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1. ระยะเวลาการรับประกัน

เครือ่งจกัรนี้ผลิตขึ้นภายใตการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพจากบริษัท ซาตาเก (ประเทศไทย) จ ํากัด หากมี
ความบกพรองหรือความเสียหายเกิดขึ้นเนื่องมาจากการใชงานตามปกติซึ่งอยูในชวงระยะเวลาการรับประกัน
จากทางบรษิทั คือ 1 ป หลังจากการสงมอบเครื่องจักร ทางบริษัทยินดีรับผิดชอบตอความเสียหายนั้น

1. ถาเครื่องจักรเกิดความบกพรองภายใตระยะเวลารับประกัน กรุณาติดตอตัวแทนจํ าหนายของบริษัท    
ซาตาเกเพื่อทํ าการซอม โดยทางบริษัท ซาตาเก ยนิดรัีบผิดชอบตอคาเสียหายที่เกิดขึ้น (เครื่องจักรใช
งานตามปกตภิายใตเงื่อนไขที่กํ าหนด) หลังจากพนระยะเวลาประกันแลว ทางบริษัทจะไมรับผิดชอบตอ
คาบํ ารุงและคาอะไหล

2. ทางบรษิทัจะไมรับผิดชอบในคาใชจายตอความเสียหายอันเนื่องมาจากสาเหตุดังนี้

(1) ความเสียหายหรือความสูญเสีย อันเนื่องมาจากการใชงานผิดวิธีหรือความผิดพลาดและ
ขาดความระมัดระวังในการติดตั้ง

(2) ความเสยีหายหรือการสูญเสียอันเนื่องมาจากการดัดแปลง แกไข โดยมิไดรับอนุญาตจาก
ทางบริษัท หรือการซอมเครื่องจักรที่ผิดวิธี

(3) ความเสยีหายอนัเนื่องมาจากภัยธรรมชาติ (เชน อัคคีภัย วาตภัย แผนดินไหว มลภาวะ) 
ความผดิปกตขิองกระแสไฟหรือความเสียหายอันเนื่องมาจากการขนสงทางทะเล

(4) ความเสยีหายและการสูญเสียจากความผิดพลาดที่เกิดขึ้นภายหลังการติดตั้ง เชน การทํ า
ตกหลนขณะเคลื่อนยาย

(5) ความเสียหายอันเนื่องมาจากการใชอะไหลเทียมหรือนํ าไปซอมที่รานหรือโรงงานที่ไมไดรับ
อนญุาตจากบริษัท ซาตาเก (ประเทศไทย) จํ ากัด

3. ทางบรษิทัจะท ําการสํ ารองอะไหลเปนเวลา 7 ป หลังจากหยุดทํ าการผลิตเครื่องจักรนั้น แตจะมีขอยก
เวนสํ าหรับอะไหลบางสวน
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4. โดยทัว่ไปทางบรษิัทจะไมมีการสํ ารองอะไหลหลังจาก 7 ป นับต้ังแตเครื่องรุนนั้นเลิกทํ าการ
ผลิตแลว แตถาทางลูกคามีความตองการอะไหลของเครื่องจักรที่เลิกผลิตแลวทางบริษัทยินดี
จะพิจารณา

5. เงือ่นไขการรับประกันทั้งหมด รวมทั้งขอมูลตางๆของเครื่องจักรสามารถเปลี่ยนแปลงไดโดยไม
จ ําเปนตองแจงใหทราบลวงหนา
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2. ความปลอดภัยในการทํ างาน

               คํ าเตือน
ตองอานและทํ าความเขาใจเนื้อหาของคูมือฉบับนี้กอนการปฏิบัติงาน การ
บํ ารุงรักษา หรือตรวจสอบเครื่องจักร

• ใหเก็บรักษาคูมือฉบับนี้ เพื่อที่ทานจะสามารถนํ ามาใชอางอิงในการ
ปฏิบัติงาน การบํ ารุงรักษา หรือตรวจสอบเครื่องจักรในกรณีที่เกิดปญหา

• การใชงาน การบํ ารุงรักษาหรือตรวจสอบเครื่องจักร กรุณาปฏิบัติตามวิธี
การและคํ าเตือนที่ระบุไวในคูมือเลมนี้ หากมีขอสงสัยหรือมีปญหาที่ไม
สามารถแกไขเบื้องตนไดใหหยุดการเดินเครื่องจักร แลวติดตอไปยังตัว
แทนจ ําหนายของบริษัท ซาตาเก ตามรายชื่อและที่อยูดานหลังของคูมือ
เลมนี้ เพื่อขอคํ าแนะนํ าในการแกไขปญหา

• ทางบริษัทจะไมรับผิดชอบการบาดเจ็บและความเสียหายของเครื่องจักร
ที่เกิดจากการไมปฏิบัติตามวิธีการในคูมือ การนํ าไปใชที่ผิดพลาดหรือ
การเปลีย่นแปลงแกไขโดยมิไดรับอนุญาตจากบริษัท

ในสวนนีไ้ดอธบิายความหมายของปายเตือน พรอมทั้งขอควรระวังในการปฏิบัติงาน การบํ ารุงรักษา
หรือการตรวจสอบเครื่องจักรซึ่งแบงเปน “ ขอปฏิบัติทั่วไปเพื่อความปลอดภัย” และ “ ขอควรระวัง
เปนพิเศษ”
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2.1 ชนิดและความหมายของปายเตือน

ปายเตือนและสติกเกอรเตือนภัยในคู มือเลมนี้จะติดไวบนตัวเครื่องจักรซึ่งมีดวยกันทั้งหมด 3 
ประเภท โดยแตละประเภทแบงตามความรุนแรงของอันตรายที่จะเกิดขึ้น

ผูปฏิบัติงานจะตองรูจักความหมายของปายเตือนและพึงระวังตามขอแนะนํ าที่ระบุไวในคูมือเลมนี้

ปายเตอืนใหตระหนักถึงอันตราย หากทานไมปฏิบัติตาม
       คํ าเตือน อาจเกิดอันตรายหรือไดรับบาดเจ็บรายแรง

ปายเตอืนใหตระหนักถึงอันตราย หากทานไมปฏิบัติตาม
อาจเกดิอนัตรายในขั้นเล็กนอยถึงปานกลาง นอกจากนั้น     ระวัง
อาจทํ าใหเครื่องจักรและอุปกรณ ตลอดจนวัตถุดิบหรือ
ผลิตภัณฑอาจเกิดความเสียหายได

ปายเตอืนเพื่อใหระมัดระวังเปนพิเศษหรือเนนยํ้ าวาขอความ
       หมายเหตุ

ทีป่รากฏอยูบนปายเตือนนั้น ผูใชงานจํ าเปนตองรูกอนการ
ปฏิบัติหรือใชเครื่องจักรนั้นๆ
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2.2 คํ าแนะนํ าทั่วไป

!      คํ าเตือน
• ผูใชเครื่องจักรควรเอาใจใสในการปฏิบัติเกี่ยวกับขอปฏิบัติทั่วไป เพื่อความ

ปลอดภยัในการทํ างาน การตรวจสอบ และการทํ างานของเครื่องจักร

(1) ในกรณทีีผู่ใชเครื่องจักรมีผมยาวควรเก็บผมใหเรียบรอยดวยหมวกคลุมผม รวมทั้งสวมเสื้อผา
และรองเทาใหเหมาะสมในการทํ างาน เมื่อมีการตรวจสอบหรือบํ ารุงรักษาเครื่องจักรควรสวม
รองเทานิรภัยกอนปฏิบัติงานทุกครั้ง

(2) ควรรกัษาความสะอาดบริเวณรอบๆเครื่องจักรและบริเวณทางเดินอยางสมํ่ าเสมอ

(3) หามเทนํ้ าลงบนเครื่องจักรเนื่องจากอาจทํ าใหเกิดกระแสไฟฟาลัดวงจรและเปนสาเหตุใหเกิด
ความเสียหายแกเครื่องจักรได

(4) ควรตอสายดินใหกับเครื่องจักรเพื่อปองกันการเกิดไฟฟาลัดวงจรและเปนการปองกันอัคคีภัย
จากไฟฟาลัดวงจรได

(5) หามจบัชิน้สวนที่มีการหมุนหรือเคลื่อนไหวในขณะเครื่องจักรกํ าลังทํ างาน

(6) หามมใิหผูอ่ืนมาใชเครื่องจักรนอกจากผูปฏิบัติงานที่มีความชํ านาญเทานั้น

(7) หามมิใหผูที่ไมเกี่ยวของอยูบริเวณเครือ่งจกัร และมิใหเด็กอยูในบริเวณที่เครื่องจักรทํ างาน

(8) ควรตรวจสอบเครื่องจักรทุกครั้งกอนใชงาน ในกรณีที่มีการตรวจซอมควรปดสวิตซไฟหลักโดย
ตองแขวนปาย “กํ าลังซอมบํ ารุง” ไวทีห่องควบคุมและที่ตัวเครื่องจักร

(9) ปดสวิตซไฟกอนตรวจสอบ หรือกอนการบํ ารุงรักษาเครื่องทุกครั้ง และปฏิบัติตามระเบียบ 
หลงัจากตรวจสอบเรียบรอยแลวตองเกบ็เคร่ืองมือออกจากเครื่องจักรใหหมด

(10) เมื่อมีการตรวจสอบความตึงหรือความเสียหายของน็อตและสายพาน หลังจากเสร็จส้ินการ
ตรวจสอบแลวใหปดฝาครอบกลับเขาที่เดิมทุกครั้ง
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(11) ตรวจสอบสภาพโดยรวมของสายไฟ และจุดตอตางๆวาชํ ารุดหรือฉีกขาดเสียหายหรือไม

(12) ปดฝาครอบเครื่องจักรทั้งหมดทุกครั้งกอนการทํ างาน หามถอดฝาครอบในขณะที่เครื่องจักร
ท ํางานโดยเด็ดขาด

(13) ใหหยดุการท ํางานของเครื่องจักรทุกครั้งเมื่อตองการทํ าการหลอล่ืนชิ้นสวนของเครื่องจักร

(14) ผูปฏิบัติงานจึงควรเขาใจวิธีการปดสวิตซไฟฟาหลักเปนอยางดี เพื่อใหสามารถแกปญหาได
ทนัทีในกรณีฉุกเฉิน

(15) เมือ่มผูีปฏิบัติงานเกี่ยวกับเครื่องจักรตั้งแต 2 คน ข้ึนไปควรทํ าความเขาใจเกี่ยวกับสัญญาณ
ตางๆทีใ่ชในการสื่อสาร และการปฏิบัติงานใหชัดเจนกอนจึงเริ่มปฏิบัติงาน
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2.3 ขอปฏิบัติที่ควรระมัดระวังเปนพิเศษ

(1) ควรติดตั้งเครื่องจักรตามลํ าดับข้ันตอนและวางในสถานที่ที่มั่นคง หากไมทํ าตามขั้นตอนหรือ
สถานทีไ่มเหมาะสมอาจเปนสาเหตุใหเครื่องจักรลื่น มีการเคลื่อนตัวหรือไมไดระดับ ซึ่งมีผลทํ า
ใหการท ํางานของเครื่องจักรไมเต็มประสิทธิภาพหรือเกิดความเสียหายได

(2) หามใชชิ้นสวนอื่นๆที่ไมไดระบุไวในคูมือเลมนี้ไปใชในการตรวจสอบหรือบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

(3) จดัใหมพีืน้ทีร่อบๆเครื่องจักรเพียงพอในการทํ างานและการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

(4) กอนการเดินเครื่องใหตรวจสอบบริเวณรอบๆเครื่องจักรและทางเดินเพื่อใหแนใจวาปลอดภัย
ตอการปฏิบัติงาน

(5) ใชเครือ่งจกัรดวยความระมัดระวังและเอาใจใส  มิฉะนั้นอาจทํ าใหเกิดความเสียหายได

(6) ควรระมัดระวังในการใชเครื่องจักรอยูเสมอ หากพบความผิดปกติใดๆใหหยุดการเดินเครื่อง
และตรวจสอบหาสาเหตุแลวทํ าการแกไขกอนเริ่มการปฏิบัติงาน

(7) เมือ่มคีวามจ ําเปนตองใชบันไดในการปฏิบัติงาน ควรวางบันไดใหอยูในตํ าแหนงที่แข็งแรงและ
ปลอดภัย

(8) ในกรณทีีใ่ชเครื่องจักรในบริเวณที่มีฝุนละออง ควรสวมหนากากและแวนตาเพื่อปองกันฝุน
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2.4 สติกเกอรปายเตือน

!      คํ าเตือน
การดูแลและรักษาปายเตือน

• ตรวจสอบขอความและภาพของปายเตือนใหชัดเจนและอานงาย ถาปาย
เลอะเลอืนหรือสกปรกใหทํ าความสะอาดหรือเปลี่ยนปายใหม

• ใชผา นํ้ า หรือนํ้ ายาทํ าความสะอาด หามใชสารอินทรีย (เคมี) หรือนํ้ ามัน
เชื้อเพลิง

• ในกรณทีีป่ายเตือนชํ ารุด เสียหายหรืออานไมออก ใหเปลี่ยนปายใหม

เครื่องจักรนี้จะมีปายเตือนตามตํ าแหนงที่ตองระวังเปนพิเศษ ผูปฏิบัติงานมีความจํ าเปนตองทราบ
ตํ าแหนงและคํ าจํ ากัดความของปายเตือนแตละอัน และปฏิบัติตามคํ าแนะนํ าในปายเตือนเพื่อปอง
กันอบัุติเหตุ
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2.5 ตํ าแหนงการติดสติกเกอรปายเตือน

รูป 2-1 ตํ าแหนงการติดสติกเกอรปายเตือน

T038115

T037213

T019360
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3. ขอมูลทางดานเทคนิค

รุน GHP15B-T

นํ้ าหนักที่ช่ังได 500g – 15 kgs

ประสิทธิภาพการชั่ง 4 ถุง / นาที

ความละเอียดในการวัด ± 4g (มาตราเล็กสุด 2g)

วัสดุที่ใชบรรจุ โพลีเอธิลีน, ฟลมอะลูมิเนียม, ลามิเนต

ขนาดบรรจุ
ความกวาง  150 มม. ~ 400 มม.

ความยาว    230 มม. ~ 680 มม.

มอเตอร (กิโลวัตต) AC 100V 50 /60 Hz 1kW

นํ้ าหนักสุทธิ ประมาณ 100 กิโลกรัม

อุปกรณเสริม เครื่อง Impulse Seal

• อุปกรณเพิ่มเติม
นํ ้าหนักมาตรฐาน 2 กโิลกรัม…………..1        ชิ้น
Chute…………………………………. 2        ชิ้น

ประสิทธภิาพของการไหลขึ้นอยูกับการไหลของเมล็ดขาวและการตั้งคาพารามิเตอร           
คาดานบนนี้ คือ อัตราการไหลมาตรฐานที่ใชสํ าหรับชั่งขาวปริมาณ 5 กโิลกรัม

เมื่อใชเครื่อง Impulse seal จะตองเลือกวัสดุที่ใชบรรจุ เชน โพลเีอธิลีน, ฟลมอะลูมิเนียม
และลามิเนต
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4. ขนาดของเครื่องจักร

หนวย : มิลลิเมตร

รูป 4-1

16
45

208 380

13
0

190 170
185

521

12
00

601

720 380
330

4- 12

500

684
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5. สวนประกอบของเครื่องจักร

รูป 5-1

ทางเขา INLET

OUT LET
ทางออก
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6. การติดตั้งเครื่องจักร

6.1 กระบวนการติดต้ัง
(1) ในการขนยายหรือยกขึ้น-ลง ใหใชตะขอ (Hook) ที่ก ําหนดไว หามขนยายเครื่องจักรโดยใชรถ

บรรทุกหรือเรือ                                                         
ระวงัอยาใหเครื่องจักรเกิดการกระแทกโดยเด็ดขาด

(2) ติดตัง้เครื่องจักรในสถานที่ที่ไมมีการสั่นสะเทือน
ในกรณทีีจ่ํ าเปนตองติดตั้งเครื่องจักรในที่ที่มีการสั่นสะเทือน อาจจ ําเปนตองมีฉนวนปองกัน
การสัน่ทีเ่หมาะสมทั้งที่ตัวเครื่องจักรและพื้นที่โดยรอบ

(3) เปดลังบรรจุออก
ตรวจสอบอุปกรณและชิ้นสวนทั้งหมดที่ไมไดประกอบมากับตัวเครื่องจักร เพือ่ความสะดวกใน
การบรรจุและการขนยาย

(4) การติดตั้งเครื่องจักร
-   วางเครือ่งจักรอยางชาๆ และระวังอยาใหเกิดการกระแทก                                                             
-   การตดิตัง้เครื่องจักรบนพื้น ควรยึดดวยน็อตหรือคอนกรีต                                                                         
เมือ่ยดึเครือ่งจักรดวยน็อตเรียบรอยแลว ตองจัดใหมีชองวางระหวางเครื่องจักรกับพื้น รวมทั้ง
มพีืน้ทีสํ่ าหรับวางวัสดุอุปกรณที่เกี่ยวของได

(5) ตอรางลํ าเลียงขาว (Chute) เขากบัถังพัก (ตองเติมขาวอยางนอย 30 กก. ลงในถังพัก)
เมือ่ตอถังพักเขากับทอแลวใสทอเขากับรางลํ าเลียง

(6) ใหคลายน็อต 3 ตัวที่ Load cell ออก (ตาม รูป 6-2 และ รูป 6-3)

(7) ตรวจสอบวา Cell Lock ตองไมสัมผัสกับชิ้นสวนอื่นใด

(8) ตรวจสอบวามีน็อตหลวมหรือไม

(9) ตอสายดินเขาที่ดานลางซายของตัวเครื่องจักร (ตาม รูป6-1)

(10) การเปลี่ยนยานความถี่
ทีแ่ผงวงจร I/O ดานในของกลองควบคุม มีสวิตซเปลี่ยนความถี่แบบลวดโซลีนอยดที่ใชสํ าหรับ
ทอปลอย (Discharge Gate) ปรับความถี่ของโซลินอยดที่ใชเปด-ปดวาลวของถังตวงและโซลิ
นอยดวาลวของฝาปลอยขาวใหเหมาะสมกับความถี่ที่ทานใชงาน โดยปรับที่สวิตซซึ่งติดตั้งอยู
ทีแ่ผงวงจร I/O (เครือ่งชั่งที่สงมอบใหทาน ต้ังเอาไวที่ 50 Hz)
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11. สายไฟสํ าหรับ Power Supply
– ตอสายเคเบิ้ลเขาไปที่ไฟ AC100V
– ความดันไฟฟา Voltage±10V

รูป 6-1 ตํ าแหนงการติดต้ังสายดิน

Electrical Box

Setting position of ground wire
สายไฟ

ตูควบคุมไฟฟา

ตาํแหนงติดตั้งสายดิน

Power code
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6.2 ตํ าแหนง Cell Lock

รูป 6-2 ตํ าแหนง cell lock

6.3 วิธีการปลดล็อค Cell Lock

              หมายเหตุ
• ตองเก็บ Bolt และ Nut ไวหลังจากถอดออก

รูป 6-3 แสดงการยึด Cell lock

ตาํแหนงติดตั้ง Bolt ยึด cell Lock

Position of weight

Hopper

Scale

ตวัถัง

ตวัเครื่องช่ัง

Position of cell lock

ตาํแหนงวางตุมนํ้าหนักมาตรฐาน

แหวนรอง Nut (A)
แหวนรอง Nut (B)

Plate of scale

Plate of machine body Welding nut

Bolt หกเหลี่ยม Hex.bolt
ถงัออก

แผน Plate ดานเครื่องชั่ง

แผน Plate ดานขางของเครื่องชั่ง แหวนเชื่อม 

Take out
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7. แผงควบคุมการทํ างาน

              หมายเหตุ
• ทกุปุมโดยเฉพาะปุม [CONT. STOP.] และ [SING.ON] จะมหีลาย

หนาทีเ่มื่อทํ าการสอบเทียบ (ดูตามหัวขอ 8-1)

7.1 คํ าอธิบายเกี่ยวกับแผงควบคุมการทํ างาน

รูป 7-1 แผนควบคุม

(1) คาที่ต้ังไว : แสดงคาที่จะชั่งที่ต้ังไว

(2) สัญลักษณการชั่งตอเนื่อง : ไฟจะตดิตอนชั่งตอเนื่อง (ไฟจะดับเมื่อใชระบบชั่งทีละถุง)

(3) จ ํานวนถุง : แสดงจ ํานวนถุงที่จะผลิตที่เหลือ

(4) สัญลกัษณการปลอยสวนที่ตกคาง : ไฟตดิตอนกดปุม “ปลอยสวนที่ตกคาง”

(5) คาที่ชั่งได : แสดงคาที่ชั่งไดจริง

kg
SET WEIGHT BAGS

การชั่งตอเนื่อง ปลอยสวนที่ตกคาง

kg
คาที่ชั่ง WEIGHT

HI
OK
LO

1kg 100g 10g 2g

SET WEIGHT

0 + - STP.STR.

การชั่ง

1

2

3 5 6

7

4

8

9 10 11 12 13

คาท่ีชั่งได
BAGS0

LARGE FLOW MEDIUM FLOW
DRIBBLE FLOW

เกิน OVER
พอดี ACCEPT
ขาด UNDER

การสง ทีละถุง ปลอยสวน

ON ON

SING./CONT.

จํานวนถุง

DISCHARGE
การปอน การปอนแบบ การปอนแบบนอย

ปานกลาง

คาที่ตั้งสําหรับช่ัง

คาที่ตั้งสําหรับชั่ง

MEASURE
จํานวนถุง

ตอเน่ือง ตอเน่ือง SING. DIS-C.
ท่ีตกคาง

CONT.CONT.

15.000 80 0.000

แบบมาก
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(6) สัญลักษณ เกิน พอดี ขาด : สัญลกัษณเหลานี้ไฟติดในกรณีตอไปนี้    “เกิน” ถา
คาทีช่ัง่ไดสูงกวาที่กํ าหนดไว     “พอด”ี ถาคาที่ชั่งได
อยูภายในคาที่กํ าหนดไว   “ขาด” ถาคาที่ชั่งไดนอย
กวาคาที่กํ าหนดไว

(7) สัญลกัษณการปอนแบบ มาก กลาง
นอย

: สัญลกัษณการปอนแบบมาก กลาง นอย จะติดเมื่อ
ประตูปอน(Shutter Supply) เปน (แบบมาก กลาง
นอย ตามลํ าดับ)

(8) ปุมต้ังคาชั่ง :

ปุม [1kg] _ _ _ ใหเปลี่ยนคาระดับหนวย 1- 10 กิโลกรัม

ปุม [100g] _ _ _ ใหเปลี่ยนคาระดับหนวย 100 กรัม

ปุม [10g] _ _ _ ใหเปลี่ยนคาระดับหนวย 10 กรัม

ปุม [2g] _ _ _ ใหเปลี่ยนคาระดับหนวย 1 กรัม (เฉพาะเลขคู)

(9) ปุมคาที่วัด 0 : ใชสํ าหรับต้ังคาวัดใหเปน 0 (บังคับใหเปนศูนย)

(10) ปุมต้ังจํ านวนถุง : ใชจํ านวนถุง (0 ~ 9999)

ปุม [+] ……..เพิม่จํ านวนถุง

ปุม [-] ….…..ลดจ ํานวนถุง

ปุม [จ ํานวนถุง 0] key….…..ท ําจ ํานวนถุงใหเปน 0

(11) ปุม Start Stop การชั่งตอเนื่อง : ใชตอนการเริ่มหรือหยุดการชั่งตอเนื่อง

(12) ปุมทีละถุง : ใชตอนชั่งทีละถุง

(13) ปุมปลอยสวนที่ตกคาง : ใชในกรณีที่คาที่ชั่งไดอยูนอกขอบเขตที่จะชั่งหรือ
ตองการยกเลิกระหวางทํ าการชั่ง
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8. การเตรียมเครื่องจักรเพื่อการใชงาน

                 หมายเหตุ
• ในการติดตั้งเครื่องจักรครั้งแรกหรือทุกครั้งที่เปลี่ยนพื้นที่ในการติดตั้งจะ

ตองท ําการสอบเทียบกอนทุกครั้ง โดยใหเดินเครื่องประมาณ 20-30 นาที 
แลวจึงเริ่มทํ าการทดสอบ

• การสอบเทียบ คือ การปรับเครื่องชั่งใหตรงโดยใชตุมนํ้ าหนัก

8.1 การสอบเทียบ (Calibration)

กอนท ําการสอบเทียบจะตองหยุดเดินเครื่อง จากนั้นกดปุมต้ังจํ านวนถุง [BAGS 0] คางไวซักครู
แลวกดปุมคาที่วัด [MEASURE 0] และกดปุม [1 กก.] ตามลํ าดับ

หนาจอจะแสดงดังนี้ :

คาที่ต้ัง จ ํานวนถุง คาที่ชั่ง
CAL

กดปุม [100 กรัม] แลวเริม่สอบเทียบโดยใชตุมนํ้ าหนักมาตรฐาน
กดปุม [BAGS 0 ]  จนหมด

คาที่ต้ัง จ ํานวนถุง คาที่ชั่ง
CAL
กดปุม [100 กรัม]

คาที่ต้ัง จ ํานวนถุง คาที่ชั่ง
CAL                         20

โหมดการสอบเทียบ

ใชนํ ้าหนกัมาตรฐานขนาด 2 กิโลกรัม ในการสอบเทียบ
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8.2 ขั้นตอนการสอบเทียบ

   หมายเหตุ
• เ ร่ิมการสอบเทียบเมื่อ เดินเครื่ องแล วประมาณ 30 นาที 

(การตั้งเวลาสอบเทียบตามระยะเวลานี้เพื่อใหเครื่องจักรรอนขึ้น
และท ําใหวงจรไฟฟาไหลสมํ่ าเสมอกัน )

CAP 2
1  ปอนน้ําหนักของตุมน้ําหนักมาตรฐาน
กดปุม [10g] แลวเปล่ียนตัวเลขใหเปน 2
กดปุม [2g] เพื่อบันทึก

15.000 kg 0

หนาจอปกติ (ตัวอยาง)

0

กดปุม [2g] เพื่อบันทึกศูนย
ตรวจสอบวา ในถังตวงไมมีขาวตกคางอยู
2  ปรับระดับความเที่ยงตรง
CAL

3  ปรับระดับความเที่ยงตรง
วางตุมนํา้หนักมาตรฐาน ลงตามตําแหนงที่
กาํหนดไวบนเครื่องชั่ง ( ตามรูป 5-2 )

2CAL

CAL END

ถากดปุม [2 กรัม] กลับสูหนาจอปกติ
4  จบการสอบเทียบ

F

ทีด่านซายบนของหนาจอจะ
  2   3 

ความเที่ยงหรือความไมเที่ยง
ของถังตวงโดยเครื่องหมายนี้
จะปรากฏเมื่อถังมีความเที่ยง
ตรง ดังนั้นกอนการบันทึกคา
โปรดตรวจสอบใหแนใจวา

กอน เพื่อใหการบันทึกคามี

ปุม [2 กรัม]

ปุม [2 กรัม] 

ปุม [2 กรัม] 

[จาํนวนถุง 0]

[2 กรัม]

[จาํนวนถุง 0]

หลังกดปุม [2 กรัม] เพื่อบันทึกระดับความไว

เวลาทําขั้นตอน และ

 "        " ปรากฏเครื่องหมาย
เปนเครื่องหมายแสดงถึง

มเีครือ่งหมายนี้ปรากฏขึ้น

ผลตามคาที่ต้ังไวในขั้นตอน
นี ้แลวจึงกดปุม [2กรัม] เพื่อ
บนัทึกคา
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8.3 การปรับปริมาณการไหลของการปอนแบบนอย

     หมายเหตุ
• หลงัการปรับตองขัน Lock Nut ใหแนนเพื่อยึดแผนปรับใหอยูกับที่

รูป 8-3 ภาพดานหนาของสวนปอน

ปริมาณการไหลของการปอนแบบนอยเปลี่ยนแปลงตามตํ าแหนงของแผนปรับปริมาณการไหลของ
การปอนแบบนอย (เสนเอียง)                
ถอดฝาครอบออก (ตาม รปู 10-4) และคลายล็อคน็อตใหหลวมเพื่อปรับแผนปรับปริมาณการไหล

เมือ่เคร่ืองจักรออกจากโรงงาน ปริมาณการไหล ถูกตั้งไวที่ 20 [g/s]

Dribble flow adjustment plateการไหลเพิ่มข้ึน
การไหลลดลง

Lock nutIncrease flow rate

แผนปรับปริมาณการไหลของการปอนแบบนอย
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9. การทํ างานของเครื่องจักร

  หมายเหตุ
• ทอ(Chute) ปลอยม ี 3 ขนาด คือ ใหญ กลาง เล็ก ใชทอปลอยที่มี

ขนาดเหมาะสมกับขนาดของถุง หากใชทอปลอยขนาดเล็กกับถุง
ขนาดใหญ อาจจะทํ าใหขาวลนที่บริเวณดานบนของทอปลอยได

ใหญ

กลาง

เล็ก

5.0

1.5

1.0

กิโลกรัม

กิโลกรัม

กิโลกรัม

~

~

~

15.0

  5.0

  1.5

กิโลกรัม

กิโลกรัม

กิโลกรัม

เปด Turn power on กอนเดินเครื่อง 20 ~ 30 นาที
9.1 การตรวจสอบประจํ าวัน

กอนเดินเครื่องตรวจสอบวาในถังตองไมมีอะไร โดยอยูที่คา 0.000 กโิลกรัม หากไมแสดงคานี้ ใหกด
ปุม [คาที่วัด 0] เพือ่ทํ าใหเปน 0.000 กโิลกรมั หลงัจากนั้นวางตุมนํ้ าหนักมาตรฐาน (2 กก.) ลงบน
ตํ าแหนงที่กํ าหนด (รูป 6-2) และตรวจสอบวาตัวเลขเปน 2.000 กโิลกรมั หากไมเปนใหทํ าการสอบ
เทียบ (ตาม รูป 8-1)

9.2 การต้ังคา
การตั้งคาที่ตาชั่ง

ต้ังวา จะชั่งขาวสารหนักกี่กิโลกรัม

ปอนขอมูลโดยใชปุม [1กก], [100 กรัม], [10 กรัม] และ [2 กรัม] บนแผงควบคุม

การตั้งจํ านวนถุง

ต้ังวาจะผลิตจํ านวนกี่ถุง ปอนขอมูลโดยใชปุม [+] หรือ [-]

ถาผลติไดตามจํ านวนที่ต้ังไว เครื่องจักรจะหยุดทํ างาน
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9.3 การช่ัง
การชั่งตอเนื่อง

กดปุมเร่ิมการชั่งตอเนื่อง [CONT. STR.] หลงัจากปลอยขาวสารออกมา เครื่องจะทํ า
การชั่งตอเนื่อง

การชั่งทีละถุง

กดปุมทีละถุง [SING. ON] หลงัท ําการชั่งและปลอยขาวสารออกมา เครื่องจะหยุด
ท ํางาน

9.4 การปลอยขาวสาร
การปลอยขาวสารโดยการเปดประตู (Gate) ปลอยใหขาวสารไหลออกมาจากทอ (Chute) การปลอย
ขาวมีการปรับความสูงของถาดรองรับใหเหมาะสมกับความยาวถุง วางถุงใหเขากับที่ เพื่อไมให
ขาวสารหกออกมาแลวจึงกดปุมปลอย

รูป 9-1

การปลอยตามปริมาณที่กํ าหนด
หากคาที่ชั่งอยูใน ชวงของปริมาณที่กํ าหนด(  ) ไฟแสดงเครื่องหมายปริมาณที่กํ าหนด เปดสวิตซ
ปลอยใหขาวสารออกมา

ไฟเครื่องหมายปริมาณที่

OK

เปดสวิตซปลอย
ประตู (Gate) จะเปดใหขาวสารไหล
ออกมา

Discharge switch

ถาดรอง

Discharge chute
ทอปลอย

สวิตซปลอย

Stand



T-D0601016-0126

การปลอยมากหรือนอยกวาปริมาณที่กํ าหนด

หากคาที่วัดอยู นอกปริมาณที่กํ าหนด เครือ่งหมาย HI “เกิน” หรือ LO “ขาด” จะกระพริบ

กดปุมปลอยสวนที่คาง [DIS-C.] เปดสวิตซปลอยใหขาวสารออกมา

เครื่องหมาย HI “เกิน” หรือ LO “ขาด” กระพริบ              กดปุมปลอยสวนที่คาง [DIS – C.]

เปดสวิตซปลอย.

                       ,

ชวงของปริมาณที่กํ าหนด หมายถึง ชวงหรือขอบเขตที่ใชในการตัดสินวา คาที่ชั่งได เมื่อเปรียบ
เทยีบคาทีต้ั่งไวในตอนที่สงเครื่องจักรออกนอกโรงงาน คาที่ต้ังไว ±10 กรัม

เชน

สมมติวาตองการชั่งขาวสาร 5.000 กโิลกรมั ถาเปน 5.000 กิโลกรัม คาในชวง±10 กรัม

หากเกินกวา 5.01 กโิลกรัม ถอืวา “มากไป”

หากอยูระหวาง 4.99  ~ 5.01 กโิลกรัม ถอืวาเปนปริมาณที่กํ าหนด

                             หากไมถึง 4.99 กโิลกรัม ถอืวา “ขาด”

ถาปลอยตามปรมิาณที่กํ าหนด จํ านวนถุงที่ต้ังไวจะลดลงทีละ 1 แตหากปลอยนอกปริมาณที่
ก ําหนด จะไมนบัเปนจํ านวนที่ผลิตได จึงไมมีการเปลี่ยนแปลงของจํ านวนถุงที่แสดงบนจอ

9.5 การหยุดจํ านวนถุงที่ต้ังไว
หากการนบัจ ํานวนถุงที่ต้ังไวจบลง เครื่องจะหยุดทํ างานอัตโนมัติ

 ในระหวางการชั่งตอเนื่อง หากกดปุม [CONT. STOP.] เครือ่งจักรจะหยุดการทํ างาน

HI LO ไฟปลอยสวนที่คาง [DIS-C.] ติด ประตู (Gate) ปลอยจะเปด
ขาวสารจะไหลออกมา
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9.6 ขั้นตอนการใชและเดินเครื่อง

การปอนคาที่ตั้งไวชั่ง

การชั่งจํานวนถุง

กดปุม [เริ่มชั่งตอเนื่อง] กดปุม [ทีละถุง] 

เริ่มการชั่ง

สิ้นสุดการชั่ง

ไฟปริมาณพอดีติด ไฟ"เกิน"หรือ"ขาด"กระพริบ

กดปุม [ปลอยสวนที่ตกคาง] 

ปลอยขาวสารโดยใชสวิตซปลอย

จํานวนถุงที่เหลือเปน 0

จบ

: ชั่งนํ้าหนักแบบตอเนื่อง
: ชั่งนํ้าหนักแบบทีละถุง
: เปลี่ยนเปนทั้งชั่งแบบ
ตอเนื่องและชั่งทีละถุง
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10. การบํ ารุงรักษาและตรวจสอบเครื่องจักร

10.1 จุดที่ควรทํ าการตรวจสอบและบํ ารุงรักษา

รูป 10-1 รปูแสดงดานหนาของเครื่องจักร

(4)

(9)

(5)

ฝาปดปองกันการกระเด็น
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รูป 10-2 รปูแสดงดานขางของเครื่องจักร

(3)

(1)

(2)

(7)

(8)

(6)
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10.2 หัวขอในการตรวจสอบและซอมบํ ารุง
(1) การทํ าความสะอาด Measuring Hopper

ท ําความสะอาดถังตวง โดยเปดฝาครอบและกํ าจัดขาวที่ตกคางอยูออก

รูป 10-3 การถอดฝาครอบออกเพื่อทํ าความสะอาด

(2) ตรวจสอบระดับความไว

กอนเริม่การทํ างานใหเปดเครื่องทิ้งไว 30 นาที วางตุมมาตรฐาน (2 กโิลกรัม) ลงบนตํ าแหนงที่
ก ําหนดบนเครื่องชั่ง ตรวจสอบวานํ้ าหนักเปน 2.000 กโิลกรัม หากไมเปน 2.000 กโิลกรัม 
กรุณาทํ าการสอบเทียบ (ตามหัวขอ 8.1 และ 8.2)

Cover
ฝาปดสําหรับ

ทาํความสะอาด

Remove Cover
ถอดฝาครอบออก
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(3) โซลินอยดวาลวของ Feed Gate

ถามฝุีนจบัอาจเปนสาเหตุใหทํ างานผิดพลาดได ใชเครื่องดูดฝุนเดือนละ 1 คร้ัง of machine.
ถอดฝาครอบสํ าหรับทํ าความสะอาดออกตามรูปดานลาง ถอดฝาครอบกันกระเด็นออก แลว
จงึท ําความสะอาด

รูป 10-4 การท ําความสะอาดโซลินอยดวาลวของประตูปอน (Feed Gate)

Remove

Unscrew bolts (2 pcs.)

Remove

ถอดออก

ถอด Bolts 2 ตัว

ถอดออก
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(4) ปริมาณการไหลในการปอนแบบปานกลางหรือมาก

ทกุ 1 เดือน ตรวจดูวา Bolt ปรับปริมาณการไหลของชองปอนแบบมากหรือชองปอนแบบปาน
กลาง

ถา Bolt หลวม อาจท ําใหปริมาณการไหลเปลี่ยนและอาจทํ าใหเครื่องชั่งทํ างานผิดพลาดได ใน
การตรวจสอบใหถอดฝาครอบปองกันการกระเด็น ( ตาม รูป 10-4)

รูป 10-5 รปูแสดงดานขางของสวนปอน (Supply)

Nut สํ าหรับยึด Bolt ปรับ : ยึด Bolt ปรับใหแนน

Bolt ปรับปริมาณการไหลในการ
ปอนแบบมาก

: ตามเข็มนาฬิกา – ปริมาณการไหลลดลง
ทวนเข็มนาฬิกา – ปริมาณการไหลเพิ่มข้ึน

Bolt ปรับปริมาณการไหลในการ
ปอนแบบปานกลาง

: ตามเข็มนาฬิกา – ปริมาณการไหลลดลง
ทวนเข็มนาฬิกา – ปริมาณการไหลเพิ่มข้ึน

Large flow rateadjustment bolt
Wing nut

Adjustment plate

Medium flow rateadjustment bolt ชองปอนแบบมาก
Medium feed gate

แผนปรับ

Bolt ปรับปริมาณที่ไหล
ในการปอนแบบปานกลาง

ชองปอนแบบปานกลาง Large feed gate

Nut สําหรับ lock

Bolt ปรับปริมาณที่ไหล
ในการปอนแบบมาก
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(5) แผนปรับปริมาณการไหลแบบนอย

ทกุเดือนตรวจวา Nut ทีย่ดึแผนปรับหลวมหรือไม หาก Nut หลวม ปริมาณการไหลอาจเปลี่ยน
และท ําใหเครื่องชั่งทํ างานผิดพลาดได

รูป 10-6 ภาพแสดงดานหนาของสวนปอน

Dribble flow rateadjustment plate Lock nutแผนปรับการไหลของ
การปอนแบบนอย
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(6) การตรวจสอบชองวางในสวนของแขนปลอย
หากมส่ิีงแปลกปลอมแทรกอยู อาจเปนสาเหตุทํ าใหการทํ างานของชองปลอยหรือการชั่งผิด
พลาด

(7) ลิมิตสวิตซ (Limit switch)
ตรวจสอบการปดสนิทของชองปลอยในขณะที่ปลอยขาวสารออกจากถังตวงในตอนที่ปดสนิท
หากต ําแหนงของลิมิตสวิตซคลาดเคลื่อนอาจเปนสาเหตุใหขาวรั่วหรือขาวแตกหัก

(8) โซลนิอยดวาลวของประตูปลอยขาว (9) Bracket สํ าหรบัประตูปลอย หากมีฝุนจับอาจเปน
สาเหตใุหการทํ างานผิดพลาด ดังนั้นจึงตองดูดฝุนทุกเดือน

รูป 10-7 ภาพแสดงดานขางของประตูปลอยขาว

ลิมิตสวิตซ
ลิมิตสวิตซอยูในตําแหนงเปด
เม่ือประตูปลอยขาวปดสนิทเทานั้น

ระวังอยาใหฝุนจับ
โซลินอยดวาลวสําหรับประตูปลอยขาว

ตรวจสอบ
แขนจับ

Bracket สําหรับประตูปลอยขาว
เคลื่อนไหวไดสะดวก
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11. วงจรไฟฟาและวงจร I/O

11.1 วงจรไฟฟา

รูป 11-1 แผงวงจรไฟฟา
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11.2 แผงวงจร I/O

รูป 11-2 แผงวงจร I/O
ดิปสวิตซ 1 และ 2 เปนสวติซสับเปลี่ยนความถี่ของโซลินอยดวาลว

SW1………………. สํ าหรับทอปอนแบบมาก

SW2………………. สํ าหรับทอปลอย
J1 Connector ใชสํ าหรับ สายเคเบิ้ลไฟฟา
J2 Connector ใชสํ าหรับ Transformer
J3 Connector ใชสํ าหรับเครื่องแสดงหนาปดสวิตซปลอย
J4 Connector ใชสํ าหรับวัดขาวกลอง (สวิตซควบคุม)
J5 Connector ใชสํ าหรับโซลินอยดวาลว (ปอน,ปลอย) และ Feeder
J6 Connector ใชสํ าหรับลิมิตสวิตซตอนทอปลอยปดหมด

ตาราง 11-1 สรปุเกี่ยวกับตัว Connector

LED 1 ปอนแบบมาก (out 1) LED 6 สวิตซปลอย (Discharge SW)
LED 2 ปอนแบบปานกลาง (out 2) LED 7 โซลินอยดวาลวปลอย (out 4A)
LED 3 ปอนแบบนอย (out 3) LED 8 ลิมติสวิตซสํ าหรับตอนทอปลายปดสนิท
LED 4 ลิมติสวิตซสํ าหรับตอนทอปลาย ( V ปลอยปดสนิท)

ปดสนิท  (IN)
LED 5 อนุญาตใหปลอย (out 4)

ตาราง 11-2 สรปุเกี่ยวกับ LED

J 5 1 2 P

J 1
 3

 P
J 2

4 P

J 6 
J 4

6 P
2 P

J 3 1 0 P

SW1
50Hz 60Hz

SW2
50Hz 60Hz

LD1 LD2 LD3 LD4 LD5 LD6 LD7

LD8
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12. ขอขัดของของเครื่องจักรและการแกไข

!      คํ าเตือน
• กอนทํ าการซอมบํ ารุงเครื่องจักร ควรตัดกระแสไฟทุกครั้ง

• ประกอบ Safety Cover ใหเหมือนเดิมทุกครั้งหลังจากซอมบํ ารุงเครื่องจักรเรียบรอยแลว

• หากมีขอสงสัยหรือมีปญหาที่ไมสามารถแกไขเบื้องตนไดใหหยุดการเดินเครื่องจักร แลวติด
ตอไปยงัตวัแทนจํ าหนายของบริษัท ซาตาเก ตามรายชื่อและที่อยูดานหลังของคูมือเลมนี้เพื่อ
ขอคํ าแนะนํ าในการแกไขปญหา

อาการ สาเหตุ การแกไข

1. ไมทํ างาน • คาทีแ่สดงไมเปนศูนย มีขาวสาร
เหลืออยูในถังตวง

→ ปลอยขาวสารสวนที่ตกคาง
ออกกดปุม (คาที่วัด 0)

• ชองปลอยขาวสารเปดคางไว (ลิมิต
สวิตซตอนปดตัวปลอยไมได ON)

→ ปดชองปลอย (ปรับ
ตํ าแหนงของลิมิตสวิตซ)

2. ไมปอนในปริมาณมากหรือ
ปานกลาง

• ขอตอสายโซลินอยดวาลวของประตู
ปลอยขาวหลวมหรือโซลินอยด
วาลวเสีย

→ ตรวจสอบการเชื่อมตอของ
Connector หรือเปลี่ยนโซลิ
นอยดวาลว

• คาทีช่ัง่ไดต่ํ ากวาชวงปฏิบัติงานของ
การปอนแบบมากหรือปานกลาง
ชวงปฏิบัติงานของ 1.5 กโิลกรัม -
15 กโิลกรัม การปอนแบบมาก
ชวงปฏิบัติงานของ 500 กรัม – 15
กโิลกรัม การปอนแบบปานกลาง
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อาการ สาเหตุ การแกไข
3. ไมปอนแบบนอย • ขอตอสายของโซลินอยดวาลว

ของประตูปลอยขาวหลวมหรือโซ
ลินอยดวาลว

→ ตรวจสอบการตอของ
Connector หรือเปลี่ยนโซลิ
นอยด

 4. ไมมคีวามแมนยํ าในการชั่ง • ปริมาณการไหลของการปอน
แบบนอยมีมาก

→ ลดการไหลของการปอนแบบ
นอย (ตาม รูป 8-3)                

• ความสั่นสะเทือนของเครื่องจักร
อ่ืนสงผลมาถึงเครื่องชั่ง

→ ท ําถังพักเพื่อลดความสั่น

• ถงัตวงสัมผัสกับชิ้นสวนอื่น → ปองกันการเกิดความสั่น

• ไมมีขาวในถังพัก → กอนชั่งตองเติมขาวในถังพัก

• ถงัพกัมีขนาดเล็กเกินไป → เพิม่ขนาดถังพักใหใหญข้ึน
( 30 กโิลกรัม หรือมากกวา)

5. ชัง่ไดเกินปริมาณที่กํ าหนด • ปริมาณการปอนแบบมากหรือ
ปานกลาง มากจนเกินไป

→ หมุน Bolt ปรับปริมาณการ
ปอนแบบมากหรือปานกลาง
ตามเขม็นาฬิกาทํ าใหการ
ไหลลดลง (หมุนตามเข็ม
นาฬิกา)

6. ใชเวลาในการชั่งนาน • การท ํางานมีปญหา เนื่องจากมี
ฝุนเกาะติดแนนที่ประตูปอน

→ ท ําความสะอาดตามระยะ
เวลาที่กํ าหนด

• มปีญหาที่ขอตอ connector ของ
โซลินอยดวาลว

→ ตรวจสอบขอตอและชิ้นสวน
Connector ใหถูกตอง

• ปริมาณการปอนแบบมาก หรือ
ปานกลาง นอยจนเกินไป

→ หมุน Bolt ปริมาณการปอน
แบบมากหรือปานกลาง ทวน
เขม็นาฬิกาทํ าใหการไหล
มากขึน้ (หมุนทวนเข็ม
นาฬิกา)
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อาการ สาเหตุ การแกไข
7. คาที่ชั่งไดแตกตางจาก
ดเนํ ้าหนักจริง

• ความไวผิดปกติ → เดนิเครื่องทิ้งไว 30 นาที แลว
สอบเทียบ(ตาม รูป 8-1)

• เครือ่งชั่งไมอยูในแนวระนาบ → Place scale at the level.

8. ขาวสารไมไหลออกจากถัง
ตวง

• อยูนอกชวงการชั่ง (เครื่องหมาย
"เกิน" หรือ “ขาด” กระพริบอยู)

→ กดปุม [MEASURE 0] กอน
แลวปดสวิตซปลอยขาวสารให
ไหลออก

• ตัว Connector ของโซลินอยด
วาลว สํ าหรับประตูปลอยโซลิ
นอยดวาลวเสีย

→ ตรวจสอบการตอของ
Connector หรือเปลี่ยนโซลิ
นอยดวาลว

• ตัว Connector ของสวิตซปลอย
หรือตัวสวิตซเสีย

→ ตรวจสอบการตอของ
Connector หรือเปลี่ยนสวิตซ

9. ขาวสารรั่วมาจากทอปลอย
ของถังตวง

• ตํ าแหนงของ Limit Switch ทอ
ปลอยปดสนิทไมถูตอง

→ ปรับตํ าแหนง Limit Switch

10. ขาวสารคางที่ขอปลอยถัง
ตวง

• ตํ าแหนงของ Limit Switch ทอ
ปลอยปดสนิทไมถูตอง

→ ปรับตํ าแหนง Limit Switch

→ ตอนปลอยขาวสารออกมา
อยาปดฝาที่ปากของทอปลอย

11. ชองปลอยของถังตวงคางไว
โดยไมปด

• ถงัถกูตวงแรงดันจากภายนอก → ไมสัมผัสกับภายนอก

• คาที่วัดไมเปน 0 กรัม → จดุศูนยคลาดเคลื่อน กดปุม
[MEASURE 0]
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ที่อยูและหมายเลขโทรศัพทกรณีฉุกเฉิน

ผลิตโดย
บรษิทั ซาตาเก (ประเทศไทย) จํ ากัด
133 หมู 5 สวนอตุสาหกรรมบางกะดี
ถ. ติวานนท อ. เมือง จ. ปทุมธานี 12000
Tel. 0-2501-1180
Fax. 0-2501-1188
E-Mail: eng-sth@sataketh.com
Home Page : www.sataketh.com

ตัวแทนจํ าหนาย
เครอืเจริญโภคภัณฑวิศวกรรม จํ ากัด
36 ซอยเย็นจิต ถ. จันทน เขตสาทร กรุงเทพ 10120
Tel. 0-2675-8800
Fax. 0-2675-9412
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บริษัท ซาตาเก (ประเทศไทย) จํ ากัด

133 หมู 5 สวนอุตสาหกรรมบางกะดี

ถ. ติวานนท อ. เมือง จ. ปทุมธานี

Tel. 0-2501-1180

Fax. 0-2501-1188

E-mail : E-Mail: eng-sth@sataketh.com

Home Page: www.sataketh.com


