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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่  4040  ( พ.ศ. 2552 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรื่อง  ยกเลิกและกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

ถงักาซปโตรเลยีมเหลวสําหรับเคร่ืองยนตสนัดาปภายใน

โดยทีเ่ปนการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม ถงักาซปโตรเลียมเหลวสําหรับเครือ่งยนต
สันดาปภายใน มาตรฐานเลขที่ มอก.370-2524

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรีวาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม  ฉบบัที ่514 (พ.ศ.2524)

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511  เรื่อง  กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรม ถังกาซปโตรเลียมเหลวสําหรับเครื่องยนตสันดาปภายใน ลงวันที่  14 พฤษภาคม พ.ศ. 2524
และออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม  ฉบบัที ่597 (พ.ศ.2525) ออกตามความในพระราชบญัญตัิ

มาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม พ.ศ.2511 เรื่อง  แกไขมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  ถังกาซปโตรเลียมเหลว
สําหรับเครื่องยนตสันดาปภายใน (แกไขครั้งที่ 1) ลงวันที่ 2 กรกฎาคม พ.ศ.2525 และออกประกาศกําหนด
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ถังกาซปโตรเลียมเหลวสําหรับเครื่องยนตสันดาปภายใน มาตรฐานเลขท ี่

มอก.370-2552 ขึ้นใหม ดังมีรายละเอียดตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้  ใหมผีลตัง้แตพระราชกฤษฎกีาวาดวยการกําหนดใหผลติภัณฑอตุสาหกรรม  ถงักาซปโตรเลียมเหลว
สําหรับเครื่องยนตสันดาปภายใน ตองเปนไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก.370-2552 ใชบังคับ  เปนตนไป

ประกาศ ณ วันที่ 14 กรกฎาคม พ.ศ.2552

ชาญชัย  ชัยรุงเรอืง

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม
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มาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม

ถังกาซปโตรเลียมเหลวสำหรับเคร่ืองยนตสันดาปภายใน

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรมน้ีกำหนดรายละเอียด เกีย่วกับถังกาซปโตรเลียมเหลวแบบมีตะเข็บท่ีเช่ือม

ดวยอารก สำหรบัใชกบัเคร่ืองยนตสนัดาปภายใน ทีม่คีวามจุ ไมเกนิ 500 ลติร และมีความดันใชงานสูงสดุ

2.55 เมกะพาสคลั ซึง่ตอไปในมาตรฐานน้ีจะเรยีกวา “ถงั”

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมรวมขอกำหนดเกณฑคุณภาพของสวนควบและเคร่ืองอปุกรณทีต่องใช

ประกอบเพือ่การบรรจแุละการใชกาซ ซึง่จะไดกำหนดไวในมาตรฐานเรือ่งนัน้ๆ

2. บทนิยาม
ความหมายของคำท่ีใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมน้ี มดีงัตอไปน้ี

2.1 กาซปโตรเลยีมเหลว (liquefied petroleum gas) ซึง่ตอไปในมาตรฐานน้ีจะเรยีกวา “กาซ” หมายถงึ กาซไฮโดร

คารบอนเหลว ดงัตอไปน้ี อยางใดอยางหนึง่ หรอืหลายอยางผสมกันเปนสวนใหญ

โพรเพน (propane)

โพรพนี (propene)

บวิเทน (butane)

บวิทีน (butene)

2.2 มวลถังเปลา หมายถงึ มวลของตัวถัง รวมท้ังสวนอ่ืน ๆ ซึง่เชือ่มหรอืตรึงตดิอยกูบัถังและลิน้ (valve) ซึง่

ขันเกลยีวติดกบัถงัไวเปนประจำ แตไมรวมถงึฝาครอบลิน้ (valve protection cap) ทัง้นีม้วลถงั ทีช่ัง่ไดจริง

จะคลาดเคลือ่นจากมวลถงัทีร่ะบไุดไมเกนิรอยละ 1 โดยใหบอกละเอยีดถึงทศนยิม 1 ตำแหนง ของกโิลกรมั

เชน ถาระบุ 10.2 กโิลกรมั ตองช่ังได 10.1 กโิลกรมั ถงึ 10.3 กโิลกรมั

2.3 ความจุ (capacity) หมายถงึ ความจุของถังคิดจากปริมาตรของน้ำเตม็ถงั เปนลติร โดยบอกเปนทศนิยม 1

ตำแหนง

2.4 ความดันใชงานสงูสดุ (maximum working pressure) หมายถงึ ความดันท่ีใชในการคำนวณออกแบบถงั

2.5 ความดันทดสอบ (test pressure) หมายถงึ ความดันท่ีใชทดสอบถงั ซึง่เทากบั 2 เทาของความดันใชงานสงูสดุ
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3. ประเภทและแบบ
3.1 ถงัแบงตามรูปทรงเปน 2 ประเภท คือ

3.1.1 ประเภทรปูทรงแคปซูล (cylindrical)  แบง เปน 2 แบบ คือ

3.1.1.1 แบบถงัสองสวน

ประกอบดวยสวนปลาย 2 สวน แตละสวนทำดวยเหลก็กลาชิน้เดียว เมือ่นำมาเชือ่มประกอบเขาดวยกัน

แลวจะมีรอยเช่ือมตามแนวรอบวง ได 1 รอย

3.1.1.2 แบบถงัสามสวน

ประกอบดวยสวนปลาย 2 สวน และสวนกลางรปูทรงกระทรงบอก โดยสวนปลายแตละสวนทำดวย

เหลก็ลาชิน้เดียว และสวนกลางเช่ือมประกอบกันเปนถัง จะมรีอยเช่ือมตามแนวรอบวง ได 2 รอย

สำหรบัสวนกลางหากทำดวยเหลก็กลาแผนมวน ใหมรีอยเช่ือมได 1 รอย  เปนเสนตรงขนานไปกับ

แนวแกนของถัง

3.1.2 ประเภทรปูทรงยางรถยนต (toroidal) แบงเปน 2 แบบ คือ

3.1.2.1 แบบขอตอสำหรบัประกอบสวนควบและเคร่ืองอุปกรณอยดูานใน

ประกอบดวยสวนท่ีเปนโดมสวนบนและลาง มรีอยเชือ่มประกอบตามแนวรอบวงมากกวา1 รอย  ขอตอ

สำหรบัประกอบสวนควบและเคร่ืองอปุกรณประกอบอยดูานวงในของถัง

3.1.2.2 แบบขอตอสำหรบัประกอบสวนควบและเคร่ืองอปุกรณอยดูานนอก

ประกอบดวยสวนท่ีเปนโดมสวนบนและลาง มีรอยเช่ือมประกอบตามแนวรอบวงมากกวา 1 รอย

ขอตอสำหรบัประกอบสวนควบและเครือ่งอปุกรณประกอบอยดูานวงนอกของถงั

4. วสัดุ
4.1 วัสดุ

4.1.1 วัสดทุีใ่ชทำตวัถัง ตองเปนเหลก็กลาเนือ้แนน (killed steel) คุณภาพดสีม่ำเสมอ

4.1.2 เหลก็กลาทีใ่ชทำตัวถังมี 3 ชัน้คุณภาพ และตองมสีวนประกอบทางเคมเีมือ่วิเคราะหจากเบา (ladle analysis)

ตามตารางที ่1 และสมบตัทิางกลตามตารางที ่3

การวเิคราะหสวนประกอบทางเคมใีหใชวิธวิีเคราะหทางเคมทีัว่ไป หรอืวธิอีืน่ท่ีใหผลเทยีบเทา

การทดสอบสมบัตทิางกลใหปฏบิตัติาม มอก.244 เลม 5
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ตารางที ่1 สวนประกอบทางเคมขีองเหล็กกลาทีใ่ชทำตวัถังเมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ 4.1.2)

หมายเหตุ หากวิเคราะหจากผลิตภัณฑ ปริมาณธาตุตาง ๆ ยอมใหแตกตางจากที่กำหนดใน

ตารางท่ี 1 ไดตามตารางที ่2

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

1 2 3

คารบอน ไมเกิน 0.20% 0.20% 0.20%

แมงกานีส ไมเกิน 0.60% 1.20% 1.50%

ซิลิคอน ไมเกิน 0.30% 0.35% 0.30%

กํามะถัน ไมเกิน 0.05% 0.04% 0.04%

ฟอสฟอรัส ไมเกิน 0.05% 0.04% 0.04%

ไนโอเบียม (โคลัมเบียม) - - 0.01% ถึง 0.04%

ช้ันคุณภาพ
สวนประกอบทางเคมี

สวนประกอบทางเคมี คาที่กําหนดตามตารางที่ 1 ความคลาดเคล่ือน

คารบอน ไมเกิน 0.20% 0.03%

ไมเกิน 0.60% 0.03%

เกิน 0.60% ถึง 1.50% 0.04%

ไมเกิน 0.30% 0.03%

เกิน 0.30% ถึง 0.35% 0.05%

กํามะถัน ทุกคา 0.01%

ฟอสฟอรัส ทุกคา 0.01%

ไนโอเบียม (โคลัมเบียม) ทุกคา 0.01%

แมงกานีส

ซิลิคอน
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ตารางท่ี 3 สมบัตทิางกลของเหล็กกลาท่ีใชทำถัง
(ขอ 4.1.2)

หมายเหตุ 1) หมายถึง ระยะระหวางผวิของช้ินทดสอบท่ีดดัขนานกัน เมือ่ a คือ ความหนาของชิน้ทดสอบทีก่ำหนดไว

บริเวณผิวดานนอกของชิ้นทดสอบเมื่อดัดแลวตองไมปรากฏรอยแตกราว

4.1.3 เหลก็กลาทีใ่ชทำขอตอ และฐานถงั ตองเปนไปตามทีก่ำหนดในขอ 4.1.2 หรอืมสีวนประกอบทางเคมี

ตามเกณฑตอไปน้ี

คารบอน ไมเกนิรอยละ0.25

แมงกานสี ไมเกนิรอยละ0.60

ฟอสฟอรสั ไมเกนิรอยละ0.045

กำมะถนั ไมเกนิรอยละ0.05

4.1.4 เหลก็กลาทีใ่ชทำตวัถัง ตองไมมตีะเข็บ (seam) รอยราว รอยแยกเปนช้ัน(lamination) หรอืตำหนอิืน่ใด

ทีอ่าจทำใหเกดิผลเสยีได

5. สวนประกอบและการทำ
5.1 ขอตอ

ถงัตองมีขอตอสำหรบัประกอบสวนควบและเคร่ืองอปุกรณ ดงัน้ี

(1) ลิน้บรรจุ (filler valve)

(2) ลิน้ใชงานหรอืลิน้จาย (service valve or discharge valve) พรอมกบัลิน้ควบคุมการไหลเกนิ (excess

flow valve)

(3) เกจวดัปรมิาณบรรจ ุ(content gauge)

(4) ลิน้นิรภัย (safety valve) หรอืกลอปุกรณนิรภยั (safety device) ตองติดต้ังใหอยใูนตำแหนงท่ีจะระบาย

กาซออกมาในสภาพของไอ

(5) ลิน้ควบคุมการบรรจเุกนิ (shut-off valve) ตองปดโดยอตัโนมตัเิมือ่กาซทีบ่รรจเุกนิรอยละ 85 ของ

ความจุของถัง

ในบางกรณีสวนควบและเคร่ืองอปุกรณดงัท่ีกลาวมาแลวขางตนบางรายการ อาจรวมเขาเปนชุดเดียวกันได

ช้ันคุณภาพ ความตานแรงดึง

ตํ่าสุด

MPa

ความตานแรงดึงท่ีจุดคราก

ตํ่าสุด

MPa

ความยืด

%

การดัดโคง
1)

mm

1 402 255 28 2a

2 440 300 24 3a

3 490 340 20 3a
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5.1.1 ขอตอแบบเกลยีวใน (screw connector)

สำหรบัใสลิน้ตาง ๆ  ใหเปนดังนี้

(1) แบบ ขนาด และรปูหนาขางมลูฐาน (basic profile) ของเกลียวใน ใหเปนไปตาม มอก.27

(2) เสนผานศนูยกลางของขอตอแบบเกลยีวใน ตองไมนอยกวา 1.6 เทาของเสนผานศนูยกลางใหญ

ของเกลียวใน และไมนอยกวา 20 มลิลเิมตร บวกเสนผานศนูยกลางใหญของเกลียวใน

(3) การเชือ่มตอขอตอแบบเกลยีวใน (screw connection) เขากบัผนังถงั ใหเปนไปตามรปูที ่1 แบบ

ใดแบบหน่ึง ดงัน้ี

เมื่อ Fs = 1.25 tb หรอื 1.25 t คาใดกไ็ด S1 = 1.5 ถงึ 3.5 mm

ซึ่งเปนคานอยกวา S2 = 0 ถงึ 3 mm

g ไมเกนิ 3 mm t คือ ความหนาเดมิของผนังถงั เปน mm

L = tb /3 หรอื 6 mm คาใดกไ็ด tb คือ ความหนาเดิมของขอตอ เปน mm

ซึ่งเปนคานอยกวา α1 = 45
o

เมือ่ tb ≥ 6 mm α2 = ไมนอยกวา 50
o

= tb เมือ่ t < 6 mm

รปูที ่1 การเชือ่มขอตอแบบเกลยีวในเขากบัผนงัถงั
(ขอ 5.1.1(3))

 

 

ขอตอ

ผนังถงั
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5.1.2 ขอตอแบบสลกัเกลยีวปลอยสองขาง (stud connector) สำหรบัใสเกจวัดปริมาณบรรจใุหเปนดังน้ี

(1) วัสดทุีใ่ชทำ และมติขิองสลกัเกลยีวปลอยสองขาง ใหเปนไปตาม มอก.171

(2) การยึดสลักเกลียวปลอยสองขาง รูที่เจาะทำเกลียวบนขอตอสำหรับใสสลักเกลียวปลอยสองขาง

ตองเปนเกลียวเต็มและเรียบรอยและตองมีความยาวของการกินเกลียว ไมนอยกวา ds หรือคาที่

คำนวณไดจากสตูร คาใดกไ็ดซึง่เปนคาสงูสดุ

ความยาวของการกินเกลยีว  = 0.75 ds × Ss

เมื่อ ds คือ เสนผานศนูยกลางของสลกัเกลยีวปลอยสองขาง เปนมิลลเิมตร

Ss คือ ความเคนสูงสุดท่ียอมใหของวัสดุซึ่งใชทำสลักเกลียวปลอยสองขางที่อุณหภูมิ

ออกแบบ

Sc คือ ความเคนสงูสดุท่ียอมใหของวัสดซุึง่ใชทำขอตอ ทีอ่ณุหภมูอิอกแบบ

(3) การเชือ่มตอขอตอแบบสลกัเกลยีวปลอยสองขางเขากบัผนังถงั ใหเปนไปตามรูปท่ี 2 แบบใดแบบหนึง่

ดงัน้ี

Sc
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เมื่อ Do ไมเกนิ 165 mm

g ไมเกนิ 3 mm

L ไมนอยกวา 6 mm หรอืไมนอยกวา

  เมือ่ t < 6 mm

t คือ ความหนาของผนังถังไมเกิน 20 mm

tb คือ ความหนาของขอตอไมเกิน 38 mm

α1 ไมนอยกวา 50
o

α2 ไมนอยกวา 60
o

เมื่อ g ไมเกนิ 3 mm เมื่อ b = 0 ถงึ 3 mm

S1 = 1.5 ถงึ 2.5 mm g ไมเกนิ 3 mm

S2 = 0 ถงึ 3.0 mm r = 6 ถงึ 12 mm

α ไมนอยกวา 50
o

S1 และ S2 = 1.5 ถงึ 3.0 mm

α = 15
o
 ถงึ 35

o

รปูที ่2 การเชือ่มขอตอแบบสลกัเกลยีวปลอยสองขางเขากบัผนงัถงั
(ขอ 5.1.2(3))

2

 

 

ขอตอ

ผนังถงั
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5.2 อปุกรณประกอบในสวนท่ีไมรบัความดัน

อปุกรณประกอบ ไดแก ฐานยึดโกรงกำบงัลิน้ ฐานถัง หหูิว้ คอถัง (boss) แผนเสริมบาถงั (pad) และขอตอ

ใหประกอบติดกับถังโดยการเชื่อม อุปกรณประกอบที่นำมาติดกับถังตองทำจากเหล็กกลาที่เชื่อมได และมี

คารบอนไมเกนิรอยละ 0.25 อปุกรณประกอบแตละอยาง ตองออกแบบใหตรวจสอบรอยเช่ือมท่ีตดิกับตัวถังได

รอยเชือ่มตองตอเน่ืองกนัโดยตลอด รอยเชือ่มตามแนวยาวหรอืรอยเชือ่มตามแนวรอบวงตองเรยีบ เมือ่อปุกรณ

ประกอบเปนสวนท่ีใชในการตดิต้ัง ตองมแีผนเสรมิซึง่มคีวามหนาไมนอยกวาความหนาของผนงัถงัเสรมิอกี

ชัน้หน่ึง โดยการเชือ่มตดิกบัตวัถัง และแผนเสรมิน้ีตองออกแบบใหสามารถทนตอแรง 4g
1)

 ทีม่ากระทำจาก

ทกุดานได

หมายเหตุ 1) gคือ ความเรง (acceleration) หรอื ความหนวง (deceleration)

5.3 ลิน้และกลอปุกรณนิรภยั

5.3.1 ลิ้นบรรจุและลิ้นใชงาน ใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมลิ้นบรรจุและลิ้นใชงานของถัง

กาซปโตรเลยีมเหลวสำหรบัเครือ่งยนตสนัดาปภายในตามประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม (ในกรณทีีย่งัมไิด

มกีารประกาศกำหนดมาตรฐานดงักลาวแนะนำใหเปนไปตาม AS/NZS 1425 หรอื ECE R 67 หรอื

UL 125 หรอืมาตรฐานท่ีเทียบเทาอนัเปนท่ียอมรับวามคีวามปลอดภัยเพยีงพอ)

5.3.2 ลิ้นนิรภัย ใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมลิ้นนิรภัยของถังกาซปโตรเลียมเหลวสำหรับ

เครือ่งยนตสนัดาปภายใน ตามประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม (ในกรณทีีย่งัมไิดมกีารประกาศกำหนด

มาตรฐานดังกลาวแนะนำใหเปนไปตาม AS/NZS1425 หรอื ECE R 67 หรอื UL 132 หรอืมาตรฐาน

ทีเ่ทียบเทา อนัเปนท่ียอมรบัวามคีวามปลอดภยัเพยีงพอ)

5.3.3 ลิ้นควบคุมการบรรจุเกิน ใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมลิ้นควบคุมการบรรจุเกินของ

ถงักาซปโตรเลยีมเหลวสำหรบัเครือ่งยนตสนัดาปภายใน ตามประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม (ในกรณทีีย่งั

มไิดมกีารประกาศกำหนดมาตรฐานดงักลาวแนะนำใหเปนไป ตาม ECE R 67 หรอืมาตรฐานทีเ่ทยีบเทา

อนัเปนท่ียอมรบัวามคีวามปลอดภยัเพยีงพอ)

5.3.4 กลอปุกรณนิรภยั ใหเปนไปตามมอก.255

5.4 โกรงกำบงัลิน้หรอืฝาครอบลิน้ (ดรูปูท่ี 3)

ในกรณทีีเ่กบ็ถงัไวภายในสวนหนา หรอืสวนทายของตวัรถ ตองมกีารปองกนัการระบายหรอืการรัว่ซมึของกาซ

จากลิน้เกจวดัปรมิาณบรรจแุละกลอปุกรณนิรภยั อนัเน่ืองมาจากความดนัเกนิกำหนดหรอืเกดิการชำรดุเสยี

หายขึน้ ทัง้น้ีตองระบายกาซออกนอกตวัรถเพ่ือปองกันกาซแทรกซมึเขาไปภายในหองผโูดยสาร การปองกนั

ทำไดโดยทำโกรงกำบังลิ้น หรือฝาครอบลิ้นใหมีรูปรางลักษณะเปนกลองครอบปดลิ้นและเครื่องวัดตาง ๆ

ทีฝ่าปดอาจเจาะรตูอแกนออกมานอกกลองสำหรบัปดเปดลิน้บรรจุและลิน้ใชงาน หรอืตอทอสำหรบัลิน้บรรจุไว

นอกตัวรถ เพื่อความสะดวกในการใชงานบริเวณรอบขอบกลองและรูที่เจาะน้ีตองหุมปดดวยยางกันร่ัวซึม

โดยรอบ โครงกลองตองเจาะรูขนาดเสนผานศูนยกลางไมนอยกวา 50 มิลลิเมตร หรือมีพื้นท่ีไมนอยกวา

2 000 ตารางมิลลิเมตร แลวตอทอระบายกาซลงสูใตทองรถ และอยูหางจากทอไอเสียไมนอยกวา 250

มลิลเิมตร
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ประเภทรปูทรงแคปซลู

ประเภทรูปทรงยางรถยนต

รปูที ่3 โกรงกำบงัลิน้หรอืฝาครอบลิน้ ลิน้ และทอระบายกาซ
(ขอ 5.4)

5.5 การเช่ือม

5.5.1 กอนเช่ือมสวนประกอบของตัวถงัเขาดวยกัน ใหตรวจหาขอบกพรองท่ีผวิภายในและภายนอกผนังถงั ผทูำ

ตองใชวธิตีรวจสอบท่ีแนใจไดวา ผนงัถงัมคีวามหนาสม่ำเสมอกนั และมีความหนาต่ำสดุไมนอยกวาคาที่

คำนวณไวในแบบ

5.5.2 การเชือ่มตามแนวยาว (longitudinal weld) ของผนังถังสวนรูปทรงกระบอกจะมีไดไมเกิน 1 รอยและ

เช่ือมชนเชงิคู (double welded butt joints) หรอืเชือ่มชนเชงิเด่ียว (single welded butt joints) ตามรปูที่

4 รปูท่ี 5 และรปูท่ี 6 แบบใดแบบหน่ึง การเชือ่มตองใชเครือ่งเช่ือมทีม่รีะบบปอนลวดเชือ่มโดยอัตโนมตัิ

และมีกลไกบังคับใหแนวรอยเชื่อมเปนเสนตรงสม่ำเสมอ และมีการหลอมลึกบริบูรณ (complete

penetration) ไมมตีำหนิทีจ่ะกอใหเกิดความเสียหายในแนวรอยเช่ือม และตองไมมีรอยแหวงขอบแนว

(undercut) ตามแนวเช่ือมและท่ีผนังถัง

หลงัจากการเชือ่มผนังถงัทีม่วนเขาหากนัแลว ตองไมเหลือ่มกันเกนิ 1 ใน 6 ของความหนาของผนังถงัหรอื

0.8 มลิลิเมตร คาใดคาหน่ึงซ่ึงเปนคานอยกวา และผนังถังตองไมเปนสันนูน หรือมีรอยตำหนิเน่ืองจาก

การมวนเขาหากันเปนวงกลม

โกรงกำบงัลิน้

ลิน้
ทอระบายกาซ

ฝาครอบล้ิน

ลิน้
ทอระบายกาซ

ฝาครอบล้ิน

ลิน้

ทอระบายกาซ

 



-10-

มอก. 370-2552

เมื่อ g = 0 ถงึ 3 mm

t ≤ 5 mm

รปูที ่4 การเชือ่มชนเชงิแบบมุมฉาก
(double-welded square butt joint)

(ขอ 5.5.2)

เมื่อ f = 0 ถงึ 3 mm t ≤ 20 mm

g = 0 ถงึ 3 mm α = 60
o
 ถงึ 70

o

รปูที ่5 การเชือ่มชนเชงิคแูบบ V
(double-welded single V butt joint)

(ขอ 5.5.2)

g ≤ 1/2t      t ≤ 5 mm

รปูที ่6 การเชือ่มชนเชงิเดีย่วแบบมมุฉากพรอมดวยรางโลหะ
(single welded square butt joint with backing bar)

(ขอ 5.5.2)
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5.5.3 การเชือ่มตามแนวรอบวง (circumferential weld) การเชือ่มประกอบผนงัถงัสวนรูปทรงกระบอก และ

สวนปลายเขาดวยกัน สำหรบัถงัประเภทรปูทรงแคปซลู มรีอยเชือ่มไดไมเกนิ 2 รอย หรอืสำหรบัถงัประเภท

รปูทรงยางรถยนต มรีอยเชือ่มไดไมเกนิ 5 รอย โดยรอยเชือ่มเปนแบบรอยเชือ่มชนเชิงเดีย่วแบบเกย

(single-welded joggled butt joints) ตามรูปท่ี 7 และมรีะยะเกย (l) ไมนอยกวา 1.5 เทา ของความหนา

ของผนังถงั (t)

เมื่อ g = 1t ถงึ 2.5 t mm

l > 1.5 mm

t ≤ 15 mm

α = 0
o 
ถึง 30

o

รปูที ่7 การเชือ่มแบบชนเกยเชิงเด่ียว
(ขอ 5.5.3)

5.6 กรรมวิธทีางความรอน (heat treatment)

ถงัทุกใบหลงัจากข้ึนรูปและเชือ่มสวนตาง ๆ  แลว รวมท้ังถังท่ีผานการซอมแซมรอยเช่ือมกอนท่ีจะนำไปทดสอบ

ดวยความดันไฮดรอกลิกจะตองนำไปผานกรรมวิธทีางความรอนโดยวิธใีดวิธหีนึง่ดังน้ี

5.6.1 การอบปกติ (normalizing)

อบทีอ่ณุหภมูริะหวาง 890 องศาเซลเซยีส ถงึ 930 องศาเซลเซยีส สำหรบัเหลก็กลาชัน้คุณภาพ 3 ทีม่ี

สวนประกอบทางเคมีของไนโอเบียมเทากบัหรอืเกนิรอยละ 0.01 ตองทำการอบปกติทีอ่ณุหภมูริะหวาง

840 องศาเซลเซยีส  ถงึ 880 องศาเซลเซยีส

ในการอบปกติน้ีถังตองไดรับความรอนท่ีอุณหภูมิดังกลาวอยางสม่ำเสมอดวยวิธีที่เหมาะสมโดยตลอด

จากนัน้นำถังไปผ่ึงไวใหเยน็ในสถานท่ีซึง่ไมมลีมพดัผาน

5.6.2 การอบคลายความเคน (stress relieved)

อบทีอ่ณุหภมูไิมนอยกวา 625 องศาเซลเซยีส

ในการอบคลายความเคนน้ีถังตองไดรับความรอนท่ีอุณหภูมิดังกลาวอยางสม่ำเสมอดวยวิธีที่เหมาะสม

โดยตลอด  จากนัน้นำถงัไปผึง่ไวใหเยน็ในสถานทีซ่ึง่ไมมลีมพดัผาน
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5.7 การทำความสะอาด

ถงัทุกใบกอนสงจำหนายใหทำความสะอาดภายใน แลวทำใหแหงดวยอากาศหรอืไนโตรเจน หรอืความรอน

ไมเกิน 200 องศาเซลเซยีส ในกรณทีีถ่งัไมมลีิน้ประกอบไว รขูอตอสำหรบัใสลิน้ตองอุดดวยจุกหรอืวัสดทุีไ่ม

ดดูความช้ืน เพือ่ปองกนัไมใหเกลียวชำรดุและเพือ่ปองกันความช้ืน

5.8 การซอมแซมรอยเชือ่ม

5.8.1 ขอบเขตของการซอมแซม

ผูทำตองซอมแซมรอยเช่ือมเม่ือสวนใดสวนหน่ึงของรอยเช่ือมท่ีตรวจพินิจดวยภาพรังสี (radiograph)

แลวไมเปนไปตามขอ 6.2 หรือ เมื่อทดสอบดวยความดันไฮดรอลิกแลว เกิดการรั่วซึมหรือแตกราวที่

รอยเชือ่ม น้ัน เปนดังนี้

- รอยเช่ือมซึ่งไมเปนไปตามเกณฑที่กำหนดมีความยาวเกินรอยละ 10 ในกรณีที่มีสิ่งบกพรองภายใน

ตอเน่ืองกนั หรอื

- รอยเช่ือมซึ่งไมเปนไปตามเกณฑที่กำหนดมีความยาวเกินรอยละ 15 ในกรณีที่มีสิ่งบกพรองกระจาย

อยูทั่วไปตามความยาวของรอยเชื่อมแตถาสิ่งบกพรองมีความยาวเกินเกณฑที่กำหนดไว ผูทำตอง

เชือ่มใหมตลอดรอยเช่ือมตามแนวน้ันๆโดยไมทำใหคุณภาพของถงัลดนอยลงไป แผนฟลมชุดเดิมของ

การตรวจสอบดวยภาพรังส ีซึง่แสดงสิง่บกพรองกอนนำถังไปซอมแซมรอยเช่ือมน้ัน ตองเกบ็ไวเพือ่ใชหา

ตำแหนงของส่ิงบกพรองของรอยเช่ือมหลงัจากซอมแซมแลวและเพือ่ใหสะดวกตอการประเมินผลการซอมแซม

5.8.2 วิธกีารซอมแซม

รเูข็ม (pinhole) รอยแตก และสิง่บกพรองอ่ืน ๆ  จะตองเจาะ หรอืขัด หรอือารก หรอืเปาดวยไฟ ใหเปน

รองรปูตวั U ซึง่มขีนาดใหญพอทีจ่ะขจดัสิง่บกพรองตาง ๆ ใหหมดไปและกวางพอทีจ่ะเชือ่มได ผวิของ

รอยเชือ่มกอนท่ีจะทำการเช่ือมใหมตองสะอาด

ใหนำถงัท่ีไดรบัการซอมแซมรอยเชือ่มแลว ไปผานกรรมวิธทีางความรอนตามขอ 5.6 ซ้ำอกีคร้ัง

5.8.3 การตรวจสอบซ้ำ และการบนัทึกผล

ใหนำถงัท่ีไดรบัการซอมแซมแลวไปตรวจสอบรอยเชือ่มดวยภาพรงัส ีแลวบันทึกผลการซอมแซมรอยเชือ่ม

อยางครบถวน และตองบนัทึกรายละเอยีดของผังแสดงตำแหนง ความยาว ความลึก และความกวางของ

การซอมแซมรอยเช่ือมซึง่ไดรบัการตรวจสอบดวยภาพรงัสตีลอดแนวเช่ือมหรอืการตรวจสอบดวยภาพรงัสี

เฉพาะแหง

6. คณุลักษณะทีต่องการ
6.1 ความดันออกแบบ

ความดันท่ีใชในการออกแบบตองไมนอยกวา 2.55 เมกะพาสคลั

6.2 รอยเชื่อม

เม่ือนำถงัไปตรวจสอบรอยเชือ่มดวยภาพรงัสแีลว รอยเชือ่มตองไมมขีอบกพรองตอไปนี้

6.2.1 รอยราว หรอืบรเิวณทีห่ลอมไมบรบิรูณ(incomplete fusion) หรอืการหลอมลกึไมบรบิรูณ (incomplete

penetration)
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6.2.2 รพูรนุเด่ียว (isolated porosity) หรอืโพรง (cavity) หรอืสารฝงใน (slag inclusion) ยาวเกิน 1 ใน 3

ของความหนาต่ำสดุของผนังถงั

6.2.3 รพูรนุ โพรงหรอืสารฝงในทีม่ขีนาดเล็กกวารพูรนุ โพรงหรอืสารฝงในในขอ 6.2.2 และอยใูนแนวเดียวกัน

ในระยะ 12 เทาของความหนาต่ำสดุของผนังถงั เมือ่นำเอามติยิาวท่ีสดุมารวมกันแลวยาวเกินความหนา

ต่ำสุดของผนังถัง

ระยะหางระหวางรพูรนุ โพรงหรอืสารฝงในนอยกวา 6 เทาของขนาดรพูรนุ โพรงหรอืสารฝงในซึง่มมีติยิาว

ทีส่ดุ (L) ทีอ่ยใูนแนวเดียวกันน้ัน

ขีดจำกดัการยอมรับใหพจิารณาจากรปูท่ี 8 และรปูท่ี 9 ประกอบ
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รปูที ่8 ขดีจำกดัการยอมรบัรพูรุน สำหรบัความหนาผนังถังไมเกนิ 5 mm
(ขอ 6.2.3)
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รปูที ่9 ขดีจำกดัการยอมรบัรพูรุนสำหรับความหนาผนงัถังเกนิ 5 mm ถึง 10 mm
(ขอ 6.2.3)
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6.3 ความหนาของผนังถงั

6.3.1 ถงัประเภทรปูทรงแคปซลู

6.3.1.1 ความหนาต่ำสดุของผนังถงัสวนรูปทรงกระบอก ใหคำนวณจากสตูร

t =

เมื่อ t คือ ความหนาต่ำสดุของผนังถงั เปน มลิลเิมตร

Do คือ เสนผานศนูยกลางภายนอกของถัง เปน มลิลเิมตร

σ คือ ความเคนออกแบบสูงสดุท่ียอมใหเปน เมกะพาสคลั คาใดกไ็ดซึง่เปนคาต่ำสดุท่ีคำนวณ

ได จากสตูร ดงันี้

(1)ความเคนครากต่ำสดุทีก่ำหนด (ทีก่ารยดืรอยละ 0.2)

1.5

(2)ความตานแรงดงึต่ำสดุท่ีกำหนด

2.35

η คือ ตวัประกอบการเช่ือม (joint factor)
1)

η = 1.0 เม่ือถังทุกใบผานการตรวจสอบดวยภาพรังสี
2)

 โดยละเอียดตลอดรอย

เช่ือมตามแนวยาวรวมท้ังการตรวจสอบดวยภาพรงัสเีฉพาะแหงโดยวดัจาก

จุดเช่ือมชนของรอยเช่ือมตามแนวรอบวงขางละ อยางนอย 50 มลิลเิมตร

η = 0.9 เม่ือชกัตัวอยางถงัใน 1 ใบ จากทุก ๆ  50 ใบหรอืเศษของ 50 ใบ ทีไ่ดรบั

การเช่ือมตอเน่ืองกนัหรือ ชกัตัวอยางถงั 1 ใบจาก 5 ใบแรก ในกรณทีีเ่ร่ิม

เดนิเคร่ืองเชือ่มภายหลงัจากหยดุนานเกิน 4 ชัว่โมงแลว ผานการตรวจสอบ

ดวยภาพรงัสโีดยละเอยีดตลอดรอยเช่ือมตามแนวยาว รวมท้ังการตรวจสอบ

ดวยภาพรังสเีฉพาะแหงโดยวัดจากจุดเช่ือมชนของรอยเช่ือมตามแนวยาว

ไปตามรอยเชือ่มตามแนวรอบวงขางละอยาง นอย 50 มลิลเิมตร

หมายเหตุ 1) ตัวประกอบการเช่ือม ข้ึนอยูกับกรรมวิธีการชักตัวอยางของผูทำเพ่ือการ

ควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ ที่อางถึงในรุนน้ัน ๆ มิใชไดจากการชัก

ตัวอยาง เพื่อขออนุญาตแสดงเครื่องหมายมาตรฐานผลิตภัณฑ

อุตสาหกรรม

2) ผูทำตองเก็บแผนฟลมของการตรวจสอบดวยภาพรังสีสำหรับถังแตละ

ใบไวเปนหลกัฐานเพือ่ทีจ่ะสามารถตรวจสอบได ทกุเวลา ถาตองการ

แตตองไมนอยกวา 2 มลิลเิมตร และความยาวของผนงัถงัสวนรูปทรงกระบอก (l) ตอง ไมเกนิ 4

เทาของเสนผานศนูยกลางภายนอกตามรูปท่ี 9

6.3.1.2 ความหนาต่ำสดุของผนังถงัสวนปลาย (dished end thickness)

ผนังถงัสวนปลายตองทำจากวสัดชุิน้เดยีวกันและตองเปนรูปเวารบัความดนั รปูเวาออกนีม้ลีกัษณะเปน

กึง่ทรงกลม (hemispherical) หรอืรปูวงรี (ellipsoidal) สำหรบัรปูวงรี ใหมคีวามสงู (h) ไมนอยกวา

1 ใน 4 ของเสนผานศนูยกลางภายนอกตามรปูที ่10

2.55 Do

2ση + 2.55
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รปูที ่10 มติขิองถัง
(ขอ 6.3.1 ขอ 6.3.2 และขอ 6.5.3)

ความหนาต่ำสดุของผนังถงัสวนปลาย ใหคำนวณจากสตูร t =

แตตองไมนอยกวา 2 มลิลเิมตร

6.3.2 ถงัประกอบรูปทรงยางรถยนต

ความหนาต่ำสดุของผนังถงัตองเปนไปตามท่ีระบไุวในแบบ  แตตองไมนอยกวา 2 มิลลเิมตร

6.4 สมบัตทิางกล

6.4.1 สมบตัทิางกลของเหลก็กลาเมือ่ทำถงัแลว ใหเปนไปตามตารางที ่3

การทดสอบใหเปนไปตามขอ 10.1

ตารางที ่4 สมบัตทิางกลของเหลก็กลาเมือ่ทำถงัแลว
(ขอ 6.4.1 ขอ 6.4.2.1 และขอ 6.5.3(2))

หมายเหตุ 1) การยืดของเหล็กกลากอนท่ีจะนำไปทำถัง หลังจากมวนและอัดข้ึนรูปแลว การยืดของเหล็กกลาที่ใชทำ

ทุกชั้นคุณภาพจะต่ำกวาที่กำหนดไวได แตตองไมนอยกวารอยละ 20

2) ระยะหางระหวางผิวของช้ินทดสอบท่ีตัดขนานกัน มีระยะเทากับจำนวนเทาของความหนาของช้ินทดสอบ

ที่กำหนดไว บริเวณผิวดานนอกของชิ้นทดสอบเมื่อตัดแลวตองไมปรากฏการแตกราว

3) คือความหนาผนังถงั เปนมิลลเิมตร

2.55 Do

2ση + 2.55

ช้ันคุณภาพ ความตานแรงดึง

ตํ่าสุด

MPa

ความตานแรงดึงท่ีจุดคราก

ตํ่าสุด

MPa

ความยืด
1)

%

การดัดโคง
2)

mm

1 402 255 28 1t
3)

2 440 300 24 1.5t

3 490 340 20 1t
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6.4.2 สมบัตทิางกลของรอยเชือ่มตามแนวยาว และตามแนวรอบวง ใหเปนดังน้ี

6.4.2.1 ความตานแรงดงึตามขวาง

เมือ่นำชิน้ทดสอบไปทดสอบตามขอ 10.1.4 แลว ความตานแรงดึงต่ำสดุตองไมนอยกวาทีก่ำหนดใน

ตารางท่ี 3 ในกรณทีีใ่ชแรงดึงชิน้ทดสอบแลว ชิน้ทดสอบขาดออกจากกันนอกรอยเช่ือม ความตาน

แรงดงึในขณะนัน้ตองไมนอยกวารอยละ 95 ของความตานแรงดงึทีก่ำหนดในตารางที ่3

6.4.2.2 การดดัโคงตามขวาง

เมื่อนำช้ินทดสอบไปทดสอบตามขอ 10.1.5 แลว รอยแตกราวหรือขอบกพรองอื่น ๆ ที่ผิวของ

รอยเช่ือมตองไมเกนิ 1.5 มลิลเิมตร เมือ่วัดตามแนวขวาง หรอื 3 มลิลเิมตร เมือ่วัดตามแนวยาว

ของช้ินทดสอบ

6.5 ความทนตอความดัน

6.5.1 ความดันพสิจูน (hydrostatic proof pressure)

ถงัทกุใบตองทนความดัน 3.30 เมกะพาสคลั เปนเวลา 30 วินาท ีโดยไมปรากฏการบวม (bulge) การ

บดิเบีย้ว (distortion) หรอืการรัว่ซมึ

6.5.2 การขยายตวั

เม่ือนำถงัไปทดสอบตามขอ 10.2 แลว ปริมาตรการขยายตัวถาวรของถัง ตองไมเกนิ 1 ใน 5 000 ของ

ความจุของถัง

6.5.3 ความดันระเบิด

เม่ือนำถงัไปทดสอบ ตามขอ 10.3 แลว ตองเปนดังน้ี

(1) ไมแตกหรือระเบิด

(2) ถงัประเภทรปูทรงแคปซูล คาความเคนระบตุามแนวรอบวง (nominal hoop stress) ไมนอยกวารอยละ

95 ของความตานแรงดงึต่ำสดุท่ีกำหนดในตารางที ่3

ถงัประเภทรูปทรงยางรถยนตความดันระเบิดตองไมนอยกวา 6.75 เมกะพาสคลั

(3) ถังประเภทรูปทรงแคปซูล น้ำที่สามารถบรรจุถังเมื่อแตกแลว ตองมีน้ำหนักเพิ่มข้ึนไมนอยกวา

รอยละ10 ของน้ำหนกัของน้ำในถงักอนทดสอบ เมือ่ L ≤  Do หรอืไมนอยกวารอยละ 15 ของ

น้ำหนกัของน้ำในถงักอนทดสอบ เมือ่ L > Do

เมื่อ L คือ ความยาวของถัง เปนมิลลเิมตร

Do คือ เสนผานศนูยกลางภายนอกของถงั เปนมิลลเิมตร

ถงัประเภทรปูทรงยางรถยนต น้ำทีส่ามารถบรรจถุงัเมือ่แตกแลว ตองมน้ีำหนกัเพิม่ข้ึนไมนอยกวา

รอยละ 8 ของน้ำหนกัของน้ำในถงักอนทดสอบ

6.5.4 ถงัทุกใบและถงัใบทีผ่านการทดสอบความดันพสิจูนและผานการทดสอบตามขอ 10.2 แลว เมือ่ทดสอบ

ตามขอ 10.4 ถงัตองไมปรากฏการรัว่ซมึ
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7.  เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีถ่งัทุกใบ อยางนอยตองม ีเลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชดัเจน โดย

แสดงไวทีแ่ผนปายบอกรายละเอยีดซึง่เช่ือมตดิอยกูบัผนังถงัอยางถาวร

(1) ชัน้คุณภาพของวัสดทุีใ่ชทำ (ใหแสดงเปนตัวเลขอยภูายในวงกลม)

(2) หมายเลขลำดบั

(3) ความจ ุเปนลติร

(4) ความดันพสิจูน เปนเมกะพาสคลั

(5) มวลถงัเปลา เปนกโิลกรมั

(6) วัน เดือน ป ของการทดสอบโดยใชความดันพสิจูน

(7) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานท่ีทำหรอืเคร่ืองหมายการคาทีจ่ดทะเบียน

8. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสิน
8.1 รนุในทีน้ี่ หมายถงึ ถงัประเภท แบบ และความจเุดยีวกนั ทำจากวสัดอุยางเดยีวกนั ดวยกรรมวธิเีดยีวกนัท่ีทำ

หรอืสงมอบ หรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดียวกัน

8.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปน้ี หรืออาจใชแผนการ

ชกัตวัอยางอืน่ท่ีเทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

8.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมี

8.2.1.1 ใหชกัตัวอยางแผนเหล็กกลามีปริมาณเพยีงพอท่ีจะใชทำชิน้ทดสอบสวนประกอบทางเคมีอยางละ 3

ชิน้

8.2.1.2 ตัวอยางทุกชิ้นตองเปนไปตามขอ 4.1.2 ทุกชิ้น จึงจะถือวาวัสดุที่ใชทำถังรุนน้ีเปนไปตามเกณฑ

ทีก่ำหนด

หมายเหตุ ในกรณีทีผ่ทูำมรีายงานผลการวิเคราะหทีเ่ชือ่ถอืไดจากโรงงานผทูำเหลก็วา มสีวนประกอบทางเคมี

เปนไปตามขอ 4.1.2 แลวไมตองวิเคราะหสวนประกอบทางเคมีอกี

8.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบ และสมบตัทิางกล

8.2.2.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากถังรุนเดียวกัน จำนวน 1 ใบ จากรุนไมเกิน 200 ใบ เพื่อทดสอบ

สวนประกอบ และสมบตัทิางกล

8.2.2.2 ผลการทดสอบตองเปนไปตามขอ 5.1 ขอ 5.2 ขอ 5.3 ขอ 5.4 และขอ 6.4 จึงจะถอืวาถงัรนุน้ัน

เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบรอยเชือ่ม

8.2.3.1 เมือ่ตวัประกอบการเชือ่ม (η) เทากบั 1.0 ใหทดสอบถังทุกใบ และเกบ็แผนฟลมของการตรวจสอบ

ดวยภาพรงัสขีองถังแตละใบ

8.2.3.2 เมือ่ตวัประกอบการเชือ่ม (η) เทากบั 0.9 ใหชกัตัวอยางโดยวธิสีมุจากถงัรนุเดยีวกัน จำนวน 1

ใบจากทกุ ๆ50 ใบ หรอืเศษของ 50 ใบ ทีผ่านการเชือ่มตอเนือ่งกนั หรอืชกัตัวอยางถงั 1 ใบจาก

5 ใบแรก ในกรณทีีเ่ริม่เดนิเคร่ืองเชือ่มภายหลงัหยดุมานานเกนิ 4 ชัว่โมงแลว เพือ่นำไปตรวจสอบ

ดวยภาพรงัสี
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8.2.3.3 ถาผลการทดสอบไมเปนไปตามขอ 6.2 ใหชกัตวัอยางถงัอกี 2 ใบ จากถงัรนุเดียวกันมาทดสอบใหม

ถามถีงัใดไมเปนไปตามขอ 6.2 ตองทดสอบถงัทกุใบในรนุน้ัน และตองเปนไปตามขอ 6.2 ทกุใบ

จึงจะถอืวาถงัรนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบการขยายตวั

8.2.4.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากถงัรนุเดียวกัน จำนวน 1 ใบ จากรนุไมเกนิ 200 ใบ โดยตองเปนถงัที่

ไมเคยไดรบัความดันภายในสงูกวารอยละ 90 ของความดันทดสอบภายหลงัผานกรรมวิธทีางความรอน

แลว

8.2.4.2 ถาผลการทดสอบไมเปนไปตามขอ 6.5.2 ใหชกัตวัอยางถงัอกี 2 ใบ ในรนุเดยีวกนัมาทดสอบใหม

โดยตองเปนไปตามขอ 6.5.2 ทัง้ 2 ใบ จึงจะถอืวาถงัรนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.2.5 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบความดนัระเบดิ

8.2.5.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากถงัรนุเดียวกัน จำนวน 1 ใบ จากรนุไมเกนิ 500 ใบ

8.2.5.2 ถาผลการทดสอบไมเปนไปตามขอ 6.5.3 ใหชกัตวัอยางถงัอกี 2 ใบ ในรนุเดยีวกนัมาทดสอบใหม

โดยตองเปนไปตามขอ 6.5.3 ทัง้ 2 ใบ จึงจะถอืวาถงัรนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางวัสดแุละถงัตองเปนไปตามขอ 8.2.1.2 ขอ 8.2.2.2 ขอ 8.2.3.3 และขอ 8.2.4.2 และขอ 8.2.5.2

ทกุขอ จึงจะถอืวาถงัรนุน้ันเปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้
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9.  การทดสอบ
9.1 สมบัตทิางกล

9.1.1 การตดัชิน้ทดสอบ

นำถงัตวัอยางตามขอ 8.2.2 มาตดัทำชิน้ทดสอบตามตำแหนงตาง ๆ ดงัรปูที ่11

ประเภทรปูทรงแคปซลู

1 ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึ

2 ชิน้ทดสอบการดดัโคง

3 ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึตามขวาง (รอยเชือ่มตามแนวยาว)

4 ชิน้ทดสอบความตานแรงดึงตามขวาง (รอยเช่ือมตามแนวเสนรอบวง)

5 ชิน้ทดสอบการดัดโคงตามขวาง (รอยเชือ่มตามแนวยาว)

6 ชิน้ทดสอบการดัดโคงตามขวาง (รอยเช่ือมตามแนวเสนรอบวง)

ประเภทรปูทรงยางรถยนต

1 ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึ

2 ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึตามขวาง (รอยเชือ่มแนวเสนรอบวง)

3 ชิน้ทดสอบการดดัโคงตามขวาง (รอยเชือ่มแนวเสนรอบวง)

รปูที ่11 ตำแหนงการตดัชิน้ทดสอบ
(ขอ 9.1.1)
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9.1.2 ความตานแรงดงึ

9.1.2.1 การเตรยีมช้ินทดสอบ และวธิทีดสอบ

ใหเปนไปตาม มอก.244 เลม 4

ในขณะทดสอบตองใชอตัราการเพิม่ความเคนไมเกนิ 7.72 เมกะพาสคลัตอวินาที จนกระท่ังถงึจุด

ความเคนคราก

9.1.3 การดดัโคง (เฉพาะรปูทรงแคปซลู)

9.1.3.1 การเตรยีมช้ินทดสอบ และวธิทีดสอบ

ใหเปนไปตาม มอก.244 เลม 11

9.1.4 ความตานแรงดงึตามขวาง

9.1.4.1 การเตรียมช้ินทดสอบ

(1) ตดัช้ินทดสอบจากถงั ตามขอ 9.1.1 จำนวน 2 ชิน้

(2) ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึตามขวาง ใหเปนไปตามรูปท่ี 12

เมือ่ b คือ ความกวางของชิ้นทดสอบ เทากบั 32 mm

Lc คือ ความยาวสวนขนาน เทากบั W + 12 mm

Lt คือ ความยาวรวม เทากบั 225 + Lc mm

r คือ รัศมีของบาชิ้นทดสอบ เทากบั 50 mm

W คือ ความกวางเดิมของรอยเช่ือม เปน mm

รปูที ่12 ชิน้ทดสอบการดึงตามขวาง
(ขอ 9.1.4.1(2))

9.1.4.2 วิธทีดสอบ

ใหเปนไปตาม มอก.244 เลม 4

9.1.5 การดดัโคงตามขวาง

9.1.5.1 การเตรียมช้ินทดสอบ

(1) ถงัประเภทรูปทรงแคปซูลตดัช้ินทดสอบจากถังตามขอ 9.1.1 จำนวน ดงัน้ี

รอยเช่ือมตามแนวยาว 2 ชิน้ นำมาทดสอบผวิรอยเช่ือมดานนอก (face bend test) 1 ชิน้ และ

ทดสอบผิวรอยเช่ือมดานใน (root bend test) 1 ชิน้ รอยเช่ือมตามแนวรอบวง 2 ชิน้ นำมา

ทดสอบผิวรอยเช่ือมดานนอก 1 ชิน้ และทดสอบผวิรอยเช่ือมดานใน 1 ชิน้
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(2) ถงัประเภทรูปทรงยางรถยนต ตดัช้ินทดสอบจากถังตามขอ 9.1.1 จำนวน ดงัน้ี

รอยเชือ่มตามแนวรอบวง 2 ชิน้ นำมาทดสอบผวิรอยเช่ือมดานนอก 1 ชิน้ และทดสอบผวิ

รอยเช่ือมดานใน 1 ชิน้

(3) ชิน้ทดสอบการดดัโคงตามขวาง ใหเปนไปตามรปูที ่13 ดงัน้ี

เม่ือ b คือ ความกวางของชิน้ทดสอบ เทากบั 1.5 t แตไมนอยกวา 30 mm

r คือ รศัมกีารลบมุม ไมเกนิ 0.1 t mm

t คือ ความหนาเดิมของช้ินทดสอบ เปน mm

รปูที ่13 ชิน้ทดสอบการดดัโคงตามขวาง
(ขอ 9.1.5.1(3))

9.1.5.2 วิธทีดสอบ

ใหเปนไปตาม มอก.244 เลม 11 ตำแหนงการวางชิน้ทดสอบ ใหเปนไปตามรปูที ่14 ดงันี้

เมือ่ D คือ เสนผานศูนยกลางของหัวกดเทากับ

2 t สำหรบัวัสดทุีใ่ชทำชัน้คุณภาพ 1

3 t สำหรบัวัสดทุีใ่ชทำชัน้คุณภาพ 2 และ 3

L คือ ระยะหางระหวางลกูกลิง้รองรบั เทากบั

4.2 t สำหรบัวัสดทุีใ่ชทำชัน้คุณภาพ 1

5.2 t สำหรบัวัสดทุีใ่ชทำชัน้คุณภาพ 2 และ 3

t คือ ความหนาเดิมของช้ินทดสอบ เปน mm

รปูที ่14 ตำแหนงการวางชิน้ทดสอบ
(ขอ 9.1.5.2)
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9.2 การขยายตัว

ใชวิธทีดสอบในถังน้ำ (water jacket) หรอืวิธอีืน่ท่ีใหผลถกูตอง

9.2.1 เคร่ืองมือ

9.2.1.1 มาตรความดันท่ีวัดไดละเอยีดถึงรอยละ 1 ของความดันทดสอบ

9.2.1.2 เครือ่งวัดการขยายตวัท่ีอานปรมิาตรการขยายตวัไดละเอยีดถงึรอยละ 1 ของปรมิาตรทีข่ยายตวัท้ังหมด

หรอืละเอยีดถึง 0.1 ลกูบาศกเซนติเมตร

9.2.2 วิธทีดสอบ

ทดสอบถังตวัอยางดวยความดัน 3.30 เมกะพาสคลั จนแนใจวาเกดิการขยายตัวโดยสมบูรณแลว รกัษา

ความดันภายในถังใหคงท่ี 30 วินาที บนัทึกปริมาตรท่ีขยายตัวท้ังหมด แลวลดความดันลงจนเทาความดัน

บรรยากาศ บนัทึกปริมาตรการขยายตัวถาวร

9.3 ความดันระเบิด

9.3.1 วิธทีดสอบ

(1) ใหใชความดันไฮดรอลิกอดัจนกระท่ังถงัแตกราว แลวบันทึกความดันไว

(2) ใหคำนวณหาคาความเคนระบตุามแนวรอบวง ทีเ่กดิข้ึนจากการใชความดันไฮดรอลกิทดสอบ แลว

ปรากฏการแตกราว คาความเคนดังกลาวตองคำนวณจากสตูร ดงันี้

σb =

เมื่อ σb คือ ความเคนระบุตามแนวรอบวง เปน เมกะพาสคลั

Pb คือ ความดันไฮดรอกลิกทีใ่ชทดสอบ เปน เมกะพาสคลั

Di คือ เสนผานศนูยกลางภายในระบขุองถัง เปน มลิลเิมตร

t′ คือ ความหนาต่ำสดุของผนังถงัซึง่ระบไุวในแบบ เปน มลิลเิมตร

(3) คาความเคนระบตุามแนวรอบวง ตองไมนอยกวาเกณฑทีก่ำหนดไวในขอ 6.5.3

(4) ภายหลงัจากถงัแตกราวแลวใหเตมิน้ำลงในถงัใหมากทีส่ดุเทาทีจ่ะทำได แลวนำไปช่ังน้ำหนกัน้ำทีบ่รรจุ

อยูภายใน รอยละของการเพิ่มข้ึนของน้ำหนักที่เกินความจุของน้ำในถังกอนการทดสอบ ตอง

ไมนอยกวาเกณฑทีก่ำหนดไวในขอ 6.5.3

9.4 การรัว่ซมึ

9.4.1 วิธทีดสอบ

นำถงัทีผ่านการทดสอบความดนัพสิจูน ตามขอ 6.5.1 หรอืการทดสอบการขยายตวั ตามขอ 9.2 แลว

มาทำใหภายในแหงสนิท จากน้ันใหอดัดวยความดันของอากาศ 690 กโิลพาสคลั แลวจมุลงในน้ำเพือ่ตรวจ

การรัว่ซมึ

Pb Di

2t′
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10. การรายงานผล
10.1 บนัทึกผลการทดสอบ

ผทูำตองบนัทึกผลการทดสอบถังทกุรายการ มอบใหกบัผซูือ้ และขอมลูเดียวกันน้ี ผทูำตองเกบ็รักษาไวเปน

หลกัฐาน ไมนอยกวา 20 ป ขอมลูนีป้ระกอบดวย

(1) ชัน้คุณภาพของวสัดแุละใบรบัรองผลการวเิคราะหตรวจสอบท่ีเชือ่ถอืได

(2) ผลการทดสอบความตานแรงดงึของรอยเชือ่ม (ความตานแรงดงึตามขวาง)

(3) ผลการทดสอบการดดัโคงของรอยเชือ่ม (การดดัโคงตามขวาง)

(4) ผลการตรวจสอบดวยภาพรงัสี

(5) ผลการทดสอบความตานแรงดึงของวัสดุ

(6) ความจุของน้ำในถงัแตละใบตองบอกปรมิาตรไวละเอยีดถงึรอยละ 1 ของลติร โดยบอกเปนทศนิยม 3

ตำแหนง

(7) ผลการทดสอบความดันพสิจูน

(8) ผลการทดสอบการขยายตัว

11. การใชและการซอมบำรงุ
ใหเปนไปตาม มอก.151


