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ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่  4040  ( พ.ศ. 2552 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรื่อง  ยกเลิกและกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

ถงักาซปโตรเลยีมเหลวสําหรับเคร่ืองยนตสนัดาปภายใน

โดยทีเ่ปนการสมควรปรับปรุงมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม ถงักาซปโตรเลียมเหลวสําหรับเครือ่งยนต
สันดาปภายใน มาตรฐานเลขที่ มอก.370-2524

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511
รฐัมนตรีวาการกระทรวงอตุสาหกรรมออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม  ฉบบัที ่514 (พ.ศ.2524)

ออกตามความในพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511  เรื่อง  กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรม ถังกาซปโตรเลียมเหลวสําหรับเครื่องยนตสันดาปภายใน ลงวันที่  14 พฤษภาคม พ.ศ. 2524
และออกประกาศยกเลิกประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม  ฉบบัที ่597 (พ.ศ.2525) ออกตามความในพระราชบญัญตัิ

มาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม พ.ศ.2511 เรื่อง  แกไขมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  ถังกาซปโตรเลียมเหลว
สําหรับเครื่องยนตสันดาปภายใน (แกไขครั้งที่ 1) ลงวันที่ 2 กรกฎาคม พ.ศ.2525 และออกประกาศกําหนด
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ถังกาซปโตรเลียมเหลวสําหรับเครื่องยนตสันดาปภายใน มาตรฐานเลขท ี่

มอก.370-2552 ขึ้นใหม ดังมีรายละเอียดตอทายประกาศนี้

ทัง้นี ้  ใหมผีลตัง้แตพระราชกฤษฎกีาวาดวยการกําหนดใหผลติภัณฑอตุสาหกรรม  ถงักาซปโตรเลียมเหลว
สําหรับเครื่องยนตสันดาปภายใน ตองเปนไปตามมาตรฐานเลขที่ มอก.370-2552 ใชบังคับ  เปนตนไป

ประกาศ ณ วันที่ 14 กรกฎาคม พ.ศ.2552

ชาญชัย  ชัยรุงเรอืง

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม
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มาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม

ถังกาซปโตรเลียมเหลวสำหรับเคร่ืองยนตสันดาปภายใน

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรมน้ีกำหนดรายละเอียด เกีย่วกับถังกาซปโตรเลียมเหลวแบบมีตะเข็บท่ีเช่ือม

ดวยอารก สำหรบัใชกบัเคร่ืองยนตสนัดาปภายใน ทีม่คีวามจุ ไมเกนิ 500 ลติร และมีความดันใชงานสูงสดุ

2.55 เมกะพาสคลั ซึง่ตอไปในมาตรฐานน้ีจะเรยีกวา “ถงั”

1.2 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี ้ไมรวมขอกำหนดเกณฑคุณภาพของสวนควบและเคร่ืองอปุกรณทีต่องใช

ประกอบเพือ่การบรรจแุละการใชกาซ ซึง่จะไดกำหนดไวในมาตรฐานเรือ่งนัน้ๆ

2. บทนิยาม
ความหมายของคำท่ีใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมน้ี มดีงัตอไปน้ี

2.1 กาซปโตรเลยีมเหลว (liquefied petroleum gas) ซึง่ตอไปในมาตรฐานน้ีจะเรยีกวา “กาซ” หมายถงึ กาซไฮโดร

คารบอนเหลว ดงัตอไปน้ี อยางใดอยางหนึง่ หรอืหลายอยางผสมกันเปนสวนใหญ

โพรเพน (propane)

โพรพนี (propene)

บวิเทน (butane)

บวิทีน (butene)

2.2 มวลถังเปลา หมายถงึ มวลของตัวถัง รวมท้ังสวนอ่ืน ๆ ซึง่เชือ่มหรอืตรึงตดิอยกูบัถังและลิน้ (valve) ซึง่

ขันเกลยีวติดกบัถงัไวเปนประจำ แตไมรวมถงึฝาครอบลิน้ (valve protection cap) ทัง้นีม้วลถงั ทีช่ัง่ไดจริง

จะคลาดเคลือ่นจากมวลถงัทีร่ะบไุดไมเกนิรอยละ 1 โดยใหบอกละเอยีดถึงทศนยิม 1 ตำแหนง ของกโิลกรมั

เชน ถาระบุ 10.2 กโิลกรมั ตองช่ังได 10.1 กโิลกรมั ถงึ 10.3 กโิลกรมั

2.3 ความจุ (capacity) หมายถงึ ความจุของถังคิดจากปริมาตรของน้ำเตม็ถงั เปนลติร โดยบอกเปนทศนิยม 1

ตำแหนง

2.4 ความดันใชงานสงูสดุ (maximum working pressure) หมายถงึ ความดันท่ีใชในการคำนวณออกแบบถงั

2.5 ความดันทดสอบ (test pressure) หมายถงึ ความดันท่ีใชทดสอบถงั ซึง่เทากบั 2 เทาของความดันใชงานสงูสดุ



-2-

มอก. 370-2552

3. ประเภทและแบบ
3.1 ถงัแบงตามรูปทรงเปน 2 ประเภท คือ

3.1.1 ประเภทรปูทรงแคปซูล (cylindrical)  แบง เปน 2 แบบ คือ

3.1.1.1 แบบถงัสองสวน

ประกอบดวยสวนปลาย 2 สวน แตละสวนทำดวยเหลก็กลาชิน้เดียว เมือ่นำมาเชือ่มประกอบเขาดวยกัน

แลวจะมีรอยเช่ือมตามแนวรอบวง ได 1 รอย

3.1.1.2 แบบถงัสามสวน

ประกอบดวยสวนปลาย 2 สวน และสวนกลางรปูทรงกระทรงบอก โดยสวนปลายแตละสวนทำดวย

เหลก็ลาชิน้เดียว และสวนกลางเช่ือมประกอบกันเปนถัง จะมรีอยเช่ือมตามแนวรอบวง ได 2 รอย

สำหรบัสวนกลางหากทำดวยเหลก็กลาแผนมวน ใหมรีอยเช่ือมได 1 รอย  เปนเสนตรงขนานไปกับ

แนวแกนของถัง

3.1.2 ประเภทรปูทรงยางรถยนต (toroidal) แบงเปน 2 แบบ คือ

3.1.2.1 แบบขอตอสำหรบัประกอบสวนควบและเคร่ืองอุปกรณอยดูานใน

ประกอบดวยสวนท่ีเปนโดมสวนบนและลาง มรีอยเชือ่มประกอบตามแนวรอบวงมากกวา1 รอย  ขอตอ

สำหรบัประกอบสวนควบและเคร่ืองอปุกรณประกอบอยดูานวงในของถัง

3.1.2.2 แบบขอตอสำหรบัประกอบสวนควบและเคร่ืองอปุกรณอยดูานนอก

ประกอบดวยสวนท่ีเปนโดมสวนบนและลาง มีรอยเช่ือมประกอบตามแนวรอบวงมากกวา 1 รอย

ขอตอสำหรบัประกอบสวนควบและเครือ่งอปุกรณประกอบอยดูานวงนอกของถงั

4. วสัดุ
4.1 วัสดุ

4.1.1 วัสดทุีใ่ชทำตวัถัง ตองเปนเหลก็กลาเนือ้แนน (killed steel) คุณภาพดสีม่ำเสมอ

4.1.2 เหลก็กลาทีใ่ชทำตัวถังมี 3 ชัน้คุณภาพ และตองมสีวนประกอบทางเคมเีมือ่วิเคราะหจากเบา (ladle analysis)

ตามตารางที ่1 และสมบตัทิางกลตามตารางที ่3

การวเิคราะหสวนประกอบทางเคมใีหใชวิธวิีเคราะหทางเคมทีัว่ไป หรอืวธิอีืน่ท่ีใหผลเทยีบเทา

การทดสอบสมบัตทิางกลใหปฏบิตัติาม มอก.244 เลม 5
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ตารางที ่1 สวนประกอบทางเคมขีองเหล็กกลาทีใ่ชทำตวัถังเมือ่วเิคราะหจากเบา
(ขอ 4.1.2)

หมายเหตุ หากวิเคราะหจากผลิตภัณฑ ปริมาณธาตุตาง ๆ ยอมใหแตกตางจากที่กำหนดใน

ตารางท่ี 1 ไดตามตารางที ่2

ตารางท่ี 2 ความคลาดเคลือ่นของสวนประกอบทางเคมเีมือ่วเิคราะหจากผลติภณัฑ
(ตารางที ่1)

1 2 3

คารบอน ไมเกิน 0.20% 0.20% 0.20%

แมงกานีส ไมเกิน 0.60% 1.20% 1.50%

ซิลิคอน ไมเกิน 0.30% 0.35% 0.30%

กํามะถัน ไมเกิน 0.05% 0.04% 0.04%

ฟอสฟอรัส ไมเกิน 0.05% 0.04% 0.04%

ไนโอเบียม (โคลัมเบียม) - - 0.01% ถึง 0.04%

ช้ันคุณภาพ
สวนประกอบทางเคมี

สวนประกอบทางเคมี คาที่กําหนดตามตารางที่ 1 ความคลาดเคล่ือน

คารบอน ไมเกิน 0.20% 0.03%

ไมเกิน 0.60% 0.03%

เกิน 0.60% ถึง 1.50% 0.04%

ไมเกิน 0.30% 0.03%

เกิน 0.30% ถึง 0.35% 0.05%

กํามะถัน ทุกคา 0.01%

ฟอสฟอรัส ทุกคา 0.01%

ไนโอเบียม (โคลัมเบียม) ทุกคา 0.01%

แมงกานีส

ซิลิคอน
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ตารางท่ี 3 สมบัตทิางกลของเหล็กกลาท่ีใชทำถัง
(ขอ 4.1.2)

หมายเหตุ 1) หมายถึง ระยะระหวางผวิของช้ินทดสอบท่ีดดัขนานกัน เมือ่ a คือ ความหนาของชิน้ทดสอบทีก่ำหนดไว

บริเวณผิวดานนอกของชิ้นทดสอบเมื่อดัดแลวตองไมปรากฏรอยแตกราว

4.1.3 เหลก็กลาทีใ่ชทำขอตอ และฐานถงั ตองเปนไปตามทีก่ำหนดในขอ 4.1.2 หรอืมสีวนประกอบทางเคมี

ตามเกณฑตอไปน้ี

คารบอน ไมเกนิรอยละ0.25

แมงกานสี ไมเกนิรอยละ0.60

ฟอสฟอรสั ไมเกนิรอยละ0.045

กำมะถนั ไมเกนิรอยละ0.05

4.1.4 เหลก็กลาทีใ่ชทำตวัถัง ตองไมมตีะเข็บ (seam) รอยราว รอยแยกเปนช้ัน(lamination) หรอืตำหนอิืน่ใด

ทีอ่าจทำใหเกดิผลเสยีได

5. สวนประกอบและการทำ
5.1 ขอตอ

ถงัตองมีขอตอสำหรบัประกอบสวนควบและเคร่ืองอปุกรณ ดงัน้ี

(1) ลิน้บรรจุ (filler valve)

(2) ลิน้ใชงานหรอืลิน้จาย (service valve or discharge valve) พรอมกบัลิน้ควบคุมการไหลเกนิ (excess

flow valve)

(3) เกจวดัปรมิาณบรรจ ุ(content gauge)

(4) ลิน้นิรภัย (safety valve) หรอืกลอปุกรณนิรภยั (safety device) ตองติดต้ังใหอยใูนตำแหนงท่ีจะระบาย

กาซออกมาในสภาพของไอ

(5) ลิน้ควบคุมการบรรจเุกนิ (shut-off valve) ตองปดโดยอตัโนมตัเิมือ่กาซทีบ่รรจเุกนิรอยละ 85 ของ

ความจุของถัง

ในบางกรณีสวนควบและเคร่ืองอปุกรณดงัท่ีกลาวมาแลวขางตนบางรายการ อาจรวมเขาเปนชุดเดียวกันได

ช้ันคุณภาพ ความตานแรงดึง

ตํ่าสุด

MPa

ความตานแรงดึงท่ีจุดคราก

ตํ่าสุด

MPa

ความยืด

%

การดัดโคง
1)

mm

1 402 255 28 2a

2 440 300 24 3a

3 490 340 20 3a



-5-

มอก. 370-2552

5.1.1 ขอตอแบบเกลยีวใน (screw connector)

สำหรบัใสลิน้ตาง ๆ  ใหเปนดังนี้

(1) แบบ ขนาด และรปูหนาขางมลูฐาน (basic profile) ของเกลียวใน ใหเปนไปตาม มอก.27

(2) เสนผานศนูยกลางของขอตอแบบเกลยีวใน ตองไมนอยกวา 1.6 เทาของเสนผานศนูยกลางใหญ

ของเกลียวใน และไมนอยกวา 20 มลิลเิมตร บวกเสนผานศนูยกลางใหญของเกลียวใน

(3) การเชือ่มตอขอตอแบบเกลยีวใน (screw connection) เขากบัผนังถงั ใหเปนไปตามรปูที ่1 แบบ

ใดแบบหน่ึง ดงัน้ี

เมื่อ Fs = 1.25 tb หรอื 1.25 t คาใดกไ็ด S1 = 1.5 ถงึ 3.5 mm

ซึ่งเปนคานอยกวา S2 = 0 ถงึ 3 mm

g ไมเกนิ 3 mm t คือ ความหนาเดมิของผนังถงั เปน mm

L = tb /3 หรอื 6 mm คาใดกไ็ด tb คือ ความหนาเดิมของขอตอ เปน mm

ซึ่งเปนคานอยกวา α1 = 45
o

เมือ่ tb ≥ 6 mm α2 = ไมนอยกวา 50
o

= tb เมือ่ t < 6 mm

รปูที ่1 การเชือ่มขอตอแบบเกลยีวในเขากบัผนงัถงั
(ขอ 5.1.1(3))

 

 

ขอตอ

ผนังถงั
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5.1.2 ขอตอแบบสลกัเกลยีวปลอยสองขาง (stud connector) สำหรบัใสเกจวัดปริมาณบรรจใุหเปนดังน้ี

(1) วัสดทุีใ่ชทำ และมติขิองสลกัเกลยีวปลอยสองขาง ใหเปนไปตาม มอก.171

(2) การยึดสลักเกลียวปลอยสองขาง รูที่เจาะทำเกลียวบนขอตอสำหรับใสสลักเกลียวปลอยสองขาง

ตองเปนเกลียวเต็มและเรียบรอยและตองมีความยาวของการกินเกลียว ไมนอยกวา ds หรือคาที่

คำนวณไดจากสตูร คาใดกไ็ดซึง่เปนคาสงูสดุ

ความยาวของการกินเกลยีว  = 0.75 ds × Ss

เมื่อ ds คือ เสนผานศนูยกลางของสลกัเกลยีวปลอยสองขาง เปนมิลลเิมตร

Ss คือ ความเคนสูงสุดท่ียอมใหของวัสดุซึ่งใชทำสลักเกลียวปลอยสองขางที่อุณหภูมิ

ออกแบบ

Sc คือ ความเคนสงูสดุท่ียอมใหของวัสดซุึง่ใชทำขอตอ ทีอ่ณุหภมูอิอกแบบ

(3) การเชือ่มตอขอตอแบบสลกัเกลยีวปลอยสองขางเขากบัผนังถงั ใหเปนไปตามรูปท่ี 2 แบบใดแบบหนึง่

ดงัน้ี

Sc
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เมื่อ Do ไมเกนิ 165 mm

g ไมเกนิ 3 mm

L ไมนอยกวา 6 mm หรอืไมนอยกวา

  เมือ่ t < 6 mm

t คือ ความหนาของผนังถังไมเกิน 20 mm

tb คือ ความหนาของขอตอไมเกิน 38 mm

α1 ไมนอยกวา 50
o

α2 ไมนอยกวา 60
o

เมื่อ g ไมเกนิ 3 mm เมื่อ b = 0 ถงึ 3 mm

S1 = 1.5 ถงึ 2.5 mm g ไมเกนิ 3 mm

S2 = 0 ถงึ 3.0 mm r = 6 ถงึ 12 mm

α ไมนอยกวา 50
o

S1 และ S2 = 1.5 ถงึ 3.0 mm

α = 15
o
 ถงึ 35

o

รปูที ่2 การเชือ่มขอตอแบบสลกัเกลยีวปลอยสองขางเขากบัผนงัถงั
(ขอ 5.1.2(3))

2

 

 

ขอตอ

ผนังถงั
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5.2 อปุกรณประกอบในสวนท่ีไมรบัความดัน

อปุกรณประกอบ ไดแก ฐานยึดโกรงกำบงัลิน้ ฐานถัง หหูิว้ คอถัง (boss) แผนเสริมบาถงั (pad) และขอตอ

ใหประกอบติดกับถังโดยการเชื่อม อุปกรณประกอบที่นำมาติดกับถังตองทำจากเหล็กกลาที่เชื่อมได และมี

คารบอนไมเกนิรอยละ 0.25 อปุกรณประกอบแตละอยาง ตองออกแบบใหตรวจสอบรอยเช่ือมท่ีตดิกับตัวถังได

รอยเชือ่มตองตอเน่ืองกนัโดยตลอด รอยเชือ่มตามแนวยาวหรอืรอยเชือ่มตามแนวรอบวงตองเรยีบ เมือ่อปุกรณ

ประกอบเปนสวนท่ีใชในการตดิต้ัง ตองมแีผนเสรมิซึง่มคีวามหนาไมนอยกวาความหนาของผนงัถงัเสรมิอกี

ชัน้หน่ึง โดยการเชือ่มตดิกบัตวัถัง และแผนเสรมิน้ีตองออกแบบใหสามารถทนตอแรง 4g
1)

 ทีม่ากระทำจาก

ทกุดานได

หมายเหตุ 1) gคือ ความเรง (acceleration) หรอื ความหนวง (deceleration)

5.3 ลิน้และกลอปุกรณนิรภยั

5.3.1 ลิ้นบรรจุและลิ้นใชงาน ใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมลิ้นบรรจุและลิ้นใชงานของถัง

กาซปโตรเลยีมเหลวสำหรบัเครือ่งยนตสนัดาปภายในตามประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม (ในกรณทีีย่งัมไิด

มกีารประกาศกำหนดมาตรฐานดงักลาวแนะนำใหเปนไปตาม AS/NZS 1425 หรอื ECE R 67 หรอื

UL 125 หรอืมาตรฐานท่ีเทียบเทาอนัเปนท่ียอมรับวามคีวามปลอดภัยเพยีงพอ)

5.3.2 ลิ้นนิรภัย ใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมลิ้นนิรภัยของถังกาซปโตรเลียมเหลวสำหรับ

เครือ่งยนตสนัดาปภายใน ตามประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม (ในกรณทีีย่งัมไิดมกีารประกาศกำหนด

มาตรฐานดังกลาวแนะนำใหเปนไปตาม AS/NZS1425 หรอื ECE R 67 หรอื UL 132 หรอืมาตรฐาน

ทีเ่ทียบเทา อนัเปนท่ียอมรบัวามคีวามปลอดภยัเพยีงพอ)

5.3.3 ลิ้นควบคุมการบรรจุเกิน ใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมลิ้นควบคุมการบรรจุเกินของ

ถงักาซปโตรเลยีมเหลวสำหรบัเครือ่งยนตสนัดาปภายใน ตามประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม (ในกรณทีีย่งั

มไิดมกีารประกาศกำหนดมาตรฐานดงักลาวแนะนำใหเปนไป ตาม ECE R 67 หรอืมาตรฐานทีเ่ทยีบเทา

อนัเปนท่ียอมรบัวามคีวามปลอดภยัเพยีงพอ)

5.3.4 กลอปุกรณนิรภยั ใหเปนไปตามมอก.255

5.4 โกรงกำบงัลิน้หรอืฝาครอบลิน้ (ดรูปูท่ี 3)

ในกรณทีีเ่กบ็ถงัไวภายในสวนหนา หรอืสวนทายของตวัรถ ตองมกีารปองกนัการระบายหรอืการรัว่ซมึของกาซ

จากลิน้เกจวดัปรมิาณบรรจแุละกลอปุกรณนิรภยั อนัเน่ืองมาจากความดนัเกนิกำหนดหรอืเกดิการชำรดุเสยี

หายขึน้ ทัง้น้ีตองระบายกาซออกนอกตวัรถเพ่ือปองกันกาซแทรกซมึเขาไปภายในหองผโูดยสาร การปองกนั

ทำไดโดยทำโกรงกำบังลิ้น หรือฝาครอบลิ้นใหมีรูปรางลักษณะเปนกลองครอบปดลิ้นและเครื่องวัดตาง ๆ

ทีฝ่าปดอาจเจาะรตูอแกนออกมานอกกลองสำหรบัปดเปดลิน้บรรจุและลิน้ใชงาน หรอืตอทอสำหรบัลิน้บรรจุไว

นอกตัวรถ เพื่อความสะดวกในการใชงานบริเวณรอบขอบกลองและรูที่เจาะน้ีตองหุมปดดวยยางกันร่ัวซึม

โดยรอบ โครงกลองตองเจาะรูขนาดเสนผานศูนยกลางไมนอยกวา 50 มิลลิเมตร หรือมีพื้นท่ีไมนอยกวา

2 000 ตารางมิลลิเมตร แลวตอทอระบายกาซลงสูใตทองรถ และอยูหางจากทอไอเสียไมนอยกวา 250

มลิลเิมตร
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ประเภทรปูทรงแคปซลู

ประเภทรูปทรงยางรถยนต

รปูที ่3 โกรงกำบงัลิน้หรอืฝาครอบลิน้ ลิน้ และทอระบายกาซ
(ขอ 5.4)

5.5 การเช่ือม

5.5.1 กอนเช่ือมสวนประกอบของตัวถงัเขาดวยกัน ใหตรวจหาขอบกพรองท่ีผวิภายในและภายนอกผนังถงั ผทูำ

ตองใชวธิตีรวจสอบท่ีแนใจไดวา ผนงัถงัมคีวามหนาสม่ำเสมอกนั และมีความหนาต่ำสดุไมนอยกวาคาที่

คำนวณไวในแบบ

5.5.2 การเชือ่มตามแนวยาว (longitudinal weld) ของผนังถังสวนรูปทรงกระบอกจะมีไดไมเกิน 1 รอยและ

เช่ือมชนเชงิคู (double welded butt joints) หรอืเชือ่มชนเชงิเด่ียว (single welded butt joints) ตามรปูที่

4 รปูท่ี 5 และรปูท่ี 6 แบบใดแบบหน่ึง การเชือ่มตองใชเครือ่งเช่ือมทีม่รีะบบปอนลวดเชือ่มโดยอัตโนมตัิ

และมีกลไกบังคับใหแนวรอยเชื่อมเปนเสนตรงสม่ำเสมอ และมีการหลอมลึกบริบูรณ (complete

penetration) ไมมตีำหนิทีจ่ะกอใหเกิดความเสียหายในแนวรอยเช่ือม และตองไมมีรอยแหวงขอบแนว

(undercut) ตามแนวเช่ือมและท่ีผนังถัง

หลงัจากการเชือ่มผนังถงัทีม่วนเขาหากนัแลว ตองไมเหลือ่มกันเกนิ 1 ใน 6 ของความหนาของผนังถงัหรอื

0.8 มลิลิเมตร คาใดคาหน่ึงซ่ึงเปนคานอยกวา และผนังถังตองไมเปนสันนูน หรือมีรอยตำหนิเน่ืองจาก

การมวนเขาหากันเปนวงกลม

โกรงกำบงัลิน้

ลิน้
ทอระบายกาซ

ฝาครอบล้ิน

ลิน้
ทอระบายกาซ

ฝาครอบล้ิน

ลิน้

ทอระบายกาซ

 



-10-

มอก. 370-2552

เมื่อ g = 0 ถงึ 3 mm

t ≤ 5 mm

รปูที ่4 การเชือ่มชนเชงิแบบมุมฉาก
(double-welded square butt joint)

(ขอ 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 การเชือ่มชนเชงิคแูบบ V
(double-welded single V butt joint)

(ขอ 5.5.2)

g ≤ 1/2t      t ≤ 5 mm

รปูที ่6 การเชือ่มชนเชงิเดีย่วแบบมมุฉากพรอมดวยรางโลหะ
(single welded square butt joint with backing bar)

(ขอ 5.5.2)
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5.5.3 การเชือ่มตามแนวรอบวง (circumferential weld) การเชือ่มประกอบผนงัถงัสวนรูปทรงกระบอก และ

สวนปลายเขาดวยกัน สำหรบัถงัประเภทรปูทรงแคปซลู มรีอยเชือ่มไดไมเกนิ 2 รอย หรอืสำหรบัถงัประเภท

รปูทรงยางรถยนต มรีอยเชือ่มไดไมเกนิ 5 รอย โดยรอยเชือ่มเปนแบบรอยเชือ่มชนเชิงเดีย่วแบบเกย

(single-welded joggled butt joints) ตามรูปท่ี 7 และมรีะยะเกย (l) ไมนอยกวา 1.5 เทา 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
(ขอ 5.5.3)

5.6 กรรมวิธทีางความรอน (heat treatment)

ถงัทุกใบหลงัจากข้ึนรูปและเชือ่มสวนตาง ๆ  แลว รวมท้ังถังท่ีผานการซอมแซมรอยเช่ือมกอนท่ีจะนำไปทดสอบ

ดวยความดันไฮดรอกลิกจะตองนำไปผานกรรมวิธทีางความรอนโดยวิธใีดวิธหีนึง่ดังน้ี

5.6.1 การอบปกติ (normalizing)

อบทีอ่ณุหภมูริะหวาง 890 องศาเซลเซยีส ถงึ 930 องศาเซลเซยีส สำหรบัเหลก็กลาชัน้คุณภาพ 3 ทีม่ี

สวนประกอบทางเคมีของไนโอเบียมเทากบัหรอืเกนิรอยละ 0.01 ตองทำการอบปกติทีอ่ณุหภมูริะหวาง

840 องศาเซลเซยีส  ถงึ 880 องศาเซลเซยีส

ในการอบปกติน้ีถังตองไดรับความรอนท่ีอุณหภูมิดังกลาวอยางสม่ำเสมอดวยวิธีที่เหมาะสมโดยตลอด

จากนัน้นำถังไปผ่ึงไวใหเยน็ในสถานท่ีซึง่ไมมลีมพดัผาน

5.6.2 การอบคลายความเคน (stress relieved)

อบทีอ่ณุหภมูไิมนอยกวา 625 องศาเซลเซยีส

ในการอบคลายความเคนน้ีถังตองไดรับความรอนท่ีอุณหภูมิดังกลาวอยางสม่ำเสมอดวยวิธีที่เหมาะสม

โดยตลอด  จากนัน้นำถงัไปผึง่ไวใหเยน็ในสถานทีซ่ึง่ไมมลีมพดัผาน
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5.7 การทำความสะอาด

ถงัทุกใบกอนสงจำหนายใหทำความสะอาดภายใน แลวทำใหแหงดวยอากาศหรอืไนโตรเจน หรอืความรอน

ไมเกิน 200 องศาเซลเซยีส ในกรณทีีถ่งัไมมลีิน้ประกอบไว รขูอตอสำหรบัใสลิน้ตองอุดดวยจุกหรอืวัสดทุีไ่ม

ดดูความช้ืน เพือ่ปองกนัไมใหเกลียวชำรดุและเพือ่ปองกันความช้ืน

5.8 การซอมแซมรอยเชือ่ม

5.8.1 ขอบเขตของการซอมแซม

ผูทำตองซอมแซมรอยเช่ือมเม่ือสวนใดสวนหน่ึงของรอยเช่ือมท่ีตรวจพินิจดวยภาพรังสี (radiograph)

แลวไมเปนไปตามขอ 6.2 หรือ เมื่อทดสอบดวยความดันไฮดรอลิกแลว เกิดการรั่วซึมหรือแตกราวที่

รอยเชือ่ม น้ัน เปนดังนี้

- รอยเช่ือมซึ่งไมเปนไปตามเกณฑที่กำหนดมีความยาวเกินรอยละ 10 ในกรณีที่มีสิ่งบกพรองภายใน

ตอเน่ืองกนั หรอื

- รอยเช่ือมซึ่งไมเปนไปตามเกณฑที่กำหนดมีความยาวเกินรอยละ 15 ในกรณีที่มีสิ่งบกพรองกระจาย

อยูทั่วไปตามความยาวของรอยเชื่อมแตถาสิ่งบกพรองมีความยาวเกินเกณฑที่กำหนดไว ผูทำตอง

เชือ่มใหมตลอดรอยเช่ือมตามแนวน้ันๆโดยไมทำใหคุณภาพของถงัลดนอยลงไป แผนฟลมชุดเดิมของ

การตรวจสอบดวยภาพรังส ีซึง่แสดงสิง่บกพรองกอนนำถังไปซอมแซมรอยเช่ือมน้ัน ตองเกบ็ไวเพือ่ใชหา

ตำแหนงของส่ิงบกพรองของรอยเช่ือมหลงัจากซอมแซมแลวและเพือ่ใหสะดวกตอการประเมินผลการซอมแซม

5.8.2 วิธกีารซอมแซม

รเูข็ม (pinhole) รอยแตก และสิง่บกพรองอ่ืน ๆ  จะตองเจาะ หรอืขัด หรอือารก หรอืเปาดวยไฟ ใหเปน

รองรปูตวั U ซึง่มขีนาดใหญพอทีจ่ะขจดัสิง่บกพรองตาง ๆ ใหหมดไปและกวางพอทีจ่ะเชือ่มได ผวิของ

รอยเชือ่มกอนท่ีจะทำการเช่ือมใหมตองสะอาด

ใหนำถงัท่ีไดรบัการซอมแซมรอยเชือ่มแลว ไปผานกรรมวิธทีางความรอนตามขอ 5.6 ซ้ำอกีคร้ัง

5.8.3 การตรวจสอบซ้ำ และการบนัทึกผล

ใหนำถงัท่ีไดรบัการซอมแซมแลวไปตรวจสอบรอยเชือ่มดวยภาพรงัส ีแลวบันทึกผลการซอมแซมรอยเชือ่ม

อยางครบถวน และตองบนัทึกรายละเอยีดของผังแสดงตำแหนง ความยาว ความลึก และความกวางของ

การซอมแซมรอยเช่ือมซึง่ไดรบัการตรวจสอบดวยภาพรงัสตีลอดแนวเช่ือมหรอืการตรวจสอบดวยภาพรงัสี

เฉพาะแหง

6. คณุลักษณะทีต่องการ
6.1 ความดันออกแบบ

ความดันท่ีใชในการออกแบบตองไมนอยกวา 2.55 เมกะพาสคลั

6.2 รอยเชื่อม

เม่ือนำถงัไปตรวจสอบรอยเชือ่มดวยภาพรงัสแีลว รอยเชือ่มตองไมมขีอบกพรองตอไปนี้

6.2.1 รอยราว หรอืบรเิวณทีห่ลอมไมบรบิรูณ(incomplete fusion) หรอืการหลอมลกึไมบรบิรูณ (incomplete

penetration)
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6.2.2 รพูรนุเด่ียว (isolated porosity) หรอืโพรง (cavity) หรอืสารฝงใน (slag inclusion) ยาวเกิน 1 ใน 3

ของความหนาต่ำสดุของผนังถงั

6.2.3 รพูรนุ โพรงหรอืสารฝงในทีม่ขีนาดเล็กกวารพูรนุ โพรงหรอืสารฝงในในขอ 6.2.2 และอยใูนแนวเดียวกัน

ในระยะ 12 เทาของความหนาต่ำสดุของผนังถงั เมือ่นำเอามติยิาวท่ีสดุมารวมกันแลวยาวเกินความหนา

ต่ำสุดของผนังถัง

ระยะหางระหวางรพูรนุ โพรงหรอืสารฝงในนอยกวา 6 เทาของขนาดรพูรนุ โพรงหรอืสารฝงในซึง่มมีติยิาว

ทีส่ดุ (L) ทีอ่ยใูนแนวเดียวกันน้ัน

ขีดจำกดัการยอมรับใหพจิารณาจากรปูท่ี 8 และรปูท่ี 9 ประกอบ
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รปูที ่8 ขดีจำกดัการยอมรบัรพูรุน สำหรบัความหนาผนังถังไมเกนิ 5 mm
(ขอ 6.2.3)
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รปูที ่9 ขดีจำกดัการยอมรบัรพูรุนสำหรับความหนาผนงัถังเกนิ 5 mm ถึง 10 mm
(ขอ 6.2.3)



-16-

มอก. 370-2552

6.3 ความหนาของผนังถงั

6.3.1 ถงัประเภทรปูทรงแคปซลู

6.3.1.1 ความหนาต่ำสดุของผนังถงัสวนรูปทรงกระบอก ใหคำนวณจากสตูร

t =

เมื่อ t คือ ความหนาต่ำสดุของผนังถงั เปน มลิลเิมตร

Do คือ เสนผานศนูยกลางภายนอกของถัง เปน มลิลเิมตร

σ คือ ความเคนออกแบบสูงสดุท่ียอมใหเปน เมกะพาสคลั คาใดกไ็ดซึง่เปนคาต่ำสดุท่ีคำนวณ

ได จากสตูร ดงันี้

(1)ความเคนครากต่ำสดุทีก่ำหนด (ทีก่ารยดืรอยละ 0.2)

1.5

(2)ความตานแรงดงึต่ำสดุท่ีกำหนด

2.35

η คือ ตวัประกอบการเช่ือม (joint factor)
1)

η = 1.0 เม่ือถังทุกใบผานการตรวจสอบดวยภาพรังสี
2)

 โดยละเอียดตลอดรอย

เช่ือมตามแนวยาวรวมท้ังการตรวจสอบดวยภาพรงัสเีฉพาะแหงโดยวดัจาก

จุดเช่ือมชนของรอยเช่ือมตามแนวรอบวงขางละ อยางนอย 50 มลิลเิมตร

η = 0.9 เม่ือชกัตัวอยางถงัใน 1 ใบ จากทุก ๆ  50 ใบหรอืเศษของ 50 ใบ ทีไ่ดรบั

การเช่ือมตอเน่ืองกนัหรือ ชกัตัวอยางถงั 1 ใบจาก 5 ใบแรก ในกรณทีีเ่ร่ิม

เดนิเคร่ืองเชือ่มภายหลงัจากหยดุนานเกิน 4 ชัว่โมงแลว ผานการตรวจสอบ

ดวยภาพรงัสโีดยละเอยีดตลอดรอยเช่ือมตามแนวยาว รวมท้ังการตรวจสอบ

ดวยภาพรังสเีฉพาะแหงโดยวัดจากจุดเช่ือมชนของรอยเช่ือมตามแนวยาว

ไปตามรอยเชือ่มตามแนวรอบวงขางละอยาง นอย 50 มลิลเิมตร

หมายเหตุ 1) ตัวประกอบการเช่ือม ข้ึนอยูกับกรรมวิธีการชักตัวอยางของผูทำเพ่ือการ

ควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ ที่อางถึงในรุนน้ัน ๆ มิใชไดจากการชัก

ตัวอยาง เพื่อขออนุญาตแสดงเครื่องหมายมาตรฐานผลิตภัณฑ

อุตสาหกรรม

2) ผูทำตองเก็บแผนฟลมของการตรวจสอบดวยภาพรังสีสำหรับถังแตละ

ใบไวเปนหลกัฐานเพือ่ทีจ่ะสามารถตรวจสอบได ทกุเวลา ถาตองการ

แตตองไมนอยกวา 2 มลิลเิมตร และความยาวของผนงัถงัสวนรูปทรงกระบอก (l) ตอง ไมเกนิ 4

เทาของเสนผานศนูยกลางภายนอกตามรูปท่ี 9

6.3.1.2 ความหนาต่ำสดุของผนังถงัสวนปลาย (dished end thickness)

ผนังถงัสวนปลายตองทำจากวสัดชุิน้เดยีวกันและตองเปนรูปเวารบัความดนั รปูเวาออกนีม้ลีกัษณะเปน

กึง่ทรงกลม (hemispherical) หรอืรปูวงรี (ellipsoidal) สำหรบัรปูวงรี ใหมคีวามสงู (h) ไมนอยกวา

1 ใน 4 ของเสนผานศนูยกลางภายนอกตามรปูที ่10

2.55 Do

2ση + 2.55
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รปูที ่10 มติขิองถัง
(ขอ 6.3.1 ขอ 6.3.2 และขอ 6.5.3)

ความหนาต่ำสดุของผนังถงัสวนปลาย ใหคำนวณจากสตูร t =

แตตองไมนอยกวา 2 มลิลเิมตร

6.3.2 ถงัประกอบรูปทรงยางรถยนต

ความหนาต่ำสดุของผนังถงัตองเปนไปตามท่ีระบไุวในแบบ  แตตองไมนอยกวา 2 มิลลเิมตร

6.4 สมบัตทิางกล

6.4.1 สมบตัทิางกลของเหลก็กลาเมือ่ทำถงัแลว ใหเปนไปตามตารางที ่3

การทดสอบใหเปนไปตามขอ 10.1

ตารางที ่4 สมบัตทิางกลของเหลก็กลาเมือ่ทำถงัแลว
(ขอ 6.4.1 ขอ 6.4.2.1 และขอ 6.5.3(2))

หมายเหตุ 1) การยืดของเหล็กกลากอนท่ีจะนำไปทำถัง หลังจากมวนและอัดข้ึนรูปแลว การยืดของเหล็กกลาที่ใชทำ

ทุกชั้นคุณภาพจะต่ำกวาที่กำหนดไวได แตตองไมนอยกวารอยละ 20

2) ระยะหางระหวางผิวของช้ินทดสอบท่ีตัดขนานกัน มีระยะเทากับจำนวนเทาของความหนาของช้ินทดสอบ

ที่กำหนดไว บริเวณผิวดานนอกของชิ้นทดสอบเมื่อตัดแลวตองไมปรากฏการแตกราว

3) คือความหนาผนังถงั เปนมิลลเิมตร

2.55 Do

2ση + 2.55

ช้ันคุณภาพ ความตานแรงดึง

ตํ่าสุด

MPa

ความตานแรงดึงท่ีจุดคราก

ตํ่าสุด

MPa

ความยืด
1)

%

การดัดโคง
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 ใหเปนดังน้ี

6.4.2.1 ความตานแรงดงึตามขวาง

เมือ่นำชิน้ทดสอบไปทดสอบตามขอ 10.1.4 แลว ความตานแรงดึงต่ำสดุตองไมนอยกวาทีก่ำหนดใน

ตารางท่ี 3 ในกรณทีีใ่ชแรงดึงชิน้ทดสอบแลว ชิน้ทดสอบขาดออกจากกันนอกรอยเช่ือม ความตาน

แรงดงึในขณะนัน้ตองไมนอยกวารอยละ 95 ของความตานแรงดงึทีก่ำหนดในตารางที ่3

6.4.2.2 การดดัโคงตามขวาง

เมื่อนำช้ินทดสอบไปทดสอบตามขอ 10.1.5 แลว รอยแตกราวหรือขอบกพรองอื่น ๆ ที่ผิวของ

รอยเช่ือมตองไมเกนิ 1.5 มลิลเิมตร เมือ่วัดตามแนวขวาง หรอื 3 มลิลเิมตร เมือ่วัดตามแนวยาว

ของช้ินทดสอบ

6.5 ความทนตอความดัน

6.5.1 ความดันพสิจูน (hydrostatic proof pressure)

ถงัทกุใบตองทนความดัน 3.30 เมกะพาสคลั เปนเวลา 30 วินาท ีโดยไมปรากฏการบวม (bulge) การ

บดิเบีย้ว (distortion) หรอืการรัว่ซมึ

6.5.2 การขยายตวั

เม่ือนำถงัไปทดสอบตามขอ 10.2 แลว ปริมาตรการขยายตัวถาวรของถัง ตองไมเกนิ 1 ใน 5 000 ของ

ความจุของถัง

6.5.3 ความดันระเบิด

เม่ือนำถงัไปทดสอบ ตามขอ 10.3 แลว ตองเปนดังน้ี

(1) ไมแตกหรือระเบิด

(2) ถงัประเภทรปูทรงแคปซูล คาความเคนระบตุามแนวรอบวง (nominal hoop stress) ไมนอยกวารอยละ

95 ของความตานแรงดงึต่ำสดุท่ีกำหนดในตารางที ่3

ถงัประเภทรูปทรงยางรถยนตความดันระเบิดตองไมนอยกวา 6.75 เมกะพาสคลั

(3) ถังประเภทรูปทรงแคปซูล น้ำที่สามารถบรรจุถังเมื่อแตกแลว ตองมีน้ำหนักเพิ่มข้ึนไมนอยกวา

รอยละ10 ของน้ำหนกัของน้ำในถงักอนทดสอบ เมือ่ L ≤  Do หรอืไมนอยกวารอยละ 15 ของ

น้ำหนกัของน้ำในถงักอนทดสอบ เมือ่ L > Do

เมื่อ L คือ ความยาวของถัง เปนมิลลเิมตร

Do คือ เสนผานศนูยกลางภายนอกของถงั เปนมิลลเิมตร

ถงัประเภทรปูทรงยางรถยนต น้ำทีส่ามารถบรรจถุงัเมือ่แตกแลว ตองมน้ีำหนกัเพิม่ข้ึนไมนอยกวา

รอยละ 8 ของน้ำหนกัของน้ำในถงักอนทดสอบ

6.5.4 ถงัทุกใบและถงัใบทีผ่านการทดสอบความดันพสิจูนและผานการทดสอบตามขอ 10.2 แลว เมือ่ทดสอบ

ตามขอ 10.4 ถงัตองไมปรากฏการรัว่ซมึ
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7.  เครือ่งหมายและฉลาก
7.1 ทีถ่งัทุกใบ อยางนอยตองม ีเลข อกัษร หรอืเครือ่งหมายแจงรายละเอยีดตอไปนีใ้หเหน็ไดงาย ชดัเจน โดย

แสดงไวทีแ่ผนปายบอกรายละเอยีดซึง่เช่ือมตดิอยกูบัผนังถงัอยางถาวร

(1) ชัน้คุณภาพของวัสดทุีใ่ชทำ (ใหแสดงเปนตัวเลขอยภูายในวงกลม)

(2) หมายเลขลำดบั

(3) ความจ ุเปนลติร

(4) ความดันพสิจูน เปนเมกะพาสคลั

(5) มวลถงัเปลา เปนกโิลกรมั

(6) วัน เดือน ป ของการทดสอบโดยใชความดันพสิจูน

(7) ชือ่ผทูำหรอืโรงงานท่ีทำหรอืเคร่ืองหมายการคาทีจ่ดทะเบียน

8. การชกัตวัอยางและเกณฑตดัสิน
8.1 รนุในทีน้ี่ หมายถงึ ถงัประเภท แบบ และความจเุดยีวกนั ทำจากวสัดอุยางเดยีวกนั ดวยกรรมวธิเีดยีวกนัท่ีทำ

หรอืสงมอบ หรอืซือ้ขายในระยะเวลาเดียวกัน

8.2 การชักตัวอยางและการยอมรับ ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กำหนดตอไปน้ี หรืออาจใชแผนการ

ชกัตวัอยางอืน่ท่ีเทยีบเทากนัทางวชิาการกบัแผนทีก่ำหนดไว

8.2.1 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบทางเคมี

8.2.1.1 ใหชกัตัวอยางแผนเหล็กกลามีปริมาณเพยีงพอท่ีจะใชทำชิน้ทดสอบสวนประกอบทางเคมีอยางละ 3

ชิน้

8.2.1.2 ตัวอยางทุกชิ้นตองเปนไปตามขอ 4.1.2 ทุกชิ้น จึงจะถือวาวัสดุที่ใชทำถังรุนน้ีเปนไปตามเกณฑ

ทีก่ำหนด

หมายเหตุ ในกรณีทีผ่ทูำมรีายงานผลการวิเคราะหทีเ่ชือ่ถอืไดจากโรงงานผทูำเหลก็วา มสีวนประกอบทางเคมี

เปนไปตามขอ 4.1.2 แลวไมตองวิเคราะหสวนประกอบทางเคมีอกี

8.2.2 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบสวนประกอบ และสมบตัทิางกล

8.2.2.1 ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากถังรุนเดียวกัน จำนวน 1 ใบ จากรุนไมเกิน 200 ใบ เพื่อทดสอบ

สวนประกอบ และสมบตัทิางกล

8.2.2.2 ผลการทดสอบตองเปนไปตามขอ 5.1 ขอ 5.2 ขอ 5.3 ขอ 5.4 และขอ 6.4 จึงจะถอืวาถงัรนุน้ัน

เปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.2.3 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบรอยเชือ่ม

8.2.3.1 เมือ่ตวัประกอบการเชือ่ม (η) เทากบั 1.0 ใหทดสอบถังทุกใบ และเกบ็แผนฟลมของการตรวจสอบ

ดวยภาพรงัสขีองถังแตละใบ

8.2.3.2 เมือ่ตวัประกอบการเชือ่ม (η) เทากบั 0.9 ใหชกัตัวอยางโดยวธิสีมุจากถงัรนุเดยีวกัน จำนวน 1

ใบจากทกุ ๆ50 ใบ หรอืเศษของ 50 ใบ ทีผ่านการเชือ่มตอเนือ่งกนั หรอืชกัตัวอยางถงั 1 ใบจาก

5 ใบแรก ในกรณทีีเ่ริม่เดนิเคร่ืองเชือ่มภายหลงัหยดุมานานเกนิ 4 ชัว่โมงแลว เพือ่นำไปตรวจสอบ

ดวยภาพรงัสี
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8.2.3.3 ถาผลการทดสอบไมเปนไปตามขอ 6.2 ใหชกัตวัอยางถงัอกี 2 ใบ จากถงัรนุเดียวกันมาทดสอบใหม

ถามถีงัใดไมเปนไปตามขอ 6.2 ตองทดสอบถงัทกุใบในรนุน้ัน และตองเปนไปตามขอ 6.2 ทกุใบ

จึงจะถอืวาถงัรนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.2.4 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบการขยายตวั

8.2.4.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากถงัรนุเดียวกัน จำนวน 1 ใบ จากรนุไมเกนิ 200 ใบ โดยตองเปนถงัที่

ไมเคยไดรบัความดันภายในสงูกวารอยละ 90 ของความดันทดสอบภายหลงัผานกรรมวิธทีางความรอน

แลว

8.2.4.2 ถาผลการทดสอบไมเปนไปตามขอ 6.5.2 ใหชกัตวัอยางถงัอกี 2 ใบ ในรนุเดยีวกนัมาทดสอบใหม

โดยตองเปนไปตามขอ 6.5.2 ทัง้ 2 ใบ จึงจะถอืวาถงัรนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.2.5 การชกัตวัอยางและการยอมรบัสำหรบัการทดสอบความดนัระเบดิ

8.2.5.1 ใหชกัตวัอยางโดยวธิสีมุจากถงัรนุเดียวกัน จำนวน 1 ใบ จากรนุไมเกนิ 500 ใบ

8.2.5.2 ถาผลการทดสอบไมเปนไปตามขอ 6.5.3 ใหชกัตวัอยางถงัอกี 2 ใบ ในรนุเดยีวกนัมาทดสอบใหม

โดยตองเปนไปตามขอ 6.5.3 ทัง้ 2 ใบ จึงจะถอืวาถงัรนุน้ันเปนไปตามเกณฑทีก่ำหนด

8.3 เกณฑตดัสนิ

ตวัอยางวัสดแุละถงัตองเปนไปตามขอ 8.2.1.2 ขอ 8.2.2.2 ขอ 8.2.3.3 และขอ 8.2.4.2 และขอ 8.2.5.2

ทกุขอ จึงจะถอืวาถงัรนุน้ันเปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนี้
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9.  การทดสอบ
9.1 สมบัตทิางกล

9.1.1 การตดัชิน้ทดสอบ

นำถงัตวัอยางตามขอ 8.2.2 มาตดัทำชิน้ทดสอบตามตำแหนงตาง ๆ ดงัรปูที ่11

ประเภทรปูทรงแคปซลู

1 ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึ

2 ชิน้ทดสอบการดดัโคง

3 ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึตามขวาง (รอยเชือ่มตามแนวยาว)

4 ชิน้ทดสอบความตานแรงดึงตามขวาง (รอยเช่ือมตามแนวเสนรอบวง)

5 ชิน้ทดสอบการดัดโคงตามขวาง (รอยเชือ่มตามแนวยาว)

6 ชิน้ทดสอบการดัดโคงตามขวาง (รอยเช่ือมตามแนวเสนรอบวง)

ประเภทรปูทรงยางรถยนต

1 ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึ

2 ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึตามขวาง (รอยเชือ่มแนวเสนรอบวง)

3 ชิน้ทดสอบการดดัโคงตามขวาง (รอยเชือ่มแนวเสนรอบวง)

รปูที ่11 ตำแหนงการตดัชิน้ทดสอบ
(ขอ 9.1.1)
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9.1.2 ความตานแรงดงึ

9.1.2.1 การเตรยีมช้ินทดสอบ และวธิทีดสอบ

ใหเปนไปตาม มอก.244 เลม 4

ในขณะทดสอบตองใชอตัราการเพิม่ความเคนไมเกนิ 7.72 เมกะพาสคลัตอวินาที จนกระท่ังถงึจุด

ความเคนคราก

9.1.3 การดดัโคง (เฉพาะรปูทรงแคปซลู)

9.1.3.1 การเตรยีมช้ินทดสอบ และวธิทีดสอบ

ใหเปนไปตาม มอก.244 เลม 11

9.1.4 ความตานแรงดงึตามขวาง

9.1.4.1 การเตรียมช้ินทดสอบ

(1) ตดัช้ินทดสอบจากถงั ตามขอ 9.1.1 จำนวน 2 ชิน้

(2) ชิน้ทดสอบความตานแรงดงึตามขวาง ใหเปนไปตามรูปท่ี 12

เมือ่ b คือ ความกวางของชิ้นทดสอบ เทากบั 32 mm

Lc คือ ความยาวสวนขนาน เทากบั W + 12 mm

Lt คือ ความยาวรวม เทากบั 225 + Lc mm

r คือ รัศมีของบาชิ้นทดสอบ เทากบั 50 mm

W คือ ความกวางเดิมของรอยเช่ือม เปน mm

รปูที ่12 ชิน้ทดสอบการดึงตามขวาง
(ขอ 9.1.4.1(2))

9.1.4.2 วิธทีดสอบ

ใหเปนไปตาม มอก.244 เลม 4

9.1.5 การดดัโคงตามขวาง

9.1.5.1 การเตรียมช้ินทดสอบ

(1) ถงัประเภทรูปทรงแคปซูลตดัช้ินทดสอบจากถังตามขอ 9.1.1 จำนวน ดงัน้ี

รอยเช่ือมตามแนวยาว 2 ชิน้ นำมาทดสอบผวิรอยเช่ือมดานนอก (face bend test) 1 ชิน้ และ

ทดสอบผิวรอยเช่ือมดานใน (root bend test) 1 ชิน้ รอยเช่ือมตามแนวรอบวง 2 ชิน้ นำมา

ทดสอบผิวรอยเช่ือมดานนอก 1 ชิน้ และทดสอบผวิรอยเช่ือมดานใน 1 ชิน้
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(2) ถงัประเภทรูปทรงยางรถยนต ตดัช้ินทดสอบจากถังตามขอ 9.1.1 จำนวน ดงัน้ี

รอยเชือ่มตามแนวรอบวง 2 ชิน้ นำมาทดสอบผวิรอยเช่ือมดานนอก 1 ชิน้ และทดสอบผวิ

รอยเช่ือมดานใน 1 ชิน้

(3) ชิน้ทดสอบการดดัโคงตามขวาง ใหเปนไปตามรปูที ่13 ดงัน้ี

เม่ือ b คือ ความกวางของชิน้ทดสอบ เทากบั 1.5 t แตไมนอยกวา 30 mm

r คือ รศัมกีารลบมุม ไมเกนิ 0.1 t mm

t คือ ความหนาเดิมของช้ินทดสอบ เปน mm

รปูที ่13 ชิน้ทดสอบการดดัโคงตามขวาง
(ขอ 9.1.5.1(3))

9.1.5.2 วิธทีดสอบ

ใหเปนไปตาม มอก.244 เลม 11 ตำแหนงการวางชิน้ทดสอบ ใหเปนไปตามรปูที ่14 ดงันี้

เมือ่ D คือ เสนผานศูนยกลางของหัวกดเทากับ

2 t สำหรบัวัสดทุีใ่ชทำชัน้คุณภาพ 1

3 t สำหรบัวัสดทุีใ่ชทำชัน้คุณภาพ 2 และ 3

L คือ ระยะหางระหวางลกูกลิง้รองรบั เทากบั

4.2 t สำหรบัวัสดทุีใ่ชทำชัน้คุณภาพ 1

5.2 t สำหรบัวัสดทุีใ่ชทำชัน้คุณภาพ 2 และ 3

t คือ ความหนาเดิมของช้ินทดสอบ เปน mm

รปูที ่14 ตำแหนงการวางชิน้ทดสอบ
(ขอ 9.1.5.2)
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9.2 การขยายตัว

ใชวิธทีดสอบในถังน้ำ (water jacket) หรอืวิธอีืน่ท่ีใหผลถกูตอง

9.2.1 เคร่ืองมือ

9.2.1.1 มาตรความดันท่ีวัดไดละเอยีดถึงรอยละ 1 ของความดันทดสอบ

9.2.1.2 เครือ่งวัดการขยายตวัท่ีอานปรมิาตรการขยายตวัไดละเอยีดถงึรอยละ 1 ของปรมิาตรทีข่ยายตวัท้ังหมด

หรอืละเอยีดถึง 0.1 ลกูบาศกเซนติเมตร

9.2.2 วิธทีดสอบ

ทดสอบถังตวัอยางดวยความดัน 3.30 เมกะพาสคลั จนแนใจวาเกดิการขยายตัวโดยสมบูรณแลว รกัษา

ความดันภายในถังใหคงท่ี 30 วินาที บนัทึกปริมาตรท่ีขยายตัวท้ังหมด แลวลดความดันลงจนเทาความดัน

บรรยากาศ บนัทึกปริมาตรการขยายตัวถาวร

9.3 ความดันระเบิด

9.3.1 วิธทีดสอบ

(1) ใหใชความดันไฮดรอลิกอดัจนกระท่ังถงัแตกราว แลวบันทึกความดันไว

(2) ใหคำนวณหาคาความเคนระบตุามแนวรอบวง ทีเ่กดิข้ึนจากการใชความดันไฮดรอลกิทดสอบ แลว

ปรากฏการแตกราว คาความเคนดังกลาวตองคำนวณจากสตูร ดงันี้

σb =

เมื่อ σb คือ ความเคนระบุตามแนวรอบวง เปน เมกะพาสคลั

Pb คือ ความดันไฮดรอกลิกทีใ่ชทดสอบ เปน เมกะพาสคลั

Di คือ เสนผานศนูยกลางภายในระบขุองถัง เปน มลิลเิมตร

t′ คือ ความหนาต่ำสดุของผนังถงัซึง่ระบไุวในแบบ เปน มลิลเิมตร

(3) คาความเคนระบตุามแนวรอบวง ตองไมนอยกวาเกณฑทีก่ำหนดไวในขอ 6.5.3

(4) ภายหลงัจากถงัแตกราวแลวใหเตมิน้ำลงในถงัใหมากทีส่ดุเทาทีจ่ะทำได แลวนำไปช่ังน้ำหนกัน้ำทีบ่รรจุ

อยูภายใน รอยละของการเพิ่มข้ึนของน้ำหนักที่เกินความจุของน้ำในถังกอนการทดสอบ ตอง

ไมนอยกวาเกณฑทีก่ำหนดไวในขอ 6.5.3

9.4 การรัว่ซมึ

9.4.1 วิธทีดสอบ

นำถงัทีผ่านการทดสอบความดนัพสิจูน ตามขอ 6.5.1 หรอืการทดสอบการขยายตวั ตามขอ 9.2 แลว

มาทำใหภายในแหงสนิท จากน้ันใหอดัดวยความดันของอากาศ 690 กโิลพาสคลั แลวจมุลงในน้ำเพือ่ตรวจ

การรัว่ซมึ

Pb Di

2t′
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10. การรายงานผล
10.1 บนัทึกผลการทดสอบ

ผทูำตองบนัทึกผลการทดสอบถังทกุรายการ มอบใหกบัผซูือ้ และขอมลูเดียวกันน้ี ผทูำตองเกบ็รักษาไวเปน

หลกัฐาน ไมนอยกวา 20 ป ขอมลูนีป้ระกอบดวย

(1) ชัน้คุณภาพของวสัดแุละใบรบัรองผลการวเิคราะหตรวจสอบท่ีเชือ่ถอืได

(2) ผลการทดสอบความตานแรงดงึของรอยเชือ่ม (ความตานแรงดงึตามขวาง)

(3) ผลการทดสอบการดดัโคงของรอยเชือ่ม (การดดัโคงตามขวาง)

(4) ผลการตรวจสอบดวยภาพรงัสี

(5) ผลการทดสอบความตานแรงดึงของวัสดุ

(6) ความจุของน้ำในถงัแตละใบตองบอกปรมิาตรไวละเอยีดถงึรอยละ 1 ของลติร โดยบอกเปนทศนิยม 3

ตำแหนง

(7) ผลการทดสอบความดันพสิจูน

(8) ผลการทดสอบการขยายตัว

11. การใชและการซอมบำรงุ
ใหเปนไปตาม มอก.151


