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คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 20
มาตรฐานผลติภัณฑอตุสาหกรรมทอเหล็กอาบสงักะสี

ประธานกรรมการ
นายเกษม  ผลาชีวะ

กรรมการ

นายชัยยุทธ  สุรพัฒน ผูแทนกรมโยธาธกิาร
นายวิทยา  สมาหาร ผูแทนกรมชลประทาน
นายไพจิตร  พัฒโนภาษ ผูแทนกรมทรพัยากรธรณี
นายธวัช  ยุววิทยา ผูแทนสํานกังานคณะกรรมการสงเสริมการลงทนุ
– ผูแทนคณะวศิวกรรมศาสตร จฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั
หวัหนาสวนมาตรฐาน ผูแทนการประปานครหลวง
นายประชา  ตันศิริ ผูแทนวิศวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชปูถมัภ
นายวิชา  รุจิเทศ ผูแทนสมาคมอุตสาหกรรมกอสรางไทย
นายชุมสาย  หัสดิน ผูแทนสภาอตุสาหกรรมแหงประเทศไทย
นายสวัสดิ์  คูหรัตนพิศาล ผูแทนบริษัท ไทย-เอเชียสตีลไพพ จํากัด
นายประทีป  ปุณฑริกพันธ ผูแทนบริษัท อุตสาหกรรมทอเหล็ก จํากัด
นายอําพล  โคลงฉันท ผูแทนบริษัท ไทยยเูนี่ยนสตีล จํากัด

กรรมการและเลขานุการ
นายรุงเกียรติ  นิพิฏฐกุล ผูแทนสํานกังานมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม

นายพยุงพงษ  ไพรลิน
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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ทอเหล็กกลา นี้ ไดประกาศใชเปนครั้งแรกตามมาตรฐานเลขที่ มอก.276–2521
ในราชกิจจานุเบกษา เลม 95 ตอนที ่139 วันที่ 12 ธันวาคม พทุธศักราช 2521 ตอมาเห็นวามีขอกําหนดบางรายการ
ไมสอดคลองกบัการใชงานในปจจบุนั จึงแกไขปรบัปรุงโดยยกเลิกมาตรฐานเดิมและกําหนดมาตรฐานนีข้ึน้ใหม
มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ําหนดขึน้โดยใชเอกสารตอไปนีเ้ปนแนวทาง

ASTM A 120–82 Pipe, steel, black and hot–dipped zinc–coated (galvanized) welded and
seamless, for ordinary uses

BS 1387 : 1985 Screwed and socketed steel tubes and tubulars and for plain end steel tubes
suitable for welding or for screwing to BS 21 pipe threads

ISO 65-1981 Carbon steel tubes suitable for screwing in accordance with ISO 7/1
NF A 49-145 Steel tubes. Hot-finished welded tubes suitable for threading. Dimensions.
September 1978 Technical delivery conditions
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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่  1487  ( พ.ศ. 2532 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรื่อง  ยกเลิกและกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
ทอเหล็กกลา

โดยที่เปนการสมควรปรบัปรุงมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม ทอเหล็กกลา มาตรฐานเลขท่ี มอก.276–
2521

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรีวาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม ฉบับที ่ 362 (พ.ศ.2521)

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ.2511 เรื่อง กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ
อตุสาหกรรม ทอเหล็กกลา ลงวนัที ่12 ธนัวาคม พ.ศ.2521 และออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม
ทอเหล็กกลา มาตรฐานเลขที่ มอก.276-2532 ขึ้นใหม ดังมีรายการละเอียดตอทายประกาศนี้

ทั้งนี้ ใหมีผลเมื่อพนกําหนด 180 วัน นับแตวันที่ประกาศในราชกิจจานุเบกษา เปนตนไป

ประกาศ ณ วันที่ 23 มิถุนายน พ.ศ. 2532

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

บรรหาร  ศิลปอาชา
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

ทอเหลก็กลา

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ําหนด ประเภท ขนาดและเกณฑความคลาดเคลือ่น คณุลกัษณะทีต่องการ
เครือ่งหมายและฉลาก การชักตวัอยางและเกณฑตัดสิน และการทดสอบทอเหล็กกลา

2. บทนิยาม

ความหมายของคําทีใ่ชในมาตรฐานผลติภณัฑอุตสาหกรรมนี ้ มดีังตอไปนี้
2.1 ทอเหล็กกลา ซึ่งตอไปในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “ทอเหล็ก” หมายถึง ทอทําดวยเหล็กกลาไมอาบสังกะสี

มเีสนผานศนูยกลางภายนอกเทากนัตลาดความยาว

3. ประเภท

ทอเหล็ก แบงออกเปน 4 ประเภทตามความหนาของผนังทอ คือ
3.1 ประเภท 1 ทอเหล็กแบบมีตะเข็บ ผนังทอบาง
3.2 ประเภท 2 ทอเหลก็แบบมตีะเข็บและแบบไมมีตะเข็บ ผนงัทอหนาปานกลาง
3.3 ประเภท 3 ทอเหล็กแบบมีตะเข็บและแบบไมมีตะเข็บ ผนงัทอหนา
3.4 ประเภท 4 ทอเหล็กแบบมีตะเขบ็และแบบไมมีตะเข็บ ผนงัทอหนาพิเศษ

4. ขนาดและเกณฑความคลาดเคลื่อน

4.1 ขนาดระบุ เสนผานศูนยกลางภายนอก ความยาว ความหนาของผนังทอ มวลตอเมตร และเกณฑ
ความคลาดเคลื่อนของทอเหล็กใหเปนไปตามตารางที่ 1 ตารางที่ 2 ตารางที่ 3 และตารางที่ 4
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ตารางที่ 1 ขนาดระบุ เสนผานศูนยกลางภายนอก ความยาว ความหนาของผนังทอ

มวลตอเมตร และเกณฑความคลาดเคลื่อนของทอเหลก็ประเภท 1
(ขอ 4.1)
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ตารางที่ 2 ขนาดระบุ เสนผานศูนยกลางภายนอก ความยาว ความหนาของผนังทอ

มวลตอเมตร และเกณฑความคลาดเคลื่อนของทอเหลก็ประเภท 2
(ขอ 4.1)
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ตารางที่ 3 ขนาดระบุ เสนผานศูนยกลางภายนอก ความยาว ความหนาของผนังทอ

มวลตอเมตร และเกณฑความคลาดเคลื่อนของทอเหลก็ประเภท 3
(ขอ 4.1)
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ตารางที่ 4 ขนาดระบุ เสนผานศูนยกลางภายนอก ความยาว ความหนาของผนังทอ

มวลตอเมตร และเกณฑความคลาดเคลื่อนของทอเหลก็ประเภท 4
(ขอ 4.1)
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5. คุณลักษณะที่ตองการ

5.1 ลกัษณะทัว่ไป
ทอเหล็กตองตรง มีผิวเรียบ หนาตัดที่ปลายทั้งสองขางตองเรียบและตั้งฉากกับแนวแกนทอ และปราศจาก
ขอบกพรองทีเ่ปนผลเสยีหายตอการใชงาน
การทดสอบใหทําโดยการตรวจพนิจิ

5.2 ความตานแรงดงึและความยดึ
ทอเหลก็ตองมีความตานแรงดงึไมนอยกวา 320 เมกะพาสคัล และมคีวามยืดไมนอยกวารอยละ 20
การทดสอบใหปฏบิตัติามมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม การทดสอบเหล็กและเหลก็กลา เลม 6 การทดสอบ
ทอเหล็กกลาโดยการดึง มาตรฐานเลขที่ มอก.244 เลม 6

5.3 ความตานแรงดดัโคง (เฉพาะทอเหล็กขนาดระบุไมเกิน 50)
เมื่อทดสอบตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม การทดสอบเหล็กและเหล็กกลา เลม 13 การทดสอบ
ทอเหล็กกลาโดยการดัดโคง มาตรฐานเลขท่ี มอก.244 เลม 13 โดยหัวดัดมีรัศมีวงในที่รองเปน 6 เทา
ของเสนผานศูนยกลางภายนอกของทอ และดัดโคงเปนมุม 180 องศา แลว ตะเข็บเชื่อมและเนื้อเหล็ก
นอกตะเข็บเชื่อมตองไมแตกราว

5.4 ความทนตอการกดแบน (เฉพาะทอเหล็กขนาดระบุเกิน 50)
เมื่อทดสอบตามขอ 8.1 แลว ตะเข็บเชื่อมและเนื้อเหล็กนอกตะเข็บเชื่อมตองไมแตกราว

5.5 ความทนความดนั
ทอเหลก็ตองไมรัว่ซมึหรือเสยีรปูราง และตองทนความดนัของของเหลว 5 เมกะพาสคลัไดเปนเวลาไมนอยกวา
5 วินาที
การทดสอบใหปฏบิตัติามวธิทีดสอบทัว่ไป

6. เคร่ืองหมายและฉลาก

6.1 ทีท่อเหลก็ทุกทอน อยางนอยตองมเีลข อกัษร หรือเครือ่งหมายแจงรายละเอียดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชัดเจน
และถาวร
(1) ประเภท ใหแสดงดวยแถบสีกวางประมาณ 50 มลิลิเมตร ดงันี้

ประเภท 1 สีน้ําตาล
ประเภท 2 สีน้ําเงิน
ประเภท 3 สีแดง
ประเภท 4 สีเขียว

(2) ขนาดระบุ
(3) ความยาว เปนเมตร
(4) ชื่อผูทําหรอืโรงงานที่ทํา หรือเครือ่งหมายการคาทีจ่ดทะเบียน
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมคีวามหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ําหนดไวขางตน
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6.2 ทอเหล็กขนาดระบุ 8 และ 10 การแจงรายละเอียดตามขอ 6.1 (2) (3) และ (4) อาจใชแผนปายที่แจง
รายละเอยีดดงักลาวผกูติดกบัทอเหล็กแตละมัดใหแนนหนา ไมสูญหาย หรือชํารุดไดงาย

6.3 ผูทําผลติภณัฑอตุสาหกรรมทีเ่ปนไปตามมาตรฐานนี ้จะแสดงเครือ่งหมายมาตรฐานกบัผลติภณัฑอตุสาหกรรม
นัน้ได ตอเมือ่ไดรบัใบอนญุาตจากคณะกรรมการมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมแลว

7. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน

7.1 รุน ในทีน่ี ้หมายถงึ ทอเหลก็ประเภทและขนาดระบเุดยีวกนั ทําจากโรงงานเดยีวกนั ทีท่ําหรอืสงมอบหรอืซือ้ขาย
ในระยะเวลาเดยีวกนั

7.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กําหนดตอไปนี้ หรืออาจใชแผนการ
ชกัตวัอยางอืน่ทีเ่ทยีบเทากนัทางวชิาการกับแผนทีก่ําหนดไว

7.2.1 การชักตัวอยางและการยอมรบั สําหรบัการทดสอบขนาดและลกัษณะทัว่ไป
7.2.1.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธสีุมจากรุนเดียวกัน ตามจํานวนทีก่ําหนดในตารางที ่5
7.2.1.2 ตัวอยางตองเปนไปตามขอ 4. และขอ 5.1 จึงจะถือวาทอเหล็กรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด

ตารางที ่5 แผนการชกัตัวอยางสําหรบัการทดสอบขนาด และลกัษณะทัว่ไป
(ขอ 7.2.1)

7.2.2 การชักตวัอยางและการยอมรับ สําหรับการทดสอบความตานแรงดงึและความยดื
7.2.2.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธสีุมจากรุนเดียวกันจํานวน 3 ทอน
7.2.2.2 เตรียมชิ้นทดสอบจากตัวอยางทอนละ 1 ชิ้น เพื่อทดสอบ 1 ชิ้น และสํารองเพื่อการทดสอบซํ้าอีก

2 ชิ้น
7.2.2.3 ตวัอยางตองเปนไปตามขอ 5.2 ถาไมเปนตามขอ 5.2 ใหทดสอบซ้าํดวยช้ินทดสอบอกี 2 ชิน้ ผลการ

ทดสอบซ้ําทุกชิน้ตองเปนไปตามขอ 5.2 จึงจะถือวาทอเหล็กรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด

ขนาดระบุ ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง

ทอน ทอน

8 ถึง 50 ทุก ๆ 1 500 หรือ 1

เศษของ 1 500

65 ถึง 125 ทุก ๆ 750 หรือ 1

เศษของ 750

150 ถึง 200 ทุก ๆ 500 หรือ 1

เศษของ 500
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7.2.3 การชักตวัอยางและการยอมรบั สําหรับการทดสอบความตานแรงดดัโคงหรือความทนตอการกดแบน
7.2.3.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธสีุมจากรุนเดียวกันจํานวน 1 ทอน
7.2.3.2 ตัวอยางตองเปนไปตามขอ 5.3 หรือขอ 5.4 จึงจะถือวาทอเหล็กรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่กําหนด

7.2.4 การชักตัวอยางและการยอมรับ สําหรับการทดสอบความทนความดนั
7.2.4.1 ใหทดสอบทอเหล็กทุกทอนทีโ่รงงานผูทํา
7.2.4.2 ตัวอยางทอเหล็กแตละทอนตองเปนไปตามขอ 5.5 จึงจะถือวาทอเหล็กรุนนั้นเปนไปตามเกณฑที่

กําหนด
7.3 เกณฑตดัสนิ

ตัวอยางทอเหล็กตองเปนไปตามขอ 7.2.1.2 ขอ 7.2.2.3 ขอ 7.2.3.2 และขอ 7.2.4.2 ทุกขอ จึงจะถือวา
ทอเหลก็รุนนัน้เปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้

8. การทดสอบ

8.1 ความทนตอการกดแบน
8.1.1 การเตรยีมช้ินทดสอบ

ใหตัดทอเหล็กตัวอยางเปนชิ้นทดสอบยาวไมนอยกวา 40 มิลลิเมตร และอาจแตงรอยตัดใหเรียบและ
หายคมดวยกไ็ด

8.1.2 วธิทีดสอบ
วางชิ้นทดสอบระหวางหัวกดกับแทนรองรับ ใหแนวตะเข็บเชื่อมตั้งฉากกับแนวแรงกด และอยูกึ่งกลาง
ระหวางหัวกดกับแทนรองรับ ดังรูปท่ี 1 กดดวยความเร็วไมเกิน 25 มิลลิเมตรตอนาที
เมื่อกดจนระยะระหวางหัวกดกับแทนรองรับ ลดลงเหลือรอยละ 75 ของเสนผานศูนยกลางภายนอก
ของทอเหล็ก ใหตรวจพินิจตะเข็บเชื่อม จากนั้นกดตอไปอีกจนระยะดังกลาวลดลงเหลือรอยละ 60 ให
ตรวจพินิจเนื้อเหล็กนอกตะเข็บเชือ่ม
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รปูที ่1 การทดสอบความทนตอการกดแบน
(ขอ 8.1.2)


