
ประกาศบริษัท ปตท. จำกัด (มหาชน)

ทะเบียนเลขที่   0107544000108

เลขที่ 1120015975

เรื่อง จัดจ้างทดสอบและบำรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat ตามวาระ TA3

GSP6 และ TA4 ESP

      ด้วยบริษัท ปตท. จำกัด(มหาชน) มีความประสงค์ที่จะประมูลเป็นลายลักษณ์อักษร จัดจ้างทดสอบและบำรุงรักษา MV 

Motor และ Liquid Rheostat ตามวาระ TA3 GSP6 และ TA4 ESP

สถานที่ส่งมอบ ณ  โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง เลขที่ 555 ถนน สุขุมวิท ตำบล มาบตาพุด อำเภอ เมือง จังหวัด ระยอง 21150

กำหนดส่งมอบ ผู้รับจ้างต้องส่งมอบงานจ้างให้กับ บริษัท ปตท. จำกัด (มหาชน)    โดยมีรายละเอียดกำหนดส่งมอบ 

ไม่นับรวมระยะเวลาที่ ปตท. ไม่อนุญาตให้เข้าดำเนินงาน/สั่งหยุดงาน จำนวน 2 ครั้ง ดังนี้     

 - ครั้งที่ 1 ผู้รับจ้างจะต้องดำเนินการทดสอบและบำรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat สำหรับโรงแยกก๊าซหน่วยที่ 6 

พร้อมทั้งส่ง Final Report ที่ได้รับการตรวจสอบจากพนักงาน ปตท. เรียบร้อยและแล้วเสร็จครบถ้วนตามระบุในข้อกำหนดฉบับนี้ 

ภายใน 30 วัน นับตั้งแต่วันที่กำหนดในหนังสือแจ้งเข้าดำเนินการบำรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat 

สำหรับโรงแยกก๊าซธรรมชาติหน่วยที่ 6 จาก ปตท.  

 - ครั้งที่ 2 ผู้รับจ้างจะต้องดำเนินการทดสอบและบำรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat สำหรับโรงแยกก๊าซอีเทน พร้อมทั้งส่ง 

Final Report ที่ได้รับการตรวจสอบจากพนักงาน ปตท. เรียบร้อยและแล้วเสร็จครบถ้วนตามระบุในข้อกำหนดฉบับนี้ ภายใน 30 วัน 

นับตั้งแต่วันที่กำหนดในหนังสือแจ้งเข้าดำเนินการบำรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat สำหรับโรงแยกก๊าซอีเทน จาก ปตท.   

ตามเงื่อนไขรายละเอียดรูปแบบและเอกสารแนบท้ายแจ้งความ ซึ่งถือเป็นส่วนหนึ่งของแจ้งความ ดังนี้

                         - รายละเอียดตามข้อกำหนด ปตท. 

                         - แบบฟอร์มใบเสนอราคา

                         - ตัวอย่างหนังสือมอบอำนาจ 

                         - ตัวอย่างแบบสัญญาค้ำประกันธนาคาร 

                         - แนวทางการปฏิบัติอย่างยั่งยืนผู้ค้า ปตท. 

                         - คำรับรองการมีคุณสมบัติในการเข้าทำธุรกรรมกับ ปตท. 

                         - แบบฟอร์มตัวอย่างสัญญาของสำนักกฎหมาย 

1 ชุด

1 ชุด

1 แผ่น

1 แผ่น

1 ชุด

1 แผ่น

1 ชุด

                           กำหนดฟังคำชี้แจงพร้อมกันที่  VDO Conference ผ่านโปรแกรม Microsoft Team  วันที่ 17 พฤษภาคม 2564 

โดยลงทะเบียนเข้าฟังคำชี้แจง เวลา 10:00 ถึง 10:15 น.

 และชี้แจง เวลา 10:15 น. ( ผู้ชี้แจง นาย กษิภัท คุณาดำรงรัฐ รหัสพนักงาน 550301 โทร 0818441433  )

                           หากไม่มาฟังคำชี้แจง ปตท. จะถือว่า ผู้นั้นสละสิทธิ์ในการเสนอราคาและไม่มีสิทธิ์ในการเสนอราคา

                           กำหนดยื่นซองราคา ซองหลักฐาน ซองเทคนิค ในวันที่ 27 พฤษภาคม 2564 เวลา  09:00-15:00  น. ณ สถานที่ดังนี้ 

                          -  แผนกจัดหาพัสดุ ส่วนจัดหาและบริหารพัสดุโรงแยกก๊าซ โรงแยกก๊าซธรรมชาติ ปตท. เลขที่ 555 ถ.สุขุมวิท 

ต.มาบตาพุด อ.เมือง จ.ระยอง 21150

                            ผู้สนใจติดต่อขอซื้อรายละเอียดได้ในราคาชุดละ   -   บาท (รวมภาษีมูลค่าเพิ่มแล้ว) ตั้งแต่วันที่ 07 พฤษภาคม 2564 

จนถึงวันที่ 13 พฤษภาคม 2564 ระหว่างเวลา 09:00 -16:00 น. ยกเว้นวันหยุดราชการ ( หมายเหตุ : เนื่องจากสถานการณ์ COVID-19 

เพื่อป้องกันการแพร่ระบาด หากผู้ค้าประสงค์เข้าร่วมประมูลขอให้แจ้งผ่าน Email : jirayut.k@pttplc.com ภายในวันที่กำหนดข้างต้น 
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โดยระบุ Email ผู้แทนบริษัทที่จะเข้ารับฟังคำชี้แจงด้วย (** ผู้ค้าไม่ต้องมาลงทะเบียนรับแบบ ณ แผนกจัดหาพัสดุแล้ว **) )   ณ 

สถานที่ดังนี้

                           -  แผนกจัดหาพัสดุ ส่วนจัดหาและบริหารพัสดุโรงแยกก๊าซ โรงแยกก๊าซธรรมชาติ ปตท. เลขที่ 555 ถ.สุขุมวิท 

ต.มาบตาพุด อ.เมือง จ.ระยอง 21150 ( นายจิรายุทธ์ กังวีระนนท์ โทรศัพท์  038676930 ) 

ประกาศ ณ วันที่ 07 พฤษภาคม 2564

(นายกฤษรา คงนวล)

ผู้จัดการแผนกจัดหาพัสดุ

แผนกจัดหาพัสดุ
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        บริษทั ปตท. จาํกดั (มหาชน) ซึ� งต่อไปเรียกวา่ ปตท. มีความประสงคจ์ะจา้งทดสอบและบาํรุงรักษา MV Motor และ Liquid

Rheostat ตามวาระ TA3 GSP6 และ TA4 ESP จาํนวน 1 งาน โดยมีขอ้กาํหนดดงัต่อไปนี�

1. วตัถุประสงค์ในการจดัหา

เพื�อบาํรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat ตามวาระ TA3 GSP6 และ TA4 ESP

2. คุณสมบัตขิองผู้ยื�นข้อเสนอ

ตอ้งเป็นบุคคลธรรมดาหรือนิติบุคคลผูมี้อาชีพประกอบกิจการตามที�เสนอ2.1

ตอ้งไม่เคยถูก ปตท. บอกเลิกสญัญาใดๆ อนัเนื�องมาจากการกระทาํโดยทุจริต2.2

ตอ้งไม่เป็นคู่ความในคดีใดๆ หรือคู่พิพาทในขอ้พิพาทอนุญาโตตุลาการใดๆ กบั ปตท. ไม่วา่จะเป็นผูค้า้รายที�ไดขึ้�น

ทะเบียนผูค้า้ไวก้บั ปตท. หรือไม่กต็าม เวน้แต่คดีหรือขอ้พิพาทนั�นถึงที�สุดแลว้

ทั�งนี�  ผูย้ื�นขอ้เสนอตามขอ้ 2.2 และ 2.3 ใหร้วมถึงหุน้ส่วนหรือกรรมการของผูย้ื�นขอ้เสนอดว้ย

2.3

ตอ้งไม่เป็นบุคคลหรือนิติบุคคลซึ�งถูกขึ�นบญัชีผูทิ้�งงานของ ปตท. และไม่เป็นบุคคลหรือนิติบุคคลซึ�งถูกระบุชื�อไว้

ในรายชื�อผูทิ้�งงานของหน่วยงานของรัฐในระบบเครือข่ายสารสนเทศของกรมบญัชีกลาง

2.4

ตอ้งเป็นรายเดียวกบัผูซื้�อ/รับเอกสารเสนอราคาจาก ปตท. และจะโอนสิทธิ� ใหผู้ป้ระกอบการรายอื�นเสนอราคาแทน

ไม่ได้

ในกรณีที�ผูเ้สนอราคาเป็นกลุ่มบุคคลในลกัษณะ Partnership / Consortium / Joint Venture จะตอ้งมีสมาชิกในกลุ่ม

รายใดรายหนึ�ง เป็นผูซื้�อ/รับเอกสารเสนอราคาจาก ปตท. ทั�งนี�  ผูเ้สนอราคาที�มีลกัษณะเป็น Partnership /

Consortium / Joint Venture ดงักล่าว จะตอ้งรับผดิชอบต่อ ปตท.ในฐานะลูกหนี� ร่วมดว้ย

(หมายเหตุ การเสนอราคาเป็นกลุ่มบุคคลในลกัษณะ Partnership / Consortium / Joint Venture นั�น จะตอ้งมีการ

ระบุไวโ้ดยเฉพาะเจาะจงในรายละเอียดการจดัซื�อ/จดัจา้ง (TOR) วา่กลุ่มบุคคลดงักล่าวสามารถเขา้ร่วมการเสนอ

ราคาได)้

2.5

ตอ้งไม่เป็นผูมี้ผลประโยชนร่์วมกนักบัผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�นที�เขา้ยื�นขอ้เสนอใหแ้ก่ ปตท. ณ วนัประกาศประมูล

หรือไม่เป็นผูก้ระทาํการอนัเป็นการขดัขวางการแข่งขนัอยา่งเป็นธรรมในการประมูลครั� งนี�

2.6

ตอ้งไม่เคยไดรั้บการภาคทณัฑห์รือถูกยกเลิกการจดัจา้ง เนื�องจากส่งของไม่ถูกตอ้งตามขอ้กาํหนด หรือไม่ปฏิบติั

ตามกฎความปลอดภยั อาชีวอนามยัและสิ�งแวดลอ้ม ของโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง ปตท.  (หรือคลงัปิโตรเลียม

2.7

ขอบเขตของงาน (TOR)

QSHEF-GSP-20-010-006 แบบฟอร์มข้อกำหนดจัดหาสินค้าสำหรับระบบ Smart Procurement Rev.1 Date 19/11/2562

บริษัท ปตท. จํากัด (มหาชน)
PTT Public Company Limited

ข้อกําหนด
(Terms Of Reference: TOR)

เรื่อง : จัดจ้างทดสอบและบำรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat ตามวาระ TA3 GSP6 และ TA4 ESP
จัดทําโดย : นายกษิภัท คุณาดำรงรัฐ วันที่จัดทำ : 16 เมษายน 2564

Rev.2
SAP PR No.1120015975

หน่วยงานที่จัดทํา : ส่วนบริหารการซ่อมใหญ่
โรงงาน

ระบบมาตรฐานที่เกี่ยวข้อง
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2.9      ผูเ้สนอราคาจะตอ้งทุนจดทะเบียน ไม่ตํ�ากวา่ 10,000,000 บาท

2.10    ผูเ้สนอราคาตอ้งไม่เคยไดรั้บผลประเมินหลงัส่งมอบสินคา้และบริการประจาํปี ในระดบัควรปรับปรุง (D) ของสาย

งานแยกก๊าซธรรมชาติ บริษทั ปตท. จาํกดั (มหาชน) ในช่วงระยะเวลายอ้นหลงั 1 ปี

3. หลกัฐานการยื�นข้อเสนอ

ในการยื�นขอ้เสนอผูย้ื�นขอ้เสนอจะตอ้งจดัเอกสารใส่ซองปิดผนึกใหเ้รียบร้อยโดยแยกเป็นแต่ละซองดงันี�

(3.1) ซองคุณสมบัตขิองผู้ค้า

        3.1.1 กรณีเป็นร้าน ใหแ้นบสาํเนาใบทะเบียนภาษีมูลค่าเพิ�มและสาํเนาใบทะเบียนพาณิชย ์พร้อมทั�งใหเ้จา้ของหรือผูจ้ดัการ

ร้านลงลายมือชื�อรับรองสาํเนาถูกตอ้งและประทบัตรา (ถา้มี) ของร้านดว้ย

        3.1.2 กรณีเป็นบริษทัหรือหา้งหุน้ส่วนที�จดทะเบียนในประเทศไทย ใหแ้นบหลกัฐานหนงัสือรับรองการจดทะเบียนของ

กระทรวงพาณิชยที์�มีอายไุม่เกิน 6 เดือน นบัถดัจากวนัรับรองจนถึงวนัยื�นซองใบเสนอราคา และหากหลกัฐานดงักล่าวไม่ใช่

ตน้ฉบบั ผูมี้อาํนาจลงนามผกูพนับริษทัหรือหา้งหุน้ส่วนจะตอ้งลงลายมือชื�อรับรองสาํเนาถูกตอ้งและประทบัตรา (ถา้มี) ของ

บริษทัหรือหา้งหุน้ส่วนดว้ย

        3.1.3 ในกรณีผูย้ื�นขอ้เสนอเป็นบุคคลหรือองคก์รอื�นๆ เช่น มหาวทิยาลยั สมาคม มูลนิธิ ใหย้ื�นเอกสารแสดงคุณสมบติัของผู ้

ยื�นขอ้เสนอที�รับรองโดยหน่วยงานราชการ

        3.1.4 กรณีเป็นบริษทัหรือหา้งหุน้ส่วนที�จดทะเบียนในต่างประเทศ ใหแ้นบหนงัสือรับรองของสถานทูตไทย หรือกงสุล

ไทย หรือทูตพาณิชยไ์ทย รับรองการจดทะเบียน วตัถุประสงค ์และอาํนาจในการทาํนิติกรรมของนิติบุคคลนั�น ตามกฎหมายของ

ประเทศที�นิติบุคคลนั�นก่อตั�ง และจะตอ้งไม่เป็นผูไ้ดรั้บเอกสิทธิ� หรือความคุม้กนัซึ�งอาจปฏิเสธไม่ยอมขึ�นศาลไทย เวน้แต่รัฐบาล

ของผูย้ื�นขอ้เสนอนั�นไดมี้คาํสั�งใหส้ละเอกสิทธิ� และความคุม้กนัเช่นวา่นั�นแลว้

        3.1.5 ในกรณีที�ผูมี้อาํนาจลงนามผกูพนัร้านหรือบริษทัหรือหา้งหุน้ส่วนมอบอาํนาจใหผู้อื้�นเป็นผูล้งนามในใบเสนอราคา

และ/หรือใหย้ื�นขอ้เสนอ จะตอ้งมีหนงัสือมอบอาํนาจโดยระบุการมอบอาํนาจไวใ้หถู้กตอ้งและชดัเจน

        3.1.6 สาํเนาบตัรประชาชน/สาํเนาหนงัสือเดินทาง (Passport) ของผูมี้อาํนาจลงนามผกูพนัพร้อมลงนามรับรองสาํเนาถูกตอ้ง

(ในกรณีกรรมการผูมี้อาํนาจลงนามในใบเสนอราคาเอง) หรือ สาํเนาบตัรประชาชน /สาํเนาหนงัสือเดินทาง (Passport) ของผู ้

มอบอาํนาจและผูรั้บมอบอาํนาจพร้อมลงนามรับรองสาํเนาถูกตอ้ง (ในกรณีมีการมอบอาํนาจ)

ภาคตะวนัออกหรือโรงกลั�นนํ�ามนัหรือโรงงานปิโตรเคมี อื�นๆ)

ตอ้งแนบเอกสารหนงัสือคาํรับรองการมีคุณสมบติัในการเขา้ทาํธุรกรรมกบั ปตท. ทุกครั� งที�เสนอราคา2.8
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        3.1.7 ในกรณีที�จดทะเบียนภาษีมูลค่าเพิ�มไวจ้ะตอ้งแนบสาํเนา ภพ. 20 ดว้ย

        3.1.8 เอกสารหนงัสือคาํรับรองการมีคุณสมบติัในการเขา้ทาํธุรกรรมกบั ปตท.

(3.2) ซองเอกสารเทคนิค

        3.2.1 ใบผา่นงานหรือหนงัสือรับรองผลงานหรือใบสั�งจา้ง ที�ระบุลกัษณะงานที�ผา่นมา จากโรงแยกก๊าซฯ โรงกลั�นนํ�ามนั

โรงงานอุตสาหกรรมปิโตรเคมี ในงานบาํรุงรักษา MV Motor อยา่งนอ้ย 10 ตวั ไม่นอ้ยกวา่ 1 ครั� ง ตั�งแต่ปี พ.ศ. 2559 ถึงปี พ.ศ.

2563

        3.2.2 Certificate เกี�ยวกบั Explosion proof เพื�อแสดงวา่ Workshop สามารถ Overhaul Motor explosion proof และ

Certificate เกี�ยวกบั Explosion proof ของ Supervisor โดย Certificate ดงักล่าวขา้งตน้จะตอ้งสอดคลอ้งกบัประเภท Explosion

proof ของ MV Motor ที�จะดาํเนินการบาํรุงรักษาตามขอ้กาํหนดนี�

        3.2.3 เอกสารตวัอยา่ง TEST ของ MV Motor เพื�อประกอบการพิจารณา พร้อมในใบเสนอราคา โดยมีหวัขอ้การทดสอบ

ครบถว้นตามขอ้กาํหนด เพื�อให ้ปตท. เห็นชอบ

3.2.4    PROJECT ORGANIZATION ที�ระบุชื�อตวับุคคล รูปถ่าย ตาํแหน่ง เบอร์ติดต่อ ในระดบั PROJECT MANAGER,

PROJECT ENGINEER, SUPERVISOR/FOREMAN และระบุจาํนวน TECHNICIAN MANPOWER และ MANPOWER ที�จะ

ใชใ้นการดาํเนินการ ถา้ผูเ้สนอราคาไดรั้บการวา่จา้งจะจดับุคคลตามรายชื�อที�แสดงใน PROJECT ORGANIZATION มาปฏิบติั

งานจริง (ในกรณีสุดวสิยัที�ไม่สามารถนาํบุคคลที�ไดเ้สนอมาปฏิบติังานได ้ผูเ้สนอราคา/ผูรั้บจา้งตอ้งจดัหาบุคคลที�มีประสบการณ์

ความสามารถเท่าเทียมกนั มาทดแทน ซึ�งตอ้งระบุมาใน PROJECT ORGANIZATION ดว้ย) โดยผูเ้สนอราคาตอ้งแบ่งรายชื�อผู ้

ปฏิบติังาน แต่ละทีม ระบุวา่มีกี�ทีม ทีมละกี�คน  (เช่น ทีมรื�อถอน, ทีมขนยา้ย, ทีมติดตั�ง, ทีม ALIGNMENT เป็นตน้) โดยจะตอ้ง

แสดงใหเ้ห็นวา่มีความสามารถและมีจาํนวนเพียงพอที�จะทาํใหง้านแต่ละขั�นตอนแลว้เสร็จตามวตัถุประสงค ์และหากไดรั้บการ

วา่จา้ง ผูเ้สนอราคาตอ้งส่งพนกังานตามที�ระบุเขา้ทาํงาน ในกรณีที�มีการเปลี�ยนแปลงผูป้ฏิบติังานหรือจาํนวนผูป้ฏิบติังานผูที้�ได้

รับการวา่จา้งจะตอ้งแจง้ใหเ้จา้หนา้ที� ปตท. ทราบล่วงหนา้เป็นระยะเวลาอยา่งนอ้ย 2 สปัดาห์ เพื�อใหเ้จา้หนา้ที� ปตท. เห็นชอบ

และในกรณีที� ปตท. พบวา่ผูป้ฏิบติังานไม่มีความสามารถเพียงพอระหวา่งปฏิบติังาน ปตท. ขอสงวนสิทธิ� ในการเปลี�ยนแปลงผู ้

ปฏิบติังานแก่ผูที้�ไดรั้บการวา่จา้ง

3.2.5 พนกังานผูค้วบคุมงานดา้นความปลอดภยัที�มีใบรับรองจป.และแนบหลกัฐานมาพร้อมกบัใบเสนอราคา เพื�อควบคุมการ

ทาํงานใหเ้กิดความปลอดภยัต่อผูป้ฏิบติังาน ตลอดเวลาที�มีการปฏิบติังานที� SITE งาน

3.2.6 ผูค้วบคุมงานและผูป้ระสานงาน ในงานซ่อมจาํนวนอยา่งนอ้ย 1 คน โดยจะตอ้งเป็น วศิวกร/หวัหนา้ช่าง เพื�อประสานงาน
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กบัพนกังาน ปตท. ผูค้วบคุมงานโดยใกลชิ้ด โดยจะตอ้งระบุเบอร์โทรศพัท ์และสถานที�ที�สามารถติดต่อไดอ้ยา่งรวดเร็ว

3.2.7 RESUME ของบุคคลที�ปรากฏชื�อตาม PROJECT ORGANIZATION ที�แสดงประวติัการผา่นงานโดย RESUME จะตอ้ง

แสดงหลกัฐานที�สามารถสอบกลบัไดว้า่บุคคลนั�นมีประสบการณ์เคยผา่นงานจริง

3.2.8 รายการเครื�องมือต่างๆเป็นสิ�งที�ผูเ้สนอราคาจะตอ้งจดัเตรียม ผูเ้สนอราคาจะตอ้งแจกแจงรายละเอียด ชนิดของเครื�องมือ

โดยจะตอ้งระบุจาํนวน(เช่น โคมไฟแสงสวา่ง, LASER ALIGNMENT, ประแจบลอ็ก เป็นตน้)เพื�อแสดงใหเ้ห็นวา่ ผูรั้บจา้งมี

เครื�องมือที�เพียงพอในการทาํงานใหแ้ลว้เสร็จในระยะเวลา พร้อมทาํหนงัสือยนืยนัรับรองวา่ผูเ้สนอราคาจะนาํเครื�องมือดงักล่าว

ในจาํนวนไม่นอ้ยกวา่ที� ปตท. ระบุในเอกสารนี�ยื�นในซองเทคนิค ถา้ผูเ้สนอราคาไดรั้บการวา่จา้ง จะถือเป็นขอ้ผกูพนัในสญัญาวา่

จา้ง ผูรั้บจา้งตอ้งนาํเครื�องมือดงักล่าวมาใชใ้นงานของ ปตท. ตามที�เสนอราคา โดยเครื�องมือที�ใชท้ั�งหมดผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัหามา

เอง

3.2.9 ปตท. ทาํการประเมินความสามารถในการทาํงานของผูป้ฏิบติังาน โดยเฉพาะช่างผูท้าํการ ALIGNMENT โดย ปตท. จะ

ทาํการประเมินในช่วงการพิจารณาขอ้กาํหนดทางเทคนิค เพื�อใชป้ระกอบการพิจารณา ซึ�งผูเ้สนอราคาตอ้งแสดงให ้ปตท. ตรวจ

สอบ และประเมินความสามารถ ตามที� ปตท. ร้องขอ

3.2.10 แผนงาน (PROJECT SCHEDULE) ที�สอดคลอ้งกบัระยะเวลาการ Turnaround Maintenance MV Motor (ไม่เกิน 10 วนั)

ซึ� งตอ้งประกอบดว้ยแผนงานในแต่ละวนั

- ขั�นตอนการทาํงาน จาํนวน MAN HOUR และจาํนวนคนที�ใชใ้นแต่ละขั�นตอน

- ระยะเวลาที�ตอ้งการใชใ้นแต่ละขั�นตอนการทาํงาน

- ระยะเวลาทั�งหมดที�ตอ้งการใชข้องอุปกรณ์แต่ละตวั

- ระยะเวลาทั�งหมดที�ตอ้งการใชข้อง ENTIRE PROJECT

- กาํหนดการของงานในขั�นตอนการตรวจสอบ (วนั และเวลาที�ตอ้งการใหเ้จา้หนา้ที�ตรวจสอบของ ปตท. เขา้ทาํการตรวจสอบ

อุปกรณ์แต่ละตวั/แต่ละ Unit)

- แผนการจดักาํลงัคน

- แผนการจดัเครื�องมือ/เครื�องจกัรอุปกรณ์

3.2.11 รูปแบบของรายงานการตรวจสอบอุปกรณ์ และ DAILY PROGRESS REPORT (ตอ้งเป็นรูปแบบการรายงานที�สะดวกใน

การ Update ขอ้มูลหรือตามที�ทาง ปตท. กาํหนด) โดยอยา่งนอ้ยตอ้งประกอบไปดว้ยหวัขอ้ดงัต่อไปนี�

- รายละเอียดการปฏิบติังานพร้อมภาพประกอบ
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- เปอร์เซ็นตค์วามกา้วหนา้

- แผนการดาํเนินงานวนัถดัไป

- ปัญหาและอุปสรรคที�พบพร้อมวธีิการแกปั้ญหา

3.2.12 แผนและวธีิควบคุมคุณภาพงาน (QUALITY CONTROL AND METHOD) โดยแสดงรายละเอียด ถึง

- แผนและวธีิควบคุมคุณภาพงาน

- กระบวนการตรวจสอบคุณภาพงาน (INSPECTION PROCEDURE)

- แบบฟอร์มการตรวจสอบ (INSPECTION CHECK SHEET) เป็นตน้

ปตท. ตอ้งการใหผู้เ้สนอราคาแสดงหลกัฐานดงักล่าว เนื�องจาก ปตท. ตอ้งการจา้งบริษทั และบุคคลากรที�มีประสบการณ์ความ

ชาํนาญในงาน มีกาํลงัคนที�เหมาะสม เพียงพอในการปฏิบติังานใหส้าํเร็จตามขอ้กาํหนดของคุณภาพ และระยะเวลาที�กาํหนดไว้

ในสญัญาจา้ง

(3.3) ซองใบเสนอราคา

        3.3.1 ใบเสนอราคา

        3.3.2 ใบเสนอราคาตอ้งจดัทาํรายละเอียด COST BREAKDOWN ซึ�งคิดเป็น UNIT RATE PRICE โดย ปตท. จะไม่จ่ายเงิน

ในหวัขอ้ที�นอกเหนือจากใบเสนอราคา ดงันี�

3.3.2.1 ส่วนที� 1 มูลค่างาน หรือมูลค่าสินคา้ต่อหน่วย หรือต่อรายการ และราคารวมทั�งหมด

3.3.2.2 ส่วนที� 2 (ถา้มี) ค่าใชจ่้ายในการบริหารจดัการเกี�ยวกบัโรค COVID-19 โดยเสนอเป็นมูลค่าต่อหน่วย หรือต่อรายการ และ

รวมทั�งหมด โดยผูเ้สนอราคาจะตอ้งประเมินความเสี�ยงและบริหารจดัการทรัพยากรของผูเ้สนอราคา ใหส้ามารถส่งมอบสินคา้

หรือปฏิบติังานไดอ้ยา่งต่อเนื�อง ไม่ส่งผลกระทบต่อการส่งมอบงานตามเงื�อนไขที�ระบุไวใ้น TOR ทั�งนี�  ปตท. สงวนสิทธิ� ปฏิเสธ

การพิจารณาค่าใชจ่้ายอื�นๆ นอกเหนือจากที�ผูเ้สนอราคาแสดงไวใ้นส่วนนี�  โดยผูเ้สนอราคาตอ้งเสนอราคาตามรายการ ดงันี�

3.3.2.2.1 การกกัตวัในพื�นที� จ.ระยอง เป็นเวลาไม่นอ้ยกวา่ 14 วนั ก่อนการเขา้ปฏิบติังาน หรือการกกัตวัในพื�นที� จ.ระยอง เป็น

เวลาไม่นอ้ยกวา่ 7 วนั ก่อนการเขา้ปฏิบติังาน พร้อมทั�งตรวจโรคดว้ยวธีิ RT-PCT อยา่งนอ้ย 2 ครั� ง/คน ในกรณีตอ้งปฏิบติังานเร่ง

ด่วน

3.3.2.2.2 การตรวจโรคดว้ยวธีิ RT-PCT อยา่งนอ้ย 2 ครั� ง/คน

3.3.2.2.3 อื�นๆ โปรดระบุ ………………………………………………
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4. การเสนอราคา

5. หลกัประกนัซองในการเสนอราคา

ในการเสนอราคาครั� งนี�  ไม่มีการวางหลกัประกนัซองเสนอราคา

6. หลกัเกณฑ์และสิทธิในการพจิารณา

ผูย้ื�นขอ้เสนอตอ้งกรอกราคาต่อหน่วยหรือต่อรายการและราคารวมลงในใบเสนอราคาโดยใชแ้บบฟอร์มใบเสนอ

ราคาของ ปตท. หรือ ใชแ้บบฟอร์มใบเสนอราคาของผูย้ื�นขอ้เสนอเอง โดยจะตอ้งมีเนื�อหาตามแบบฟอร์มใบเสนอ

ราคาของ ปตท. เช่น วนัที�เสนอราคา ชื�อผูย้ื�นขอ้เสนอ เรื�องที�เสนอราคา ราคาต่อหน่วยหรือต่อรายการ และราคา

รวม ขอ้ความยอมรับการปฏิบติัตามเงื�อนไขของ ปตท. เป็นตน้ โดยตอ้งเป็นราคาไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ�มและตอ้ง

เสนอราคาเป็นเงิน THB รวมค่าใชจ่้ายทั�งหมดแลว้จนกระทั�งส่งมอบโดยผูย้ื�นขอ้เสนอตอ้งกรอกจาํนวนเงินเป็น

ตวัเลขและตวัหนงัสือลงในใบเสนอราคาใหช้ดัเจนในกรณีที�มีการขดูลบ หรือขีดฆ่า ตอ้งลงลายมือชื�อผูมี้อาํนาจ

และประทบัตรากาํกบั (ถา้มี) หากราคาต่อหน่วยหรือต่อรายการไม่ตรงกบัราคารวม หรือตวัเลขกบัตวัหนงัสือไม่

ตรงกนั ใหน้าํบทบญัญติัในประมวลกฎหมายแพง่และพาณิชยม์าใชบ้งัคบั ทั�งนี�  ราคาที�เสนอจะตอ้งยนืราคาตาม

เวลาที� ปตท. กาํหนด โดยผูย้ื�นขอ้เสนอตอ้งยนืราคาไม่นอ้ยกวา่ 90 วนั นบัถดัจากวนัที�เสนอราคา และเมื�อผูย้ื�นขอ้

เสนอทาํการยื�นขอ้เสนอตามขอ้ 3 แลว้ จะถอนคืนไม่ได้

4.1

เมื�อพน้กาํหนดเวลายื�นขอ้เสนอและเสนอราคาแลว้ ปตท. จะไม่รับเอกสารการยื�นขอ้เสนอและเสนอราคาใดๆ โดย

เดด็ขาด

4.2

คณะกรรมการจดัหาสินคา้ของ ปตท. จะดาํเนินการตรวจสอบคุณสมบติัของผูย้ื�นขอ้เสนอแต่ละรายวา่ มีผูย้ื�นขอ้

เสนอที�มีผลประโยชนร่์วมกนักบัผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�นหรือไม่ หากปรากฏวา่ผูย้ื�นขอ้เสนอรายใดเป็นผูย้ื�นขอ้เสนอที�

มีผลประโยชนร่์วมกนักบัผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�น คณะกรรมการจดัหาสินคา้ของ ปตท. จะตดัรายชื�อผูย้ื�นขอ้เสนอที�มี

ผลประโยชนร่์วมกนันั�นออกจากการเป็นผูย้ื�นขอ้เสนอ

4.3

ในการพิจารณาผลการยื�นขอ้เสนองานครั� งนี�  ปตท. จะพิจารณาตดัสินโดยใชห้ลกัเกณฑร์าคา6.1

ปตท. จะพิจารณาจากราคารวมตํ�าสุด6.2

หากผูย้ื�นขอ้เสนอรายใดมีคุณสมบติัไม่ถูกตอ้งตามขอ้ 2 หรือยื�นหลกัฐานการยื�นขอ้เสนอไม่ถูกตอ้งหรือไม่ครบ

ถว้นตามขอ้ 3 หรือยื�นเสนอราคาไม่ถูกตอ้งตามขอ้ 4 คณะกรรมการจดัหาสินคา้ของ ปตท. จะไม่รับพิจารณาขอ้

6.3
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7. การส่งมอบงาน 

โดยมีรายละเอียดกาํหนดส่งมอบ ไม่นบัรวมระยะเวลาที� ปตท. ไม่อนุญาตใหเ้ขา้ดาํเนินงาน/สั�งหยดุงาน   

�

เสนอของผูย้ื�นขอ้เสนอรายนั�น เวน้แต่ผูย้ื�นขอ้เสนอรายใดเสนอเอกสารทางเทคนิคหรือรายละเอียดคุณลกัษณะ

เฉพาะของงานที�จะจา้งไม่ครบถว้น หรือเสนอรายละเอียดแตกต่างไปจากเงื�อนไขที� ปตท. กาํหนดในส่วนที�มิใช่

สาระสาํคญัและความแตกต่างนั�นไม่มีผลทาํใหเ้กิดการไดเ้ปรียบเสียเปรียบต่อผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�น หรือเป็นการผดิ

พลาดเลก็นอ้ย คณะกรรมการจดัหาสินคา้ของ ปตท. อาจพิจารณาผอ่นปรนการตดัสิทธิผูย้ื�นขอ้เสนอรายนั�น

ปตท. สงวนสิทธิ� ไม่พิจารณาขอ้เสนอของผูย้ื�นขอ้เสนอโดยไม่มีการผอ่นผนัในกรณีดงัต่อไปนี�

(1) ไม่ปรากฏชื�อผูย้ื�นขอ้เสนอรายนั�นในบญัชีรายชื�อผูซื้�อหรือผูรั้บเอกสารงานประมูลของ ปตท.

(2) เสนอรายละเอียดแตกต่างไปจากเงื�อนไขที�กาํหนดในขอบเขตของงานที�เป็นสาระสาํคญั หรือมีผลทาํใหเ้กิด

ความไดเ้ปรียบเสียเปรียบแก่ผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�น

6.4

ปตท. จะพิจารณายกเลิกการประมูลงานและลงโทษผูย้ื�นขอ้เสนอเป็นผูทิ้�งงาน ไม่วา่จะเป็นผูย้ื�นขอ้เสนอที�ไดรั้บการ

คดัเลือกหรือไม่กต็าม หากมีเหตุที�เชื�อถือไดว้า่การยื�นขอ้เสนอกระทาํการโดยไม่สุจริต เช่น การเสนอเอกสารอนั

เป็นเทจ็ หรือใชชื้�อบุคคลธรรมดา หรือนิติบุคคลอื�นมาเสนอราคาแทน เป็นตน้

    ในกรณีที�ผูย้ื�นขอ้เสนอรายที�เสนอราคาตํ�าสุด เสนอราคาตํ�าจนคาดหมายไดว้า่ไม่อาจดาํเนินงานตามขอบเขตของ

งานครั� งนี� ได ้คณะกรรมการจดัหาสินคา้ของ ปตท. จะใหผู้ย้ื�นขอ้เสนอนั�นชี�แจงและแสดงหลกัฐานที�ทาํใหเ้ชื�อไดว้า่

ผูย้ื�นขอ้เสนอสามารถดาํเนินการตามขอบเขตของงานครั� งนี� ใหเ้สร็จสมบูรณ์ หากคาํชี�แจงไม่เป็นที�รับฟังได ้ปตท. มี

สิทธิที�จะไม่รับขอ้เสนอหรือไม่รับราคาของผูย้ื�นขอ้เสนอรายนั�น ทั�งนี�  ผูย้ื�นขอ้เสนอดงักล่าวไม่มีสิทธิเรียกร้องค่า

ใชจ่้ายหรือค่าเสียหายใดๆ จาก ปตท. ถา้หากมีปัญหาที�ไม่สามารถตกลงกนัได ้ใหถื้อวา่คาํวนิิจฉยัของ ปตท. เป็นที�

สิ�นสุด

6.5

ก่อนลงนามในสญัญา ปตท. อาจประกาศยกเลิกการประมูลงาน หากปรากฏวา่มีการกระทาํที�เขา้ลกัษณะผูย้ื�นขอ้

เสนอที�ชนะการประมูลหรือที�ไดรั้บการคดัเลือกมีผลประโยชนร่์วมกนั หรือมีส่วนไดเ้สียกบัผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�น

หรือขดัขวางการแข่งขนัอยา่งเป็นธรรม หรือสมยอมกนักบัผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�น หรือเจา้หนา้ที�ในการเสนอราคา

หรือส่อวา่กระทาํการทุจริตอื�นใดในการเสนอราคา

6.6

กาํหนดการส่งมอบ ผูรั้บจา้งตอ้งส่งมอบงานจา้งใหก้บั บริษทั ปตท. จาํกดั (มหาชน) 7.1

QSHEF-GSP-20-010-006 แบบฟอร์มข้อกำหนดจัดหาสินค้าสำหรับระบบ Smart Procurement Rev.1 Date 19/11/2562

บริษัท ปตท. จํากัด (มหาชน)
PTT Public Company Limited

ข้อกําหนด
(Terms Of Reference: TOR)

เรื่อง : จัดจ้างทดสอบและบำรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat ตามวาระ TA3 GSP6 และ TA4 ESP
จัดทําโดย : นายกษิภัท คุณาดำรงรัฐ วันที่จัดทำ : 16 เมษายน 2564

Rev.2
SAP PR No.1120015975

หน่วยงานที่จัดทํา : ส่วนบริหารการซ่อมใหญ่
โรงงาน

ระบบมาตรฐานที่เกี่ยวข้อง

Quality Safety Health Environment Lab Energy

7 / 149
9 / 151



จาํนวน 2 ครั� ง ดงันี�  

ครั� งที� 1 ผูรั้บจา้งจะตอ้งดาํเนินการทดสอบและบาํรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat สาํหรับโรงแยกก๊าซหน่วยที� 6

พร้อมทั�งส่ง Final Report ที�ไดรั้บการตรวจสอบจากพนกังาน ปตท. เรียบร้อยและแลว้เสร็จครบถว้นตามระบุในขอ้กาํหนดฉบบั

นี�  ภายใน 30 วนั นบัตั�งแต่วนัที�กาํหนดในหนงัสือแจง้เขา้ดาํเนินการบาํรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat สาํหรับโรงแยก

ก๊าซธรรมชาติหน่วยที� 6 จาก ปตท.

ครั� งที� 2 ผูรั้บจา้งจะตอ้งดาํเนินการทดสอบและบาํรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat สาํหรับโรงแยกก๊าซอีเทน พร้อมทั�ง

ส่ง Final Report ที�ไดรั้บการตรวจสอบจากพนกังาน ปตท. เรียบร้อยและแลว้เสร็จครบถว้นตามระบุในขอ้กาํหนดฉบบันี�  ภายใน

30 วนั นบัตั�งแต่วนัที�กาํหนดในหนงัสือแจง้เขา้ดาํเนินการบาํรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat สาํหรับโรงแยกก๊าซอีเทน

จาก ปตท.

8. สถานที�ส่งมอบ

 ผูรั้บจา้งตอ้งส่งมอบงานจา้งทั�งหมดที�  โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง เลขที� 555 ถนน สุขมุวทิ ตาํบล มาบตาพดุ อาํเภอ เมือง

จงัหวดั ระยอง 21150

9. การจ่ายเงนิ

ปตท. จะชาํระเงินเป็นงวดๆ โดยแบ่งออกเป็น2งวด

โดยจะชาํระเงินตามมูลค่าการปฏิบติังานจริง ที�ไดส่้งมอบในแต่ละงวด

หมายเหตุ ปตท. ขอสงวนสิทธิ� ในการชาํระค่าการบริหารจดัการเกี�ยวกบัโรค COVID-19 (ตามมูลค่าของขอ้ 3.3.2.2

ส่วนที� 2) ใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์ตามประกาศของคณะทาํงานศูนยฉุ์กเฉินเฉพาะกิจสายงานแยกก๊าซ

ธรรมชาติเพื�อติดตามและเฝ้าระวงักรณีโรคอุบติัใหม่ COVID-19 (GSP-EMC COVID-19) ของสายงานแยกก๊าซ

ธรรมชาติ โดย ปตท. จะชาํระส่วนนี�กต่็อเมื�อ ปตท. ไดแ้จง้เป็นลายลกัษณ์อกัษรใหผู้ข้ายหรือผูรั้บจา้งปฏิบติัเท่านั�น

ซึ�งผูข้ายหรือผูรั้บจา้งตอ้งแนบหลกัฐานแสดงค่าใชจ่้ายใหก้บั ปตท. เพื�อพิจารณา ทั�งนี�  ปตท. จะชาํระส่วนนี�ตาม

รายการที�เกิดขึ�นจริงแต่ไม่เกินมูลค่าต่อหน่วย หรือต่อรายการ และรวมทั�งหมดที�ระบุไวใ้นใบสั�งซื�อ/สั�งจา้งหรือ

� �

9.1
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            ทั�งนี�  ปตท. จะชาํระเงิน เมื�อครบ 30 วนั นบัถดัจากวนัที�คณะกรรมการตรวจรับ ของ ปตท. ไดท้าํการตรวจรับงานถูกตอ้ง

ครบ ถว้นเรียบร้อยแลว้ในแต่ละงวด   

10. อตัราค่าปรับ

กรณีการส่งมอบงานล่าชา้กวา่ที�ทาง ปตท. กาํหนดจะคิดค่าปรับวนัละ 0.1% ต่อวนั (ไม่เวน้วนัหยดุราชการ) ของมูลค่าจา้งตาม

สญัญา (ไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ�ม)

11. การรับประกนัความชํารุดบกพร่อง

ผูรั้บจา้งจะตอ้งรับประกนัความชาํรุดบกพร่องของงานจา้งที�เกิดขึ�นภายในระยะเวลาไม่นอ้ยกวา่ 12 เดือนนบัตั�งแต่วนัที� ปตท. ได้

รับมอบงาน และคณะกรรมการตรวจรับไดต้รวจรับงานครบถว้นถูกตอ้งแลว้ โดยตอ้งรีบจดัการซ่อมแซมแกไ้ขใหใ้ชก้ารไดดี้ดงั

เดิมภายใน 7วนั นบัถดัจากวนัที�ไดรั้บแจง้ความชาํรุดขอ้บกพร่อง

12. การทาํสัญญาจ้างและหลกัประกนัสัญญา

หนงัสือสนองซื�อ/สนองจา้ง และ ปตท. จะชาํระเงินส่วนนี� ในงวดสุดทา้ยเมื�อผูข้าย หรือผูรั้บจา้งส่งมอบงานตาม

เงื�อนไขการส่งมอบเรียบร้อยแลว้

ผูที้� ปตท. ตกลงดว้ยในการจา้ง จะตอ้งดาํเนินการดงันี�

(1) กรณีการจดัหาที�มีวงเงินการจดัหาไม่เกิน 5 ลา้นบาท หรือไม่อยูใ่นเงื�อนไขของ ปตท. ที�จะตอ้งจดัทาํเป็นรูป

แบบสญัญาใหผู้ที้� ปตท. ตกลงดว้ยในการจา้งไปติดต่อขอรับใบสั�งจา้งภายใน 7 วนันบัถดัจากวนัที� ปตท. แจง้

(กรณีไม่ตอ้งมีการวางหลกัประกนัสญัญา) หรือภายใน 15 วนั นบัถดัจากวนัที�ปตท. แจง้ (กรณีที�ตอ้งมีการวางหลกั

ประกนัสญัญา)

(2) กรณีการจดัหาที�มีวงเงินการจดัหาเกินกวา่ 5 ลา้นบาท หรือ ปตท. กาํหนดเงื�อนไขใหจ้ดัทาํเป็นรูปแบบสญัญา

ใหผู้ที้� ปตท. ตกลงดว้ยในการจา้งไปติดต่อขอรับหนงัสือสนองจา้งภายใน 7 วนันบัถดัจากวนัที� ปตท. แจง้ และจะ

ตอ้งไปติดต่อเพื�อทาํสญัญากบั ปตท. ภายในระยะเวลาที�กาํหนดในหนงัสือสนองนั�น

    หากผูที้� ปตท. ตกลงดว้ยในการจา้งไม่ดาํเนินการตาม ขอ้ 12.1 (1) หรือ 12.1 (2) ดงักล่าว ปตท. จะริบหลกั

ประกนั (ถา้มี) และหาก ปตท. ตอ้งจดัหาจากบุคคลอื�นแทนในราคาที�สูงกวา่ราคาของผูที้� ปตท. ตกลงในการจา้ง

12.1
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13. การจ่ายเงนิล่วงหน้า

ไม่มีการจ่ายเงินล่วงหนา้

14. การปฏบิัตติามแนวทางการปฏบิัตอิย่างยั�งยืนของผู้ค้ากลุ่ม ปตท. (PTT Supplier Sustainable Code of Conduct) (กรณี

สัญญา/หนังสือข้อตกลงที�มวีงเงนิตั�งแต่ 2 ล้านบาทขึ�นไป)

    ผูย้ื�นขอ้เสนอที� ปตท. ตกลงในการจา้ง จะตอ้งยอมรับและปฏิบติัตามแนวทางการปฏิบติัอยา่งย ั�งยนืของผูค้า้ ปตท. (PTT

Supplier Sustainable Code of Conduct) โดย ปตท. ขอสงวนสิทธิ� ในการเขา้ตรวจสอบการดาํเนินการตามแนวทางดงักล่าว 

    ผูค้า้ที�จะร่วมดาํเนินธุรกิจกบั ปตท. จะตอ้งปฏิบติัตามแนวทางการปฏิบติัอยา่งย ั�งยนืของผูค้า้กลุ่ม ปตท. และเงื�อนไข ดงัต่อไป

นี�

แลว้ ผูน้ั�นจะตอ้งรับผดิชอบชดใชร้าคาที�เพิ�มขึ�นใหก้บั ปตท. ภายใน 30 วนั นบัถดัจากวนัที�ไดรั้บแจง้จาก ปตท.

นอกจากนี�  ปตท. สงวนสิทธิ� ที�จะเรียกร้องค่าเสียหายทั�งหมดที�เกิดขึ�นเนื�องจากเหตุดงักล่าวดว้ย

ในการทาํสญัญาหรือใบสั�งจา้งนั�น ในกรณีที�ตอ้งมีการวางหลกัประกนัสญัญา และรายการละเอียดแนบทา้ยการสั�ง

จา้ง มิไดก้าํหนดการวางหลกัประกนัสญัญาไวเ้ป็นอยา่งอื�นแลว้ ใหผู้เ้สนอราคาที� ปตท. ตกลงจา้ง (ซึ� งต่อไปจะเรียก

วา่ “ผูรั้บจา้ง”) จะตอ้งนาํเงินสดหรือหนงัสือคํ�าประกนัของธนาคารหรือพนัธบตัรรัฐบาลไทยหรือพนัธบตัรของ

ปตท. หรือหุน้กู ้ปตท. มา เพื�อเป็นหลกัประกนัการปฏิบติัตามสญัญาหรือใบสั�งจา้ง ในอตัราร้อยละ 5 ของสญัญา

หรือใบสั�งจา้ง (หากมีเศษสตางคใ์หปั้ดขึ�น) นั�น หลกัประกนัการปฏิบติัตามสญัญาหรือใบสั�งจา้งดงักล่าว ปตท. จะ

คืนใหเ้มื�อผูรั้บจา้ง พน้จากขอ้ผกูพนัตามสญัญาหรือใบสั�งจา้ง นั�นแลว้

12.2

ผูรั้บจา้งจะตอ้งเป็นผูรั้บภาระในเรื�องอากรแสตมป์ที�จะใชปิ้ดสญัญาจา้งหรือใบสั�งจา้ง ตามอตัราที�ประมวลรัษฎากร

กาํหนด

12.3

ในกรณีผูที้�ไดรั้บการคดัเลือกแลว้ไม่ยอมไปทาํสญัญาภายในระยะเวลาที� ปตท. กาํหนด หรือผูรั้บจา้งไม่ปฏิบติัตาม

สญัญานั�นโดยไม่มีเหตุผลอนัสมควร ปตท. จะพิจารณาใหเ้ป็นผูทิ้�งงานและตดัออกจากทะเบียนผูค้า้ของ ปตท.

12.4

ปฏิบติัตามกฎหมายและกฎระเบียบต่างๆ ที�เกี�ยวขอ้งอยา่งเคร่งครัด ครอบคลุมดา้นจริยธรรมทางธุรกิจ ความรับผดิ

ชอบต่อสงัคม ความปลอดภยั และสิ�งแวดลอ้ม เช่น กฎหมายคุม้ครองแรงงาน กฎหมายวา่ดว้ยความปลอดภยั อาชีว

อนามยั และสิ�งแวดลอ้ม รวมถึงตอ้งดาํเนินงานดว้ยความมีจริยธรรม โปร่งใส และไม่ทาํการใดๆ อนัเป็นการทุจริต

14.1
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15. การประเมนิผลการปฏบิัตงิานของผู้ค้า

คอร์รัปชั�น ติดหรือรับสินบน การกระทาํอนัก่อใหเ้กิดความขดัแยง้ทางผลประโยชนแ์ละ/หรือผลประโยชนท์บัซอ้น

และการละเมิดทรัพยสิ์นทางปัญญา

ผูค้า้จะตอ้งมีคุณสมบติัสอดคลอ้งกบั เกณฑบ์งัคบัหลกั ดา้นจริยธรรมทางธุรกิจ ความรับผดิชอบต่อสงัคม ความ

ปลอดภยั และสิ�งแวดลอ้ม (ESG Interception Criteria) 7 ขอ้ ดงันี�  

    (1) ไม่อยูใ่นบญัชีรายชื�อของปตท. วา่เป็นบุคคล นิติบุคคล หรือสถานประกอบการที�เกี�ยวขอ้งกบัการทุจริต ติด

สินบน หรือมีความขดัแยง้ทางผลประโยชนก์บั ปตท. ณ เวลาที�ยื�นซอง 

    (2) มีใบอนุญาตทาํงานที�เกี�ยวขอ้งตามที�กฎหมายกาํหนด 

    (3) ไม่ถูกตดัสินใหมี้ความผดิในชั�นศาลดา้นการเงิน สิ�งแวดลอ้ม ความปลอดภยั แรงงาน หรือ อยูใ่นบญัชีรายชื�อ

บุคคล นิติบุคคล หรือสถานประกอบการที�ไม่ถูกตอ้งตามกฎหมายไทย ภายในระยะเวลา 3 ปี ก่อนการยื�นซอง 

    (4) มีนโยบายของบริษทัที�จะไม่จา้งแรงงานเดก็อายตุ ํ�ากวา่ 15 ปี 

    (5) มีนโยบายของบริษทัที�จะจ่ายค่าตอบแทนแก่ลูกจา้งไม่นอ้ยกวา่อตัราค่าจา้งขั�นตํ�าที�กฎหมายกาํหนด และไม่

บงัคบัใหลู้กจา้งทาํงานนานเกินกวา่กฎหมายกาํหนด 

    (6) มีระบบบริหารจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยัในที�ทาํงานตามที�กฎหมายกาํหนด และดูแลใหลู้กจา้ง

ปฏิบติังานดว้ยความปลอดภยั ไม่ก่อใหเ้กิดอนัตราย 

    (7) มีระบบบริหารจดัการพื�นที�ปฏิบติังาน และพื�นที�ที�มีความเสี�ยงที�อาจจะไดรั้บผลกระทบจากการดาํเนินงาน

ไม่ใหมี้ความเสี�ยงเชิงนิเวศ (Environmental Liability) (เช่น การปนเปื� อนหรือรั�วไหลของสารอนัตรายในดินและนํ�า

ใตดิ้น)

14.2

ปตท.จะทาํการประเมินผลการปฏิบติังานของผูค้า้หลงัส่งมอบงานทุกงวดงาน15.1

ปตท.ขอสงวนสิทธิ� ที�จะใชผ้ลประเมินการปฏิบติังานของผูค้า้เพื�อประกอบในการพิจารณาคุณสมบติัของผูย้ื�นขอ้

เสนอในครั� งถดัไป

15.2

สาํหรับผูค้า้ที�ไดรั้บการอนุมติัใหขึ้�นกลุ่มงานในทะเบียนผูค้า้ ปตท. (PTT AVL) หากผูค้า้ไดรั้บการประเมินผลการ

ปฏิบติังานภายใตก้ลุ่มงานที�ผูค้า้ไดรั้บการอนุมติัเป็นเกรด “D” ปตท. ขอสงวนสิทธิ� ตดัรายชื�อผูค้า้ออกจากกลุ่มงาน

ดงักล่าว และผูค้า้จะไม่มีสิทธิยื�นขอขึ�นทะเบียนผูค้า้กบั ปตท. ในกลุ่มงานนั�นเป็นเวลาอยา่งนอ้ย 3 ปี นบัถดัจากวนั

ที�ถูกตดัออก

15.3
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16. ข้อกาํหนดด้านเทคนิค/ขอบเขตงาน

16.1 ผูรั้บจา้งจะตอ้งดาํเนินงานบาํรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat ตามวาระ TA3 GSP6 และ TA4 ESP โดยมีราย

ละเอียดตามเอกสารแนบที� 1

16.2 ผูรั้บจา้งจะตอ้งบาํรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat โดยมีรายละเอียดตามเอกสารแนบที� 3

16.3 ผูรั้บจา้งจะตอ้งดาํเนินการบาํรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat  ตามขั�นตอนที�กาํหนดในเอกสารแนบที� 2

หมายเหตุ - ผูข้ายหรือผูรั้บจา้งจะตอ้งปฏิบติัตนตามระเบียบ ขอ้บงัคบั กฎหมาย ทั�งของภาครัฐ และ ปตท. เพื�อเป็นการคดักรอง

ป้องกนั ไม่ใหเ้กิดการแพร่เชื�อ COVID-19 หรือโรคอื�น ๆ อยา่งเคร่งครัด ทั�งนี�  ปตท. ขอสงวนสิทธิ� กาํหนดใหผู้ข้ายหรือผูรั้บจา้ง

ปฏิบติัตามมาตรการป้องกนัและเฝ้าระวงัเพื�อรองรับสถานการณ์ COVID-19 สายงานแยกก๊าซธรรมชาติ และขอ้ปฏิบติัอื�น ๆ ที�

เกี�ยวขอ้ง เช่น การจดัเตรียมและสวมใส่ PPE, การคดักรอง, การกกัตวัเพื�อใหผ้า่นพน้ระยะฟักตวั, การตรวจหาเชื�อ, ขอ้ปฏิบติั

สาํหรับผูรั้บจา้งที�พาํนกัอยูภ่ายใน จ.ระยอง หรือภายนอก จ.ระยอง เป็นตน้ ทั�งนี�  ผูข้ายหรือผูรั้บจา้งจะตอ้งเป็นผูรั้บผดิชอบค่าใช้

จ่ายที�เกิดขึ�นทั�งหมด โดยมีรายละเอียดตามเอกสารแนบที� 8

 แบบหรือ Drawing แนบท้าย

เอกสารแนบที� 1 รายละเอียดการดาํเนินงานบาํรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat ตามวาระ Turnaround

เอกสารแนบที� 2 ขั�นตอนการบาํรุงรักษา MV Motor และ Liquid Rheostat

เอกสารแนบที� 3 รายละเอียด MV Motor และ Liquid Rheostat

เอกสารแนบที� 4 Manufacturer Maintenance Task Recommendation

เอกสารแนบที� 5 เกณฑก์ารยอมรับ ISO 10816-3 และ Motor Installation Guide

กรณีที�ผูค้า้มีขอ้สงสยัผลประเมินการปฏิบติังานของผูค้า้ ใหผู้ค้า้ทาํหนงัสือพร้อมแนบสาํเนาใบสั�ง/สญัญาและผล

การปฏิบติังาน ส่งถึงหน่วยงานจดัหาพสัดุเจา้ของเรื�อง เพื�อขอใหชี้�แจงขอ้สงสยัของการประเมินผลการปฏิบติังาน

ของผูค้า้ได ้โดยสามารถตรวจสอบผลการปฏิบติังาน ผา่นช่องทาง https://pttvm.pttplc.com

15.4
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เอกสารแนบที� 6 รายการ Spare Part สาํหรับ MV Motor ยี�หอ้ TMEIC

เอกสารแนบที� 7 แบบฟอร์มขออบรมความปลอดภยัของทางโรงแยกก๊าซ

เอกสารแนบที� 8 มาตรการป้องกนัและเฝ้าระวงั COVID-19

เอกสารแนบที� 9 ตวัอยา่งใบรายละเอียดเสนอราคา

 สิ�งที� ปตท. จดัหาให้

    ไม่มี

17. ข้อกาํหนดอื�น ๆ

    ความรับผดิชอบไม่วา่กรณีใดๆ ผูข้ายจะยกขอ้อา้งถึงการที�ตนไม่ทราบขอ้เทจ็จริงต่างๆหรือขอ้มูลที�กล่าวมาขา้งตน้เพื�อประโย

ชนใ์ดๆของตนไม่ได้

    1. การขนส่งวสัดุ,สารเคมี,เครื�องจกัรอุปกรณ์ และสารต่าง ๆ รวมทั�งยานพาหนะขนส่ง จาํตอ้งคาํนึงถึงการพิทกัษรั์กษาสิ�ง

แวดลอ้มโดยจะตอ้งไม่ก่อใหเ้กิดการหกลน้,รั�วไหล,ทิ�งเรี�ยราดตามรายทางหรือ ปล่อยไอสาร,ไอเสีย,สารพิษ เกินกวา่มาตรฐานที�

กฎหมายกาํหนด

    2. ผลิตภณัฑที์�ส่งมอบที�จะตอ้งนาํเขา้มาใชใ้น โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง หรือภายในพื�นที� ปตท. หรืออยูภ่ายใตก้ารควบคุม

การปฏิบติังาน (Operational Control) ของ ปตท. จะตอ้งไม่มีองคป์ระกอบของแอสเบสตอส (Asbestos) หรือสารทาํลายชั�น

โอโซนของบรรยากาศตามประกาศ EPA: THE CLEAN AIR ACT SEC.602

    3. การขนถ่าย, การเคลื�อนยา้ย, การจดัเกบ็, การจดบนัทึก และการกาํจดัของเสียที�เกิดจากกิจกรรมใดๆภายใตก้ารจดัจา้งของ

โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง ตอ้งอา้งอิงขั�นตอนการปฏิบติัตาม QSHEP-GSP-19-022 การควบคุมกากของเสียจากกระบวนการ

ผลิต การซ่อมบาํรุง และของเสียอนัตรายสาํนกังาน ตามขอ้กาํหนด ISO 14001 ในเรื�องของการควบคุมการปฏิบติังาน

(Operational Control)

    4. ผลิตภณัฑที์�ส่งมอบ เพื�อใชง้านในโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง ที�เกี�ยวขอ้งกบัการใชพ้ลงังานอยา่งมีนยัสาํคญั เช่น

คอมเพรสเซอร์ของระบบปรับอากาศ หรืออุปกรณ์อื�นๆ จะตอ้งไดรั้บการรับรองการประหยดัพลงังานจากผูผ้ลิต โดยมีใบ

Certificate หรือหนงัสือรับรองตามมาตรฐานอุตสาหกรรมหรือเทียบเท่า
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    5. ผูส่้งมอบตอ้งส่งเสริมการแสดงความรับผดิชอบดา้นการอนุรักษพ์ลงังาน รวมถึงใหค้วามร่วมมือกบั ปตท. ในการใช้

พลงังานอยา่งมีประสิทธิภาพ

    6. ในการจดัซื�อที�เกี�ยวขอ้งกบัระบบการจดัการพลงังานตอ้งจดัทาํรายงานสรุปผลการประเมินการใชพ้ลงังานส่งมอบพร้อมกนั

เพื�อประกอบการตรวจรับ

    7. เพื�อใหก้ารดาํเนินการจดัหาเป็นไปตามมาตรฐาน มรท.���� ปตท. สงวนสิทธิ� ในการพิจารณาคดัเลือกผูค้า้ในกลุ่มที�ไดรั้บ

การรับรองมาตรฐาน มรท.���� หรือผูค้า้ที�แสดงความมุ่งมั�นในการดาํเนินงานตามมาตรฐาน มรท.���� โดยมีหลกัเกณฑใ์นการ

แสดงความมุ่งมั�นดงัต่อไปนี�

        7.1 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งไม่สนบัสนุนใหมี้การใชแ้รงงานบงัคบัทุกรูปแบบ

        7.2 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งจ่ายค่าจา้งและค่าตอบแทนการทาํงานไม่นอ้ยกวา่ที�กฎหมายกาํหนด

        7.3 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งไม่กระทาํการหรือสนบัสนุนใหมี้การเลือกปฏิบติัใหมี้การจา้งงาน จ่ายค่าจา้งการให้

สวสัดิการ เนื�องดว้ยความแตกต่างเรื�องเชื�อชาติ เพศ ศาสนา การตั�งครรภ ์สถานภาพการสมรส การ เป็นสมาชิกสหภาพ และไม่

กีดกนัการทาํงานเนื�องมาจากการพิการหรือติดเชื�อเอชไอวี

        7.4 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งไม่กระทาํการหรือสนบัสนุนใหมี้การลงโทษทางร่างกาย จิตใจ หรือกระทาํการบงัคบัขู่เขญ็

ทาํร้ายลูกจา้ง รวมถึงมีมาตรการป้องกนัไม่ใหเ้กิดมีการล่วงละเมิดทางเพศ โดยการแสดงออกดว้ยคาํพดู ท่าทางการสมัผสัทาง

กาย หรือวธีิการอื�นใด และไม่ใหมี้การลงโทษลูกจา้งโดยวธีิการหกัเงินเดือนหรือลดค่าจา้ง

        7.5 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งไม่ใหลู้กจา้งหญิงทาํงานที�เป็นอนัตรายต่อสุขภาพและร่างกายตามที�กฎหมายกาํหนด

        7.6 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งมีมาตรการดา้นความปลอดภยัอาชีวอนามยั และสภาพแวดลอ้มในการทาํงานเพื�อให้

พนกังานปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั และจดัใหมี้สวสัดิการพนกังานตามที�กฎหมายแรงงานกาํหนดไว้

        7.7 บริษทั ปตท. จาํกดั (มหาชน) ไม่มีนโยบายสนบัสนุนใหใ้ชแ้รงงานเดก็ที�มีอายตุ ํ�ากวา่ 18 ปี

        7.8 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งปฏิบติัตาม พระราชบญัญติัคุม้ครองแรงงาน 2541 และฉบบัที�แกไ้ขเพิ�มเติม รวมถึงกฎหมา

ยอื�นๆ ที�เกี�ยวขอ้งเพื�อใหส้อดคลอ้งกบัขอ้กาํหนดดา้นมาตรฐานแรงงานไทย

        7.9 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาจะแจง้ให ้โรงแยกก๊าซธรรมชาติ บริษทั ปตท.จาํกดั (มหาชน) ทราบกรณีมีความสมัพนัธ์ทางธุรกิจ

กบัผูส่้งมอบรายอื�นในกิจกรรมที�ตอ้งรับผดิชอบต่อ โรงแยกก๊าซธรรมชาติ บริษทั ปตท.จาํกดั (มหาชน)

    8. โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยองมีระบบการจดัการวดัผลผูค้า้หลงัการส่งมอบ หากผูค้า้รายใดไดรั้บผลการวดัผลตํ�ากวา่ที�ตั�งไว้

โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยองจะทาํหนงัสือเตือนใหผู้ค้า้ทราบ และจะรวบรวมไวเ้ป็นขอ้มูลในการประเมินผลผูค้า้ประจาํปี ผูค้า้ที�
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ไม่ผา่นผลการประเมินผูค้า้ประจาํปี จะถูกยกเลิกออกจากทะเบียนผูค้า้ของโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง

    9. ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาจะตอ้งปฏิบติัตามประกาศกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงานเกี�ยวกบัการอบรมความปลอดภยั โดยจะ

ตอ้งจดัเตรียมเอกสารหลกัฐานการรับรองการผา่นการอบรมหลกัสูตรดา้นความปลอดภยั อาชีวอนามยัและสภาพแวดลอ้มในการ

ทาํงานรวมเป็นระยะเวลาทั�งสิ�น 6 ชั�วโมง สาํหรับผูที้�จะเขา้มาปฏิบติังานในโรงแยกก๊าซฯ จ.ระยอง โดยใหท้าํการส่งเอกสารการ

รับรองดงักล่าวใหแ้ก่ผูค้วบคุมงานหรือผูป้ระสานงานของท่านเพื�อนาํขอ้มูลการรับรองดงักล่าวบนัทึกลงในระบบ Access

Control ตั�งแต่วนัที� 1 กนัยายน 2556 เป็นตน้ไป หากผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาไม่ปฏิบติัตามใหอ้ยูใ่นดุลพินิจของ ปตท. ในการ

พิจารณาใหเ้ขา้ปฏิบติังานในโรงแยกก๊าซฯ จ.ระยอง เป็นแต่ละกรณีไป

18. กฎความปลอดภยัทั�วไป (อ้างองิตาม QSHEP-GSP-11-006)

ข้อกาํหนดที�ต้องปฏบิัต ิสําหรับพนักงาน และผู้ปฏบิัตงิานในพื�นที�รับผดิชอบของ โรงแยกก๊าซธรรมชาตริะยอง หรือภายในพื�นที�

ปตท. หรืออยู่ภายใต้การควบคุมการปฏบิัตงิาน (Operational Control) ของ ปตท.

1.    การปฏิบติังานตอ้งปฏิบติัตามคู่มือ และมาตรฐาน ไม่กระทาํใดๆที�เสี�ยงต่ออนัตราย

2.    ตอ้งตรวจสอบสภาพความปลอดภยั ในบริเวณที�ปฏิบติังานก่อนลงมือทาํงานทุกครั� ง

3.    รายงานผูบ้งัคบับญัชาหรือผูค้วบคุมงานทนัที เมื�อเกิดอุบติัเหตุ, เหตุการณ์เกือบเกิดเป็นอุบติัเหตุ (Near miss), และ เมื�อ

พบเห็นการ

กระทาํ หรือสภาพการณ์ที�อาจก่อใหเ้กิด อุบติัเหตุ

4.    สถานที�ทาํงาน ตอ้งไม่มีสิ�งของเหลือใชห้รือเกินความจาํเป็น และจดัสิ�งที�มีอยูใ่หเ้ป็นระเบียบเรียบร้อย

5.    เครื�องมือ, เครื�องจกัร, อุปกรณ์ และยานพาหนะตอ้งไดรั้บการตรวจสอบตามวาระ และใชใ้หเ้หมาะสมกบังานอยา่งถูกวธีิ

และเมื�อเกิดการชาํรุดเสียหายใหร้ายงานผูบ้งัคบับญัชาหรือผูค้วบคุมงานทราบทนัที

6.    การใช,้ ปรับแต่ง, เปลี�ยนแปลง หรือซ่อมแซมอุปกรณ์ใด ๆ ตอ้งกระทาํโดยผูมี้หนา้ที�เท่านั�น

7.    กรณีที�ปฏิบติังานในเขตโรงงาน ตอ้งแต่งกายรัดกมุดว้ยเสื�อแขนยาว และตอ้งใส่อุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคลพื�นฐาน อนั

ไดแ้ก่ หมวกนิรภยั แวน่ตานิรภยั และรองเทา้นิรภยั รวมทั�งอุปกรณ์ ป้องกนัภยัส่วนบุคคลอื�นๆตามลกัษณะงานที�ไดรั้บมาตรฐาน

ตามที�กฎหมายกาํหนด ทั�งนี�กรณีที�เขา้เขตอาคารควบคุมการผลิต (CCR) ตอ้งสวมใส่เสื�อแขนยาว รวมถึงกางเกงขายาวดว้ย
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8.    หา้มเล่นการพนนั หา้มดื�มสุรา หรือเสพของมึนเมา หรืออยูใ่นอาการมึนเมา และหา้มหยอกลอ้เล่นกนัตลอดเวลาที�ปฏิบติังาน

ในเขตโรงงาน

9.    หา้มลกัลอบนาํเขา้ หรือเสพยาเสพติดทุกชนิดที�ผดิกฎหมาย ในทุกพื�นที�ของ ปตท.

10.    หากมีการลกัลอบนาํทรัพยสิ์น หรือสิ�งของทุกชนิดของปตท.ออกนอกพื�นที�โดยไม่ไดรั้บอนุญาต ผูล้กัลอบจะตอ้งถูกส่ง

ดาํเนินคดีตามกฎหมาย

11.    หา้มสูบบุหรี�  หรือ กระทาํการใดๆที�ก่อใหเ้กิดประกายไฟ ในเขตโรงงาน นอกบริเวณอาคาร และนอกพื�นที�ที�ไดรั้บอนุญาต

12.    ปฏิบติัตามแผนฉุกเฉิน, กฎระเบียบ ,เครื�องหมายป้ายเตือน และคาํแนะนาํอยา่งเคร่งครัด

13.    การนาํยานพาหนะ, เครื�องยนต,์ อุปกรณ์ไฟฟ้า, กลอ้งถ่ายรูป และอุปกรณ์ที�อาจก่อใหเ้กิดประกายไฟเขา้ในเขตโรงงาน ตอ้ง

ไดรั้บการตรวจสภาพ และออกบตัรอนุญาตก่อนทุกครั� ง

14.    การกาํหนดความเร็วยานพาหนะ ภายในเขตโรงงานไม่เกิน 20 กม./ชม. และนอกเขตโรงงานไม่เกิน 40 กม./ชม.

15.    พนกังานใหม่ ผูรั้บเหมาประจาํ และผูรั้บเหมาชั�วคราวตอ้งเขา้รับการอบรมกฎความปลอดภยันี� ก่อนเขา้ปฏิบติังานภายใน

เขตโรงงาน และตอ้งไดรั้บการทบทวนอยา่งนอ้ยปีละ 1 ครั� ง หรือทุก 6 เดือน
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เอกสารแนบที ่1 รายละเอยีดการด าเนินงานบ ารุงรักษา MV Motor 

1. ขอบเขตการด าเนินงานในช่วงในช่วง PRE-TURNAROUND  ผูรั้บจา้งมีหนา้ท่ีในการด าเนินงานท่ี
เก่ียวขอ้งดงัน้ี 
1.1 อยา่งนอ้ย 7 วนั ก่อนวนัเร่ิม EXECUTION TURNAROUND ผูรั้บจา้งตอ้งส่งมอบแผนการตรวจ

รับ MOTOR ท่ี WORKSHOP ของผูรั้บจา้งใหท้างผูค้วบคุมงาน ปตท. พิจารณาและลงนาม
ร่วมกนัทั้งผูรั้บจา้งและผูค้วบคุมงาน ปตท. โดยตอ้งระบุวนัและเวลาท่ีใหท้างผูค้วบคุมงานปตท. 
ไปตรวจรับ MOTOR 

1.2 อยา่งนอ้ย 7 วนั ก่อนเร่ิม EXECUTION TURNAROUND ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการเขา้อบรมความ
ปลอดภยักบัทางโรงแยกก๊าซ ซ่ึงจดัอบรมในวนัจนัทร์, วนัพุธ และวนัศุกร์ โดยตอ้งส่งหลกัฐาน
การอบรมและกรอกลงแบบฟอร์มตามเอกสารแนบท่ี 7 ใหท้างผูค้วบคุมงาน ปตท. ก่อนล่วงหนา้
วนัท่ีอบรมอยา่งนอ้ย 3 วนั หากทางผูรั้บจา้งไม่มาอบรมในวนัเวลาดงักล่าว ผูรั้บจา้งตอ้ง
รับผดิชอบถึงความเสียหายท่ีเกิดข้ึน อนัเน่ืองมาจากขาดบุคลากรในการปฏิบติังาน ซ่ึงส่งผลให้
งานล่าชา้ไม่เป็นไปตามแผน 

1.3 อยา่งนอ้ย 7 วนั ก่อนวนัเร่ิม EXECUTION TURNAROUND ผูรั้บจา้งตอ้งจดัท า JOB SAFTY 
ANALYSIS อยา่งละเอียดให้แก่ผูค้วบคุมงานปตท. 

1.4 อยา่งนอ้ย 14 วนั ก่อนวนัเร่ิม EXECUTION TURNAROUND ผูรั้บจา้งตอ้งเขา้มาเก็บค่า ของ 
MOTOR ทุกตวัท่ีจะด าเนินการทดสอบและบ ารุงรักษาตามรายการดงัต่อไปน้ี 
1.4.1 VIBRATION NO-LOAD 
1.4.2 VIBRATION WITH-LOAD 
1.4.3 PRE ALINGMENT 
1.4.4 ความสูงของแผน่ SHIM เดิม 
1.4.5 ค่ากระแสไฟฟ้าท่ีใช ้วดัจากหนา้ SWGR 

1.5 อยา่งนอ้ย 7 วนั ก่อนวนัเร่ิม EXECUTION TURNAROUND ผูรั้บจา้งตอ้งส่งบุคคลระดบัผูบ้ริหาร
เขา้ร่วม TURNAROUND EXECUTION SEMINAR โดย ปตท. จะแจง้วธีิการวดัผลและการ
ประเมินผลงานจดัซ้ือ/จดัจา้ง ตามรายละเอียด 
1.5.1 ปตท. มีการวดัผลโดยมี KPI (KEY PERFORMANCE INDICATORS) 
1.5.2 ปตท. จะส่ง “ผลการประเมิน” จากหวัขอ้การวดั KPI แก่ผูรั้บจา้ง กรณี ท่ีมีหวัขอ้ท่ีตอ้ง

ปรับปรุงพฒันา ปตท.จะระบุในเอกสาร “ผลการประเมิน” ส่งใหก้บัผูรั้บจา้ง เม่ือผูรั้บจา้ง
ไดรั้บแลว้ใหจ้ดัท าแผนการปรับปรุง ส่งคืน ปตท. (เจา้หนา้ท่ีจดัหาพสัดุ) ภายใน 15 วนั 

1.6 อยา่งนอ้ย 7 วนั ก่อนวนัเร่ิม EXECUTION TURNAROUND ผูรั้บจา้งตอ้งส่งบุคคลในระดบั 
ENGINEER, SUPERVISOR, SAFETY MAN เขา้ร่วมการ KICK-OFF MEETING 
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1.7 อยา่งนอ้ย 7 วนั ก่อนวนัเร่ิม EXECUTION TURNAROUND ผูรั้บจา้งตอ้ง น าเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ 
อุปกรณ์การวดัและเคร่ืองมือสอบเทียบต่าง ๆ ท่ีผา่นการสอบเทียบ (CALIBRATE) พร้อมใบ 
CERTIFICATE จากหน่วยงานท่ีไดม้าตรฐาน 100% ตามขอ้ผกูพนัท่ีผูรั้บจา้งเสนอไวใ้นขณะ
เสนอราคา เขา้ตรวจสอบสภาพ และการสอบเทียบ (CALIBRATE) ตอ้งไม่หมดอายรุะหวา่ง
ระยะเวลาปฏิบติังาน และตอ้ง CALIBRATE คร้ังล่าสุด ไม่เกิน 1 ปี หากมีขอ้บกพร่องช ารุด หรือ
มีจ านวนเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ ไม่เป็นไปตามขอ้ตกลงผกูพนั ท่ีผูรั้บจา้งเสนอไวใ้นขณะเสนอราคา 
เป็นหนา้ท่ีของผูรั้บจา้งท่ีตอ้งด าเนินการแกไ้ขใหแ้ลว้เสร็จก่อนวนัเร่ิมปฏิบติังาน EXECUTION 
TURNAROUND 

1.8 อยา่งนอ้ย 7 วนั ก่อนวนัเร่ิม EXECUTION TURNAROUND ผูรั้บจา้งตอ้งเขา้มาส ารวจบริเวณ
พื้นท่ีหนา้งาน และจดัเตรียมอุปกรณ์, เคร่ืองมือ ท่ีจ  าเป็นตอ้งใชใ้นการทดสอบและบ ารุงรักษา MV 
Motor ไวใ้นบริเวณพื้นท่ีหนา้งานล่วงหนา้ 

1.9 อยา่งนอ้ย 7 วนั ก่อนวนัเร่ิม EXECUTION TURNAROUND ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการตั้งนัง่ร้านให้
แลว้เสร็จ โดยนัง่ร้านนั้นตอ้งไดรั้บการตรวจสภาพนัง่ร้าน โดยส่วนคุณภาพ ความปลอดภยั อาชี
วอนามยั และส่ิงแวดลอ้มโรงแยกก๊าซใหแ้ลว้เสร็จ 

2. ขอบเขตของการด าเนินงานช่วง EXECUTION TURNAROUND 
2.1 ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการตามเอกสารแนบท่ี 2  

3. ขอบเขตของการด าเนินงานช่วง POST TURNAROUND 
3.1 ภายใน 1 วนั นบัจากการท า EXECUTION TURNAROUND แลว้เสร็จ ผูรั้บจา้งมีหนา้ท่ีท าความ

สะอาดบริเวณท่ีปฏิบติังานใหเ้รียบร้อย และขนยา้ยวสัดุอุปกรณ์ของผูรั้บจา้งและท าความสะอาด
พื้นท่ีปฏิบติังานใหเ้รียบร้อย ใหแ้ลว้เสร็จ 

3.2 หลงัจากงานแลว้เสร็จภายใน 15 วนั ผูรั้บจา้งตอ้งท าการส่งมอบ FINAL REPORT ในรูปของ 
HARD COPY (บรรจุในแฟ้ม), SOFT COPY (บรรจุใน CD โดยเป็นไฟลต์น้ฉบบั)และ SOFT 
COPY (แบบ PDF) อยา่งละ 2 ชุด ใหก้บัผูค้วบคุมงานของ ปตท. 
เน้ือหาของ FINAL REPORT จะตอ้งประกอบไปดว้ย (เน้ือหา ELECTRICAL, และ 
INSTRUMENT พิจารณาตามความเหมาะสม) 
3.2.1 ช่ืองานท่ีด าเนินการ 
3.2.2 ช่ือบริษทัผูรั้บจา้ง 
3.2.3 ช่ือผูจ้ดัท า FINAL REPORT 
3.2.4 วนัท่ีจดัท า FINAL REPORT 
3.2.5 ส าเนาใบเสนอราคา และใบสั่งจา้ง 
3.2.6 แผนการด าเนินงาน โดยเทียบระหวา่ง PLAN & ACTUAL 
3.2.7 ORGANIZATION CHART ระบุช่ือ รูปถ่าย และเบอร์ติดต่อจนถึงระดบัหวัหนา้งาน 
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3.2.8 รายงานกิจกรรมท่ีท าในแต่ละวนั จ านวนแรงงาน และเคร่ืองมือหลกั 
3.2.9 รายงานปัญหาท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการปฏิบติังานและแนวทางแกไ้ขป้องกนัในแต่ละวนั 
3.2.10 รายงานการส่งมอบ และตรวจรับอุปกรณ์แต่ละรายการ โดยตอ้งมีการลงช่ือตรวจรับ 

ระหวา่งผูรั้บจา้ง, ผูค้วบคุมงานของ ปตท., พนกังานตรวจสอบของ ปตท. 
3.2.11 รูปถ่ายการเตรียมงาน และการท างานของอุปกรณ์แต่ละตวั  
3.2.12 ผูรั้บจา้งตอ้งท ารายงานการทดสอบและบ ารุงรักษา MV Motor ทั้งหมด โดยละเอียดตาม

แบบฟอร์มของผูรั้บจา้งเอง โดยรายงานการทดสอบและบ ารุงรักษาตอ้งมีขอ้มูล รูปถ่ายทุก
ขั้นตอนครอบคลุมงานซ่อมโดยละเอียดของ MV Motor ทั้งน้ีตอ้งระบุ  
3.2.12.1. TAG NO. ของ MV Motor  
3.2.12.2. MANUFACTURER 
3.2.12.3. SERIAL NUMBER 
3.2.12.4. RATED POWER 
3.2.12.5. TYPE 
3.2.12.6. ขอ้มูล Motor, Bearing No., Oil Seal, Soft Part, Oil Slinger, Diode, Capacitor, 

etc. (SUMMARY เป็น Excel File) 
3.2.12.7. SPARE PARTS ต่าง ๆท่ีใชใ้นการเปล่ียน 
3.2.12.8. ผลการทดสอบและบ ารุงรักษา MV Motor ทุกตวั โดยจะตอ้งระบุเกณฑก์าร

ยอมรับ และอา้งอิงมาตรฐานของเกณฑน์ั้น ๆใหค้รบถว้น 
3.2.12.9. อุปกรณ์เคร่ืองมือวดัพร้อม Serial No. ท่ีใชใ้นงาน รวมถึงใบ CERTIFICATE 

เพื่อรับรองการสอบเทียบของอุปกรณ์เคร่ืองมือวดันั้น ๆ 
3.2.12.10. ขอ้มูลการอบรมความปลอดภยัของบริษทัในช่วงเชา้ก่อนการปฏิบติังาน 
3.2.12.11. ใบ CERTIFICATE ของ อุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชพ้ลงังาน หรือหนงัสือ

รับรองตามมาตรฐานอุตสาหกรรมหรือเทียบเท่า (ในกรณีท่ีไม่มีใบรับรอง
ผลิตภณัฑท่ี์ส่งมอบ  อุปกรณ์ดงักล่าวจะตอ้งไดรั้บการประเมินภายหลงัจากการ
ติดตั้งใชใ้นงานจดัจา้งท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการพลงังาน) 

3.2.12.12. รายงานสรุปผลการประเมินการใชพ้ลงังานส่งมอบพร้อมกนัเพื่อประกอบการ
ตรวจรับงาน 

3.3 ภายหลงังานแลว้เสร็จ ผูรั้บจา้งตอ้งใหค้วามร่วมมือในการประชุมสรุปงาน (RETROSPECT) 
ภายหลงัแลว้เสร็จงาน EXECUTION TURNAROUND โดยผูรั้บจา้งตอ้งส่งผูป้ฏิบติังานระดบั
Project Manager เขา้ร่วมประชุมกบัตวัแทนของ ปตท. โดย ปตท.จะก าหนดวนัประชุมสรุปให้
ทราบก่อนวนัประชุมอยา่งนอ้ย 7 วนั 
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4. แรงงานท่ีผูรั้บจา้งตอ้งจดัเตรียม (ขั้นต ่า) 
แรงงาน, ช่างเทคนิค, PLANER, วศิวกร, ผูค้วบคุม/ผูบ้ริหารงานตามท่ีไดต้กลงผกูพนัในการเสนอ

ราคา โดยก าหนดจ านวนผูป้ฏิบติังานขั้นต ่าในช่วง PRE-TURNAROUND , EXECUTION 
TURNAROUND และ POST TURNAROUND ไวด้งัน้ี 

 
4.1 PRE-TURNAROUND 

ช่วงเวลาปฏิบติังาน 08:00 – 20:00 น. 
ITEM POSITION QUANTITY REMARK 

1 PROJECT MANAGER 1  
2 TECHNICIAN 2  

 
4.2 EXECUTION TURNAROUND 

จ านวนผูป้ฏิบติังานรวม 1 กะ DAY SHIFT 08:00 – 20:00 โดยประกอบดว้ยรายละเอียดดงัน้ี 
ITEM POSITION QUANTITY REMARK 
1 PROJECT MANAGER 1  
2 ENGINEER  1  
3 TECHNICIAN 12 3 ทีม ทีมละ 4 คน 
4 เจา้หนา้ท่ีความปลอดภยั  เพียงพอต่อการปฏิบติังาน 
**โดยงานตอ้งแลว้เสร็จตามแผนจึงจะสามารถเลิกงานได*้* 
**ผูป้ฏิบติังานตอ้งเป็นคนเดียวกบัผูม้ารับงานเท่านั้น** 
 
จ  านวนผูป้ฏิบติังานช่วง STAND BY 3 วนั ซ่ึงทางหวัหนา้งาน ปตท. จะแจง้วนัเร่ิม STAND BY ท่ี 
ใหท้ราบต่อไป  

ITEM POSITION QUANTITY REMARK 
1 PROJECT MANAGER 1  
2 TECHNICIAN 2  

หมายเหตุ  

- กรณีท่ีผูรั้บจา้ง ไดรั้บการวา่จา้งงานอ่ืนในงานช่วง EXECUTION TURNAROUND บุคคลใน
ต าแหน่ง ท่ีก าหนดไวจ้ะมีขอ้ผกูพนัท่ีจะตอ้ง ปฏิบติังานแลว้เสร็จและไม่ยนิยอมใหไ้ปรับงานอ่ืน 

- ผูรั้บจา้งตอ้งจดัเตรียมเจา้หนา้ท่ีความปลอดภยัอยา่งนอ้ยตามจ านวนและระดบัท่ีใหต้ามท่ีกฎหมาย
ก าหนด ท่ีมีใบรับรองจากหน่วยงานของรัฐหรือหน่วยงานของเอกชน ท่ีหน่วยงานของรัฐรับรอง มา
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ควบคุมดูแลการปฏิบติังานของพนกังานของผูรั้บจา้ง โดยเจา้หนา้ท่ีความปลอดภยัจะตอ้งสวมปลอก
แขนท่ีเคร่ืองหมาย/สัญลกัษณ์ท่ีชดัเจน และจะตอ้งแสดงใบรับรองก่อนเขา้ปฏิบติังานดว้ย 

- PROJECT MANAGER/PLANNER ตอ้งมีความสามารถในการดูแผนงานในภาพรวม มองปัญหา
ล่วงหนา้ และแกไ้ขปัญหาเพื่อใหง้านแลว้เสร็จตามแผนงานท่ีก าหนด 

- ผูป้ระสานงานมีหนา้ท่ี เปิด/ปิด WORK PERMIT รวมถึงงานเอกสารอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
- หากผูรั้บจา้งเปล่ียนแปลงพนกังาน ผูรั้บจา้งตอ้งแจง้ให ้ปตท. ทราบล่วงหนา้อยา่งนอ้ย 10 วนัก่อน

เร่ิมด าเนินการช่วง PRE-TURNAROUND โดยผูรั้บจา้งตอ้งหาพนกังานท่ีเหมาะสมมาทดแทน โดย 
ปตท. ขอสงวนสิทธ์ิในการไม่ยอมรับหากเห็นวา่พนกังานขาดประสบการณ์หรือไม่เหมาะสม 

- จ านวนพนกังานท่ีระบุในขอ้พนกังานท่ีผูรั้บจา้งตอ้งจดัเตรียมเป็นการระบุจ านวนขั้นต ่า ผูรั้บจา้ง
จะตอ้งประเมินปริมาณท่ีแทจ้ริงจากแบบ หรือหนา้งาน หากพนกังานท่ีผูรั้บจา้งเตรียมไวไ้ม่
เหมาะสม หรือไม่เพียงพอ ซ่ึงจะส่งผลกระทบต่อการท างานใหไ้ม่เสร็จตามสัญญา ผูค้วบคุมงาน 
ปตท. มีสิทธ์ิแจง้ใหผู้รั้บจา้งจดัหาพนกังานมาเพิ่มในจ านวนท่ีเพียงพอกบัการปฏิบติังาน โดยผูรั้บ
จา้งตอ้งด าเนินการจดัหาพนกังานใหแ้ลว้เสร็จภายใน 24 ชัว่โมง ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากผูรั้บจา้ง
ประเมินเน้ืองานผดิพลาด ผูรั้บจา้งไม่มีสิทธ์ิเรียกร้องค่าเสียหายต่อ ปตท. ได ้

 
5. เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ี ผูรั้บจา้งตอ้งจดัเตรียมมา (ขั้นต ่า) 

เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ต่าง ๆ ตอ้งถ่ายภาพ ระบุ SPECIFICATION และใบรับรอง CERTIFICATE 
ประกอบเพื่อยนืยนั การไดม้าตรฐานของเคร่ืองมือ และใชเ้คร่ืองมือตรงตามวตัถุประสงค ์ โดยผูรั้บจา้ง
ตอ้งด าเนินการเตรียมเคร่ืองมือใหค้รบถว้น, เหมาะสมและเพียงพอต่อการใชง้าน  

EQUIPMENT QUANTITY 
รถ HIAB/รถ FOLK LIFT เพียงพอต่อการปฏิบติังาน 
LASER ALIGNMENT 2 
โคมไฟแสงสวา่ง 4 
ประแจบล็อค 4 
HANDTOOL เช่น 
- คีม 
- ไขควง 
- ประแจทอร์ค พร้อมตารางทอร์คส าหรับขนัแน่นหวัน๊อตขนาด
ต่างๆดว้ย 
(ผูรั้บจา้งตอ้งเตรียมมาใหเ้พียงพอต่อการใชง้าน โดยผูรั้บจา้ง
ตอ้งพิจารณาอุปกรณ์ HANDTOOL ท่ีจ  าเป็นต่อการใชง้าน) 

1 SET 
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- Workshop จะตอ้งมีเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ท่ีได้
มาตรฐานและสามารถด าเนินการ Overhaul Motor ไดถู้กตอ้ง
ครบถว้นตามขอ้ก าหนดทุกประการ (อาทิ แท่นระดบัส าหรับ
การทดสอบการ Test Run No Load ส าหรับ Motor แบบ Lock 
ขา Motor ทั้ง 4 ขาไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามท่ีระบุในขอ้ก าหนด) 

 

*หากกรณีมีความจ าเป็นตอ้งใชร้ถ HIAB, รถเครน ผูรั้บจา้งตอ้งเป็นผูด้  าเนินการเตรียมทั้งหมด* 
*รถยก ,รถยนต ์,เคร่ืองมือ/อุปกรณ์ไฟฟ้า ตอ้งไดรั้บการตรวจสภาพและอนุญาตจาก ปตท.เท่านั้น และ
ใบอนุญาตตอ้งไม่หมดอายรุะหวา่งช่วงปฏิบติังาน จึงจะอนุญาตให้น าเขา้พื้นท่ีโรงแยกก๊าซได*้ 
หมายเหตุ      

- ในกรณีท่ีผูรั้บจา้งไดรั้บการวา่จา้งงานอ่ืนภายในโรงแยกก๊าซธรรมชาติ รายการเคร่ืองมือท่ีระบุไว ้มี
ขอ้ผกูพนัท่ีจะตอ้งใชส้ าหรับการปฏิบติังานตามการวา่จา้งน้ีแต่เพียงอยา่งเดียว จะน าไปใช้
ปฏิบติังานอ่ืนไม่ได ้ยกเวน้ไดรั้บการยนิยอมจากผูค้วบคุมงาน ปตท. 

- รายการอุปกรณ์ท่ีระบุ  เป็นการระบุจ านวน และขนาดของอุปกรณ์ขั้นต ่า และอุปกรณ์ตอ้งผา่นการ
สอบเทียบ (CALIBRATE) พร้อมใบรับรองการผา่นการสอบเทียบและยงัอยูใ่นระยะเวลาก่อน DUE 
DATE ในระหวา่งระยะเวลาการปฏิบติังาน พร้อมทั้งอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน ในจ านวนท่ีสามารถ
ปฏิบติังานไดพ้ร้อมกนั ผูรั้บจา้งจะตอ้งตรวจสอบขนาด และปริมาณท่ีแทจ้ริงจากแบบ หรือหนา้งาน 
และประเมินอุปกรณ์ท่ีจะตอ้งใชจ้ริง หากอุปกรณ์ท่ีผูรั้บจา้งเตรียมไวไ้ม่เหมาะสม หรือไม่เพียงพอ 
ซ่ึงจะส่งผลกระทบต่อการท างานใหไ้ม่เสร็จตามสัญญา ผูค้วบคุมงาน ปตท. มีสิทธ์ิแจง้ใหผู้รั้บจา้ง
น าเคร่ืองมือมาเพิ่มในจ านวนท่ีเพียงพอกบัการปฏิบติังาน โดยผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการจดัหา
เคร่ืองมือใหแ้ลว้เสร็จภายใน 12 ชัว่โมง ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากผูรั้บจา้งประเมินเน้ืองาน
ผดิพลาด ผูรั้บจา้งไม่มีสิทธ์ิเรียกร้องค่าเสียหายต่อ ปตท. ได ้

 
หมายเหตุ ผูข้ายหรือผูรั้บจา้งจะตอ้งปฏิบติัตนตามระเบียบ ขอ้บงัคบั กฎหมาย ทั้งของภาครัฐ และ ปตท. เพื่อ

เป็นการคดักรอง ป้องกนั ไม่ใหเ้กิดการแพร่เช้ือ COVID-19 หรือโรคอ่ืน ๆ อยา่งเคร่งครัด ทั้งน้ี ปตท. ขอ

สงวนสิทธ์ิก าหนดใหผู้ข้ายหรือผูรั้บจา้งปฏิบติัตามมาตรการป้องกนัและเฝ้าระวงัเพื่อรองรับสถานการณ์ 

COVID-19 สายงานแยกก๊าซธรรมชาติ และขอ้ปฏิบติัอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น การจดัเตรียมและสวมใส่ PPE, 

การคดักรอง, การกกัตวัเพื่อใหผ้า่นพน้ระยะฟักตวั, การตรวจหาเช้ือ, ขอ้ปฏิบติัส าหรับผูรั้บจา้งท่ีพ  านกัอยู่

ภายใน จ.ระยอง หรือภายนอก จ.ระยอง เป็นตน้ ทั้งน้ี ผูข้ายหรือผูรั้บจา้งจะตอ้งเป็นผูรั้บผดิชอบค่าใชจ่้ายท่ี

เกิดข้ึนทั้งหมด 
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หมายเหตุ ขอ้มูลต่าง ๆท่ี ปตท. จดัหาให ้เป็นขอ้มูลเบ้ืองตน้เพื่อการเสนอราคาเท่านั้น ไม่สามารถใชอ้า้งอิง
เพื่อปัดภาระความรับผดิชอบของงานได ้ดงันั้นผูเ้สนอราคาจะตอ้งตรวจสอบขอ้มูลต่าง ๆ ดว้ยตวัเอง ก่อน
เสนอราคา เพราะผูเ้สนอราคาจะตอ้งรับประกนัผลส าเร็จของงานใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคข์อง ปตท. 

 

หมายเหตุ ปตท. ขอสงวนสิทธ์ิในการยกเลิกสัญญาในระหวา่งการด าเนินงานหากพบวา่ผูรั้บจา้งไม่สามารถ
ด าเนินงานไดต้ามขอ้ก าหนด หรือไดรั้บแจง้เตือนดา้นคุณภาพงานจาก ปตท.  
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เอกสารแนบที ่2 รายละเอยีดการบ ารุงรักษา MV Motor 

1. ผูรั้บจา้งตอ้งเขา้ปฏิบติังานเป็นกะ จ านวน 1 กะ ช่วง Day Shift 08:00 – 20:00 น. ทุกวนัไม่เวน้วนัหยดุ 
โดยทางปตท.จะตรวจสอบความคืบหนา้การปฏิบติังานทุกวนั ถา้ตรวจสอบแลว้เกิดความล่าชา้กวา่
แผนงาน ผูรั้บจา้งตอ้งเพิ่มก าลงัคน และระยะเวลาในการปฏิบติังาน โดยอยูใ่น ดุลยพินิจของทางผู ้
ควบคุมงาน ปตท. โดยไม่คิดค่าใชจ่้ายเพิ่มจากทาง ปตท.  

2. ก่อนเร่ิมงานทุกวนั ปตท.จะจดั ผูค้วบคุมงาน ตรวจสอบ จ านวน พนกังานของผูรั้บจา้ง ตามท่ีไดต้กลง
ผกูพนั กนัไวใ้นขณะเสนอราคา โดยจะตรวจสอบเวลา 8.00 น. และ 20.00 น.  หาก จ านวนคน 
(แรงงาน) หรือ ตวับุคคลของผูรั้บจา้ง (ระดบั Foreman ลงมา) ไม่เป็นไปตาม ท่ีผูรั้บจา้งแจง้ไวก้บั ปตท.
จะถือวา่ผูรั้บจา้งผดิสัญญา และ ปตท.จะถือปฏิบติัตามเง่ือนไขการไม่ปฏิบติัตามสัญญาทนัที 

3. ในการปฏิบติังานก่อนสัมผสัจุดท่ีมีไฟฟ้า ผูรั้บจา้งตอ้งมีการตรวจสอบวา่ไม่มีไฟก่อนสัมผสัทุกคร้ัง 
4. ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการแขวน Job Safety Analysis ท่ีผา่นการเห็นชอบจาก ปตท. ในพื้นท่ีปฏิบติังาน 
5. ผูป้ฏิบติังานของผูรั้บจา้งตอ้งสวมอุปกรณ์ความปลอดภยัดา้นไฟฟ้าท่ีสอดคล้องกบัระดบัแรงดนัไฟฟ้า

ท่ีปฏิบติังานทุกคร้ังหรืออุปกรณ์ความปลอดภยัดา้นต่าง ๆท่ีเก่ียวขอ้งกบังานก่อนปฏิบติังาน 
6. ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการกั้นบริเวณการปฏิบติังาน, แขวนป้ายเตือนอนัตรายจากการปฏิบติังาน เช่น 

อนัตรายไฟฟ้าแรงสูง และแขวนป้ายท่ีระบุช่ืองาน, ช่ือบริษทั และช่ือผูป้ระสานงานของผูรั้บจา้ง 
7. ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการทดสอบและบ ารุงรักษา MOTOR ท่ีระบุในเอกสารแนบท่ี 3 โดยมีรายละเอียด

การปฏิบติังานดงัต่อไปน้ี 
ถอดประกอบ MOTOR 

ผูรั้บจา้งตอ้งท าการถอด MOTOR จากท่ีติดตั้งเดิมตามขั้นตอนดงัน้ี 
7.1. ปตท.จะเป็นผู ้OFF BREAKER ท่ีจ่ายไฟใหก้บั MOTOR แต่ละตวัให ้และท าการแขวนป้าย“หา้ม 

ON” ของ ปตท. 
7.2. ผูรั้บจา้งตอ้งตรวจสอบสภาพความปลอดภยัวา่สามารถท างานได ้แลว้จึงแขวนป้าย“หา้ม ON” 

ของผูรั้บจา้ง 
7.3. ก่อนผูรั้บจา้งจะถอดMOTOR ออกจากท่ีติดตั้งเดิม ตอ้งไดรั้บอนุญาตจากผูค้วบคุมงานของ ปตท. 

ก่อน จึงจะด าเนินการไดโ้ดย MOTOR ทุกตวั ตอ้งด าเนินการ TEST RUN ก่อนด าเนินการถอดทุก
ตวัและตอ้งผา่นการรับรองจากทางผูค้วบคุมงานปตท. 

7.4. ผูรั้บจา้งตอ้งท าการจดบนัทึกทิศทางการหมุนของ MOTOR และตอ้งเป็นผูถ้อดสายไฟท่ีต่อเขา้กบั 
MOTOR โดยท าการ MARK สายในแต่ละเฟส และ TERMINAL BOX ท่ีติดอยูก่บัMOTOR ออก 
แลว้ใชแ้ผน่พลาสติกใสห่อหุ้มสายและ TERMINAL BOX แลว้ใชเ้ทปพนัปิดผนึกเพื่อป้องกนัน ้า
และความช้ืนเขา้สู่สายและ TERMINAL BOX 
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7.5. ผูรั้บจา้งตอ้งท าการวดัและบนัทึกค่า กระแส NO-LOAD START, PRE-ALIGNMENT ของ 
MOTOR ดว้ยเคร่ือง DIAL GAUGE หรือเคร่ือง LASER ALIGNMENT และค่า COUPLING 
DISTANCE ระหวา่งหวั SHAFT ของ MOTOR กบัหวั SHAFT ของ PUMP หรือ 
COMPRESSOR นั้น ก่อนท าการถอด 

7.6. ผูรั้บจา้งมีหนา้ท่ีถอดสาย Power Cable และ Control Cable ท่ีต่ออยูก่บัมอเตอร์พร้อมขนยา้ย
มอเตอร์,Cooling Unit, Collector Ring และ Brush Lifting Device ใส่พาหนะท่ีผูรั้บจา้งจดัหามา
ขนส่งไปยงั Workshop ของผูรั้บจา้งเพื่อท าการตรวจสอบและบ ารุงรักษาต่อไป 

7.7. ในกรณีท่ีผูรั้บจา้งจะตอ้งถอด MOTOR ท่ีอยูบ่นท่ีสูงผูรั้บจา้งจะตอ้งมีแผน่บลูชีทวางรอบบริเวณท่ี
จะปฏิบติังาน เพื่อป้องกนัส่ิงของตกลงไปดา้นล่าง 

7.8. ผูรั้บจา้งจะตอ้งตรวจสอบอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการติดตั้งมอเตอร์ เช่นลูกยาง, ประเก็น,ขอ้ต่อต่าง 
ๆ เป็นตน้  ถา้พบวา่ไม่อยูใ่นสภาพท่ีใชง้านได ้ ตอ้งแจง้ให ้ปตท.ทราบ 

7.9. สาย Power Cable และ Control Cable ท่ีถอดออกมาให้ทางผูรั้บจ้างจดัเก็บหาถุงพลาสติกคลุม
พร้อมมดัปลายเพื่อป้องกนัความช้ืนใหแ้น่นหนาและเรียบร้อย 

7.10. ผูรั้บจา้งจะตอ้งส่งผลการเก็บค่า As found on site ให ้ปตท.ก่อนยกมอเตอร์ 
7.11. ผูรั้บจา้งตอ้งมีการเก็บแยก นอต แหวนสปริง และ WASHER ของMOTOR แต่ละตวั อยา่ง

ระมดัระวงั เป็นระเบียบไม่ใหเ้สียหาย และเก็บใส่ถุงพลาสติกเขียนระบุช่ือของ MOTOR ส่งใหก้บั
พนกังาน ปตท. ผูค้วบคุมงานเก็บไว ้โดยผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัท าใบส่งมอบ-รับมอบ เพื่อตรวจสอบ
และลงช่ือรับรองระหวา่งผูส่้งมอบและผูรั้บมอบ 

7.12. ผูรั้บจา้งตอ้งเป็นผูย้ก MOTOR ออกจากท่ีติดตั้ง  โดยตอ้งไม่ท าใหส่้วนหน่ึงส่วนใดของ MOTOR 
ช ารุดหรือเสียหาย  และหาก MOTOR ตวัใด มีแผน่ SHIM ท่ีใชร้องฐานของมอเตอร์เพื่อปรับ
ระดบั ผูรั้บจา้งตอ้งถอดแผน่ SHIM ออก ท าการวดัขนาดความหนา แลว้เก็บแยกเป็นชุด พร้อมท า
เคร่ืองหมายวา่เป็นแผน่ SHIM ของฐาน MOTOR ดา้นใด (บนขวา, ล่างขวา, บนซา้ย, ล่างซา้ย) 
บรรจุใส่ถุงแยกเป็นชุดของ MOTOR แต่ละตวั ส่งใหก้บัพนกังาน ปตท. ผูค้วบคุมงานเก็บไว ้โดย
ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัท าใบส่งมอบ-รับมอบ เพื่อตรวจสอบและลงช่ือรับรองระหวา่งผูส่้งมอบและ
ผูรั้บมอบ 

7.13. ผูรั้บจา้งตอ้งเป็นผูเ้คล่ือนยา้ยMOTOR จากท่ีติดตั้งไปยงั WORK SHOP ของผูรั้บจา้งเองโดยหาก
ตอ้งใชร้ถเครน (CRANE), รถ FORK LIFT หรือรถ HIAB ช่วยในการน า MOTOR ออก โดยผูรั้บ
จา้งมีหนา้ท่ีจดัหารถเครน, รถ FORK LIFT หรือรถ HIAB มาเอง 

7.14. การใชง้านรถเครน, รถ HIAB ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัหาผูบ้งัคบัป้ันจัน่ ผูใ้หส้ัญญาณแก่ผูบ้งัคบัป้ันจัน่ 
ผูย้ดึเกาะวสัดุ หรือผูค้วบคุมการใชป้ั้นจัน่ ซ่ึงผา่นการอบรมหลกัสูตรการปฏิบติัหนา้ท่ีดงักล่าว มา
เป็นผูป้ฏิบติังานเก่ียวกบัรถเครนหรือรถ HIAB  
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7.15. ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัหาผูผ้า่นการฝึกอบรมการใชง้านรถ FORK LIFT มาดว้ย หากมีความจ าเป็นตอ้ง
ใชง้าน FORK LIFT ในการปฏิบติังาน 

7.16. ในการขนส่งมอเตอร์ไป-กลบั ผูรั้บจา้งตอ้งจดัท า Shaft fixing device เพื่อล็อคเพลาไม่ให้เกิดการ
หมุนระหวา่งการขนส่ง ซ่ึงอาจก่อให้เกิดความเสียหายท่ี Bearing หรือท่ี Shaft Journal ได ้พร้อม
ทั้งส่งเอกสารการขนส่งใหป้ตท.พิจารณาและอนุมติัก่อน 

7.17. ผูรั้บจา้งตอ้งดูแลรักษา MOTOR ท่ีถอดออกมาอยา่งดี ในระหวา่งการขนส่งหรือล าเลียงจากบริเวณ
พื้นท่ีหนา้งานท่ีถอดไปยงั WORKSHOP หรือสถานท่ีของผูรั้บจา้งท่ีจะใชท้  า OVERHAUL 
MOTOR นั้น 

7.18. ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัเตรียมลงัไมส้ าหรับการขนยา้ยมอเตอร์มาเองดว้ยเพื่อป้องกนั MOTOR ช ารุด
เสียหายระหวา่งการขนยา้ย 

7.19. ผูรั้บจ้างต้องท าการขนยา้ย Cooling unit, Collector Ring และ Brush Lifting Device เพื่อน าไป
ทดสอบพร้อมท าสีท่ี Workshop ของผูรั้บจา้ง 

 
Onsite Inspection (Normal Inspection) 

7.20. ผูรั้บจา้งตอ้งท าการ Onsite Inspection แต่ละตวัโดยด าเนินการตามขั้นตอนการท างานของผูรั้บจา้ง 
ซ่ึงจะตอ้งครอบคลุมงานต่าง ๆ ดงัรายละเอียดต่าง ๆ ดงัน้ี 

7.21. ด าเนินการถอด Cooling Part และขนยา้ยออกไปยงั Workshop โดยใหด้ าเนินการตรวจสอบจุดร่ัว 
และซ่อมแซมใหส้มบูรณ์ โดยจะตอ้งน าผา้ใบมาปิดตวั Motor ไม่ใหน้ ้าและความช้ืนเขา้ระหวา่ง
ด าเนินถอด Cooling ออกไปด าเนินการ 

7.22. ด าเนินการเปล่ียน Gasket บริเวณ Cooling Part และ Terminal box  
7.23. ผูรั้บจา้งตอ้งท าการตรวจสอบ Collector Ring และ Brush Lifting Device โดยในการตรวจสอบจะ

เป็นในลกัษณะการบ ารุงรักษาเพื่อดูกลไกการท างานของ Collector Ring และ Brush Lifting 
Device พร้อมทั้งแกไ้ขหากพบวา่ Collector Ring และ Brush Lifting Device มีความฝืด ติดขดั มี
สนิม หรือ Lack of Lubricant พร้อมร่วมกบัทางปตท.เพื่อทดสอบการท างานของชุด Collector 
Ring และ Brush Lifting Device 

7.24. ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการ Inspect และ Lubricate Brush Lifting Motor 
7.25. ผูรั้บจา้งจะตอ้งด าเนินการเปล่ียนใบพดัของมอเตอร์ ตามท่ี ปตท. ก าหนด โดย ปตท. เป็นผูจ้ดัหา

ใบพดัให ้
7.26. ผูรั้บจ้างมีหน้าท่ีในการจดัหา Special tools ท่ีจ  าเป็นในการด าเนินงานมาเองทั้งหมด อาทิ A-

Frame, รอก, Sliding Rail เป็นตน้ (ไม่เป็นทรัพยสิ์นของ ปตท. หลงัด าเนินการแลว้เสร็จ) 
7.27. ท าการตรวจสอบทั้งก่อนและหลงัการ INSPECTION ตามหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี (ขั้นตอนการ

ตรวจสอบและเกณฑก์ารยอมรับอา้งอิงตามเอกสารแนบท่ี 4 Manufacturer Recommended Task) 
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7.28. ELECTRICAL TEST 

7.28.1. ทดสอบ STATOR INSULATION RESISTANCE TEST ท่ีแรงดนั 500 VDC ส าหรับ 
MOTOR 380 V และแรงดนั 1000VDC ส าหรับ MOTOR 6.6 kV และ 11 kV หลงัการ 
OVERHAUL ค่าความตา้นทานฉนวนตอ้งไดค้่าไม่ต ่ากวา่ 100 MOhm ท่ี 40 องศาเซลเซียส 
หากไดค้่าต ่ากวา่น้ี ผูรั้บจา้งจะตอ้งน า MOTOR ไปอบหรือแกไ้ขจนกวา่จะไดค้่าความ
ตา้นทานเกินกวา่ค่าท่ีก าหนด 

7.28.2. ทดสอบ POLARIZATION INDEX แรงดนั 500 VDC ส าหรับ MOTOR 380 V และ
แรงดนั 1000VDC ส าหรับ MOTOR 6.6 kV และ 11 kV หากค่าไม่อยูใ่นช่วง 2-4 จะตอ้ง
แจง้ให ้ปตท. พิจารณาเพื่ออนุมติัก่อนด าเนินการแกไ้ข 

7.28.3. วดั WINDING RESISTANCE และค่า INDUCTANCE 
7.29. MECHANICAL INSPECTION 

7.29.1. เปล่ียนซิลยาง GASKET บริเวณ TERMINAL BOX ของ MOTOR ใหม่ 
7.29.2. ท าการประกอบช้ินส่วนทุกช้ินส่วนของ MOTOR และถ่ายภาพช้ินส่วนและการประกอบ 
7.29.3. ท าการตรวจสอบสภาพโดยทัว่ไปและถ่ายภาพ MOTOR หลงัการ INSPECTION 

7.29.4. TEST RUN ON LOAD ทดสอบจนกวา่อุณหภูมิของ MOTOR ไม่เพิ่มข้ึน(มีแนวโนม้ท่ีจะ
คงท่ี)  และทดสอบต่อเป็นเวลาอยา่งนอ้ย 30 นาที พร้อมทั้งท าการบนัทึกค่าดงัน้ี 
7.29.4.1. ค่า VIBRATION ทั้งดา้น DE และ NDE โดยท าการวดัท่ีต าแหน่ง VERTICAL, 

HORIZONTAL, และ AXIAL 
7.29.4.2. ค่า NOISE ท่ี BEARING 

7.29.4.3. ค่า TEMPARATURE ท่ี BEARING และ FRAME 
โดยการ TEST RUN ON LOAD จะตอ้งมีเจา้หนา้ท่ี ปตท. เขา้ร่วม WITNESS ทุกตวั ซ่ึง
หากค่าการทดสอบขา้งตน้ ไม่ไดต้ามเกณฑย์อมรับไดข้อง ปตท. ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการ
แกไ้ขใหอ้ยูใ่นเกณฑ์ 

7.30. ผูรั้บจา้งตอ้งบ ารุงรักษา Terminal Box ทุกจุดท่ีติดอยูก่บั Stator โดยตอ้งด าเนินการดงัต่อไปน้ี 
7.30.1. Open Terminal box 
7.30.2. Disconnect power cable และ Disconnect control cable ท าการวดั Insulation ก่อนการ

Clean และหลงัการ Clean พร้อมทั้งบนัทึกค่าความตา้นทาน 
7.30.3. Change Gasket (ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการจดัหามาเอง ใหใ้ช ้Gasket ตามท่ีบริษทัผูผ้ลิต

มอเตอร์แนะน ามา) 
7.30.4. ท าการ Clean box แลว้ท าการ purge ไล่ความช้ืนดว้ย Nitrogen 
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7.30.5. Spray Red Vanish 
7.30.6. External Cleaning 
7.30.7. Internal Cleaning 
7.30.8. Check all cable are normal condition ตอ้งไม่พบสายช ารุดหรือหลุดหลวม 
7.30.9. General Condition Check อยูใ่นสภาพปกติไม่เกิดการช ารุด 
7.30.10. Mounting Connection Check 
7.30.11. General condition of auxiliary contact check 
7.30.12. General condition of mechanical part check 
7.30.13. Check all ground connection อยูใ่นสภาพขนัแน่นไม่หลุดหลวม 
7.30.14. ผูรั้บจา้งตอ้งท าการติด Sticker ท่ี Terminal Box Motor ท่ีไดท้  าการบ ารุงรักษาทั้งหมดโดย

ตอ้งระบุเลขท่ี Certificate, วนัท่ีตรวจ, พร้อมลงช่ือผูต้รวจลงนามก ากบั เพื่อใหส้ามารถ
ทวนสอบไดโ้ดยง่าย 

7.31. ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัท าขอ้มูล Motor Nameplate, Serial No., Bearing No., Oil Seal, Soft Part, Oil 
Slinger, Diode, Capacitor, etc. ลงใน Excel File และส่งมอบให ้ปตท.  

7.32. หากมีขั้นตอนใดท่ีเพิ่มเติมจากขั้นตอนท่ีระบุในขอ้ก าหนดน้ี ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการแจง้ผูค้วบคุม
งาน ปตท. ก่อนด าเนินการเสมอและผูค้วบคุมงาน ปตท. จะเป็นผูพ้ิจารณาต่อไป 

Overhaul Motor at Workshop 
ผูรั้บจา้งตอ้งท าการ OVERHAUL MOTOR แต่ละตวัโดยด าเนินการตามขั้นตอนการท างานของผู ้
รับจา้ง ซ่ึงจะตอ้งครอบคลุมงานต่าง ๆ ดงัรายละเอียดต่าง ๆ ดงัน้ี 

7.33. แยกช้ินส่วน และ ถ่ายรูปช้ินส่วนภายในท่ีส าคญั 
7.34. ผูรั้บจ้างมีหน้าท่ีในการจดัหา Special tools ท่ีจ  าเป็นในการด าเนินงานมาเองทั้งหมด อาทิ A-

Frame, รอก, Sliding Rail เป็นตน้ (ไม่เป็นทรัพยสิ์นของ ปตท. หลงัด าเนินการแลว้เสร็จ) 
7.35. ท าการตรวจสอบทั้งก่อนและหลงัการ OVERHAULตามหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี (ขั้นตอนการตรวจสอบ

และเกณฑก์ารยอมรับอา้งอิงตามเอกสารแนบท่ี 4 Manufacturer Recommended Task) 
7.36. ELECTRICAL TEST 

7.36.1. ทดสอบ STATOR INSULATION RESISTANCE TEST ท่ีแรงดนั 500 VDC ส าหรับ 
MOTOR 380 V และแรงดนั 1000VDC ส าหรับ MOTOR 6.6 kV และ 11 kV หลงัการ 
OVERHAUL ค่าความตา้นทานฉนวนตอ้งไดค้่าไม่ต ่ากวา่ 100 MOhm ท่ี 40 องศาเซลเซียส 
หากไดค้่าต ่ากวา่น้ี ผูรั้บจา้งจะตอ้งน า MOTOR ไปอบหรือแกไ้ขจนกวา่จะไดค้่าความ
ตา้นทานเกินกวา่ค่าท่ีก าหนด 
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7.36.2. ทดสอบ POLARIZATION INDEX แรงดนั 500 VDC ส าหรับ MOTOR 380 V และ
แรงดนั 1000VDC ส าหรับ MOTOR 6.6 kV และ 11 kV หากค่าไม่อยูใ่นช่วง 2-4 จะตอ้ง
แจง้ให ้ปตท. พิจารณาเพื่ออนุมติัก่อนด าเนินการแกไ้ข 

7.36.3. วดั WINDING RESISTANCE และค่า INDUCTANCE 
7.36.4. ทดสอบ SURGE TEST โดยท าการบนัทึก GRAPH แรงดนัและเวลา พร้อมสรุปผลการ 

TEST ลงใน REPORT โดยท าการทดสอบคร้ังเดียวก่อน OVERHAUL MOTOR 
7.36.5. ทดสอบ TAN-DELTA Test ตามมาตรฐานสากล ส าหรับ MV Motor ทั้งก่อนและหลงั

บ ารุงรักษา พร้อมแปลผลและบนัทึกผลการทดสอบลงในรายงาน 
7.36.6. ทดสอบ Offline Partial Discharge ตามมาตรฐาน IEC60270 พร้อมบนัทึกค่าหรือ Plot 

กราฟพร้อมวเิคราะห์ผลสรุปโดยละเอียดใหท้าง ปตท.  
7.36.7. ทดสอบ ELCID Test พร้อมบนัทึกผลและวเิคราะห์ผลสรุปโดยละเอียดใหท้าง ปตท. 

7.37. MECHANICAL INSPECTION 
7.37.1. วดั SHAFT JOURNAL DIAMETER ทั้งดา้น DE และ NDE 
7.37.2. วดั BEARING HOUSING DIAMETER ทั้งดา้น DE และ NDE 
7.37.3. วดั SHAFT RUN OUT 
7.37.4. วดั SHAFT EXTERNAL DIAMETER 
7.37.5. วดั COUPLING BORE DIAMETER 

7.37.6. วดั BEARING CLEARANCE ทั้งดา้น DE และ NDE 
7.37.7. วดัค่า END PLAY 
7.37.8. วดั OIL SLINGER THICKNESS 

7.38. ฉีดลา้งท าความสะอาดขดลวดของ MOTOR ดว้ยน ้ายาลา้งขดลวด 
7.39. เปล่ียนซิลยาง GASKET บริเวณ TERMINAL BOX ของ MOTOR ใหม่ 
7.40. น าขดลวดไปอบในเตาโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 80 องศาเซลเซียส 
7.41. ท าการซ่อมแซมฉนวนใหม่ โดยการฉีดและเคลือบวาณิช ใหแ้ก่ STATOR WINDING ของ 

MOTOR ใหม่ โดยใชว้าณิชท่ีมี INSULATION CLASS  ไม่ต ่ากวา่ CLASS F (155C) 

7.42. ด าเนินการท าสี MOTOR ใหม่ โดยจะตอ้งขดัสนิมดว้ยวธีิพน่ทรายและท าความสะอาดพื้นผวิ และ
พน่สีรองพื้นกนัสนิมอยา่งนอ้ย 1 ชั้น จากนั้นพ่นสีทบัหนา้ทั้งชั้นนอกและชั้นในดว้ยสี  
MUNSELL N7 หรือเทียบเท่า อยา่งนอ้ย 2 ชั้น ทั้งน้ีในช่วงท าสี ผูรั้บจา้งตอ้งถ่ายรูปก่อนและหลงั
การท าสีของ MOTOR แต่ละ TAG  เพื่อเก็บเป็นประวติัในช่วงส่งมอบงาน 

7.43. ท าการ SPARE PARTS อ่ืน ๆ ท่ีจะตอ้งเปล่ียนตามวาระ เช่น OIL SEAL, GASKET  เป็นตน้ 
(ปตท. จะจดัหา SPARE PARTS ใหต้ามรายการท่ีก าหนดในเอกสารแนบท่ี 6 เท่านั้น โดย SPARE 
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PARTS ท่ีจ าเป็นตอ้งใชน้อกเหนือจากท่ี ปตท. จดัหา ทางผูรั้บจา้งจะตอ้งเป็นผูด้  าเนินการจดัหามา
เองทั้งหมด) 

7.44. ผูรั้บจา้งจะตอ้งด าเนินการเปล่ียนใบพดัของมอเตอร์ ตามท่ี ปตท. ก าหนด โดย ปตท. เป็นผูจ้ดัหา
ใบพดัให ้

7.45. ผลค่า INSIDE DIAMETER ของ BEARING HOUSING NDE, DE และค่า OUTSIDE 
DIAMETER ของ ROTOR SHAFT NDE, DE ท่ีวดัได ้เปรียบเทียบกบัมาตรฐาน ถา้ค่าท่ีวดัไดไ้ม่
สามารถยอมรับไดต้ามเกณฑ์มาตรฐาน (TOTAL INDICATION READING (TIR.) = 0.03 mm + 
BEARING DIAMETER) ผูรั้บจา้งตอ้งแจง้ใหเ้จา้หนา้ท่ีของ ปตท.ทราบก่อนซ่อม ทั้งน้ีเจา้หนา้ท่ี
ของ ปตท. ตอ้งเห็นชอบก่อน ผูรั้บจา้งจึงจะท าการซ่อมหรือกลึง SHAFT หรือซ่อม BEARING 
HOUSING โดยผูรั้บจา้งตอ้งเสนอราคาค่าซ่อมดงักล่าวรวมมาในใบเสนอราคาดว้ย โดยหาก 
MOTOR ไม่ไดท้  าการซ่อมตามขอ้น้ี ปตท. จะหกัค่าซ่อม BEARING HOUSING และเพลาออก 
เม่ือผูรั้บจา้งเรียกเก็บเงินจาก ปตท. (การอา้งอิงมาตรฐานใหอ้า้งอิงมาตรฐานของผูผ้ลิตเป็นหลกั) 

7.46. ผูรั้บจา้งตอ้งท าการตรวจสอบพร้อม Overhaul Collector Ring และ Brush Lifting Device อา้งอิง
ขั้นตอนและเกณฑก์ารยอมรับตามเอกสาร Recommend ของผูผ้ลิตเป็นอยา่งนอ้ย โดยในการ
ตรวจสอบจะเป็นในลกัษณะการบ ารุงรักษาเพื่อดูกลไกการท างานของ Collector Ring และ Brush 
Lifting Device พร้อมทั้งแกไ้ขหากพบวา่ Collector Ring และ Brush Lifting Device มีความฝืด 
ติดขดั มีสนิม หรือ Lack of Lubricant พร้อมร่วมกบัทางปตท.เพื่อทดสอบการท างานของชุด 
Collector Ring และ Brush Lifting Device ในวนัท่ีน ามอเตอร์กลบัมาติดตั้งท่ีโรงแยกก๊าซ
ธรรมชาติระยองดว้ย 

7.47. ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการ Inspect และ Lubricate Brush Lifting Motor 
7.48. ผูรั้บจา้งตอ้งท าการตรวจสอบ Slot wedge ของ Stator และ Rotor ตวัเก่าดว้ยวธีิ Hammering พร้อม

บนัทึกลงในแบบฟอร์ม 

7.49. ท าการ BALANCE ROTOR โดยใชเ้คร่ือง DYNAMIC BALANCING MACHINE พร้อมทั้ง
บนัทึกค่า  WEIGHT และมุม ท่ีถ่วงน ้าหนกัทั้งดา้น DE และ NDE 

7.50. ผูรั้บจา้งจะตอ้งด าเนินการบ ารุงรักษา Cooling Part ของ Motor ดงัต่อไปน้ี 
7.50.1. ด าเนินการทดสอบ Cooling Part ท่ี Workshop ของผูรั้บจา้งดว้ยวธีิ Hydro test โดยจะตอ้ง

ด าเนินการท าความสะอาด Cooling part ดว้ย โดยใหถ่้ายรูปและบนัทึกผลการทดสอบ 
7.50.2. ด าเนินการเปล่ียน Seal หรือ Gasket ใหม่และติดตั้ง Cooling Part กลบัเขา้ตวั Motor 

7.51. ผูรั้บจา้งตอ้งบ ารุงรักษา Terminal Box โดยตอ้งด าเนินการดงัต่อไปน้ี 
7.51.1. Open Terminal box 
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7.51.2. Disconnect power cable และ Disconnect control cable ท าการวดั Insulation ก่อนการ 
Clean และหลงัการ Clean พร้อมทั้งบนัทึกค่าความตา้นทาน 

7.51.3. Change Gasket (ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการจดัหามาเอง ใหใ้ช ้Gasket ตามท่ีบริษทัผูผ้ลิต
มอเตอร์แนะน ามา) 

7.51.4. ท าการ Clean box แลว้ท าการ purge ไล่ความช้ืนดว้ย Nitrogen  
7.51.5. Spray Red Vanish 
7.51.6. External Cleaning 
7.51.7. Internal Cleaning 
7.51.8.   Check all cable are normal condition ตอ้งไม่พบสายช ารุดหรือหลุดหลวม 
7.51.9.   General Condition Check อยูใ่นสภาพปกติไม่เกิดการช ารุด 
7.51.10. Mounting Connection Check 
7.51.11. General condition of auxiliary contact check 
7.51.12. General condition of mechanical part check 
7.51.13. Check all ground connection อยูใ่นสภาพขนัแน่นไม่หลุดหลวม 
7.51.14. ผูรั้บจา้งตอ้งท าการติด Sticker ท่ี Terminal Box Motor ท่ีไดท้  าการบ ารุงรักษาทั้งหมดโดย

ตอ้งระบุเลขท่ี Certificate, วนัท่ีตรวจ, พร้อมลงช่ือผูต้รวจลงนามก ากบั เพื่อใหส้ามารถ
ทวนสอบไดโ้ดยง่าย 

7.52. ท าการประกอบช้ินส่วนทุกช้ินส่วนของ MOTOR และถ่ายภาพช้ินส่วนและการประกอบ 
7.53. ท าการตรวจสอบสภาพโดยทัว่ไปและถ่ายภาพ MOTOR หลงัการ OVERHAUL 

7.54. TEST RUN NO LOAD ท่ี WORKSHOP ตอ้งท าการยดึฐานมอเตอร์กบัแท่นวาง และทดสอบ
จนกวา่อุณหภูมิของ MOTOR ไม่เพิ่มข้ึน(มีแนวโนม้ท่ีจะคงท่ี)  และทดสอบต่อเป็นเวลาอยา่งนอ้ย 
30 นาที พร้อมทั้งท าการบนัทึกค่าดงัน้ี 
7.54.1. ค่า VIBRATION ทั้งดา้น DE และ NDE โดยท าการวดัท่ีต าแหน่ง VERTICAL, 

HORIZONTAL, และ AXIAL 
7.54.2. ค่า NOISE ท่ี BEARING 

7.54.3. ค่า TEMPARATURE ท่ี BEARING และ FRAME 
โดยการ TEST RUN NO LOAD จะตอ้งมีเจา้หนา้ท่ี ปตท. เขา้ร่วม WITNESS ทุกตวั ซ่ึงหากค่า
การทดสอบขา้งตน้ ไม่ไดต้ามเกณฑย์อมรับไดข้อง ปตท. ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการแกไ้ขใหอ้ยูใ่น
เกณฑ ์

7.55. ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัท าขอ้มูล Motor Nameplate, Serial No., Bearing No., Oil Seal, Soft Part, Oil 
Slinger, Diode, Capacitor, etc. ลงใน Excel File และส่งมอบให ้ปตท.  
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7.56. หากมีขั้นตอนใดท่ีเพิ่มเติมจากขั้นตอนท่ีระบุในขอ้ก าหนดน้ี ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการแจง้ผูค้วบคุม
งาน ปตท. ก่อนด าเนินการเสมอและผูค้วบคุมงาน ปตท. จะเป็นผูพ้ิจารณาต่อไป 

Liquid Rheostat 
7.57. ก่อนเร่ิมด าเนินการผูรั้บจา้งจะตอ้ง Circulate Electrolyte และด าเนินการเก็บ Sampling เพื่อ

ตรวจวดัค่าดงัต่อไปน้ี 
7.57.1. Density 
7.57.2. pH 
7.57.3. Resistivity/Connectivity 
7.57.4. Chlorine ion 
7.57.5. Sulphuric acid ion 

7.58. ผูรั้บจา้งจะตอ้งด าเนินการบ ารุงรักษา Liquid Rheostat ดงัน้ี (ขั้นตอนการตรวจสอบและเกณฑก์าร
ยอมรับอา้งอิงตามเอกสารแนบท่ี 4 Manufacturer Recommended Task) 
7.58.1. Visual Inspection 

7.58.1.1. Electrolyte Level 
7.58.1.2. Leak of Electrolyte 
7.58.1.3. Temperature of Electrolyte 
7.58.1.4. Muddiness of Electrolyte 
7.58.1.5. Appearance 
7.58.1.6. Abnormal Sound 

7.58.2. Overhaul 
7.58.2.1. Supply Grease (Motor, Mechanism and Gear Box) 
7.58.2.2. ตรวจสอบค่าทางไฟฟ้าของ Control Motor และ Circulating Motor ดงัน้ี 

7.58.2.2.1. Insulation Resistance Test (500 Vdc) 
7.58.2.2.2. Polarization Index 

7.58.2.3. ตรวจสอบการท างานของ Limit Switch พร้อมปรับตั้ง แกไ้ขหากพบวา่ผดิปกติ 
7.58.2.4. ตรวจสอบวดัค่า Contact Resistance ของ Limit Switch 
7.58.2.5. หลงัด าเนินการ Overhaul ให้ Circulate Electrolyte และด าเนินการเก็บ Sampling 

เพื่อตรวจวดัค่าดงัต่อไปน้ี 
7.58.2.5.1. Density 
7.58.2.5.2. pH 
7.58.2.5.3. Resistivity/Connectivity 
7.58.2.5.4. Chlorine ion 
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7.58.2.5.5. Sulphuric acid ion 
7.58.2.6. ในกรณีตรวจพบวา่ปริมาณ หรือ ค่าของ Electrolyteไม่อยูใ่นเกณฑป์กติ จะตอ้ง

ด าเนินการผสม Electrolyte หรือ เติม Electrolyte ใหป้ริมาณและค่าของ 

Electrolyte อยูใ่นเกณฑป์กติ 

ในกรณีท่ีมีการเปล่ียน Electrolyte ใหด้ าเนินการเพิ่มเติมดงัน้ี 
7.58.2.7. Drain Electrolyte out of tank and store it in temporary tank. 
7.58.2.8. Check Electrode Dimension and Replace if damage 
7.58.2.9. Cleaning Tank 
7.58.2.10. ด าเนินการ ผสม และเปล่ียน Electrolyte โดยจะตอ้งบนัทึกค่า Electrolyte ดงัน้ี 

7.58.2.10.1. Density 
7.58.2.10.2. pH 
7.58.2.10.3. Resistivity/Connectivity 
7.58.2.10.4. Chlorine ion 
7.58.2.10.5. Sulphuric acid ion 

7.58.2.11. Neutralized and Drain Electrolyte out of temporary tank(ผูรั้บจา้งมีหนา้ท่ีเก็บไป
ก าจดัตามกระบวนการ) 

7.58.3. Function Test โดยการทดสอบการ Start/Stop  
7.58.4. ผูรั้บจา้งมีหนา้ท่ีจดัหาถงัส าหรับเก็บสารละลาย สารเคมี อุปกรณ์ และเคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ี

จ  าเป็นตอ้งใชใ้นการด าเนินงานมาเองทั้งหมด 
7.58.5. การด าเนินการผสมสารละลาย จะตอ้งด าเนินการในพื้นท่ี Workshop ของผูรั้บจา้ง โดย 

ปตท. ไม่อนุญาตให้ด าเนินการผสมสารละลายในพื้นท่ีของ ปตท. 
 

การตรวจรับ Motor 
7.59. ปตท.จะท าการตรวจวดัค่าความตา้นทานฉนวนกระแสตรงเทียบกบัดิน โดยใชเ้คร่ืองทดสอบดว้ย

ขนาด 500 VDC ส าหรับMOTOR ขนาดแรงดนั 380 V และใชเ้คร่ืองทดสอบดว้ยขนาด 1,000 
VDC ส าหรับ MOTOR ขนาดแรงดนั 6.6 kV และ 11 kV โดยค่าความตา้นทานฉนวนกระแสตรง
ตอ้งไดไ้ม่ต ่ากวา่ 100 MOhm ท่ี 40 องศาเซลเซียส  

7.60. หลงัท าการ OVERHAUL MOTOR แลว้เสร็จ ใหผู้รั้บจา้งแจง้ก าหนดการแก่พนกังาน ปตท. ผู ้
ควบคุมงานเพื่อด าเนินการ INSPECTION จากทาง ปตท. โดยตอ้งด าเนินการโทรศพัทแ์ละ 
EMAIL ใหพ้นกังาน ปตท. ทนัที 
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7.61. ผูรั้บจา้งตอ้งด าเนินการขนส่งหรือล าเลียงมอเตอร์จาก WORKSHOP หรือสถานท่ีของผูรั้บจา้งท่ี
ใชท้  า OVERHAUL MOTOR นั้นไปยงับริเวณพื้นท่ีติดตั้งMOTOR นั้น ดว้ยความระมดัระวงั
ไม่ใหก้ระทบกระเทือนหรือเสียหายโดยตอ้งท าการล็อคเพลาขณะขนส่งเพื่อป้องกนั Bearing 
ช ารุด 

7.62. ผูรั้บจา้งตอ้งติดตั้งและ ALIGNMENT MOTOR ตามขั้นตอนดงัน้ี 
7.62.1. ก่อนผูรั้บจา้งติดตั้ง MOTOR เขา้ท่ีเดิม ตอ้งไดรั้บอนุญาตจากผูค้วบคุมงานของ ปตท. ก่อน 

จึงจะด าเนินการได ้ 
7.62.2. ผูรั้บจา้งตอ้งติดตั้งMOTOR เขา้ท่ีเดิม โดยผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัหาแผน่ SHIM ใหม่ทั้งหมดมา

รองMOTOR โดยจะตอ้งเป็นแผน่ SHIM แบบ STAINLESS (SUS 316)เท่านั้น และขนาด
แผน่ SHIM ตอ้งเท่ากบัขนาดฐานรองของ MOTOR ในแต่ละจุด 

7.62.3. โดยแต่ละขาของมอเตอร์จะตอ้งใส่ SHIM ไดไ้ม่เกิน 5 ช้ินโดย SHIM แต่ละช้ินมีความหนา
ไม่เกิน 3mm และรวม5ช้ินจะตอ้งไม่เกิน 12mm 

7.62.4. ผูรั้บจา้งจะตอ้งติดตั้ง WASHERใหมี้ขนาดสอดคลอ้งกบั BOLTและเป็นไปตามมาตรฐาน 
ISO 7089 และแต่ละขาของมอเตอร์สามารถใช ้WASHER ได ้1 ช้ินเท่านั้นหา้มซอ้นทบักนั 

7.62.5. ผุรั้บจา้งจะตอ้งตรวจสอบเกลียวของ BOLT จะตอ้งมีพื้นท่ีเป็น 90% ของ DIAMETER 
7.62.6. ผูรั้บจา้งตอ้งจดัเตรียมบุคคลกรท่ีมีประสบการณ์ในการท าALIGNMENT รวมทั้งอุปกรณ์

ต่าง ๆ ท่ีตอ้งใชใ้นการท า ALIGNMENT ใหเ้หมาะสมและเพียงพอท่ีจะท าใหก้าร 
ALIGNMENT MOTOR แต่ละตวัแลว้เสร็จสมบูรณ์ภายใน 3 ชัว่โมง 

7.62.7. ผูรั้บจา้งตอ้งท าการ ALIGNMENT MOTOR กบั PUMP หรือพดัลม ดว้ย LASER 
ALIGNMENT หรือ  DIAL GAUGE โดยค่า ALIGNMENT จะตอ้งอยูใ่นเกณฑด์งัน้ี 
7.62.7.1. ส าหรับ MOTOR PUMP ค่า ALIGNMENT ระหวา่งMOTOR กบั PUMP ไม่เกิน 

TOTAL INDICATION READING (TIR) = 0.03 mm  
7.62.7.2. ส าหรับMOTOR พดัลม ค่า ALIGNMENT ระหวา่งMOTOR กบัพดัลม ( แกน 

X-Y-Z) ไม่เกิน TOTAL INDICATION READING (TIR) = 0.02 mm / m (เม่ือ 
m คือ ระยะห่างระหวา่งแกนเพลาของMOTOR และพดัลมเป็นเมตร)  

7.62.7.3. ในกรณีMOTOR ท่ีใชข้บั PUMP หรือ COMPRESSOR ตอ้งท าการจดัวาง
MOTOR ใหร้ะยะระหวา่ง COUPLING ของ MOTOR และ COUPLING ของ 
PUMP หรือ COMPRESSOR นั้น เท่ากบัระยะเดิมก่อนถอด (คลาดเคล่ือนไดไ้ม่
เกิน +/- 0.05 mm) 

7.62.7.4. ตอ้งท าการขนัแน่นน็อตฐานมอเตอร์ดว้ยประแจ Torque โดยใชแ้รงนอ้ยกวา่ 
85% ของค่าขนาดพิกดัของน๊อตและท าการMark ต าแหน่งหวัน๊อตทุกตวั 
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7.63. หลงัท าการ ALIGNMENT แลว้เสร็จและไดรั้บการยอมรับจาก ปตท. แลว้      ผูรั้บจา้งตอ้งท าการ
อดัจาระบีใหก้บั BEARING จนพร้อมสตาร์ท MOTOR  โดยจาระบีท่ีอดันั้นจะตอ้งมีคุณสมบติั
เหมือนก่อนด าเนินการ 

7.64. หลงัจากด าเนินการเปล่ียน SPARE PARTS ทุกช้ินส่วนแลว้เสร็จ ใหผู้รั้บจา้งด าเนินการน า 
SPARE PARTS ก่อนด าเนินการเปล่ียนทุกช้ินมาคืนใหก้บัผูค้วบคุมงาน ปตท. โดยบรรจุให้
เรียบร้อยพร้อมทั้งติด TAG NO. ของ MOTOR ใหช้ดัเจน 

7.65. ผูรั้บจา้งมีหนา้ท่ีด าเนินการ Flush Lube Oil โดยค่าจะตอ้งมี Particle ท่ีใหญ่ท่ีสุดตอ้งมีขนาดไม่
เกิน 0.25 mm. และจะตอ้งไม่กระจุกรวมกนับน Mesh 100 โดยจ านวน Particle สูงสุดบน Mesh 
100 ท่ียอมรับไดใ้ห้อา้งอิงตามมาตรฐาน API614 

การ Test Run Motor 
ผูรั้บจา้งตอ้งท าการ TEST RUN MOTOR ตามขั้นตอนดงัน้ี 

7.66. ท าการ TEST RUN MOTOR ตวัเปล่า ตรวจสอบทิศทางการหมุนเทียบกบัก่อนถอด และบนัทึกค่า
ความสั่นสะเทือน (VIBRATION) ซ่ึงจะวดัโดยผูรั้บจา้ง, กระแส และอุณหภูมิท่ี BEARING 
HOUSING ของMOTOR ทั้งน้ีค่าความสั่นสะเทือน ตอ้งอยูใ่นเกณฑย์อมรับไดข้อง ปตท. ตาม
เอกสารแนบท่ี 5, ค่ากระแสและอุณหภูมิ จะตอ้งอยูใ่นค่าปกติ โดยตอ้ง TEST RUN MOTOR ตวั
เปล่า อยา่งนอ้ย 1 ชัว่โมง หรือจนกวา่อุณหภูมิของMOTOR ไม่เพิ่มข้ึน (บนัทึกค่าทุก 15 นาที) 

7.67. หลงัจาก TEST RUN MOTOR ตวัเปล่าแลว้เสร็จ ผูรั้บจา้งตอ้งท าการต่อ COUPLING ของ 
MOTOR กบั PUMP, COMPRESSOR หรือต่อสายพานMOTOR กบัพดัลม ตั้งค่าสายพานใหไ้ด้
ค่าความตึงตามขอ้ก าหนดของสายพาน จากนั้นท าการ TEST RUN MOTOR WITH LOAD  เพื่อ
บนัทึกค่าความสั่นสะเทือน (VIBRATION) ซ่ึงจะวดัโดยพนกังานของ ปตท., กระแส และ
อุณหภูมิท่ี BEARING HOUSING  ของMOTOR ทั้งน้ีค่าความสั่นสะเทือน ตอ้งอยูใ่นเกณฑ์
ยอมรับไดต้ามเอกสารแนบท่ี 5, ค่ากระแสและอุณหภูมิ จะตอ้งอยูใ่นค่าปกติ โดยตอ้ง TEST RUN 
MOTOR อยา่งนอ้ย 1ชัว่โมง หรือจนกวา่อุณหภูมิของMOTOR ไม่เพิ่มข้ึน(มีแนวโนม้ท่ีจะคงท่ี) 
(บนัทึกค่าทุก 15 นาที) 

8. ในระหวา่งการด าเนินงานทั้งหมด หากมีช้ินส่วนใด ๆ ของ MOTOR สูญหาย อนัเน่ืองมาจากผูรั้บจา้ง
แลว้ ผูรั้บจา้งตอ้งจดัหาคืนใหแ้ก่ ปตท. ใหค้รบถว้น ภายในระยะเวลาส่งมอบงาน 

9. ในระหวา่งการด าเนินการทั้งหมด หากเกิดความเสียหายข้ึนกบั MOTORและ TERMINAL BOX ของ 
MOTOR หรืออุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้ง ผูรั้บจา้งตอ้งรับผิดชอบต่อความเสียหายนั้นท่ีเกิดข้ึนกบัอุปกรณ์และ
จะตอ้งจดัหาช้ินส่วนอุปกรณ์นั้นคืนใหแ้ก่ ปตท. ภายในระยะเวลาส่งมอบงาน 

10. ในระหวา่งการปฏิบติังาน หาก ปตท. ไม่สามารถใหผู้รั้บจา้งเขา้ด าเนินการตามแผนงานของผูรั้บจา้ง
เน่ืองจากปัญหาดา้นความปลอดภยัในการปฏิบติังานหรือเหตุสุดวสิัยอ่ืน ๆ ผูรั้บจา้งไม่สามารถใชเ้ป็น
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เหตุ ในการเรียกร้องชดเชยค่าความเสียหายใด ๆ หรือเรียกร้องขอเพิ่มระยะเวลาในการปฏิบติังาน จาก 
ปตท.ได ้

11. ในช่วงการปฏิบติังานผูรั้บจา้งจะตอ้งท าสรุปรายงานความคืบหนา้ของงานในแต่ละวนั รวมถึงเขา้มา
น าเสนอให้เจา้หนา้ท่ี ปตท. ทราบถึงความคืบหนา้ของงานทุกวนัรูปแบบของรายงานการตรวจสอบ
อุปกรณ์ และ DAILY PROGRESS REPORT (ตอ้งมี S-CURVE) ส่งมอบใหท้าง ปตท. ทุกวนั ในช่วง
เวลาท่ีท าการประชุม สรุปความคืบหนา้ งานช่วง ONLINE และ ช่วง EXECUTION TURNAROUND 
ตามช่วงเวลาท่ี ทาง ปตท. แจง้ใหท้ราบ) 

12. ผูรั้บจา้งจะตอ้งท าความสะอาดบริเวณโดยรอบพื้นท่ีหนา้งานใหเ้รียบร้อยภายหลงัปฏิบติังานแลว้เสร็จ
ในแต่ละวนั 

13. MOTOR ท่ีผา่นการ OVERHAUL โดยผูรั้บจา้งตามขอ้ก าหนดขา้งตน้ แต่ละตวั จะตอ้งผา่นการ
ตรวจสอบก่อนการรับมอบงานดงัต่อไปน้ี 
13.1. การตรวจสอบสภาพทัว่ไป ความสะอาด ความเรียบร้อยของงาน OVERHAUL MOTOR 
13.2. การเดินเคร่ืองของMOTOR จะตอ้งอยูใ่นสภาพดีไม่มีปัญหาเร่ืองการสั่นสะเทือน ค่าจะตอ้งเป็นไป

ตามขอ้ก าหนดขา้งตน้ โดยจะตอ้งไดรั้บการยอมรับจากพนกังาน ปตท. ผูค้วบคุมงาน  
13.3. ผูรั้บจา้งตอ้งจดัเก็บอุปกรณ์ และท าความสะอาดพื้นท่ีติดตั้งMOTOR ทั้งหมดให้เรียบร้อย 

13.4. ปตท.จะท าการรับมอบงานเม่ือท าการ TEST RUN ผา่น และถูกตอ้งตามขอ้ก าหนดต่าง ๆ ท่ี
ก าหนดไวใ้นใบขอ้ก าหนดน้ี 

14. หลงัจากท่ีผูรั้บจา้งท าการตรวจสอบ MOTOR เสร็จเรียบร้อยแลว้ MOTOR จะตอ้งสามารถใชง้านได้
เหมือนเดิม ไม่มีการช ารุดเสียหายของอุปกรณ์และจะตอ้งไดรั้บการยอมรับจากพนกังาน ปตท. ผูค้วบคุม
งานเท่านั้น 

15. ผูรั้บจา้งตอ้งบนัทึกผลการทดสอบ, การแกไ้ข, ภาพถ่ายทุกขั้นตอนการปฏิบติังาน พร้อมทั้ง 
COMMENT ต่าง ๆจากการปฏิบติังานของหมอ้แปลงไฟฟ้าซ่ึงมีรายละเอียดและผลการทดสอบท่ี
ครบถว้นซ่ึงผูรั้บจา้งตอ้งบนัทึกผลการทดสอบลงในแบบฟอร์มของผูรั้บจา้ง (ผา่นการเห็นชอบจากทาง 
ปตท.) โดยมีหวัขอ้การทดสอบครอบคลุมแบบหวัขอ้การทดสอบของ ปตท. 

16. ผูรั้บจา้งตอ้งจดัหาแรงงาน STAND-BY เพื่ออตรวจสอบ/ดูแลอุปกรณ์ในงานจดัจา้ง ขณะเร่ิมใชง้านเพื่อ
แกไ้ข ซ่อมแซมหากเกิดความผดิปกติ ซ่ึงทางหวัหนา้งาน ปตท. จะแจง้วนัเร่ิม STAND BY ท่ีตอ้งอยู่
โรงแยกก๊าซ ใหท้ราบต่อไป เป็นเวลาไม่เกิน 3 วนั 

 
หมายเหตุ ถา้มีการเกิดความเสียหายอยา่งต่อเน่ืองท่ีตอ้งด าเนินการซ่อมแซมแกไ้ขทนัที เพิ่มเติมจากท่ี ปตท.

ก าหนดตามสัญญา ทาง ปตท.ขอสงวนสิทธ์ิท่ีจะจา้งบริษทัท่ีไดส้ัญญาด าเนินการต่อ เพื่อใหเ้กิดความ

ต่อเน่ืองในการด าเนินงาน 
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หมายเหตุ ขอ้มูลต่าง ๆท่ี ปตท. จดัหาให ้เป็นขอ้มูลเบ้ืองตน้เพื่อการเสนอราคาเท่านั้น ไม่สามารถใชอ้า้งอิง
เพื่อปัดภาระความรับผดิชอบของงานได ้ดงันั้นผูรั้บจา้งจะตอ้งตรวจสอบขอ้มูลต่าง ๆ ดว้ยตวัเอง ก่อนเสนอ
ราคา เพราะผูรั้บจา้งจะตอ้งรับประกนัผลส าเร็จของงานใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคข์อง ปตท. 
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เอกสารแนบที ่3

ITEM MV MOTOR Tag. No. Description Location TASK ซ่อม Corrosion Cooling O/H Collector Ring & Brush Lifting O/H LRH Liquid Rheostat FAN

1 Non-TMEIC 3608PM002B (1800 KW) HOT OIL CIRCULATION PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

2 Non-TMEIC 3608PM002R (1800 KW) HOT OIL CIRCULATION PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

3 TMEIC 3601-1PM002R (4000 KW) LEAN SOLUTION PUMP At Site Normal Inspection ถอด Cooling ไปขดัสนิมท ำสี N/A N/A

4 TMEIC 3601-2PM002R (4000 KW) LEAN SOLUTION PUMP At Site Normal Inspection ถอด Cooling ไปขดัสนิมท ำสี N/A N/A

5 Non-TMEIC 3618PM001R (570 KW) TEMPERED COOLING WATER CIRCULARION PUMP Workshop Drawing out Rotor N/A N/A

6 Non-TMEIC 3618PM001 (570 KW) TEMPERED COOLING WATER CIRCULARION PUMP Workshop Drawing out Rotor N/A N/A

7 Non-TMEIC 3616Y002RCM01 (300 KW) INSTRUMENT COMPRESSOR At Site Normal Inspection N/A N/A

8 Non-TMEIC 3604PM001R (240 KW) LPG RECOVERY COLUMN REFLUX PUMP Workshop Drawing out Rotor N/A Change

9 Non-TMEIC 3604PM001 (240 KW) LPG RECOVERY COLUMN REFLUX PUMP Workshop Drawing out Rotor N/A Change

10 Non-TMEIC 3603PM001R (620 KW) DEMETHANTZER BOTTOM PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

11 Non-TMEIC 3601-2PM003R (640 KW) SEMI-LEAN AMINE PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

12 Non-TMEIC 3601-2PM001R (640 KW) LEAN SOLUTION BOOSTER PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

13 Non-TMEIC 3601-1PM003R (640 KW) SEMI-LEAN AMINE PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

14 Non-TMEIC 3601-1PM001R (640 KW) LEAN SOLUTION BOOSTER PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

15 Non-TMEIC 3601-1PM001 (640 KW) LEAN SOLUTION BOOSTER PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

16 Non-TMEIC 3601-1PM003 (640 KW) SEMI-LEAN AMINE PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

17 Non-TMEIC 3601-2PM001 (640 KW) LEAN SOLUTION BOOSTER PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

18 Non-TMEIC 3601-2PM003 (640 KW) SEMI-LEAN AMINE PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

19 Non-TMEIC 3603PM001 (620 KW) DEMETHANTZER BOTTOM PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

20 Non-TMEIC 3616Y002CM01 (300KW) INSTRUMENT COMPRESSOR At Site Normal Inspection N/A N/A

21 Non-TMEIC 3601-1PM002 (4000 KW) LEAN SOLUTION PUMP At Site Normal Inspection ถอด Cooling ไปขดัสนิมท ำสี N/A N/A

22 Non-TMEIC 3601-2PM002 (4000 KW) LEAN SOLUTION PUMP At Site Normal Inspection ถอด Cooling ไปขดัสนิมท ำสี N/A N/A

23 Non-TMEIC 3608PM002A (1800 KW) HOT OIL CIRCULATION PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

24 Non-TMEIC 3608PM002C (1800 KW) HOT OIL CIRCULATION PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

25 TMEIC 5590CM001 (8800kW) REMAINING GAS COMPRESSOR At Site Normal Inspection YES Normal Overhaul N/A

GSP6
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เอกสารแนบที ่3

ITEM MV MOTOR Tag. No. Description Location TASK ซ่อม Corrosion Cooling O/H Collector Ring & Brush Lifting O/H LRH Liquid Rheostat FAN

1 TMEIC 3201-1PM02A (2100kW) LEAN SOLVENT CIRCULATION PUMP At Site Normal Inspection ถอด Cooling ไปขดัสนิมท ำสี N/A N/A

2 TMEIC 3201-1PM02B (2100kW) LEAN SOLVENT CIRCULATION PUMP At Site Normal Inspection ถอด Cooling ไปขดัสนิมท ำสี N/A N/A

3 TMEIC 3201-1PM02R (2100kW) LEAN SOLVENT CIRCULATION PUMP At Site Normal Inspection ถอด Cooling ไปขดัสนิมท ำสี N/A N/A

4 TMEIC 3201-2PM02A (2100kW) LEAN SOLVENT CIRCULATION PUMP At Site Normal Inspection ถอด Cooling ไปขดัสนิมท ำสี N/A N/A

5 TMEIC 3201-2PM02B (2100kW) LEAN SOLVENT CIRCULATION PUMP At Site Normal Inspection ถอด Cooling ไปขดัสนิมท ำสี N/A N/A

6 TMEIC 3201-2PM02R (2100kW) LEAN SOLVENT CIRCULATION PUMP At Site Normal Inspection ถอด Cooling ไปขดัสนิมท ำสี N/A N/A

7 TMEIC 3203CM002 (2200kW) RECYCLE GAS COMPRESSOR Workshop Drawing out Rotor N/A N/A

8 Non-TMEIC 3208F003CM04A (335kW) WHRU F003 FD FAN At Site Normal Inspection N/A N/A

9 Non-TMEIC 3208F003CM04B (335kW) WHRU F003 FD FAN At Site Normal Inspection N/A N/A

10 Non-TMEIC 3208F001CM04A (335kW) WHRU F001 FD FAN At Site Normal Inspection N/A N/A

11 Non-TMEIC 3208F001CM04B (335kW) WHRU F001 FD FAN At Site Normal Inspection N/A N/A

12 Non-TMEIC 3208F002CM04A (335kW) WHRU F002 FD FAN At Site Normal Inspection N/A N/A

13 Non-TMEIC 3208F002CM04B (335kW) WHRU F002 FD FAN At Site Normal Inspection N/A N/A

14 Non-TMEIC 3201-1PM003 (600kW) RICH SOLVENT PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

15 Non-TMEIC 3201-1PM003R (600kW) RICH SOLVENT PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

16 Non-TMEIC 3201-1PM001 (600kW) LEAN SOLVENT BOOSTER PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

17 Non-TMEIC 3201-1PM001R (600kW) LEAN SOLVENT BOOSTER PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

18 Non-TMEIC 3201-2PM003 (600kW) RICH SOLVENT PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

19 Non-TMEIC 3201-2PM003R (600kW) RICH SOLVENT PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

20 Non-TMEIC 3201-2PM001 (600kW) LEAN SOLVENT BOOSTER PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

21 Non-TMEIC 3201-2PM001R (600kW) LEAN SOLVENT BOOSTER PUMP At Site Normal Inspection N/A N/A

22 Non-TMEIC 3218PM001 (420kW) TEMPERED COOLING WATER CIRCULARION PUMP Workshop Drawing out Rotor N/A N/A

23 Non-TMEIC 3218PM001R (420kW) TEMPERED COOLING WATER CIRCULARION PUMP Workshop Drawing out Rotor N/A N/A

24 Non-TMEIC 3216CM001 (350kW) INSTRUMENT COMPRESSOR At Site Normal Inspection N/A N/A

ESP
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เอกสารแนบที่ 4 
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Table 8-1  Maintenance inspection standard - Regular inspection 
(Full-scale regular inspection by drawing out the rotor) 

* Cycle 4 years shows the intervals from the initial inspection.  The initial  
  inspection shall be 1-2 years from the start of operation (Refer to Sect. 9.2) 

 
Inspection procedure 

Category Subject of 
inspection 

Inspection
cycle 

Method of 
inspection 

Requirements 

1. Investiga- 
tion 

Check the 
operation log 
for abnormal- 
ities 

     * 
4 years 

Service log Make repairs if necessary 

2. Measure- 
ment 

Shaft level  Level meter Measure the level at both journals, and make 
sure that the difference is within 0.05 mm/m. 

 Coil insulation 
resistance 

4 years Megger More than specified values  
Refer to Table 7. 

     
 Space heater 

insulation 
resistance 

4 years Megger More than 1kΩwith a 500V megger 

 Air gap 4 years Gap gauge Refer to Table 7 
3. Appear- 

ance 
Pollution or 
worn painting 
on the frame 

4 years Visual check Cleaning and repairs 

 Filter 4 years Visual check Clean and repair 
(Replace when necessary) 

 Bolt joints 4 years Visual check Freedom from looseness, dropping off and  
damage. 

4. Stator Core and coil 4 years Visual check Freedom from dust, oil, moisture and foreign 
objects. 

 Core 4 years Visual check Freedom from unevenness, overheating, 
discoloring, damage, loosening, rust, etc. 

 Core ends 4 years Visual check Freedom from tumble or protrusion of air duct 
spacers, loosened or damaged core sheets. 

 Air ducts 4 years Visual check Freedom from clogging 
 Coil ends 4 years Visual check Freedom from deformations, damage and 

pollution 
 Insulating 

materials 
4 years Visual check Freedom from varnish spouting, void and 

tracking, etc. 
 Coil supports 4 years Visual check Freedom from shifting, getting out and  

loosening. 
 Wedge 4 years Hammering Freedom from withering, loosening and falling

off. 
 Coil binding 

strings 
4 years Visual check 

Sense of touch 
Freedom from shifting, loosening, discoloring 
and deterioration. 

 Lead cable 
and terminals 

4 years Visual check Freedom from damage, deterioration and 
deformation of terminals. 
Freedom from dust, oil, moisture and adhering
foreign objects. 

 Air deflector 4 years Visual check No abnormality in the welded part. 
No loosened bolts. 

 Space heater 4 years Visual check Freedom from loosened fastener parts, dust, 
oil, moisture and adhering foreign objects. 

5. Rotor Core 4 years Visual check Freedom from rust, loosening, dust, oil, 
moisture, other foreign objects, overheating,  
discoloring and damage 
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Table 8-2  Maintenance inspection standard - Regular inspection 
(Full-scale regular inspection by drawing out the rotor) 

Inspection procedure 
Category Subject of 

inspection 
Inspection

cycle 
Method of 
inspection 

Requirements 

 Joint of rotor 
bars and end 
ring 

     * 
4 years 

Visual check 
Color check 

Freedom from cracks.  Dislocation of silver 
solder shall be less than 50% for each side 
of joint surface.  No bar shifting. 

 Rotor bar 4 years Hammering Freedom from loosening. 
 Fan 4 years Visual check Freedom from fan blade deformation. 
 Balance weight 4 years Hammering Freedom from loosening. 

 Shaft journal  Visual check 
Sense of touch 

Freedom from scars, knock marks, pressing 
marks. 

6. Bearing     
6.1 Sleeve 

bearing 
Metal contact Yearly (Overhaul ins- 

pection of 
bearing) 
Visual check 
(magnifying 
glass) 

Lower metal to be in good working order 
Upper metal to be free from contact marks 

 Metal 
adhesion 

Yearly Color check More than 50% 

 Metal 
clearance 

Yearly Micrometer Refer to sleeve bearing instruction manual. 

 Oil slinger Yearly Thickness 
gauge 

Within limit 

 Oil ring Yearly Visual check Freedom from deformation and serious 
wear: freedom from loosened setscrews 

 Oil Yearly Visual check Freedom from dirt, deterioration and foreign 
objects 

 End play Yearly Thickness 
gauge 
Scale 

Refer to Sect. 5.2 , Table 2 

6.2 Anti- 
friction 
bearing 

Grease con- 
termination 

Yearly Visual check Grease replacement 

7. Instruments Correction      * 
4 years 

Comparison 
with standard 

Within standard values. 

8. Coupling Deviation of 
degree of ec- 
centricity and  
parallelism 

As required Dial gauge Refer to Sect. 5.2. 

 Centering As required Dial gauge Refer to Sect. 5.2. 
 Direct coupling As required Visual check Freedom from the loosening of the bolts and 

nuts. 
 Damage As required Visual check Freedom from damage and breakage of key 

way 
   (color check if 

required) 
No abnormal wear on tooth surface of the gear
coupling. 

9. Operation 
on load 

Abnormal 
noise, 
vibration 
abnormal odor 

Yearly Sense of 
hearing, touch, 
and smell 

No abnormalities 

 Rotational 
direction 

Yearly Visual check Normal rotational direction 

10.Cooler Inside inspec- 
tion 

     * 
4 years 

Visual check Freedom from abnormal corrosion and 
pinholes. 

 Hydraulic test 4 years Hydraulic test Freedom from leakage and deformation. 
11.Piping Damage 4 years Visual check Freedom from loosened fastenings, water  

leakage, oil leakage and corrosion. 
12.Shaft 

current 
Protective 
device 

Yearly Visual check 
Tester 

After cleaning, measure insulation resistance 
: 0.5MΩ  or more at single motor 
when disassembled 
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10. Basic knowledge for maintenance and inspection 
 

10.1 Starting duty 
The standard allowable starting duty for each squirrel-cage induction motor is 

specified to enable the concerned motor to start rotation twice consecutively under 
the state in which the motor is cooled to the ambient temperature or enable it to 
start rotation once after operation at the rated load. 

When the motor starts, it receives a high level of thermal and mechanical stress 
as a result of starting currents and electromagnetic vibrations. Therefore, frequently 
repeated starts/stops are undesirable for its service life. Therefore, if a frequency of 
at least four starts per day is planned, it is necessary to use a motor for frequent 
starts. 

 

10.2 Limit of temperature rise 
In case the reference ambient temperature is 40℃, the limits of temperature rise 

standardized in JEC-2137 become as shown in the following Table 9. (Since the 
value may vary for other standards, refer to the specific standard applicable for 
details.) 

 
Table 9. Limits of temperature rise of air-cooled induction machines  (JEC-2137) (Unit K) 

 
Thermal class A Thermal class E Thermal class B Thermal class F Thermal class H

Method of temperature measurement 
Th : Thermometer method 
R : Resistance method 
ETD : Embedded temperature detector method 

Ite
m

 

Induction machine 
part 

Th R ETD Th R ETD Th R ETD Th R ETD Th R ETD

Stator windings                
a. Output: 5000kW or 

more - 60 65 - 75 80 - 80 85 - 100 105 - 125 130
b. Output: In excess of 

200kW; less than 
5000 

- 60 65 - 75 80 - 80 90 (1) 105 110 - 125 130

c. Output: No more 
than 200kW and 
other than d and e(2) 

(1) 60 - (1) 75  (1) 80  (1) 105  (1) 125  

d. Output: Less than 
600kW (1) 65 - (1) 75  (1) 80  - 110  (1) 130  

1 

e. Self-cooled mold 
type without cooling 
fans 
(2) 

- 65 - - 75  - 80  - 110  - 130  

2 Insulated rotor winding - 60 - - 75 - - 80 - - 105 - - 125 - 
3 Squirrel-cage winding                

4 Commutator, slip-ring, 
brush 

5 
Cores and all structure 
components (excluding 
bearings) regardless of 
contacts with winding 

The temperature of this part must not have harmful impacts on its insulating materials and 
neighbouring materials. 

 
Notes 1: If agreed upon between the manufacturer and the purchaser, the decision can be 

made in accordance with the thermometer method. 
   2: When applying the overlay equivalent load method is applied to the winding 

of the induction machine whose heat-resistance classes are A, E, B and F and 
ratings are no more than 200kW, it is all right to exceed the temperature 
increase limit of the resistance method by 5K only. 
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The insulation degradation for the winding of the induction machine is mainly 
caused by heat and local discharge. 

As other deteriorating factors, mechanical fatigue, pollution, and absorption of 
moisture should be considered. 

The windings cause early insulation degradation and the motor life is 
proportionately shortened when the motor temperature rise remains higher than the 
limit of temperature rise allowable by fouling of the air duct. 

 

10.3 Insulation resistance 
The insulation resistance is an important value for checking the reliability of the 

insulation. 
The insulation resistance changes depending on the motor output, voltage, 

speed, insulation class, temperature, moisture, degree of pollution on insulator 
surface, test voltage, and duration of test voltage applied, etc.  Thus, it is very 
difficult to judge from the insulation resistance only whether the reliability of the 
motor is high or not.  There are no clear standards concerning what the insulation 
resistance should be. 

However, we have set the following values as reference. 
 

R ≧ kV + 1  (MΩ) 
where, 
R: minimum insulation resistance at 40℃ 
kV: rated voltage (kV) 

 
 

The measurement of the insulation resistance should be carried out at the motor 
terminals for the stator winding and rotor winding. 

For the stator windings, use a 500V megger when the rated voltage is less than 
600V, and use a 1,000V megger when it is 600V or over. 

Further, the value after the voltage is applied for one minute should be used as 
the measured insulation resistance.  At this time, it is also important to record the 
measured winding temperature. 

As reference, the insulation resistance secured in our factory is generally as 
follows. 

Stator winding   More than 300MΩ 

10.4 Vibration 
Each motor is sufficiently balanced in our factory.  But vibration may increase, 

when directly coupled with the driven machine, under the influences of insufficient 
coupling accuracy, vibration caused by the driven machine or the installed condition 
on the foundation or base. 

Excessive vibration possibly incurs fatigue failure of the shaft, bearings, core, 
windings, etc., and may cause insulation trouble, destruction of the foundation, etc.  
It is very important, therefore, to maintain and monitor each motor so that its 
vibration is kept within allowable range. 
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10.4.1 Allowable values of vibration 
 
JEC-2137 defines that "the rated voltage and the rated frequency are used to 

perform no-load operations and the vibration speed at this time is measured." Our 
company defines the goal value of the vibration speed on the on-site bearing 
bracket as follows: 

 
Vibration speed goal value: No more than 4.5 mm/s r.m.s. 
(On a single motor unit at site) 

 
Conventionally, this is evaluated with the vibration amplitude value. One of the 

most famous comprehensive surveys of the allowable values of general machine 
vibration is VDI2056 complied by the VDI Vibration Expert Committee of Germany.  
ISO also shows how to measure and evaluate the allowable value of vibration in 
terms of the vibration severity. 

These allowable values are, as it were experientially recommended value of 
vibration, variable with the installed condition. 

Shown in Fig. 8 are allowable values of vibration that we recommend.  Fig. 8  
shows allowable values of vibration measured per frequency spectrum, and when 
the vibration exceeded the corresponding value indicated by the S line which 
represents the standard level to require some measures against vibration for long 
use, a suitable countermeasure must be taken in accordance with the result of 
investigation into the cause of the vibration increase. 

 

10.4.2 Causes of vibration 
The following cases must be taken into consideration as the cause of vibration. 

 
(1)  Mechanical vibration 

(a)  Vibration with constant amplitude 
The following cases, when the amplitude doesn’t change at any time 
under the constant speed and voltage, are taken into consideration. 

(a-I)  The frequency is number of revolution 
(i)  Vibration caused by unbalance 
・ Bad installation .... Imperfect or improper connection with 

foundation. 
・ Bad direct coupling with machine .... Insufficient straightness of 

coupling. 
・ Misalignment .... Eccentricity of mutually coupled shafts. 
・ Vibration increased gradually by unbalance in weight .... Sticking 

of dust upon core and fan etc; withering of insulator. 
・ Shortage or reduction of the inadequate or impaired fit between 

rotor core and shaft. 
(ii)  Bending trouble of shaft 
(iii)  Insufficient rigidity or resonance of structural members 

Resonance with structural members or excessive vibration due to 
poorly installed foundation. 

(iv)  Metallic contact with stationary parts (bearing, etc.) 
The direction of whip is opposite to the rotating direction. 

(v)  Unbalance of air gap caused by eccentricity of rotor 
The vibration is increased by electromagnetic force whenever 
voltage is induced. 
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Maintenance 9
9.1 Inspection and maintenance 

9.1.1 Safety information 

Instructions relevant to safety 
 

DANGER 

 
Risk of electric shock from touching live parts 
Live electrical parts are dangerous. Touching these parts will result in an electric shock,  
which in turn causes death or serious injury. 
Before starting work on the machines, make sure that the plant or system has been 
disconnected in a manner that is compliant with the appropriate specifications and 
regulations. In addition to the main currents, make sure that supplementary and auxiliary 
circuits, particularly in heating devices, are also disconnected. 

 

WARNING  
Fire hazard 
Certain parts of the machine may reach temperatures above 50°C. Physical contact with 
the machine could result in burn injuries!  
Check the temperature of the parts before touching them and take appropriate protective 
measures if necessary. 

 

CAUTION  
Personal protective gear when using chemical cleaning agents 
Chemical cleaning agents can be caustic or give off dangerous fumes.  
Contact with skin or breathing in fumes can cause injuries such as chemical burns on the 
skin or airways, or skin irritation. 
During cleaning, make sure that appropriate methods of extracting fumes are in place and 
that personal protective gear such as gloves, goggles, face masks or similar are worn. 
If you use chemical cleaning agents, observe the instructions and any warnings given in the 
relevant safety data sheet. The chemical cleaning agents used must be compatible with the 
machine's components, particularly where plastic components are concerned. 
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WARNING  
Explosion hazard  
If you clean the machine with compressed air, plastic components may become statically 
charged and ignite a potentially explosive atmosphere; an explosion can occur. Death, 
serious injury, or material damage can result. 
Do not use compressed air to clean plastic parts in an explosive atmosphere. When 
cleaning the machine, make sure that the air in the vicinity of the motor is free of gas and 
dust. 

 

 Note 
Operating conditions and characteristics can vary widely. For this reason, only general 
maintenance intervals can be specified here. [ID 1072.01] 

 

9.1.2 Inspection notes for sleeve bearings 

Inspecting the sleeve bearings 
When inspecting the sleeve bearings it is generally not necessary to dismantle the motors; 
only the upper section of the sleeve bearings should be removed.  

 

CAUTION  
Note the oil change intervals for sleeve bearings 
The oil change intervals for the sleeve bearings are different from the machine inspection 
intervals. Failure to change the oil at the intervals specified could damage the sleeve 
bearings.  
Refer to the instructions supplied by the sleeve bearing manufacturer (Page 145). 
[ID 54.01]  

 

9.1.3 Sleeve bearing oil change 

Overview 
Observe the notes in the "Oil change" section in the instructions supplied by the 
manufacturer of the sleeve bearings. 
It recommends an oil change every 8000 operating hours, taking into account the operating 
and ambient conditions. It also contains additional information on draining, cleaning and 
filling the sleeve bearings. [ID 50.01] 
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9.1.4 First service after installation or repair 
Perform the following checks after approximately 500 operating hours or 1 year, whichever 
comes first:  
● While the motor is running, check that: 

– The stated electrical characteristics are being observed 
– The permissible bearing temperatures are not being exceeded 
– The smooth running characteristics and machine running noise have not deteriorated 
– No oil is leaking from the sleeve bearings. 

● Once the machine has been shut down, check that its foundation has no indentations or 
cracks [ID 57.01] 

9.1.5 Cleaning the cooling system 

Cleaning the cooling system 
To ensure proper functioning of the machine cooling system, the cooling circuits, e.g., the 
grilles, ducts, ribs, and pipes, must be free of dirt. 
● Clean the cooling circuits regularly and remove all dirt. 
● Clean the grilles and cooling ribs to remove any dust or dirt. 

 

CAUTION  
 

Risk of corrosion due to condensation 
During machine operation, humid air can condense inside the machine. Condensation 
can collect inside the machine. Damage such as rust can result. 
Depending on the environmental and operating conditions, remove the condensation 
water plugs or screw plugs to drain the water. When you have finished, reattach the 
condensation water plugs or screw plugs. 
If the motor is equipped with condensate drain holes and draining plugs, the water can 
drain off automatically.  

 

[ID 1087.01] 
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9.1.6 General inspection 

Items for inspection 
Perform the following checks after approx. 16,000 operating hours or 2 years, whichever 
comes first: 
● While the motor is running, check that: 

– The stated electrical characteristics are being observed 
– The permissible bearing temperatures are not being exceeded 
– The smooth running characteristics and machine running noise have not deteriorated 
– No oil is leaking from the sleeve bearings. 

● Once the machine has been shut down, check that: 
– The motor foundation has no indentations or cracks 
– The machine is aligned within the permissible tolerance ranges 
– All the fixing bolts/screws for the mechanical and electrical connections have been 

securely tightened 
– The winding insulation resistances are sufficiently high 
– Any bearing insulation has been fitted as shown on plates and labeling. 
– Cables and insulating parts and components are in good condition and there is no 

evidence of discoloring [ID 59.01] 

9.2 Corrective Maintenance 

9.2.1 Dismantling 
 

 Note 
If the motor has to be transported, please observe the information and instructions in the 
chapter titled "Transport and storage (Page 31)". 

 

Procedure 
1. The drawings and parts lists do not contain any detailed information about the type and 

dimensions of fixing elements. For this reason, you should establish this information 
when dismantling them and make a note of it for the purpose of reassembly. 

2. Before pulling off any parts that have been screwed on, replace two of the fixing bolts at 
the top with excessively long or threaded bolts. This ensures that the part is supported 
after it is pulled off. 

3. Use forcing-off bolts or suitable devices to disassemble parts and components attached 
to the motor shaft. 
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4. Before lifting off the upper part of the housing, loosen the equipotential bonding conductor 
and the fixing bolts on the stator housing. Only use the lifting lugs welded onto the upper 
part of the housing to lift it. The weight of the upper part of the housing can be found in 
the "Technical data" section. 

5. Observe the following when attaching the rotor: The centering recesses in the shaft ends 
have recessed threads, i.e. DIN 580 eye-bolts are unsuitable to attach the rotor because 
only a few threads would be engaged. Depending on the rotor weight and load direction, 
if required, use other suitable elements with a screw-in depth of > 0.8 x thread diameter. 

 

WARNING  
 

Rotor can fall out 
If the motor is in a vertical position, the rotor can fall out while work is being performed 
on the locating bearing. This can result in death, serious injury or material damage. 
Support or unload the rotor when carrying out work with the machine in a vertical 
position.  

 

9.2.2 Repairing the anti-condensation heating 

Instruction relevant for safety 
When working on the motor, comply with IEC / EN 60079-17. 

 

WARNING  
Explosion hazard 
If repairs to the anti-condensation heating are not carried out correctly, e.g. if unauthorized 
or untested spare parts are used, explosions can occur when the machine is operated in an 
explosive atmosphere. This can result in death, serious injury or material damage. 
The anti-condensation heating must be repaired and the necessary routine testing that 
follows repair must always be undertaken by experts from the Siemens Service Center 
(Page 81), because this work requires extensive specialist knowledge. Only authorized and 
tested spare parts may be used.  
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9.2.3 Reparing sleeve bearings 

Dismounting 
● When removing and fitting the bearings, refer to the instructions supplied by the sleeve 

bearing manufacturer.  
● Also determine where two-piece shims/spacers (Parts 1.49 or 2.49) have been installed 

between the bearing housing and bearing end shield and label them for re-assembly. 

 
Figure 9-1 Shims/spacers between the bearing housing and bearing end shield  

Assembly 
● Refit the shims/spacers between the bearing housing and the bearing end shield, 

referring to the labeling undertaken during disassembly. 
● Only fit the upper section of the slide bearing when the bearing shell has been adjusted to 

the shaft length in the lower section of the bearing. Knock gently on the lower section of 
the bearing housing to adjust them. 

9.2.4 Repairing the fan 
Plastic radial fan impellers have two integrally molded tongues which engage with the 
circumferential groove of the shaft to provide axial fixing.  

Dismounting 
● Before pulling off the fan, disengage the two tongues hold them provisionally in the raised 

position, e.g. by means of inserted shim plates. 
● Pull off the fan The fan discs each have two openings for the insertion of a pull-off device, 

which should be applied so as to act on the hub. Always use a suitable device for pulling 
off and pushing on. Do not use a hammer under any circumstances. 
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Assembly 
● Before pushing the fan onto the shaft, make sure that the two integrally molded tongues 

which provide axial location in the annular groove are intact. 
● Push the fan onto the shaft. 

Fit the fan cowl 
The fan cowl is made of sheet steel and welded together. 
● When installing a fan cowl, make sure that the fastening parts such as the rubber bush 

and thrust pad are intact and installed correctly. Also see the "Ventilation" section in the 
spare parts list. 

● In the case of unidirectional fans, also check the distance between the fan impeller and 
the air guide nozzle (≥ 2mm). 

9.2.5 Sealing the motor 

Proceed as follows 
● Extreme caution and attention to cleanliness are vital to installation. 
● Clean bare parts, e.g., between housings, end shields, and bearing bushes, and apply a 

non-setting permanently plastic sealing agent such as Hylomar MQ32. Follow the 
manufacturer's application and safety notes when doing this. 

● Check all the sealing elements, for example on the terminal box, for elasticity and aging. 
Replace the seals if necessary with original parts or with tested sealing elements. The 
seals must be stuck fully to the motor or the air intake housing; gaps and holes are not 
permitted where the seals make contact. 

9.2.6 Installing felt rings for the inner bearing seal 
Some motors have felt rings fitted on the inner bearing cover at the non-drive end. The felt 
ring prevents dust and grease from entering the interior of the machine. 

Procedure 
● Before installing new felt rings in the bearing cover, soak them in hot oil (approximately 

80°C), such as DIN 51517-C100 lubricating oil. 
● Dimension the felt ring so that the shaft can move freely, but is still tightly enclosed by the 

ring. 
● Place the felt ring into its notch on the bearing cap and push the bearing cap onto the 

shaft. 
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9.2.7 Tightening torques for screw and bolt connections 

Bolt locking devices 
● Nuts or bolts that are mounted together with locking, resilient, and/or force-distributing 

elements must be refitted together with identical, fully-functional elements. Always renew 
keyed elements. 

● When screwing together threads secured with a liquid adhesive, use a suitable medium 
such as Loctite 243. 

● Always use suitable securing devices or removable adhesives (e.g., Loctite) when 
installing fixing bolts with a clamping length of less than 25 mm. The clamping length is 
taken as the distance between the head of the bolt and the point at which the bolt is 
screwed in. 

Tightening torques 
The bolted connections with metal contact surfaces (end shields, bearing cartridge parts, 
terminal box parts bolted onto the stator frame) should be tightened to the following torques, 
depending on the thread size. 

Table 9-1 Tightening torques for bolted connections with a tolerance of ±10%. 

Case M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24  
A 1.2 2.5 4 8 13 20 40 - - Nm 
B 1.3 2.6 4.5 10 20 34 83 160 280 Nm 
C 3 5 8 20 40 70 170 340 600 Nm 

The tightening torques in the different rows apply to the following cases: 
● Case A 

Applies to electrical connections in which the permissible torque is normally limited by the 
bolt materials and/or the current carrying capacity of the insulators, with the exception of 
the busbar connections in case B. 

● Case B 
Applies to bolts made from lower-strength components (e.g., aluminum) or of property 
class 8.8 (acc. to ISO 898-1). 

● Case C 
Applies to bolts of property class 8.8 or A4-70 (acc. to ISO 898-1), but only in connections 
made from higher-strength components (e.g., gray cast iron, steel or cast steel). 

Please refer to the relevant sections and drawings for all other tightening torques (electrical 
connections and bolted connections for parts with flat gaskets). [ID 78.01] 
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CAUTION  
Tightening torques for screw and bolt connections on sleeve bearings 
The tightening torque of the screw and bolt connections in the sleeve bearing components 
vary. Tightening the screw and bolt connections with the wrong torque values can result in 
damage to the bearing sleeve. For screw and bolt connections on the sleeve bearings, note 
the tightening torques specified by the sleeve bearing manufacturer (Page 145). 
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Collector Shorting and Brush Lifter 
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TOSHIBA MITSUBISHI-ELECTRIC INDUSTRIAL SYSTEMS CORPORATION 

 

 

    

Important     

- Read these instructions before using the product. 

- After reading, keep this manual at hand ready for use. 

- Also read the separate instruction manual, “General Items.” 

 

P.168
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Safety Precautions 
 

The labels on the collector cover and descriptions in this manual contain important warnings to 

prevent hazards to people (those who transport, install, operate, maintain, and repair the system as well 

third parties) and physical damage to properties to ensure safe operation of the system. 

Be sure to understand the following indications, displays and icons before reading the text, and 

observe the warnings. 

Also read the separate instruction manuals available for the related equipment and components of 

the system.  

 

[Explanation of the Displays] 

Display Meaning 

 DangerDangerDangerDanger 
Indicates the presence of a hazard that may result in death or serious wound if 

the warning is ignored. 

 CautionCautionCautionCaution 
Indicates the presence of a hazard that may cause injury*1 or property 

damage*2 if the warning is ignored. 

*1:  Injury: A hurt, burn, electric shock, etc. that do not need hospitalization or long-term 

treatment as an outpatient. 

*2:  Property damage: Enlarged damage regarding damage to property and materials. 

 

[Explanation of Icons] 

Icons Meaning 

 

Indicates a prohibited action  (“don’ts”).  

A particular prohibited action is indicated by a pictograph or sentences in or 

near the icon. 

 
Indicates a mandatory action  (“must do”).  

A particular mandatory action is indicated by a pictograph or sentences near 

the icon. 

 

Indicates presence of a danger .  

A particular danger is indicated by a pictograph or sentences in or near the 

icon. 

 
Indicates an alert .  

A particular danger is indicated by a pictograph or sentences in or near the 

icon. 
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Safety Precautions (continued) 
 

[Qualified Operator] 

- Installation, maintenance, inspection and repair of the collector and brushes must be 

performed by the operators qualified according to the laws and regulations (Industrial Safety 

and Health Law, etc.). 

- For work not controlled by laws and regulations, an expert who has knowledge of and is 

skilled in collector and brush-related work must supervise the work performed by other 

workers. 

- Wear the specified protective apparatuses (long-sleeve work uniform, safety belt, helmet, 

safety shoes and gloves).  

 

 

[Indemnity] 

■ We are not held responsible for damages caused by fire, earthquake, third-party action, other 

accidents, intent or neglect of the user, misuse, or use of the product under abnormal 

conditions. 

■ We are not held responsible for incidental damages (loss of business profits, business 

interruption, etc.) caused by the use or unavailability of the product. 

■ We are not held responsibility for damages caused by the product which is installed, handled 

and used other than described in this manual. 

■ We are not held responsible for damages caused by the combination of the product with 

other equipment.  

 

 

[Warning Labels on the Main Body] 

Check that the warning labels are attached to the main body in the specified position (see the 

nameplate attaching diagram). Please contact us if the labels are removed or smeared to make 

them illegible.  
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Safety Precautions (continued) 
 

 DangerDangerDangerDanger 

 
No modification 

■ Do not modify. 

Risk of fire, electric shock, and injury exists.  

■ Do not allow any person other than the operator to approach the system 

during work.  

Risk of electric shock and injury exists. 

■ Do not run the system with doors, lids and covers open or removed. 

Risk of electric shock and injury exists. 

■ Do not replace brushes during operation of the system. 

Risk of electric shock and burn injury exists. 

 

 

 

 

 
Prohibited 

■ Do not approach or touch rotating and live parts when visually inspecting 

brushes and the nearby parts during operation. 

Risk of electric shock and injury exists. 

■ Shut off power to all devices before staring periodical inspection. 

Risk of electric shock and injury exists. 

Affix a “Do Not Touch” tag to the opened circuit breaker to prevent misoperation 

during work. 

 

 
Mandatory 

■ Shut off power in power failure. 

Risk of electric shock and injury exists when turning power on next time. 
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Safety Precautions (continued) 
 

CautionCautionCautionCaution 

 
Mandatory 

■ Inspect the system at least once a day. 

Never fail to inspect even when the system is used only rarely. 

Risk of burn injury exists if you do not inspect. 

 
Do not touch 

■ Do not directly touch the collector rings and other rotating parts during 

grinding.  

Risk of having your fingers pinched between brush holder and collector ring 

exists because the machine runs during grinding. 

 
Do not touch 

■ Do not touch the handle during operation. 

Risk of injury from the turning handle exists. 
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Handling Precautions  
 

Observe the following warnings to prevent damage and failure of the system: 

 

Important 

 
Mandatory 

■ Open the inspection door and remove the rust preventive paper from the 
collector before test run. 
Rust preventive paper is wrapped around some collectors when a long rest period is 
expected between shipment and installation.  

 
Mandatory 

■ Remember to remove varnish from collector rings with benzine when using 
the system after a long rest period. 
You have coated the collector rings with varnish before storing the system for a long 
period without use. 

 
Mandatory 

■ Do not hastily dry but gradually increase temperature up to about 80 °C at the 
maximum when drying collector insulating plate and insulating spacer ring. 
Abrupt heating damages the insulation. 

 
Prohibited 

■ Do not immerse insulating plate and insulating spacer ring in benzine. 
Insulation materials will melt in benzine. 

 
Mandatory 

■ Coat the shorting collar with molybdenum disulfide as lubricants at least once 
every half year. 
Do not forget to coat the sliding surfaces with lubricants. This is also necessary to 
prevent rusting. 

 
Mandatory 

■ Avoid drying brush lifter mechanism. 
The sealed bearing in the brush lifter cam at the tip of the shorting lever of the 
mechanism will be damaged. 

 

 
Mandatory 

■ Coat brush lifter mechanism with molybdenum disulfide as lubricants at least 
once every half year. 
Do not forget to coat the sliding surfaces of crank mechanism with lubricants. This is 
also necessary to prevent rusting. 
Remove inspection window and coat sliding surfaces with lubricants. Operate 3 or 4 
times by hand in the manual operation mode to make sure that the system moves 
smoothly. 
Return the operation motor to the original position and select the motor-driven 
operation. 

 
Mandatory 

■ Use brushes of the same brand for replacement. 
- Current unbalance will occur among brushes. 
- Contact us if you wish to use brushes of different brands. 

■ When replacing all brushes at the same time, adjust the contact following the 
procedure in section 5.2.3(c) on the next page to achieve at least 80% contact 
for all brushes.  
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1. TIP and TIM 

 

Wound-rotor induction motors are classified into two types as shown below. Each type has its 

unique structure and characteristics. This instruction manual describes TIP with the separate 

brush lifter mechanism. 

 
Wound-rotor  High starting torque load 
induction motors High starting frequency small 

 Constant speed operation Brush lift 

  With secondary  
  shorting device 

  High starting torque load 

 High starting frequency 

 Variable speed operation Secondary resistance  
  control 

  Scherbius control 

 Heavy inertia load 

 

 

TIP:  A three-phase induction motor with a wound rotor. Brushes contact and slide on collector 

rings at starting only. After starting, the secondary circuit is shorted out on the rotor and the 

brushes are lifted. The motor then runs at a constant speed. 

 

TIM:  A three-phase induction motor with a wound rotor. Brushes are constantly in contact with 

and slide on collector rings whether at starting or during operation. Variable-speed 

operation is available. 

 

(Many brushes) 

(Few brushes) 

TIM

TIP
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2. Structure and Names of Units 

 

 

 

 

 
P. No. Part Name P. No. Part Name 

1 Copper band 17 Cam 

2 Cover 18 Worm wheel 

3 Lead copper band 19 Worm wheel 

4 Collector cover 20 Knob 

5 Brush holder 21 
Motor--driven/manual operation 
switching handle 

6 Brush 22 Collector bracket 

7 Roller shaft 23 Brush lifter rod 

8 Shorting lever 24 Inspection door 

9 Link 25 Link 

10 Rod 26 Worm 

11 Cam 27 Brush holder stud 

12 Limit switch 28 Rocker 

13 Handle 29 Worm 

14 Shaft 30 Operation motor 

15 Crank mechanism 31 Cover 

16 Shaft 32 Terminal board 

 

Fig. 1 

Collector 

Collector 
ring 

Duct 

Shorting 
collar 

Shaft 

Base 
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P. No. Part Name 

1 Collector sleeve 

2 Collector ring 

3 Insulating spacer ring 

4 Connecting conductive band 

5 Insulating plate 

6 Fixed contact 

7 Movable contact 

8 Shorting plate 

9 Shorting collar 

10 Main shaft 

11 Brush 

12 Roller shaft 

 

Fig. 2  Structure of Collector and Shorting Collar 

10mm min. 

The contacts are set apart from each other (starting position) 
 Brushes are in close contact with collector rings. 

The contacts are engaged with each other (operating position) 
 Brushes are completely set apart from collector rings. 

 
Limit switch  
operating point 

Limit switch  
operating point 

Motion of  
roller shaft 
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2.1 Description of the Structure 

The wound-rotor induction motor of this type incorporates a collector (Fig. 1) equipped with 

knife-like fixed contacts (○6 , Fig. 2) at the end of the main shaft of the rotor (○10 , Fig. 2). 

The collector consists of collector rings (○2 , Fig. 2) corresponding to three phases. 

The fixed contacts are connected to respective collector rings. 

Opposite to the fixed contacts, the movable contacts (○7 , Fig. 2), looking like the sheath of a 

knife, are shorted by the copper-made discs (shorting plate, ○8 , Fig. 2) installed on the 

shorting collar (○9 , Fig. 2). 

Fixed and movable contacts are engaged and disengaged to short and open the collector as 

the shorting collar slides in the axial direction. The brushes (○6 , Fig. 1 and ○11 , Fig. 2) contact 

and clear the collector rings following the motion of the shorting collar. 

The collector can be operated electrically and manually. The difference lies in whether the 

operation motor is used or not; the mechanism is the same. The electrical operation procedure 

is also used as the manual operation procedure. 

 

[Mechanism] 

(1) Circular motion of the operation motor (○30 , Fig. 1) or the handle (○13 , Fig. 1) is 

converted into reciprocating motion by the crank mechanism to move the shorting 

lever (○8 , Fig. 1). The roller shaft mounted on the end of the shorting lever moves 

the shorting collar in the axial direction. 

(2) The brush lifter rod (○23 , Fig. 1) moves up and down by the cam mechanism (○11 , 

Fig. 1) built in the shaft of the handle to lift or lower the brushes relative to the 

collector ring. 

(3) The starting condition or running condition can be maintained by using the 

operation motor or the handle because the crank mechanism and the cam 

mechanism are interlocked.  

 

2.2 Operation Motor (○30 , Fig. 1) 

The operation motor is a geared motor with brake to simplify the mechanism and prevent 

runaway. 

Note: The main wound-rotor induction motor is hereafter simply called Motor and the 

geared motor for lift ing brushes Operation Motor. 

(a) Type 

 Ratings: 1K-4P-750W-1800rpm-FCKBA-440V-50/60Hz-E class-Fr#80 
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2.3 Brush (○6 , Fig. 1 and ○11 , Fig. 2) 

(a) Brush Materials 

The brushes are made of metal graphite (MG-3R, Toshiba Ceramics). Brush and 

collector ring temperature will rise and brushes wear abnormally if brushes made of 

different materials are mixed or brush materials are not properly selected. Use the 

designated brushes. 

 

(b) Brush Pressure 

Brush wear is proportional to brush pressure. Chattering and contact failure leading to 

sparks will result from too low pressure while overheating and abnormal wear will occur if 

the brush pressure is too high. Brush materials and adequate brush pressure are shown in 

Table 1. 

 

Table 1  

Brush Materials Brush Pressure 

MG-3R (metal graphite) 200 to 300g/cm2 
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2.4 Limit Switch 

(1) Electrical Operation 

a. Brush Lifter Circuit 

Control power 

 *  V-50/60Hz 

O.P. : Operation motor 

Ctr. : Controlled 

 *  : See the motor outline drawing (submitted 

drawing) for the voltage. 

    I.M. : This range is included in the motor device. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 3 
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b. Limit Switch Configuration 

 

 

 

 

● “A” microswitch (b-contact) 

 C terminal: 9 

 NC terminal: 14 (open with brush at the lower limit when starting) 

● “B” microswitch (b-contact) 

 C terminal: 7 

 NC terminal: 13 (open with brush at the upper limit when running) 

 NC terminal: 15 (closed with brush at the upper limit when running) 

● Relay protecting contacts 72 and 73: Closed with brush at the lower limit at starting. 

 

 

Fig. 4 

 

Terminal board 

Handle 

Handle 

Connecting cable 

Terminal box 
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c. Configuration of Lead Terminals 

Microswitches for operation motor sequence, relay protecting contacts and operation 

motor are connected up to the terminal board. 

Configuration of the terminals is shown in Fig. 5. 

 

 

 

Fig. 5 

 

Position at starting 
(Brushes at the lower limit) 

“B” microswitch 

“A” microswitch 

Operation motor 

Position at running 
(Brushes at the upper limit) 
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(2) Manual Operation 

For manual operation, the limit switches are provided with closed contacts for the 

brushes at the lower limit (at starting) to protect relays. The contacts are connected up to 

the terminal board. 

Configuration of the terminals is shown in Fig. 6. 

 

Motor circuit breaker closed 72 

Interlock switch 73 

 

Fig. 6 

 

         ○ 

         ○ 
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3. Checking before Ordinary Operation 

 

Important 

 
Mandatory 

■ Open the inspection door and remove the rust preventive paper from 

the collector before test run. 

Rust preventive paper is wrapped around some collectors when a long rest 

period is expected between shipment and installation. 
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4. Operation  

 DangerDangerDangerDanger 

■ Do not allow any person other than the operator to approach the system 

during work. 

Risk of electric shock and injury exists. 

 

 
Prohibited 

■ Do not run the system with doors, lids and covers open or removed. 

Risk of electric shock and injury exists. 

 

4.1 Switching between Motor-driven and Manual Operation  

If your system was ordered as the motor-driven unit, you may run the motor manually by 

disconnecting the operation motor from the mechanism. 

To switch between motor-driven and manual operation, follow the instructions on the caution 

nameplate attached to the system. It is reproduced below (Fig. 7).  

To control the handle for manual operation, see paragraph 4.2, “Handle Operation.” 

 

Switching between Motor-driven and Manual Operation  

  
1. Motor-driven position is shown. Projections of the 

collar engage the groove of the worm wheel to 
transmit power. The handle does not turn. 

2. To switch to manual operation, pull the knob up to 
point A, turn it to the side and rest the knob on the 
nearby groove. The worm wheel is disengaged from 
the collar, and you can turn the handle. If it is hard to 
pull the knob, turn the handle in the opposite direction 
a little. This will make it possible to turn the handle 
lightly.   

Fig. 7  

Handle 

Worm wheel 

Shaft 

Directly coupled 
to the handle 

Collar 

This section is viewable  
from the window 

Point A Knob 

Connected to 
operation motor 
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4.2 Handle Operation  

CautCautCautCautionionionion 

 
Do not touch 

■ Do not touch the handle during operation. 

When selecting the manual operation, never touch the handle except in 

switching operation. 

In the automatic operation using the operation motor, the handle turns and 

the risk of injury from the turning handle exists. 
 

(1) Confirm the relationship between starting and running of the main wound-rotor induction 

motor and the handle position. 

(a) Manual Operation 

  

Fig. 8  

(b) Automatic Operation with Operation Motor 

 

Turn handle to Run position. Set stopper 
pin in the position shown (note direction 
of the arrow mark). Lock the  
handle in this position. 

Start 

Run 

Start 

Run 

Handle Position at Starting Handle Position at Running 

Start 

Run 

Start 

Run 

Fig. 9 

Handle Position at Starting Handle Position at Running 
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 -- Advance the notches of the starting controller sequentially. When the motor completes 

acceleration and reaches the full speed range, select the handle to Run side to short the 

collector. 

If you forget shorting and the machine starts load operation, the collector and resistors will 

soon be overheated and damaged, making the system unable to run. 

 -- If you operate the starting controller too hastily and set the handle to Run side immediately, 

an excessive rush current flows to not only damage the shorting device but also adversely 

affect the motor performance. 

Motor acceleration is considered completed when pointer deflection of a speedometer or 

ammeter converges and stabilizes in the minimal level. 

 -- When using a liquid resistor with a low concentration, a substantial resistance will remain 

even if you advance the notches of the starting controller sequentially, making the system 

unable to reach the full speed range. 

(2) The handle is provided with a return preventing device. In motor-driven operation, make 

sure the handle is locked. In manual operation, engage the handle return preventing device 

after lifting the brushes. In manual operation, furthermore, turn the handle and return the 

device to the Start position after the motor stops. The device is automatically reset to the 

Start position in motor-driven operation.  

Using the Handle 

 

Fig. 10  

 -- When lifting the brushes in motor-driven operation, the handle must always remain 

unlocked as shown in Fig. 10 (b). 

 -- When the brushes are lifted in manual operation, the stopper pin of the handle return 

prevention device must be set as shown in Fig. 10 (a).   

 Risk of damage to the shorting device and the motor exists.  

A caution nameplate for properly using the handle is attached to the system for easy 

reference.  

Spring 

Handle 

Stopper pin 
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5. Maintenance 

 

 DangerDangerDangerDanger 

■ Shut off power to all devices before staring periodical inspection. 

Risk of electric shock and injury exists. 

Affix a “Do Not Touch” tag to the opened circuit breaker to prevent 

misoperation during work. 

 

 

 
Mandatory ■ Do not approach or touch rotating and live parts when visually 

inspecting brushes and the nearby parts during operation. 

Risk of electric shock and injury exists. 

 
Prohibited 

■ Do not replace brushes during operation of the system. 

Risk of electric shock and burn injury exists. 

 

CautionCautionCautionCaution 

 
Mandatory 

■ Inspect the system at least once a day. 

Never fail to inspect even when the system is used only rarely. 

Risk of burn injury exists if you do not inspect. 
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5.1 Collector and Shorting Collar 

 

5.1.1 Maintenance and Inspection Items 

Inspect the following points as needed on occasion of machine stop or in periodical 

inspection: 

(1) Check the collector rings for surface roughness and rusting. 

(2) Check the collector ring ends, insulating plate and insulating spacer plates for deposits of 

brush wear particles and other dust. 

Risk of flashover exists if you overlook deposits of a large amount of carbon dust on the 

collector ring and around the brush holder. 

(3) Check bolts and nuts for looseness. 

If the connecting stud or contact mount (see Fig. 11 below), in particular, gets loose, 

overheat and melt accidents will occur due to contact failure. Inspection and retightening 

are imperative.  

 

 

 

Fig. 11 

 

(4) Check the knife-like contacts for wear and sign of arcs. 

(5) Check the sliding surfaces of shorting collar for dust deposits, damage and rusting. 

Manually operate the mechanism to see if it works smoothly. 

If carbon dust is stuck between brush holder and brush, the brush will not move smoothly 

and come off the slip ring. If this happens, the proper number of brushes is not maintained, 

resulting in brush overheat and melting of pigtail cables (secondary open-circuit). 

Note that the handle may turn somewhat heavily immediately before completion of brush 

lift.  

(6) Check that the brush is not dislocated from the collector ring. 

 

Connecting stud Contact mount 

P.189

99 / 149
101 / 151



EME800291-b 
22 of 45  

5.1.2 Maintenance and Inspection of Collector Rings 

 

Table 2 

 

Defects Remedy 

Attachment of oil Wipe off oil with clean rags and wipe clean with benzine. 

Rust Completely remove rust with sandpaper or a stone (see paragraph “a” 

on the next page). Coat the surfaces with varnish of about W20 (JIS 

C2354) if the system is not used for a certain period of time. 

 

Important 

 
Mandatory 

Before using the system next time, remove the 

varnish completely with benzine. 

 

Fine streaks or 

shallow scars 

Finish with a #120 to 280 stone until all traces are cleared (see 

paragraph (a) on the next page). 

5/100mm or more 

eccentricity, and deep 

streaks, scars and 

grooves 

Finishing by a lathe is required. 

(1) When lathing the collector ring as assembled, turn the rotor at low 

speed by driving it with other motor via belts. The plane stock and 

fixture of the lathe are tentatively installed in the position of the 

motor. Cutting accuracy (deviation of the ring after turning) must 

be examined minutely. Good accuracy is obtained if you turn the 

rotor on a lathe.  

(2) When you remove the collector from the rotor, accurately center it 

with reference to the inside diameter of the collector sleeve before 

lathing. In either case, finish the surface smoothly with sandpaper 

or a stone until tool marks disappear. 

Extreme wear Replace rings with new ones when they are worn by 2 to 3mm in 

diameter. 
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CautionCautionCautionCaution 

 
Do not touch 

■ Do not directly touch the collector rings and other rotating parts during 

grinding.  

Risk of having your fingers pinched between brush holder and collector ring 

exists because the machine runs during grinding. 

 

(a) Paper Grinding and Stoning 

When the collector ring surfaces are roughened during operation for any reason, or the 

power supply for testing or other infrequently used units start rusting, abnormal wear of 

brushes result if you continue operation. Lathing is required if surface roughness is severe, 

but a slight roughness can be removed to recover smoothness by polishing with sandpaper 

or a stone. 

Sandpaper or a stone should be used only to remove slight unevenness. They should 

not be used for correcting eccentricity of collector rings, ruts on the ring formed after many 

years’ use or other major damage. 

Note that frequent grinding deteriorates eccentricity of collector rings. 

To grind, disassemble the brush lifter device and open the collector rings. 

Prepare a wooden splint to fit the outside diameter of the collector ring beforehand. 

Place sandpaper around the splint and apply the sandpaper to the rotating ring surface. 

Try to shave off only the convex parts of the surface roughness. It is important not to impair 

the circularity of the ring. Refer to Fig. 2 for the grinding method. 

Before grinding, wipe the ring surface clean with cloth to remove oil and other 

attachments. After grinding, wipe clean the surface and blow air to remove dust. 

 

Fig. 12 

 

Wooden piece 
Wooden splint 

Direction of rotation 

Paper grinding 
Finish the surface to fit the 
outside diameter of collector ring 
beforehand. 

Sandpaper 
Use about #120 first. 
Finish with about 
#240. 

Grinding stone 
Use #120 to 280. 
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(b) Canvas Cleaning 

When the ring surface gets uneven due to attachment of foreign matter or formation of 

an excessive film, remove them and clean the surface with cleaning canvas as shown in 

Fig. 13. 

 

 

 

Fig. 13 

 

Wooden 
splint 

Direction of rotation Direction of rotation 

About 20mm 

 
or Wooden 

splint 
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5.1.3 Maintenance and Inspection of Insulating Plate and Insulating Spacer Ring of Collector 

 

Table 3 

 

Defects Remedy 

Oil-smeared and 

humid insulation 

Wipe off oil with clean rags. Then wipe clean with benzine lightly. To 

remove humidity, wipe with clean dry rags. Blow hot air and dry 

thoroughly if the parts are heavily moist. 

 

Important 

 
Mandatory 

Do not dry hastily but gradually increase tempera-

ture up to about 80 °C at the maximum. 

 

Attachment of dust 

and brush wear 

particles 

Collect dust and brush wear particles and remove them with a brush or 

rags. 

Dust and brush wear 

particles stuck on the 

surface 

Use a bamboo or wooden spatula to scrape off the sticky substances. 

Take care not to damage the insulation materials and film. Wipe clean 

with rags and then with benzine lightly. 

 

Important 

 
Prohibited 

Never immerse in benzine. 

 

Machine-cut planes or 

machined surfaces 

develop when 

repairing or due to 

other reasons 

Coat the exposed surfaces with varnish of about W23 (JIS C2353) 

using a brush or by spraying. 

Damaged parts Repair the damage or consider replacement. 
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5.1.4 Maintenance and Inspection of Shorting Collar and Contacts 

 

Table 4 

 

Defects Remedy 

Uneven contact of 

contact surfaces 

Adjust the movable contacts after loosening the mounting bolts. 

Rough contact 

surfaces 

Smoothen with a file or sandpaper. 

Extremely damaged 

or worn contact 

surface 

Replace with new parts. 

Shorting collar does 

not move smoothly 

Polish the sliding surfaces of main shaft and the contact surfaces with 

the main shaft of the moving section with #150 to 180 sandpaper. Apply 

lubricants after polishing. 

 

Important 

 

 
Mandatory 

■ Coat the shorting collar with molybdenum 

disulfide as lubricants at least once every half 

year. 

Do not dry hastily but gradually increase 

temperature up to about 80 °C at the maximum. 
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5.2 Brush Lifter Mechanism 

 

5.2.1 Maintenance and Inspection Items 

Inspect the following points as needed on occasion of machine stop or in periodical 

inspection: 

(1) Check for proper operation of the mechanism (by manually operating the mechanism). 

--  In the starting condition, collector rings and brushes are in contact with each other, 

and fixed contacts and movable contacts are clearly separated from each other. 

--  In the running condition, brushes are lifted, and fixed contacts and movable contacts 

are securely engaged with each other. 

--  The operating angle of limit switches is correct, and the contacts do not malfunction. 

--  The mechanism operates smoothly. 

(2) Check brush holder, brush lifter rod and insulation for dust deposits. 

(3) Check crank mechanism for missing key and looseness. 

(4) Check roller shaft at the tip of the shorting lever for wear, and the ball bearing for damage. 

The roller shaft should not contact the groove of the shorting collar but must clear it when 

the contacts are fully engaged. 

(5) Check for brush wear and brush pressure. Check the hole for brush retainer pin on the 

brush holder for damage. 
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5.2.2 Maintenance and Inspection of Brush Lifter Mechanism  

Table 5  
Defects Remedy 

Oil-smeared and 
humid insulation 

Wipe off oil with clean rags. Then wipe clean with benzine lightly. To 
remove humidity, wipe with clean dry rags. Blow hot air and dry 
thoroughly if the parts are heavily moist. Do not dry hastily but gradually 
increase temperature up to about 80 °C at the maximum.  

Important 

 
Mandatory 

A sealed bearing is used in the brush lifter cam at 
the tip of the shorting lever of the brush lifter 
mechanism. Do not dry the cam area. 

 

Attachment of dust 
and brush wear 
particles 

Collect dust and brush wear particles and remove them with a brush of 
appropriate hardness or rags. 

Worn roller shaft and 
damaged sealed 
bearing. 

Replace. 

Worn brush Replace. 
See paragraph 5.2.3 on the following page for when and how to replace. 

Damaged hole for 
brush retainer pin on 
brush holder 

Replace. 

Crank mechanism 
does not move 
smoothly 

Slide the operation motor and set it to manual operation position. 
Remove the inspection window and check the functioning units.  
Repair or maintain the worn and damaged parts and consider 
replacement if needed. 
Important  

Important 

 

 

 

 
Mandatory 

■ Coat brush lifter mechanism with molybdenum 
disulfide as lubricants at least once every half 
year. 
Do not forget to coat the sliding surfaces of crank 
mechanism with lubricants. This is also necessary 
to prevent rusting. 
Remove inspection window and coat sliding 
surfaces with lubricants. Operate 3 or 4 times by 
hand in the manual operation mode to make sure 
that the system moves smoothly. 
Return the operation motor to the original position 
and select the motor-driven operation. 
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5.2.3 Maintenance and Inspection of Brushes 

Brush wear is proportional to brush pressure. Chattering and contact failure leading to 

sparks will result from too low pressure. Overheating and abnormal wear will occur if the brush 

pressure is too high. Brush materials and adequate brush pressure for the brush lift type (TIP) 

are shown in the table below. 

 

Brush Materials Brush Pressure 

MG-3R (metal graphite) 200 to 300g/cm2 

 

(a) Measuring and Adjusting Brush Pressure 

The contact pressure between brush and collector ring is measured as follows (see Fig. 

14): Thread a piece of thin wire through brush retainer pin ○6  and pull the wire with a 

spring balance to measure the pressure. When the brush wears and the pressure gets 

weak, hook the spring on the spring hook hole ○5 , lower, to increase pressure. 

 

 

 

Fig. 14 

   ①Brush lifter rod 
       ②Brush lifter lever 

 ③Brush 
     ④Spring 

⑤Spring hook hole 
upper 
lower 

⑥Brush retainer pin 
⑦Brush holder 

⑧Stopper 

⑨Pigtail cable 

⑩Shank 
Collecto

Spring balance 

Pull in the direction of brush 

 Thin wire 

Wear limit: 10mm 

Replace brush if this 
clearance is about 3mm 
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(b) Replacing the Brush 

 

 DangerDangerDangerDanger 

 
Prohibited 

■ Do not replace brushes during operation.  

Risk of electric shock and burn injury exists. 

 

Important 

 

 
Mandatory 

■ Use brushes of the same brand for replacement. 

- Current unbalance will occur among brushes. 

- Contact us if you wish to use brushes of different brands. 

■ When replacing all brushes at the same time, adjust the contact 

following the procedure in section 5.2.3(c) on the next page to achieve 

at least 80% contact for all brushes. 

 

Basically, a brush is replaced when the clearance between brush lifter lever (○1 , Fig. 

14) and brush lifter rod ○2  is about 3mm. In terms of length of the brush, replace the 

brush when the distance from the caulked part is about 10mm. 

Follow the procedure below when a brush wears and needs replacement. 

(1) Remove the tightening bolt from pigtail cable ○9 . 

(2) Remove the spring ○4 . 

(3) Lift the brush holder ○7 . 

(4) Remove the brush retainer pin ○6 , and remove the brush. 

(5) Install a new brush in the reverse order. 

(6) After installing the new brush, adjust the brush contact according to paragraph (c). 

(7) Last, check for proper brush pressure. 

When pulling the brush holder, do not pull it beyond the position where the stopper ○8  

contacts the pigtail cable ○9 . This is necessary to prevent excessive extension of the 

spring ○4 . 
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(c) Adjusting the Brush  

Brush adjusting is an important work to ensure satisfactory fit between collector ring and 

brush. Proper brush adjusting procedure is described below. 

(1) Set a brush on the brush holder. 

(2) Insert rough sandpaper (about #80) between collector ring and brush. Slide the 

sandpaper in the direction of rotation and in this direction only. Repeat this step until 

the brush, over its entire thickness direction, contacts the collector ring along its 

curvature (Fig. 15). 

 

 

 

Fig. 15 

 

(3) Adjust the brush in the same way as step (2) above, this time using #120 to 240 

sandpaper. Slide the sandpaper in the direction of rotation only. 

(4) After adjusting, collect and remove carbon particles from all over the collector. 

(5) Wipe clean the brush with rags to remove carbon dust. 

(6) Adjust the brush by turning the machine with no or light load. 

At least 80% of the surfaces of collector ring and brush should preferably contact. 

(7) After adjusting by running the machine, collect and remove carbon dust from all over 

the collector ring and brush again. 

(8) Check spring pressure and vertical motion of the brush in the brush holder (response). 

 

(d) Disposal of Brush Wear Particles 

If brush wear particles and other dust are deposited on the collector and brush holder or 

nearby parts, brush response will be lost, phase fault and ground fault occur, and 

otherwise the performance will be impaired. 

In daily inspection, collect and remove dust with rags or brushes from brush holder, 

insulation barriers, between collector ring phases, and covers to prevent deposits of dust. 

 

Brush Brush thickness 

Collector ring 
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5.3 Operation Motor 

5.3.1 Lubricants 

The recommended lubricants for the speed reducer are shown in the table below. 

 
Ambient temperature 0°C to 40°C 

Viscosity SAE 40 

Idemitsu Kosan Daphne Mechanic Oil 150 

Mobil Sekiyu Mobil DTE Oil Extra Heavy 

Nippon Oil FBK Oil RO150 
Maker 

Shell Tellus Oil C150 

Quantity: 300cm3 
 
Change oil once 
every year 

 

 

Fig. 16 

 

5.3.2 Judging Life of Brake 

The brake is designed to use friction between drum and lining. The lining wears during 

operation, but its life is generally more than 106 times of operation. To judge the life, turn the 

inspection lever (Fig. 17) lightly. If it stops within the 30 degrees range, the lining life is near its 

end. 

 

 

Fig. 17 

Keep the shaft vertical, facing 
downward. Fill oil through the oil 
plug until oil overflows. 

Inspection lever 
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5.4 Brush Check List  

 
 Inspection Item Procedure/description Criteria 

1. Wear Visually check that wear limit is not 
reached. 

Brush protrudes above 
brush holder. 

2. Contact surfaces Visually check for absence of traces 
of sparks, speckles, tarnish and other 
anomalies. 

To be glossy and no 
traces of sparks. 

3. Discolored 
caulking and 
leads  

Visually check for discoloration. To be copper color. 

4. Carbon and 
metallic dust 

Visually check for excessive deposits 
on brush and nearby parts. 

Carbon and metallic dust 
are minimal.  

Brush 

5. Chipping Visually check for chipping, brush 
break and crack, damage and other 
anomalies. 

Brush temperature 
unbalance is low and 
there is no problem for 
proper operation. 

1. Proper operation 
of the 
mechanism 

Visually check for proper operation 
and turn the mechanism by hand to 
confirm. 

The mechanism moves 
smoothly and positions 
correctly. 

2. Carbon and 
metallic dust 

Visually check for excessive 
deposits. 

Carbon and metallic dust 
are minimal.  

3. Contamination of 
carbon holder 
and nearby parts  

Visually check for absence of 
anomalies around insulation of brush 
holder support. 

No extreme 
contamination. 

Brush lifter 
mechanism 

4. Missing or loose 
parts 

By hammering and visually. There is no looseness. 

1. Eccentricity Measure vibration of brush at its top 
with a vibrometer. 

Ring deflection: 
5/100mm max.; brush 
vibration: 15/100 
mm(p-p) 

2. Condition of film Visually check for anomalies about 
glossiness, uniformity and color. 

The film is glossy, 
uniform and stable. 

3. Streaks, stepped 
wear and traces 
of sparks 

Visually check for anomalies. There are no traces of 
sparks. 

4. Rusting Visually check for anomalies. There is no rust. 
5. Carbon and 

metallic dust 
Visually check for excessive deposits 
of dust around insulation and sliding 
areas. 

Carbon and metallic dust 
are minimal.  

6. Fit of contacts Visually check for absence of 
roughness and damage to contact 
surfaces. 

Low wear and no 
damage. 

Collector 
ring 

7. Shorting collar 
slidability 

Check for absence of anomalies, 
visually and by moving the collar. 

No anomaly, wear and 
damage. Moves 
smoothly. 

1. Oil Visually check that oil vapor is not 
emitted from bearings and oil 
throwers. 

There are no traces of oil 
attachment. 

2. Dust  Visually check the brushes and 
around the exhaust ports. 

Dust is minimal. 

Ambient 
temperature 

3. Ambient 
temperature 

Measure with a wet and dry-bulb 
thermometer. 
Ambient temperature: 36.5 °C/19.0% 

Ambient temperature 
range: 10 to 50 °C 

Relative humidity range: 
10 to 70% 
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6. Accidents and Examples of Emergency Measures 

6.1 Sparks during Operation 

 

 DangerDangerDangerDanger 

 
Prohibited 

■ Do not allow any person other than the operator to approach the system 

during work.  

Risk of electric shock and injury exists. 

 

No sparks occur during normal operation. If for any reason sparks are observed during 

operation, stop the main machine as soon as possible, check the ring surfaces, identify the 

cause, and establish countermeasures. 

For your reference, probable causes of sparks and the relevant countermeasures are shown 

in the table below. 

 

Table 7 

 

 Probable Causes of Sparks Possible Countermeasures 

1 Uneven collector ring surface If the surface is slightly uneven, grind the surface 

with sandpaper or a stone for several times. See 

paragraph 5.1.2 for the grinding procedure. 

2 Formation of excessive film or 

attachment of oil vapor 

Use canvas to clean the surface. See paragraph 

5.1.2. 

3 Current unbalance among brushes Use canvas to clean the surface. Replace brushes 

immediately if the pigtail cable and pigtail cable 

caulking are discolored. 

4 Sparks will occur if carbon dust is 

stuck in the brush holder and the 

spring effect is lost, decreasing the 

brush pressure. 

Remove carbon dust. 
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7. Disassembly and Reassembly 

7.1 Inspection Only 

7.1.1 Rotor Can Be Turned by Hand when the Motor Stops (see Fig. 18) 

(1) Disassembly Procedure 

1) Disconnect cables from the terminal board and terminal box of auxiliary circuit for 

collector shorting and brush lifter device. 

2) Remove inspection cover ○24  from the collector cover ○4 . 

3) Using the coupling directly connected to the counterpart machine, turn the rotor by 

hand and perform inspection. 

(2) Reassembly Procedure 

Assemble the system by reversing the above disassembly procedure. 

 

 
P. No. Part Name P. No. Part Name 

1 Copper band 17 Cam 
2 Cover 18 Worm wheel 
3 Lead copper band 19 Worm wheel 
4 Collector cover 20 Knob 
5 Brush holder 21 Motor-driven/manual operation switching handle 
6 Brush 22 Collector bracket 
7 Roller shaft 23 Brush lifter rod 
8 Shorting lever 24 Inspection door 
9 Link 25 Link 
10 Rod 26 Worm 
11 Cam 27 Brush holder stud 
12 Limit switch 28 Rocker 
13 Handle 29 Worm 
14 Shaft 30 Operation motor 
15 Crank mechanism 31 Cover 
16 Shaft 32 Terminal board 

Fig. 18 

Base 

Collector 

Collector ring 

Duct 

Shorting 
collar 

Shaft 
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7.1.2 Rotor Cannot Be Turned by Hand when the Motor Stops (see Fig. 18) 

(1) Disassembly Procedure 

1) Disconnect cables from the terminal board and terminal box of auxiliary circuit for 

collector shorting and brush lifter device. 

2) Remove the bolts located in positions A, B and C in Fig. 18, and remove the collector 

cover. 

3) Disconnect the lead copper band from the collector bracket and brush holder. Remove 

the band together with its retainer. 

4) Inspect the system in this state. 

(2) Reassembly Procedure 

Reverse the above procedure to assemble the system. 

 

7.2 Performing Maintenance 

7.2.1 Removal of Collector Shorting and Brush Lifter Device Is Difficult, and Rotor Can Be Turned 

by Hand when the Motor Stops (see Fig. 18) 

(1) Disassembly Procedure 

1) Disconnect cables from the terminal board and terminal box of auxiliary circuit for 

collector shorting and brush lifter device.  

2) Remove the bolts located in positions A, B and C in Fig. 18, and remove the collector 

cover. 

3) Using the coupling directly connected to the counterpart machine, turn the rotor by 

hand and perform maintenance sequentially starting at the uppermost area (contacts, 

sliding surfaces between shorting collar and shaft, sliding surfaces of collector ring, 

etc.). 

(2) Reassembly Procedure 

Reverse the above procedure to assemble the system. 

 

7.2.2 Removal of Collector Shorting and Brush Lifter Device Is Difficult, and Rotor Cannot Be 

Turned by Hand when the Motor Stops (see Fig. 18) 

(1) Disassembly Procedure 

1) Disconnect cables from the terminal board and terminal box of auxiliary circuit for 

collector shorting and brush lifter device.  

2) Remove the bolts located in positions A, B and C in Fig. 18, and remove the collector 

cover. 

3) Disconnect the lead copper band from the collector bracket and brush holder. Remove 

the band together with its retainer. 

4) Maintain the system in this state. 
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To facilitate maintenance, you may wish to remove the brush holder and the nearby 

parts (barrier, brush holder, bushing, brush holder stud, etc.). 

When disassembling these parts, it’s a good idea to match mark the parts to ensure that 

the components are assembled correctly (right or left and order of assembly) later. 

See Fig. 19 for how to remove the brush holder from the brush holder stud. 

(2) Reassembly Procedure 

Reverse the above procedure to assemble the system. 

 

 

Important 

 
Mandatory 

When removing brush holder from its stud, be careful not to damage insulation 

of the stud. To prevent damage to insulation, insert a spacer (screwdriver, etc.) 

into the brush holder groove, marked X, and open up the groove a little as you 

remove brush holder by lifting the area marked Y. 

 

Fig. 19 

 

Brush holder 

Barrier support stud 

Brush lifter rod 

Collector 

Brush 

Barrier 

Brush holder stud 

Bushing 
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7.2.3 It Is Possible to Remove Collector Shorting and Brush Lifter Device (see Figs. 18 and 20) 

(1) Disassembly Procedure 

1) Disconnect cables from the terminal board and terminal box of auxiliary circuit for 

collector shorting and brush lifter device.  

2) Remove the bolts located in positions A, B and C in Fig. 18, and remove the collector 

cover. 

3) Disconnect the lead copper band from the collector bracket and brush holder. Remove 

the band together with its retainer. 

4) Insert a rod, etc. between brush lifter rod and brush holder to provide a clearance 

between brush and collector ring. Protect the sliding surfaces of the collector ring by 

wrapping corrugated fiberboard, etc. around the collector ring. 

5) Make sure that the shorting collar is in the starting position (short-circuit is open). 

Remove mounting bolts from collector bracket. Lift and pull out horizontally the 

collector shorting and brush lifter device together with collector bracket. This work is 

difficult to balance the load, and two or three people should do the job in cooperation 

to avoid damage to the system and components. 

6) Maintain the device in this state (Fig. 20). To facilitate maintenance, turn the rotor by 

hand as mentioned above. 

(2) Reassembly Procedure 

Reverse the above procedure to assemble the system. 

 

 

Collector shorting and brush lifter device as it is removed together with collector bracket 

 

Fig. 20 
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7.3 Replacing Secondary Shorting Contacts 

When the surface of a secondary shorting contact is rough due to aging, replace the contact 

in the procedure below. 

 

7.3.1 Removal of Collector Shorting and Brush Lifter Device Is Difficult, and Rotor Can Be Turned 

by Hand when the Motor Stops (see Figs. 18 and 21) 

(1) Disassembly Procedure 

1) Disconnect cables from the terminal board and terminal box of auxiliary circuit for 

collector shorting and brush lifter device.  

2) Remove the bolts located in positions A, B and C in Fig. 18, and remove the collector 

cover. 

3) Disconnect the lead copper band from the collector bracket and brush holder. Remove 

the band together with its retainer. 

4) Disassemble the brush holder and nearby parts (barrier, brush holder, bushing, brush 

holder stud, etc.). When disassembling these parts, it’s a good idea to match mark the 

parts to ensure that the components are assembled correctly (right or left and order of 

assembly) later. See Fig. 19 for how to remove the brush holder from the brush holder 

stud.  

5) In the case of electrically operated collector shorting and brush lifter device, move the 

knob of the motor-driven/manual operation switching handle and demesh the gear of 

the operation motor to set the system in the manual operation mode. 

6) To replace the secondary shorting contacts, turn the rotor by hand using the coupling 

directly connected to the counterpart machine and proceed working sequentially 

starting with the contacts appearing on the topmost area. 

7) Before replacing contacts, check the match marks of the new movable and fixed 

contacts. At the factory, new contacts are individually adjusted for fit, and the numbers 

for matching are stamped on each pair of movable and fixed contact to prevent 

mismatch. 

Assemble the contacts according to the stamped numbers. 

8) Check squareness of fixed contacts with a square or a right-angle gauge. If not square, 

correct the contact by striking with a wooden hammer. 

9) Turn the handle and set and keep the shorting collar in the starting position. Remove 

the fixed contact mounting nut from the connecting rod in the collector. Remove the 

fixed contact. 

10) Reset the square folded washer for stopping whirling of movable contact mounting bolt 

on the shorting collar to the original form. Remove the movable contact mounting bolt, 

and remove the movable contact. This work may be performed in parallel with step 9) 

above. 
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11) Install new fixed contacts on the connecting rod in the collector. Hand-tighten the nuts 

tentatively at this time to the extent that there is no great play for the fixed contact. 

12) Install new movable contacts on the shorting collar using square folded washer and 

bolt. Hand-tighten the nuts tentatively at this time to the extent that there is no great 

play for the movable contact. Do not fold the whirl-stop of the washer at this time. 

13) Turn the handle to move the shorting collar to the secondary short completed state. 

Check that the movable and fixed contacts are engaged with each other for each 

phase of u, v and w. It is possible, at this time, that the contacts are not well engaged 

because the contacts are only tentatively installed and the mounting position is not yet 

firmly determined. If this is the case, adjust the relative position of contacts within the 

allowance of the mounting holes for installing fixed and movable contacts. 

14) When all fixed and movable contacts are engaged with each other in the secondary 

shorted state, repeat starting and shorting operations two or three times by turning the 

handle. Return the shorting collar to the secondary shorted state. 

15) With the contacts engaged, tighten the mounting nuts for fixed contacts as firm as 

possible. 

16) Also with the contacts engaged (Fig. 21), tighten the mounting bolts for movable 

contacts securely. Do not fully tighten each bolt once and for all but tighten bolts for all 

movable contacts arranged along the circumference one after another sequentially, 

and lightly first, then gradually increasing the tightening torque. The tool shown in Fig. 

22 may be found convenient in doing this work. 

 

 

 

Fig. 21 

 

Shorting collar 
Blade support 
Square folded washer 
 

Hexagon bolt (M8) 

Spring 
Movable contact (blade) 

Fixed contact 

Collector 

Connecting rod (stud) 

Hexagon nut 
(M16) 
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Fig. 22  A Tool for Tightening Movable Contacts 

 

17) After mounting fixed and movable contacts, coat both surfaces of each fixed contact 

(two faces per knife) with minium. Turn the handle to engage the fixed and movable 

contacts to enter the shorted state. Repeat engagement and disengagement of the 

contacts two or three times by turning the handle to confirm proper contact on the 

fixed contact side. 

18) If the contact is not satisfactory, adjustment is necessary to gain uniform contact. 

The adjustment is made on the movable contacts. Flexure of movable contacts due to 

fixed contact should be as shown in Fig. 23. Fig.24 (a through c) indicates improper 

examples that must be avoided. Fig. 25 illustrates an example of contact adjustment. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 23 

 

For hexagon socket 
head bolt M8 

Materials: SK or SS41, hardened 

 

An Example of Manufacture 

Weld an SS41 arm to the head of 

a hexagon socket head bolt 

Measure and 
check with calipers 
or a gap gauge 

(flexure) 

Movable contact 
(blade) 

Spring 

Fixed contact 

(flexure) 
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Apply force to adjust  
(when contact is too weak) 

Movable contact 
(blade) 

Spring 

Apply force to adjust  
(when contact is too strong) 

 

 
(a)  Check for a clearance 

between movable 
contact and spring. 

 (b)  Check for one-sided 
contact between 
movable and fixed 
contacts. 

 (c)  Check for movable and 
fixed contacts that are 
mounted not in parallel 
to each other. 

Fig. 24 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 25 

 

Movable contact 
(blade) 

Clearance 

Movable contact 
(blade) 

Clearance 

Spring 

  Spring 

Blade support 

Fixed contact 

Clearance 

Important 

 

 

 
Mandatory 

Apply force to adjust to 

the set of movable contact 

and spring using a flat 

object, depending on the 

strength of contact. 
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The tool shown in Fig. 30 is convenient for adjusting the contact of movable contacts. 

 

 

(This tool is used to adjust parallelism of contacts such as in Fig. 24 (c).) 

 

Fig. 26 

 

7.3.3 Removal of Collector Shorting and Brush Lifter Device Is Difficult, and Rotor Cannot Be 

Turned by Hand when the Motor Stops 

 

Important 

 
Mandatory 

Adjustment of contact is difficult in this case, and it impossible to replace the 

secondary shorting contacts. Contact us for details. 

 

Materials: SK or SS41, 
hardened 
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8. Replacement Parts 

When replacing, use the parts of the same specification. For brushes, in particular, observe 

the following precaution: 

 

Important 

 

 
Mandatory 

■ Use brushes of the same brand for replacement. 

- Current unbalance will occur among brushes. 

- Contact us if you wish to use brushes of different brands. 

Rust preventive paper is wrapped around some collectors when a long rest 

period is expected between shipment and installation. 
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API‐RP 686: Motor Installation Guide

DBFF = Spacer 
length ± 0.05 mm.

Shim :
‐ Material = SUS 316
‐ Thickness < 3.0 mm / pcs.
‐ Total thickness < 12 mm.
‐ Total < 5 pcs.

Soft foot < 0.05 mm.

Foundation Leveling 
< 0.02 mm / m.

TIR

Laser Alignment
No‐load Test Run
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Item Part No. DESCRIPTION Quantity UNIT

1 1603PJA300 Silicon rectifier element:1603PJA300 12 PC

2 4JD102603P002 Gasket for bearing machine seal(LS・OS common) 2 PC

3 4ME116565P001 Teflon seal;Bearing,4ME116565P001 8 PC

4 4ME116565P002 Spacer;Teflon seal,4ME116565P002 8 PC

5 4ME122163P001 Teflon seal;Bearing,4ME122163P001 6 PC

6 4ME122164P001 Spacer;Teflon seal,4ME122164P001 6 PC

7 4MF115367P001 Teflon seal for EX ：t1xφ396xφ315 3 PC

8 4MF120572P001 Teflon seal for bearing ：t1xφ432xφ355.5 6 PC

9 4MF120572P002 Gasket for teflon seal：t3xφ430xφ380 6 PC

10 4MF115367P002 Spacer for EX teflon seal：t3xφ390xφ340 3 PC

11 E2TSE382-RTV Glue for silicon sponge rubber gasket(100g) 12 PC

12 D7SL-TB-1206D Sealant;Waterproofing,200g 16 PC

13 E53BND1121-200G Sealant for bearing(200g) 10 PC

14 E2TSE382-TSV Glue for silicon gasket,100g 8 PC

15 E53BND-1521 Glue for gasket(150g) 36 PC

16 K3K475018P001 Brush;25X40X42 12 PC

17 M7144909AP040 Gasket for bearing part(LS・OS common) 4 PC
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ส่งรายช่ืออบรมผูรั้บเหมาผ่าน E-Mail ท่ี kasipat.k@pttplc.com และ suphanee_p@pttplc.com

ส่ิงทีต้่องส่งมาพร้อมกับ E-Mail

    1) File เป็น Word หรือ Excel (ตามตวัอยา่งดา้นล่าง) ท่ีระบุ

1.1 เลขท่ีบตัรประชาชน (เลขบตัรประชาชนตอ้งครบ 13 หลกัตอ้งครบ)

1.2 ช่ือ-นามสกุล
1.3 วนั เดือน ปีเกิด (ค.ศ.) อายผุูป้ฏิบติังานตอ้งไม่เกิน 60 ปี

1.4 ต  าแหน่ง ของผูข้อเขา้อบรม 

ส่งได้ไม่เกิน 80 คน/1 คร้ัง การอบรม

    2) Certificate อบรมตามกฎหมาย 6 ชม. เป็น PDF File ขนาดไม่เกิน 100Kb แยก 1 ช่ือต่อ 1 ไฟล ์และช่ือไฟลเ์ป็นช่ือคน

ช่ือบริษัท ..........................................................................

ช่ืองาน ..............................................................................

วนัทีต้่องการเข้าอบรม.............................. (ส่งรายช่ือก่อนวนัเขา้ท าการอบรมอยา่งนอ้ย 5 วนั ก่อน 15.00 น.)

ช่ือผู้ประสานงาน (กรณข้ีอมูลพบปัญหา) ..............................................................โทร.........................................

ล าดบั รายช่ือพนักงาน วนั เดือน ปี (ค.ศ.) ต าแหน่ง

1 12/5/1971 ผูค้วบคุมงาน

2 12/5/1977 วิศวกร

3 12/5/1975 แรงงาน

4 .................................. .................................. ....................................................................

ขั้นตอนการส่งรายช่ือเข้าอบรมความปลอดภยัของโรงแยกก๊าซระยอง (งาน Turnaround)

เลขทีบั่ตรประชาชน 
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เอกสารแนบท้ายข้อก าหนดการจัดหา 

เร่ือง มาตรการป้องกันและเฝ้าระวงัเพ่ือรองรับสถานการณ์ COVID-19 

สายงานแยกก๊าซธรรมชาติ บริษัท ปตท. จ ากดั (มหาชน) 

 
เอกสารแนบท้ายน้ี ถือเป็นส่วนหน่ึงของเง่ือนไขในการเข้าปฏิบัติงานในพื้นท่ีปฏิบติังานของ      

สายงานแยกก๊าซธรรมชาติโดย ปตท. สงวนสิทธ์ิในการเปล่ียนแปลงรายละเอียดให้สอดคล้องกับ
สถานการณ์ตามประกาศของคณะท างานศูนยฉุ์กเฉินเฉพาะกิจสายงานแยกก๊าซธรรมชาติเพื่อติดตามและ   
เฝ้าระวงักรณีโรคอุบติัใหม่ COVID-19 (GSP-EMC COVID-19) โดยไม่ตอ้งแจง้ผูรั้บจา้งทราบล่วงหนา้ ทั้งน้ี 
ผูข้ายหรือผูรั้บจา้งจะตอ้งเป็นผูรั้บผิดชอบค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบติัตามขอ้ปฏิบติัฯ ทั้งหมด โดย
มาตรการป้องกนัและเฝ้าระวงัเพื่อรองรับสถานการณ์ COVID-19 สายงานแยกก๊าซธรรมชาติ เป็นดงัน้ี 

 
มาตรการป้องกนัและเฝ้าระวงัเพ่ือรองรับสถานการณ์ COVID-19 สายงานแยกก๊าซธรรมชาติ 

 

ระดับมาตรการฯ ข้อปฏิบัติ 

Level 0, 1, 2 1. ข้อปฏิบัติทัว่ไป 

1.1 ตอ้งส่งแบบคดักรองความเส่ียงและแบบบนัทึกการเขา้ร่วมกิจกรรมของ
ตนเอง ยอ้นหลงั 14 วนั ก่อนเขา้พื้นท่ีใหผู้ค้วบคุมงานพิจารณา 

1.2 ตอ้งท าแบบคดักรองท่ีจุดแลกบตัร บริเวณอาคารช ามะนาด/อาคารจามจุรี 
เม่ือมาแลกบตัรก่อนเขา้พื้นท่ีทุกวนั 

1.3 วดัอุณหภูมิร่างกายก่อนเขา้พื้นท่ีทุกวนั และติด Sticker ให้เห็นชัดเจน    
เพื่อบ่งช้ีวา่อุณหภูมิร่างกายปกติ ทั้งน้ี กรณีอุณหภูมิร่างกายมากกวา่ 37.5 
องศาเซลเซียส ไม่อนุญาตใหเ้ขา้ปฏิบติังานในพื้นท่ี  

1.4 ปฏิบติัตามมาตรการป้องกนัอ่ืนๆ ตามท่ี ปตท. ก าหนด เช่น สวมหนา้กาก
ผ้า/หน้ากากอนามัย ล้างมือ รักษาระยะห่างระหว่างบุคคลทั้ งขณะ
ปฏิบติังาน, การเดินทาง, ช่วงเวลาพกั เป็นตน้ 

1.5 ติดตั้งและใช ้Application “หมอชนะ” ทั้งน้ีกรณีท่ีไม่สามารถติดตั้งและ
ใช้ Application หมอชนะ ต้องท ารายงานกิจกรรมประจ าว ันตาม
แบบฟอร์มท่ี ปตท. ก าหนด  
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ระดับมาตรการฯ ข้อปฏิบัติ 

Level 0, 1, 2 (ต่อ) 2. ข้อปฏิบัติกรณผู้ีรับจ้างเดินทางมาจากพืน้ทีสี่แดง 
ผูรั้บเหมาชัว่คราว ผูเ้ช่ียวชาญ บุคลากรจากหน่วยงานราชการท่ีมาจากพื้นท่ีสีแดง/
พื้นท่ีควบคุมสูงสุด (อา้งอิงตามประกาศของคณะท างาน GSP-EMC COVID-19 
และศูนย์บริหารสถานการณ์แพร่ระบาดของโรคติดเช้ือไวรัสโคโรนา 2019 
(ศบค.) หากมีความจ าเป็นตอ้งเขา้พื้นท่ีโรงแยกฯ ระยอง ตอ้งปฏิบติัดงัขอ้ใดขอ้
หน่ึง ดงัน้ี 

1. ตอ้งมา Quarantine ในพื้นท่ีจงัหวดัระยอง เป็นเวลา 14 วนั 
2. กรณีมีความจ าเป็นเร่งด่วน ผูรั้บเหมา ผูเ้ช่ียวชาญ บุคลากรจากหน่วยงาน

ราชการ ตอ้งตรวจหาเช้ือ COVID-19 ดว้ยวิธี RT-PCR จ านวน 2 คร้ัง และ
มา Quarantine ในพื้นท่ีจงัหวดัระยองเป็นเวลา 7 วนั โดย 
o การตรวจหาเช้ือฯ คร้ังท่ี 1 ให้ตรวจหาเช้ือฯ ในวนัท่ี 3-5 ของการ

สัมผสัความเส่ียง/การอยู่ในพื้นท่ีสีแดงก่อนมา Quarantine ในพื้นท่ี
จงัหวดัระยอง และส่งผลการตรวจฯ ให้ผูค้วบคุมงาน ปตท. พิจารณา
ก่อนเขา้พื้นท่ีจงัหวดัระยองเพื่อ Quarantine 

o การตรวจหาเช้ือฯ คร้ังท่ี 2  ให้ตรวจหาเช้ือฯ ในวนัท่ี 5 ของการมา 
Quarantine ในพื้นท่ี และส่งผลการตรวจฯ ให้ผูค้วบคุมงาน ปตท. 
พิจารณาก่อนเขา้ปฏิบติังานในพื้นท่ี 

3. หากไม่สามารถปฏิบัติ 2 ข้อดังกล่าวได้ ต้องขออนุมัติจาก GSP-EMC 
COVID-19 เป็นรายกรณีไป 

4. กรณีผูรั้บจา้งเดินทางมาจากต่างประเทศ เช่น 
4.1 เม่ือออกจาก Quarantine ตามมาตรการของ ศบค. 

4.1.1 กรณีเดินทางมายงัจงัหวดัระยองทนัที โดยไม่แวะพื้นท่ีใดๆ 
นอกจงัหวดัระยอง สามารถเขา้ปฏิบติังานในพื้นท่ีโรงแยกฯ 
ได ้

4.1.2 กรณีแวะสถานท่ีต่างๆ นอกจงัหวดัระยองก่อนมาจังหวดั
ระยอง ตอ้งปฏิบติัตามขอ้ 2 
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ระดับมาตรการฯ ข้อปฏิบัติ 

Level 0, 1, 2 (ต่อ) เฉพาะกรณ ีLevel 1: 
เข้า CCR ได้เฉพาะกรณีท่ีมีความจ าเป็น ได้แก่ งานซ่อมบ ารุง งาน Preventive 
Maintenance งานซ่อม/แกไ้ขระบบเร่งด่วน งานตรวจวดัสภาพแวดลอ้ม และงาน
อ่ืนๆ ตามกฎหมายก าหนด ส าหรับงานอ่ืนนอกเหนือจากน้ี ตอ้งไดรั้บอนุมติัจาก
คณะท างาน GSP-EMC COVID-19 เป็นรายกรณี 
เฉพาะกรณ ีLevel 2:  
1.  ติดตั้งและใช้ Application “หมอชนะ” ทั้งน้ีกรณีท่ีไม่สามารถติดตั้งและใช้ 

Application หมอชนะ ตอ้งท ารายงานกิจกรรมประจ าวนัตามแบบฟอร์มท่ี ปตท. 
ก าหนด และสรุปรายงานส่งให้กบัผูค้วบคุมงาน ปตท. เป็นรายวนั โดยผูรั้บจา้ง
ตอ้งลงนามรับรองความถูกตอ้งของขอ้มูล และ ปตท. สงวนสิทธ์ิการตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของขอ้มูลดงักล่าว 

2.  ห้ามเข้า  CCR กรณีจ า เป็นต้องได้รับอนุมัติจากคณะท างาน GSP-EMC    
COVID-19 

Level 3, 4 1. ข้อปฏิบัติทัว่ไป 
1.1 ปฏิบัติงานเฉพาะท่ีมีความจ าเป็นเท่านั้ น (งานท่ีส่งผลกระทบต่อ

กระบวนการผลิต) และลดจ านวนผูรั้บจา้งใหน้อ้ยท่ีสุด 
1.2 ห้ามเขา้ CCR กรณีจ าเป็นตอ้งได้รับอนุมติัจากคณะท างาน GSP-EMC 

COVID-19 
1.3 ห้ามเขา้อาคาร/ใช้ห้องประชุม (ยกเวน้อาคารช ามะนาด อาคารจามจุรี     

เพื่ออบรม/แลกบตัรฯ/คดักรองฯ) 
1.4 ติดตั้งและใช ้Application “หมอชนะ” ทั้งน้ีกรณีท่ีไม่สามารถติดตั้งและ

ใช้ Application หมอชนะ ต้องท ารายงานกิจกรรมประจ าว ันตาม
แบบฟอร์มท่ี ปตท. ก าหนด และสรุปรายงานส่งให้กับผูค้วบคุมงาน 
ปตท. เป็นรายวนั โดยผูรั้บจา้งตอ้งลงนามรับรองความถูกตอ้งของขอ้มูล 
และ ปตท. สงวนสิทธ์ิการตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูลดงักล่าว 

1.5 ตอ้งส่งแบบคดักรองความเส่ียงและแบบบนัทึกการเขา้ร่วมกิจกรรมของ
ตนเองยอ้นหลงั 14 วนั ก่อนเขา้พื้นท่ีใหผู้ค้วบคุมงานพิจารณา 

1.6 ตอ้งท าแบบคดักรองท่ีจุดแลกบตัร บริเวณอาคารช ามะนาด/อาคารจามจุรี 
เม่ือมาแลกบตัรก่อนเขา้พื้นท่ีทุกวนั 
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ระดับมาตรการฯ ข้อปฏิบัติ 

Level 3, 4 (ต่อ) 1. ข้อปฏิบัติทัว่ไป 
1.7 วดัอุณหภูมิร่างกายก่อนเขา้พื้นท่ีทุกวนั และติด Sticker ให้เห็นชัดเจน 

เพื่อบ่งช้ีวา่อุณหภูมิร่างกายปกติ ทั้งน้ี กรณีอุณหภูมิร่างกายมากกวา่ 37.5 
องศาเซลเซียส ไม่อนุญาตใหเ้ขา้ปฏิบติังานในพื้นท่ี  

1.8 เฉพาะกรณี Level 4 ไม่อนุญาตให้ผูรั้บเหมาเขา้ปฏิบติังานในพื้นท่ีทุก
กรณี 

ทั้ งน้ี จะต้องปฏิบัติตามมาตรการป้องกันอ่ืนๆ ตามท่ี ปตท. ก าหนด เช่น     
สวมหน้ากากผา้/หน้ากากอนามยั ลา้งมือ รักษาระยะห่างระหว่างบุคคลทั้งขณะ
ปฏิบติังาน, การเดินทาง, ช่วงเวลาพกั เป็นตน้ 

2. ข้อปฏิบัติกรณีทีผู้่รับจ้างพ านักอยู่ใน จ.ระยอง (ตั้งแต่ 14 วนัก่อนเข้าโรงแยกฯ 
ขึน้ไป) 
ไม่อนุญาตใหบุ้คคลท่ีอยูใ่น Timeline ของผูติ้ดเช้ือฯ (ตาม ศบค. ประกาศ) เขา้

พื้นท่ีโรงแยกฯ 

3. ข้อปฏิบัติกรณีทีผู้่รับจ้างพ านักอยู่นอก จ.ระยอง 

3.1 ไม่อนุญาตให้บุคคลท่ีอยู่ในพื้นท่ีสีแดง/พื้นท่ีควบคุมสูงสุด หรืออยู่ใน 
Timeline ของผูติ้ดเช้ือฯ (ตาม ศบค. ประกาศ) เขา้พื้นท่ีโรงแยกฯ 

3.2 หากมีความจ าเป็น ตอ้งปฏิบติัดงัขอ้ใดขอ้หน่ึง ดงัน้ี 
3.2..1 ตอ้งมา Quarantine ในพื้นท่ีจงัหวดัระยอง เป็นเวลา 14 วนั 
3.2.2  กรณีมีความจ าเป็นเร่งด่วน ผูรั้บเหมา ผูเ้ช่ียวชาญตอ้งตรวจหาเช้ือ 

COVID-19 ดว้ยวธีิ RT-PCR จ านวน 2 คร้ัง และมา Quarantine ใน
พื้นท่ีจงัหวดัระยองเป็นเวลา 7 วนั โดย 
o การตรวจหาเช้ือฯ คร้ังท่ี 1 ใหต้รวจหาเช้ือฯ ในวนัท่ี 3-5 ของ

การสัมผ ัสความ เ ส่ี ยง /การอยู่ ในพื้ น ท่ี สี แดง ก่ อนมา 
Quarantine ในพื้นท่ีจังหวดัระยอง และส่งผลการตรวจฯ     
ให้ผูค้วบคุมงาน ปตท. พิจารณาก่อนเขา้พื้นท่ีจงัหวดัระยอง
เพื่อ Quarantine 

o การตรวจหาเช้ือฯ คร้ังท่ี 2  ให้ตรวจหาเช้ือฯ ในวนัท่ี 5 ของ
การมา Quarantine ในพื้น ท่ี  และส่งผลการตรวจฯ ให้                 
ผูค้วบคุมงาน ปตท. พิจารณาก่อนเขา้ปฏิบติังานในพื้นท่ี 
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ระดับมาตรการฯ การปฏิบัติ 

Level 3, 4 (ต่อ) 3.2.3 หากไม่สามารถปฏิบติั 2 ขอ้ดงักล่าวได ้ควบคุมงาน ปตท. ตอ้งขอ
อนุมติัจาก GSP-EMC COVID-19 เป็นรายกรณีไป 

4. ข้อปฏิบัติกรณีทีผู้่รับจ้างเดินทางมาจากต่างประเทศ 

    เช่น ผูเ้ช่ียวชาญ หรือ ท่ีปรึกษาชาวต่างชาติ เม่ือเดินทางมาถึงประเทศไทย ตอ้ง 
Quarantine และปฏิบติัตามมาตรการต่างๆ ตาม ศบค. ก าหนด ทั้งน้ี บริษทัตน้
สังกดัของผูรั้บจา้งตอ้งจดัท าเอกสารความจ าเป็นในการเดินทางและการ
ปฏิบติังานกบัหน่วยงานราชการท่ีเก่ียวขอ้งให้เป็นไปตามแนวปฏิบติัของราชการ
ก าหนด และเม่ือไดรั้บอนุญาตจากหน่วยงานราชการใหอ้อกจาก Quarantine ตาม
มาตรการของ ศบค. แลว้ จะตอ้งด าเนินการ ดงัน้ี 

4.1   กรณีเดินทางมายงัจงัหวดัระยองทนัที ตอ้งไม่แวะพกัในพื้นท่ีใดๆ นอก 
จ. ระยอง และเม่ือเดินทางถึง จ.ระยอง จะตอ้งแจง้ใหผู้ค้วบคุมงาน ปตท. 
รับทราบ จึงจะสามารถเขา้ปฏิบติังานในพื้นท่ีโรงแยกฯ ได ้

4.2  กรณีแวะพกัในสถานท่ีต่างๆ นอก จ. ระยองก่อนเดินทางมา จ. ระยอง 
ตอ้งปฏิบติัตามขอ้ 3 ของมาตรการ Level 3, 4 

5. ข้อปฏิบัติกรณเีจ้าหน้าทีห่น่วยงานราชการมาจากพืน้ทีสี่แดง 
 ปฏิบัติตามข้อ 3 ของมาตรการ Level 3, 4 ในกรณีจ าเป็นซ่ึงไม่สามารถ

ด าเนินการตามข้อ 3 ได้ ผูค้วบคุมงาน ปตท. ต้องขออนุมัติจากคณะท างาน       
GSP-EMC COVID-19 เป็นรายกรณีไป 
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เอกสารแนบที่ 8 

Page 6 of 6 
 

ระดับความเส่ียงของโรค COVID-19 สายงานแยกก๊าซธรรมชาติ 

 

ระดับความเส่ียง ค าอธิบายระดับความเส่ียง 
Level 0 มีข่าวโรค COVID-19 แต่ยงัไม่พบผูถู้กเฝ้าระวงัในจงัหวดัระยอง จงัหวดันครศรีธรรมราช จงัหวดัชลบุรี  
Level 1 ยนืยนัมีผูถู้กเฝ้าระวงัโรค COVID-19 ในจงัหวดัระยอง จงัหวดันครศรีธรรมราช จงัหวดัชลบุรี  
Level 2 ยืนยนัมีผูติ้ดเช้ือโรค COVID-19 ในจงัหวดัระยอง จงัหวดันครศรีธรรมราช จงัหวดัชลบุรี โดยจงัหวดัสามารถระบุ Timeline ของผูติ้ดเช้ือได้

อยา่งชดัเจนและจงัหวดัควบคุมการแพร่ระบาดของโรค COVID-19 ได ้
Level 3 Level 3 เข้าข่ายกรณีที ่1  

 ยนืยนัมีผูติ้ดเช้ือโรค COVID-19 ในจงัหวดัระยอง จงัหวดันครศรีธรรมราช จงัหวดัชลบุรี โดยจงัหวดัไม่สามารถระบุ Timeline ของ              
ผูติ้ดเช้ือไดอ้ยา่งชดัเจน หรือจงัหวดัไม่สามารถควบคุมการแพร่ระบาดของโรค COVID-19 ได ้ หรือจงัหวดั/อ าเภอประกาศเป็นพื้นท่ี
ควบคุมสูงสุด (พื้นท่ีควบคุมสูงสุด หมายถึง พื้นท่ีท่ีมีผูติ้ดเช้ือจ านวนมากและมีมากกวา่ 1 พื้นท่ืยอ่ย ตามประกาศ ศบค. หรือประกาศ
จงัหวดั) 

Level 3 เข้าข่ายกรณทีี ่2  
 ยนืยนัมีผูติ้ดเช้ือโรค COVID-19 ในพื้นท่ีโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง พื้นท่ีโรงแยกก๊าซธรรมชาติขนอม พื้นท่ีคลงัภาคตะวนัออก  

o พบพนักงาน Operation ติดเช้ือ โดยสามารถระบุ Timeline ของผู ้ติดเช้ือได้อย่างชัดเจนและควบคุมการแพร่ระบาดของโรค        
COVID-19 ได ้

o พบพนกังาน Maintenance หรือ พนกังาน Support หรือผูรั้บเหมากลุ่มอ่ืนพิจารณาตาม Tier ของสายงานแยกก๊าซฯ  ติดเช้ือ COVID-19  
(เช่น มีผูติ้ดเช้ือใน GSP แลว้สอบสวน Timeline ยอ้นหลงัพบวา่สัมผสักบัพนกังาน Operation) โดยสามารถระบุ Timeline ของผูติ้ด
เช้ือไดอ้ยา่งชดัเจนและควบคุมการแพร่ระบาดของโรค COVID-19 ได ้

Level 4  ไม่สามารถควบคุมการแพร่ระบาดของโรค  COVID-19 ในพื้นท่ีโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง  พื้นท่ีโรงแยกก๊าซธรรมชาติขนอม  พื้นท่ี
คลงัภาคตะวนัออก 
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เอกสารแนบที ่9

ITEM Tag. No. Location Remove & Install Draw out Rotor Normal Inspect ซ่อม Corrosion O/H Collector Ring & Brush Lifting
Overhual Liquid 

Rheostat
FAN Replacement Inspect Ex Soft Part Alignment Price/Unit

1 3608PM002B (1800 KW) At Site

2 3608PM002R (1800 KW) At Site

3 3601-1PM002R (4000 KW) At Site

4 3601-2PM002R (4000 KW) At Site

5 3618PM001R (570 KW) Workshop

6 3618PM001 (570 KW) Workshop

7 3616Y002RCM01 (300 KW) At Site

8 3604PM001R (240 KW) Workshop

9 3604PM001 (240 KW) Workshop

10 3603PM001R (620 KW) At Site

11 3601-2PM003R (640 KW) At Site

12 3601-2PM001R (640 KW) At Site

13 3601-1PM003R (640 KW) At Site

14 3601-1PM001R (640 KW) At Site

15 3601-1PM001 (640 KW) At Site

16 3601-1PM003 (640 KW) At Site

17 3601-2PM001 (640 KW) At Site

18 3601-2PM003 (640 KW) At Site

19 3603PM001 (620 KW) At Site

20 3616Y002CM01 (300KW) At Site

21 3601-1PM002 (4000 KW) At Site

22 3601-2PM002 (4000 KW) At Site

23 3608PM002A (1800 KW) At Site

24 3608PM002C (1800 KW) At Site

25 5590CM001 (8800kW) At Site

GSP6

Crane 120 Ton for GSP6 Period (5 Days)
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เอกสารแนบที ่9

ITEM Tag. No. Location Remove & Install Draw out Rotor Normal Inspect ซ่อม Corrosion O/H Collector Ring & Brush Lifting
Overhual Liquid 

Rheostat
FAN Replacement Inspect Ex Soft Part Alignment Price/Unit

1 3201-1PM02A (2100kW) At Site

2 3201-1PM02B (2100kW) At Site

3 3201-1PM02R (2100kW) At Site

4 3201-2PM02A (2100kW) At Site

5 3201-2PM02B (2100kW) At Site

6 3201-2PM02R (2100kW) At Site

7 3203CM002 (2200kW) Workshop

8 3208F003CM04A (335kW) At Site

9 3208F003CM04B (335kW) At Site

10 3208F001CM04A (335kW) At Site

11 3208F001CM04B (335kW) At Site

12 3208F002CM04A (335kW) At Site

13 3208F002CM04B (335kW) At Site

14 3201-1PM003 (600kW) At Site

15 3201-1PM003R (600kW) At Site

16 3201-1PM001 (600kW) At Site

17 3201-1PM001R (600kW) At Site

18 3201-2PM003 (600kW) At Site

19 3201-2PM003R (600kW) At Site

20 3201-2PM001 (600kW) At Site

21 3201-2PM001R (600kW) At Site

22 3218PM001 (420kW) Workshop

23 3218PM001R (420kW) Workshop

24 3216CM001 (350kW) At Site

Covid-19 Quarantine for GSP6 Period

ESP

Crane 120 Ton for ESP Period (5 Days)
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เอกสารแนบที ่9

ITEM Tag. No. Location Remove & Install Draw out Rotor Normal Inspect ซ่อม Corrosion O/H Collector Ring & Brush Lifting
Overhual Liquid 

Rheostat
FAN Replacement Inspect Ex Soft Part Alignment Price/Unit

Total Price

Covid-19 Quarantine for ESP Period
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