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การปฏิบัตงิานซ่อมท ามอเตอร์กระแสตรง 
ขั้นตอนการปฏบิัตงิานซ่อมท ามอเตอร์กระแสตรงในเรือ 

๑. วธิีการปฏบิัตแิละ การถอดประกอบมอเตอร์ 
๒. การเตรียมการถอดขดลวด 
๓. วธิีการร้ือขดลวด 
๔. การใส่ขดลวดลงสลอ็ต 
๕. วธิีการล้างท าความสะอาด 
๖. การหาบาลานซ์ 
๗. การกลงึและแต่งอปุกรณ์ 
๘. การเปลีย่นบอลแบร่ิง 
๙. การตรวจสอบขดลวดและฉนวนขั้นสุดท้าย 
๑๐. การตรวจสอบและน าประกอบเข้าชุดมอเตอร์ 
๑๑. การทดสอบมอเตอร์บนโรงงาน 
๑๒. การยกมอเตอร์และประกอบตดิตั้งที่เรือ 
๑๓. การทดสอบมอเตอร์ในเรือ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  

                                                                      การซ่อมท ามอเตอร์กระแสตรง 

ผลิต   1 ก.ย.47                                                                                                                                                                   หนา้  2  ของ  33   หนา้ 

 

วธิีการปฏบิัตกิารถอดและประกอบมอเตอร์กระแสตรง 
1.วธิีการปฏิบัต ิ  
 1.1.ส ารวจสถานท่ีก่อนการปฏิบัติงานเพื่อความสะดวกและปลอดภยัในการท างานร่วมกบัเจ้าหน้าท่ีท่ีเรือหรือ      
โรงงานท่ีก  าหนดในใบสัง่งานท่ีเก่ียวขอ้ง 
 1.2.ปลดกระแสไฟฟ้าท่ีจ่ายใหก้บัมอเตอร์และอุปกรณ์ประกอบ 
 1.3.ท าเคร่ืองหมายปลายสายมอเตอร์เพ่ือความสะดวกรวดเร็วในการน ามาติดตั้ง และวดัค่าต่าง ๆ  ของมอเตอร์ 
 1.4.การถอดมอเตอร์และอุปกรณ์ประกอบตามมาตรฐานโดยทัว่ไปดงัน้ี.-  
  1.4.1.วิธีการถอดมอเตอร์ (ดูรูปและแผนภูมิระบุขั้นตอนประกอบ) 
   1.4.1.1.ถอดมอเตอร์ออกจากเคร่ืองจกัรท่ีใชง้านโดยปลดสายพานขอ้ต่อหรือหน้าแปลนดว้ยการ
ถอดสลกัยดึออกก่อน โดยใชพู้ลเลอร์ (เหลก็ดูด) หรือไฮดรอลิคดึงออก 
   1.4.1.2.ถา้ยงัถอดไม่ออกตอ้งใชไ้ฟจากเตาฟู่หรือแก๊สเป่าหนา้แปลนช่วยอีกคร้ังหน่ึง 
   1.4.1.3.วดัระยะหนา้แปลนท่ีติดอยูก่บัเพลาเอาไวเ้มื่อเวลาประกอบเขา้ท่ีเดิมจะไม่ผดิพลาด 
   1.4.1.4.คลายน๊อต–สกรูยึดมู่เล่ออกด้วยเคร่ืองมือ ถา้ไม่ออกให้หยอดน ้ ามนัหล่อล่ืนบนเกลียว
เลก็นอ้ย ถา้ยงัไม่ออกใหใ้ชส้ว่านเจาะสกรูท้ิง แลว้น าเกลียวสกรูยดึมู่เล่ใหม่ 
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   1.4.1.5.ถอดมู่เล่โดยใช้ไขควงงัดผ่านจุดศูนย์กลางของแกนเพลาหรือใช้เคร่ืองดูด (พูลเลอร์) 
หรือไฮดรอลิคดูดมู่เล่ ถา้ถอดยากใหใ้ชไ้ฟจากเตาฟู่หรือแก๊สเป่ามู่เล่ใหข้ยายตวั  แลว้ใชน้ ้ า–น ้ามนัหล่อตวัเพลาให้เยน็ ดึงล่ิม
ออกจากเพลาดว้ย (ถา้มี) 
    1.4.1.6.ถอดฝาครอบดา้นตรงขา้มเพลาขบั  ถอดนอตยึดฝาครอบออกทั้งหมดใชไ้ขควงแงะออก
หรือใชส้กดัออกแลว้แต่กรณี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   1.4.1.7.ถอดแผน่บงัลมโดยใชส้องมือดึงแผน่บงัลมออกมาตรง ๆ  (ถา้มี) 
   1.4.1.8.ถอดฝาครอบซองแปรงถ่านออกทุกดา้น 
   1.4.1.9.ปลดสายต่อกบัซองแปรงถ่านออก 
   1.4.1.10.ท าเคร่ืองหมายไวท่ี้ปลายสาย  เวลาประกอบจะไดร้วดเร็วและป้องกนัการหมุนกลบัทาง
ของมอเตอร์ 
   1.4.1.11.ถอดแปรงถ่านทุก ๆ อนัออกจากซองแปรง โดยปลดแรงสปริงกดแปรงถ่านออกจากล๊อด  
เพื่อป้องกนัความเสียหายจากการกระทบกระแทกเวลาถอด 
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   1.4.1.12.ถอดวงแปรงถ่านออกจากฝา  เพื่อน ามาท าความสะอาดหรือซ่อมส่วนท่ีช ารุด 
   1.4.1.13.ถอดฝาครอบตา้นเพลา  ถอดนอตยดึฝาครอบออกทุกตวั  โดยใชไ้ขควงแงะออก  หรือใช้
สกัดตอกออก  แลว้แต่กรณีดึงฝาครอบบังลม และพร้อมดึงตัวโรเตอร์(อาร์มาเจอร์)  ติดออกมาพร้อมกนั  ด้วยความ
ระมดัระวงัการกระแทก  ท าใหข้ดลวดและส่วนประกอบเกิดการเสียหาย 
   1.4.1.14.ถอดโรเตอร์(อาร์มาเจอร์) ออกจากฝาครอบ  วางโรเตอร์(อาร์มาเจอร์) ดา้นฝาครอบลงล่าง
หมุนฝาครอบโดยรอบแลว้ใชค้อ้นเคาะรอบฝาครอบใหโ้รเตอร์หลุดออกมา    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   1.4.1.15.ถอดรองลูกปืนออกจาเพลาโรเตอร์  ( อาร์มาเจอร์ )  โดยใชพู้ลเลอร์  ( เหล็กดูด ) หรือไฮ
ดรอลิคดูดหรือดึงออก  ชโลมน ้ ามนัหรือทาดว้ยจาระบีแลว้ห่อดว้ยผา้สะอาด  ถา้ถอดรองล่ืนลูกปืน (BALL BEARING) ไม่
ออกใหอุ่้นดว้ยน ้ ามนัแลว้ใชต้วัดูดบอลแบร่ิงดึงออกและตอ้งเปล่ียนบอลแบร่ิงใหม่ทุกคร้ัง ไม่ควรใชข้องเดิม 
   1.4.1.16.ร้ือขดลวดของชุดโรเตอร์ (อาร์มาเจอร์) หรือสเตเตอร์พนัใหม่ตามเดิมในกรณีท่ีขดลวด
เกิดการช๊อตหรือช ารุดเสียหาย 
   1.4.1.17.ท าความสะอาดและเก็บรักษาช้ินส่วนท่ีถอด  ใชล้มแรง ๆ เป่าช้ินส่วนต่าง ๆ  แลว้ใช้
แปรงปัดหรือผา้เช็ดแลว้ใชน้ ้ ามนัก๊าดหรือน ้ ายาลา้งท าความสะอาด ยกเวน้ขดลวดพนัชโลมดว้ยน ้ ามนักนัสนิมแยกช้ินส่วน
ไวใ้หเ้ป็นระเบียบเรียบร้อย  เพื่อรอประกอบต่อไป 
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   1.4.1.18.กรณีไม่ทราบว่าเกิดการชอ้ตหรือช ารุดเสียหายหรือหลงัจากพนัลวดสเตเตอร์ใหม่  ให้ใช้
เมกเกอร์โอห์มมิเตอร์วดัค่าฉนวน  ตอ้งไม่ต่อกว่า 1 เมกเกอร์โอห์ม 
   1.4.1.19.ตรวจดูฉนวนพนัลวดสเตเตอร์อยูใ่นสภาพดีพร้อมท่ีจะใชง้านหรือไม่ 
   1.4.1.20.วดัความตา้นทานของขดลวดพนัสเตเตอร์ว่า  แต่ละขดมีความตา้นทานเท่ากนัหรือไม่ 
   1.4.1.21.ตรวดดูหรือวดัดว้ยมิเตอร์ว่าขดลวดแต่ละขดขาดวงจรหรือไม่ 
   1.4.1.22.ตรวจดูการต่อยอดของขดลวด  เช่น ขดลวดฟิลด์,  ขดลวดซีร่ีและขดลวดอินเตอร์โปลว่า
ถูกตอ้งหรือไม่ 
   1.4.1.23.กรณีพนัขดลวดอาร์มาเจอร์ใหม่ใชเ้มกเกอร์โอห์มวดัซ่ีคอมมิวเตเตอร์กบัเพลา อาร์มาเจอร์
ควรมีค่าฉนวนไม่นอ้ยกว่า 1 เมกเกอร์โอห์ม  ข้ึนไป 
   1.4.1.24.ใชโ้อห์มมิเตอร์วดัซ่ีคอมมิวเตเตอร์แต่ละซ่ีเป็นคู่ ๆ ว่ามีค่าเท่ากนัหรือไม่ และแต่ละซ่ี 
ตอ้งไม่ถึงกนั 
   1.4.1.25.ใชโ้อห์มมิเตอร์วดัวงแปรงถ่านกบัฐานของแปรงถ่านค่าตอ้งไม่ต ่ากว่า 1 เมกเกอร์โอห์ม 
   1.4.1.26.ตรวจดูแปรงถ่านและซ่ีคอมมิวเตเตอร์ตอ้งไม่สึกกร่อนหรือหกั ป่ิน  หรือแตกหกั 
   1.4.1.27.ร่องซ่ีคอมมิวเตเตอร์ตอ้งไม่สกปรกหรือสึกกร่อน  ไม่เรียบ  ใหใ้ชเ้คร่ืองปาดหน้าให้เรียบ
แลว้ใชก้ระดาษทรายเบอร์ 0  หรือกระดาษทรายละเอียดขดัหนา้คอมมิวเตอร์ใหเ้รียบร้อย 
  1.4.2.วิธีประกอบมอเตอร์ขั้นตอนต่าง ๆ กลบักบัการถอดมอเตอร์ (ดูภาพแลแผน่ภูมิประกอบ)  
   1.4.2.1.ใส่บอลแบร่ิงท่ีเพลาอาร์มาเจอร์ 
   1.4.2.2.ใส่แผน่บงัลมดา้นเพลาขบั 
   1.4.2.3.ใส่แผน่ฝาครอบดา้นเพลาขบั 
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   1.4.2.4.ดนัชุดอาร์มาเจอร์เขา้ท่ีระวงัอยา่ใหขู้ดกบัขดลวด  ใส่น๊อตคลุมไวก่้อนหลวม ๆ   
   1.4.2.5.ประกอบวงแหวนแปรงถ่านเขา้กบัชุดฝาครอบดา้นตรงขา้มเพลาขบัตรงกบัเคร่ืองหมายท่ี
ท าได ้
   1.4.2.6.ใส่สายแปรงถ่านประกอบเขา้ท่ีกบัฝาครอบตน้ตรงขา้มเพลาขบัทุกชุด 
   1.4.2.7.ใส่ฝาครอบตา้นตรงขา้มเพลาขบั  เคาะดว้ยไมเ้บา ๆ  โดยรอบ  ขนัน๊อตทั้งสองขา้งใหแ้น่น 
   1.4.2.8.ใส่แปรงถ่านกบัซองแปรงถ่านพร้อมกบัชุดสปริงกดแปรงถ่านแลว้ลอ๊ค 
   1.4.2.9.ใส่แผน่บงัลมหรือแผน่ครอบแปรงถ่าน (ถา้มี)  
   1.4.2.10.ตรวจสอบสภาพโดยรวม  โดยใชม้ือหมุนเพลามอเตอร์ว่าคล่องตวัดีหรือไม่ 
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เร่ิมตน้ 

การแยกมอเตอร์จาก
เคร่ืองจกัรโหลด 

ปิดสวิทซ์ไฟหรือยงั 

ปลดสาย 

ขยบัมอเตอร์ออกจาก
เคร่ืองจกัรโหลด 

การต่อประกบัเพลา
เป็นชนิดใด 

เลื่อนมอเตอร์ออกจาก
ฐานรอง 

ถอดหนา้ประกบั 

ถอดสายพาน 

การถอดมอเตอร์ 

คลายสกรูยดึมู่เล่ 

ดึงมู่เล่ออก 

สามารถดึงมู่เล่ออกจากเพลา
หรือเปล่า 

A 

ดึงโดยใชเ้คร่ืองดูดมู่เล่ช่วย 

ดึงออกหรือเปล่า 

ถอดน๊อตยดึฝาครอบดา้นตรง
ขา้มเพลาขบั 

ถอดฝาครอบแปรงถ่าน 

ใชไ้ฟเป่าขอบรูมู่เล่ 

ถอดแปรงถ่านออก 

ถอดสายไฟจากมอเตอร์ที่ยดึ
ติดกบัซองแปรงออก 

A. 

ถอดฝาครอบโดยแหยไ่ขควงเขา้ไป
ขดัทั้งสองขา้งพร้อมกนั 

 
ใชส้กดัแลว้ใชค้อ้นตอกตามรอย

แยกเพื่อใหห้ลวมตวั 

สามารถหลุดออกได ้ ถอดฝาครอบใช ้2 มือประครอง 

ถอดแผ่นบงัลมออกดว้ยมือทั้ง 2 ขา้ง ดึงตวัน๊อตหรือฝาครอบออก 

B. 
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B. 

ดึงฝาครอบดา้นเพลาพร้อมโรเตอร์ออก 

ออกหรือเปล่า 

 
ใชไ้ขควงหรือสกดัช่วยในการถอด 

ถอดโรเตอร์ออกจากฝา 

ถอดออกหรือเปล่า 

คลายฝาครอบโดยใชค้น้ไมต้อก 

ถอดบอลแบร่ิงแลว้เกบ็รักษาใหดี้ 

ท าความสะอาดช้ินส่วนท่ีถอด 

จดัและเกบ็รักษาช้ินส่วนท่ีถอด 

ส้ินสุด 

 
คลายฝาครอบโดยใชค้น้ไมต้อก 
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2.การเตรียมการถอดขดลวดของอาร์มาเจอร์และขดลวดสเตเตอร์  มอเตอร์กระแสตรง 
 2.1.วิธีพิจารณาในการถอดขดลวดอาร์มาเจอร์ 
  2.1.1.การพิจารณาก่อนถอดขดลวดออกจากอาร์มาเจอร์ 
   2.1.1.1. หาขอ้มูลของขดลวดเดิมใหม้ากท่ีสุด 
   2.1.1.2.ยกอาร์มาเจอร์ข้ึนวางโดยใหป้ลายเพลาทั้ง 2 ขา้งอยูบ่นขาตั้ง 2 ดา้น  
   2.1.1.3.จดบนัทึกจ านวนสลอ๊ต, จ านวนซ่ีคอมมิวเตเตอร์ ว่ามีก่ีซ่ี 
   2.1.1.4.วดัระยะห่างของสลอ๊ตของขาแม่เหลก็ 
   2.1.1.5.วดัระยะห่างของการลงคอมมิวเตเตอร์ว่าลงแบบใดเวฟหรือแลป 
   2.1.1.6.ร้ือขดลวดสลิงท่ีรัดหวั – ทา้ย  ของอาร์มาเจอร์ออก 
   2.1.1.7.ท าการเปิดปาก (ร่อง) สลอ๊ตออกใหก้วา้ง 
   2.1.1.8.ท าการเอาลวดตวัน าออกจากวี่คอมมิวเตเตอร์  โดยการเป่าดว้ยความร้อนหรือใชห้ัวแร้งเผา
บดักรีออก 
   2.1.1.9.นบัจ านวนตวัน า  ขนาดของขดลวดตวัน าและจ านวนรอบ 
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   2.1.1.10.เอาฉนวนท่ียงัคา้งอยูใ่นสลอ๊ตออกใหห้มด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 2.2.วิธีการพิจารณาในการถอดขดลวดสเตเตอร์ 
  2.2.1.จดการต่อขั้วแม่เหลก็  ขดสนามแม่เหลก็ใหญ่,  ขดซีร่ีและขดลวดอินเตอร์โปล 
  2.2.2.ตดัรอยต่อออกใหห้มด 
  2.2.3.คลายสลกัท่ียดึขาแม่เหลก็กบัโครงสร้าง 
  2.2.4.น าขาแม่เหลก็ออกมาเคาะเอาขดลวดออกจากขาแม่เหลก็ 
  2.2.5.ท าการแกะฉนวนท่ีพนัขดลวดออกใหห้มด 
  2.2.6.วดัขนาดแกนในทุกดา้น  เพื่อน าขนาดมาท าแบบฟอร์มลวด 
  2.2.7.ท าการนบัจ านวนรอบพนั,  ขนาดของลวดตวัน าของแต่ละขดของขดสนามแม่เหลก็ใหญ่ ,  ขดลวดซ่ีร่ี  
และขดลวดอินเตอร์โปล 
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 2.3.พิจารณาป้ายช่ือของมอเตอร์,  บนัทึกขอ้มูลและรายละเอียดต่าง ๆ  
  2.3.1.รายละเอียดของพสัดุ 
   2.3.1.1.ฉนวนประเภทชั้น A.  ไดแ้ก่  แถบผา้ฝ้าย,  ไฟเบอร์  กระดาษชุบวานิช  ทนอุณหภูมิสูงสุด
ถึง 1050 C 
   2.3.1.2.ฉนวนประเภทชั้น E  ไดแ้ก่  โพลิเอสเทอร์,  เรซ่ิน  ทนอุณหภูมิไดสู้งสุด 1200 C  
   2.3.1.3.ฉนวนประเภทชั้น B  ไดแ้ก่  อิบอกซ่ี,  ไมกา้,  ใยแกว้,  แอสเบสทอส   อาบวานิช,  แผ่น
ไมกา้  ทนอุณหภูมิไดสู้งสุด 1300 C 
   2.3.1.4.ฉนวนประเภทชั้น F  ไดแ้ก่  ใยแกว้อาบวานิช  แอสเบสท๊อสอาบวานิช  แผ่นไมกา้  ทน
อุณหภูมิได ้  1550 C 
  2.3.2.โครงสร้างของสเตเตอร์ตวัอกัษรบนป้ายช่ือจะบอกประเภทการต่อแบบ 
   2.3.2.1.การต่อจ านวนท่ีกรุปตวัน าต่อ  จ  านวนขั้วสนามแม่เหลก็  
   2.3.2.2.การต่อใหไ้ฟเขา้ว่าเป็นชนิด 110, 220V. หรือจ านวนใฟเขา้เท่าใด 
  2.3.3.จ านวนขั้วสนามแม่เหลก็ 
   -บอกจ านวนคู่ขั้วประกอบดว้ยขั้วเหนือและใตเ้รียกว่าสองขั้ว 
  2.3.4.พิกดัก  าลงั 
   -ก าลงังานสูงสุดท่ีมอเตอร์ท างานไดโ้ดยไม่เกิดความเสียหายบอกไวใ้นหน่วยของแรงมา้  หรือ
กิโลวตัต ์ ในมอเตอร์รุ่นใหม่ 
  2.3.5.พิกดัโวลทเ์ตจ 
   -เป็นค่าศกัดาไฟฟ้าท่ีป้อนเขา้มอเตอร์ท่ีท าใหก้  าลงัมอเตอร์ไดต้รงตามก าหนด  จะบอกไวใ้นหน่วย
โวลท ์( V. ) 
  2.3.6.กระแส 
   -เป็นค่าโดยประมาณของกระแสขณะโหลดเต็มท่ีบอกไวใ้นหน่วยแอมแปร์ ( A.)  
  2.3.7.ความเร็วรอบ 
   -เป็นค่าโดยประมาณจ านวนรอบต่อนาที ( RPM )  ของมอเตอร์ขณะใชง้านท่ีพิกดัก  าลงั 
  2.3.8.ขนาดกระแสขณะสตาร์ท 
   2.3.8.1.เป็นค่าศกัดาไฟฟ้าเต็มท่ีต่อโดยตรงเขา้ระบบรวมโหลด  โดยไม่ลดศกัดาลง 
   2.3.8.2.หมายถึงค่าของอตัราส่วนของก าลงัรวมโวลท์  แอมป์  ท่ีตอ้งใชข้ณะสตาร์ท ( KVA ) ต่อ
พิกดัก  าลงั 1 กิโลวตัต ์( KW ) 
   2.3.8.3.ใชเ้รียงล  าดบัอกัษรตั้งแต่ A – Z 
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  2.3.9.สญัลกัษณ์บอกรุ่นของมอเตอร์ 
   -ข้ึนอยูก่บับริษทัผูผ้ลิตเพ่ือแยกชนิดของชั้นมอเตอร์ต่าง ๆ  ของบริษทัเอง 
  2.3.10.ช่ือของบริษทัผูส้ร้าง 
  2.3.11.ปีท่ีท าการผลิต 
 2.4.การตรวจนบัจ านวนร่องสลอ๊ต 
  2.4.1.นบัจ านวนเพื่อใชใ้นการท ารายละเอียดของขดลวดท่ีจะพนั 
  2.4.2.บนัทึกเก็บไวเ้ป็นขอ้มูล      
 2.5.ตรวจวิธีการพนัขดลวด 
  2.5.1.การพนัขดลวดซ่ึงวางขดลวดสองขดลงในสลอ๊ตเดียวกนัเรียกว่าพนัแบบชั้นขดคู่ 
  2.5.2.การพนัขดลวดซ่ึงวางขดลวดเด่ียวลงในช่องสลอ๊ตเดียวกนัเรียกว่าพนัแบบชั้นขดเดียว 
  2.5.3.การพนัขดลวดตามลกัษณะการพนัขดลวดยงัแยกเป็นการพนัแบบแลปและแบบเชน (แบบเวฟ) 
 2.6.ตรวจจ านวนขดลวดท่ีต่ออนุกรมในวงจร 
  2.6.1.นบัจ านวนขดลวดท่ีใชส้ร้างขั้วเหนือหรือขั้วใตข้องมอเตอร์ 
  2.6.2.การต่ออนุกรมของขดลวดจะข้ึนอนู่กบัชนิดการพนัขดลวด  เช่น  ชนิดเชน (แบบเวฟ)  ชนิดแลป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 2.7.ตรวจระยะพิชของขดลวด 
  2.7.1.ระยะพิชจะตอ้งพิจารณาจากการลงช่องสลอ๊ตของขดลวดทั้งสองดา้นว่าห่างออกไปก่ีสลอ๊ต 
  2.7.2.ระยะพิชยงัจะตอ้งพิจารณาจากการพนัขดลวดชนิดไหน 
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 2.8.การตรวจการต่อวงจรของขดลวด 
  2.8.1.ขดลวดสเตเตอร์จะตอ้งต่อกนัเพ่ือสร้างสนามแม่เหลก็หมุนข้ึนในช่องอากาศของสเตเตอร์ 
  2.8.2.ตอ้งบนัทึกวิธีต่อขดลวดของเดิมไว ้ เมื่อพนัขดลวดใหม่จะไดไ้ม่สบัสน 
 2.9.การตรวจช้ินของชั้นฉนวน 
  2.9.1.ดูวสัดุท่ีใชท้  าฉนวนหุม้ขดลวดว่าเป็นชนิดใด 
  2.9.2.ดูว่าหุม้ฉนวนก่ีชั้น 
 2.10.ตรวจส่วนท่ีเกิดความเสียหาย 
  2.10.1.ดูความเสียหายของขดลวดบางคร้ังอาจไม่ตอ้งถอดออกจากสล๊อตทั้งหมด  ซ่อมแซมแค่บางส่วน  
บางจุดเท่านั้น 
  2.10.2.ดูสภาพ,  รูปร่าง,  รูปทรง,  ของขดลวดและส่วนประกอบต่าง ๆ  ท่ีซ่อมแซมได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  

                                                                      การซ่อมท ามอเตอร์กระแสตรง 

ผลิต   1 ก.ย.47                                                                                                                                                                   หนา้  14  ของ  33   หนา้ 

 

การร้ือขดลวดออกจากสล๊อตมอเตอร์กระแสตรง 
3.วธิีการปฏบิัตกิารร้ือขดลวดออกจากสล๊อต 
 3.1.วิธีร้ือขดลวด 
  3.1.1.พิจารณาขดลวดว่าสามารถดึง  ร้ือ  ออกไดท้นัทีหรือเปล่า 
   3.1.1.1.ขดลวดไหมอ้ยูแ่ลว้สมารถร้ือออกไดท้นัที 
  3.1.2.ตรวจดูชั้นของฉนวนท่ีใช ้
   3.1.2.1.ขดลวดยงัไม่ไหมย้งัไม่สามารถร้ืออกไดท้นัที  ตอ้งตรวจสอบชั้นของฉนวนท่ีใช ้
  3.1.3.ชั้นฉนวน A. หรือเปล่า 
   3.1.3.1.มอเตอร์ทัว่ ๆ  ไป  จะเป็นชั้นฉนวน A, F, B, F  เป็นส่วนใหญ่ 
  3.1.4.การท าใหข้ดลวดร้อนเพื่อใหว้านิชท่ีฉนวนอ่อนตวัละลายออกในชั้นฉนวน A. 
   3.1.4.1.ใชก้ารผา่นกระแสไฟเขา้ขดลวดประมาณ 150 – 200 เปอร์เซ็นตข์องกระแสเต็มพิกดั 
   3.1.4.2.ใชห้ลอดไฟอบ  โดยน าหลอดไฟตั้งแต่ 100 วตัตข้ึ์นไปหลาย ๆ  ดวงใส่ไวใ้นสเตเตอร์  
และปิดฝาครอบทั้ง 2 ดา้น  อบความร้อนไวเ้ป็นเวลานาน 
  3.1.5.การสุมไฟเผาขดลวดในชั้นฉนวน E, B, หรือ F 
   3.1.5.1.ใชถ่้านไมคู่้อ่อน ๆ  เผาภายในใหว้านิชละลาย 
   3.1.5.2.ใชเ้ตาอบท่ีอุณหภูมิท่ีตอ้งการเพ่ือละลายวานิชตามชั้นฉนวนของมอเตอร์นั้น ๆ  
  3.1.6.ตดัขดลวดดา้นท่ีไม่มีการต่อวงจรออก 
   3.1.6.1.ตดัลวดสลิง  จดัหวั – ทา้ยของอาร์มาเจอร์ออกทั้งสองดา้น 
   3.1.6.2.ตดัขดลวดส่วนท่ีโผล่ออกมาจากช่องสลอ๊ตดา้นท่ีไม่มีการต่อวงจรใหกุ้ด 
   3.1.6.3.ใชแ้ท่งเหลก็ขนาดเลก็กว่าช่องสลอ๊ตเลก็นอ้ยตอกดุนขดลวดออกดา้นตรงขา้ม 
   3.1.6.4.ใชค้วามร้อนเป่าหรือใชห้วัแร้งเยาบดักรีงดัลวดตวัน าออกจากซ่ึคอมมิวเตเตอร์ออก 
  3.1.7.รักษาสภาพขดลวดเดิมไว ้
   4.1.7.1.พยายามรักษาสภาพ,  ขนาด, รูปทรงของขดลวดเดิมไวเ้ป็นตวัอยา่งในการวดัขนาดแกน  
เพ่ือเร่ิมข้ึนรูปของขดลวดต่อไป 
  3.1.8.ตรวจสอบจ านวนรอบและขนาดของขดลวด 
   3.1.8.1.ตรวจนบัจ านวนรอบของขดลวดของเดิม 
   3.1.8.2.ตรวจขนาดของเสน้ขดลวดท่ีใช,้ บางคร้ังในแต่ละขดใชข้นาดและจ านวนรอบไม่เท่ากนั 
   3.1.8.3.ตรวจดูน ้ ายาท่ีอาบของขดลวดเดิมท่ีใชด้ว้ย 
  3.1.9.ชัง่น ้ าหนกัของขดลวด 
   3.1.9.1.การชัง่น ้ าหนกัของขดลวดเดิมเพ่ือช่วยตรวจสอบการข้ึนรูปของขดลวดใหม่ได ้



  

                                                                      การซ่อมท ามอเตอร์กระแสตรง 

ผลิต   1 ก.ย.47                                                                                                                                                                   หนา้  15  ของ  33   หนา้ 

 

 
  3.1.10.ท าความสะอาดช่องสลอ๊ต 
   3.1.10.1.ใชล้มเป่า,  แปรง,  ผา้,  น ้ายา,  ท าความสะอาดช่องสลอ๊ต,  ตรวจการผดิรูปของแผน่เหลก็
ช่องสลอ๊ต 
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ไม่ได ้

ได ้

ได ้

ไม่ได ้

ได ้

ไม่ได ้

ไม่ใช่ 

ใช่ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เร่ิมตน้ 

ดูว่าร้ือขดลวดออกไดท้นัที
หรือเปล่า 

ตรวจดูชนิดของชั้นฉนวน 

ชั้นฉนวน A หรือเปล่า 

เผาขดลวดโดยใชไ้ม ้

ดูว่าขดลวดพอจะร้ือออกได้
หรือยงั 

ตดัขดลวดดา้นที่ไม่มีการต่อ
วงจร 

ใชแ้ท่งเหลก็แหย่ที่ช่องสล๊อต
ดา้นที่ตดัและตอกดนัขดลวด

ออกมา 

พยายามรักษาขดลวดใหอ้ยูใ่น
สภาพเดิมมากที่สุด 

ตรวจดูฉนวนของขดลวด 
หาขอ้มูลท าแบบ 

ข้ึนรูปขดลวด 

A. 

ท าใหข้ดลวดร้อนโดยใชห้ลอดไฟอบ
หรือผ่านกระแสเขา้ขดลวด 

ดูว่าขดลวดพอจะร้ือ 
ออกไดห้รือยงั 

A. 

ตรวจดูขนาดและจ านวนรอบ
ของขดลวด 

วดัน ้าหนกัของแต่ละขดลวด 

ตรวจดูฉนวนกบัสล๊อต 

ท าความสะอาดช่องสล๊อต 

ดูว่าสล๊อตเสียรูปหรือเปล่า 

ส้ินสุด 

แกไ้ขการเสียรูป 
ของสล๊อต 
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4.การใส่ขดลวดลงสล๊อต 
 4.1.การตดักระดาษฉนวน 
  4.1.1.ฉนวนรองสลอ๊ตใชต้ามชนิดและความหนาเท่าของเดิม 
  4.1.2.ฉนวนหุม้ขดลวดมีความยาวเท่ากบัฉนวนหุม้สลอ๊ตกวา้งกว่าความกวา้งของสลอ๊ต 20 – 40 มม. 
  4.1.3.ชนิดของฉนวน  ใชก้ระดาษแข็งทาสีน ้ าตาลกระดาษฉาบไมรา หรือพวกแผน่ฟิลม์  เทป  
 4.2.การพบัและการใส่กระดาษฉนวนลงในช่องสลอ๊ต 
  4.2.1.พบักระดาษฉนวนหุม้สลอ๊ตใหม้ีขนาดพอดีสวมเขา้กบัความกวา้งของช่องสลอ๊ตและใส่ลงในสลอ๊ต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 4.3.การพนัขดลวด 
  4.3.1.ใส่แบบข้ึนรูปลงบนแกนของเคร่ืองพนัขดลวด ซ่ึงเลือกขนาดความกวา้งเท่าของเดิม 
  4.3.2.ใส่ตวับงัคบัแกน ขนัน๊อตใหแ้น่น 
  4.3.3.เร่ิมพนัขดลวด โดยใหป้ลายขา้งหน่ึงพนัยดึกบัหวัตะปูขา้งแผน่ประกบัขา้ง 
  4.3.4.พนัขดลวดใหไ้ดจ้  านวนรอบท่ีตอ้งการเท่ากบัจ านวนรอบของเดิม 
  4.3.5.มดัเขา้ดว้ยกนัดว้ยดา้น เพื่อกนัคลายตวั 
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  4.3.6.ใส่ปลายลวดผา่นช่องของแผน่ประกบัขา้ง  ไปดา้นต่อไปเพื่อพนัขดลวดขดต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 
  4.3.7.เม่ือไดข้ดลวดตามจ านวนท่ีตอ้งการใหถ้อดแกนข้ึนรูปทั้งชุดออกจากเคร่ืองพนัขดลวด 
  4.3.8.ตดัปลายขดลวดออกตามความยาวท่ีตอ้งการแลว้ถอดขดลวดออกจากแบบ (หวัและปลายลวดตวัน ามี
ความแลว้แต่ขนาดของมอเตอร์)  
 4.4.การใส่ขดลวดลงในช่องสลอ๊ต 
  4.4.1.ตรวจดูการต่อปลายสายของขั้วสายถูกตอ้งสะดวกแลท าไดง่้าย 
  4.4.2.ก าหนดดา้นท่ีจะต่อวงจรปลายสายขดลวด (หวัหรือปลาย)  
  4.4.3.จดัวางกระดาษน าร่องใส่ขดลวด 
  4.4.4.ใส่ขดลวดดา้นล่างลงเร่ือย ๆ  เรียงกนัไปจนมีจ  านวนคลุมระยะพิชของขดลวด 
  4.4.5.ใชต้ะเกียบจดัลวดท่ีท าดว้ยไมจ้ดัเรียงเสน้ลวดทีละเสน้อยา่งเป็นระเบียบ 
  4.4.6.ใชก้ระดาษวางเป็นฉนวนกั้นชั้นระหว่างขดลวด 
  4.4.7.จดัวางกระดาษฉนวนหุม้ขดลวด 
  4.4.8.ใส่ขดลวดดา้นบนลงในช่องสลอ๊ตตามลงไปดว้ยความระมดัระวงั อยา่งใหเ้กิดการขูดขีด ฉนวนของ
ขดลวดได ้
  4.4.9.ตดักระดาษฉนวนส่วนเกินออกจากร่องสลอ๊ตท้ิงไป 
  4.4.10.พบักระดาษฉนวนลงในสลอ๊ตใหเ้รียบร้อย 
  4.4.11.ตดักระดาษฉนวนหรือล่ิมยนัขดลวดตวัน าใหมี้ความยาวเท่ากบักระดาษฉนวนรองสลอ๊ต  
  4.4.12.ทุบอดัขดลวดเพ่ือสอดใส่กระดาษล่ิมยนัขดลวดดา้นบนของสลอ๊ต เพ่ือป้องกนัลวดตวัน ากระจาย
ออกจากสลอ๊ต 
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การใส่ขดลวดลวสลอ๊ต 
 4.5.วิธีใส่ขดลวด 
  4.5.1.กาดรเตรียมใส่ขดลวด 
   4.5.1.1.วดัมิติต่าง ๆ ของแกนสเตเตอร์ 
    4.5.1.1.1.วดัเสน้ผา่ศูนยก์ลางภายนอกของแกนสเตเตอร์ 
    4.5.1.1.2.วดัเสน้ผา่ศูนยก์ลางภายในของแกนสเตเตอร์ 
    4.5.1.1.3.วดัความลึกของช่องสลอ๊ตทั้งสองดา้น 
    4.5.1.1.4.วดัระยะความยาวของแกนสเตเตอร์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  4.5.2.วดัมิติต่าง ๆ  ของช่องสลอ๊ต 
   4.5.2.1.ใชค้าลิปเปอร์,  เวอร์เนียร์ในการวดัโดยตรงหรือ 
   4.5.2.2.ใชก้ระดาษแผน่หนาปิดดา้นหนา้สลอ๊ตแลว้ใชค้อ้นตอกกระดาษใหรู้ปรอยสลอ๊ตติดบน
กระดาษแลว้วดับนกระดาษ 
   4.5.2.3.ประสานกบั  จนท. แผนกมาตรฐาน  กองควบคุมคุณภาพ  อจปร.อร.  มาร่วมตรวจสอบ
ช่องสลอ๊ต 
  4.5.3การออกแบบข้ึนรูปขดลวด 
   4.5.3.1.ไดจ้ากขดลวดท่ีคงสภาพของเดิม 
   4.5.3.2.ไดจ้ากขดลวดเดิมท่ีวดัความยาวของ 1 รอง  ของขดลวด 
  4.5.4.สร้างแกนข้ึนรูปพนัขดลวด 
   4.5.4.1.การพนัแบบแลป  ใชแ้กนข้ึนรูปขนาดเดียวกนัมีจ  านวนแกนเท่ากบัจ  านวนขดลวดท่ีต่อ
อนุกรมและแผน่ปิดขา้งเท่ากนัจ านวนต่ออนุกรมบวกหน่ึงเสมอ  
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   4.5.4.2.การพบัแบบเชน  ใชแ้กนข้ึนรูปขดลวดขนาดต่างกนัจากเลก็ไปใหญ่  มีจ  านวนแกนเท่ากบั
จ านวนขดลวดท่ีตอ้งการต่ออนุกรมในวงจรและมีแผน่ปิดขา้งขนาดต่าง ๆ  มีจ  านวนมากกว่าขดลวดต่ออนุกรมอยูห่น่ึงแต่มี 2 
แผน่ใหญ่สุดมีขนาดเท่ากนั 
   4.5.4.3.วสัดุท่ีใชเ้ป็นแกนข้ึนรูปพนัขดลวดควรเป็นไมเ้น้ือแข็งมาก  ๆ  ส่วนแผน่แระกบัขา้งใช้
วสัดุท่ีเหมาะสม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  4.5.5.การท าล่ิมยนัขดลวด 
   4.5.5.1.วสัดุท่ีใชค้วรใชไ้มไ้ผอ่บแหง้หรือไฟเบอร์ 
   4.5.5.2.มีความยาวกว่าความยาวของตวัสเตเตอร์  หนาประมาณ 5 – 7 ม.ม. 
   4.5.5.3.ใชส้ าหรับอดัใหข้ดลวดอยูภ่ายในช่องสลอ๊ต 
   4.5.5.4.จดัแต่งขดลวดเพื่อเตรียมรัดลวด 
  4.5.6.การน าลวดตวัน าลงซ่ีคอมมิวเตเตอร์ (หลงัจากฟอร์มขดลวดตวัน าแลว้) 
   4.5.6.1.วดัระยะคอมมิวเตเตอร์ใหเ้หมือนของเดิม 
   4.5.6.2.น าลวดตวัน าลงคอมมิวเตเตอร์ทีละเสน้ 
   4.5.6.3.ขูดปลายเสน้ลวดตวัน าเพื่อเอาฉนวนออก 
   4.5.6.4.เคลือบตะกัว่ปลายเสน้ลวดตวัน าท่ีขูดฉนวนออก 
   4.5.6.5.น าลวดตวัน าลงในซ่ีคอมมิวเตเตอร์จนหมด 
   4.5.6.6.ท าการตรวจวดัการต่อวงจรใหเ้รียบร้อย 
   4.5.6.7.หลงัจากตรวจวดัเรียบร้อยแลว้  จึงบดักรีดว้ยหวัแร้งเผา 
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   4.5.6.8.ใชต้ะกัว่บดักรีผสมพิกดั 40/60  
   4.5.6.9.ใชน้ ้ ายาลา้งท าความสะอาดรอยบดักรีทั้งหมดรอบ ๆ  คอมมิวเตเตอร์ 
   4.5.6.10.น าอาร์มาเจอร์ข้ึนเคร่ืองพนัลวดสลิง  กนัขดลวดตวัน ากระจายเวลาหมุน 
   4.5.6.11.ตกแต่งขดลวดใหเ้รียบร้อยและใชฉ้นวนพนัหวั – ทา้ย  ของขดลวดตวัน าเพื่อรองรับการ
พนัของลวดสลิงรัด 
   4.5.6.12.เลือกขนาดของลวดสลิงท่ีจะน ามารัดใหเ้หมาะกบัช้ินงาน 
   4.5.6.13.น าลวดสลิงเขา้เคร่ืองรัดอาร์มาเจอร์ใหม้ีความกวา้งพอดีกบัขนาดของมอเตอร์ 
   4.5.6.14.ท าการบดักรีลวดสลิงรัดอาร์มาเจอร์ใหเ้ป็นเน้ือเดียวหรือแผน่เดียวกนั  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  4.5.7.การต่อขดลวดสเตเตอร์ 
   4.5.7.1.จดัวางปลายสายของขดลวดใหส้ะดวกและเป็นระเบียบ 
   4.5.7.2.ท าเคร่ืองหายเขา้และออกของขดลวด 
   4.5.7.3.ดูขอ้มูลท่ีบนัทึกก่อนถอดร้ือมอเตอร์น้ีออก (หนงัสือคู่มือ) 
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   4.5.7.4.จดัต่อวงจรเขา้ชัว่คราวเพ่ือก าหนดขั้วเหนือขั้วใต ้
   4.5.7.5.ต่อวงจรถาวร แลว้บดักรีดว้ยตะกัว่และหวัแร้งเผา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  4.5.8.การตรวจสอบหลงัจากลงขดลวดตวัน าและบดักรีรัดลวดตวัน าแลว้เสร็จ 
   4.5.8.1.ตรวจสอบวงจรว่าเช่ือมติดต่อกนัโดยตลอดทั้งวงจร 
   4.5.8.2.วดัค่าความตา้นทานของขดลวดดว้ยมลัติมิเตอร์ทุกขดลวดตวัน าเท่ากนัหรือไม่ 
   4.5.8.3.ท าการทดสอบขั้วแม่เหลก็เพื่อตรวจว่าการลงขดลวดในสเตเตอร์ถูกตอ้งท าใหเ้กิดการหมนุ
ของสนามแม่เหลก็ข้ึนไดห้รือเปล่า ตามวิธีปฏิบติัของช่าง รง.ซ่อมเคร่ืองไฟฟ้าและชุบโลหะ กฟฟ.อจปร.อร. 
   4.5.8.4.ท าการทดสอบความตา้นทานของฉนวนโดยใชเ้มกเกอร์โอห์มวดัค่าและค่าท่ีไดต้อ้งมีความ
ตา้นทานตั้งแต่ 1 เมกเกอร์โอห์มข้ึนไป  
   4.5.8.5.การต่อวงจรโดยถาวรโดยเช่ือมต่อปลายสายต่าง ๆ ทั้งภายในและภายนอกโดยการบดักรี 
   4.5.8.6.น าเทปหรือผา้เทปชนิดกนัความร้อนพนัรอบง ๆ ลวดตวัน าและสายต่อออกจากสายต่อยอด
ใหเ้รียบร้อย 
   4.5.8.7.ท าความสะอาดสลอ๊ตโรเตอร์หรือสเตเตอร์ (ขดสนามแม่เหลก็) ทั้งหมดใหส้ะอาด 
  4.5.9.การลงวานิชและอบแหง้ 
   4.5.9.1.การอาบวานิชโดยใชแ้ปรงชุบวานิชทาใหท้ัว่รอบขดลวด 
   4.5.9.2.การจุ่มวานิช น าขดลวดจุ่มลงในถงัวานิชทั้งตวั 
   4.5.9.3.การหยดอาบวานิชโดยการหมุนขดลวดแลว้หยดวานิชลงโดยรอบขดลวดตวัน า 
   4.5.9.4.การจุ่มอาบวานิชแบบสุญญากาศ โดยน าขดลวดจุ่มลงในถงัวานิชท่ีปิดฝาแน่นและลดความ
ดนัลงต ่าเพื่อเป็นสุญญากาศ เป็นวิธีท่ีดีท่ีสุดแต่ตอ้งใชอุ้ปกรณ์มากและราคาแพง 
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  4.5.10.การอบแหง้ 
   4.5.10.1.อบดว้ยแสงอนิฟราเรดโดยใชห้ลอดแสงอินฟราเรดหลาย ๆ ดวงส่องไปท่ีขดลวดในเตาอบ 
   4.5.10.2.อบดว้ยเตาไฟฟ้า ใส่ขดลวดในเตาไฟฟ้าท่ีใหค้วามร้อนสูง 
   4.5.10.3.อบแหง้โดยใชก้ระแสไฟฟ้าเป็นการผา่นกระแสไฟฟ้าเขา้ไปในขดลวดโดยตรงท าให้
ขดลวดเกิดความร้อนภายในขดลวดเอง 
  4.5.11.การรัดลวดสลิงอาร์มาเจอร์ 
   4.5.11.1.น าอาร์มาเจอร์ข้ึนตั้งไวบ้นเคร่ืองรัดอาร์มาเจอร์ 
   4.5.11.2.ตกแต่งขดลวดตวัน าใหอ้ยูใ่นสภาพเรียบร้อยเขา้รูปตามท่ีตอ้งการ 
   4.5.11.3.น าแผน่กนัฉนวนบาง ๆ หรือผา้เทปกนัความร้อนมาพนัรอบ ๆ อาร์มาเจอร์ทั้งดา้น หวั-
ทา้ย  ของอาร์มาเจอร์  เพื่อรองรับลวดสลิงท่ีจะน ามารัด  
   4.5.11.4.เลือกขนาดของลวดสลิงใหเ้หมาะสมกบัขนาดของอาร์มาเจอร์ 
   4.5.11.5.น าลวดสลิงเขา้เคร่ืองรัดอาร์มาเจอร์ และท าการพนัทบับนผา้เทปกนัฉนวนไฟฟ้าทั้งดา้น 
หวั – ทา้ย  ของอาร์มาเจอร์ 
   4.5.11.6.เมื่อพนัลวดสลิงรัดอาร์มาเจอร์เสร็จแลว้  จึงน าหวัแร้งเผาท่ีขนาดเหมาะสมกบัขนาดของ
ลวดสลิงรัดบดักรีลวดสลิงดว้ยตะกัว่  ไลต้ะกัว่ใหจ้บัติดบนเน้ือลวดสลิงใหติ้ดกนัเป็นแผน่ (เป็นแผน่เน้ือเดียวกนั) 
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วธิีการล้างท าความสะอาดและการชุบน า้ยาเคลือบฉนวน 
5.วธิีการปฏบิัตล่ิางท าความสะอาด (กรณขีดลวดไม่ไหม้)  
 ในการลา้งท าความสะอาดช้ินงานท่ีตอ้งการลา้งท าความสะอาดจะตอ้งพิจารณางานท่ีลา้งท าความสะอาดดงัต่อไปน้ี  
ช้ินงานท่ีลา้งท าความสะอาดเกิดจากคราบน ้ าจืด, คราบน ้ าทะเล, คราบเกลือช้ินงานท่ีลา้งท าความสะอาดเกิดจากคราบน ้ ามนั,  
คราบเขม่า,  ฝุ่ น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 5.1.ช้ินงานท่ีลา้งท าความสะอาดเกิดจากครบน ้ าจืด,  คราบน ้ าทะเล,  คราบเกลือ 
  5.1.1.น าช้ินงานท่ีตอ้งการลา้งท าความสะอาดเขา้ตูล้า้งท าความสะอาด 
  5.1.2.ใชเ้คร่ืองฉีดน ้ าร้อนก าลงัดนัสูงฉีดลา้งจนส่ิงสกปรกออกหมด 
  5.1.3.ใชล้มเป่าช้ินงานท่ีท าความสะอาดไล่น ้ าท่ีลา้งท าความสะอาดจนหมด 
  5.1.4.น าเขา้ตูอ้บความร้อนจนช้ินงานแหง้สินทและปล่อยช้ินงานใหเ้ยน็ 
  5.1.5.ใชเ้คร่ืองวดัค่าฉนวนของตวัน า  เมกเกอร์โอห์มมิเตอร์  วดัค่า  ค่าท่ีไดจ้ะตอ้งไม่ต ่ากว่า 1 เมกเกอร์
โอห์ม 
  5.1.6.น าช้ินงานท่ีผา่นการวดัค่าฉนวนไปเคลือบน ้ ายาวานิช 
  5.1.7.เขา้ตูอ้บความร้อนจนน ้ ายาวานิชท่ีเคลือบแหง้สินท (ถา้ตอ้งการเคลือบช้ินงานใหห้นาน าไปเคลือบ
น ้ ายาวานิชและอบความร้อนอีกคร้ัง 
  5.1.8.ปล่อยช้ินงานใหเ้ยน็และน ามาวดัค่าฉนวนอีกคร้ัง 
  5.1.9.น าช้ินงานท่ีผา่นมาวดัค่าฉนวนไปประกอบเขา้ชุดเคร่ือง  
หมายเหตุ   ในการลา้งช้ินงานท่ีเกิดจากคราบน ้ าจืด,  คราบน ้ าทะเล,  และคราบเกลือ จะตอ้งใชน้ ้ าร้อนลา้งช้ินงาน  ถา้ใช้
น ้ ายาลา้งอุปกรณ์ไฟฟ้าชนิดแหง้ชา้ลา้งท าความสะอาดไม่สามารถลา้งคราบสกปรกเหล่าน้ีได ้
ข้อควรระวงั ในการลา้งช้ินงานดว้ยน ้ าร้อนจะตอ้งน าช้ินงานท่ีลา้งท าความสะอาดไปอบความร้อนใหแ้หง้สนิท  ถา้อบ
ช้ินงานไม่แหง้น ้ าท่ีตกคา้งจะท าปฏิกิริยากบัส่วนท่ีเป็นโลหะ  ท าใหเ้กิดคราบสนิม  ท าใหเ้กิดผลเสียต่ออุปกรณ์ 
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 5.2.ช้ินงานท่ีท าความสะอาดเกิดจากคราบน ้ ามนั,  คราบเขม่า,  ฝุ่ น 
  5.2.1.น าช้ินงานท่ีตอ้งการล่างท าความสะอาดเขา้ตูล้า้งท าความสะอาด 
  5.2.2.ใชน้ ้ ายาลา้งอุปกรณ์ไฟฟ้าชนิดแหง้ชา้งล่างช้ินงานจนสะอาด 
  5.2.3.ใชล้มเป่าไล่น ้ ายาท่ีติดช้ินงานจนแหง้ 
  5.2.4.น าช้ินงานเขา้ตูอ้บความร้อนจนช้ินงานแหง้ 
  5.2.5.ปล่อยช้ินงานท่ีอบความร้อนใหเ้ยน็และท าการวดัค่าฉนวนของช้ินงาน 
  5.2.6.น าช้ินงานท่ีผา่นการวดัค่าฉนวนไปเคลือบน ้ ายาวานิช 
  5.2.7.น าเขา้ตูอ้บความร้อนจนน ้ ายา วานิช เคลือบแหง้ ( ถา้ตอ้งการเคลือบช้ินงานใหห้นาควรน าไปชุบ
น ้ ายาวานิชและน าไปอบความร้อนอีกคร้ัง) 
  5.2.8.ปล่อยช้ินงานท่ีอบความร้อนใหเ้ยน็ลงและน าไปวดัค่าฉนวนอีกคร้ัง 
  5.2.9.น าช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบค่าฉนวนไปประกอบเขา้ชุดเคร่ือง 
 5.3.วิธีการปฏิบติัการชุบน ้ ายาเคลือบฉนวน  ในการชุบน ้ ายาเคลือบฉนวนมีวิธีการเคลือบ 2 วิธี คือ 
  -วิธีเคลือบแหง้ดว้ยอากาศ 
  -วิธีเคลือบแหง้ดว้ยการอบความร้อน 
  5.3.1.วิธีเคลือบแหง้ดว้ยอากาศ  ในการเคลือบแหง้ดว้ยอากาศน้ี  ใชส้ าหรับงานพนัขดลวดใหม่  เช่น  การ
เคลือบขดลวดสเตเตอร์  และโรเตอร์  ของเคร่ืองก าเนิดไฟฟ้า  และมอเตอร์โดยมีขั้นตอนในการเคลือบดงัน้ี 
   5.3.1.1.น าช้ินงานท่ีผา่นการวดัค่าฉนวนเขา้ตูอ้บความร้อนเพ่ือไล่ระบบความช้ืน 
   5.3.1.2.ปล่อยช้ินงานท่ีตอ้งการเคลือบน ้ ายา วานิช ใหเ้ยน็ 
   5.3.1.3.น าช้ินงานท่ีตอ้งการเคลือบวานิช  วางในถาดเคลือบ 
   5.3.1.4.ใชน้ ้ ายาวานิชชนิดแหง้ดว้ยอากาศเคลือบช้ินงานใหท้ัว่  ปล่อยใหน้ ้ ายาวานิชแหง้ชา้ง 
(ประมาณ 24 ชัว่โมง) 
   5.3.1.5.ใชเ้มกเกอร์โอห์มวดัค่าฉนวนของช้ินงานใหไ้ดต้ามเกณฑ ์
   5.3.1.6.น าช้ินงานท่ีผา่นการตรวจไปประกอบเขา้ชุดเคร่ือง 
ข้อควรระวงั ในการเคลือบน ้ ายาชนิดแหง้ดว้ยอากาศไม่ควรน าไปอบความร้อนหลงัจากเคลือบน ้ ายาวานิชแลว้  จะท าให้
น ้ ายาวานิชท่ีเคลือบท าปฏิกริยากบัความร้อนท าให ้วานิช  พองตวัและเป็นฟองอากาศติดตามช้ินงาน 
 5.4.วิธีเคลือบแหง้ดว้ยการอบความร้อนแบ่งการเคลือบเป็น 2 แบบคือ 
  -การเคลือบน ้ ายาวานิชแบบสูญญากาศ 
  -การเคลือบน ้ ายาวานิชแบบจุ่มช้ินงานลงในถงัชุบวานิช 
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  5.4.1.การเคลือบน ้ ายาวานิชแบบสูญญากาศ  ในการเคลือบน ้ ายาแบบสูญญากาศจะตอ้งใชถ้งัขนาดใหญ่
เท่ากบัจ านวน 2 ถงั  ถงัใบท่ี 1  เป็นถงัเก็บน ้ ายาวานิช  ถงัใบท่ี 2  เป็นถงัชุบช้ินงาน  มีเคร่ืองท าสูญญากาศ  จ  านวน 1 เคร่ือง  
ในการชุบน ้ ายาแบบสูญญากาศ  มีขั้นตอนการชุบดงัน้ี 
   5.4.1.1.น าช้ินงานท่ีผา่นการวดัค่าฉนวนลงในถงัชุบช้ินงาน 
   5.4.1.2.ปิดฝาถงัชุบช้ินงานเปิดล้ินวาลว์ถงัเก็บน ้ ายาปล่อยน ้ ายาจากถงัเก็บใหน้ ้ ายาไหลมาถงัชุบ
ช้ินงานจนท่วมช้ินงาน 
   5.4.1.3.ปิดล้ินวาลว์ถงัน ้ ายาวานิชเดินเคร่ืองสูญญากาศ 
   5.4.1.4.น ้ายาวานิชจะแทรกเขา้ไปในตวัน าทุกจุดปล่อยไวป้ระมาณ 30 นาที 
   5.4.1.5.หยดุเดินเคร่ืองเปิดล่ินวาลว์ถงัเก็บน ้ ายา (อากาศจะเขา้ไป)แทนในถงัชุบช่ินงานน ้ ายาวานิช
จะไหลกลบัมายงัถงัเดิม) 
   5.4.1.6.เปิดฝาถงัชุบช้ินงานน าช้ินงานมาอบความร้อน 
   5.4.1.7.ปิดฝาถงัชุบช้ินงาน,เปิดวาลว์ลิ้นลมดนัน ้ายาจากถงัชุบมายงัถงัเก็บวานิชเดิมจนน ้ายาหมดถุง 
   5.4.1.8.ปิดล้ินวาลว์ถงัเก็บน ้ ายาวานิช  น ้ ายาวานิชจะอยูส่ภาพเดิม 
   5.4.1.9.น าช้ินงานท่ีอบความร้อนจนน ้ ายาแหง้มาวดัค่าฉนวน 
   5.4.1.10.น าช้ินงานท่ีผา่นการวดัค่าฉนวนไปประกอบเขา้ชุดเคร่ือง 
 ในการเคลือบน ้ ายาวานิชแบบสูญญากาศจะตอ้งใชน้ ้ ายาวานิชเป็นจ านวนมากตามลกัษณะของถงัชุบและขนาดของ
ช้ินงานในการชุบ 
 5.5.การเคลือบน ้ ายาวานิชแบบจุ่มช้ินงานลงในถงัชุบวานิช  ในการชุบน ้ ายาแบบน้ีจ าเป็นจะตอ้งสร้างถงัชุบน ้ ายาวา
นิชข้ึนเองตามขนาดความโตของช้ินงานท่ีตอ้งการเคลือบน ้ายาวานิช  ในการเคลือบน ้ ายาวานิชชนิดจุ่มช้ินงานลงในถงัชุบมี
ขั้นตอนดงัน้ี     
  5.5.1.น าช้ินงานท่ีผา่นการวดัค่าฉนวนไปอบความร้อนพอประมาณ 
  5.5.2.น าช้ินงานท่ีร้อนพอประมาณจุ่มลงในถงัวานิชจนท่วมช้ินงาน 
  5.5.3.ปล่อยท้ิงไวจ้นน ้ ายาแทรกซึมเขา้ไปในช้ินงาน 
  5.5.4.น าช้ินงานออกจากถงัชุบ  ปล่อยใหน้ ้ ายาวานิชไหลออกจากช้ินงาน 
  5.5.5.น าช้ินงานเขา้ตูอ้บความร้อน  อบจนน ้ ายาวานิชเคลือบแหง้ 
  5.5.6.ใชเ้มกเกอร์โอห์มมิเตอร์วดัค่าฉนวน (ไมน่อ้ยกว่า 1 เมกเกอร์โอห์ม) 
  5.5.7.น าช้ินงานท่ีผา่นการวดัค่าฉนวนไปประกอบชุดเคร่ือง 
หมายเหตุ การด าเนินการก่อนจะชุบน ้ ายาตอ้งกมีการอบเสียก่อน 
  ก.อบใหแ้หง้ 
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   -น าช้ินงานหลงัจากท าความสะอาดแลว้มาอบในตูอ้บดว้ยอุณหภูมิระหว่าง 1150 – 1250 C  ใชเ้วลา 
6 – 12 ชัว่โมง (แลว้แต่ขนาดของช้ินงาน) 
  ข.การชุบน ้ ายา (อบเปียก) 
   -น าช้ินงานจุ่มลงในถงัชุบน ้ ายา  แช่ไวป้ระมาณ 30 นาที  แลว้ยกข้ึนปล่อยใหน้ ้ ายาชุบหยดจนหมด 
   -น าช้ินงานเขา้ตูอ้บโดยใชอุ้ณหภูมิระหว่าง 130 – 1350 C 
   -ชุบคร้ังเดียวตอ้งใชเ้วลาอบประมาณ 15 – 16 ชัว่โมง 
   -ถา้มากกว่า 1 หน  แต่ละหนท่ีชุบใชเ้วลาอบประมาณ 5 – 6 ชัว่โมง  และคร้ังสุดทา้ยจึงจะใชเ้วลา 
15 – 16 ชัว่โมง 
   -สมมุติว่าตอ้งการชุบ 3 หน 
    -หนแรก ใชเ้วลาอบ  5 – 6 ชัว่โมง 
    -หนท่ีสอง ใชเ้วลาอบ 5 – 6 ชัว่โมง 
    -หนท่ีสาม ใชเ้วลาอบ 15 – 16 ชัว่โมง 
    -การชุบน ้ายาโดยทัว่ไปตอ้งอยา่งนอ้ย 2 หน  ยกเวน้ในกรณีท่ีถอดท าความสะอาดชุบ
น ้ ายาจึงจะชุบหนเดียว 
 
 
 
 
 
 
 
 
6.การหาบาลานซ์โรเตอร์ (อาร์มาเจอร์) 
 6.1.หลงัจากชุบน ้ ายาวานิชและอบความร้อนแลว้น าช้ินงานน าส่ง รง.382 
 6.2.โดยการเจาะช้ินเน้ืองาน 
 6.3.โดยการติดช้ินโลหะเพ่ิม (ถ่วง) 
 6.4.โดยการติดวสัดุทางวิทยาศาสตร์ (อีบอกซ่ีเหลก็)  
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7.กลงึแต่อปุกรณ์ 
 7.1.กลึงปาดหนา้ซ่ีคอมมิวเตเตอร์ 
 7.2.กลึงแต่งเป้าใส่บอลแบร่ิง 
 7.3.กลึงเพลาโรเตอร์ (อาร์มาเจอร์ (ถา้คอดหรือพอกกลึงใหม่)  
8.เปลีย่นบอลแบร่ิง 
 8.1.บอลแบร่ิงดา้นหวั 
 8.2.บอลแบร่ิงดา้นทา้ย 
 8.3.โดยใชเ้หลก็ดูด (พูลเลอร์) 
 8.4.โดยใชไ้ฮดรอลิคดึงออก 
9.การตรวจสอบขดลวดและฉนวนขั้นสุดท้าย 
 9.1.ประสานกบัเจา้หนา้ท่ี  แผนกมาตรฐานควบคุมคุณภาพ  อจปร.อร. ร่วมกนัวดัค่าความตา้นทานของขดลวด
ตวัน า 
 9.2.ค่าความตา้นทานท่ีวดัไดต้อ้งไม่ต ่ากว่า 1 เมกเกอร์โอห์มข้ึนไป 
 9.3.วดัร่ัวลงดินของขดลวดตวัน าโดยการใชเ้มกเกอร์โอห์มมิเตอร์วดัท่ีซ่ีคอมมิวเตเตอร์กบัเพลาของโรเตอร์ค่าท่ีได้
ตอ้งไม่ต ่ากว่า 2 เมกเกอร์โอห์มข้ึนไป 
 9.4.วดัค่าร่ัวลงดินของขดลวดสนามแม่เหลก็โดยใชเ้มกโอห์มมิเตอร์วดัท่ีโครงเคร่ืองกบัปลายใดปลายหน่ึงท่ีขดเอา
ฉนวนออกของขดลวดสนามแม่เหลก็ค่าท่ีไดต้อ้งไม่ต ่ากว่า 2เมกเกอร์โอห์ม 
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10.ตรวจสอบโดยรวมและน าไปประกอบเข้าชุดมอเตอร์ 
 10.1.ประกอบชุดมอเตอร์เขา้ชุด  บนโรงงานซ่อมเคร่ืองไฟฟ้าและชุบโลหะ  กฟฟ.อจปร.อร. 
 10.2.ต่อสายไฟเขา้มอเตอร์เพื่อเดินทดลอง 
 10.3.แจง้เจา้หนา้ท่ีมาตรฐานวิเคราะห์  แผนกควบคุมคุณภาพ  เพื่อตรวจหา VIBRATION  
 10.4.น าไปประกอบเขา้ชุดหรืออุปกรณ์อ่ืน ๆ  (ถา้มี) 
11.การทดสอบมอเตอร์บนแท่นทดลองบนโรงงาน  มขีั้นตอนทดสอบดงันี ้
 11.1.น ามอเตอร์ท่ีตรวจสอบจากโรงงานข้ึนแท่นทดสอบ 
 11.2.ประกอบมอเตอร์เขา้ชุดสายพาน-มู่เล่ย ์หรือโหลดต่าง ๆ แลว้แต่กรณี 
 11.3.หาศูนยร์ะหว่างมอเตอร์กบัโหลด ฯลฯ 
 11.4.ต่อสายไฟเขา้มอเตอร์โดยผา่นตูแ้ผงสวิทซบ์อดร์ และต่อส่วนต่าง ๆ  ของโหลดดว้ย 
 11.5.ตรวจความเรียบร้อยระหว่างมอเตอร์และส่วนประกอบของโหลดต่าง ๆ  
 11.6.ตรวจสอบระบบคอนโทรลต่าง ๆ  (ถา้มีระบบ AVR  ควบคุมใหถ้อดออกก่อน )  
 11.7.ตรวจสอบความพร้อมของมอเตอร์และโหลดต่าง ๆ   
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 11.8.เดินมอเตอร์รอบชา้ก่อนเดินรอบเร็ว (ถา้มีอุปกรณ์แต่งความเร็ว) 
 11.9.ต่อระบบควบคุมอตัโนมติั ( AVR ) เขา้ท่ีเดิม 
 11.10.เดินมอเตอร์ใหไ้ดร้อบปกติ (ใชง้านตามแผน่ป้ายเขียน) 
 11.11.วดัความสัน่สะเทือนของมอเตอร์และอุปกรณ์โหลด 
 11.12.น ามอเตอร์ติดตั้งในเรือต่อไป 
12.ยกมอเตอร์ประกอบตดิตั้งในเรือ 
 12.1.ทดลองโหลด 
 12.2.แจง้ แผนกมาตรฐานวิเคราะห์ เจา้หนา้ท่ีควบคุมคุณภาพ เพื่อไปวดัค่า VIBRATION อีกคร้ัง 
 12.3.โรงงานซ่อมเคร่ืองไฟฟ้าและชุบโลหะ  กฟฟ.อจปร.อร. แจง้ช่างในสงักดัร่วมทดลองกบัเจา้หนา้ท่ีเรือทุกคร้ังท่ี
ติดตั้งมอเตอร์ใหม่ 
13.การทดสอบมอเตอร์ในเรือ  มขีั้นตอนทดสอบดังนี ้
 13.1.น ามอเตอร์ท่ีทดสอบจากโรงงานติดตั้งบนแท่นในเรือ 
 13.2.ประกอบชุดมอเตอร์กบัอุปกรณ์โหลดต่าง ๆ  
 13.3.หาศูนยม์อเตอร์และอุปกรณ์โหลดต่าง ๆ  
 13.4.ต่อระบบไฟเขา้มอเตอร์ เขา้ตูแ้ผงสวิทซบ์อร์ด และต่ออุปกรณ์โหลดต่าง ๆ  
 13.5.ตรวจความเรียบร้อยหรือความพร้อมของมอเตอร์และอุปกรณ์โหลด 
 13.6.ถอดเรกุเรเตอร์ ( AVR ) ออก (ถา้มี) 
 13.7.เดินมอเตอร์ใหร้อบชา้ ๆ ก่อนเดินเร็ว  และตรวจความพร้อมของอุปกรณ์โหลด 
 13.8.หยดุเดินมอเตอร์ พร้อมต่อระบบเรกกุเรเตอร์เขา้ท่ีเดิม 
 13.9.เดินมอเตอร์เร็วใชง้านปกติตามแผน่ป้ายติดตวัเคร่ือง 
 13.10.วดัความสัน่สะเทือนของมอเตอร์และอุปกรณ์โหลดต่าง ๆ  
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ได ้

ไม่ได ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เร่ิมตน้ 

การเตรียมการใส่ขดลวด 

อดัมิติแกนเหลก็สเตเตอร์ 

อดัมิติของช่องสล๊อต 

ออกแบบข้ึนรูปขดลวด 

สร้างแกนข้ึนรูปขดลวด 

การท าลิ่มยนัขดลวด 

การตดักระดาษฉนวน 

การพบัและใส่กระดาษฉนวน 

เสร็จส้ินการเตรียมใส่ขดลวด 

A. 

A. 

การพนัและการใส่ขดลวด 

พนัขดลวด 

ลงขดลวดในสล๊อต 

การต่อขดลวด 

การตรวจสอบการลงขดลวด 

ใชไ้ดห้รือไม่ 

ต่อวงจรถาวร และต่อสายขั้วต่อ 

การลงวานิช และอบแหง้ 

การตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 

ส้ินสุดกนัที 

ท าการซ่อม 
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