขดลวด ใหเลือกใชเสนลวดทองแดงเบอร 23 S.W.G.  

ประกอบแบบฟอรมขดลวดเขากับเคร่ืองพันขดลวดขันนอตยึดแบบฟอรมขดลวดใหแนนและต้ังคาการนับ
จํานวนรอบ การพันขดลวดเร่ิมจาก เฟส A , เฟส B และ เฟส C ตามลําดับ 

2) การพันขดลวดเฟส A ชุดท่ี 1 และชุดท่ี 3 มีขดลวดจํานวน 2 ขด ประกอบดวยขดลวด 

ขดเล็ก (จํานวน 71 รอบ) และขดใหญ (จํานวน 72 รอบ) การพันขดลวดชุดน้ีใหพันขดลวดขดเล็กกอนและ
พันขดลวดขดใหญตอไปในทิศทางเดียวกัน และในชุดท่ี 2 และชุดท่ี 4 มีขดลวดเพียง 1 ขด (จํานวน 71 รอบ)  

3) การพันขดลวดเฟส B ชุดท่ี 5 และชุดท่ี 7 มีขดลวดจํานวน 2 ขด ประกอบดวยขดลวด 

ขดเล็ก (จํานวน 71 รอบ) และขดใหญ (จํานวน 72 รอบ) การพันขดลวดชุดน้ีใหพันขดลวดขดเล็กกอนและ
พันขดลวดขดใหญตอไปในทิศทางเดียวกัน และในชุดท่ี 6 และชุดท่ี 8 มีขดลวด 

         เพียง 1 ขด (จํานวน 71 รอบ)  
4) การพันขดลวดเฟส C ชุดท่ี 9 และชุดท่ี 11 มีขดลวดจํานวน 2 ขด ประกอบดวยขดลวด 

ขดเล็ก (จํานวน 71 รอบ) และขดใหญ (จํานวน 72 รอบ) การพันขดลวดใหพันขดลวดเล็กในกอนและพัน
ขดลวดขดใหญตอไปในทิศทางเดียวกัน และในชุดท่ี 10 และชุดท่ี 12 มีขดลวดเพียง 1 ขด (จํานวน 71 รอบ)   

 



 

รูปที่ 8.18 การพันขดลวดดวยเครื่องพันขดลวดแบบดิจิตอล 

 

รูปที่ 8.19 แบบฟอรมของขดลวด 

5) นําแผนไมลาท่ีตัดไวมารองในรองสลอตท่ีสเตเตอร เพื่อปองกันขดลวดทองแดงเสียดสี 

กับขอบรองสลอต 

 

 
 

รูปที่ 8.20 การใสไมลาในรองสลอต 

6) ใหพันขดลวดทั้ง 3 เฟส ใหนําขดลวดชุดท่ี 1 ของเฟส A มาลงในรองสลอตที่สเตเตอรตาม 

ระยะพิตชที่บันทึกไวใหครบทั้ง 4 ชุด  
7) ใชคอนพลาสติกตกแตงขดลวดท่ีพันลงในรองสลอตใหเปนระเบียบ และทําเคร่ืองหมายที่ 

ปลายสายของขดลวดเฟส A ทั้ง 4 ชุด กอนจะนําไปตอวงจรขดลวด 

 

 

 



 

8) กําหนดรหัสการตอวงจรขดลวดเฟส A ทั้ง 4 ชุด โดยใชวิธีการดังน้ี เมื่อขดลวดมีจํานวน  
4 ชุด กําหนดดังน้ี   

           ชุดท่ี 1 ตนขดลวด คือ A1  และปลายขดลวด คือ A1´ 

              ชุดท่ี 2 ตนขดลวด คือ A2  และปลายขดลวด คือ A2´ 

              ชุดท่ี 3 ตนขดลวด คือ A3  และปลายขดลวด คือ A3´ 

              ชุดท่ี 4 ตนขดลวด คือ A4  และปลายขดลวด คือ A4´ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 28 29 30 31 32 33 34 35 3624 25 26 27

 

รูปที่ 8.21 ไดอะแกรมการพันขดลวดเฟส A ในรองสลอต 

9) พันขดลวดเฟส B และกําหนดรหัสการตอวงจรขดลวดเฟส B ทั้ง 4 ชุด โดยใชวิธีการดังน้ี  
เมื่อขดลวดมีจํานวน 4 ชุด  กําหนดดังน้ี    

          ชุดท่ี 5 ตนขดลวด  คือ B1 และปลายขดลวด คือ B1´ 

          ชุดท่ี 6 ตนขดลวด คือ B2  และปลายขดลวด คือ B2´ 

          ชุดท่ี 7 ตนขดลวด คือ B3  และปลายขดลวด คือ B3´ 

          ชุดท่ี 8 ตนขดลวด คือ B4  และปลายขดลวด คือ B4´ 

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 34 35 36 1 2 3 4 5 630 31 32 33

 

รูปที่ 8.22 ไดอะแกรมการพันขดลวดเฟส B ในรองสลอต 

 

    A1    A1´  A2     A2´ 2´     A3   A3´       A4´     A4 

  U1     U2 

  B1  B1´ 1´       B2 B2´  

  V1   V2 

 B3  B3´      B4      B4´ 



 

10)   พันขดลวดเฟส C และกําหนดรหัสการตอวงจรขดลวดเฟส C ทั้ง 4 ชุด โดยใชวิธีการดังน้ี 

เมื่อขดลวดมีจํานวน 4 ชุด  กําหนดดังน้ี   
          ชุดท่ี 9 ตนขดลวด คือ C1  และปลายขดลวด คือ C1´ 

                                  ชุดท่ี 10 ตนขดลวด คือ C2  และปลายขดลวด คือ C2´ 

                                  ชุดท่ี 11 ตนขดลวด คือ C3  และปลายขดลวด คือ C3´ 

                                  ชุดท่ี 12 ตนขดลวด คือ C4  และปลายขดลวด คือ C4´ 

13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 4 5 6 7 8 9 10 11 1236 1 2 3

 
 

รูปที่ 8.23 ไดอะแกรมการพันขดลวดเฟส C ในรองสลอต 

11) เม่ือพันขดลวดเฟส A เสร็จเรียบรอย ใหตัดแผนไมลาเปนรูปสี่เหลี่ยมผืนผามีขนาด 

ความกวาง เทากับ 2.8 เซนติเมตร มีความยาวเทากับ 40 เซนติเมตร จํานวน 4 แผน เพื่อเปนฉนวนคั่น     
ระหวางขดลวดท้ัง 3 เฟส ไมใหสัมผัสถึงกันที่บริเวณหัวทายของขดลวด 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 28 29 30 31 32 33 34 35 3624 25 26 27 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

 

รูปที่ 8.24 ไดอะแกรมการพันขดลวดเฟส A , B , C ในรองสลอต 

 

   C1´    C2  C3 C C2´    C4´     C4     C3´   C1 

      W1 W2 

  U1     U2  V1  V2   W1  W2 



 

7. การทําแบบฟอรมของขดลวดมอเตอรไฟฟา 3 เฟส 
1)  ตองวงจรขดลวดมอเตอรไฟฟา 3 เฟส ตามรหัสที่ไดกําหนดไวกอนเชื่อมตอตนสาย และ 

ปลายสาย 

 

รูปที่ 8.25 การกําหนดรหัสเช่ือมตอตนสายและปลายสายขดลวดมอเตอรไฟฟา 3 เฟส 

2) เคร่ืองหมายกําหนดตัวอักษรที่ตนสายและปลายสาย  
ขดลวดเฟส A ดังน้ี ตนสาย คือ U1 ปลายสาย คือ U2  

ขดลวดเฟส B ดังน้ี ตนสาย คือ V1 ปลายสาย คือ V2  

ขดลวดเฟส C ดังน้ี ตนสาย คือ W1 ปลายสาย คือ W2 

3) เชื่อมตอปลายสายของขดลวดเฟส A เฟส B และเฟส C ดวยการบัดกรีและเลื่อนปลอกฉนวน 

หุมสายไฟมาทับรอยบัดกรีใหเรียบรอย 

 

รูปที่ 8.26 ไดอะแกรมการตอวงจรขดลวดเฟส A เฟส B และ เฟส C  

4) จัดรอยตอปลอกฉนวนหุมสายไฟใหอยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม จากนั้นใหตัดไมลามารอง 

ที่หัวและทายของขดลวด โดยตัดไหไดตามระยะพิตชของขดลวดท่ีเกินจากขอบของรองสลอต เพื่อกั้น
ระหวางขดลวดเฟส A เฟส B และเฟส C ไมใหสัมผัสถึงกันไดโดยตรง 

 

 

          A4´     A3´   A4      A2´   A3       A1´      A2             A1 
  U1    U2 

     V1    V2 

   W2  W1 

   B1´      B2       B2´   B3     B3´   B4     B4´   B1  

  C1´      C2      C2´   C3      C3´   C4      C4´   C1 



 

  5)  ใหใชเชือกฝายมาทําการมัดขดลวดทั้ง 2 ดาน โดยใชเชือกที่มีความยาว 2.5 เมตร ทบกันเปน  
จํานวน 2 เสน ดานหน่ึงสั้นอีกดานหน่ึงยาว โดยใหเชือกเสนยาวอยูทางดานขวามือ และใชลวดทองแดงพับ 
ตีเกลียวลักษณะคลายเข็ม สอดเชือกเขาไประหวางขดลวดแลวพันใหแนน ในขณะท่ีทําการมัดขดลวดใหจัด
รูปทรงขดลวดกอนนํามอเตอรไฟฟาไปทดสอบ 

 

รูปที่ 8.27 การใชเสนลวดทองแดงดึงเชือกฝายเพื่อมัดขดลวด 

 

รูปที่ 8.28 การพันเชือกฝายมัดขดลวดท้ัง 3 เฟสใหแนน     

 

รูปที่ 8.29 การพันจนครบรอบขดลวดทั้ง 3 เฟส มัดตนสายกับปลายสายใหแนน 

 

 

 

 



 

6) ใหทําการจัดปลายสายขดลวดท้ัง 3 เฟส ใหเปนระเบียบกอนจะประกอบโรเตอรเขากับโครง 

ของมอเตอรไฟฟา  
 

 

รูปที่ 8.30 การมัดและจัดปลายสายขดลวดท้ัง 3 เฟส อยางเปนระเบียบ 

8. การทําแบบฟอรมของขดลวดมอเตอรไฟฟา 3 เฟส 
1) นําปลายสายของมอเตอรไฟฟาจํานวน 6 เสน ผานจุดตอสายภายนอก เพื่อตอวงจรใชงาน 

ทําการสวมโรเตอรเขาไปในโครงของมอเตอรไฟฟา และนําฝาปดอีกดานหนึ่งประกอบเขากับโครง โดยให
ฝาปดกับโครงสเตเตอรที่ไดทําเคร่ืองหมายไวทั้ง 2 ขางตรงกัน และจึงใชคอนพลาสติกเคาะเบา ๆ ใหฝาปด
ลงในสวนที่รองรับของตลับลูกปนพอดี 

2) นํานอตมารอยทะลุทั้ง 2 ดานของฝาปด โดยทําการขันใหแนน ใชมือสัมผัส และหมุน           
โรเตอรใหหมุนไปไดอยางอิสระ ไมติดขัดหรือเสียดสีกับโครงสรางของสเตเตอร  

3) เม่ือประกอบมอเตอรไฟฟาเรียบรอยแลว ทําการทดสอบกราวน และวัดคาความตานทาน 

ของขดลวดเฟส A เฟส B และเฟส C กอนทําการตอเขากับระบบไฟฟา 
4) นําตนสายและปลายสาย ขดลวดเฟส A ตนสาย คือ U1 ปลายสาย คือ U2 สําหรับตนสาย 

และปลายสาย ขดลวดเฟส B ตนสาย คือ V1 ปลายสาย คือ V2 และสําหรับตนสายและปลายสาย ขดลวด
เฟส C ตนสาย คือ W1 ปลายสาย คือ W2 การตอวงจรขดลวดในการเร่ิมหมุนของมอเตอรไฟฟา 3 เฟส จะ
นิยมตอวงจรขดลวดแบบสตาร เนื่องจากมอเตอรไฟฟาใชกระแสไฟฟาขณะเร่ิมหมุนนอย วิธีการตอใหนํา
ปลายสายของขดลวด U2 , V2 , W2 มาตอรวมเปนจุดเดียวกันและตนสายท่ีเหลืออีก 3 เสน คือ U1 , V1 , W1 

โดยตอเขากับเซอรกิตเบรกเกอรประกอบดวยสายมีไฟจํานวน 3 เสน คือ  L1 , L2 , L3 ที่ระบบแรงดันไฟฟา 
400 โวลต  

5) วัดคากระแสไฟฟาของมอเตอรไฟฟา โดยใชแคลมปมิเตอรคลองสายไฟฟาเพียงเสนใด  
เสนหนึ่งท่ีจายใหกับมอเตอรไฟฟา พรอมท้ังจดบันทึกคากระแสไฟฟาท่ีวัดไดเพื่อนําไปเปรียบเทียบกับคาท่ี
บันทึกไวและสังเกตการณทํางานของมอเตอรไฟฟาวามีเสียงดัง หรือมีอุณหภูมิสูงกวาปกติหรือไม 
 



 
6) วัดความเร็วรอบของมอเตอรไฟฟา โดยการใชเคร่ืองมือวัดความเร็วรอบแบบดิจิตอล 

ตอชนที่แกนเพลาของมอเตอรไฟฟา พรอมท้ังจดบันทึกคาความเร็วรอบที่วัดไดเพื่อนําไปเปรียบเทียบกับ
คาท่ีบันทึกไว 

7) กลับทิศทางการหมุนมอเตอรไฟฟา สลับสายไฟฟาที่ปอนใหกับมอเตอรไฟฟาหรือตนสาย 

เพียงคูเดียว ตัวอยางเชน  L1 สลับกับ L2 , L1 สลับกับ L3 , หรือ L2 สลับกับ L3 ก็จะทําใหมอเตอรไฟฟา 
กลับทิศทางการหมุนได โดยเปรียบเทียบคากระแสไฟฟาและความเร็วรอบวาเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม
หรือไม 

8) ถอดสวนประกอบของมอเตอรไฟฟาใหมอีกคร้ัง โดยใหเหลือไวเฉพาะโครงสเตเตอร 
และนําโครงสเตเตอรเขาตูอบเพื่อไลความช้ืนอุณหภูมิ 90   ํC ใชเวลาในการอบประมาณ 30 นาที 

9) เม่ือนําโครงสเตเตอรไปอบไลความช้ืนเรียบรอยแลว ใหนําโครงสเตเตอรมาอาบวานิชดวย 

การลาดวานิชลงท่ีหัวขดลวดทั้ง 2 ขาง และใหวานิชซึมเขาไปในรองสลอตมากท่ีสุด 
10)  นําโครงสเตเตอรที่อาบวานิชเรียบรอยแลวไปเขาตูอบอีกครั้ง และอบดวยอุณหภูมิ 150   ํC ใช 

เวลาในการอบประมาณ 50 นาที เมื่อไดเวลาท่ีกําหนดและโครงสเตเตอรมีอุณหภูมิลดลง ใหนําออกจาก   
ตูอบและใชเลื่อยขูดเศษวานิชที่ติดอยูภายในบริเวณผิวหนาของรองสลอต เพื่อใหโรเตอรหมุนไดไมฝด   
หรือติดขัด จากนั้นประกอบสวนตางๆ ของมอเตอรไฟฟาใหเรียบรอย 

 

สรุปผลการทดลอง 
                   การพันขดลวดมอเตอรไฟฟาเหน่ียวนํา 3 เฟส โรเตอรแบบกรงกระรอก กอนที่จะเร่ิมพัน 
ขดลวดใหมจะตองเตรียมความพรอมของวัสดุ อุปกรณไฟฟา รวมถึงการจดบันทึกขอมูลของมอเตอรไฟฟา 
ทั้งน้ีจะชวยใหผูปฏิบัติงานทราบขอมูลการพันขดลวดท่ีพันมากับมอเตอรไฟฟาตัวเดิม  ซึ่งจะ เปน             
การประหยัดเวลาในการพันขดลวดมอเตอรไฟฟาใหมในค ร้ังตอไป วิธีการพันขดลวดมอเตอรไฟฟา         
ควรปฏิบัติตามข้ันตอนตอไปนี้ คือ 1) การถอดสวนประกอบของมอเตอรไฟฟา 2) การตัดฉนวนรอง       
รองสลอตมอเตอรไฟฟา 3) การทําฟอรมคอยลขดลวดมอเตอรไฟฟา 4) การลงขดลวดในรองสลอต          
มอเตอรไฟฟา 5) การตอวงจรขดลวดมอเตอรไฟฟา 6) การทดสอบและประกอบมอเตอรไฟฟา ทุกขั้นตอน  
ที่ไดกลาวมา คือ ขั้นตอนการปฏิบัติงานเพ่ือใหมีความปลอดภัยและสามารถนํามอเตอรไฟฟาไปใชงานได 
 
 
 
 
 
 



 
แบบประเมินผล ใบงานที่ 8 

การพันขดลวดมอเตอรไฟฟาเหนี่ยวนํา 3 เฟส 
 

ชื่อ………………………………..นามสกุล……………………………..เลขที่……………… 

 

ท่ี รายการประเมินผล คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 
1. 
 
 
 
 

2. 
 
 
 

3. 

การปฏิบัติงาน (40 คะแนน ) 
1.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
1.2 การใชเคร่ืองมือ 

1.3 ปฏิบัติงานตามข้ันตอน 

1.4 ปฏิบัติงานเสร็จตามกําหนด 

ผลการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
2.1 ตอวงจรไดถูกตอง 

2.2 อานคาจากเคร่ืองวัดไดถูกตอง 

2.3 สรุปผลการทดลองไดอยางถูกตอง 

กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
3.1 ความปลอดภัยขณะปฏิบัติงาน 

3.2 ตรงตอเวลาและทํางานรวมกับผูอื่นได 
3.3 การเก็บรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ 
      พื้นที่ปฏิบัติงานมีความเรียบรอย 

 

(10) 
(10) 
(10) 
(10) 

 

(10) 
(10) 
(10) 

 

(10) 
(10) 

 

(10) 

 

 รวมคะแนน (100)  

 

 

ลงช่ือ………………………………………….ผูประเมิน 

(…………………………………………) 
วันที่………เดือน…………………….พ.ศ………….. 

 
 

 



 

ใบงานท่ี 9 
การตรวจสอบและบํารุงรักษามอเตอรไฟฟา 

            
จุดประสงคการทดลอง 
                  ปฏิบัติการตรวจสอบการบํารุงรักษามอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 เฟส และ 3 เฟส เพื่อยืดอายุการ
ใชงานและปองกันอันตรายที่จะเกิดข้ึนกับผูปฏิบัติงาน 
  
เครื่องมือและอุปกรณในการทดลอง 

1.  สปลิตเฟสมอเตอร ขนาด  1/4  แรงมา  220 V , 2.8 A                          1    ตัว 
2.  มอเตอรไฟฟาเหน่ียวนํา 3 เฟส โรเตอรกรงกระรอก                             1    ตัว 

 ขนาด 1 แรงมา  220/380 V  1.9 A 
3.  แหลงจายไฟฟากระแสสลับ 0 - 380 VAC                                           1    ชุด 
4.  แทคโคมิเตอร                                                                                       1    ชุด 
5.  มัลติมิเตอร                                                                                            1    ตัว 
6.   คอน                                                                                                     1    อัน 
7.  คีมรวม                                                                                                  1   อัน 
8.  ไขควงปลายแบน                                                                                  1   อัน 
9.  ไขควงปลายแฉก                                                                                  1  อัน 
10. สายตอวงจร                                                                                      10   เสน 

 
ลําดับข้ันการตรวจสอบมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 เฟส 

1.  ศึกษารายละเอียดจากแผนปายท่ีติดอยูกับโครงของสปลิตเฟสมอเตอร 
2.  ตอวงจร ดังรูปท่ี 9.1  

 
               รูปที่ 9.1 วงจรการเร่ิมหมุนของสปลิตเฟสมอเตอร 

  0 - 220 V 

 U1 

U2

   Z1 

   Z2 

 C.S.   A   A
 ~~ 

 ~ ~  V 

     L 

  N 



 
1) จายแรงดันไฟฟาไฟฟากระแสสลับที่ 220 โวลต 
2) อานคากระแสไฟฟาท่ีวัดไดจากมอเตอรไฟฟา มีคาเทากับ …2.8….. แอมแปร เปรียบเทียบ 
      กับคากระแสไฟฟาที่แผนปาย มีคาเทากับ .…2.8….. แอมแปร 
3) วัดความเร็วรอบโดยใชแทคโคมิเตอรวัดไดที่แกนเพลา เทากับ ……1,450…… รอบ/นาที  
      และเปรียบเทียบกับคาความเร็วรอบที่แผนปาย เทากับ ……1,450….… รอบ/นาที 

3. ตอวงจร ดังรูปที่ 9.2 

 
รูปที่ 9.2 วงจรการกลับทางหมุนของสปลิตเฟสมอเตอร 

1) จายแรงดันไฟฟากระแสสลับที่ 220 โวลต 
2) สังเกตทิศทางการหมุนของสปลิตเฟสมอเตอร 
         กลับทิศทางการหมุน      ไมกลับทิศทางการหมุน 
3) อานคากระแสไฟฟาท่ีวัดไดจากมอเตอรไฟฟา มีคาเทากับ .…2.8….. แอมแปร   

   เปรียบเทียบกับคากระแสไฟฟาที่แผนปาย มีคาเทากับ .…2.8….. แอมแปร 
4)  วัดความเร็วรอบโดยใชแทคโคมิเตอรวัดไดที่แกนเพลา เทากับ ….1,450..… รอบ/นาที  
      และเปรียบเทียบกับคาความเร็วรอบที่แผนปาย เทากับ ……1,450.… รอบ/นาที 
5)  ตั้งคาของมัลติมิเตอรใหอยูในพิกัดการวัดคาความตานทานเพ่ือทดสอบฉนวน 
6)  การวัดคาความตานทานภายในขดลวด  
         เข็มมัลติมิเตอรบายเบน      เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน     
7)  การวัดคาความตานทานระหวางขดลวด  

            เข็มมัลติมิเตอรบายเบน      เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน     
8)  การวัดคาความตานทานขดลวดกับโครงของสปลิตเฟสมอเตอร     
         เข็มมัลติมิเตอรบายเบน      เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน   
 
 
 
 

0 - 220 V 

U2 

  U1 

  Z1 

  Z2 

 ~ 

 ~ ~   V 

   L 

    N 

~
     A 



 
ลําดับข้ันการตรวจสอบมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส 

1. ศึกษารายละเอียดจากแผนปายท่ีติดอยูกับโครงของมอเตอรไฟฟาเหน่ียวนํา 3 เฟส 
  โรเตอรกรงกระรอก 

2.   ตอวงจร ดังรูปที่ 9.3  

 
รูปที่ 9.3 วงจรการเร่ิมหมุนของมอเตอรไฟฟาเหน่ียวนํา 3 เฟส โรเตอรกรงกระรอก 

 
1) จายแรงดันไฟฟากระแสสลับที่ 380 โวลต 
2) อานคาแรงดันไฟฟาและคากระแสไฟฟาที่วัดไดจากมอเตอรไฟฟา  

  คาแรงดันไฟฟา  VL มีคาเทากับ …380 V… และ คาแรงดันไฟฟา  Vph มีคาเทากับ …220 V… 
  คาแรงดันไฟฟา  IL มีคาเทากับ …1.9 A… และ คาแรงดันไฟฟา  Iph มีคาเทากับ ….1.9 A… 

3) นําคาแรงดันไฟฟาและกระแสไฟฟาที่วัดไดมาเปรียบเทียบกับคาท่ีแผนปาย 
                        คาแรงดันไฟฟา  VL มีคาเทากับ …380 V…  และ คาแรงดันไฟฟา  Vph มีคาเทากับ …220 V.. 
                        คาแรงดันไฟฟา  IL มีคาเทากับ …1.9 A…  และ คาแรงดันไฟฟา  Iph มีคาเทากับ …1.9 A… 

4) วัดความเร็วรอบโดยใชแทคโคมิเตอรวัดไดที่แกนเพลา เทากับ …1,400.… รอบ/นาที  
   และเปรียบเทียบกับคาความเร็วรอบที่แผนปาย เทากับ .…1,400…. รอบ/นาที 
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3.  ตอวงจร ดังรูปท่ี 9.4  

 
รูปที่ 9.4 วงจรการกลับทางหมุนของมอเตอรไฟฟาเหน่ียวนํา 3 เฟส โรเตอรกรงกระรอก 

1) จายแรงดันไฟฟากระแสสลับที่ 380 โวลต 
2) สังเกตทิศทางการหมุนของมอเตอรไฟฟาเหนี่ยวนํา โรเตอรกรงกระรอก 

     กลับทิศทางการหมุน      ไมกลับทิศทางการหมุน 
3)  อานคาแรงดันไฟฟาและคากระแสไฟฟาที่วัดไดจากมอเตอรไฟฟา  

 คาแรงดันไฟฟา  VL มีคาเทากับ ...380 V… และ คาแรงดันไฟฟา  Vph มีคาเทากับ…220 V… 
 คาแรงดันไฟฟา  IL มีคาเทากับ …1.9 A…  และ คาแรงดันไฟฟา  Iph มีคาเทากับ …1.9 A…. 

4)  นําคาแรงดันไฟฟาและกระแสไฟฟาที่วัดไดมาเปรียบเทียบกับคาท่ีแผนปาย 
                       คาแรงดันไฟฟา  VL มีคาเทากับ …380… V  และ คาแรงดันไฟฟา  Vph มีคาเทากับ ..220 V.. 
                       คาแรงดันไฟฟา  IL มีคาเทากับ …1.9 A….  และ คาแรงดันไฟฟา  Iph มีคาเทากับ ...1.9 A… 

5)  วัดความเร็วรอบโดยใชแทคโคมิเตอรวัดไดที่แกนเพลา เทากับ …1,400..… รอบ/นาที  
     และเปรียบเทียบกับคาความเร็วรอบที่แผนปาย เทากับ …...1,400…… รอบ/นาที 
6)  ตั้งคาของมัลติมิเตอรใหอยูในพิกัดการวัดคาความตานทานเพ่ือทดสอบฉนวน 
7)  การวัดคาความตานทานภายในขดลวด เฟส A  

      เข็มมัลติมิเตอรบายเบน      เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน 
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8)  การวัดคาความตานทานภายในขดลวด เฟส B 

      เข็มมัลติมิเตอรบายเบน      เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน 
9)  การวัดคาความตานทานภายในขดลวด เฟส C 

      เข็มมัลติมิเตอรบายเบน      เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน 
10)  การวัดคาความตานทานระหวางขดลวด เฟส A กับ เฟส B 

      เข็มมัลติมิเตอรบายเบน     เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน 
11)  การวัดคาความตานทานระหวางขดลวด เฟส A กับ เฟส C 

      เข็มมัลติมิเตอรบายเบน     เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน 
12)  การวัดคาความตานทานระหวางขดลวด เฟส B กับ เฟส C 

      เข็มมัลติมิเตอรบายเบน     เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน 
13)  การวัดคาความตานทานขดลวดเฟส A กับโครงของมอเตอรไฟฟา   

     เข็มมัลติมิเตอรบายเบน      เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน      
14) การวัดคาความตานทานขดลวดเฟส B กับโครงของมอเตอรไฟฟา   

     เข็มมัลติมิเตอรบายเบน      เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน      
15) การวัดคาความตานทานขดลวดเฟส C กับโครงของมอเตอรไฟฟา   

     เข็มมัลติมิเตอรบายเบน      เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน      
 
สรุปผลการทดลอง 
                  จากการปฏิบัติงานตรวจสอบและบํารุงรักษามอเตอรไฟฟา ในมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 1 เฟส 
ทดสอบดวยการจายแรงดันไฟฟาท่ี 220 โวลต เมื่อใหมอเตอรมีทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกาหรือทวนเข็ม
นาฬิกา คากระแสไฟฟาและความเร็วรอบท่ีวัดไวจะมีคาตรงกับแผนปายขอมูลมอเตอรไฟฟา การวัดคา  
ความตานทานภายในขดลวด (เข็มมัลติมิเตอรบายเบน) , การวัดคาความตานทานระหวางขดลวด        
( เข็มมัลติมิ เตอรไมบ ายเบน)  การวัดคาความตานทานขดลวดกับโครงของสปลิตเฟสมอเตอร              
(เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน) สรุปไดวา มอเตอรไฟฟาสามารถใชงานไดปกติ และในมอเตอรไฟฟา
กระแสสลับ 3 เฟส ทดสอบดวยการจายแรงดันไฟฟาท่ี 380 โวลต เพื่อใหมอเตอรไฟฟามีทิศทางการหมุน          
ตามเข็มนาฬิกาหรือทวนเข็มนาฬิกา คากระแสไฟฟาและความเร็วรอบที่วัดไวจะมีคาตรงกับแผนปายขอมูล
มอเตอรไฟฟา การวัดคาความตานทานภายในขดลวด เฟส  A (เข็มมัลติมิเตอรบายเบน) , การวัดคาความ
ตานทานภายในขดลวด เฟส B (เข็มมัลติมิเตอรบายเบน) , การวัดคาความตานทานภายในขดลวด เฟส  C 
(เข็มมัลติมิเตอรบายเบน) , การวัดคาความตานทานระหวางขดลวด เฟส A กับ เฟส B (เข็มมัลติมิเตอร       
ไมบายเบน) , การวัดคาความตานทานระหวางขดลวด เฟส A กับ เฟส C (เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน) ,      
การวัดคาความตานทานระหวางขดลวด เฟส A กับ เฟส C (เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน) ,  



 
การวัดคาความตานทานขดลวดเฟส A กับกับโครงของมอเตอรไฟฟา (เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน) , การวัด
คาความตานทานขดลวดเฟส B กับโครงของมอเตอรไฟฟา (เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน)  , การวัดคาความ
ตานทานขดลวดเฟส C กับโครงของมอเตอรไฟฟา (เข็มมัลติมิเตอรไมบายเบน) สรุปไดวา มอเตอรไฟฟา
สามารถใชงานไดปกติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แบบประเมินผล ใบงานที่ 9 

การตรวจสอบและบํารุงรักษามอเตอรไฟฟา 
ชื่อ………………………………..นามสกุล……………………………..เลขที่……………… 

 
ท่ี รายการประเมินผล คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 
1. 
 
 
 
 

2. 
 
 
 

3. 

การปฏิบัติงาน (40 คะแนน ) 
1.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 
1.2 การใชเคร่ืองมือ 
1.3 ปฏิบัติงานตามข้ันตอน 
1.4 ปฏิบัติงานเสร็จตามกําหนด 
ผลการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
2.1 ตอวงจรไดถูกตอง 
2.2 อานคาจากเคร่ืองวัดไดถูกตอง 
2.3 สรุปผลการทดลองไดอยางถูกตอง 
กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน (30 คะแนน ) 
3.1 ความปลอดภัยขณะปฏิบัติงาน 
3.2 ตรงตอเวลาและทํางานรวมกับผูอื่นได 
3.3 การเก็บรักษาเคร่ืองมืออุปกรณ 
พื้นที่ปฏิบัติงานมีความเรียบรอย 

 
(10) 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 
(10) 

 
(10) 
(10) 

 
(10) 

 

 รวมคะแนน (100)  
 
 

ลงช่ือ………………………………………….ผูประเมิน 
(…………………………………………) 

วันที่………เดือน…………………….พ.ศ………….. 
 
 


