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1. ระยะเวลาการรับประกัน

เครือ่งจกัรนี้ผลิตขึ้นภายใตการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพจากบริษัท ซาตาเก (ประเทศไทย) จ ํากัด หากมี
ความบกพรองหรือความเสียหายเกิดขึ้นเนื่องมาจากการใชงานตามปกติซึ่งอยูในชวงระยะเวลาการรับประกัน
จากทางบรษิทั คือ 1 ป หลังจากการสงมอบเครื่องจักร ทางบริษัทยินดีรับผิดชอบตอความเสียหายนั้น

1. ถาเครื่องจักรเกิดความบกพรองภายใตระยะเวลารับประกัน กรุณาติดตอตัวแทนจํ าหนายของบริษัท    
ซาตาเกเพื่อทํ าการซอม โดยทางบริษัท ซาตาเก ยนิดรัีบผิดชอบตอคาเสียหายที่เกิดขึ้น (เครื่องจักรใช
งานตามปกตภิายใตเงื่อนไขที่กํ าหนด) หลังจากพนระยะเวลาประกันแลว ทางบริษัทจะไมรับผิดชอบตอ
คาบํ ารุงและคาอะไหล

2. ทางบรษิทัจะไมรับผิดชอบในคาใชจายตอความเสียหายอันเนื่องมาจากสาเหตุดังนี้

(1) ความเสียหายหรือความสูญเสีย อันเนื่องมาจากการใชงานผิดวิธีหรือความผิดพลาดและ
ขาดความระมัดระวังในการติดตั้ง

(2) ความเสยีหายหรือการสูญเสียอันเนื่องมาจากการดัดแปลง แกไข โดยมิไดรับอนุญาตจาก
ทางบริษัท หรือการซอมเครื่องจักรที่ผิดวิธี

(3) ความเสยีหายอนัเนื่องมาจากภัยธรรมชาติ (เชน อัคคีภัย วาตภัย แผนดินไหว มลภาวะ) 
ความผดิปกตขิองกระแสไฟหรือความเสียหายอันเนื่องมาจากการขนสงทางทะเล

(4) ความเสยีหายและการสูญเสียจากความผิดพลาดที่เกิดขึ้นภายหลังการติดตั้ง เชน การทํ า
ตกหลนขณะเคลื่อนยาย

(5) ความเสียหายอันเนื่องมาจากการใชอะไหลเทียมหรือนํ าไปซอมที่รานหรือโรงงานที่ไมไดรับ
อนญุาตจากบริษัท ซาตาเก (ประเทศไทย) จํ ากัด

3. ทางบรษิทัจะท ําการสํ ารองอะไหลเปนเวลา 7 ป หลังจากหยุดทํ าการผลิตเครื่องจักรนั้น แตจะมีขอยก
เวนสํ าหรับอะไหลบางสวน
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4. โดยทัว่ไปทางบรษิัทจะไมมีการสํ ารองอะไหลหลังจาก 7 ป นับต้ังแตเครื่องรุนนั้นเลิกทํ าการ
ผลิตแลว แตถาทางลูกคามีความตองการอะไหลของเครื่องจักรที่เลิกผลิตแลวทางบริษัทยินดี
จะพิจารณา

5. เงือ่นไขการรับประกันทั้งหมด รวมทั้งขอมูลตางๆของเครื่องจักรสามารถเปลี่ยนแปลงไดโดยไม
จ ําเปนตองแจงใหทราบลวงหนา
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2. ความปลอดภัยในการทํ างาน

               คํ าเตือน
ตองอานและทํ าความเขาใจเนื้อหาของคูมือฉบับนี้กอนการปฏิบัติงาน การ
บํ ารุงรักษา หรือตรวจสอบเครื่องจักร

• ใหเก็บรักษาคูมือฉบับนี้ เพื่อที่ทานจะสามารถนํ ามาใชอางอิงในการ
ปฏิบัติงาน การบํ ารุงรักษา หรือตรวจสอบเครื่องจักรในกรณีที่เกิดปญหา

• การใชงาน การบํ ารุงรักษาหรือตรวจสอบเครื่องจักร กรุณาปฏิบัติตามวิธี
การและคํ าเตือนที่ระบุไวในคูมือเลมนี้ หากมีขอสงสัยหรือมีปญหาที่ไม
สามารถแกไขเบื้องตนไดใหหยุดการเดินเครื่องจักร แลวติดตอไปยังตัว
แทนจ ําหนายของบริษัท ซาตาเก ตามรายชื่อและที่อยูดานหลังของคูมือ
เลมนี้ เพื่อขอคํ าแนะนํ าในการแกไขปญหา

• ทางบริษัทจะไมรับผิดชอบการบาดเจ็บและความเสียหายของเครื่องจักร
ที่เกิดจากการไมปฏิบัติตามวิธีการในคูมือ การนํ าไปใชที่ผิดพลาดหรือ
การเปลีย่นแปลงแกไขโดยมิไดรับอนุญาตจากบริษัท

ในสวนนีไ้ดอธบิายความหมายของปายเตือน พรอมทั้งขอควรระวังในการปฏิบัติงาน การบํ ารุงรักษา
หรือการตรวจสอบเครื่องจักรซึ่งแบงเปน “ ขอปฏิบัติทั่วไปเพื่อความปลอดภัย” และ “ ขอควรระวัง
เปนพิเศษ”
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2.1 ชนิดและความหมายของปายเตือน

ปายเตือนและสติกเกอรเตือนภัยในคู มือเลมนี้จะติดไวบนตัวเครื่องจักรซึ่งมีดวยกันทั้งหมด 3 
ประเภท โดยแตละประเภทแบงตามความรุนแรงของอันตรายที่จะเกิดขึ้น

ผูปฏิบัติงานจะตองรูจักความหมายของปายเตือนและพึงระวังตามขอแนะนํ าที่ระบุไวในคูมือเลมนี้

ปายเตอืนใหตระหนักถึงอันตราย หากทานไมปฏิบัติตาม
       คํ าเตือน อาจเกิดอันตรายหรือไดรับบาดเจ็บรายแรง

ปายเตอืนใหตระหนักถึงอันตราย หากทานไมปฏิบัติตาม
อาจเกดิอนัตรายในขั้นเล็กนอยถึงปานกลาง นอกจากนั้น     ระวัง
อาจทํ าใหเครื่องจักรและอุปกรณ ตลอดจนวัตถุดิบหรือ
ผลิตภัณฑอาจเกิดความเสียหายได

ปายเตอืนเพื่อใหระมัดระวังเปนพิเศษหรือเนนยํ้ าวาขอความ
       หมายเหตุ

ทีป่รากฏอยูบนปายเตือนนั้น ผูใชงานจํ าเปนตองรูกอนการ
ปฏิบัติหรือใชเครื่องจักรนั้นๆ
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2.2 คํ าแนะนํ าทั่วไป

!      คํ าเตือน
• ผูใชเครื่องจักรควรเอาใจใสในการปฏิบัติเกี่ยวกับขอปฏิบัติทั่วไป เพื่อความ

ปลอดภยัในการทํ างาน การตรวจสอบ และการทํ างานของเครื่องจักร

(1) ในกรณทีีผู่ใชเครื่องจักรมีผมยาวควรเก็บผมใหเรียบรอยดวยหมวกคลุมผม รวมทั้งสวมเสื้อผา
และรองเทาใหเหมาะสมในการทํ างาน เมื่อมีการตรวจสอบหรือบํ ารุงรักษาเครื่องจักรควรสวม
รองเทานิรภัยกอนปฏิบัติงานทุกครั้ง

(2) ควรรกัษาความสะอาดบริเวณรอบๆเครื่องจักรและบริเวณทางเดินอยางสมํ่ าเสมอ

(3) หามเทนํ้ าลงบนเครื่องจักรเนื่องจากอาจทํ าใหเกิดกระแสไฟฟาลัดวงจรและเปนสาเหตุใหเกิด
ความเสียหายแกเครื่องจักรได

(4) ควรตอสายดินใหกับเครื่องจักรเพื่อปองกันการเกิดไฟฟาลัดวงจรและเปนการปองกันอัคคีภัย
จากไฟฟาลัดวงจรได

(5) หามจบัชิน้สวนที่มีการหมุนหรือเคลื่อนไหวในขณะเครื่องจักรกํ าลังทํ างาน

(6) หามมใิหผูอ่ืนมาใชเครื่องจักรนอกจากผูปฏิบัติงานที่มีความชํ านาญเทานั้น

(7) หามมิใหผูที่ไมเกี่ยวของอยูบริเวณเครือ่งจกัร และมิใหเด็กอยูในบริเวณที่เครื่องจักรทํ างาน

(8) ควรตรวจสอบเครื่องจักรทุกครั้งกอนใชงาน ในกรณีที่มีการตรวจซอมควรปดสวิตซไฟหลักโดย
ตองแขวนปาย “กํ าลังซอมบํ ารุง” ไวทีห่องควบคุมและที่ตัวเครื่องจักร

(9) ปดสวิตซไฟกอนตรวจสอบ หรือกอนการบํ ารุงรักษาเครื่องทุกครั้ง และปฏิบัติตามระเบียบ 
หลงัจากตรวจสอบเรียบรอยแลวตองเกบ็เคร่ืองมือออกจากเครื่องจักรใหหมด

(10) เมื่อมีการตรวจสอบความตึงหรือความเสียหายของน็อตและสายพาน หลังจากเสร็จส้ินการ
ตรวจสอบแลวใหปดฝาครอบกลับเขาที่เดิมทุกครั้ง
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(11) ตรวจสอบสภาพโดยรวมของสายไฟ และจุดตอตางๆวาชํ ารุดหรือฉีกขาดเสียหายหรือไม

(12) ปดฝาครอบเครื่องจักรทั้งหมดทุกครั้งกอนการทํ างาน หามถอดฝาครอบในขณะที่เครื่องจักร
ท ํางานโดยเด็ดขาด

(13) ใหหยดุการท ํางานของเครื่องจักรทุกครั้งเมื่อตองการทํ าการหลอล่ืนชิ้นสวนของเครื่องจักร

(14) ผูปฏิบัติงานจึงควรเขาใจวิธีการปดสวิตซไฟฟาหลักเปนอยางดี เพื่อใหสามารถแกปญหาได
ทนัทีในกรณีฉุกเฉิน

(15) เมือ่มผูีปฏิบัติงานเกี่ยวกับเครื่องจักรตั้งแต 2 คน ข้ึนไปควรทํ าความเขาใจเกี่ยวกับสัญญาณ
ตางๆทีใ่ชในการสื่อสาร และการปฏิบัติงานใหชัดเจนกอนจึงเริ่มปฏิบัติงาน
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2.3 ขอปฏิบัติที่ควรระมัดระวังเปนพิเศษ

(1) ควรติดตั้งเครื่องจักรตามลํ าดับข้ันตอนและวางในสถานที่ที่มั่นคง หากไมทํ าตามขั้นตอนหรือ
สถานทีไ่มเหมาะสมอาจเปนสาเหตุใหเครื่องจักรลื่น มีการเคลื่อนตัวหรือไมไดระดับ ซึ่งมีผลทํ า
ใหการท ํางานของเครื่องจักรไมเต็มประสิทธิภาพหรือเกิดความเสียหายได

(2) หามใชชิ้นสวนอื่นๆที่ไมไดระบุไวในคูมือเลมนี้ไปใชในการตรวจสอบหรือบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

(3) จดัใหมพีืน้ทีร่อบๆเครื่องจักรเพียงพอในการทํ างานและการบํ ารุงรักษาเครื่องจักร

(4) กอนการเดินเครื่องใหตรวจสอบบริเวณรอบๆเครื่องจักรและทางเดินเพื่อใหแนใจวาปลอดภัย
ตอการปฏิบัติงาน

(5) ใชเครือ่งจกัรดวยความระมัดระวังและเอาใจใส  มิฉะนั้นอาจทํ าใหเกิดความเสียหายได

(6) ควรระมัดระวังในการใชเครื่องจักรอยูเสมอ หากพบความผิดปกติใดๆใหหยุดการเดินเครื่อง
และตรวจสอบหาสาเหตุแลวทํ าการแกไขกอนเริ่มการปฏิบัติงาน

(7) เมือ่มคีวามจ ําเปนตองใชบันไดในการปฏิบัติงาน ควรวางบันไดใหอยูในตํ าแหนงที่แข็งแรงและ
ปลอดภัย

(8) ในกรณทีีใ่ชเครื่องจักรในบริเวณที่มีฝุนละออง ควรสวมหนากากและแวนตาเพื่อปองกันฝุน
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2.4 สติกเกอรปายเตือน

!      คํ าเตือน
การดูแลและรักษาปายเตือน

• ตรวจสอบขอความและภาพของปายเตือนใหชัดเจนและอานงาย ถาปาย
เลอะเลอืนหรือสกปรกใหทํ าความสะอาดหรือเปลี่ยนปายใหม

• ใชผา นํ ้า หรือนํ้ ายาทํ าความสะอาด หามใชสารอินทรีย (เคมี) หรือนํ้ ามัน
เชื้อเพลิง

• ในกรณทีีป่ายเตือนชํ ารุด เสียหายหรืออานไมออก ใหเปลี่ยนปายใหม

เครื่องจักรนี้จะมีปายเตือนตามตํ าแหนงที่ตองระวังเปนพิเศษ ผูปฏิบัติงานมีความจํ าเปนตองทราบ
ตํ าแหนงและคํ าจํ ากัดความของปายเตือนแตละอัน  และปฏบัิติตามคํ าแนะนํ าในปายเตือนเพื่อปอง
กันอบัุติเหตุ
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2.5 ตํ าแหนงการติดสติกเกอรปายเตือน

รปู 2-1 ตํ าแหนงสติกเกอรปายเตือน

T038115

T037213

T019360
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3. ขอมูลทางดานเทคนิค

รุน GHP60B-T

นํ้ าหนักที่ช่ังได 10kg ~ 60kg

ประสิทธิภาพในการชั่ง 100 ถุง / นาที

ความละเอียดในการวัด ± 50g

วัสดุที่ใชบรรจุ โพลีเอธิลีน, ฟลมอะลูมิเนียม, ลามิเนต

ขนาดบรรจุ
Width   mm. ~  mm.

Length  mm. ~  mm.

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

นํ้ าหนักสุทธิ ประมาณ 100 กิโลกรัม

อุปกรณเสริม เครื่อง Impulse Seal

• อุปกรณเพิ่มเติม
นํ ้าหนักมาตรฐาน 10 กโิลกรัม…………..1        ชิ้น
Chute…………………………………. 2        ชิ้น

เมื่อใชเครื่อง Impulse seal จะตองเลือกวัสดุที่ใชบรรจุ เชน โพลเีอธิลีน, ฟลมอะลูมิเนียม
และลามิเนต
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4. ขนาดของเครื่องจักร

หนวย : มิลลิเมตร

รูป 4-1

4- 12

11
44

11
2

20
17

820
784

600
293

450

400
450

672
592

249
173

208
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5. สวนประกอบของเครื่องจักร

รูป 5-1

ทางเขา INLET

OUT LET
ทางออก
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6. การติดตั้งเครื่องจักร

6.1 กระบวนการติดต้ัง
(1) ในการขนยายหรือยกขึ้น-ลง ใหใชตะขอ (Hook) ที่ก ําหนดไว หามขนยายเครื่องจักรโดยใชรถ

บรรทกุหรือเรือ ระวังอยาใหเครื่องจักรเกิดการกระแทกโดยเด็ดขาด

(2) ติดตัง้เครื่องจักรในสถานที่ที่ไมมีการสั่นสะเทือน
ในกรณทีีจ่ํ าเปนตองติดตั้งเครื่องจักรในที่ที่มีการสั่นสะเทือน อาจจ ําเปนตองมีฉนวนปองกัน
การสัน่ทีเ่หมาะสมทั้งที่ตัวเครื่องจักรและพื้นที่โดยรอบ

(3) เปดลังบรรจุออก
ตรวจสอบอุปกรณและชิ้นสวนทั้งหมดที่ไมไดประกอบมากับตัวเครื่องจักร เพือ่ความสะดวกใน
การบรรจุและการขนยาย

(4) การติดตั้งเครื่องจักร
-   วางเครือ่งจักรอยางชาๆ และระวังอยาใหเกิดการกระแทก                                                             
-   การตดิตัง้เครื่องจักรบนพื้น ควรยึดดวยน็อตหรือคอนกรีต                                                                         
เมือ่ยดึเครือ่งจักรดวยน็อตเรียบรอยแลว ตองจัดใหมีชองวางระหวางเครื่องจักรกับพื้น รวมทั้ง
มพีืน้ทีสํ่ าหรับวางวัสดุอุปกรณที่เกี่ยวของได

(5) ตอรางลํ าเลียงขาว (Chute)  เขากบัถงัพัก (ตองเติมขาวอยางนอย 30  กก. ลงในถังพัก)
เมือ่ตอถังพักเขากับทอแลวใสทอเขากับรางลํ าเลียง

(6) ใหคลายน็อต 3 ตัวที่ Load cell ออก (ตาม รูป 6-2 และ รูป 6-3)

(7) ตรวจสอบวา Cell Lock ตองไมสัมผัสกับชิ้นสวนอื่นใด

(8) ตรวจสอบวามีน็อตหลวมหรือไม

(9) ตอสายดินเขาที่ดานลางซายของตัวเครื่องจักร (ตาม รูป6-1)

(10) การเปลี่ยนยานความถี่
ทีแ่ผงวงจร I/O ดานในของกลองควบคุม มีสวิตซเปลี่ยนความถี่แบบลวดโซลีนอยดที่ใชสํ าหรับ
ทอปลอย (Discharge Gate) ปรับความถี่ของโซลินอยดที่ใชเปด-ปดวาลวของถังตวงและโซลิ
นอยดวาลวของฝาปลอยขาวใหเหมาะสมกับความถี่ที่ทานใชงาน โดยปรับที่สวิตซซึ่งติดตั้งอยู
ทีแ่ผงวงจร I/O (เครือ่งชั่งที่สงมอบใหทาน ต้ังเอาไวที่ 50 Hz)
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11. สายไฟสํ าหรับ Power Supply
– ตอสายเคเบิ้ลเขาไปที่ไฟ AC100V
– ความดันไฟฟา Voltage±10V

รูป 6-1 ตํ าแหนงการติดต้ังสายดิน

Electrical Box

Setting position of ground wire
สายไฟ

ตูควบคุมไฟฟา

ตาํแหนงติดตั้งสายดิน

Power code
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6.2 ตํ าแหนง Cell Lock

รูป 6-2 ตํ าแหนง cell lock

6.3 วิธีการปลดล็อค Cell Lock

              หมายเหตุ
• ตองเก็บ Bolt และ Nut ไวหลังจากถอดออก

รูป 6-3 แสดงการยึด Cell lock

ตาํแหนงติดตั้ง Bolt ยึด cell Lock

Position of weight

Hopper

Scale

ตวัถัง

ตวัเครื่องช่ัง

Position of cell lock

ตาํแหนงวางตุมนํ้าหนักมาตรฐาน

แหวนรอง Nut (A)
แหวนรอง Nut (B)

Plate of scale

Plate of machine body Welding nut

Bolt หกเหลี่ยม Hex.bolt
ถงัออก

แผน Plate ดานเครื่องชั่ง

แผน Plate ดานขางของเครื่องชั่ง แหวนเชื่อม 

Take out
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7. แผงควบคุมการทํ างาน

          หมายเหตุ
• ทกุปุมโดยเฉพาะปุม [CONT. STOP.] และ [SING.ON] จะมหีลาย

หนาทีเ่มื่อทํ าการสอบเทียบ (ดูตามหัวขอ 7-1)

7.1 คํ าอธิบายเกี่ยวกับแผงควบคุมการทํ างาน

รูป 7-1

(1) คาที่ต้ังไว : แสดงคาที่จะชั่งที่ต้ังไว

(2) สัญลักษณการชั่งตอเนื่อง : ไฟจะตดิตอนชั่งตอเนื่อง (ไฟจะดับเมื่อใชระบบชั่งทีละถุง)

(3) จ ํานวนถุง : แสดงจ ํานวนถุงที่จะผลิตที่เหลือ

(4) สัญลกัษณการปลอยสวนที่ตกคาง : ไฟตดิตอนกดปุม “ปลอยสวนที่ตกคาง”

(5) คาที่ชั่งได : แสดงคาที่ชั่งไดจริง

(6) สัญลักษณ เกิน พอดี ขาด : สัญลกัษณเหลานี้ไฟติดในกรณีตอไปนี้    “เกิน” ถาคาที่ชั่งได
สูงกวาที่กํ าหนดไว     “พอด”ี ถาคาที่ชั่งไดอยูถายในคาที่
ก ําหนดไว   ”ขาด” ถาคาทีช่ัง่ไดนอยกวาคาที่กํ าหนดไว

kg
SET WEIGHT BAGS

การชั่งตอเนื่อง ปลอยสวนที่ตกคาง

kg
คาที่ช่ัง WEIGHT

HI
OK
LO

10kg 1kg 100g 20g

SET WEIGHT

0 + - STP.STR.

การช่ัง

1

2

3 5 6

7

4

8

9 10 11 12 13

คาที่ช่ังได
BAGS0

LARGE FLOW MEDIUM FLOW
DRIBBLE FLOW

เกิน OVER
พอดี ACCEPT
ขาด UNDER

การสง ทลีะถุง ปลอยสวน

ON ON

SING./CONT.

จํานวนถุง

DISCHARGE
การปอน การปอนแบบ การปอนแบบนอย

ปานกลาง

คาที่ตั้งสําหรับชั่ง

คาที่ตั้งสําหรับช่ัง

MEASURE
จํานวนถุง

ตอเนื่อง ตอเนื่อง SING. DIS-C.
ที่ตกคาง

CONT.CONT.

30.000 30 0.000

แบบมาก
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(7) สัญลกัษณการปอนแบบ มาก กลาง
นอย

: สัญลกัษณการปอนแบบมาก กลาง นอย จะติดเมื่อ
ประตปูอน(Shutter Supply) เปน (แบบมาก กลาง
นอย ตามลํ าดับ)

(8) ปุมต้ังคาชั่ง :

ปุม [10kg] ใหเปลี่ยนคาระดับหนวย 1 กก.(0 ~ 60 กก.)

ปุม [1kg] ใหเปลี่ยนคาระดับหนวย 1 กก.

ปุม [100g] ใหเปลี่ยนคาระดับหนวย 100 กรัม

ปุม [20g] ใหเปลี่ยนคาระดับหนวย g (เฉพาะเลขคู)

(9) ปุมคาที่วัด 0 : ใชสํ าหรับต้ังคาวัดใหเปน 0 (บังคับใหเปนศูนย)

(10) ปุมต้ังจํ านวนถุง : ใชจ ํานวนถุง (0 ~ 9999)

ปุม [+] ……..เพิ่มจํ านวนถุง

ปุม [-] ….…..ลดจํ านวนถุง

ปุม [จ ํานวนถุง 0] key….…..ทํ าจํ านวนถุงใหเปน 0

(11) ปุม Start Stop การชั่งตอเนื่อง : ใชตอนการเริ่มหรือหยุดการชั่งตอเนื่อง

(12) ปุมทีละถุง : ใชตอนชั่งทีละถุง

(13) ปุมปลอยสวนที่ตกคาง : ใชในกรณีที่คาที่ชั่งไดอยูนอกขอบเขตที่จะชั่งหรือ
ตองการยกเลิกระหวางทํ าการชั่ง
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8. การเตรียมเครื่องจักรเพื่อการใชงาน

                  หมายเหตุ
• ในการตดิตัง้เครื่องจักรใหมหรือยายสถานที่ติดตั้ง จะดํ าเนินการสอบ

เทยีบไดเมื่อเดินเครื่องไวไมนอยกวา 30 นาที

• การสอบเทียบ คือ การปรับเครื่องชั่งใหตรงโดยใชตุมนํ้ าหนัก

8.1 การสอบเทียบ (Calibration)

• หลงัจากเปดเครื่อง กดปุมต้ังจํ านวนถุง [BAGS 0] คางไวซักครู แลวกดปุมคาที่วัด [MEASURE 0]
และกดปุม [10 กก.] ตามลํ าดับ

หนาจอจะแสดงดังนี้ CAL

• กดปุม [1กก.] แลวเริม่สอบเทียบโดยใชตุมนํ้ าหนักมาตรฐาน

• กดปุม [BAGS 0 ]  จนหมด

คาที่ต้ัง จ ํานวนถุง คาที่ชั่ง
CAL

กดปุม [1kg]

คาที่ต้ัง จ ํานวนถุง คาที่ชั่ง
CAL 20

โหมดการสอบเทียบ
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8.2 ขั้นตอนการสอบเทียบ

   หมายเหตุ
• เร่ิมการสอบเทียบเมื่อเดินเครื่องแลวประมาณ 30 นาที (การตั้งเวลาสอบ

เทียบตามระยะเวลานี้เพื่อใหเครื่องจักรรอนขึ้นและทํ าใหวงจรไฟฟาไหล
สมํ่ าเสมอกัน )

CAL 10
1  ปอนน้ําหนักของตุมน้ําหนักมาตรฐาน
กดปุม [100g] แลวเปลี่ยนตัวเลขใหเปน 10
กดปุม [20g] เพื่อบันทึก

60.000 kg 0

หนาจอปกติ (ตัวอยาง)

0

กดปุม [20g] เพื่อบันทึกศูนย
ตรวจสอบวา ในถังตวงไมมีขาวตกคางอยู
2  ปรับระดับความเที่ยงตรง
CAL

3  ปรับระดับความเที่ยงตรง
วางตุมนํ้าหนักมาตรฐาน ลงตามตําแหนงที่
กาํหนดไวบนเครื่องชั่ง ( ตามรูป 5-2 )

10CAL

CAL END

ถากดปุม [20 g] กลับสูหนาจอปกติ
4  จบการสอบเทียบ

F

ท่ีดานซายบนของหนาจอจะ
  2   3 

ความเที่ยงหรือความไมเที่ยง
ของถังตวงโดยเครื่องหมายนี้
จะปรากฏเมื่อถังมีความเที่ยง
ตรง ดังนั้นกอนการบันทึกคา
โปรดตรวจสอบใหแนใจวามี

แลว จึงกดปุม [20 กรัม] [จํานวนถุง 0]

[จํานวนถุง 0]

หลงักดปุม [20 g] เพื่อบันทึกระดับความไว

เวลาทําขั้นตอน และ

 "        " ปรากฏเครื่องหมาย
เปนเครื่องหมายแสดงถึง

เครื่องหมายนี้ปรากฏมากอน

เพื่อบันทึกคา

[20 g]

[20 กรัม]

[20 กรัม]

[20 กรัม]
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8.3 การปรับปริมาณการไหลของการปอนแบบนอย

     หมายเหตุ
• หลงัการปรับตองขัน Lock Nut ใหแนนเพื่อยึดแผนปรับใหอยูกับที่

รูป 8-3 ภาพดานหนาของสวนปอน

ปริมาณการไหลของการปอนแบบนอยเปลี่ยนแปลงตามตํ าแหนงของแผนปรับปริมาณการไหลของ
การปอนแบบนอย (เสนเอียง)                
ถอดฝาครอบออก (ตาม รปู 10-4) และคลายล็อคน็อตใหหลวมเพื่อปรับแผนปรับปริมาณการไหล

เมือ่เคร่ืองจักรออกจากโรงงาน ปริมาณการไหล ถูกตั้งไวที่ 20 [g/s]

Dribble flow adjustment plateการไหลเพิ่มข้ึน
การไหลลดลง

Lock nutIncrease flow rate

แผนปรับปริมาณการไหลของการปอนแบบนอย
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9. การทํ างานของเครื่องจักร

  หมายเหตุ
• หมุนปุม power on กอนเดินเครื่องประมาณ 20 ~ 30 นาที

9.1 การตรวจสอบประจํ าวัน
กอนเดินเครื่องตรวจสอบวาในถังตองไมมีอะไร โดยอยูที่คา 0.000 กโิลกรัม หากไมแสดงคานี้ ใหกด
ปุม [คาที่วัด 0] เพือ่ทํ าใหเปน 0.000 กโิลกรมั หลงัจากนั้นวางตุมนํ้ าหนักมาตรฐาน (10 กก.) ลงบน
ตํ าแหนงที่กํ าหนด (รูป 6-2) และตรวจสอบวาตัวเลขเปน 10.000 กโิลกรมั หากไมเปนใหทํ าการสอบ
เทียบ (ตาม รูป 8-1)

9.2 การต้ังคา
การตั้งคาที่ตาชั่ง

ต้ังวา จะชั่งขาวสารหนักกี่กิโลกรัม

ปอนขอมูลโดยใชปุม [10 กก], [1 กก.], [100 กรัม] และ [20 กรัม] บนแผงควบคุม

การตั้งจํ านวนถุง

ต้ังวาจะผลิตจํ านวนกี่ถุง ปอนขอมูลโดยใชปุม [+] หรือ [-]

ถาผลติไดตามจํ านวนที่ต้ังไว เครื่องจักรจะหยุดทํ างาน
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9.3 การช่ัง
การชั่งตอเนื่อง

กดปุมเร่ิมการชั่งตอเนื่อง [CONT. STR.] หลงัจากปลอยขาวสารออกมา เครื่องจะทํ า
การชั่งตอเนื่อง

การชั่งทีละถุง

กดปุมทีละถุง [SING. ON] หลงัท ําการชั่งและปลอยขาวสารออกมา เครื่องจะหยุด
ท ํางาน

9.4 การปลอยขาวสาร
การปลอยขาวสารโดยการเปดประตู (Gate) ปลอยใหขาวสารไหลออกมาจากทอ (Chute) การปลอย
ขาวมีการปรับความสูงของถาดรองรับใหเหมาะสมกับความยาวถุง วางถุงใหเขากับที่ เพื่อไมให
ขาวสารหกออกมาแลวจึงกดปุมปลอย

รูป 9-1

การปลอยตามปริมาณที่กํ าหนด
หากคาที่ชั่งอยูใน ชวงของปริมาณที่กํ าหนด(  ) ไฟแสดงเครื่องหมายปริมาณที่กํ าหนด เปดสวิตซ
ปลอยใหขาวสารออกมา

ไฟเครื่องหมายปริมาณที่

OK

เปดสวิตซปลอย
ประตู (Gate) จะเปดใหขาวสารไหล
ออกมา

Discharge switch

ถาดรอง

Discharge chute
ทอปลอย

สวิตซปลอย

Stand
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การปลอยมากหรือนอยกวาปริมาณที่กํ าหนด

หากคาที่วัดอยู นอกปริมาณที่กํ าหนด เครือ่งหมาย HI “เกิน” หรือ LO “ขาด” จะกระพริบ

กดปุมปลอยสวนที่คาง [DIS-C.] เปดสวิตซปลอยใหขาวสารออกมา

เครื่องหมาย HI “เกิน” หรือ LO “ขาด” กระพริบ              กดปุมปลอยสวนที่คาง [DIS – C.]

              เปดสวิตซปลอย.

ชวงของปริมาณที่กํ าหนด หมายถึง ชวงหรือขอบเขตที่ใชในการตัดสินวา คาที่ชั่งได เมื่อเปรียบ
เทยีบคาทีต้ั่งไวในตอนที่สงเครื่องจักรออกนอกโรงงาน คาที่ต้ังไว ±50 กรัม

ตัวอยาง
สมมติวาตองการชั่งขาวสาร 30.000 กก. ถาเปน 30.000 กก. คาในชวง±50 กรัม

คาจะแสดงที่ 29.96 กก. ~ 30.04 กก. ถอืวาเปนปริมาณที่กํ าหนด

หากเกินกวา 30.06 กก. ถอืวา “มากไป”

หากไมถึง 29.94 กก. ถอืวา “ขาด”

ถาปลอยตามปรมิาณที่กํ าหนด จํ านวนถุงที่ต้ังไวจะลดลงทีละ 1 แตหากปลอยนอกปริมาณที่
ก ําหนด จะไมนบัเปนจํ านวนที่ผลิตได จึงไมมีการเปลี่ยนแปลงของจํ านวนถุงที่แสดงบนจอ

9.5 การหยุดจํ านวนถุงที่ต้ังไว
หากการนบัจ ํานวนถุงที่ต้ังไวจบลง เครื่องจะหยุดทํ างานอัตโนมัติ

หากกดปุม [CONT. STOP.] ในระหวางที่มีการชั่งตอเนื่อง จะท ําใหเครื่องหยุดทํ างาน

HI LO ไฟปลอยสวนที่คาง [DIS-C.] ติด ประตู (Gate) ปลอยจะเปด
ขาวสารจะไหลออกมา      
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9.6 ขั้นตอนการใชและเดินเครื่อง

การปอนคาที่ตั้งไวชั่ง

การชั่งจํานวนถุง

กดปุม [เริ่มชั่งตอเนื่อง] กดปุม [ทีละถุง] 

เริ่มการชั่ง

สิ้นสุดการชั่ง

ไฟปริมาณพอดีติด ไฟ"เกิน"หรือ"ขาด"กระพริบ

กดปุม [ปลอยสวนที่ตกคาง] 

ปลอยขาวสารโดยใชสวิตซปลอย

จํานวนถุงที่เหลือเปน 0

จบ

: ชั่งนํ้าหนักแบบตอเนื่อง
: ชั่งนํ้าหนักแบบทีละถุง
: เปลี่ยนเปนทั้งชั่งแบบ
ตอเนื่องและชั่งทีละถุง



T-D0601018-0028

10. การบํ ารุงรักษาและตรวจสอบเครื่องจักร

10.1 จุดที่ควรทํ าการตรวจสอบและบํ ารุงรักษา

รูป 10-1 รปูแสดงดานหนาของเครื่องจักร

(4)

(9)

(5)

ฝาปดปองกันการกระเด็น
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รูป 10-2 รปูแสดงดานขางของเครื่องจักร

(3)

(1)

(2)

(7)

(8)

(6)
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10.2 หัวขอในการตรวจสอบและซอมบํ ารุง
(1) การทํ าความสะอาด Measuring Hopper

ท ําความสะอาดถังตวง โดยเปดฝาครอบและกํ าจัดขาวที่ตกคางอยูออก

รูป 10-3 การถอดฝาครอบออกเพื่อทํ าความสะอาด

(2) ตรวจสอบระดับความไว
กอนเริม่การทํ างานใหเปดเครื่องทิ้งไว 30 นาที วางตุมมาตรฐาน (2 กโิลกรัม) ลงบนตํ าแหนงที่
ก ําหนดบนเครื่องชั่ง ตรวจสอบวานํ้ าหนักเปน 2.000 กโิลกรัม หากไมเปน 2.000 กโิลกรัม 
กรุณาทํ าการสอบเทียบ (ตามหัวขอ 8.1 และ 8.2)

Cover
ฝาปดสําหรับ

ทาํความสะอาด

Remove Cover
ถอดฝาครอบออก
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(3) โซลินอยดวาลวของ Feed Gate
ถามฝุีนจบัอาจเปนสาเหตุใหทํ างานผิดพลาดได ใชเครื่องดูดฝุนเดือนละ 1 คร้ัง of machine.
ถอดฝาครอบสํ าหรับทํ าความสะอาดออกตามรูปดานลาง ถอดฝาครอบกันกระเด็นออก แลว
จงึท ําความสะอาด

รูป 10-4 การท ําความสะอาดโซลินอยดวาลวของประตูปอน (Feed Gate)

Remove

Unscrew bolts (2 pcs.)

Remove

ถอดออก

ถอด Bolts 2 ตัว

ถอดออก
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(4) ปริมาณการไหลในการปอนแบบปานกลางหรือมาก
ทกุ 1 เดือน ตรวจดูวา Bolt ปรับปริมาณการไหลของชองปอนแบบมากหรือชองปอนแบบปาน
กลาง
ถา Bolt หลวม อาจท ําใหปริมาณการไหลเปลี่ยนและอาจทํ าใหเครื่องชั่งทํ างานผิดพลาดได ใน
การตรวจสอบใหถอดฝาครอบปองกันการกระเด็น (ตาม รูป 10-4)

รูป 10-5 รปูแสดงดานขางของสวนปอน (Supply)

Nut สํ าหรับยึด Bolt ปรับ : ยึด Bolt ปรับใหแนน
Bolt ปรับปริมาณการไหลในการ
ปอนแบบมาก

: ตามเข็มนาฬิกา – ปริมาณการไหลลดลง
ทวนเข็มนาฬิกา – ปริมาณการไหลเพิ่มข้ึน

Bolt ปรับปริมาณการไหลในการ
ปอนแบบปานกลาง

: ตามเข็มนาฬิกา – ปริมาณการไหลลดลง
ทวนเข็มนาฬิกา – ปริมาณการไหลเพิ่มข้ึน

Large flow rateadjustment bolt
Wing nut

Adjustment plate

Medium flow rateadjustment bolt ชองปอนแบบมาก
Medium feed gate

แผนปรับ

Bolt ปรับปริมาณที่ไหล
ในการปอนแบบปานกลาง

ชองปอนแบบปานกลาง Large feed gate

Nut สําหรับ lock

Bolt ปรับปริมาณที่ไหล
ในการปอนแบบมาก
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(5) แผนปรับปริมาณการไหลแบบนอย
ทกุเดือนตรวจวา Nut ทีย่ดึแผนปรับหลวมหรือไม หาก Nut หลวม ปริมาณการไหลอาจเปลี่ยน
และท ําใหเครื่องชั่งทํ างานผิดพลาดได

รูป 10-6 ภาพแสดงดานหนาของสวนปอน

Dribble flow rateadjustment plate Lock nutแผนปรับการไหลของ
การปอนแบบนอย
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(6) การตรวจสอบชองวางในสวนของแขนปลอย
หากมส่ิีงแปลกปลอมแทรกอยู อาจเปนสาเหตุทํ าใหการทํ างานของชองปลอยหรือการชั่งผิด
พลาด

(7) ลิมิตสวิตซ (Limit switch)
ตรวจสอบการปดสนิทของชองปลอยในขณะที่ปลอยขาวสารออกจากถังตวงในตอนที่ปดสนิท
หากต ําแหนงของลิมิตสวิตซคลาดเคลื่อนอาจเปนสาเหตุใหขาวรั่วหรือขาวแตกหัก

(8) โซลนิอยดวาลวของประตูปลอยขาว (9) Bracket สํ าหรบัประตูปลอย หากมีฝุนจับอาจเปน
สาเหตใุหการทํ างานผิดพลาด ดังนั้นจึงตองดูดฝุนทุกเดือน

รูป 10-7 ภาพแสดงดานขางของประตูปลอยขาว

ลิมิตสวิตซ
ลิมิตสวิตซอยูในตําแหนงเปด
เม่ือประตูปลอยขาวปดสนิทเทานั้น

ระวังอยาใหฝุนจับ
โซลินอยดวาลวสําหรับประตูปลอยขาว

ตรวจสอบ
แขนจับ

Bracket สําหรับประตูปลอยขาว
เคลื่อนไหวไดสะดวก
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11. วงจรไฟฟาและวงจร I/O

11.1 วงจรไฟฟา

รูป 11-1 แผงวงจรไฟฟา
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11.2 แผงวงจร I/O

รูป 11-2 แผงวงจร I/O
ดิปสวิตซ 1 และ 2 เปนสวติซสับเปลี่ยนความถี่ของโซลินอยดวาลว
SW1………………. สํ าหรับทอปอนแบบมาก
SW2………………. สํ าหรับทอปลอย
J1 Connector ใชสํ าหรับ สายเคเบิ้ลไฟฟา
J2 Connector ใชสํ าหรับ Transformer
J3 Connector ใชสํ าหรับเครื่องแสดงหนาปดสวิตซปลอย
J4 Connector ใชสํ าหรับวัดขาวกลอง (สวิตซควบคุม)
J5 Connector ใชสํ าหรับโซลินอยดวาลว (ปอน,ปลอย) และ Feeder
J6 Connector ใชสํ าหรับลิมิตสวิตซตอนทอปลอยปดหมด

ตาราง 11-1 สรปุเกี่ยวกับตัว Connector

LED 1 ปอนแบบมาก (out 1) LED 6 สวิตซปลอย (Discharge SW)
LED 2 ปอนแบบปานกลาง (out 2) LED 7 โซลินอยดวาลวปลอย (out 4A)
LED 3 ปอนแบบนอย (out 3) LED 8 ลิมติสวิตซสํ าหรับตอนทอปลายปดสนิท
LED 4 ลิมติสวิตซสํ าหรับตอนทอปลาย ( V ปลอยปดสนิท)

ปดสนิท  (IN)
LED 5 อนุญาตใหปลอย (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. ขอขัดของของเครื่องจักรและการแกไข

!      คํ าเตือน
• กอนทํ าการซอมบํ ารุงเครื่องจักร ควรตัดกระแสไฟทุกครั้ง

• ประกอบ Safety Cover ใหเหมือนเดิมทุกครั้งหลังจากซอมบํ ารุงเครื่องจักรเรียบรอยแลว

• หากมีขอสงสัยหรือมีปญหาที่ไมสามารถแกไขเบื้องตนไดใหหยุดการเดินเครื่องจักร แลวติด
ตอไปยงัตวัแทนจํ าหนายของบริษัท ซาตาเก ตามรายชื่อและที่อยูดานหลังของคูมือเลมนี้เพื่อ
ขอคํ าแนะนํ าในการแกไขปญหา

อาการ สาเหตุ การแกไข
1. ไมทํ างาน • คาทีแ่สดงไมเปนศูนย มีขาวสาร

เหลืออยูในถังตวง
→ ปลอยขาวสารสวนที่ตกคาง

ออกกดปุม (คาที่วัด 0)
• ชองปลอยขาวสารเปดคางไว (ลิมิต

สวิตซตอนปดตัวปลอยไมได ON)
→ ปดชองปลอย (ปรับ

ตํ าแหนงของลิมิตสวิตซ)
2. ไมปอนในปริมาณมากหรือ

ปานกลาง
• ขอตอสายโซลินอยดวาลวของประตู

ปลอยขาวหลวมหรือโซลินอยด
วาลวเสีย

→ ตรวจสอบการเชื่อมตอของ
Connector หรือเปลี่ยนโซลิ
นอยดวาลว

• คาทีช่ั่งไดต่ํ ากวาชองปฏิบัติงานของ
การปอนแบบมากหรือปานกลาง
ชวงปฏิบัติงานของ 7.5 กโิลกรัม -
60 กโิลกรัม การปอนแบบมาก
ชวงปฏิบัติงานของ 5กิโลกรัม – 60
กโิลกรัม การปอนแบบปานกลาง
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อาการ สาเหตุ การแกไข
3. ไมปอนแบบนอย • ขอตอสายของโซลินอยดวาลว

ของประตูปลอยขาวหลวมหรือโซ
ลินอยดวาลว

→ ตรวจสอบการตอของ
Connector หรือเปลี่ยนโซลิ
นอยด

 4. ไมมคีวามแมนยํ าในการชั่ง • ปริมาณการไหลของการปอน
แบบนอยมีมาก

→ ลดการไหลของการปอนแบบ
นอย (ตาม รูป 8.3)                

• ความสั่นสะเทือนของเครื่องจักร
อ่ืนสงผลมาถึงเครื่องชั่ง

→ ท ําถังพักเพื่อลดความสั่น

→ ปองกันการเกิดความสั่น

• ถงัตวงสัมผัสกับชิ้นสวนอื่น → ไมใหสัมผัสกับชิ้นสวนอื่น

• ถงัพกัมีขนาดเล็กเกินไป → เพิม่ขนาดถังพักใหใหญข้ึน
(มากกวา 120 กิโลกรัม)

5. ชัง่ไดเกินปริมาณที่กํ าหนด • ปริมาณการปอนแบบมาก → หมุน Bolt ปรับปริมาณการ
ปอนแบบมากหรือปานกลาง
ตามเขม็นาฬิกาทํ าใหการ
ไหลลดลง

6. ใชเวลาในการชั่งนาน • การท ํางานมีปญหา เนื่องจากมี
ฝุนจับที่จุดหมุนของชองปอน

→ ท ําความสะอาดตามระยะ
เวลาที่กํ าหนด

• มปีญหาที่ connector ของโซลิ
นอยดวาลว

→ ตรวจสอบ Connector

• ปริมาณการปอนแบบมาก หรือ
ปานกลาง มีนอย

→ หมุน Bolt ปริมาณการปอน
แบบมากหรือปานกลาง ทวน
เขม็นาฬิกาทํ าใหการไหล
มากขึ้น
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อาการ สาเหตุ การแกไข
7. คาที่ชั่งไดแตกตางจาก
ดเนํ ้าหนักจริง

• ความไวผิดปกติ → เดนิเครื่องทิ้งไว 30 นาที แลว
สอบเทียบ(ตาม รูป 8-1)

• เครือ่งชั่งไมอยูในแนวระนาบ → Place scale at the level.

8. ขาวสารไมไหลออกจากถัง
ตวง

• อยูนอกชวงการชั่ง (เครื่องหมาย
"เกิน" หรือ “ขาด” กระพริบอยู)

→ กดปุม [MEASURE 0] กอน
แลวปดสวิตซปลอยขาวสารให
ไหลออก

• ตัว Connector ของโซลินอยด
วาลว สํ าหรับประตูปลอยโซลิ
นอยดวาลวเสีย

→ ตรวจสอบการตอของ
Connector หรือเปลี่ยนโซลิ
นอยดวาลว

• ตัว Connector ของสวิตซปลอย
หรือตัวสวิตซเสีย

→ ตรวจสอบการตอของ
Connector หรือเปลี่ยนสวิตซ

9. ขาวสารรั่วมาจากทอปลอย
ของถังตวง

• ตํ าแหนงของ Limit Switch ทอ
ปลอยปดสนิทไมถูตอง

→ ปรับตํ าแหนง Limit Switch

10. ขาวสารคางที่ขอปลอยถัง
ตวง

• ตํ าแหนงของ Limit Switch ทอ
ปลอยปดสนิทไมถูตอง

→ ปรับตํ าแหนง Limit Switch

→ ตอนปลอยขาวสารออกมา
อยาปดฝาที่ปากของทอปลอย

11. ชองปลอยของถังตวงคางไว
โดยไมปด

• ถงัถกูตวงแรงดันจากภายนอก → ไมสัมผัสกับภายนอก

• คาที่วัดไมเปน 0 กรัม → จดุศูนยคลาดเคลื่อน กดปุม
[MEASURE 0]
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