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คราบสีแดง (สีเลือด) มองเห็นชัด ถ้าถูกความร้อน อาจเห็นเป็นสีน้ำตาลไหม้ หรือสีดำ 

	1.เลือดแห้งกรัง ไม่ได้ส่งล้างที่จ่ายกลางทันที (>6 ชม.)


	1.ช่วง Rinse ไม่มีประสิทธิภาพไม่เพียงพอ
2.เลือดและคราบโปรตีน โดนความร้อน (>45C) ทำให้แห้งกรัง 
	-Reclean ด้วย Ultrasonic

-ขัดเฉพาะจุดด้วยมือ
-ใช้ 3%H2O2 (นาน 5 นาที)
	1.เป็นที่มาของการเกิดคราบ  pitting  corrosion
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	คราบ Silicate and other mineral compound
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มีหลายลักษณะ (สี) อาจเป็นสีเหลือง-สีน้ำตาล จนถึงสีฟ้า-สีม่วง หรือมองคล้ายสีรุ้ง ลักษณะคราบมีขอบชัด เกิดเป็นจุด เป็นหยด หรือเปรอะเปื้อนไปทั่ว และพบคราบลักษณะเดียวกันนี้ที่ผนังเครื่องล้างได้

	1.ใช้สารขัดล้างที่มีส่วนผสมของ silicate

2.ไอน้ำที่ใช้ในการนึ่งมี silicate (silicic acid)
3.มีการรั่วของ silicic acid จากขั้นตอนการทำน้ำ RO (reverse osmosis)
	1.ช่วง Rinse ไม่เพียงพอ ทำให้ล้างสารเคมีบนผิวเครื่องมือออกไม่หมด 
	ใช้สารขัดล้างที่เป็นกรด (ตามคำแนะนำของบริษัท)
	ไม่ทำให้เกิดการกัดกร่อนบนผิวเครื่องมือ ไม่มีผลต่อร่างกาย แต่ดูไม่น่าใช้ไม่สะอาด (aesthetic)
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	คราบการผุกร่อน (pitting corrosion)  
สาเหตุหลักเกิดจากการกัดกร่อนของคลอไรด์ (Chlorides)
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เป็นจุดหรือโพรงสีดำ มีคราบสีน้ำตาลล้อมรอบ ความลึกของโพรงขึ้นกับความรุนแรงที่กัดกร่อน 
	1.มักเกิดกับเครื่องมือสแตนเลสสัมผัสกับธาตุในกลุ่มอโลหะ (ตามตารางธาตุ) (ฟลูออรีน , คลอรีน , โบรมีน , ไอโอดีน) และเกิดมากกับเครื่องมือสแตนเลสที่ไม่มีส่วนผสมของ***** (ไม่ทนต่อคลอไรด์)
2.ในเลือดมีส่วนผสมของคลอไรด์ ถ้าเลือดแห้งกรัง ทำให้เกิดคราบลักษณะนี้ได้ 
3.แช่เครื่องมือในน้ำที่มีคลอรีน
4.น้ำยาโพวิดีน ประกอบด้วยไอโอดีน
	
	แก้ที่สาเหตุ 
-อาจแช่เครื่องมือในน้ำที่มีคลอรีนสูง หรือแช่ในน้ำนานก่อนส่งจ่ายกลาง

-ส่งตรวจน้ำที่ใช้ล้างว่ามีคุณสมบัติเป็นน้ำอ่อนหรือไม่
-เครื่องมือโดนโพวิดีน หลังใช้งาน 
	1.เป็นสาเหตุหลักให้เครื่องมือชำรุดหัก
2.คราบกัดกร่อนที่รุนแรงจะมีลักษณะเป็นโพรงบนผิวเครื่องมือ ถ้ามีเชื้อโรค หรือคราบเลือดที่ล้างออกไม่หมดค้างอยู่จะเป็นอันตรายกับผู้ป้วย 
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	คราบ Spotting caused by lime (Calcification and lime deposits)
เกิดจากการนำน้ำกระด้างมาล้างเครื่องมือ Water hardness (Calcium, Magnesium)
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คราบสีน้ำนมขาว หรือสีน้ำตาล มีขอบชัดเจน กระจายอยู่หลายจุดบนผิวเครื่องมือ และพบคราบลักษณะเดียวกันนี้ที่ผนังเครื่องล้าง 

	ไม่ได้ใช้น้ำอ่อนมาล้างเครื่องมือ
	มี salt /mineral อยู่ในน้ำสุดท้าย (rinse)
	แก้ที่น้ำ (ใช้น้ำอ่อน)
	ไม่ทำให้เกิดการกัดกร่อนบนผิวเครื่องมือ ไม่มีผลต่อร่างกาย แต่ดูไม่น่าใช้ไม่สะอาด (aesthetic)
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	คราบ Carry over 

เกิดสารเคมีตกค้าง หลังจากน้ำระเหยออกไป (Evaporation residue)
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คราบสีขาว ของเข้มชัดเจน (ขึ้นกับชนิดสารเคมีที่ตกค้าง)

	1.มีสารขัดล้าง (cleaning solution) หรือน้ำยาฆ่าเชื้อ (disinfectant) ตกค้างบนผิวเครื่องมือ เนื่องจากล้างน้ำเปล่า (rinse) ไม่พอ


	1.ช่วง Rinse ไม่เพียงพอ ทำให้ล้างสารเคมีบนผิวเครื่องมือออกไม่หมด พอมาถึงช่วง Final rinse เป็นช่วงที่มีการตั้งอุณหภูมิของน้ำ (70-90C) เพื่อใช้ในการทำลายเชื้อ และช่วง Dry (>100C) ทำให้น้ำระเหยออกไป ทำให้คงเหลือสารเคมีตกค้างบนผิวเครื่องมือ 
	1.ใช้สารขัดล้างที่เป็นกรด (ตามคำแนะนำของบริษัท) แก้รอยคราบที่เกิดขึ้น
2.ล้างน้ำเปล่าให้เพียงพอ 
3.ความเข้มข้นของน้ำยาที่ใช้ล้างเครื่องมือเหมาะสมถูกต้อง
	ขึ้นกับชนิดและความเข้มข้นของสารเคมีที่ตกค้าง
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	คราบการเสียดสี  Friction corrosion 
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เป็นรอยถลอก จากการเสียดสี อาจมีคราบสีน้ำตาลปรากฏ

	ปล่อยให้มีโลหะ คราบสกปรกฝังแน่น ทำให้เกิดการเสียดสี
	
	กำจัดคราบฝังแน่นออกก่อน แล้วใช้สารหล่อลื่นฉีดบริเวณข้อต่อ (lubicant)
	1.เป็นสาเหตุทำให้แผ่นฟิล์มที่เคลือบบนผิวเครื่องมือถูกทำลาย (passive layer) ทำให้เครื่องเกิดการกัดกร่อน (จาก pitting corrosion) ได้เร็วขึ้น
2.ทำให้เครื่องมือสูญเสียหน้าที่การใช้งาน เช่น กรรไกรตัดไม่ออก จากหมุดโยก 
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	คราบสกปรกบริเวณข้อต่อ ( Crevice corrosion ) 
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คราบสีน้ำตาล ปรากฏตามรอยข้อต่อของเครื่องมือ
	มีความชื้น คราบแร่ธาตุอยู่บริเวณรอยต่อของโลหะ ทำให้ออกซิเจนเข้าไม่ถึง เกิดภาวะกรดอ่อนๆขึ้น ทำลายแผ่นฟิล์มที่เคลือบบนผิวเครื่องมือ (passive layer) 
	
	1.ล้างเครื่องมือให้สะอาด โดยเฉพาะบริเวณรอยต่อ
2.เครื่องมือต้องแห้งสนิทก่อนนำมา pack (หมุนใช้เครื่องมือเร็วเกินไป บริเวณรอยต่อเครื่องมือไม่แห้งสนิท)
	1.เป็นสาเหตุทำให้แผ่นฟิล์มที่เคลือบบนผิวเครื่องมือถูกทำลาย (passive layer) ทำให้เครื่องเกิดการกัดกร่อน (จาก pitting corrosion) ได้เร็วขึ้น
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