
ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่2802 ( พ.ศ. 2544 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ. 2511

เรือ่ง แกไขมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
ถงักาซปโตรเลยีมเหลว (แกไขครัง้ที ่1)

โดยทีเ่ปนการสมควรแกไขเพิม่เตมิมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม ถงักาซปโตรเลยีมเหลว  มาตรฐานเลขที่
มอก. 27-2540

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ.2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศแกไขเพิม่เตมิมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม ถงักาซปโตรเลยีม
เหลว   มาตรฐานเลขที ่มอก.27-2540 ทายประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบบัที ่2239 (พ.ศ.2540)  ลงวนัที่
17 มนีาคม 2540 ดงัตอไปนี้

1. ใหแกไขหมายเลขมาตรฐานเลขที ่“มอก.27-2540” เปน “มอก.27-2543”
2. ใหยกเลกิความในขอ 6.1(8) และใหใชความตอไปนีแ้ทน

“(8) ชือ่หรอืเครือ่งหมายผคูาน้ำมนั ตามกฎหมายวาดวยน้ำมนัเชือ้เพลงิ”
3. ใหยกเลกิความในขอ 6.3 และใหใชความตอไปนีแ้ทน

“การแจงรายละเอยีดตามทีร่ะบใุนขอ 6.1 ตองเปนภาษาไทยยกเวนขอ (7) (8) เปน
ภาษาตางประเทศได”

ทัง้นี ้ใหมผีลเมือ่พนกำหนด 120 วนั นบัแตวนัทีป่ระกาศในราชกจิจานเุบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วนัที ่19 มกราคม พ.ศ. 2544

                 สวุจัน  ลปิตพลัลภ
                                        รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
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ประกาศในราชกจิจานเุบกษา ฉบบัประกาศทัว่ไป เลม 118 ตอนที ่30ง
วนัที ่ 12  เมษายน  พทุธศกัราช 2544



สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอตุสาหกรรม     ICS 23.020.30                   ISBN 974-607-656-6

ถงักาซปโตรเลยีมเหลว
LIQUEFIED  PETROLEUM  GAS  CONTAINERS

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
THAI INDUSTRIAL STANDARD

มอก. 27  2540



มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
ถงักาซปโตรเลยีมเหลว

สำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอตุสาหกรรม ถนนพระรามที ่6 กรงุเทพฯ 10400

โทรศพัท 0 2202 3300

 ประกาศในราชกจิจานเุบกษา ฉบบัประกาศทัว่ไป เลม 114 ตอนที ่29ง
วนัที ่10 เมษายน พทุธศกัราช  2540

มอก. 27   2540



คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 26
มาตรฐานถงักาซปโตรเลยีมเหลว

1. ผแูทนกรมอทูหารเรอื
2. ผแูทนกรมชางอากาศ
3. ผแูทนกองตำรวจดบัเพลงิ กรมตำรวจ
4. ผแูทนกองควบคมุโรงงาน กระทรวงอตุสาหกรรม
5. ผแูทนองคการเชือ้เพลงิ
6. ผแูทนวศิวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชปูถมัภ
7. ผแูทนสมาคมอตุสาหกรรมกอสรางไทย
8. ผแูทนบรษิทั เชลลแหงประเทศไทย จำกดั
9. ผแูทนบรษิทั เอสโซแสตนดารดประเทศไทย จำกดั

10. ผแูทนบรษิทั ซมัมทิ ออยล จำกดั
11. ผแูทนบรษิทั บลแูกส จำกดั
12. ผแูทนบรษิทั อตุสาหกรรมถงัแกส จำกดั
13. ผแูทนกรมการคาภายใน
14. ผแูทนบรษิทั ชืน่ศริ ิจำกดั
15. ผแูทนบรษิทั แสงอทุยัวศิวกรรม จำกดั
16. ผแูทนบรษิทั สหมติรถงัแกส จำกดั
17. ผแูทนกรมโยธาธกิาร
18. ผแูทนสำนกังานมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม  เปนกรรมการและเลขานกุาร

(2)



มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม  ถงักาซปโตรเลยีมเหลว มาตรฐานเลขที ่มอก.27-2528 ประกาศใชเปนครัง้แรก
ในราชกจิจานเุบกษา ฉบบัพเิศษ เลม  102  ตอนที ่ 72  วนัที ่ 6  มถินุายน  พทุธศกัราช  2528
ตอมาเนื่องจากขอกำหนดและรายละเอียดบางประการไมเหมาะสมในทางปฏิบัติ จึงไดแกไขปรับปรุงโดยยกเลิก
มาตรฐานเดมิและกำหนดมาตรฐานนีข้ึน้ใหม
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดขึน้โดยใชเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

AS 2469-1989 Steel cylinders for compressed gases - Welded - 0.1 kg to 11 kg
AS 2470-1995 Steel cylinders for compressed gases - Welded - 11 kg to 150 kg
Compressed Gas Standards for Welding on Thin Walled Steel Cylinders

Association (CGA)
Pamphlet C-3-1986

มอก.151-2539 การใชและการซอมบำรงุถังกาซปโตรเลยีมเหลว
มอก.159-2518 เกลยีวเมตรกิไอเอสโอสำหรบังานทัว่ไป      และขนาดทีเ่ลอืกสำหรบัหมดุเกลยีว

สลกัเกลยีว และแปนเกลยีว
มอก.244 การทดสอบเหลก็และเหลก็กลา

เลม 4-2525 เลม 4 การทดสอบเหลก็กลาโดยการดงึ (ทัว่ไป)
เลม 5-2525 เลม 5 การทดสอบเหลก็กลาแผนบางโดยการดงึ
เลม 12-2525 เลม 12 การทดสอบเหลก็กลาแผนบางและแผนแถบโดยการดดัโคง

มอก.255-2521 กลอปุกรณนริภยัแบบระบายของถงักาซ
มอก.339 เกณฑความคลาดเคลือ่นของเกลยีวเมตรกิไอเอสโอสำหรบังานทัว่ไป

เลม 1-2523 เลม 1 หลกัเกณฑและขอมลูเบือ้งตน
เลม 2-2523 เลม 2 ขดีจำกดัของขนาดสำหรบัเกลยีวในและเกลยีวนอกคณุภาพปานกลาง
เลม 3-2523 เลม 3 ความเบีย่งเบนในการทำเกลยีว

(3)

คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพจิารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรปีระกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบบัที ่2239 ( พ.ศ. 2540 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
พ.ศ.2511

เรือ่ง ยกเลกิและกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
ถงักาซปโตรเลยีมเหลว (ยกเลกิและกำหนด)

โดยทีเ่ปนการสมควรปรบัปรงุมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม  ถงักาซปโตรเลยีมเหลว  มาตรฐานเลขที่
มอก.27-2528

อาศยัอำนาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลกิประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม  ฉบบัที ่ 904  (พ.ศ.2528)
ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม  พ.ศ.2511  เรือ่ง  กำหนดมาตรฐานผลติภณัฑ
อตุสาหกรรม  ถงักาซปโตรเลยีมเหลว  ลงวนัที ่ 24  พฤษภาคม  พ.ศ.2528  และออกประกาศกำหนดมาตรฐาน
ผลติภณัฑอตุสาหกรรม  ถงักาซปโตรเลยีมเหลว  มาตรฐานเลขที ่ มอก.27-2540 ขึน้ใหม     ดงัมรีายการละเอยีด
ตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้ ใหมผีลเมือ่พนกำหนด 150 วนั นบัแตวนัทีป่ระกาศในราชกจิจานเุบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วนัที ่17 มนีาคม พ.ศ.2540

  รฐัมนตรวีาการกระทรวงอตุสาหกรรม
กร  ทพัพะรงัสี
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มอก.27–2540

มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม
ถงักาซปโตรเลยีมเหลว

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนด  แบบ  วสัด ุ  สวนประกอบและการทำ  คณุลกัษณะทีต่องการ

เครือ่งหมายและฉลาก  การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสนิ  การทดสอบ  และการใชและการซอมบำรงุถงักาซ
ปโตรเลยีมเหลวแบบมตีะเขบ็ชนดิเชือ่มดวยอารกไฟฟา  ความจตุัง้แต 1 ลกูบาศกเดซเิมตร   ถงึไมเกนิ  500
ลูกบาศกเดซิเมตร

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีไ้มครอบคลมุถงักาซปโตรเลยีมเหลวสำหรบัเครือ่งยนตสนัดาปภายใน
1.3 ขอกำหนดในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีไ้มรวมขอกำหนดเกณฑคณุภาพของลิน้  อปุกรณนริภยัและ

อปุกรณอืน่ ๆ  ทีต่องใชประกอบเพือ่การบรรจแุละการใชกาซ  ซึง่จะไดกำหนดไวในมาตรฐานเรือ่งนัน้ๆ

2. บทนิยาม
ความหมายของคำทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้

2.1 กาซปโตรเลยีมเหลว (liquefied petroleum gas) ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “กาซ” หมายถงึ กาซ
ไฮโดรคารบอนเหลวดงัตอไปนีอ้ยางใดอยางหนึง่หรอืหลายอยางผสมกนัเปนสวนใหญ

โพรเพน (propane)
โพรพนี (propene)
บวิเทน (butane)
บวิทนี (butene)

2.2 ถงักาซปโตรเลยีมเหลว  ซึง่ตอไปในมาตรฐานนีจ้ะเรยีกวา “ถงั” หมายถงึ ภาชนะสำหรบับรรจกุาซปโตรเลยีม
เหลว

2.3 น้ำหนกัถงัเปลา  หมายถงึ  น้ำหนกัของตวัถงั  รวมทัง้สวนอืน่ ๆ   ซึง่เชือ่มหรอืตรงึตดิอยกูบัถงัและลิน้ (valve)
ซึง่ขนัเกลยีวตดิกบัถงัไวเปนประจำ  แตไมรวมถงึฝาครอบลิน้ (valve protection cap) หรอืจกุอดุลิน้ (plug)
ทัง้นีน้้ำหนกัถงัทีช่ัง่ไดจรงิจะคลาดเคลือ่นจากน้ำหนกัถงัทีร่ะบไุมเกนิรอยละ 1 โดยบอกเปนเลขนยัสำคญั  3
ตำแหนงของกโิลกรมั  เชน  ถาระบ ุ10.2 กโิลกรมั  ตองชัง่ได 10.1 ถงึ 10.3 กโิลกรมั

2.4 ความจ ุ (capacity)  หมายถงึ  ความจขุองถงัคดิจากปรมิาตรของน้ำเตม็ถงั เปนลกูบาศกเดซเิมตร  โดยบอก
เปนเลขนยัสำคญั  3  ตำแหนง
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มอก.27–2540

2.5 ความดนัใชงานสงูสดุ  (maximum working pressure, WP) หมายถงึ  ความดนัทีใ่ชในการคำนวณออกแบบถงั
2.6 ความดนัทดสอบ (test pressure, TP)  หมายถงึ  ความดนัทีใ่ชทดสอบถงั  ซึง่เทากบั  2  เทาของความดนั

ใชงานสงูสดุ
2.7 ความหนาระบขุองผนงัถงั  หมายถงึ  ความหนาต่ำสดุของสวนรปูทรงกระบอก เปนมลิลเิมตร โดยใหบอก

ละเอยีดถงึทศนยิม  2  ตำแหนง
2.8 การทดสอบเฉพาะแบบ  หมายถงึ  การทดสอบถงัตนแบบเพือ่ตรวจสอบวาเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนดสำหรบั

การทดสอบเฉพาะแบบหรือไม
หมายเหตุ กรณทีีถ่งัตนแบบไดรบัการรบัรองการทดสอบเฉพาะแบบแลว  ถอืวาถงัอืน่ทีม่แีบบและความจเุดยีวกนั

ผลติดวยวสัดอุยางเดยีวกนั ดวยกรรมวธิเีดยีวกนั  ไดรบัการรบัรองการทดสอบเฉพาะแบบดวย

3. แบบ
ถงัตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ ม ี 2  แบบ  คอื

3.1 ถงัสองสวน
ประกอบดวยสวนหวัและสวนกน  แตละสวนทำดวยเหลก็กลาชิน้เดยีว  เมือ่นำมาเชือ่มประกอบเขาดวยกนัแลว
จะมรีอยเชือ่มตามแนวเสนรอบวงได  1  รอย  (รปูที ่ 1)

3.2 ถงัสามสวน
ประกอบดวยสวนหวั สวนกลางรปูทรงกระบอก และสวนกน โดยสวนหวัและสวนกนแตละสวนทำดวยเหลก็กลา
ชิน้เดยีว และสวนกลางเชือ่มประกอบกนัเปนถงั  จะมรีอยเชือ่มตามแนวเสนรอบวงได  2  รอย  สำหรบั
สวนกลางหากทำดวยเหลก็แผนมวน  ใหมรีอยเชือ่มได  1  รอย  เปนเสนตรงขนานไปกบัแนวแกนของถงั
(รปูที ่ 2)

4. วัสดุ สวนประกอบและการทำ
4.1 วสัดุ

4.1.1 วสัดทุีใ่ชทำตวัถงั  ตองเปนเหลก็กลาเนือ้แนน  (killed steel) คณุภาพดแีละสม่ำเสมอ
4.1.2 เหลก็กลาทีใ่ชทำตวัถงัม ี 3  ชัน้คณุภาพ  และตองมสีวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากเบา  (ladle

analysis)  ตามตารางที ่ 1  และสมบตัทิางกลตามตารางที ่ 3
การวเิคราะหสวนประกอบทางเคมใีหใชวธิวีเิคราะหทางเคมทีัว่ไปหรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลเทยีบเทา
การทดสอบสมบตัทิางกลใหปฏบิตัติาม มอก.244 เลม 5

4.1.3 เหล็กกลาที่ใชทำขอตอ โกรงกำบังลิ้น และฐานถัง ตองเปนไปตามที่กำหนดในขอ 4.1.2 หรือมี
สวนประกอบทางเคมตีามเกณฑตอไปนี้

คารบอน ไมเกนิรอยละ 0.25
แมงกานสี ไมเกนิรอยละ 0.60
ฟอสฟอรสั  ไมเกนิรอยละ 0.045
กำมะถัน ไมเกนิรอยละ 0.05

4.1.4 เหลก็กลาทีใ่ชทำตวัถงั  ตองไมมรีอยตอ (seam)  รอยแตกราว  รอยแยกเปนชัน้ ๆ  หรอืรอยตำหนอิืน่ ๆ
อนัอาจทำใหเกดิผลเสยีขึน้ได
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รปูที ่  1 ถงัสองสวนมโีกรงกำบงัลิน้ และถงัสองสวนมฝีาครอบลิน้(เฉพาะทีท่ำเพือ่การสงจำหนายตางประเทศ)
(ขอ 3.1)

ถงัสองสวนมฝีาครอบลิน้ (เฉพาะทีท่ำเพือ่การสงจำหนายตางประเทศ)ถงัสองสวนมโีกรงกำบงัลิน้

หูหิ้ว

โกรงกำบงัลิน้

รอยเชื่อมตามแนวเสนรอบวง

เกลียวสำหรับลิ้นที่ขอตอ

ฐานถงั ฐานถงั

รอยเชื่อมตามแนวเสนรอบวง

เกลียวสำหรับลิ้นที่ขอตอ
เกลียวรอบขอตอ

ฝาครอบลิ้น
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ถงัสามสวนมฝีาครอบลิน้ (เฉพาะทีท่ำเพือ่การสงจำหนายตางประเทศ)ถงัสามสวนมโีกรงกำบงัลิ้น

รปูที ่  2 ถงัสามสวนมโีกรงกำบงัลิน้ และถงัสามสวนมฝีาครอบลิน้(เฉพาะทีท่ำเพือ่การสงจำหนายตางประเทศ)
(ขอ 3.2)

หูหิ้ว
โกรงกำบงัลิน้

รอยเชื่อมตามแนวเสนรอบวง

รอยเชื่อมตามแนวแกน

เกลียวสำหรับลิ้นที่ขอตอ

รอยเชื่อมตามแนวเสนรอบวง

ฐานถงั ฐานถงั

รอยเชื่อมตามแนวเสนรอบวง

รอยเชื่อมตามแนวแกน

รอยเชื่อมตามแนวเสนรอบวง

เกลียวสำหรับลิ้นที่ขอตอ

ฝาครอบลิ้น
เกลียวรอบขอตอ
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ตารางที ่  1  สวนประกอบทางเคมขีองเหลก็กลาทีใ่ชทำตวัถงัเมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ 4.1.2)

ชัน้คณุภาพ
1 2 3

คารบอน รอยละ ไมเกนิ 0.20 0.20 0.20
แมงกานสี รอยละ ไมเกนิ 0.60 1.20 1.50
ซลิคิอน รอยละ ไมเกนิ 0.30 0.35 0.30
กำมะถัน รอยละ ไมเกนิ 0.05 0.04 0.04
ฟอสฟอรสั รอยละ  ไมเกนิ 0.05 0.04 0.04
ไนโอเบยีม (โคลมัเบยีม) รอยละ - - 0.01 ถงึ

0.04

หมายเหตุ หากวเิคราะหจากผลติภณัฑ  ปรมิาณธาตตุางๆ ยอมใหแตกตางจากที่
กำหนดในตารางที ่ 1  ไดตามตารางที ่ 2

ตารางที ่  2  ความคลาดเคลือ่นของสวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ
(ตารางที ่ 1)

สวนประกอบ คาทีก่ำหนดตามตารางที ่1 ความคลาดเคลือ่น
ทางเคมี รอยละ รอยละ

คารบอน ไมเกิน 0.20 0.03
ไมเกิน 0.60 0.03

เกนิ 0.60 ถงึ 1.50 0.04
ไมเกิน 0.30 0.03

เกนิ 0.30 ถงึ 0.35 0.05
กำมะถัน ทกุคา 0.01
ฟอสฟอรสั ทกุคา 0.01
ไนโอเบยีม
(โคลมัเบยีม)

แมงกานสี

ซลิคิอน

ทกุคา 0.01

สวนประกอบทางเคมี



–6–

มอก.27–2540

ตารางที ่  3 สมบตัทิางกลของเหลก็กลาทีใ่ชทำตวัถงั
(ขอ 4.1.2 ขอ 5.8.1 ขอ 5.8.2(1) ขอ 5.8.3.1 ขอ 5.9.3(2) และขอ 8.6.2)

ความตานแรงดงึ ความตานแรงดงึ ความยดื การดดัโคง1)

ต่ำสดุ ทีจ่ดุคราก
ต่ำสดุ

เมกะพาสคลั เมกะพาสคลั รอยละ มลิลเิมตร

1 402 255 28 2a
2 440 300 24 3a
3 490 340 20 3a

หมายเหตุ 1) หมายถึง ระยะระหวางผวิของชิน้ทดสอบทีด่ดัขนานกนั  เมือ่ a  คอืความหนาของชิน้ทดสอบที่
กำหนดไว บรเิวณผวิดานนอกของชิน้ทดสอบเมือ่ดดัแลวตองไมปรากฏรอยแตกราว

4.2 สวนประกอบและการทำ
4.2.1 ขอตอ

4.2.1.1 ถงัทัง้สองแบบตองมขีอตอสำหรบัใสลิน้ เชือ่มกบัสวนหวัของถงัอยางแนนหนาและกาซรัว่ซมึไมได
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

4.2.1.2 เสนผานศนูยกลางภายนอกของขอตอทัง้หมดบนหวัถงั  เมือ่รวมกนัแลวตองไมเกนิครึง่หนึง่ของเสน
ผานศนูยกลางภายนอกของถงั  และเสนผานศนูยกลางภายนอกของขอตอแตละขอตอตองไมนอยกวา
(1) 1.3 เทาของเสนผานศนูยกลางใหญของเกลยีวในของขอตอ  หรอื
(2) เสนผานศนูยกลางใหญของเกลยีวในของขอตอ  บวก  6  มลิลเิมตร  แลวแตคาใดจะมากกวา
การทดสอบใหทำโดยการวดั

4.2.1.3 เกลยีวสำหรบัลิน้ตองเรยีบรอย  เปนแบบเกลยีวเรยีวหรอืเกลยีวขนานตามตารางที ่ 4  และภาคผนวก
ก.
การทดสอบใหทำโดยการวดั

4.2.1.4 เกลยีวรอบขอตอสำหรบัฝาครอบลิน้เปนแบบเกลยีวขนานตามตารางที ่ 4  และภาคผนวก  ก.
การทดสอบใหทำโดยการวดั

4.2.2 ลิน้
ลิ้นที่นำมาใชกับถังตองเปนไปตามมาตรฐานที่ยอมรับกันวามีความปลอดภัยพอเพียง  และมีเกลียว
ชนดิและขนาดเดยีวกบัขอตอ  และตองมกีลอปุกรณนริภยัทีเ่ปนไปตาม  มอก.255

ชัน้คณุภาพ
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3
4

14
1

ตารางที ่  4  ขนาดระบ ุความจขุองถงั  ชือ่ขนาดเกลยีวสำหรบัลิน้  และชือ่ขนาดเกลยีวรอบขอตอ
(ขอ 4.2.1.3 และขอ 4.2.1.4)

ขนาดระบุ1) ความจุ ชือ่ขนาดเกลยีว ชือ่ขนาดเกลยีว
กโิลกรมั ลูกบาศกเดซิเมตร สำหรบัลิน้2) รอบขอตอ

0.5 1.0 ถงึนอยกวา 2.4
1 2.4 ถงึนอยกวา 4.0 0.6-14
1.5 4.0 ถงึนอยกวา 4.8 0.715-14
2 4.8 ถงึนอยกวา 6.0  -14 NGT
2.5 6.0 ถงึนอยกวา 7.2 หรอื
3 7.2 ถงึนอยกวา 9.2 M-22 X 1.25
4 9.2 ถงึนอยกวา 11.9

5 11.9 ถงึนอยกวา 26.2
12 26.2 ถงึนอยกวา 30.5 W 28.8 X
13.5 30.5 ถงึนอยกวา 35.5 หรอื
15 35.5 ถงึนอยกวา 54.0 - 14 NGT
25 54.0 ถงึนอยกวา 108.0

50 108.0 ถงึนอยกวา 454.0 W 80-11

200 454.0 ถงึนอยกวา 500.0 1    - 11.5 NGT
หมายเหตุ1) ขนาดระบุของถังกำหนดขึ้นตามน้ำหนักเปนกิโลกรัมของกาซที่จะบรรจุ

2) รปูหนาขางมลูฐาน  (basic profile)  และขนาดมลูฐาน (basic size) ของเกลยีว ใหเปนไปตามภาค
ผนวก  ก.

4.2.3 โกรงกำบงัลิน้  ฝาครอบลิน้  และจกุอุดลิน้
เพือ่ความปลอดภยัและสะดวกในการขนสง  ถงัตองมโีกรงกำบงัลิน้  ฝาครอบลิน้  หรอืจกุอดุลิน้  อยางใด
อยางหนึง่ ดงันี้

4.2.3.1 โกรงกำบงัลิน้
(1) ตองทำดวยเหลก็กลา หนาไมนอยกวาความหนาต่ำสดุของผนงัถงัทีอ่อกแบบไว แขง็แรงพอที่

จะปองกนัลิน้มใิหถกูกระทบกระแทกในระหวางการขนสงหรอืใชงาน  และพอทีจ่ะรบัน้ำหนกั
ไดไมนอยกวา  5  เทาของน้ำหนักถังเมื่อมีกาซบรรจุเต็มตามการบรรจุกาซที่กำหนดใน
มอก.151 โดยถงัยงัคงอยใูนสภาพเดมิ กบัมหีหูิว้ทีห่ิว้ไดอยางปลอดภยัเมือ่บรรจกุาซเตม็ถงั
การทดสอบใหทำโดยการใสน้ำหนักบนโกรงกำบังลิ้นและการตรวจพินิจ

(2) ตองมขีอบมนเรยีบ และอยใูนแนวระนาบ  มขีนาดกวางพอทีจ่ะสอดรบักบัฐานถงัขนาดเดยีวกนั
และเมือ่นำถงัขนาดเดยีวกนัมาตัง้ซอนกนั  กนถงัตองอยหูางจากลิน้ไมนอยกวา  5  มลิลเิมตร

1
4

3
4
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สำหรบัถงัทีม่คีวามจ ุ 1  ถงึ  10  ลกูบาศกเดซเิมตร  และไมนอยกวา  10  มลิลเิมตรสำหรบั
ถงัทีม่คีวามจเุกนิ  10  ถงึ  500  ลกูบาศกเดซเิมตร
การทดสอบใหทำโดยการวัดและการตรวจพินิจ

4.2.3.2 ฝาครอบลิน้(เฉพาะถงัทีท่ำเพือ่การสงจำหนายตางประเทศ)  ตองแขง็แรงพอทีจ่ะปองกนัลิน้มใิหถกู
กระทบกระแทกในระหวางการขนสง  ทีฝ่าครอบลิน้ตองมชีองสำหรบัระบายอากาศดวย
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

4.2.3.3 จกุอดุลิน้ ใหใชไดในกรณทีีใ่ชลิน้เปนแบบฝงจมในตวัถงั และถงัมคีวามจไุมเกนิ 10 ลกูบาศกเดซเิมตร
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

4.2.4 ฐานถงั
4.2.4.1 ฐานถงั ตองทำดวยเหลก็กลาหนาไมนอยกวาความหนาต่ำสดุของผนงัถังทีอ่อกแบบไว เชือ่มตดิกบั

สวนกนของถงัใหอยตู่ำกวารอยเชือ่มตามแนวเสนรอบวงไมนอยกวา  15  มลิลเิมตร ตองมรีตูรง
ทีต่่ำสดุของสวนโคงเพือ่ไมใหน้ำขงัดวย และใหมชีองระบายอากาศระหวางตวัถงักบัฐานถงั ซึง่เชือ่ม
ตดิแนนกบัตวัถงัเปนชวง ๆ  มรีะยะหางเทา ๆ  กนัตามเสนรอบวง รอยเชือ่มนีต้องมคีวามยาวรวมกนั
ไมนอยกวารอยละ 25 ของเสนรอบวงตวัถงัทีม่คีวามจเุกนิ  10  ถงึ  500  ลกูบาศกเดซเิมตร ขอบลาง
ของฐานถังที่สัมผัสกับพื้นตองมวนโคงเขาดานในเปนรูปครึ่งวงกลมหรือคลายคลึงกัน เพื่อความ
สะดวกและปลอดภยัในการขนสง
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

4.2.4.2 เมือ่เชือ่มฐานถงัตดิกบัตวัถงัแลว  ตวัถงัจะเอยีงจากแนวดิง่ไดไมเกนิ  1 องศา
การทดสอบใหทำโดยการวดั

4.2.4.3 เสนผานศนูยกลางภายนอกของฐานถงัและระยะหางจากกนถงัถงึพืน้ ใหเปนไปตามตารางที ่5
การทดสอบใหทำโดยการวดั

ตารางที ่  5  เสนผานศนูยกลางภายนอกของฐานถงั  และระยะหางจากกนถงัถงึพืน้
(ขอ 4.2.4.3)

เสนผานศนูยกลางภายนอก ระยะหาง
ความจุ ของฐานถงั จากกนถังถึงพื้น

ลูกบาศกเดซิเมตร ต่ำสดุ ต่ำสดุ
มลิลเิมตร มลิลเิมตร

1.0 ถงึ 11.0 0.8 D 3
เกิน 11.0 ถงึ 40.0 0.8 D 12
เกิน 40.0 ถงึ 500 D 12

หมายเหตุ D หมายถึง เสนผานศนูยกลางภายนอกของถงั

4.2.5 การเชือ่ม
4.2.5.1 กอนเชือ่มประกอบสวนตาง ๆ   ของตวัถงัเขาดวยกนั  ใหตรวจขอบกพรองตาง ๆ   ทีผ่วิเหลก็ทัง้ภายใน

และภายนอกถงั  ตรวจความกลมของผนงัถงัสวนรปูทรงกระบอก  ความโคงของผนงัถงัสวนหวัและ



–9–

มอก.27–2540

สวนกน  และความเรยีบรอยพอดขีองสวนทีจ่ะนำมาเชือ่มตอ  ผทูำตองใชวธิตีรวจสอบทีแ่นใจไดวา
ผนงัถงัหนาสม่ำเสมอ  และไมมบีรเิวณใดหนานอยกวาทีค่ำนวณออกแบบไว

4.2.5.2 การเชือ่มตามแนวขนานไปกบัแนวแกนของถงั สำหรบัสวนรปูทรงกระบอกของถงัสามสวนใหเชือ่ม
แบบตอชน (butt joint)  ดวยอารกไฟฟา  โดยเครือ่งเชือ่มทีม่รีะบบปอนลวดเชือ่มโดยอตัโนมตัิ
กบัทัง้จะตองมทีีบ่งัคบัแนวเชือ่ม  รอยเชือ่มตองหลอมละลายสม่ำเสมอตดิกนัแนนหนาตลอดแนว
ไมมรีอยเวาแหวงของเนือ้เหลก็  ผนงัถงัไมมรีอยเกยหรอืรอยกนิลกึ (undercut) ตามรอยตะเขบ็เชือ่ม
แผนเหลก็ผนงัถงัทีน่ำมาเชือ่มแบบตอชนนีต้องไมเหลือ่มกนัมากกวา  1 ใน  6  ของความหนาของ
ผนงัถงัหรอื  0.8  มลิลเิมตร  แลวแตคาใดจะนอยกวา
ถาผนงัถงัหนาไมมากกวา 3.2 มลิลเิมตร  รอยชนจะตองแนบสนทิตดิกนั  ถงัทีผ่นงัหนามากกวา
3.2  มลิลเิมตร  รอยชนตองไมหางกนัมากกวา  0.8  มลิลเิมตร  ขนาดของสวนหวั  สวนกนและตวัถงั
เมือ่ประกอบกอนเชือ่มตองสวมเขาดวยกนัไดพอดี

4.2.5.3 การเชือ่มตามแนวเสนรอบวงในการประกอบสวนตาง ๆ   ของตวัถงัเขาดวยกนั  ใหเชือ่มแบบชนเกย
(joggle butt joint)  หรือแบบเกย (lap joint)  ดวยอารกไฟฟาโดยเครื่องเชื่อมที่มีระบบปอน
ลวดเชือ่มโดยอตัโนมตั ิและมทีีบ่งัคบัแนวเชือ่ม  รอยเชือ่มตองหลอมละลายสม่ำเสมอตดิกนัแนนหนา
ตลอดแนว  ไมมรีอยเวาแหวงของเนือ้เหลก็  ผนงัถงัไมมรีอยเกยหรอืรอยกนิลกึตามรอยตะเขบ็เชือ่ม
มรีะยะเกยไมนอยกวา  4  เทาของความหนาของผนงัถังทีค่ำนวณออกแบบไว

4.2.5.4 การเชือ่มขอตอเขากบัผนงัถงัใหเปนไปตามรปูที ่ 3  แบบใดแบบหนึง่ดงัตอไปนี้

t คอื ความหนาของเหลก็

รปูที ่  3  การเชือ่มขอตอเขากบัผนงัถงั
(ขอ 4.2.5.4)
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4.2.5.5 การเชื่อมสวนประกอบอื่น ๆ เขากับตัวถัง ใหเชื่อมเขากับสวนหัวและสวนกนของถังเทานั้น
สวนประกอบที่จะนำมาเชื่อมตองเปนเหล็กกลาตามขอ 4.1.3 สำหรับเชื่อมดวยอารกไฟฟา หรือ
เปนเหลก็กลาตามขอ 4.1.3 ยกเวนคารบอนไมเกนิรอยละ 0.15 สำหรบัเชือ่มแบบความตานทาน
(resistance welding)

4.2.6 กรรมวธิทีางความรอน
4.2.6.1 ถงัทกุใบหลงัจากขึน้รปูและเชือ่มสวนตาง ๆ  แลว รวมทัง้ถงัทีม่กีารซอมแซมรอยเชือ่ม  กอนทดสอบ

ความทนความดนัใหนำไปผานกรรมวธิทีางความรอน  โดยทำถงัใหรอนขึน้อยางสม่ำเสมอดวยวธิทีี่
เหมาะสมจนอณุหภมูสิงูกวา 600 องศาเซลเซยีส   จากนัน้นำถงัไปผึง่ไวใหเยน็ในสถานทีซ่ึง่ไมมี
ลมโกรก

4.2.6.2 ในกรณทีีม่กีารเชือ่มชิน้สวนอืน่ ๆ   ซึง่ทำดวยเหลก็ชนดิทีเ่ชือ่มไดและมสีวนประกอบของคารบอนต่ำ
ตดิเพิม่เขากบัสวนประกอบทีเ่ชือ่มตดิกบัสวนหวัหรอืสวนกนของถงัซึง่ไดผานกรรมวธิทีางความรอนมาอยาง
ถกูตองแลว  ไมจำเปนตองนำถงันัน้ไปผานกรรมวธิทีางความรอนขางตนซ้ำอกี  ถาการเชือ่มดงักลาว
นีไ้มทำใหเนือ้เหลก็สวนใดของตวัถงัมอีณุหภมูสิงูกวา  200  องศาเซลเซยีส

4.2.7 การทำความสะอาด
ถงัทกุใบกอนสงจำหนาย ใหทำความสะอาดภายในแลวทำใหแหงดวยอากาศหรอืไนโตรเจน หรอืความรอน
ไมเกนิ  200  องศาเซลเซยีส
ในกรณทีีถ่งัไมมลีิน้ประกอบไว  รขูอตอสำหรบัใสลิน้ตองอดุดวยจกุหรอืวสัดทุีไ่มดดูความชืน้เพือ่ปองกนั
ไมใหเกลยีวชำรดุ  และเพือ่ปองกนัความชืน้

5. คุณลักษณะที่ตองการ
5.1 ความดันที่ใชในการคำนวณออกแบบถัง

ตองไมนอยกวา 1.65 เมกะพาสคลั
5.2 ลกัษณะทัว่ไป

ถงัตองไมมสีวนทีแ่หลมคม อนัอาจเปนอนัตรายตอบคุคลหรอืทรพัยสนิ
การทดสอบใหทำโดยการตรวจพนิจิ

5.3 ความยาว
5.3.1 ถงัทีม่คีวามจ ุ1 ถงึ 10 ลกูบาศกเดซเิมตร  ตองยาวไมเกนิ 3 เทาของเสนผานศนูยกลางของถงั
5.3.2 ถงัทีม่คีวามจเุกนิ  10  ถงึ  500  ลกูบาศกเดซเิมตร ตองยาวไมเกิน  4  เทาของเสนผานศนูยกลางของถงั

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.1
5.4 ความหนาผนงัถงั

5.4.1 ถงัทีม่เีสนผานศนูยกลางภายนอกตัง้แต 150  มลิลเิมตรขึน้ไป  ความหนาผนงัถงัสวนรปูทรงกระบอกทีว่ดั
ได ตองไมนอยกวาทีผ่ทูำระบไุว  และไมนอยกวา
1.75 มลิลเิมตร  สำหรบัถงัทีม่คีวามจ ุ 1  ถงึ  10  ลกูบาศกเดซเิมตร
2.0 มลิลเิมตร  สำหรบัถงัทีม่คีวามจเุกนิ  10  ถงึ  500  ลกูบาศกเดซเิมตร

5.4.2 ถังที่มีเสนผานศูนยกลางภายนอกนอยกวา 150 มิลลิเมตร ความหนาผนังถังสวนรูปทรงกระบอกตอง
ไมนอยกวาทีผ่ทูำระบไุว  และไมนอยกวา
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1.0 มลิลเิมตร  สำหรบัถงัทีม่เีสนผานศนูยกลางภายนอกไมเกนิ  75  มลิลเิมตร
1.0 มลิลเิมตร  บวกกบั 0.01  มลิลเิมตรตอเสนผานศนูยกลางภายนอกทีเ่พิม่ขึน้ทกุๆ  1 มลิลเิมตร
สำหรบัถงัทีม่เีสนผานศนูยกลางภายนอกเกนิ  75  มลิลเิมตร

5.4.3 ความหนาผนังถังสวนหัวและสวนกน (t') ตองไมนอยกวารอยละ 90  ของความหนาผนังถังสวนรูป
ทรงกระบอกตามทีผ่ทูำระบไุวในฉลาก

5.4.4 ในกรณทีีม่กีารตอกประทบัตามขอ 6.2 ทีบ่รเิวณสวนหวัของถงั  ความหนาต่ำสดุของหวัถงัตองไมนอยกวา
2.2 มลิลเิมตร

การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.2
5.5 สวนหวัหรอืสวนกน

สวนหัวและสวนกนแตละสวนตองทำจากวัสดุชิ้นเดียวกัน มีลักษณะโคงออกรับความดัน รูปโคงนี้อาจเปน
ลกัษณะกึง่ทรงกลม  (hemispherical)  หรอืกึง่วงร ี (semi-ellipsoidal)  มอีตัราสวนความสงูของหวัโคง  (h)
ตอเสนผานศนูยกลางภายนอกของถงั (D)  ดงันี ้                          (ดรูปูที ่ 4)  และมขีนาดถกูตองตามแผน
แบบ  (template)  ทีไ่ดออกแบบไวสำหรบัตรวจสอบดานนอกหรอืดานใน  ความเบีย่งเบนจากแผนแบบทีจ่ดุ
ใด ๆ  ใหมไีดไมเกนิรอยละ 1.25 ของเสนผานศนูยกลางภายนอกของถงั (ดรูปูที ่ 4)
ความยาวของสวนหวัและสวนกนทีเ่ปนรปูทรงกระบอก (l) ตองไมนอยกวา 4 เทาของความหนาผนงัถงัสวน
รปูทรงกระบอก  (t)
การทดสอบใหปฏบิตัติามขอ 8.3

รปูที ่  4  มติสิวนหวัและสวนกน
(ขอ 5.5)

5.6 รอยเชือ่ม
เมือ่นำถงัไปตรวจสอบรอยเชือ่มดวยรงัสตีาม  Compressed  Gas  Association (CGA) Pamphlet C-3
Standards for Welding on Thin Walled Steel Cylinders  รอยเชือ่มตองไมมขีอบกพรองตอไปนี้

5.6.1 รอยราว หรอืบรเิวณทีห่ลอมละลายไมทัว่ถงึ   (incomplete fusion)    หรอืการเจาะซมึไมเตม็และไมลกึพอ
(incomplete penetration)

≥ h
2
1 ≥ 1

4D
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5.6.2 รพูรนุเดีย่ว  (isolated porosity)  หรอืโพรง  (cavity) หรอืสารฝงใน (slag inclusion)  ยาวเกนิ 1 ใน  3
ของความหนาต่ำสดุของผนงัถงั (t)

5.6.3 รพูรนุ  โพรงหรอืสารฝงในทีม่ขีนาดเลก็กวารพูรนุ  โพรงหรอืสารฝงในในขอ  5.6.2  และอยใูนแนว
เดยีวกนัในระยะ 12 เทาของความหนาต่ำสดุของผนงัถงั  (t)  เมือ่นำเอามติยิาวทีส่ดุมารวมกนัแลวยาวเกนิ
ความหนาต่ำสดุของผนงัถงั
ระยะหางระหวางรพูรนุ โพรงหรอืสารฝงในนอยกวา 6 เทาของขนาดรพูรนุ โพรงหรอืสารฝงในซึง่มมีติิ
ยาวทีส่ดุ (L) ทีอ่ยใูนแนวเดยีวกนันัน้
ขดีจำกดัการยอมรบัใหพจิารณาจากรปูที ่ 5  และรปูที ่ 6  ประกอบ

5.7 ความจุ
เมือ่ทดสอบโดยการใสน้ำแลว ถงัตองมคีวามจไุมนอยกวาทีร่ะบไุวทีฉ่ลาก
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รปูที ่  5  ขดีจำกดัการยอมรบัรพูรนุ  สำหรบัความหนาผนงัถงัไมเกนิ  5  มลิลเิมตร
(ขอ 5.6.3)

รพูรนุหลายขนาด

รพูรนุขนาดใหญ

รพูรนุขนาดกลาง

รพูรนุขนาดเลก็

รูพรุนเรียงเปนแนว
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รปูที ่  6 ขดีจำกดัการยอมรบัรพูรนุสำหรบัความหนาผนงัถงัเกนิ  5  มลิลเิมตร  ถงึ  10  มลิลเิมตร
(ขอ 5.6.3)

รพูรนุหลายขนาด

รพูรนุขนาดใหญ

รพูรนุขนาดกลาง

รพูรนุขนาดเลก็

รูพรุนเรียงเปนแนว
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5.8 สมบตัทิางกล
5.8.1 สมบตัทิางกลของเหลก็กลากอนทีจ่ะนำมาทำถงั

แผนเหลก็กลาทีใ่ชทำตวัถงั  เมือ่ทดสอบตาม  มอก.244  เลม  5 แลว  สมบตัทิางกลตองเปนไปตามที่
กำหนดไวในตารางที ่ 3

5.8.2 สมบตัทิางกลของเหลก็กลาเมือ่ทำถงัแลว
ถงัทีแ่ลวเสรจ็  เมือ่ทดสอบตามขอ  8.4.2.1  แลว
(1) การดดัโคง  ใหเปนไปตามตารางที ่ 3
(2) ตองมคีวามตานแรงดงึไมนอยกวาคาสงูสดุทีค่ำนวณไดจากสตูรตอไปนี้

T =

และ T =            ,  f =

หรอืมคีวามตานแรงดงึทีจ่ดุคราก  ไมนอยกวา          เมือ่   f =

เมือ่  T   คอื ความตานแรงดงึของเหลก็  เปนเมกะพาสคลั
Di คอื เสนผานศนูยกลางภายในระบ ุ เปนมลิลเิมตร
t คอื ความหนาระบขุองผนงัถงั  เปนมลิลเิมตร
f คอื ความเคนสงูสดุทีย่อมให  เปนเมกะพาสคลั  ในกรณใีด ๆ คา f ตองไมเกนิ  294

เมกะพาสคลั
Ph คอื ความดนัทดสอบ  เปนกโิลพาสคลั
D คอื เสนผานศนูยกลางภายนอก  เปนมลิลเิมตร
J คอื ประสทิธภิาพของรอยเชือ่ม  (ดขูอ 5.6)

สำหรบัถงัสองสวน J = 1.0 เมื่อถังผานการตรวจสอบดวยรังสีเฉพาะแหง การ
ตรวจสอบดวยรังสีเฉพาะแหงนี้ตองครอบคลุม
รอยเชื่อมตามแนวเสนรอบวงอยางนอยขางละ 75
มลิลเิมตรวดัจากรอยตอของแนวเชือ่ม และหางจาก
แนวเชื่อมออกไปอยางนอยขางละ 25 มิลลิเมตร
(ดรูปูที ่7)

สำหรบัถงัสามสวน J = 1.0 เมื่อถังทุกใบผานการตรวจสอบดวยรังสีตลอด
รอยเชือ่มตามแนวแกนและตามแนวเสนรอบวง การ
ตรวจสอบดวยรงัสนีีต้องครอบคลมุรอยเชือ่มตลอด
แนวและหางจากแนวเชื่อมออกไปอยางนอยขางละ
25 มลิลเิมตร

J = 0.9 เมือ่ถงัผานการตรวจสอบดวยรงัสเีฉพาะแหง ดงันี้
(1) การตรวจสอบดวยรังสีเฉพาะแหงตามแนว

แกน ตองครอบคลุมรอยเชื่อมตามแนวแกน

f
0.60 2 000 Jt

 Ph(D-t)

f
0.9 2 000 Jt

 Ph(D-t)

6.25 Di
t2
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อยางนอย 150 มลิลเิมตรวดัจากจดุตดั และ
หางจากแนวเชือ่มออกไปอยางนอยขางละ 25
มลิลเิมตร (ดรูปูที ่7)

(2) การตรวจสอบดวยรังสีเฉพาะแหงตามแนว
เสนรอบวง ตองครอบคลมุรอยเชือ่มตามแนว
เสนรอบวงอยางนอยขางละ 75 มิลลิเมตร
วดัจากรอยตอของแนวเชือ่ม และหางจากแนว
เชื่อมออกไปอยางนอยขางละ 25 มิลลิเมตร
(ดรูปูที ่7)

(3) ความยดืใหแตกตางจากตารางที ่ 3  ได  แตตองไมนอยกวาทีก่ำหนดไวในตารางที ่6

หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่  7  การตรวจสอบดวยรงัสเีฉพาะแหง
(ขอ 5.8.2(2))

ถงัสามสวนถงัสองสวน
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ตารางที ่  6  ความยดืของเหลก็กลาเมือ่ทำถงัแลว
(ขอ 5.8.2(3))

ความตานแรงดงึ 1) ความยดื
ต่ำสดุ

เมกะพาสคลั รอยละ

นอยกวา 400 20
400 ถงึนอยกวา 450 19
450 ถงึนอยกวา 500 18
500 ถงึนอยกวา 550 17
550 ขึน้ไป 16

หมายเหตุ1)คาความตานแรงดึงนี้  เปนคาที่ไดมาจากผลการ
ทดสอบตามขอ  8.4.2.1

5.8.3 สมบตัทิางกลของรอยเชือ่ม
5.8.3.1 ความตานแรงดงึตามขวาง

เมือ่ทดสอบตามขอ  8.4.2.2(1)  แลว  ความตานแรงดงึตามขวางตองไมนอยกวารอยละ  95  ของ
ความตานแรงดงึทีก่ำหนดในตารางที ่ 3

5.8.3.2 การดดัโคงตามขวาง
เมือ่ทดสอบตามขอ 8.4.2.2(2) แลว ชิน้ทดสอบตองไมปรากฏรอยแตกราว หรอืขอบกพรองอืน่ๆ
ทีผ่วิของรอยเชือ่มเกนิ  1.5  มลิลเิมตรเมือ่วดัตามแนวขวาง  หรอื  3  มลิลเิมตรเมือ่วดัตามแนวยาว

5.9 ความทนความดนั
5.9.1 ความดนัพสิจูนไฮโดรสแตตกิ (hydrostatic proof pressure)

ถงัทกุใบตองทนความดนัพสิจูนไฮโดรสแตตกิ 2  เทาของความดนัใชงานสงูสดุเปนเวลา  30  วนิาท ี โดยไม
ปรากฏการบวม (bulge) การบดิเบีย้ว (distortion) หรอืการรัว่ซมึ

5.9.2 การขยายตวั (stretch)
เมือ่นำถงัไปทดสอบตามขอ 8.5  แลว ปรมิาตรการขยายตวัอยางถาวรของถงัตองไมเกนิรอยละ 10 ของ
ปรมิาตรการขยายตวัทัง้หมดทีค่วามดนัทดสอบ  หรอืไมเกนิ 1/5 000  ของความจขุองถงั แลวแตคาใด
จะนอยกวา

5.9.3 ความดนัระเบดิ  (burst pressure)
เมือ่นำถงัไปทดสอบตามขอ  8.6  แลว  ตองเปนดงันี้
(1) ไมแตกรานหรอืระเบดิออกเปนชิน้ ๆ
(2) ความเคนระบตุามแนววงแหวน  (nominal hoop stress)  ตองไมนอยกวารอยละ  95  ของความ

ตานแรงดงึทีก่ำหนดไวในตารางที ่ 3  เมือ่คำนวณจากสตูร

fb =
Pbd
2t
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เมือ่ fb คอื ความเคนระบตุามแนววงแหวน  เปนเมกะพาสคลั
Pb คอื ความดนัไฮโดรสแตตกิทดสอบ  เปนเมกะพาสคลั
d คอื เสนผานศนูยกลางภายในระบขุองถงั เปนมลิลเิมตร
t คอื ความหนาต่ำสดุของผนงัถงัซึง่ระบไุวในแบบ  (รวมทัง้คาการผกุรอนทีย่อมให )  เปน

มลิลเิมตร
(3) ปรมิาณน้ำทีส่ามารถบรรจใุนถงัทีป่ร ิราวหรอืระเบดิ  ตองเพิม่ขึน้

ไมนอยกวารอยละ  10  ของน้ำหนกัของน้ำในถงักอนทดสอบเมือ่  L     D
ไมนอยกวารอยละ  10 +    (    - 1)  ของน้ำหนกัของน้ำในถงักอนทดสอบ เมือ่ D    L    3D
ไมนอยกวารอยละ  15  ของน้ำหนกัของน้ำในถงักอนทดสอบ เมือ่ L    3D
เมือ่ L คอื ความยาวของถงั  เปนมลิลเิมตร

D คอื เสนผานศนูยกลางภายนอกของถงั  เปนมลิลเิมตร
5.9.4 การรัว่ซมึ (leakage)

ถงัทกุใบ และถงัใบทีผ่านการทดสอบความดนัพสิจูนไฮโดรสแตตกิ และผานการทดสอบตามขอ 8.5 แลว
เมือ่ทดสอบตามขอ 8.7  ตองไมปรากฏการรัว่ซมึ

5.10 ความทนการตกกระแทก
เมือ่ทดสอบตามขอ  8.8  แลว ถงัตองไมมรีอยรัว่และลิน้ยงัอยใูนสภาพทีใ่ชงานได

6. เครื่องหมายและฉลาก
6.1 ทีถ่งัทกุใบอยางนอยตองมเีลข  อกัษรหรอืเครือ่งหมายขนาดสวนสงูไมนอยกวา  4  มลิลเิมตร  แจงรายละเอยีด

ตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย  ชดัเจน  และถาวร
(1) ชือ่ผลติภณัฑ  และความดนัใชงานสงูสดุ
(2) รหสัหรอืหมายเลขลำดบั  (serial number)
(3) ความหนาผนงัถงั
(4) ความจ ุเปนลกูบาศกเดซเิมตร
(5) น้ำหนักถังเปลา
(6) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานทีท่ำ หรอืเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบยีน
(7) เครือ่งหมายของผตูรวจสอบ เดอืน ป ทีท่ดสอบดวยความดนัไฮโดรสแตตกิพสิจูน
(8) ชือ่หรอืเครือ่งหมายของผคูาน้ำมนั

หมายเหตุ สำหรบัการสงจำหนายตางประเทศ ใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผซูือ้กบัผทูำ
6.2 การแจงรายละเอยีดตามทีร่ะบใุนขอ  6.1  ใหใชวธิตีอกประทบัใหเปนรอยในเนือ้โลหะ  ณ  ทีใ่ดทีห่นึง่ตอไปนี้

โดยตองไมทำใหถงัมสีมรรถนะเปลีย่นแปลง
(1) หวัถงัทีม่ผีนงัหนาไมนอยกวา  2.2  มลิลเิมตร
(2) ฐานถงั โกรงกำบงัลิน้ หรอืสวนประกอบอืน่ ๆ ซึง่เชือ่มตดิอยกูบัหวัถงัอยางถาวร
(3) แผนโลหะ  ซึง่เชือ่มโดยรอบ  ณ  อณุหภมูไิมนอยกวา  590  องศาเซลเซยีส  ตดิอยกูบัหวัถงั  แผนโลหะ

ตองหนาไมนอยกวา 1.6 มลิลเิมตร  และมเีนือ้ทีพ่อเพยีงสำหรบัประทบัเดอืน ป ทีจ่ะทำการตรวจสอบ
ใหมไดอกีอยางนอย  6  ครัง้

≤
≤<

>

5
2

L
D
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6.3 ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ  ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ำหนดไวขางตน
6.4 ผทูำผลติภณัฑอตุสาหกรรมทีเ่ปนไปตามมาตรฐานนี ้ จะแสดงเครือ่งหมายมาตรฐานกบัผลติภณัฑอตุสาหกรรม

นัน้ได  ตอเมือ่ไดรบัใบอนญุาตจากคณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมแลว

7. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน
7.1 รนุ ในทีน่ี ้ หมายถงึ  ถงัแบบและความจเุดยีวกนั  ผลติดวยวสัดอุยางเดยีวกนั  ดวยกรรมวธิเีดยีวกนั  ทีท่ำหรอื

สงมอบหรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดยีวกนั
7.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ  ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปนี้  หรืออาจใชแผนการ

ชกัตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว
7.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมแีละสมบตัทิางกลของวสัดุ

7.2.1.1 ชักตัวอยางแผนเหล็กกลามีปริมาณเพียงพอที่จะใชทำชิ้นทดสอบสวนประกอบทางเคมีและสมบัติ
ทางกลของวสัดอุยางละ 3 ชิน้

7.2.1.2 ผลการทดสอบตองเปนไปตามขอ 4.1.2 ทกุชิน้  จงึจะถอืวาวสัดทุีใ่ชทำถงัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑที่
กำหนด
หมายเหตุ ในกรณีที่ผูทำมีรายงานผลการวิเคราะหจากโรงงานผูผลิตเหล็กวามีสวนประกอบทางเคมี

เปนไปตามขอ 4.1.2 แลว ไมตองวเิคราะหสวนประกอบทางเคมอีกี
7.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบ ลกัษณะทัว่ไป ความยาว ความจ ุและ

สมบตัทิางกลของเหลก็กลาเมือ่ทำถงัแลว
7.2.2.1 ชกัตวัอยางถงั 1 ใบ จากรนุไมเกนิ 200 ใบ โดยวธิสีมุ เพือ่ทดสอบสวนประกอบ ลกัษณะทัว่ไป

ความยาว ความจ ุ และสมบตัทิางกลของเหลก็กลาเมือ่ทำถงัแลว ตามลำดบั
7.2.2.2 ผลการทดสอบตองเปนไปตามขอ 4.2.1 ขอ 4.2.2 ขอ 4.2.3 ขอ 4.2.4 ขอ  5.2 ขอ  5.3 ขอ 5.7

และขอ 5.8.2  จงึจะถอืวาถงัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด
7.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบความหนาผนงัถัง มติสิวนหวัและสวนกน และสมบตัิ

ทางกลของรอยเชือ่ม
7.2.3.1 ชกัตวัอยางถงั  1  ใบ จากรนุไมเกนิ  200 ใบ  โดยวธิสีมุ  โดยตองเปนถงัใหมทีไ่มเคยผานการทดสอบ

ตามขอ  8.5  มากอน  เพือ่ทดสอบความหนาผนงัถงั มติสิวนหวัและสวนกน และสมบตัทิางกล
ของรอยเชือ่ม ตามลำดบั

7.2.3.2 ถาผลการทดสอบไมเปนไปตามขอ  5.4  ขอ  5.5  และขอ  5.8.3  ใหชกัตวัอยางถงัอกี  2  ใบใน
รนุนัน้มาทดสอบใหมโดยตองเปนไปตามขอ  5.4  ขอ  5.5  และขอ  5.8.3  ทัง้  2  ใบ  จงึจะถอืวาถงั
รุนนั้นไปตามเกณฑที่กำหนด

7.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบรอยเชือ่ม
7.2.4.1 ถงัสองสวน

(1) ชกัตวัอยางถงั 1 ใบ  จากรนุไมเกนิ  200 ใบทีผ่านการเชือ่มตอเนือ่งกนั  โดยวธิสีมุ   เพือ่ทดสอบ
ตาม  Compressed Gas Association (CGA) Pamphlet C-3
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(2) ถาผลการทดสอบไมเปนตามขอ  5.6  ใหชกัตวัอยางถงัอกี  2  ใบจากถงัรนุเดยีวกนัมาทดสอบ
ใหม  ถามถีงัใดไมเปนไปตามขอ  5.6  ตองทดสอบถงัทกุใบในรนุนัน้  และตองเปนไปตามขอ
5.6  ทกุใบ จงึจะถอืวาถงัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

7.2.4.2 ถงัสามสวน
(1) เมือ่ประสทิธภิาพของรอยเชือ่ม  (J)  เทากบั  1.0  ใหทดสอบถงัทกุใบ  และเกบ็แผนฟลม

ของการตรวจสอบดวยรงัสขีองถงัแตละใบ
(2) เมือ่ประสทิธภิาพของรอยเชือ่ม  (J)  เทากบั  0.9  ใหชกัตวัอยางถงั  1  ใบโดยวธิสีมุจาก

รนุเดยีวกนัทกุ ๆ   50  ใบ  หรอืเศษของ  50  ใบทีผ่านการเชือ่มตอเนือ่งกนั  หรอืชกัตวัอยางถงั
1  ใบจาก  5   ใบแรกในกรณทีีเ่ริม่เดนิเครือ่งเชือ่มภายหลงัหยดุมานานเกนิ  4 ชัว่โมง  เพือ่
ทดสอบตาม  Compressed Gas Association (CGA) Pamphlet C-3

(3) ถาผลการทดสอบไมเปนไปตามขอ  5.6  ใหชกัตวัอยางถงัอกี  2  ใบจากถงัรนุเดยีวกนัมา
ทดสอบใหม  ถามถีงัใดไมเปนไปตามขอ  5.6  ตองทดสอบถงัทกุใบในรนุนัน้  และตองเปน
ไปตามขอ  5.6  ทกุใบ จงึจะถอืวาถงัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

7.2.5 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบการขยายตวั
7.2.5.1 ชกัตวัอยางถงั 1 ใบ จากรนุไมเกนิ  200  ใบ  โดยวธิสีมุ  โดยตองเปนถงัทีไ่มเคยไดรบัความดนั

ภายในใด ๆ  สงูกวารอยละ  90  ของความดนัทดสอบภายหลงัผานกรรมวธิทีางความรอนแลว
7.2.5.2 ถาผลการทดสอบไมเปนไปตามขอ  5.9.2  ใหชกัตวัอยางถงัอีก  2  ใบในรนุเดยีวกนัมาทดสอบใหม

โดยตองเปนไปตามขอ  5.9.2  ทัง้  2 ใบ  จงึจะถอืวาถงัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด
7.2.6 การชกัตวัอยางสำหรบัการทดสอบความดนัระเบดิ

7.2.6.1 ชกัตวัอยางถงั 1  ใบ  จากรนุไมเกนิ 500 ใบ  โดยวธิสีมุ
7.2.6.2 ถาผลการทดสอบไมเปนไปตามขอ  5.9.3  ใหชกัตวัอยางถงัอีก  2  ใบในรนุเดยีวกนัมาทดสอบใหม

โดยตองเปนไปตามขอ  5.9.3  ทัง้  2  ใบ  จงึจะถอืวาถงัรนุนัน้เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด
7.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางวสัดแุละถงัตองเปนไปตามขอ 7.2.1.2 ขอ 7.2.2.2 ขอ 7.2.3.2 ขอ 7.2.4.1 (2)  หรอืขอ  7.2.4.2(3)
ขอ 7.2.5.2 และขอ 7.2.6.2 ทกุขอ จงึจะถอืวาถงัรนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

7.4 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสินสำหรับการทดสอบเฉพาะแบบ
7.4.1 การชักตัวอยางเพื่อทดสอบความทนการตกกระแทก

ชกัตวัอยางถงั  1 ใบ  จากรนุไมเกนิ 500 ใบ  โดยวธิสีมุ
7.4.2 เกณฑตดัสนิ

ถาผลการทดสอบไมเปนไปตามขอ 5.10 ใหชกัตวัอยางถงัอกี 2 ใบในรนุเดยีวกนัมาทดสอบใหม  โดยตอง
เปนไปตามขอ  5.10  ทัง้  2  ใบ  จงึจะถอืวาถงัรนุนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

8. การทดสอบ
8.1 ความยาว

วดัความยาว  L  ดงัแสดงในรปูที ่8 ดวยเครือ่งมอืทีว่ดัไดละเอยีดถงึ 1 มลิลเิมตร
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รปูที ่  8  การวดัความยาวของถงั
(ขอ 8.1)

8.2 ความหนาผนงัถงั
นำถงัตวัอยางมาผาแบงครึง่ตามแนวแกนของผนงั แลววดัความหนาผนงัถงัตรงสวนทีบ่างทีส่ดุ

8.3 มติสิวนหวัและสวนกน
ใชแผนแบบทีม่มีติภิาคตดัขวางของสวนหวัและสวนกนเทากบัทีอ่อกแบบไวสรางถงัรนุนัน้   ทาบกบัถงัตวัอยาง
ทีผ่านการทดสอบความหนาผนงัถงัมาแลว วดัความหนา  ความสงูของสวนโคง  เสนผานศนูยกลางภายนอก
ของถงั  ความยาวของสวนรปูทรงกระบอก  และความเบีย่งเบนจากแผนแบบ

8.4 สมบตัทิางกล
8.4.1 การตัดชิ้นทดสอบ

8.4.1.1 นำถังตัวอยางมาตัดเปนชิ้นทดสอบตามตำแหนงตาง ๆ  ดังรูปที่ 9 แลวแตงใหไดตามขนาดชิ้น
ทดสอบทีก่ำหนด ถาจำเปนตองดดัปลายทีจ่ะใชจบัใหตรง  ใหกระทำไดจนถงึจดุทีห่างจากสวนทีเ่ริม่
คอดของชิน้ทดสอบไมนอยกวา  25  มลิลเิมตร

8.4.1.2 ในกรณีที่ไมสามารถหาชิ้นทดสอบที่ตรงได จะตัดชิ้นทดสอบจากที่ใดหรือในแนวใดของถังก็ได
และอาจดดัใหชิน้ทดสอบตรงหรอืแบนไดดวยการกดขณะเยน็เทานัน้ หามตหีรอืทำชิน้ทดสอบใหรอน
เปนอนัขาด  ถามกีารดดัและเตรยีมชิน้ทดสอบตามวธิดีงักลาวนี ้ ใหบนัทกึรายละเอยีดวธิปีฏบิตัไิวใน
รายงานผลการทดสอบดวย

8.4.1.3 การตัดชิ้นทดสอบที่บริเวณสวนหัวและสวนกนเพื่อทำเปนชิ้นทดสอบการดึงและชิ้นทดสอบการ
ดดัโคง ใหตดัหางจากรอยเชือ่มไมนอยกวา  25  มลิลเิมตร  และไมอยใูนบรเิวณทีเ่ปลีย่นความโคง

8.4.2 การเตรยีมชิน้ทดสอบและวธิทีดสอบ
8.4.2.1 สมบตัทิางกลของเหลก็กลาเมือ่ทำถงัแลว

(1) ความตานแรงดงึ  ความตานแรงดงึทีจ่ดุคราก  และความยดื
ใชชิน้ทดสอบหมายเลข  1  ตามรปูที ่ 9  โดยใหปฏบิตัติาม  มอก.244  เลม  5  โดยเลอืกความ
ยาวพกิดั 50 มลิลเิมตร ในขณะทดสอบตองใชอตัราการเพิม่ความเคนไมเกนิ  7.72  เมกะ
พาสคลัตอวนิาทหีรอืใชอตัราการเพิม่ความยดืไมเกนิ 2.5 x 10-4 ถงึ 2.5 x 10-3 ตอวนิาที
จนกระทั่งถึงจุดคราก
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(2) การดดัโคง
ใชชิน้ทดสอบหมายเลข  2  ตามรปูที ่ 9  โดยใหปฏบิตัติาม  มอก.244  เลม  12

8.4.2.2 สมบตัทิางกลของรอยเชือ่ม
(1) ความตานแรงดงึตามขวาง

ใชชิน้ทดสอบหมายเลข  3  และ  4  ตามรปูที ่ 9  มาทดสอบตามขอ  8.4.2.1(1)  โดยใหรอย
เชือ่มอยทูีก่ึง่กลางของชวงพกิดั

(2) การดดัโคงตามขวาง
ใชชิน้ทดสอบหมายเลข  5  และ  6  ตามรปูที ่ 9  มขีนาดดงัในตารางที ่ 7  มาทดสอบตามขอ
8.4.2.1(2)  โดยใหรอยเชือ่มอยกูึง่กลางของลกูกลิง้รองรบัทัง้สองและสวนบนของรอยเชือ่ม
แตะกบัหวักด  แลวทดสอบเชนเดยีวกนันีก้บัชิน้ทดสอบอกีชิน้หนึง่โดยใหสวนลางของรอยเชือ่ม
แตะกับหัวกด

1 ชิ้นทดสอบการดึง
2 ชิ้นทดสอบการดัดโคง
3 ชิน้ทดสอบการดงึตามขวาง (รอยเชือ่มตามแนวขนานกบัแนวแกนของถงั)
4 ชิน้ทดสอบการดงึตามขวาง (รอยเชือ่มตามแนวเสนรอบวง)
5 ชิน้ทดสอบการดดัโคงตามขวาง (รอยเชือ่มตามแนวขนานกบัแนวแกนของถงั)
6 ชิน้ทดสอบการดดัโคงตามขวาง (รอยเชือ่มตามแนวเสนรอบวง)

ในกรณทีีค่วามสงูแนวตรงของถงัสองสวน  (X)  มคีวามยาวนอยกวา  150 มลิลเิมตร  ใหตดัชิน้ทดสอบการดงึและ
ชิ้นทดสอบการดัดโคงตามแนวนอน

รปูที ่  9  ตำแหนงการตดัชิน้ทดสอบ
(ขอ 8.4.1.1 และขอ 8.4.2)

    ถงัสองสวน                                          ถงัสามสวน
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ตารางที ่  7  ขนาดของชิน้ทดสอบสำหรบัการดดัโคงตามขวาง
(ขอ 8.4.2.2(2))

           หนวยเปนมลิลเิมตร
ความหนา ความยาว ความกวาง

นอยกวา  1.52 100  เทาของความหนา 25  เทาของความหนา

1.52  หรอืมากกวา ไมนอยกวา  152 38
หมายเหตุ หากรอยเชื่อมมีสวนนูนหรือมีชิ้นเสริมกำลัง  ตองทำใหเรียบเสมอแผน

โลหะ

8.5 การขยายตวั
ใชวธิทีดสอบในถงัน้ำ  (water jacket)  หรอืวธิอีืน่ทีใ่หผลถกูตอง

8.5.1 เครือ่งมอื
8.5.1.1 เครือ่งวดัความดนัทีว่ดัไดละเอยีดถงึรอยละ  1  ของความดนัทดสอบ
8.5.1.2 เครือ่งวดัการขยายตวัทีอ่านปรมิาตรการขยายตวัไดละเอยีดถงึรอยละ  1  ของปรมิาตรทีข่ยายตวั

ทัง้หมดหรอืละเอยีดถงึ 0.1  ลกูบาศกเซนตเิมตร
8.5.2 วธิทีดสอบ

ทดสอบถงัตวัอยางดวยความดนัพสิจูนไฮโดรสแตตกิ 2 เทาของความดนัใชงานสงูสดุจนแนใจวาเกดิการ
ขยายตวัโดยสมบรูณแลว  รกัษาความดนัทดสอบนีไ้วอยางนอย  60  วนิาท ี จงึบนัทกึปรมิาตรทีข่ยายตวั
ทัง้หมด แลวลดความดนัลงจนเทาความดนับรรยากาศ บนัทกึปรมิาตรการขยายตวัอยางถาวรแลว
(1) หาการขยายตวัอยางถาวร  จากสตูร

    การขยายตวัอยางถาวร =  X 100
รอยละของการขยายตวัทัง้หมด

เมือ่  V1  คอื ปรมิาตรการขยายตวัทัง้หมด  เปนลกูบาศกเดซเิมตร
V2 คอื ปรมิาตรการขยายตวัอยางถาวร  เปนลกูบาศกเดซเิมตร

(2) หาอตัราสวนการขยายตวัอยางถาวร จากสตูร

อตัราสวนการขยายตวัอยางถาวร  =
เมือ่ V คอื ปรมิาตรของถงั เปนลกูบาศกเดซเิมตร

V2 คอื ปรมิาตรการขยายตวัอยางถาวร เปนลกูบาศกเดซเิมตร
8.6 ความดันระเบิด

8.6.1 ใชความดนัไฮโดรสแตตกิทดสอบอดัจนกระทัง่ถังปร ิ ราว  หรอืระเบดิ  แลวบนัทกึความดนั
8.6.2 คำนวณความเคนระบุตามแนววงแหวนที่เกิดขึ้นจากการใชความดันไฮโดรสแตติกทดสอบตามสูตรใน

ขอ 5.9.3(2)  แลวเปรยีบเทยีบกบัความตานแรงดงึทีก่ำหนดในตารางที ่ 3
8.6.3 ภายหลงัจากถงัปร ิ ราว หรอืระเบดิแลว  ใหเตมิน้ำลงในถงัใหมากทีส่ดุเทาทีจ่ะทำได  นำไปชัง่น้ำหนกัน้ำที่

บรรจอุยภูายใน  คำนวณหาปรมิาตรน้ำทีเ่พิม่ขึน้แลวเปรยีบเทยีบกบัเกณฑทีก่ำหนดในขอ  5.9.3(3)

V2
V1

V
V2
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8.7 การรั่วซึม
นำถงัทีผ่านการทดสอบความดนัพสิจูนไฮโดรสแตตกิ  และการทดสอบการขยายตวัตามขอ  8.5  แลว  มาทำ
ใหภายในแหงสนทิ  จากนัน้ใหอดัดวยความดนัของอากาศ  690  กโิลพาสคลั  แลวจมุในน้ำเพือ่ตรวจการรัว่ซมึ

8.8 ความทนการตกกระแทก
ใสน้ำในถังตัวอยางใหมีน้ำหนักเทากับน้ำหนักของกาซที่บรรจุจริง ยกถังใหสวนที่เปนโกรงกำบังลิ้นหรือฝา
ครอบลิน้อยดูานลางและอยเูหนอืพืน้คอนกรตี โดยใหสวนลางสดุอยสูงูจากพืน้ 1.2 + 0.05 เมตร แลวปลอย
ใหตกลงมาอยางอสิระ แลวตรวจพนิจิถงัวามรีอยรัว่หรอืไม และลิน้ยงัอยใูนสภาพทีใ่ชงานไดหรอืไม

9. การใชและการซอมบำรุง
9.1 การใชและการซอมบำรงุถงัทีใ่ชงานมาแลว 5 ป ใหเปนไปตาม มอก.151
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ภาคผนวก  ก.
ขนาดเกลยีว

( ขอ  4.2.1.3  และขอ  4.2.1.4 และตารางที ่4)

การตรวจสอบเกลยีว  ใหใชเครือ่งมอืตรวจสอบความเทีย่งตรงแบบรงิเกจและปลัก๊เกจ (precision ring gauge  and
plug gauge) หรือใชเครื่องฉายรูปหนาขาง (profile projector) ซึ่งไดรับการรับรองจากสถาบันที่เชื่อถือไดและมี
การสอบเทยีบอยางสม่ำเสมอ
ก.1 เกลยีวเรยีว  NGT (ความเรยีว  1 : 16)

รปูหนาขางมลูฐานและขนาดมลูฐานของเกลยีว  ใหเปนไปตามรปูที ่ ก.1  และตารางที ่ ก.1
ก.2 เกลยีวเรยีว  0.715-14  และ  0.6-14

รปูหนาขางมลูฐานและขนาดมลูฐานของเกลยีว  ใหเปนไปตามรปูที ่ ก.2 และตารางที ่ก.2
ก.3 เกลยีวเรยีว W 28.8 X

รปูหนาขางมลูฐานและขนาดมลูฐานของเกลยีว ใหเปนไปตามรปูที ่ก.3 และตารางที ่ก.3
ก.4 เกลยีวเมตรกิไอเอสโอ M-22 X 1.25

ใหเปนไปตามรปูที ่ก.4
ก.5 เกลยีวขนาน W 80-11

รปูหนาขางมลูฐานและขนาดมลูฐานของเกลยีว ใหเปนไปตามรปูที ่ก.5 และตารางที ่ก.4

1
14
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เมื่อ D คอื เสนผานศูนยกลางใหญที่ระนาบอางอิงระบุ
E คอื เสนผานศูนยกลางพิตชที่ระนาบอางอิงระบุ
G คอื เสนผานศูนยกลางภายนอกของขอตอ
GG คอื เสนผานศนูยกลางหลงัการตดัมมุ 45 องศา
K คอื เสนผานศูนยกลางนอยที่ระนาบอางอิงระบุ
KK คอื เสนผานศนูยกลางหลงัการตดัมมุ 90 องศา
L1 คอื ระยะของเกลียวที่ขันได
L3 คอื ระยะทีต่องใชประแจขนัเกลยีวได 3 เกลยีว
L8 คอื ความยาวของเกลียวลิ้น
L9 คอื ความยาวของเกลียวขอตอ
L10 คอื ความยาวเบ็ดเสร็จของเกลียวลิ้น
O คอื ระนาบอางอิงสำหรับวัดเกลียวลิ้น
I คอื ระนาบอางอิงสำหรับวัดเกลียวขอตอ
P คอื พิตช

รปูที ่  ก.1  รปูหนาขางมลูฐานของเกลยีวเรยีว  NGT
(ขอ ก.1)
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       หนวยเปนมลิลเิมตร

รูปที่  ก.2  รูปหนาขางมูลฐานของเกลียวเรียว  0.715–14  และ  0.6–14
(ขอ ก.2)
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       หนวยเปนมลิลเิมตร

รปูที ่  ก.3  รปูหนาขางมลูฐานของเกลยีวเรยีว  W 28.8 X
(ขอ ก.3)

11 4
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  รูปที่  ก.4  เกลียวเมตริกไอเอสโอ M–22 X 1.25
(ขอ ก.4)

หมายเหตุ 1. รายละเอยีดของเกลยีว  ใหเปนไปตาม  มอก.159
2. เกณฑความคลาดเคลือ่นของเกลยีว ใหเปนไปตาม มอก.339 เลม 1 ถงึ 3
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P =

H = 0.960 491P
h = 0.640 327P
r = 0.137 329P
d2 = d–h, D2–d2
d1 = d–2h, D2–d1

รปูที ่  ก.5 รปูหนาขางมลูฐานของเกลยีวขนาน  W 80–11
(ขอ ก.5)

25.4n
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ตารางที ่ก.1 ขนาดมลูฐานของเกลยีวเรยีว NGT

(ขอ ก.1)

หมายเหตุ 1) ระยะของเกลียวที่ขันได
โดยทัว่ไปเมือ่ใชมอืขนัเกลยีวลิน้เขากบัขอตอแนนพอด ีเสนผานศนูยกลางพติช  E0  ซึง่อยทูีส่วนปลาย  (ระนาบอางองิสำหรบัวดัเกลยีวลิน้) จะมรีะยะของเกลยีวทีข่นัไดเทากบั
L1  เสนผานศนูยกลางพติช E1 ของเกลยีวขอตอจะอยทูีผ่วิดานบน (ระนาบอางองิสำหรบัวดัเกลยีวขอตอ)

2) ความยาวของเกลยีวลิน้
เกลยีวลิน้ตองมคีวามยาวโดยประมาณเทากบั L10 แตความยาวทีใ่ชเทากบั  L8  มติ ิL8  มคีาเทากบั L1 + 6 เกลยีว  มติ ิE8 วดัทีร่ะยะ L8 จาก E0 และมติ ิD10 วดัทีร่ะยะ L10
จาก E0  ความยาวของเกลยีวลิน้เหลานี ้ ถาตองการกข็นัใหแนนกวานีไ้ดตามความจำเปน  เพือ่ใหสะดวกตอการวดัควรยอมใหใชรงิเกจทีใ่ชวดัมรีะยะเกนิจากความยาว  L8
ได 2 เกลยีวเตม็   (เกลยีวทีห่มนุได  1 รอบสำหรบัการแปรผนัของเสนผานศนูยกลางพติช  และเกลยีวทีห่มนุไดอกี  1 รอบสำหรบัการแปรผนัของเกลยีวเรยีว)

3) ความยาวต่ำสดุของเกลยีวขอตอ
ทีส่นัเกลยีวและรากเกลยีวของขอตอตองเปนเกลยีวเตม็มคีวามยาวตลอดเทากบั  L1 + L3 (L3 เทากบั 3 เกลยีว) มตินิีห้าไดจากเนือ้โลหะสวนทีน่อยทีส่ดุของปลายดานใน
ของขอตอตอนลางทีท่ำใหเสนผานศนูยกลางนอย  K  มขีนาดใหญทีส่ดุ  เนือ้โลหะทีอ่ยตู่ำกวาความยาว  L3  ตองทำเกลยีวใหรากเกลยีวมคีวามยาวนอยทีส่ดุเทากบัความยาว
L9 (L1 + 5 เกลยีว)

                       1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
ระยะของ1) ลิ้น ขอตอ

ชื่อขนาดเกลียว เกลียว ปลายดานเล็ก เกลียวเต็ม ปลายดานใหญ เสนผานศูนย เสนผานศูนย เสนผานศูนย เกลียวเต็ม
ที่ขันได เสนผาน ปลายดาน เสนผานศูนย เสนผาน ความยาว2) เสนผาน ความยาว กลาง กลาง กลางหลัง ความยาว ความยาว3)

ศูนยกลาง เล็กเสน กลางหลัง ศูนยกลาง ศูนยกลาง เบ็ดเสร็จ ภายนอก พิตชที่ผิว การตัดมุม
ใหญ ผานศูนย การตัดมุม พิตช ใหญ ของขอตอ ดานบน 90 องศา

กลางพิตช 45 องศา
L1 D0 E0 GG E8 L8 D10 L10 G E1 KK L1+ L3 L9

ต่ําสุด ประมาณ ประมาณ ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด
¾ - 14 NGT 8.16 26.029 24.579 23.018 25.798 19.49 27.419 22.23 40.00 25.118 26.987 14.05 15.875
1¼ - 11.5 NGT 10.67 61.318 39.550 37.306 41.046 23.92 43.004 26.99 50.800 40.218 42.465 17.29 21.71

หนวยเปนมลิลเิมตร
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ตารางที่  ก.2  ขนาดมูลฐานของเกลียวเรียว  0.715-14 และ 0.6-14

(ขอ ก.2)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
ความยาว ลิ้น ขอตอ

จํานวนฟน ของการ ความยาวของ เสนผานศูนยกลาง เสนผานศูนยกลาง เสนผานศูนยกลาง ความยาวของ เสนผานศูนยกลาง เสนผานศูนยกลาง เสนผานศูนยกลาง
ชื่อขนาดเกลียว เรียว ตอ 25.4 กินเกลียว เกลียว ใหญ พิตช นอย เกลียว ใหญ พิตช นอย

มลิลิเมตร L1 d d2 d1 L2 D D2 D1
ต่ําสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด

0.715 - 14 1:8 14 15.88 22.23 25.41 17.957 18.161 16.863 16.997 15.562 15.834 22.23 20.142 20.413 18.978 19.113 17.815 18.018
0.6 - 14  1:5.625 14 15.88 28.58 31.75 15.036 15.240 13.952 14.079 12.664 12.918 28.58 19.192 19.471 18.031 18.158 16.870 17.073

หนวยเปนมลิลเิมตร
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ตารางที ่  ก.3  ขนาดมลูฐานของเกลยีวเรยีว  W 28.8 x

(ขอ ก.3)
1
1 4

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
ลิ้น ขอตอ ความยาวของ ความยาว

ปลายดานใหญ ปลายดานเล็ก ความยาว เสนผานศูนยกลาง เสนผานศูนยกลาง เสนผานศูนยกลาง ความยาว เกลียวสัมผสั ของเกลียว
ชื่อขนาดเกลียว เสนผานศูนย เสนผานศูนย เสนผานศูนย เสนผานศูนย ของ ใหญ พิตซ นอย ของ ลิ้นสวน

กลางใหญ กลางพิตช กลางนอย กลางใหญ เกลียว เกลียว ที่เหลือ
d d2 d1 d3 L1 D D2 D1 L2 l1 l2

ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด
W 28.8 x 1/14 28.8 28.92 27.638 27.758 26.476 26.596 25.8 25.92 26 26.68 27.800 26.518 26.638 25.356 25.476 22 15.67 17.67 8.33

หนวยเปนมลิลเิมตร
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มอก.27–2540
ตารางที ่  ก.4  ขนาดมลูฐานของเกลยีวขนาน  W 80-11

(ขอ ก.5)

หมายเหตุ 1) เกณฑความคลาดเคลื่อนไมไดระบุไว  แตตองมีระยะเวนบวก (clearance) ที่เปนไปตามกฎระหวางเสนผานศูนยกลางใหญกับการปดเศษสูงสุดของเสนผาน
ศูนยกลางใหญของเกลียวรอบขอตอ

หนวยเปนมิลลิเมตร
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

จํานวน พิตช ความสูง รัศมีราก ขอตอ ฝาครอบลิ้น
เกลียวตอ เกลียว เสนผานศูนยกลาง เสนผานศูนยกลาง เสนผานศูนยกลาง เสนผาน1) เสนผานศูนยกลาง เสนผานศูนยกลาง

ชื่อขนาดเกลียว ความยาว ใหญ พิตช นอย ศูนยกลาง พิตช นอย
25.4 ใหญ

มิลลิเมตร p h r d d2 d1 D D2 D3

ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด ต่ําสุด สูงสุด
W 80-11 11 2.309 1 1.479 0.317 79.480 80.000 78.261 78.521 76.582 77.012 80.000 78.521 78.781 77.042 77.942




