
ประกาศบริษัท ปตท. จำกัด (มหาชน)

ทะเบียนเลขที่   0107544000108

เลขที่ 1120021097

เรื่อง จัดจ้างปรับปรุงท่อ 8 นิ้วเพื่อใช้ส่ง LPG

จากโรงแยกก๊าซไปยังคลังก๊าซภาคตะวันออก

      ด้วยบริษัท ปตท. จำกัด(มหาชน) มีความประสงค์ที่จะประมูลเป็นลายลักษณ์อักษร จัดจ้างปรับปรุงท่อ 8 นิ้วเพื่อใช้ส่ง 

LPG จากโรงแยกก๊าซไปยังคลังก๊าซภาคตะวันออก

สถานที่ส่งมอบ ณ  โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง เลขที่ 555 ถนน สุขุมวิท ตำบล มาบตาพุด อำเภอ เมือง จังหวัด ระยอง 21150

กำหนดส่งมอบ   8.  การส่งมอบงาน     กำหนดการส่งมอบ  ผู้รับจ้างต้องส่งมอบงานจ้างให้กับ บริษัท ปตท. จำกัด (มหาชน)    

โดยมีรายละเอียดกำหนดส่งมอบ ไม่นับรวมระยะเวลาที่ ปตท. ไม่อนุญาตให้เข้าดำเนินงาน/สั่งหยุดงาน          จำนวน 3 งวด     ภายใน

90 วัน (ไม่เว้นวันหยุด) นับถัดจากผู้รับจ้างได้รับใบสั่งจ้าง/สัญญา/หนังสือสนองจ้าง จาก ปตท.   

ตามเงื่อนไขรายละเอียดรูปแบบและเอกสารแนบท้ายแจ้งความ ซึ่งถือเป็นส่วนหนึ่งของแจ้งความ ดังนี้

                         - รายละเอียดตามข้อกำหนด ปตท. 

                         - ตัวอย่างหนังสือมอบอำนาจ 

                         - ตัวอย่างแบบหนังสือค้ำประกันธนาคาร 

                         - แนวทางการปฏิบัติอย่างยั่งยืนผู้ค้า ปตท. 

                         - แบบฟอร์มใบเสนอราคา

1 ชุด

1 แผ่น

1 แผ่น

1 ชุด

1 ชุด

                            ผู้สนใจติดต่อขอซื้อรายละเอียดได้ในราคาชุดละ   -   บาท (รวมภาษีมูลค่าเพิ่มแล้ว) ตั้งแต่วันที่ 04 มิถุนายน 2568 

จนถึงวันที่ 10 มิถุนายน 2568 ระหว่างเวลา 09:00 -16:00 น. ยกเว้นวันหยุดราชการ ( หมายเหตุ : 

หากผู้ค้าประสงค์เข้าร่วมประมูลขอให้แจ้งลงทะเบียนผ่าน Email : chalita_k@pttplc.com, siriwimon_u@pttplc.com และ 

prangchanok.p@pttplc.com ภายในวันที่และเวลาที่กำหนดบนหน้าประกาศ โดยระบุเลข PR No. 1120021097 ในชื่อหัวเรื่องอีเมล์, 

แนบไฟล์หนังสือรับรองบริษัท, แจ้ง Email ผู้แทนบริษัทที่จะเข้ารับฟังคำชี้แจงด้วย 

ทั้งนี้ผู้เข้าดูสถานที่ต้องผ่านการอบรมความปลอดภัย ตามรายละเอียดที่ ปตท. กำหนดก่อนเข้าดูสถานที่ )   ณ สถานที่ดังนี้

                            -  แผนกจัดหาพัสดุ ส่วนจัดหาและบริหารพัสดุโรงแยกก๊าซ โรงแยกก๊าซธรรมชาติ ปตท. เลขที่ 555 ถ.สุขุมวิท 

ต.มาบตาพุด อ.เมือง จ.ระยอง 21150 ( นางสาวปรางชนก ปาลกะวงศ์ โทรศัพท์  038-676178 ) 

                           กำหนดฟังคำชี้แจงพร้อมกันที่  VDO Conference Microsoft Team วันที่ 11 มิถุนายน 2568 

โดยลงทะเบียนเข้าฟังคำชี้แจง เวลา 10:00 ถึง 10:15 น.

 และชี้แจง เวลา 10:15 น. ( ผู้ชี้แจง นาย จิรวัฒน์ สาติยะ รหัสพนักงาน 610108 โทร 084 095 0881  )

                           กำหนดเข้าดูสถานที่จริงพร้อมกันที่  โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง วันที่ 12 มิถุนายน 2568 เวลา  09:30  น. 

                           หากไม่เข้ารับฟังคำชี้แจงและดูสถานที่ ปตท.จะถือว่าผู้นั้นสละสิทธิ์ในการเสนอราคาและไม่มีสิทธิ์ในการเสนอราคา

                           กำหนดยื่นซองราคา ซองหลักฐาน ซองเทคนิค ในวันที่ 17 มิถุนายน 2568 เวลา  09:00-15:00  น. ณ สถานที่ดังนี้ 

                          -  แผนกจัดหาพัสดุ ส่วนจัดหาและบริหารพัสดุโรงแยกก๊าซ โรงแยกก๊าซธรรมชาติ ปตท. เลขที่ 555 ถ.สุขุมวิท 

ต.มาบตาพุด อ.เมือง จ.ระยอง 21150

น.ส.ปรางชนก ปาลกะวงศ์ Electronically Approved by นายกฤษรา คงนวล on 01/06/2568
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        บริษทั ปตท. จาํกดั (มหาชน) ซึ� งต่อไปเรียกวา่ ปตท. มีความประสงคจ์ะจา้งปรับปรุงท่อ 8 นิ�วเพื�อใชส่้ง LPG จากโรงแยก

ก๊าซไปยงัคลงัก๊าซภาคตะวนัออก เพื�อใชง้านที� TANKFARM  จาํนวน 1 งาน โดยมีขอ้กาํหนดดงัต่อไปนี�

1. วตัถุประสงค์ในการจดัหา

เพื�อขยายขีดความสามารถในการส่ง LPG จากโรงแยกก๊าซไปยงัคลงัก๊าซภาคตะวนัออก

2. คุณสมบัตขิองผู้ยื�นข้อเสนอ

2.1 ตอ้งเป็นบุคคลหรือนิติบุคคลผูมี้อาชีพประกอบกิจการตามที�เสนอ

2.2 ไม่มีลกัษณะตามหลกัเกณฑต์อ้งหา้ม (Blacklist) ดงัต่อไปนี�

    2.2.1 เป็นบุคคลหรือนิติบุคคลที�คณะกรรมการป้องกนัและปราบปรามการทุจริตแห่งชาติ (ป.ป.ช.) มีมติชี� มูลความผดิ โดย

บุคคลหรือนิติบุคคลดงักล่าวจะหลุดพน้จากการมีลกัษณะตอ้งหา้มตามขอ้นี� เมื�อ ภายหลงัปรากฏวา่คดีถึงที�สุด และ บุคคลหรือ

นิติบุคคลดงักล่าวไม่มีความผดิ

    2.2.2 เป็นบุคคลหรือนิติบุคคลที�เป็นคู่ความกบั ปตท. ในขอ้พิพาทหรือคดีใด ๆ ที�มีโทษทางอาญากาํหนดไว ้แต่ไม่รวมถึงกรณี

ที�เป็นคดีความผดิลหุโทษ บุคคลหรือนิติบุคคลตามวรรคแรก จะหลุดพน้จากการมีลกัษณะตามหลกัเกณฑต์อ้งหา้ม (Blacklist)

ในกรณีต่อไปนี�

          2.2.2.1 คดีที� ปตท. เป็นจาํเลย และคดีมีคาํพิพากษาถึงที�สุด 

          2.2.2.2 คดีที� ปตท. เป็นผูเ้สียหาย และคดีมีคาํพิพากษาถึงที�สุดวา่ บุคคลหรือนิติบุคคลดงักล่าวไม่ไดก้ระทาํความผดิตาม

ฟ้อง 

          2.2.2.3 คดีที� ปตท. เป็นผูเ้สียหาย และคดีมีคาํพิพากษาถึงที�สุดวา่ บุคคลหรือนิติบุคคลดงักล่าวกระทาํความผดิตามฟ้อง

และบุคคลที�เป็นคู่ความพน้โทษ หรือครบกาํหนดเวลารอลงอาญา หรือ ครบกาํหนดเวลารอกาํหนดโทษแลว้ไม่นอ้ยกวา่ 3 ปี        

          

          2.2.2.4 คดีอาญาเป็นที�ยติุโดยการถอนคาํร้องทุกข ์ถอนฟ้อง หรือจาํหน่ายคดีออกจากสารบบความ

                   กรณีตามขอ้ 2.2.2.1 - ขอ้ 2.2.2.4 ถา้คู่ความเป็นนิติบุคคล ใหถื้อวา่กรรมการของบริษทัจาํกดั หรือหุน้ส่วนไม่จาํกดั

ความรับผดิ และกรรมการผูมี้อาํนาจลงนามผกูพนัของบริษทัมหาชนจาํกดั มีลกัษณะตามหลกัเกณฑต์อ้งหา้ม (Blacklist) และจะ

หลุดพน้จากการมีลกัษณะตามหลกัเกณฑต์อ้งหา้ม (Blacklist) ตามขอ้นี� เช่นเดียวกบันิติบุคคล

ขอบเขตของงาน (TOR)
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               ในกรณีตามขอ้ 2.2.2.3 เมื�อคดีมีคาํพิพากษาถึงที�สุดวา่ นิติบุคคลกระทาํความผดิตามฟ้อง แต่ปรากฏวา่กรรมการของ

บริษทัจาํกดั หรือหุน้ส่วนไม่จาํกดัความรับผดิ และกรรมการผูมี้อาํนาจลงนามผกูพนัของบริษทัมหาชนจาํกดัไม่ไดก้ระทาํความ

ผดิ และกรรมการหรือหุน้ส่วนดงักล่าวไดล้าออกจากนิติบุคคลแลว้ ใหถื้อวา่กรรมการหรือหุน้ส่วนรายนั�นไดห้ลุดพน้จากการมี

ลกัษณะตามหลกัเกณฑต์อ้งหา้ม (Blacklist)

               ในกรณีที�คดีมีคาํพิพากษาใหนิ้ติบุคคลและกรรมการของบริษทัจาํกดั หรือหุน้ส่วน  ไม่จาํกดัความรับผดิ และกรรมการ

ผูมี้อาํนาจลงนามผกูพนัของบริษทัมหาชนจาํกดั รับโทษหรือรอลงอาญาในระยะเวลาแตกต่างกนั ใหใ้ชร้ะยะเวลารับโทษหรือรอ

ลงอาญาที�ยาวที�สุด ในการนบัระยะเวลาหลุดพน้จากการมีลกัษณะตอ้งหา้มตามขอ้นี�

    2.2.3 เป็นบุคคลหรือนิติบุคคลที�ถูก ปตท. บอกเลิกสญัญาใด ๆ อนัเนื�องจากการกระทาํโดยทุจริตต่อ ปตท. 

    2.2.4 เป็นบุคคลหรือนิติบุคคลที�อยูร่ะหวา่งถูกศาลสั�งใหล้ม้ละลาย กล่าวคือเป็นบุคคลหรือนิติบุคคลที�ถูกศาลมีคาํสั�งพิทกัษ์

ทรัพย ์ไม่วา่ชั�วคราวหรือเดด็ขาด ในคดีลม้ละลาย และศาลยงัไม่ไดมี้คาํสั�งถึงที�สุดใหจ้าํหน่ายคดี ยกเลิกการลม้ละลาย หรือปลด

จากลม้ละลาย ทั�งนี�  ไม่วา่ศาลจะมีคาํสั�งเห็นชอบดว้ยกบัการประนอมหนี�ของบุคคลหรือนิติบุคคลดงักล่าวในกระบวนการลม้

ละลายหรือไม่กต็าม

    2.2.5 เป็นบุคคลหรือนิติบุคคลที�ถูกกาํหนดและประกาศรายชื�อโดย ปปง. ตามกฎหมายวา่ดว้ยการป้องกนัและปราบปรามการ

สนบัสนุนทางการเงินแก่การก่อการร้ายและการแพร่ขยายอาวธุที�มีอานุภาพทาํลายลา้งสูง

ทั�งนี�  นิติบุคคลตามขอ้ 2.2 ใหห้มายความรวมถึง กรรมการของบริษทัจาํกดั หุน้ส่วนไม่จาํกดัความรับผดิ และกรรมการผูมี้อาํนาจ

ลงนามผกูพนัของบริษทัมหาชนจาํกดัดว้ย

 2.3 ไม่เป็นบุคคลหรือนิติบุคคลซึ�งถูกขึ�นบญัชีผูทิ้�งงานของ ปตท. และไม่เป็นบุคคลหรือนิติบุคคลซึ�งถูกระบุชื�อไวใ้นรายชื�อผูทิ้�ง

งานของหน่วยงานของรัฐในระบบเครือข่ายสารสนเทศของกรมบญัชีกลาง

 2.4 ตอ้งเป็นรายเดียวกบัผูซื้�อ/รับเอกสารเสนอราคาจาก ปตท. และจะโอนสิทธิ� ใหผู้ป้ระกอบการรายอื�นเสนอราคาแทนไม่ได้

ในกรณีที�ผูเ้สนอราคาเป็นกลุ่มบุคคลในลกัษณะ Partnership/ Consortium/ Joint Venture จะตอ้งมีสมาชิกในกลุ่มรายใดรายหนึ�ง

เป็นผูซื้�อ/รับเอกสารเสนอราคาจาก ปตท. ทั�งนี�  ผูเ้สนอราคาที�มีลกัษณะเป็น Partnership / Consortium / Joint Venture ดงักล่าว

จะตอ้งรับผดิชอบต่อ ปตท.ในฐานะลูกหนี� ร่วมดว้ย

หมายเหตุ การเสนอราคาเป็นกลุ่มบุคคลในลกัษณะ Partnership/ Consortium/ Joint Venture จะตอ้งมีการระบุไวโ้ดยเฉพาะ

เจาะจงในรายละเอียดการจดัซื�อ/จดัจา้ง (TOR) วา่กลุ่มบุคคลดงักล่าวสามารถเขา้ร่วมการเสนอราคาได้
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 2.5 ไม่เป็นผูมี้ผลประโยชนร่์วมกนักบัผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�นที�เขา้ยื�นขอ้เสนอใหแ้ก่ ปตท. ณ วนัประกาศประมูล/วนัเชิญเสนอ

ราคา หรือไม่เป็นผูก้ระทาํการอนัเป็นการขดัขวางการแข่งขนัอยา่งเป็นธรรมในการประมูลครั� งนี�

 2.6 ตอ้งไม่เคยไดรั้บการภาคทณัฑห์รือถูกยกเลิกการจดัจา้ง เนื�องจากส่งของไม่ถูกตอ้งตามขอ้กาํหนด หรือไม่ปฏิบติัตามกฎ

ความปลอดภยั อาชีวอนามยัและสิ�งแวดลอ้ม ของโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง ปตท. (หรือคลงัปิโตรเลียมภาคตะวนัออกหรือ

โรงกลั�นนํ�ามนัหรือโรงงานปิโตรเคมี อื�นๆ)

2.7 ผูเ้สนอราคาตอ้งไม่เคยไดรั้บผลประเมินหลงัส่งมอบสินคา้และบริการประจาํปี ในระดบัควรปรับปรุง (D) ของสายงานแยก

ก๊าซธรรมชาติ บริษทั ปตท. จาํกดั (มหาชน) ในช่วงระยะเวลายอ้นหลงั 1 ปี

2.8  ผูเ้สนอราคาที�เป็นนิติบุคคลจะตอ้งทุนจดทะเบียน ไม่ตํ�ากวา่ 1 ลา้นบาท 

2.9 ผูย้ื�นเสนอราคาเป็นบุคคลซึ�งไม่ไดถื้อสญัชาติไทยหรือเป็นนิติบุคคลที�ไม่ไดจ้ดทะเบียนจดัตั�งในประเทศไทย ผูย้ื�นเสนอราคา

ตอ้งไม่เป็นบุคคลหรือนิติบุคคลที�ถูกประกาศคว ํ�าบาตร (Sanction) ที�ส่งผลกระทบต่อ ปตท. (ใชส้าํหรับกรณีที�วงเงินจดัหามี

มูลค่าเกินกวา่ 120 ลา้นและการเสนอราคาโดยบุคคลหรือนิติบุคคลต่างประเทศเท่านั�น)

2.10 ผูเ้สนอราคาตอ้งมีประสบการณ์ในก่อสร้างแบบ Lump Sum Turnkey Project  ที�แลว้เสร็จ โดยเป็นผูด้าํเนินการโครงการ

หลกั (Main Contractor) ในงานที�มีลกัษณะงานก่อสร้างและติดตั�ง Piping ภายในโรงแยกก๊าซ ,โรงงานปิโตรเคมี หรือ โรงกลั�น

นํ�ามนั โดยมูลค่าของงานดงักล่าวไม่นอ้ยกวา่ 3 ลา้นบาท จาํนวนอยา่งนอ้ย 1 งาน ภายในระยะเวลาไม่เกิน 5 ปี

2.11 ผูเ้สนอราคาจะตอ้งมีทรัพยากรบุคคลที�ใชใ้นการปฏิบติังานภายในโครงการที�มีความสามารถและมีจาํนวนเพียงพอต่อ

ปริมาณงานของ ปตท. โดยแสดงใน Project Organization Chart พร้อมทั�ง CV ของพนกังานระดบั Supervisor ขึ�นไป โดยผูรั้บ

จา้งจะตอ้งมีพนกังานที�ใชใ้นการปฏิบติังานภายในโครงการ เป็น Project Manager (Exp. 10 yrs), Mechanical Engineer (Exp.

5yrs), Mechanical Supervisor (Exp. 5yrs) เพื�อควบคุมงานนี� เป็นอยา่งนอ้ย

2.12 กรณีที� ปตท. ตรวจสอบแลว้พบวา่ผูเ้สนอราคามีปัญหาในโครงการที�ผูเ้สนอราคาไดอ้า้งอิงมา อาทิ การส่งมอบงานล่าชา้กวา่

ระยะเวลาส่งมอบงาน ทาํใหผู้เ้สนอราคาถูกปรับมากกวา่ 10 % ของมูลค่างาน หรือ ผูเ้สนอราคาไม่มีการแกไ้ข Punch List ที�เกิด

ขึ�นจากการส่งมอบงานในระยะเวลารับประกนัผลงาน ปตท. ขอสงวนสิทธิ� ในการไม่พิจารณาซองราคา

2.13 ผูเ้สนอราคาจะตอ้งเขา้รับฟังชี�แจงขอ้กาํหนดและดูสถานที�จริง ตามวนัและเวลาที� ปตท. ประกาศในหนงัสือกาํหนดฟังคาํ

ชี�แจงขอ้กาํหนด โดย ปตท. จะสงวนสิทธิ� ไม่พิจารณาผูเ้สนอราคาที�เขา้รับฟังชี�แจงขอ้กาํหนดและดูสถานที�จริง ชา้กวา่

กาํหนดการ 15 นาที ไม่วา่ในกรณีใด ๆ

ปตท. ขอสงวนสิทธิ� ในการเปลี�ยน Project Manager กรณีที�ความคืบหนา้ของงานล่าชา้กวา่แผนเกิน 10%
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3. การรับฟังคาํชี�แจง/ดูสถานที�

ผูเ้สนอราคาตอ้งมารับฟังคาํชี�แจง/ดูสถานที� /นาํเสนอผลงาน ในวนั/เวลา และสถานที�ที� ปตท. กาํหนดในประกาศ หากไม่เขา้รับ

ฟังคาํชี�แจง ปตท. จะถือวา่ผูน้ั�นสละสิทธิในการเสนอราคาและไม่มีสิทธิในการเสนอราคา

4. หลกัฐานการยื�นข้อเสนอ

ในการยื�นขอ้เสนอผูย้ื�นขอ้เสนอจะตอ้งจดัเอกสารใส่ซองปิดผนึกใหเ้รียบร้อยโดยแยกเป็นแต่ละซองดงันี�

(4.1) ซองคุณสมบัตขิองผู้ค้า

        4.1.1 กรณีเป็นร้าน ใหแ้นบสาํเนาใบทะเบียนภาษีมูลค่าเพิ�มและสาํเนาใบทะเบียนพาณิชย ์พร้อมทั�งใหเ้จา้ของหรือผูจ้ดัการ

ร้านลงลายมือชื�อรับรองสาํเนาถูกตอ้งและประทบัตรา (ถา้มี) ของร้านดว้ย

        4.1.2 กรณีเป็นบริษทัหรือหา้งหุน้ส่วนที�จดทะเบียนในประเทศไทย ใหแ้นบหลกัฐานหนงัสือรับรองการจดทะเบียนของ

กระทรวงพาณิชยที์�มีอายไุม่เกิน 6 เดือน นบัถดัจากวนัรับรองจนถึงวนัยื�นซองใบเสนอราคา และหากหลกัฐานดงักล่าวไม่ใช่

ตน้ฉบบั ผูมี้อาํนาจลงนามผกูพนับริษทัหรือหา้งหุน้ส่วนจะตอ้งลงลายมือชื�อรับรองสาํเนาถูกตอ้งและประทบัตรา (ถา้มี) ของ

บริษทัหรือหา้งหุน้ส่วนดว้ย

        4.1.3 ในกรณีผูย้ื�นขอ้เสนอเป็นบุคคลหรือองคก์รอื�นๆ เช่น มหาวทิยาลยั สมาคม มูลนิธิ ใหย้ื�นเอกสารแสดงคุณสมบติัของผู ้

ยื�นขอ้เสนอที�รับรองโดยหน่วยงานราชการ

        4.1.4 กรณีเป็นบริษทัหรือหา้งหุน้ส่วนที�จดทะเบียนในต่างประเทศ ใหแ้นบหนงัสือรับรองของสถานทูตไทย หรือกงสุล

ไทย หรือทูตพาณิชยไ์ทย รับรองการจดทะเบียน วตัถุประสงค ์และอาํนาจในการทาํนิติกรรมของนิติบุคคลนั�น ตามกฎหมายของ

ประเทศที�นิติบุคคลนั�นก่อตั�ง และจะตอ้งไม่เป็นผูไ้ดรั้บเอกสิทธิ� หรือความคุม้กนัซึ�งอาจปฏิเสธไม่ยอมขึ�นศาลไทย เวน้แต่รัฐบาล

ของผูย้ื�นขอ้เสนอนั�นไดมี้คาํสั�งใหส้ละเอกสิทธิ� และความคุม้กนัเช่นวา่นั�นแลว้

        4.1.5 ในกรณีที�ผูมี้อาํนาจลงนามผกูพนัร้านหรือบริษทัหรือหา้งหุน้ส่วนไม่ไดล้งนามดว้ยตนเอง การมอบอาํนาจใหผู้อื้�นเป็น

ผูล้งนามในเอกสารที�เกี�ยวขอ้งกบัการเสนอราคาต่างๆ จะตอ้งมีหนงัสือมอบอาํนาจโดยการระบุการมอบอาํนาจไวใ้หถู้กตอ้งและ

ชดัเจน โดยผูเ้สนอราคาอาจใหบุ้คคลอื�นเป็นผูย้ื�น/นาํส่งซองเอกสารเสนอราคาดงักล่าวใหแ้ก่ ปตท.แทนตนได ้โดยผูเ้สนอราคา

รับรองวา่จะรับผดิชอบต่อ ปตท.ในการนาํส่งเอกสารแทนตนดงักล่าวทุกประการ เสมือนเป็นตวัแทนของตนดว้ย

        4.1.6 สาํเนาบตัรประชาชน/สาํเนาหนงัสือเดินทาง (Passport) ของผูมี้อาํนาจลงนามผกูพนัพร้อมลงนามรับรองสาํเนาถูกตอ้ง

(ในกรณีกรรมการผูมี้อาํนาจลงนามในใบเสนอราคาเอง) หรือ สาํเนาบตัรประชาชน /สาํเนาหนงัสือเดินทาง (Passport) ของผู ้

มอบอาํนาจและผูรั้บมอบอาํนาจพร้อมลงนามรับรองสาํเนาถูกตอ้ง (ในกรณีมีการมอบอาํนาจ)
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        4.1.7 ในกรณีที�จดทะเบียนภาษีมูลค่าเพิ�มไวจ้ะตอ้งแนบสาํเนา ภพ. 20 ดว้ย

(4.2) ซองเอกสารเทคนิค

4.2.1 เอกสารแสดงคุณสมบติัของผูค้า้ตามขอ้ 2.10 โดยแสดง หนงัสือรับรองผลงาน หรือ สาํเนาใบสั�งจา้งพร้อมใบแจง้หนี� ที�มี

การลงนามรับงานจากผูว้า่จา้ง 

4.2.2 Organization Chartโดย รายชื�อผูป้ฏิบติังาน ผูเ้สนอราคาจะตอ้งมีทรัพยากรบุคคลที�มีประสบการณ์พร้อมทั�งจดัทาํ CV ของ

พนกังานสอดคลอ้งกบัหวัขอ้ 2.11

4.2.3 Project Schedule

4.2.4 แบบฟอร์มการแสดงรายละเอียดทางดา้นเทคนิค

(4.3) ซองใบเสนอราคา

        4.3.1 แบบฟอร์มการเสนอราคา

5. การเสนอราคา

ผูย้ื�นขอ้เสนอตอ้งกรอกราคาต่อหน่วยหรือต่อรายการและราคารวมลงในใบเสนอราคาโดยใชแ้บบฟอร์มใบเสนอ

ราคาของ ปตท. หรือ ใชแ้บบฟอร์มใบเสนอราคาของผูย้ื�นขอ้เสนอเอง โดยจะตอ้งมีเนื�อหาตามแบบฟอร์มใบเสนอ

ราคาของ ปตท. เช่น วนัที�เสนอราคา ชื�อผูย้ื�นขอ้เสนอ เรื�องที�เสนอราคา ราคาต่อหน่วยหรือต่อรายการ และราคา

รวม ขอ้ความยอมรับการปฏิบติัตามเงื�อนไขของ ปตท. เป็นตน้ โดยตอ้งเป็นราคาไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ�มและตอ้ง

เสนอราคาเป็นเงิน THB รวมค่าใชจ่้ายทั�งหมดแลว้จนกระทั�งส่งมอบโดยผูย้ื�นขอ้เสนอตอ้งกรอกจาํนวนเงินเป็น

ตวัเลขและตวัหนงัสือลงในใบเสนอราคาใหช้ดัเจนในกรณีที�มีการขดูลบ หรือขีดฆ่า ตอ้งลงลายมือชื�อผูมี้อาํนาจ

และประทบัตรากาํกบั (ถา้มี) หากราคาต่อหน่วยหรือต่อรายการไม่ตรงกบัราคารวม หรือตวัเลขกบัตวัหนงัสือไม่

ตรงกนั ใหน้าํบทบญัญติัในประมวลกฎหมายแพง่และพาณิชยม์าใชบ้งัคบั ทั�งนี�  ราคาที�เสนอจะตอ้งยนืราคาตาม

เวลาที� ปตท. กาํหนด โดยผูย้ื�นขอ้เสนอตอ้งยนืราคาไม่นอ้ยกวา่ 90 วนั นบัถดัจากวนัที�เสนอราคา และเมื�อผูย้ื�นขอ้

เสนอทาํการยื�นขอ้เสนอตามขอ้ 4 แลว้ จะถอนคืนไม่ได้

5.1

เมื�อพน้กาํหนดเวลายื�นขอ้เสนอและเสนอราคาแลว้ ปตท. จะไม่รับเอกสารการยื�นขอ้เสนอและเสนอราคาใดๆ โดย

เดด็ขาด

5.2

คณะกรรมการจดัหาสินคา้ของ ปตท. จะดาํเนินการตรวจสอบคุณสมบติัของผูย้ื�นขอ้เสนอแต่ละรายวา่ (1) มีผูย้ื�นขอ้

เสนอที�มีผลประโยชนร่์วมกนักบัผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�นหรือไม่ หากปรากฏวา่ผูย้ื�นขอ้เสนอรายใดเป็นผูย้ื�นขอ้เสนอที�

5.3
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6. หลกัประกนัซองในการเสนอราคา

ในการเสนอราคาครั� งนี�  ไม่มีการวางหลกัประกนัซองเสนอราคา

7. หลกัเกณฑ์และสิทธิในการพจิารณา

มีผลประโยชนร่์วมกนักบัผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�น คณะกรรมการจดัหาสินคา้ของ ปตท. จะตดัรายชื�อผูย้ื�นขอ้เสนอที�มี

ผลประโยชนร่์วมกนันั�นออกจากการเป็นผูย้ื�นขอ้เสนอ (2) มีผูย้ื�นขอ้เสนอรายใดเขา้ข่ายลกัษณะตามหลกัเกณฑต์อ้ง

หา้ม (Blacklist) ในขอ้ 2.2 หรือไม่ ซึ� ง ปตท. จะดาํเนินการตรวจสอบขอ้มูลจากแหล่งขอ้มูลที�น่าเชื�อถือของ ปตท.

และเป็นไปตามมาตรฐานที�มีความโปร่งใสเป็นธรรมในระดบัสากล และหากปรากฎวา่มีผูย้ื�นขอ้เสนอเขา้ข่าย

ลกัษณะตามหลกัเกณฑต์อ้งหา้ม (Blacklist) คณะกรรมการจดัหาสินคา้สงวนสิทธิ� ในการพิจารณาไม่รับขอ้เสนอ

และเสนอราคาของผูย้ื�นขอ้เสนอรายนั�น

ในการพิจารณาผลการยื�นขอ้เสนองานครั� งนี�  ปตท. จะพิจารณาตดัสินโดยใชห้ลกัเกณฑร์าคา7.1

การพิจารณาผูช้นะการยื�นขอ้เสนอ

ปตท. จะพิจารณาจากผูย้ื�นเสนอราคารวมที�ต ํ�าสุดเป็นผูช้นะการยื�นขอ้เสนอ

7.2

หากผูย้ื�นขอ้เสนอรายใดมีคุณสมบติัไม่ถูกตอ้งตามขอ้ 2 หรือยื�นหลกัฐานการยื�นขอ้เสนอไม่ถูกตอ้งหรือไม่ครบ

ถว้นตามขอ้ 4 หรือยื�นเสนอราคาไม่ถูกตอ้งตามขอ้ 5 คณะกรรมการจดัหาสินคา้ของ ปตท. จะไม่รับพิจารณาขอ้

เสนอของผูย้ื�นขอ้เสนอรายนั�น เวน้แต่ผูย้ื�นขอ้เสนอรายใดเสนอเอกสารทางเทคนิคหรือรายละเอียดคุณลกัษณะ

เฉพาะของสินคา้ที�จะเช่าไม่ครบถว้น หรือเสนอรายละเอียดแตกต่างไปจากเงื�อนไขที� ปตท. กาํหนดในส่วนที�มิใช่

สาระสาํคญัและความแตกต่างนั�นไม่มีผลทาํใหเ้กิดการไดเ้ปรียบเสียเปรียบต่อผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�น หรือเป็นการผดิ

พลาดเลก็นอ้ย คณะกรรมการจดัหาสินคา้ของ ปตท. อาจพิจารณาผอ่นปรนการตดัสิทธิผูย้ื�นขอ้เสนอรายนั�น

7.3

ปตท. สงวนสิทธิ� ไม่พิจารณาขอ้เสนอของผูย้ื�นขอ้เสนอโดยไม่มีการผอ่นผนัในกรณีดงัต่อไปนี�

(1) ไม่ปรากฏชื�อผูย้ื�นขอ้เสนอรายนั�นในบญัชีรายชื�อผูซื้�อหรือผูรั้บเอกสารงานประมูลของ ปตท.

(2) เสนอรายละเอียดแตกต่างไปจากเงื�อนไขที�กาํหนดในขอบเขตของงานที�เป็นสาระสาํคญั หรือมีผลทาํใหเ้กิด

ความไดเ้ปรียบเสียเปรียบแก่ผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�น

7.4

ปตท. จะพิจารณายกเลิกการประมูลงานและลงโทษผูย้ื�นขอ้เสนอเป็นผูทิ้�งงาน ไม่วา่จะเป็นผูย้ื�นขอ้เสนอที�ไดรั้บการ

คดัเลือกหรือไม่กต็าม หากมีเหตุที�เชื�อถือไดว้า่การยื�นขอ้เสนอกระทาํการโดยไม่สุจริต เช่น การเสนอเอกสารอนั

7.5
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8. การส่งมอบงาน 

โดยมีรายละเอียดกาํหนดส่งมอบ ไม่นบัรวมระยะเวลาที� ปตท. ไม่อนุญาตใหเ้ขา้ดาํเนินงาน/สั�งหยดุงาน   

จาํนวน 3 งวด ภายใน 90 วนั (ไม่เวน้วนัหยดุ) นบัถดัจากผูรั้บจา้งไดรั้บใบสั�งจา้ง/สญัญา/หนงัสือสนองจา้ง จาก ปตท.

9. สถานที�ส่งมอบ

 ผูรั้บจา้งตอ้งส่งมอบงานจา้งทั�งหมดที�  โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง เลขที� 555 ถนน สุขมุวทิ ตาํบล มาบตาพดุ อาํเภอ เมือง

จงัหวดั ระยอง 21150

10. การจ่ายเงนิ

เป็นเทจ็ หรือใชชื้�อบุคคลธรรมดา หรือนิติบุคคลอื�นมาเสนอราคาแทน เป็นตน้

ในกรณีที�ผูย้ื�นขอ้เสนอรายที�เสนอราคาตํ�าสุด เสนอราคาตํ�าจนคาดหมายไดว้า่ไม่อาจดาํเนินงานตามขอบเขตของ

งานครั� งนี� ได ้คณะกรรมการจดัหาสินคา้ของ ปตท. จะใหผู้ย้ื�นขอ้เสนอนั�นชี�แจงและแสดงหลกัฐานที�ทาํใหเ้ชื�อไดว้า่

ผูย้ื�นขอ้เสนอสามารถดาํเนินการตามขอบเขตของงานครั� งนี� ใหเ้สร็จสมบูรณ์ หากคาํชี�แจงไม่เป็นที�รับฟังได ้ปตท. มี

สิทธิที�จะไม่รับขอ้เสนอหรือไม่รับราคาของผูย้ื�นขอ้เสนอรายนั�น ทั�งนี�  ผูย้ื�นขอ้เสนอดงักล่าวไม่มีสิทธิเรียกร้องค่า

ใชจ่้ายหรือค่าเสียหายใดๆ จาก ปตท. ถา้หากมีปัญหาที�ไม่สามารถตกลงกนัได ้ใหถื้อวา่คาํวนิิจฉยัของ ปตท. เป็นที�

สิ�นสุด

ก่อนลงนามในสญัญา ปตท. อาจยกเลิกการประมูลงาน หากปรากฏวา่มีการกระทาํที�เขา้ลกัษณะผูย้ื�นขอ้เสนอที�ชนะ

การประมูลหรือที�ไดรั้บการคดัเลือกมีผลประโยชนร่์วมกนั หรือมีส่วนไดเ้สียกบัผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�น หรือขดัขวาง

การแข่งขนัอยา่งเป็นธรรม หรือสมยอมกนักบัผูย้ื�นขอ้เสนอรายอื�น หรือเจา้หนา้ที�ในการเสนอราคา หรือส่อวา่

กระทาํการทุจริตอื�นใดในการเสนอราคา

7.6

กาํหนดการส่งมอบ ผูรั้บจา้งตอ้งส่งมอบงานจา้งใหก้บั บริษทั ปตท. จาํกดั (มหาชน) 8.1

ปตท. จะชาํระเงินเป็นงวดๆ โดยแบ่งออกเป็น3งวด

งวดที� 1 ชาํระเงินจาํนวน 15% ของวงเงินตามสญัญา เมื�อผูรั้บจา้ง ส่งมอบ First Draft Engineering Document

งวดที� 2 ชาํระเงินจาํนวน 70% ของวงเงินตามสญัญา เมื�อผูรั้บจา้งส่งมอบงานก่อสร้างและติดตั�งท่อ
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            โดย ปตท. จะจ่ายเงินใหผู้รั้บจา้งกต่็อเมื�อผูรั้บจา้งไดป้ฏิบติังานถูกตอ้งและครบถว้นตามสญัญาหรือหนงัสือขอ้ตกลง และ

ปตท. ไดต้รวจรับมอบงานเรียบร้อยแลว้ในแต่ละงวด

    10.2 ผูรั้บจา้งจะตอ้งยื�นหลกัฐานการขอรับชาํระหนี� ต่อ ปตท. ภายใน 15 วนั นบัถดัจากวนัที� ปตท.ตรวจรับมอบงานจา้ง

เรียบร้อยแลว้ โดย ปตท. จะจ่ายเงินใหผู้รั้บจา้งเมื�อครบ 30 วนั นบัถดัจากวนัที� ปตท. ไดต้รวจรับและรับมอบถูกตอ้งครบถว้น

ตามสญัญาหรือใบสั�ง/หนงัสือสนอง และ ปตท. ไดรั้บหลกัฐานการขอรับชาํระหนี� ถูกตอ้งเรียบร้อยแลว้ ถา้ผูรั้บจา้งยื�นหลกัฐาน

การขอรับชาํระหนี� เกินกวา่ที�กาํหนดเป็นระยะเวลาเท่าใด กาํหนดวนัจ่ายเงินจะยดืออกไปเท่ากบัวนัที�ผูรั้บจา้งยื�นหลกัฐานการ

ขอรับชาํระหนี� เกินกาํหนดเช่นกนั

11. อตัราค่าปรับ

กรณีการส่งมอบงานล่าชา้กวา่ที�ทาง ปตท. กาํหนดจะคิดค่าปรับวนัละ 0.1% ต่อวนั (ไม่เวน้วนัหยดุราชการ) ของมูลค่างานที�ยงั

ไม่ไดส่้งมอบในแต่ละงวด (ไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ�ม)

12. การรับประกนัความชํารุดบกพร่อง

ผูรั้บจา้งจะตอ้งรับประกนัความชาํรุดบกพร่องของงานจา้งที�เกิดขึ�นภายในระยะเวลาไม่นอ้ยกวา่ 365 วนั นบัตั�งแต่วนัที� ปตท. ได้

รับมอบงาน และคณะกรรมการตรวจรับไดต้รวจรับงานครบถว้นถูกตอ้งแลว้ โดยตอ้งรีบจดัการซ่อมแซมแกไ้ขใหใ้ชก้ารไดดี้ดงั

เดิมภายใน 7วนั นบัถดัจากวนัที�ไดรั้บแจง้ความชาํรุดขอ้บกพร่อง

13. การทาํสัญญาจ้างและหลกัประกนัสัญญา

งวดที� 3 ชาํระเงินจาํนวน 15% ของวงเงินตามสญัญา เมื�อผูรั้บจา้ง ส่งมอบ Final Document

ผูที้� ปตท. ตกลงดว้ยในการจา้ง จะตอ้งดาํเนินการดงันี� .

         (1) กรณีการจดัหาที�มีวงเงินการจดัหาไม่เกิน 10 ลา้นบาท หรือไม่อยูใ่นเงื�อนไขของ ปตท. ที�จะตอ้งจดัทาํเป็น

รูปแบบสญัญาใหผู้ที้� ปตท. ตกลงดว้ยในการจา้ง ไปติดต่อขอรับใบสั�งจา้ง ภายในระยะเวลา ที� ปตท. กาํหนด

         (2) กรณีการจดัหาที�มีวงเงินการจดัหาเกินกวา่ 10 ลา้นบาท หรือ ปตท. กาํหนดเงื�อนไขใหจ้ดัทาํเป็นรูปแบบ

สญัญา ใหผู้ที้� ปตท. ตกลงดว้ยในการจา้ง ตอ้งไปติดต่อเพื�อทาํสญัญากบั ปตท. ภายในระยะเวลาที� ปตท. กาํหนด

13.1

QSHEF-GSP-20-010-006 แบบฟอร์มข้อกำหนดจัดหาสินค้าสำหรับระบบ Smart Procurement

บริษัท ปตท. จํากัด (มหาชน)
PTT Public Company Limited

ข้อกําหนด
(Terms Of Reference: TOR)

เรื่อง : จัดจ้างปรับปรุงท่อ 8 นิ้วเพื่อใช้ส่ง LPG จากโรงแยกก๊าซไปยังคลังก๊าซภาคตะวันออก
จัดทําโดย :
นายจิรวัฒน์ สาติยะ

วันที่จัดทำ : 06 พฤษภาคม 2568
Rev.1

SAP PR No.1120021097

หน่วยงานที่จัดทํา :
ส่วนวิศวกรรมเทคนิค

ระบบมาตรฐานที่เกี่ยวข้อง

Quality Safety Health Environment Lab Energy

8 / 128
Electronically Verified by นายจิรวัฒน์ สาติยะ on 30/04/2025
Electronically Approved by นายกลศ บุณยะวรรธนะ on 06/05/2025
TOR Revision 1

10 / 130



14. การจ่ายเงนิล่วงหน้า

ไม่มีการจ่ายเงินล่วงหนา้

15. การปฏบิัตติามแนวทางการปฏบิัตอิย่างยั�งยืนของผู้ค้ากลุ่ม ปตท. (PTT Supplier Sustainable Code of Conduct) (กรณี

สัญญา/หนังสือข้อตกลงที�มวีงเงนิตั�งแต่ 2 ล้านบาทขึ�นไป)

     ผูย้ื�นขอ้เสนอที� ปตท. ตกลงในการซื�อ/จา้ง/เช่า จะตอ้งยอมรับและปฏิบติัตามแนวทางการปฏิบติัอยา่งย ั�งยนืของผูค้า้ ปตท.

(PTT Supplier Sustainable Code of Conduct) โดย ปตท. ขอสงวนสิทธิ� ในการเขา้ตรวจสอบการดาํเนินการตามแนวทางดงักล่าว

      ผูค้า้ที�จะร่วมดาํเนินธุรกิจกบั ปตท. จะตอ้งปฏิบติัตามแนวทางการปฏิบติัอยา่งย ั�งยนืของผูค้า้กลุ่ม ปตท. และเงื�อนไข ดงัต่อ

ไปนี�

           หากผูที้� ปตท. ตกลงดว้ยในการจา้ง ไม่ดาํเนินการตาม ขอ้ 13.1 (1) หรือ  13.1 (2)  ดงักล่าว ปตท. จะริบหลกั

ประกนั (ถา้มี)และหาก ปตท. ตอ้งจดัหาจากบุคคลอื�นแทนในราคาที�สูงกวา่ราคาของผูที้� ปตท. ตกลงในการจา้งแลว้

ผูน้ั�นจะตอ้งรับผดิชอบชดใชร้าคาที�เพิ�มขึ�นใหก้บั ปตท. ภายใน 30 วนั นบัถดัจากวนัที�ไดรั้บแจง้จาก ปตท.

นอกจากนี�  ปตท. สงวนสิทธิ� ที�จะเรียกร้องค่าเสียหายทั�งหมดที�เกิดขึ�นเนื�องจากเหตุดงักล่าวดว้ย

ในการทาํสญัญาหรือใบสั�งจา้งหรือหนงัสือสนองจา้งนั�น ในกรณีที�ตอ้งมีการวางหลกัประกนัสญัญา และรายการ

ละเอียดแนบทา้ยการสั�งจา้ง มิไดก้าํหนดการวางหลกัประกนัสญัญาไวเ้ป็นอยา่งอื�นแลว้ ใหผู้เ้สนอราคาที� ปตท.

ตกลงจา้ง (ซึ� งต่อไปจะเรียกวา่ “ผูรั้บจา้ง”) จะตอ้งนาํเงินสดหรือเงินโอนผา่นธนาคารหรือเชค็/ดราฟทที์�ธนาคาร

เป็นผูส้ั�งจ่ายหรือหนงัสือคํ�าประกนัของธนาคารหรือพนัธบตัรรัฐบาลไทยหรือพนัธบตัรของ ปตท. หรือพนัธบตัร

รัฐวสิาหกิจอื�นที�กระทรวงการคลงัคํ�าประกนัตน้เงินและดอกเบี�ยหรือหุน้กู ้ปตท. มา เพื�อเป็นหลกัประกนัการ

ปฏิบติัตามสญัญาหรือใบสั�งจา้งหรือหนงัสือสนองจา้ง ในอตัราร้อยละ 5 ของสญัญาหรือใบสั�งจา้งหรือหนงัสือ

สนองจา้ง (หากมีเศษสตางคใ์หปั้ดขึ�น) นั�น หลกัประกนัการปฏิบติัตามสญัญาหรือใบสั�งจา้งหรือหนงัสือสนองจา้ง

ดงักล่าว ปตท. จะคืนใหเ้มื�อผูรั้บจา้ง พน้จากขอ้ผกูพนัตามสญัญาหรือใบสั�งจา้งหรือหนงัสือสนองจา้ง นั�นแลว้

13.2

ผูรั้บจา้งจะตอ้งเป็นผูรั้บภาระในเรื�องอากรแสตมป์ที�จะใชปิ้ดสญัญาจา้งหรือใบสั�งจา้ง ตามอตัราที�ประมวลรัษฎากร

กาํหนด

13.3

ในกรณีผูที้�ไดรั้บการคดัเลือกแลว้ไม่ยอมไปทาํสญัญาภายในระยะเวลาที� ปตท. กาํหนด หรือผูรั้บจา้งไม่ปฏิบติัตาม

สญัญานั�นโดยไม่มีเหตุผลอนัสมควร ปตท. จะพิจารณาใหเ้ป็นผูทิ้�งงานและตดัออกจากทะเบียนผูค้า้ของ ปตท.

13.4
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  15.1 ปฏิบติัตามกฎหมายและกฎระเบียบต่างๆ ที�เกี�ยวขอ้งอยา่งเคร่งครัด ครอบคลุมดา้นจริยธรรมทางธุรกิจ ความรับผดิชอบต่อ

สงัคม ความปลอดภยั และสิ�งแวดลอ้ม เช่น กฎหมายคุม้ครองแรงงาน กฎหมายวา่ดว้ยความปลอดภยั อาชีวอนามยั และสิ�ง

แวดลอ้ม รวมถึงตอ้งดาํเนินงานดว้ยความมีจริยธรรม โปร่งใส และไม่กระทาํการอนัก่อใหเ้กิดความขดัแยง้ทางผลประโยชน์

และ/หรือผลประโยชนท์บัซอ้น และการละเมิดทรัพยสิ์นทางปัญญา

  15.2 ผูค้า้จะตอ้งมีคุณสมบติัสอดคลอ้งกบั เกณฑบ์งัคบัหลกั ดา้นจริยธรรมทางธุรกิจ ความรับผดิชอบต่อสงัคม ความปลอดภยั

และสิ�งแวดลอ้ม (ESG Interception Criteria) 7 ขอ้ ดงันี�

                 (1) ไม่มีการทุจริต ติดสินบน หรือการปฏิบติัที�ผดิต่อจริยธรรม ไม่วา่กบัหน่วยงานภาครัฐ ภาคเอกชน หรือสาธารณชน

ทั�วไป 

                 (2) มีใบอนุญาตทาํงานที�เกี�ยวขอ้งตามที�กฎหมายกาํหนด

                 (3) ไม่ถูกตดัสินใหมี้ความผดิในชั�นศาลดา้นการเงิน สิ�งแวดลอ้ม ความปลอดภยั แรงงาน หรือ อยูใ่นบญัชีรายชื�อ

บุคคล นิติบุคคล หรือสถานประกอบการที�ไม่ถูกตอ้งตามกฎหมายไทย ภายในระยะเวลา 3 ปี ก่อนการยื�นซอง

                 (4) มีนโยบายของบริษทัที�จะไม่จา้งแรงงานเดก็อายตุ ํ�ากวา่ 15 ปี

                 (5) มีนโยบายของบริษทัที�จะจ่ายค่าตอบแทนแก่ลูกจา้งไม่นอ้ยกวา่อตัราค่าจา้งขั�นตํ�าที�กฎหมายกาํหนด และไม่บงัคบั

ใหลู้กจา้งทาํงานนานเกินกวา่กฎหมายกาํหนด

                 (6) มีระบบบริหารจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยัในที�ทาํงานตามที�กฎหมายกาํหนด และดูแลใหลู้กจา้งปฏิบติั

งานดว้ยความปลอดภยั ไม่ก่อใหเ้กิดอนัตราย

                 (7) มีระบบบริหารจดัการพื�นที�ปฏิบติังาน   และพื�นที�ที�มีความเสี�ยงที�อาจจะไดรั้บผลกระทบจากการดาํเนินงาน  ไม่ให้

มีความเสี�ยงเชิงนิเวศ (Environmental Liability) (เช่น การปนเปื� อนหรือรั�วไหลของสารอนัตรายในดินและนํ�าใตดิ้น)

16. การประเมนิผลการปฏบิัตงิานของผู้ค้า

ปตท.จะทาํการประเมินผลการปฏิบติังานของผูค้า้หลงัส่งมอบงานทุกงวดงาน16.1

ปตท.ขอสงวนสิทธิ� ที�จะใชผ้ลประเมินการปฏิบติังานของผูค้า้เพื�อประกอบในการพิจารณาคุณสมบติัของผูย้ื�นขอ้

เสนอในครั� งถดัไป

16.2

สาํหรับผูค้า้ที�ไดรั้บการอนุมติัใหขึ้�นกลุ่มงานในทะเบียนผูค้า้ ปตท. (PTT AVL) หากผูค้า้ไดรั้บการประเมินผลการ

ปฏิบติังานภายใตก้ลุ่มงานที�ผูค้า้ไดรั้บการอนุมติัเป็นเกรด “D” ปตท. ขอสงวนสิทธิ� ตดัรายชื�อผูค้า้ออกจากกลุ่มงาน

16.3
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17. การคุ้มครองข้อมูลส่วนบุคคล

          ในกรณีที�กฎหมายคุม้ครองขอ้มูลส่วนบุคคลมีผลบงัคบัใช ้หากฝ่ายใดฝ่ายหนึ�งหรือทั�งสองฝ่ายมีการเกบ็รวบรวม ใช ้หรือ

เปิดเผยขอ้มูลส่วนบุคคลใด ๆ ที�เกิดจากการซื�อ/จา้ง/เช่า ภายใตเ้งื�อนไขของขอ้กาํหนดฉบบันี�  (แลว้แต่กรณี) ฝ่ายที�มีการเกบ็

รวบรวม ใช ้หรือเปิดเผยขอ้มูลส่วนบุคคลดงักล่าว ตกลงจะปฏิบติัตามกฎหมายคุม้ครองขอ้มูลส่วนบุคคลที�เกี�ยวขอ้ง รวมถึง

นโยบายและกฎระเบียบที�เกี�ยวขอ้งกบัการเกบ็รวบรวม ใช ้และเปิดเผยขอ้มูลส่วนบุคคลทั�งหมดอยา่งเคร่งครัด อีกทั�งใหก้าร

รับรองแก่อีกฝ่ายหนึ�งวา่ตนไดด้าํเนินการใด ๆ ที�จาํเป็นภายใตก้ฎหมายในการเปิดเผยขอ้มูลส่วนบุคคลเป็นที�เรียบร้อยแลว้ ทั�งนี�

การเกบ็รวบรวม ใช ้และเปิดเผยขอ้มูลส่วนบุคคลจะกระทาํเท่าที�จาํเป็นและเป็นไปตามกฎหมายที�เกี�ยวขอ้งเท่านั�น

          ทั�งนี�  หากในการดาํเนินการตามการซื�อ/จา้ง/เช่า ภายใตเ้งื�อนไขของขอ้กาํหนดฉบบันี�  มีผลทาํใหฝ่้ายใดฝ่ายหนึ�ง หรือทั�ง

สองฝ่ายตกเป็นผูค้วบคุมขอ้มูลส่วนบุคคล และ/หรือผูป้ระมวลผลขอ้มูลส่วนบุคคลตามกฎหมายวา่ดว้ยการคุม้ครองขอ้มูลส่วน

บุคคล ทั�งสองฝ่ายตกลงจะเขา้ทาํขอ้ตกลงเกี�ยวกบัการประมวลผลขอ้มูลส่วนบุคคล และ/หรือ ขอ้ตกลงเกี�ยวกบัการแบ่งปัน

ขอ้มูลส่วนบุคคล และ/หรือ ขอ้ตกลงอื�นใดที�จาํเป็นเพื�อใหเ้ป็นไปตามกฎหมายดงักล่าว และใหถื้อวา่ขอ้ตกลงดงักล่าวเป็นส่วน

หนึ�งของสญัญาหรือใบสั�งซื�อ/จา้ง/เช่าของการซื�อ/จา้ง/เช่า ฉบบันี�ดว้ย

แบบแจ้งเกี�ยวกบัข้อมูลส่วนบุคคล (Privacy Notice)

(https://pttpdpa.pttplc.com/Privacy/106107)

18. ข้อกาํหนดด้านเทคนิค/ขอบเขตงาน

ดงักล่าว และผูค้า้จะไม่มีสิทธิยื�นขอขึ�นทะเบียนผูค้า้กบั ปตท. ในกลุ่มงานนั�นเป็นเวลาอยา่งนอ้ย 3 ปี นบัถดัจากวนั

ที�ถูกตดัออก

กรณีที�ผูค้า้มีขอ้สงสยัผลประเมินการปฏิบติังานของผูค้า้ ใหผู้ค้า้ทาํหนงัสือพร้อมแนบสาํเนาใบสั�ง/สญัญาและผล

การปฏิบติังาน ส่งถึงหน่วยงานจดัหาพสัดุเจา้ของเรื�อง เพื�อขอใหชี้�แจงขอ้สงสยัของการประเมินผลการปฏิบติังาน

ของผูค้า้ได ้โดยสามารถตรวจสอบผลการปฏิบติังาน ผา่นช่องทาง https://pttvm.pttplc.com
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ผูรั้บจา้งตอ้งศึกษาเอกสารแนบ Engineering Document/ Drawing ที� ปตท.ไดจ้ดัเตรียมไวใ้ห ้โดยมีเอกสารเบื�องตน้ดงัต่อไปนี�

1.P&ID

2.Plot Plan

ในกรณีที�แนวท่อที� ปตท. ออกแบบไวไ้ม่สามารถเดินไดต้ามเสน้ทาง เช่นมีอุปกรณ์กีดขวางเสน้ทาง หรือ Existing Pipe Rack ไม่

เพียงพอ หรือจาํเป็นจะตอ้งปรับปรุง Existing Pipe Rack ถือเป็นความรับผดิชอบของบริษทัผูรั้บจา้งที�ตอ้งตรวจสอบอยา่ง

ละเอียดถี�ถว้น ก่อนเสนอราคา ค่าใชจ่้ายอนัเกิดจากการเปลี�ยนเสน้ทางเดินท่อ ถือเป็นค่าใชจ่้ายของผูรั้บจา้ง

ขอบเขตของงาน

งานออกแบบ Isometric Drawing, Pipe Support, Tie in Drawing โดย First Draft Engineering Document ประกอบดว้ย

Isometric Drawing, Tie in Drawing และ P&ID

งานออกแบบและแกไ้ข P&ID ทั�งหมดใหถู้กตอ้งตามพื�นที�หนา้งาน

Isometric Drawing นี�ตอ้งแสดงรอยเชื�อมใหช้ดัเจนและบอกปริมาณ Pipe & Fitting ใหค้รบถว้น สามารถใชต้รวจสอบ

ปริมาณงานเชื�อมได้

ผูรั้บจา้งจะตอ้งก่อสร้างท่อพื�นที� Tankfarm จาํนวน 1 เสน้ โดยมีรายละเอียดดงันี�

ผูรั้บจา้งจะตอ้งดาํเนินงานก่อสร้างท่อขนาด 8 นิ�ว โดยใช ้Piping code D6101 

ผูรั้บจา้งจะตอ้งดาํเนินงานก่อสร้างท่อจาก Future connection จาก Valve 8" ของท่อ 3305-P-69002-8"-D6101-N

ไปยงั Future connection จาก Valve 8" ของท่อ 3305-P-69003-8"-D6101-N

ผูรั้บจา้งจะตอ้งดาํเนินงานติดตั�งท่อและอุปกรณ์ Pipe support และอุปกรณ์ส่วนควบที�เกี�ยวขอ้ง

ผูรั้บจา้งจะตอ้งดาํเนินงาน Siwng blind open จาํนวน 1 จุดตาม Mark up P&ID ที�ทาง ปตท. กาํหนด

PIPING WORK1

งาน Engineering1.1

งานจดัหา1
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ผูรั้บจา้งตอ้งจดัหาวสัดุและอุปกรณ์ตามการออกแบบในขอ้ 10.2.1 โดยจดัหาจาก Vendor ที�

ผา่นการ Approved จาก ปตท. (ATTACHMENT 08 VENDOR LIST)    ซึ� งมีรายการจดัหา

โดยสงัเขปดงันี�

1.1

ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัหา อุปกรณ์ท่อ ,วาลว์ ,Pipe Fitting(Flange , Elbow, Reduce, Blind Flange, Spectacle Blind

etc.) , Flat Bar สาํหรับ Small Bore Branch Gusset Pipe Support  และอุปกรณ์อื�น ๆ ที�เกี�ยวขอ้งทั�งหมด และจะ

ตอ้งเป็นไปตาม มาตรฐาน Piping Material ของ ปตท. ES-50.02 

2

อุปกรณ์สาํหรับ Piping support ตามชนิดและขนาดที�กาํหนดไวใ้น ES-50.01 Att.1 Standard Pipe support /

Special Pipe support typical drawing

3

แรงงานที�ไดม้าตรฐาน เพื�อมาดาํเนินการก่อสร้าง จนแลว้เสร็จตามรูปแบบ และขอ้กาํหนด / รายการประกอบ

แบบ

4

งานก่อสร้าง4.1

ผูรั้บจา้งจะตอ้งดาํเนินการติดตั�งอุปกรณ์และท่อตามแบบ P&ID  โดย

ตาํแหน่งเป็นไปตาม Plot plan

4.1.1

ผูรั้บจา้งจะตอ้งดาํเนินการสอบช่างเชื�อมเป็นไปตาม ES-96.51 Piping

Construction โดยใหห้น่วยงานของรัฐหรือบริษทัเอกชนที�ใหบ้ริการรับรอง

คุณภาพงานเชื�อมเป็นผูใ้หก้ารรับรองผลการทดสอบ (Third Party Certify

only)

4.1.2

งานติดตั�ง Small Bore Branch (Vent & Drain line) และ Flat Barสาํหรับ

Small Bore Branch Gusset Pipe Support เป็นไปตาม ES-50.01 Piping

Arrangement

4.1.3

ผูรั้บจา้งจะตอ้งติดตั�ง Bearing Plate ที� Pipe ตามเอกสารแนบ4.1.4

การ Break Class Pipe  ใหเ้ป็นไปตาม ES 50.05 Att.2 PIPE BREAK

CLASS

4.1.5

ผูรั้บจา้งจะตอ้งติดตั�ง High Point Vent และ Low Point Drain4.1.6

Piping NDT Inspection มีดงันี�4.2
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 Shop Inspection4.2.1

Visual Inspection 100% ทุกแนวเชื�อม4.2.2

ทาํ PT Root path 100% ทุกแนวเชื�อม4.2.3

ทาํ RT 20%4.2.4

ทาํ Hydro Static Test4.2.5

Field Inspection4.2.6

Visual Inspection 100% ทุกแนวเชื�อม4.2.7

ทาํ PT Root Path 100% ทุกแนวเชื�อม4.2.8

งาน UT Phase Array 20% สาํหรับทุก Piping Class ที�สามารถ

Hydro test ได ้

4.2.9

งาน UT Phase Array 100% สาํหรับจุด Tie-in  ทุก Piping Class4.2.10

งาน UT Phase Array 100% สาํหรับ Fillet Weld ทุก Piping class

(ยกเวน้ Fillet Weld ที�ไม่สามารถดาํเนินการได ้ใหใ้ชก้ารทาํ PT)

4.2.11

ผูรั้บจา้งตอ้งจดัทาํ Technical Inspection Procedure ที�ผา่นการรับรองจาก

นิติบุคคลที�มีกิจการในการรับรองคุณภาพงานเชื�อม (โดยผูล้งนามในใบรับ

รองคุณภาพงานนั�นจะตอ้งไดรั้บการรับรองจากมาตรฐานสากล เช่น AWS

 เป็นตน้)  จดัส่งให ้ปตท. พิจารณาก่อนเขา้ดาํเนินงานตรวจสอบคุณภาพงาน

ก่อสร้าง

4.2.12

ผูรั้บจา้งจะตอ้งดาํเนินการ Hydrostatic test หลงัจากติดตั�ง Pipe แลว้เสร็จ4.2.13

ก่อสร้างและติดตั�งจุด Tie-in ทั�งหมดตามรายละเอียดในเอกสารแนบ4.2.14

การติดตั�ง Pipe Support & Pipe Shoe นี�ตอ้งเป็นไปตาม ES-50.01 Att.1 Pipe

support drawing  

4.2.15

งาน Cleaning และ Flushing Line ใหเ้ป็นไปตาม PR-10-31 Cleaning Line

& Equipment โดยผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัเตรียมอุปกรณ์ทั�งหมด และส่ง

4.2.16
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2 งานก่อสร้าง

Procedure เกี�ยวกบัการ Flushing ให ้ปตท. พิจารณาก่อนเริ�มดาํเนินการ

Flushing

งาน Painting ใหเ้ป็นไปตาม ES-92.06 PAINTING 4.2.17

การติดตั�งนั�งร้าน เป็นไป ES-96.40 STANDARD SCAFFOLD

EQUIPMENT

4.2.18

งาน Pipe Marking ใหเ้ป็นไปตาม ES-50.92 Marking for piping material4.2.19

เครื�องจกัร เครื�องมือ และอุปกรณ์ในงานก่อสร้าง1

ผูเ้สนอราคาตอ้งจดัหาเครื�องจกัร เครื�องมือ และอุปกรณ์อยา่งดีที�จาํเป็นทุกอยา่งมาใชใ้นงาน

ก่อสร้างอยา่งเหมาะสม และมีประสิทธิภาพ เครื�องมือ และอุปกรณ์ทุกชิ�นตอ้งอยูใ่นสภาพ

พร้อมที�จะใชง้านได ้ในกรณีที�เครื�องจกัร เครื�องมือ อุปกรณ์ที�ยงัไม่ไดใ้ชง้าน จะตอ้งจดัเกบ็ให้

เรียบร้อยในที�เหมาะสม ผูเ้สนอราคาตอ้งตรวจตรา ดูแล บาํรุงรักษา เครื�องจกัร เครื�องมือและ

อุปกรณ์ทุกชิ�นอยูเ่สมอ ไม่ใหมี้ความชาํรุดใด ๆ เพื�อป้องกนัอุบติัเหตุและความล่าชา้ของงานที�

อาจเกิดขึ�นได ้ผูเ้สนอราคาตอ้งเคลื�อนยา้ยออกเมื�อเสร็จงาน หรือมีมากเกินความจาํเป็น หรือ

ชาํรุด โดยตอ้งไดรั้บการอนุมติัจากผูคุ้มงานก่อน

1.1

นั�งร้าน และเครื�องหมายความปลอดภยั2

ผูเ้สนอราคาจะตอ้งจดัเตรียมนั�งร้านสาํหรับการปฏิบติังานที�สูงเกินกวา่ 7 เมตรโดยเป็นไปตาม

มาฐาน ปตท. และมีการคาํนวณรวมถึงรับรองการคาํนวณโดยวศิวกรโยธา

2.1

ผูเ้สนอราคาจะตอ้งจดัเตรียมป้ายเตือนดา้นความปลอดภยัตามความเหมาะสมของงาน2.2

ผูเ้สนอราคาจะตอ้งจดัเตรียมป้ายชื�อโครงการตามที� ปตท.กาํหนด2.3

ผูเ้สนอราคาจะตอ้งจดัหานั�งร้านที�แขง็แรง มั�นคง ในบริเวณที�อาจจะเกิดอนัตราย   หรือ    

อุบติัเหตุทุกแห่งจะตอ้งทาํการก่อสร้างรั� ว หรือสิ�งป้องกนัชั�วคราวไว ้พร้อมติดตั�งเครื�องหมาย

แสดงถึงอนัตรายอยา่งเด่นชดั

2.4

ไฟฟ้าที�ใชใ้นงานก่อสร้าง3
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ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัใหมี้ระบบไฟฟ้าชั�วคราว ที�ใชใ้นงานก่อสร้าง ทั�งในระบบไฟฟ้ากาํลงั และ

ระบบไฟฟ้าแสงสวา่งทั�วไปในบริเวณก่อสร้าง และตอ้งปฏิบติัตามคาํแนะนาํจากเจา้หนา้ที�

ปตท. อยา่งเคร่งครัด โดยผูรั้บจา้งจะตอ้งเป็นผูรั้บผดิชอบในค่าใชจ่้ายในการจดัหาเครื�อง

ปั�นไฟ และนํ�ามนัที�ใชใ้นโครงการทั�งหมด

3.1

ขนาดความตอ้งการกระแสไฟฟ้าชั�วคราว ที�ใชง้านก่อสร้างดงักล่าวขา้งตน้นี�  ใหเ้ป็นความรับ

ผดิชอบของผูเ้สนอราคา ที�ตอ้งจดัใหมี้เพียงพอกบัการใชใ้นส่วนของงานขา้งตน้ โดยทั�งนี�ตอ้ง

รับความเห็นชอบจากเจา้หนา้ที� ปตท.

3.2

การป้องกนัสิ�งสาธารณูปโภค4

การรักษาสภาพที�สาธารณะ4.1

ผูเ้สนอราคาตอ้งไม่นาํวสัดุ เครื�องมือ อุปกรณ์ที�ใชใ้นงานก่อสร้างไปวางในที�

สาธารณะ หรือทาํใหเ้กิดการกีดขวางการสญัจรไปมาของบุคคลทั�วไป ตลอด

ระยะเวลาก่อสร้าง

4.1.1

ผูเ้สนอราคาตอ้งไม่ก่อใหเ้กิดความเสียหายแก่สถานที�ที�เป็นสาธารณะ เช่น

ถนน ทางเขา้ ทางเดิน และอื�น หากปรากฏวา่มีความเสียหายเกิดขึ�น ผูเ้สนอ

ราคาตอ้งรับผดิชอบการแกไ้ข ซ่อมแซมใหคื้นสู่สภาพดีดงัเดิมโดยไม่ชกัชา้

และเป็นผูอ้อกค่าใชจ่้ายทั�งสิ�น

4.1.2

การป้องกนัสิ�งสาธารณูปโภคผูเ้สนอราคาตอ้งรับผดิต่อความเสียหายใด ๆ ที�เกิดขึ�นกบัสิ�ง

สาธารณูปโภคทั�งปวง เช่น ท่อประปา ไฟฟ้า โทรศพัท ์ ท่อระบายนํ�า ทางนํ�าธรรมชาติ ฯลฯ

อนัมีผลมาจากงานก่อสร้าง และ        ผูเ้สนอราคาตอ้งรับผดิชดใชแ้กไ้ข   ซ่อมแซมใหคื้นดีดงั

เดิมโดยไม่ชกัชา้ และเป็นผูอ้อกค่าใชจ่้ายทั�งสิ�น และใหถื้อวา่ผูเ้สนอราคาไดคิ้ดค่าใชจ่้ายเผื�อ

ไวแ้ลว้ สาํหรับความเสี�ยงภยัใด ๆ ในเรื�องนี�  รวมอยูใ่นจาํนวนเงินตามสญัญาการระวงัป้องกนั

ท่อขา้งเคียง และสิ�งก่อสร้างที�มีอยูเ่ดิม

4.2

การป้องกนัสิ�งปลูกสร้างขา้งเคียง ผูเ้สนอราคาจะ ตอ้งป้องกนัมิใหเ้กิดความเสียหายใด ๆ แก่

สิ�งปลูกสร้างเคียงในระหวา่งการทาํงานก่อสร้าง หากเกิดความเสียหายขึ�น ผูเ้สนอราคาจะตอ้ง

รับผดิชอบแกไ้ข ใหคื้นสภาพดีโดยไม่ชกัชา้ ในกรณีที�ผูคุ้มงานเห็นวา่ การป้องกนัที�ผูเ้สนอ

4.3
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ราคาไดท้าํไวไ้ม่เพียงพอ และไม่ปลอดภยั ผูคุ้มงานเห็นสมควร โดยถือเป็นความรับผดิชอบ

ของผูเ้สนอราคาที�ตอ้งปฏิบติัตามคาํสั�ง และผูเ้สนอราคาตอ้งรับผดิชอบค่าใชจ่้ายทั�งหมด

การป้องกนัสิ�งก่อสร้างที�อยูใ่ตดิ้น ผูเ้สนอราคาตอ้งสาํรวจจนเขา้ใจดีแลว้วา่อาจจะมีสิ�งปลูก

สร้าง ที�อยูใ่ตดิ้นในบริเวณก่อสร้าง หรือบริเวณใกลเ้คียง เช่น ท่อระบายนํ�า ท่อนํ�าประปา สาย

ไฟฟ้า โทรศพัท ์รากฐาน ฯลฯ ซึ�งตอ้งใหอ้ยูใ่นสภาพที�ดีใชง้านไดต้ลอดเวลา ผูเ้สนอราคา

มีหนา้ที�ตรวจสอบแนว และระดบัความลึกที�แทจ้ริง แลว้ทาํเครื�องหมายปักไวใ้หช้ดัเจนทุก

กรณีในระหวา่งการก่อสร้าง ผูเ้สนอราคามีหนา้ที�ระวงัรักษาป้องกนัมิใหเ้กิดความกระทบ

กระเทือน หรือความเสียหายใด ๆ และตอ้งเป็นผูรั้บผดิชอบชดใช ้       แกไ้ข ซ่อมแซมใหคื้นดี

โดยเร็วที�สุด และเป็นผูอ้อกค่าใชจ่้ายในการนี�ทั�งสิ�น

4.4

ระยะเเละพิกดั4.5

ระยะสาํหรับเวลาก่อสร้างในสนามใหถื้อตวัเลขที�ระบุไว ้ในแบบก่อสร้าง

เป็นสาํคญั การใชร้ะยะที�วดัจากแผน่แบบโดยตรง อาจทาํใหเ้กิดความผดิ

พลาดขึ�นได ้หากมีขอ้สงสยัในเรื�องระยะใหส้อบถามผูคุ้มงาน เพื�อพิจารณา

ตดัสินก่อนจะดาํเนินการในส่วนนั�น ๆ

4.5.1

พิกดั ผูเ้สนอราคาตอ้งจดัหาเครื�องมือ อุปกรณ์ที�จาํเป็น และเหมาะสม รวมทั�ง

ช่างผูช้าํนาญการวางแนวและระดบัมาประจาํที�หน่วยงานตลอดเวลา ตั�งแต่

เริ�มตน้งานจนกระทั�งงานแลว้เสร็จ ทั�งนี� ในระหวา่งการทาํงานผูเ้สนอราคาจะ

ตอ้งสาํรวจตรวจสอบพิกดั และระยะใหถู้กตอ้งตามแบบอยูเ่สมอและเมื�อผู ้

คุมงานเห็นวา่จาํเป็น

4.5.2

การแจง้ระยะในการทาํงานร่วมกนั ในงานก่อสร้างที�ตอ้งมีงานของผูเ้สนอ

ราคาช่วงของผูเ้สนอราคาหรือผูเ้สนอราคาที�จดัหาก่อนจะเริ�มงานดงักล่าว ผู ้

เสนอราคาตอ้งจดัใหมี้การตรวจสอบระยะต่าง ๆ ในบริเวณที�ก่อสร้างร่วมกนั

จนเป็นที�ทราบและเขา้ใจดีเสียก่อน ในกรณีนี� ใหถื้อผูว้า่รับจา้งเป็นผูรั้บผดิ

ชอบในการใชข้นาดระยะต่างที�เป็นจริงแก่ผูเ้สนอราคาช่วงดงักล่าว ไม่วา่จะ

มีตวัเลขแสดงระยะนั�น ๆ ในแบบก่อสร้างหรือไม่กต็ามความคลาดเคลื�อน,

4.5.3
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บกพร่อง, ขดัแยง้ และความผดิพลาดระหวา่งแบบก่อสร้าง รายการก่อสร้าง

และเอกสารสญัญา

การพิจารณาและอนุมติัของผูคุ้มงานของ ปตท. ในกรณีที�เกิดมีความคลาดเคลื�อน ความขาดตก

บกพร่อง หรือความขดัแยง้ หรือความผดิพลาด หรือไม่ชดัเจนในแบบก่อสร้าง รายการ

ก่อสร้าง และเอกสารสญัญา ผูเ้สนอราคาจะตอ้งรีบแจง้ผูคุ้มงานของ ปตท. เพื�อขอคาํวนิิจฉยั

ทนัที โดยผูคุ้มงานจะถือเอาส่วนที�ดีกวา่เป็นเกณฑ ์ความถูกตอ้งในวชิาช่าง และความเหมาะ

สมทุกครั� ง และงานในส่วนที�มีปัญหานี�  ผูเ้สนอราคาจะตอ้งหยดุดาํเนินการไวก่้อน จนกวา่ผู ้

คุมงาน ปตท. จะมีการอนุมติั และสั�งการอยา่งใดอยา่งหนึ�ง หากผูเ้สนอราคาไม่ปฏิบติัตามนี�

และเกิดขอ้ผดิพลาดใด ๆ ขึ�น ผูเ้สนอราคาจะตอ้งรับผดิชอบแกไ้ขขอ้ผดิพลาดนั�น ๆ ใหถู้ก

ตอ้งตามคาํสั�งของผูคุ้มงาน

4.6

หากผูเ้สนอราคาเสนอขอคาํวนิิจฉยั เกี�ยวกบัเรื�องแบบ  และรายการก่อสร้าง โดยไม่แจง้ราย

ละเอียดของขอ้ขดัแยง้ระหวา่งแบบและรายการ ใหผู้คุ้มงานทราบวา่มีอยูใ่นส่วนใดบา้ง คาํ

วนิิจฉยัของผูคุ้มงานอาจจะเปลี�ยนแปลงใหม่ไดต้ามความเหมาะสมและผูเ้สนอราคาจะตอ้ง

ดาํเนินการแกไ้ข โดยจะคิดค่าใชจ่้ายเพิ�ม และขอต่อสญัญาไม่ไดก้ารปฏิบติังานที�มีการใชร้ถ

เครน หรือรถบรรทุกติดเครน

4.7

ผูเ้สนอราคาที�ตอ้งใชเ้ครนภายในพื�นที�โรงแยกก๊าซฯ ตอ้งปฏิบติัตามระเบียบดงัต่อไปนี�4.8

กาํหนดมาตรฐานระยะห่างที�ปลอดภยัจากการ Arc ของสายไฟฟ้าแรงสูงโดยอิงมาตรฐานของ

NFPA 70E คือ 3.25 เมตรและหากอากาศชื�น (มากกวา่ 80% RH) ใหใ้ช ้Safety Factor ของ

ระยะห่างที�ปลอดภยั 2 เท่า คือ 6.50 เมตร โดยถา้มีฝนตกหา้มใชเ้ครนปฏิบติังานใกลแ้นวเสา

ไฟฟ้าแรงสูง

4.9

ความสูงของสายไฟฟ้าแรงสูงจะตอ้งหาจากการสาํรวจและคาํนวนหนา้งานจริง และระยะห่าง

ที�ปลอดภยัจะตอ้งเทียบกบั Lifting Plan 

4.10

 กาํหนดจุดจอดเครนเพื�อปฏิบติังานหลีกเลี�ยงตาํแหน่งตรงกบัสายไฟฟ้าแรงสูง หากมีความ

จาํเป็นตอ้งปฏิบติังาน เช่น การติดตั�งท่อ Beam เสา ใหก้าํหนดวธีิการปฏิบติั เพื�อป้องกนั

4.11
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อนัตราย เช่น การยกท่อขึ�นดา้นใกลเ้คียง ที�ไม่อยูใ่ตแ้นวสายไฟฟ้าแรงสูง และใชลู้กกลิ�งลาก

ท่อเขา้ติดตั�งแทนการใชเ้ครนยกในตาํแหน่งที�ไม่ปลอดภยั 

การตั�งเสาตรงตาํแหน่งใตส้ายไฟฟ้าแรงสูง หลีกเลี�ยงโดยการออกแบบทางวศิวกรรมไม่ให้

ตรงกบัตาํแหน่งใตส้ายไฟฟ้าแรงสูง หรือ ใชว้ธีิการติดตั�งเสาที�ไม่ตอ้งใชเ้ครนใตต้าํแหน่งสาย

ไฟฟ้าแรงสูง 

4.12

จุดปลายสุดของ Boom เครนจะตอ้งห่างจากแนวขอบนอกสุดของสายไฟฟ้าแรงสูงในแนวราบ

ไม่นอ้ยกวา่ 5 เมตร) 

4.13

คนขบัเครนจะตอ้งไดรั้บการอบรมรอบพิเศษจากเจา้หนา้ที�ความปลอดภยั ปตท. เรื�องความ

ปลอดภยัในการปฏิบติังานขบัเครน โดยจะไดรั้บความรู้เรื�องอนัตรายที�อาจเกิดขึ�นจากการ

ปฏิบติังานของเครนใกลส้ายไฟฟ้าแรงสูงและความปลอดภยัในการปฏิบติังาน ในการยกท่อ

เครื�องจกัรอุปกรณ์ 

4.14

ปตท.จะออกใบอนุญาตใหก้บัผูผ้า่นการอบรมในการขบัเครน ในพื�นที�โรงแยกก๊าซ (โดยมีอายุ

ใบอนุญาตไม่เกิน 6 เดือน) 

4.15

กาํหนดมาตรฐานการปฏิบติังานของเครน และ รถบรรทุกติดเครนขนาดเกิน 6 ตนั จะตอ้งมี

Rigger และคนใหส้ญัญาณ

4.16

จดัทาํ Work Permit สาํหรับการปฏิบติังานของรถเครนและ รถบรรทุกติดเครน โดยกาํหนด

หวัขอ้ตรวจสอบจะตอ้งระบุ แผนและรายละเอียด การตั�งเครน นํ�าหนกัที�ยก รัศมีที�ยก มุมของ

Boom เครน (Rigging Plan) เทียบกบั Load Chart ของเครนคนันั�น และอื�น ที�เกี�ยวขอ้ง 

4.17

ในกรณีที�เครน และรถบรรทุกติดเครนปฏิบติังานหลายจุด จะตอ้งมี Rigging Plan ทุกจุด ใน

Permit เดียวกนั 

4.18

จดัทาํ Job Safety Analysis ประกอบ Work Permit ในแต่ละงาน สาํหรับการปฏิบติังานของรถ

เครนและ รถบรรทุกติดเครน

4.19

ในการยกเครื�องจกัรอุปกรณ์ที�มีนํ� าหนกัมาก (เกิน 3 ตนั) หรือ การยกขา้มอุปกรณ์ที�สาํคญั จะ

ตอ้ง Test เครนและอุปกรณ์ประกอบการยกเช่น รอก สลิง shackle ฯลฯ ) ดว้ย Test Load ที�ไม่

4.20
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�.งานบริหารโครงการ

•จาํนวน จป.ระดบัเทคนิคภายในระยะรัศมี 50 เมตร ที�มีการเปิดการปฏิบติังานตอ้งมี จป.เทคนิคอยา่งนอ้ย 1 คน กรณีที�เป็นการ

ปฏิบติังานในจุดอบัสายตาจะตอ้งมี จป.เทคนิคควบคุมการปฏิบติังาน

•ระหวา่งดาํเนินการก่อสร้างผูรั้บจา้งจะตอ้งเขา้ร่วมประชุมกบั ปตท. เพื�อรายงานความคืบหนา้ทุก 2 สปัดาห์ โดยจดัทาํ Progress

Report ในรูปแบบ S-Curve พร้อมทั�งภาพประกอบและเปอร์เซ็นตค์วามกา้วหนา้ให ้ปตท. พิจารณา

•ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัทาํ Monthly Safety Report ส่งมอบให ้ปตท. ทุกเดือน

•ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัส่งเอกสารให ้ปตท. อนุมติัผา่นระบบ CONZOL ของ ปตท.

•ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัหาเจา้หนา้ที�ใหเ้พียงพอและมีคุณสมบติั เหมาะสมในการปฏิบติังาน ตามขอบเขตของงานที�กาํหนด

•การจดัการดา้นความปลอดภยัในการปฏิบติังานตอ้งเป็นไปตามขอ้กาํหนดดา้นความปลอดภยัโรงแยกก๊าซฯ

•ผูรั้บจา้งจะตอ้งเขา้รับการอบรมเกี�ยวกบักฎความปลอดภยัและสิ�งแวดลอ้มของโรงแยกก๊าซฯ จึงจะสามารถปฏิบติังานในเขตโรง

แยกก๊าซได ้โดยส่วนความปลอดภยัฯจะอบรมใหใ้นวนัจนัทร์ พธุ ศุกร์ เวลา 8.30 น. อายขุองบตัรอนุญาตจะไม่เกิน 6 เดือนต่อ

การอบรม 1 ครั� ง ถา้พน้กาํหนดผูรั้บเหมาจะตอ้งเขา้อบรมทบทวน โดยผูรั้บจา้งจะตอ้งแจง้รายชื�อใหก้บัผูค้วบคุมงาน ปตท.

ทราบล่วงหนา้อยา่งนอ้ย 1 วนั

•ในขณะดาํเนินการ ผูรั้บจา้งจะตอ้งปฏิบติังานดว้ยความระมดัระวงั มิใหเ้กิดมีอุบติัเหตุต่าง ๆ พร้อมทั�งจดับริเวณก่อสร้างให้

สะอาด และเป็นระเบียบ

•ผูรั้บจา้งจะตอ้งจดัหาเจา้หนา้ที�ความปลอดภยัที�มีใบรับรองจากสถาบนัที�ไดรั้บอนุญาตตามที�กฎหมายกาํหนด มากาํกบัดูแลให้

ลูกจา้งปฏิบติัตามกฎ ระเบียบ คาํสั�ง หรือมาตรการเกี�ยวกบัความปลอดภยัและสิ�งแวดลอ้มในการทาํงาน ตามหลกัเกณฑด์งัต่อไป

นี�

•กรณีที�มีลูกจา้งปฏิบติังานเกินกวา่ 50 คน จะตอ้งจดัหาเจา้หนา้ที�ความปลอดภยัระดบัวชิาชีพอยา่งนอ้ย 1 คน

•กรณีที�มีลูกจา้งปฏิบติังานไม่เกิน 50 คน จะตอ้งจดัหาหวัหนา้งานที�ผา่นการอบรมเจา้หนา้ที�ความปลอดภยัระดบัหวัหนา้งาน

อยา่งนอ้ย 1 คน

เวลาในการปฏิบติังานในแต่ละวนั คือ 9.00-18.00 น. วนัจนัทร์ – ศุกร์ และ 9.00-17.00 วนัเสาร์ ทั�งนี� เวลาในการเขา้ดาํเนินการที�

หนา้งานจริงจะเริ�มตั�งแต่ 9.30 เป็นตน้ไปหลงัจากไดรั้บอนุญาตทาํงานตามระบบ Work permet ครบถว้น

นอ้ยกวา่ Capacity ของเครน (ตาม Load Chart ของเครนนั�น ๆ)ซึ�งจะมีอายกุารรับรองผลไม่

เกิน 15 วนั โดยมีตวัแทนของ ปตท.ร่วม witness การ Test เครนดว้ย
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ปตท.ขอสงวนสิทธิไม่ปฏิบติังานในวนัหยดุนกัขตัฤกษแ์ละวนัอาทิตยโ์ดยระยะเวลาการส่งมอบงาน ปตท. จะนบัทุกวนัไม่เวน้

วนัหยดุ

5. FINAL DOCUMENT

ผูรั้บจา้งจะตอ้งส่งมอบเอกสารทั�งหมดในรูปแบบ Format ที� ปตท. กาํหนด โดยรูปแบบเอกสารที�ส่งมอบประกอบดว้ยราย

ละเอียด เป็น Soft File ซึ� งจดัเกบ็ในรูปแบบที� ปตท. กาํหนด ซึ�งประกอบดว้ย PDF File, และ Native File

6. COMMISSIONING WORK

ผูรั้บจา้งจดัหาแรงงานและอุปกรณ์ Stand by ตลอดช่วงระยะเวลา COMMISSIONING

7.Acceptance Criteria

�.ขอ้กาํหนดสาํหรับการทาํประกนัภยังานก่อสร้าง

การประกนัภยัตามสญัญาวา่จา้งนี� เป็นเพียงขั�นตํ�าเท่านั�น ผูรั้บจา้งยงัตอ้งรับผดิชอบความเสียหายใดๆ ที�เกิดขึ�นต่องานที�รับจา้ง

เหมา ตลอดจนทั�งชีวติและทรัพยสิ์นของผูว้า่จา้ง และบุคคลภายนอก ที�เกินกวา่ขอ้กาํหนด ทุนประกนัภยั หรือวงเงินความรับผดิ

ชอบของกรมธรรม ์รวมถึงความรับผดิส่วนแรกของกรมธรรม ์และหรือส่วนที�ไม่ไดรั้บความคุม้ครองจากกรมธรรม ์โดยไม่มีขอ้

โตแ้ยง้แต่อยา่งใด ดงันี�

8.1 ผูรั้บจา้งจะตอ้งตอ้งจดัซื�อประกนัภยัชนิด Construction/Erection All Risks – LEG2 Basis โดยมีรายละเอียด ดงันี�

8.1.1 ตอ้งระบุให ้ปตท. ผูรั้บจา้ง และผูรั้บจา้งช่วง ตลอดจนผูที้�เกี�ยวขอ้งกบังานในสญัญา เป็นผูเ้อาประกนัภยัร่วม (Joint

Insured)

ผูรั้บจา้งจะตอ้งทดสอบการใชง้าน ระยะเวลารวม 24 ชั�วโมง กรณีที�มีอุปกรณ์ใดที�ผูรั้บจา้งเป็นผูจ้ดัหา ทาํงาน

ผดิปกติระหวา่งการทดสอบ จะตอ้งเริ�มนบัเวลาใหม่ทั�งหมด

1
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8.1.2 ใหมี้ผลคุม้ครองความเสียหายตลอดระยะเวลาปฏิบติังานจริงจนผูว้า่จา้งรับมอบงาน รวมถึง คุม้ครองระหวา่งดูแลบาํรุง

รักษาตามสญัญาฯ (Extended Maintenance Period) เป็นระยะเวลาอยา่งตํ�า 1 ปี หลงัจากรับมอบงานหรือระยะเวลาอื�นตามระบุใน

สญัญา

8.1.3 วงเงินความคุม้ครอง

(1) คุม้ครองตวังาน (Contract Work) จาํนวน 2,000,000 บาท

(2) คุม้ครองทรัพยสิ์นที�อยูใ่กลเ้คียง (Existing Property) จาํนวน 5,000,000 บาทต่อครั� ง

(3) คุม้ครองความรับผดิตามกฎหมายต่อบุคคลภายนอก (Third Party Liability) จาํนวน 1,000,000 บาทต่อครั� ง

8.1.4 มีค่าขนยา้ยซากปรักหกัพงั (Removal of Debris) ต่อความเสียหายแต่ละครั� ง จาํนวน 10% ของมูลค่างาน

8.1.5 ตอ้งกาํหนดใหมี้เงื�อนไข Cross Liability เพื�อใหผู้ร่้วมเอาประกนัภยั (Joint Insured) ตามขอ้ 17.9.1.1 เป็นบุคคลที�สาม

ซึ�งกนัและกนั

8.1.6 ระบุใหก้รมธรรมป์ระกนัภยัการปฏิบติังานตามสญัญาฯ นี� เป็นกรมธรรมแ์รกที�จะชดใชค้วามเสียหายใด ๆ ที�เกิดขึ�นจาก

การปฏิบติังานตามสญัญาฯ ของผูรั้บจา้งทุกครั� งไป (Primary Insurance)

8.1.7 ระบุใหผู้รั้บจา้ง ผูรั้บจา้งช่วง และบริษทัประกนัภยัสละสิทธิไล่เบี�ยใดๆ กบั ปตท. พนกังานของปตท. ตวัแทนของ

ปตท. และผูอื้�นที�เกี�ยวขอ้งกบังานตามสญัญาฯ (Waiver of Subrogation)

8.1.8 ระบุใหใ้ชศ้าลไทยและกฎหมายไทยบงัคบัคดี กรณีมีขอ้พิพาทระหวา่งบริษทัประกนัภยัและผูเ้อาประกนัภยั

8.2 หากมีการขนส่งทรัพยสิ์นวสัดุอุปกรณ์ของ ปตท. หรือที�จะมาเป็นส่วนหนึ�งของงานโดยพาหนะทางบก ใหจ้ดัซื�อประกนั

ภยัการขนส่งทางบก (Inland Transit) รวมถึงช่วงขนขึ�นและขนลงพาหนะเพื�อคุม้ครองความเสียหายต่อทรัพยสิ์นระหวา่งการ
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ขนส่งตลอดเสน้ทางจนถึงสถานที�ปฏิบติังาน หากผูรั้บจา้งเลือกที�จะไม่จดัทาํประกนัภยัสาํหรับทรัพยสิ์นดงักล่าว ผูรั้บจา้งตกลง

ที�จะรับผดิชอบความเสียหายที�เกิดขึ�นทั�งหมดเองและจะไม่เรียกร้องผูว้า่จา้ง สาํหรับการชดใชค่้าเสียหายซึ� งควรจะไดรั้บความ

คุม้ครองจากกรมธรรม์

8.3 หากมีการขนส่งทรัพยสิ์นวสัดุอุปกรณ์ของ ผูว้า่จา้ง หรือที�จะมาเป็นส่วนหนึ�งของงานโดยพาหนะทางทะเลและหรือทาง

อากาศ ใหจ้ดัซื�อประกนัภยัการขนส่งสินคา้ Marine Cargo รวมถึงช่วงขนขึ�นและขนลงพาหนะเพื�อคุม้ครองความเสียหายต่อ

ทรัพยสิ์นระหวา่งการขนส่งตลอดเสน้ทางจนถึงสถานที�ปฏิบติังาน หากผูรั้บจา้งเลือกที�จะไม่จดัทาํประกนัภยัสาํหรับทรัพยสิ์นดงั

กล่าว ผูรั้บจา้งตกลงที�จะรับผดิชอบความเสียหายที�เกิดขึ�นทั�งหมดเองและจะไม่เรียกร้องผูว้า่จา้ง สาํหรับการชดใชค่้าเสียหายซึ�ง

ควรจะไดรั้บความคุม้ครองจากกรมธรรม์

8.4 หากมีการใชร้ถยนต ์หรือ พาหนะอื�นใดในการปฏิบติังาน หรือในเขตพื�นที�ของ ปตท.ใหจ้ดัซื�อประกนัภยัคุม้ครองความ

รับผดิชอบตามกฎหมายต่อชีวติและทรัพยสิ์นของบุคคลที�สามอนัเนื�อง มาจากการใชพ้าหนะดงักล่าว

8.5 หากมีการใชเ้ครื�องจกัรและหรืออุปกรณ์อื�นใดที�เป็นของผูรั้บจา้ง ขอใหจ้ดัซื�อประกนัภยัซึ�งใหค้วามคุม้ครองเตม็มูลค่า

ทรัพยสิ์นโดยพิจารณาจากมูลค่าของสิ�งของที�เปลี�ยนทดแทนใหใ้หม่ (Full Replacement Value) สาํหรับความสูญเสียหรือความ

เสียหายจากสาเหตุใด ๆ กต็ามอนัก่อใหเ้กิดความเสียหาย ต่อเครื�องจกัร อุปกรณ์ และทรัพยสิ์นอื�น ๆ ของผูรั้บจา้ง ซึ� งนาํมาใชเ้พื�อ

ปฏิบติังานตามสญัญา ทั�งนี�ผูรั้บประกนัภยัภายใตก้รมธรรมด์งักล่าวจะตอ้งสละสิทธิไล่เบี�ยต่อ ปตท. หากผูรั้บจา้งเลือกที�จะไม่จดั

ทาํประกนัภยัสาํหรับทรัพยสิ์นดงักล่าว ผูรั้บจา้งตกลงที�จะรับผดิชอบความเสียหายที�เกิดขึ�นทั�งหมดเองและจะไม่เรียกร้องผูว้า่

จา้ง สาํหรับการชดใชค่้าเสียหายซึ�งควรจะไดรั้บความคุม้ครองจากกรมธรรม์

8.6 ใหมี้การประกนัภยัเงินทดแทนแรงงาน / ความรับผดิตามกฎหมายของนายจา้งที�มีต่อลูกจา้ง ซึ� งใหค้วามคุม้ครองสาํหรับ

การบาดเจบ็ เจบ็ป่วย ทุพพลภาพและหรือเสียชีวติของลูกจา้งของผูรั้บจา้ง และหรือผูรั้บจา้งช่วง (หากมี) ซึ� งถูกกาํหนดตาม

กฎหมายไทย และหรือกาํหนดโดยกฎหมายประเทศของลูกจา้งซึ�งลูกจา้งอาจจะมีทางเลือกที�จะฟ้องร้องเรียกค่าเสียหายได้

หากผูรั้บจา้งเลือกที�จะไม่จดัทาํประกนัภยัสาํหรับลูกจา้งดงักล่าว ผูรั้บจา้งตกลงที�จะรับผดิชอบความเสียหายที�เกิดขึ�นทั�งหมดเอง

และจะไม่เรียกร้องค่าเสียหายจาก ปตท. สาํหรับการชดใชค่้าเสียหายซึ�งควรจะไดรั้บความคุม้ครองจากกรมธรรม์
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8.7 ปตท. สงวนสิทธิที�จะเป็นผูรั้บผลประโยชนจ์ากการชดใชค่้าสินไหมทดแทน ตามแต่ปตท. จะเห็นสมควรเป็นกรณีไป

8.8 วงเงินความรับผดิชอบส่วนแรก (Deductible) ที�กาํหนดในกรมธรรมท์ั�งหมดทุกกรณี ผูรั้บจา้งจะตอ้งเป็นผูรั้บผดิชอบแต่ผู ้

เดียวทุกครั� งไป

8.9 ผูรั้บจา้งจะตอ้งส่งมอบกรมธรรมป์ระกนัภยัให ้ปตท. เห็นชอบก่อนเริ�มงานตามสญัญาฯ

8.10 การเห็นชอบหรือใหค้วามเห็นใดๆ ของผูว้า่จา้งต่อกรมธรรมข์องผูรั้บจา้ง ไม่วา่โดยลายลกัษณ์อกัษรหรือโดยวาจา ผูรั้บจา้ง

ไม่สามารถยกเอาเป็นขอ้อา้งเพื�อปลดเปลื�องหรือลดทอนความรับผดิตามกฎหมายหรือตามสญัญาไดแ้ต่ประการใด

8.11 กรณีที�มีความเสียหายเกิดขึ�น ผูรั้บจา้งจะตอ้งรีบแจง้ใหห้น่วยงานของผูว้า่จา้งที�รับผดิชอบทราบ โดยเร็วที�สุดภายใน 24 ชม.

และจะตอ้งมีรายงานแจง้รายละเอียด ความเสียหายและค่าเสียหาย ส่งใหผู้ว้า่จา้ง ภายใน 72 ชม. นบัจากวนัที�เกิดเหตุ และผูรั้บจา้ง

ไม่สามารถเรียกร้องค่าใชจ่้ายใดๆ ที�เกี�ยวขอ้งกบัการดาํเนินการแจง้ความเสียหายหรือการเรียกร้องค่าสินไหมทดแทน

จากผูว้า่จา้งได้

แบบหรือ Drawing แนบทา้ย

เอกสารแนบที� 1 PTT Engineering Standard1

เอกสารแนบที� 2 แบบฟอร์มการแสดงรายละเอียดทางดา้นเทคนิค2

เอกสารแนบที� 3 แบบฟอร์มการเสนอราคา3

เอกสารแนบที� 4 คู่มือควบคุมระบบคุณภาพโครงการ4

เอกสารแนบที� 5 คู่มือความปลอดภยัส่วนวศิวกรรมเทคนิค5
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19. ข้อกาํหนดอื�น ๆ

    ความรับผดิชอบไม่วา่กรณีใดๆ ผูข้ายจะยกขอ้อา้งถึงการที�ตนไม่ทราบขอ้เทจ็จริงต่างๆหรือขอ้มูลที�กล่าวมาขา้งตน้เพื�อประโย

ชนใ์ดๆของตนไม่ได้

    1. การขนส่งวสัดุ,สารเคมี,เครื�องจกัรอุปกรณ์ และสารต่าง ๆ รวมทั�งยานพาหนะขนส่ง จาํตอ้งคาํนึงถึงการพิทกัษรั์กษาสิ�ง

แวดลอ้มโดยจะตอ้งไม่ก่อใหเ้กิดการหกลน้,รั�วไหล,ทิ�งเรี�ยราดตามรายทางหรือ ปล่อยไอสาร,ไอเสีย,สารพิษ เกินกวา่มาตรฐานที�

กฎหมายกาํหนด

    2. ผลิตภณัฑที์�ส่งมอบที�จะตอ้งนาํเขา้มาใชใ้น โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง หรือภายในพื�นที� ปตท. หรืออยูภ่ายใตก้ารควบคุม

การปฏิบติังาน (Operational Control) ของ ปตท. จะตอ้งไม่มีองคป์ระกอบของแอสเบสตอส (Asbestos) หรือสารทาํลายชั�น

โอโซนของบรรยากาศตามประกาศ EPA: THE CLEAN AIR ACT SEC.602

    3. การขนถ่าย, การเคลื�อนยา้ย, การจดัเกบ็, การจดบนัทึก และการกาํจดัของเสียที�เกิดจากกิจกรรมใดๆภายใตก้ารจดัจา้งของ

โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง ตอ้งอา้งอิงขั�นตอนการปฏิบติังานเรื�องการควบคุมกากของเสียจากกระบวนการผลิต การซ่อมบาํรุง

และของเสียอนัตรายสาํนกังาน ตามขอ้กาํหนด ISO 14001 ในเรื�องของการควบคุมการปฏิบติังาน (Operational Control)

    4. ผลิตภณัฑที์�ส่งมอบ เพื�อใชง้านในโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง ที�เกี�ยวขอ้งกบัการใชพ้ลงังานอยา่งมีนยัสาํคญั เช่น

คอมเพรสเซอร์ของระบบปรับอากาศ หรืออุปกรณ์อื�นๆ จะตอ้งไดรั้บการรับรองการประหยดัพลงังานจากผูผ้ลิต โดยมีใบ

Certificate หรือหนงัสือรับรองตามมาตรฐานอุตสาหกรรมหรือเทียบเท่า

    5. ผูส่้งมอบตอ้งส่งเสริมการแสดงความรับผดิชอบดา้นการอนุรักษพ์ลงังาน รวมถึงใหค้วามร่วมมือกบั ปตท. ในการใช้

พลงังานอยา่งมีประสิทธิภาพ

    6. ในการจดัซื�อที�เกี�ยวขอ้งกบัระบบการจดัการพลงังานตอ้งจดัทาํรายงานสรุปผลการประเมินการใชพ้ลงังานส่งมอบพร้อมกนั

เพื�อประกอบการตรวจรับ

    7. เพื�อใหก้ารดาํเนินการจดัหาเป็นไปตามมาตรฐาน มรท.���� ปตท. สงวนสิทธิ� ในการพิจารณาคดัเลือกผูค้า้ในกลุ่มที�ไดรั้บ

การรับรองมาตรฐาน มรท.���� หรือผูค้า้ที�แสดงความมุ่งมั�นในการดาํเนินงานตามมาตรฐาน มรท.���� โดยมีหลกัเกณฑใ์นการ

แสดงความมุ่งมั�นดงัต่อไปนี�

        7.1 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งไม่สนบัสนุนใหมี้การใชแ้รงงานบงัคบัทุกรูปแบบ

        7.2 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งจ่ายค่าจา้งและค่าตอบแทนการทาํงานไม่นอ้ยกวา่ที�กฎหมายกาํหนด
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        7.3 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งไม่กระทาํการหรือสนบัสนุนใหมี้การเลือกปฏิบติัใหมี้การจา้งงาน จ่ายค่าจา้งการให้

สวสัดิการ เนื�องดว้ยความแตกต่างเรื�องเชื�อชาติ เพศ ศาสนา การตั�งครรภ ์สถานภาพการสมรส การ เป็นสมาชิกสหภาพ และไม่

กีดกนัการทาํงานเนื�องมาจากการพิการหรือติดเชื�อเอชไอวี

        7.4 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งไม่กระทาํการหรือสนบัสนุนใหมี้การลงโทษทางร่างกาย จิตใจ หรือกระทาํการบงัคบัขู่เขญ็

ทาํร้ายลูกจา้ง รวมถึงมีมาตรการป้องกนัไม่ใหเ้กิดมีการล่วงละเมิดทางเพศ โดยการแสดงออกดว้ยคาํพดู ท่าทางการสมัผสัทาง

กาย หรือวธีิการอื�นใด และไม่ใหมี้การลงโทษลูกจา้งโดยวธีิการหกัเงินเดือนหรือลดค่าจา้ง

        7.5 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งไม่ใหลู้กจา้งหญิงทาํงานที�เป็นอนัตรายต่อสุขภาพและร่างกายตามที�กฎหมายกาํหนด

        7.6 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งมีมาตรการดา้นความปลอดภยัอาชีวอนามยั และสภาพแวดลอ้มในการทาํงานเพื�อให้

พนกังานปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั และจดัใหมี้สวสัดิการพนกังานตามที�กฎหมายแรงงานกาํหนดไว้

        7.7 บริษทั ปตท. จาํกดั (มหาชน) ไม่มีนโยบายสนบัสนุนใหใ้ชแ้รงงานเดก็ที�มีอายตุ ํ�ากวา่ 18 ปี

        7.8 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาช่วงตอ้งปฏิบติัตาม พระราชบญัญติัคุม้ครองแรงงาน 2541 และฉบบัที�แกไ้ขเพิ�มเติม รวมถึงกฎหมา

ยอื�นๆ ที�เกี�ยวขอ้งเพื�อใหส้อดคลอ้งกบัขอ้กาํหนดดา้นมาตรฐานแรงงานไทย

        7.9 ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาจะแจง้ให ้โรงแยกก๊าซธรรมชาติ บริษทั ปตท.จาํกดั (มหาชน) ทราบกรณีมีความสมัพนัธ์ทางธุรกิจ

กบัผูส่้งมอบรายอื�นในกิจกรรมที�ตอ้งรับผดิชอบต่อ โรงแยกก๊าซธรรมชาติ บริษทั ปตท.จาํกดั (มหาชน)

    8. โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยองมีระบบการจดัการวดัผลผูค้า้หลงัการส่งมอบ หากผูค้า้รายใดไดรั้บผลการวดัผลตํ�ากวา่ที�ตั�งไว้

โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยองจะทาํหนงัสือเตือนใหผู้ค้า้ทราบ และจะรวบรวมไวเ้ป็นขอ้มูลในการประเมินผลผูค้า้ประจาํปี ผูค้า้ที�

ไม่ผา่นผลการประเมินผูค้า้ประจาํปี จะถูกยกเลิกออกจากทะเบียนผูค้า้ของโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง

    9. ผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาจะตอ้งปฏิบติัตามประกาศกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงานเกี�ยวกบัการอบรมความปลอดภยั โดยจะ

ตอ้งจดัเตรียมเอกสารหลกัฐานการรับรองการผา่นการอบรมหลกัสูตรดา้นความปลอดภยั อาชีวอนามยัและสภาพแวดลอ้มในการ

ทาํงานรวมเป็นระยะเวลาทั�งสิ�น 6 ชั�วโมง สาํหรับผูที้�จะเขา้มาปฏิบติังานในโรงแยกก๊าซฯ จ.ระยอง โดยใหท้าํการส่งเอกสารการ

รับรองดงักล่าวใหแ้ก่ผูค้วบคุมงานหรือผูป้ระสานงานของท่านเพื�อนาํขอ้มูลการรับรองดงักล่าวบนัทึกลงในระบบ Access

Control ตั�งแต่วนัที� 1 กนัยายน 2556 เป็นตน้ไป หากผูส่้งมอบ/ผูรั้บเหมาไม่ปฏิบติัตามใหอ้ยูใ่นดุลพินิจของ ปตท. ในการ

พิจารณาใหเ้ขา้ปฏิบติังานในโรงแยกก๊าซฯ จ.ระยอง เป็นแต่ละกรณีไป

20. กฎความปลอดภยัทั�วไป

QSHEF-GSP-20-010-006 แบบฟอร์มข้อกำหนดจัดหาสินค้าสำหรับระบบ Smart Procurement

บริษัท ปตท. จํากัด (มหาชน)
PTT Public Company Limited

ข้อกําหนด
(Terms Of Reference: TOR)

เรื่อง : จัดจ้างปรับปรุงท่อ 8 นิ้วเพื่อใช้ส่ง LPG จากโรงแยกก๊าซไปยังคลังก๊าซภาคตะวันออก
จัดทําโดย :
นายจิรวัฒน์ สาติยะ

วันที่จัดทำ : 06 พฤษภาคม 2568
Rev.1

SAP PR No.1120021097

หน่วยงานที่จัดทํา :
ส่วนวิศวกรรมเทคนิค

ระบบมาตรฐานที่เกี่ยวข้อง

Quality Safety Health Environment Lab Energy

26 / 128
Electronically Verified by นายจิรวัฒน์ สาติยะ on 30/04/2025
Electronically Approved by นายกลศ บุณยะวรรธนะ on 06/05/2025
TOR Revision 1

28 / 130



ข้อกาํหนดที�ต้องปฏบิัต ิสําหรับพนักงาน และผู้ปฏบิัตงิานในพื�นที�รับผดิชอบของ โรงแยกก๊าซธรรมชาตริะยอง หรือภายในพื�นที�

ปตท. หรืออยู่ภายใต้การควบคุมการปฏบิัตงิาน (Operational Control) ของ ปตท.

1.    การปฏิบติังานตอ้งปฏิบติัตามคู่มือ และมาตรฐาน ไม่กระทาํใดๆที�เสี�ยงต่ออนัตราย

2.    ตอ้งตรวจสอบสภาพความปลอดภยั ในบริเวณที�ปฏิบติังานก่อนลงมือทาํงานทุกครั� ง

3.    รายงานผูบ้งัคบับญัชาหรือผูค้วบคุมงานทนัที เมื�อเกิดอุบติัเหตุ, เหตุการณ์เกือบเกิดเป็นอุบติัเหตุ (Near miss), และ เมื�อ

พบเห็นการ

กระทาํ หรือสภาพการณ์ที�อาจก่อใหเ้กิด อุบติัเหตุ

4.    สถานที�ทาํงาน ตอ้งไม่มีสิ�งของเหลือใชห้รือเกินความจาํเป็น และจดัสิ�งที�มีอยูใ่หเ้ป็นระเบียบเรียบร้อย

5.    เครื�องมือ, เครื�องจกัร, อุปกรณ์ และยานพาหนะตอ้งไดรั้บการตรวจสอบตามวาระ และใชใ้หเ้หมาะสมกบังานอยา่งถูกวธีิ

และเมื�อเกิดการชาํรุดเสียหายใหร้ายงานผูบ้งัคบับญัชาหรือผูค้วบคุมงานทราบทนัที

6.    การใช,้ ปรับแต่ง, เปลี�ยนแปลง หรือซ่อมแซมอุปกรณ์ใด ๆ ตอ้งกระทาํโดยผูมี้หนา้ที�เท่านั�น

7.    กรณีที�ปฏิบติังานในเขตโรงงาน ตอ้งแต่งกายรัดกมุดว้ยเสื�อแขนยาว และตอ้งใส่อุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคลพื�นฐาน อนั

ไดแ้ก่ หมวกนิรภยั แวน่ตานิรภยั และรองเทา้นิรภยั รวมทั�งอุปกรณ์ ป้องกนัภยัส่วนบุคคลอื�นๆตามลกัษณะงานที�ไดรั้บมาตรฐาน

ตามที�กฎหมายกาํหนด ทั�งนี�กรณีที�เขา้เขตอาคารควบคุมการผลิต (CCR) ตอ้งสวมใส่เสื�อแขนยาว รวมถึงกางเกงขายาวดว้ย

8.    หา้มเล่นการพนนั หา้มดื�มสุรา หรือเสพของมึนเมา หรืออยูใ่นอาการมึนเมา และหา้มหยอกลอ้เล่นกนัตลอดเวลาที�ปฏิบติังาน

ในเขตโรงงาน

9.    หา้มลกัลอบนาํเขา้ หรือเสพยาเสพติดทุกชนิดที�ผดิกฎหมาย ในทุกพื�นที�ของ ปตท.

10.    หากมีการลกัลอบนาํทรัพยสิ์น หรือสิ�งของทุกชนิดของปตท.ออกนอกพื�นที�โดยไม่ไดรั้บอนุญาต ผูล้กัลอบจะตอ้งถูกส่ง

ดาํเนินคดีตามกฎหมาย

11.    หา้มสูบบุหรี�  หรือ กระทาํการใดๆที�ก่อใหเ้กิดประกายไฟ ในเขตโรงงาน นอกบริเวณอาคาร และนอกพื�นที�ที�ไดรั้บอนุญาต

12.    ปฏิบติัตามแผนฉุกเฉิน, กฎระเบียบ ,เครื�องหมายป้ายเตือน และคาํแนะนาํอยา่งเคร่งครัด

13.    การนาํยานพาหนะ, เครื�องยนต,์ อุปกรณ์ไฟฟ้า, กลอ้งถ่ายรูป และอุปกรณ์ที�อาจก่อใหเ้กิดประกายไฟเขา้ในเขตโรงงาน ตอ้ง

ไดรั้บการตรวจสภาพ และออกบตัรอนุญาตก่อนทุกครั� ง

14.    การกาํหนดความเร็วยานพาหนะ ภายในเขตโรงงานไม่เกิน 20 กม./ชม. และนอกเขตโรงงานไม่เกิน 40 กม./ชม.
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15.    พนกังานใหม่ ผูรั้บเหมาประจาํ และผูรั้บเหมาชั�วคราวตอ้งเขา้รับการอบรมกฎความปลอดภยันี� ก่อนเขา้ปฏิบติังานภายใน

เขตโรงงาน และตอ้งไดรั้บการทบทวนอยา่งนอ้ยปีละ 1 ครั� ง หรือทุก 6 เดือน

21. ลาํดบัการบังคบัใช้ของเงื�อนไขและเอกสารแนบท้าย

 ในกรณีที�มีความไม่สอดคลอ้งกนัระหวา่ง เอกสารขอบเขตงาน (TOR) และสญัญา/เงื�อนไขแนบทา้ยใบสั�ง เอกสารขอบเขตงาน

(TOR)จะมีความสาํคญัเหนือกวา่

QSHEF-GSP-20-010-006 แบบฟอร์มข้อกำหนดจัดหาสินค้าสำหรับระบบ Smart Procurement

บริษัท ปตท. จํากัด (มหาชน)
PTT Public Company Limited

ข้อกําหนด
(Terms Of Reference: TOR)

เรื่อง : จัดจ้างปรับปรุงท่อ 8 นิ้วเพื่อใช้ส่ง LPG จากโรงแยกก๊าซไปยังคลังก๊าซภาคตะวันออก
จัดทําโดย :
นายจิรวัฒน์ สาติยะ

วันที่จัดทำ : 06 พฤษภาคม 2568
Rev.1

SAP PR No.1120021097

หน่วยงานที่จัดทํา :
ส่วนวิศวกรรมเทคนิค

ระบบมาตรฐานที่เกี่ยวข้อง

Quality Safety Health Environment Lab Energy

28 / 128
Electronically Verified by นายจิรวัฒน์ สาติยะ on 30/04/2025
Electronically Approved by นายกลศ บุณยะวรรธนะ on 06/05/2025
TOR Revision 1

30 / 130



Modify line LPG reverse 8"

29
 / 1

28
El

ec
tro

nic
all

y V
eri

fie
d b

y น
าย

จิร
วัฒ

น์ 
สา

ติย
ะ o

n 3
0/0

4/2
02

5
El

ec
tro

nic
all

y A
pp

rov
ed

 by
 น

าย
กล

ศ บ
ุณย

ะว
รร

ธน
ะ o

n 0
6/0

5/2
02

5
TO

R 
Re

vis
ion

 1

31
 / 1

30

600122
Polygonal Line

600122
Line

600122
Callout
Swing blind open

600122
Rectangle



 

  

                                
 
 
 
 
 
 
PIPING MATERIAL 

 
 
 
 
 
 

 
          PTT PUBLIC CO., LTD.    
ENGINEERING SPECIFICATION        

 
 
 
 
 
ES-50.02 
Page 2 of 304 
REV: 01 

 

CONTENTS 

 

                         ITEM       DESCRIPTION                                                           PAGE 

 

1. GENERAL  2 
1.1. Intent      2 
1.2. Scope      2 
1.3. Codes and Standards    2 
1.4. Units      2 
1.5. Abbreviations     2 
1.6. Related Specifications    2 

 
2. MATERIALS      3 

                                     2.1   Standard Materials     3 
                                     2.2   Copper and Copper Alloys    3 
                                     2.3   Material Classification    3 
                                     2.4   Carbon Content     4 
                                     2.5   Material for Oxygen Service    4 
                                     2.6   Sour Service     4 
                                     2.7   Environmental Evaluation    5 

 
3. REQUIREMENTS  5 

                                    3.1   Pipes      5 
                                    3.2   Valves      6 
                                    3.3   Flanges      8 
                                    3.4   Fittings      9  
                                    3.5   Gaskets      10  
                                    3.6   Bolts and Nuts for Flange    10  
                                    3.7   Threads      11  
                                    3.8   Seal Welding and Thread Sealant   11  

 
4. MARKING      11 
5. INSPECTION AND TESTS    11 

 

          APPENDIX :   I     Abbreviations                                                     II    Gasket and Packing List 
                                 III   Valve No. and Specification List                        IV    Branch and Reducing Table 
                                 V   Service Index for Piping Material Classes          VI    Piping Material Classes 
                                 VII General Notes                                                    VIII  P-T Rating Diagram 
                                 IX  Calculation Sheet for Pipe Wall Thickness        X     Dimension for Reinforcement 
                                 XI.  Valve Identification System                                       Pad                    

                                
 
 
 
 
 
 
PIPING MATERIAL 

 
 
 
 
 
 

 
          PTT PUBLIC CO., LTD.    
ENGINEERING SPECIFICATION        

 
 
 
 
 
ES-50.02 
Page 3 of 304 
REV: 01 

1.  GENERAL      

     1.1   Intent   

This specification defines qualities of the piping materials which shall be included in the plant 
designed by CONTRACTOR. 

    1.2   Scope  

1.2.1. This specification shall be applied to piping materials indicated on the Piping and 
Instrument Diagram (hereinafter referred to as P&ID). 
 
However, piping systems furnished as a regular part of equipment or package, shall be in 
accordance with design conditions of equipment manufacturer's standards. 
 

1.2.2 When the piping is connected to the equipment, this specification shall be applied to the 
extent as indicated below:  

(1) Companion flanges, gaskets, bolts and nuts at equipment nozzle  

(2) First block valve (*) with companion flanges, gaskets, bolts and nuts in the instrument 
connecting line  

(3) Companion flanges, gaskets, bolts and nuts for relief valves. 

(4) Companion flanges, gaskets, bolts and nuts at the matching point between the piping 
furnished as part of equipment by its manufacturers and that provided by 
CONTRACTOR.  

(*)  
nearest valve to a line to which the instrument is connected. 

1.2.3 This specification shall not be applied to specially designed companion flanges, gaskets, 
bolts and nuts at the equipment nozzle. 

 

    1.3   Codes and Standards  

1.3.1 Unless otherwise specified ALL ping design and pipe material selection shall according 
with  ASME Code for Pressure Piping, ASME B31.3 " Process Piping " . 

1.3.2 Unless otherwise specified in listing codes, the latest edition of listing codes shall be used. 

    1.4    Units  

Unless otherwise specified, metric, Celsius and kilogram units shall be applied as the 
measurement system for the all drawings and documents. However, nominal sizes of piping 
components shall be in accordance with inch system, which abbreviation is (B). 

    1.5   Abbreviations            

Abbreviations used in this specification are defined in Appendix I  
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    1.6   Related Specifications           

  The related Specifications supplement this specification:            

(1)  ES-50.92  :  Marking for Piping Materials            

(2)  PR.Q1-99-0504.04-3200-01:  Shop Inspection and Tests Procedure 
 

2.  MATERIALS      

2.1 Standard Materials  

Materials shall be generally in accordance with ASTM and those not covered in ASTM shall conform 
to KS or JIS standards or standards of country of origin. When materials are not covered by official 
standards, those shall be in accordance with manufacturer's standards.   

2.2 Copper and Copper Alloys  

Copper based alloys shall not be used in any parts that contact process fluid except the valves for 
sea water line. Valve stem sleeve may be copper base alloy. Alloys with a copper content greater 
than 50% shall not be used in services where acetylene in a wet environment is present.   

2.3  Material Classification  

2.3.1 Appendix VI Piping Material Classes s which is 
classified in accordance with the pressures and temperatures for each line, and the medium 
in the line. 

2.3.2 Material classes are identified by a coding system which consists of one letter(L) and  three 
numbers(N):  

 Four position system  :      L     N     N     NN   

                               Example       :      D     3     1     01                                               

Material     Serial Number    

Pressure Rating     Corrosion Allowance 

 

Material :                       

A - Austenitic steel                      

B - 3.1/2 Ni steel                       

C - Killed carbon steel impact tested                       

D - Carbon steel for service temperature up to 300                        

E - Carbon steel for service temperature over 300                         

F - 0.5 Mo steel                       30 / 128
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G - 1.25 Cr-0.5 Mo steel                       

K - Aluminium                       

L - FRP Piping 

P  HDPE 

T - TUBE 

U - UPVC 

Pressure Rating :                      

0  125 LB   7  900 LB 

1  150 LB     8  1500 LB 

  3  300 LB  9  2500 LB  

6  600 LB  

Corrosion Allowance :    

                    0 - none                       

1 - 1.5 mm                       

2 - 3 mm                       

3 - 6 mm                    

Serial Number :                        

This number designates deviation from the basic specification. For example :                       
Different wall thickness, valves, gasket, reduced pressure/temperature limits, etc. 

2.4 Carbon Content            

All pressure retaining materials and those welded on to the pressure retaining materials shall 
have a 0.22% maximum carbon content for carbon steel and a 0.19% for C-Mo and C-Cr-Mo 
steels.  In exceptional cases, carbon steel with carbon content above 0.22% up to 0.25% is 
permissible provided "C% plus one-sixth (1/6) Mn% does not exceed 0.40%.   

2.5 Material for Oxygen Service   

All materials for oxygen service require special consideration and are governed by specific 
material classes.   

2.6 Sour Service for Carbon Steel            

Dissimilar welding cannot be applied between carbon and stainless steel.  

Material including welds which contact sour gas medium, shall fulfill the following 
requirements in addition to the above paragraph 2.4.                 
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- Manganese                     : 1.30 max.                 

- Phosphorus                     : 0.025% max.                 

- Sulphur                            : 0.025% max.      

- Hardness of weld metal,  : BHN 225 (average) max. and BHN 235 (single location) 

       max. parent metal and HAZ  

Above mentioned hardness values shall be based on HV-10 measurement on a machined 
and ground cross-section of procedure qualification test plates and shall be BHN hardness 
values in case of production welds or production materials. If the above hardness is not 
fulfilled, the material/welds  may be stress relieved at manufacturer's discretion to achieve 
the hardness specified.                    

2.7       Environmental Evaluation             

Environmental pollution, disruption and sanitation shall be considered in selecting piping 
materials. 

3.  REQUIREMENTS       

     3.1   Pipes             

3.1.1 Pipe dimensions shall be in accordance with ASME B36.10M for wrought steel and wrought 
iron pipe and with ASME B36.19M for stainless steel pipe, unless otherwise specified.   

3.1.2 The following pipe sizes shall be used:  

 NPS ½, NPS ¾, NPS 1, NPS 1 1/2 , NPS 2, NPS 3, NPS 4, NPS 6, NPS 8, NPS 10, NPS 
12, NPS 14, NPS 16, NPS 18, NPS 20 in accordance with the following limitations.

a) Due to their vulnerability to damage and their limited mechanical strength, size NPS ½ 
should not be used for long run piping. 

b)  

Pipe sizes above NPS 24 shall restricted to following, in order to void the purchase of many 
different sizes of pipe and fitting. 

NPS 26, NPS 28, NPS 30, NPS 32, NPS 34 and NPS 36 

3.1.3 Pipe made by acid Bessemer process, shall not be acceptable. Steel pipe shall be made by 
open hearth, electric furnace or basic oxygen processes. Hot dip galvanized process shall be 
done (Refer to ASTM A123, A153, A385).   

3.1.4 Butt-welding end preparation shall be in accordance with ASME B16.25.   

3.1.5 The thickness of threaded nipples shall be calculated in accordance with ASME B31.3.   

3.1.6 Pipe tolerances shall be in accordance with applicable material code.   

3.1.7 Pipe thickness shall be calculated in accordance with ASME B31.3.   
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3.1.8 Polyethylene coated pipes shall be manufactured in accordance with KS D 3589 (4" and 
above), KS D 3607 or DIN 30670.   

3.1.9 All electric resistance weld (ERW) carbon steel pipes shall be post annealed for the welded 
seam.  

3.1.10 Pipe thread shall be conform to American standard taper per ASME B2.1 except where 
otherwise specified.   

3.1.11  

3.1.12 d fittings such as weldolets. Socket 
weld fittings with half coupling are not allowed.   

HDPE Pipe 

3.1.13 Pipe made by extrusion process refer to TIS982, DIN8075, ASTM D3350 

3.1.14 Pipe dimension, thickness and tolerances shall be in accordance with TIS982, DIN8074 and 
ASTM F714 

3.1.15 Butt-Fusion connection method shall be in accordance with DVS2207 and ISO11414 

UPVC Pipe 

3.1.16 Pipe made by extrusion process refer to ASTM D1784 and ASTM D1785 

3.1.17 Pipe dimension, thickness and tolerance shall be in accordance with ASTM D1785 

3.1.18 Socket connection with adhesive solvent method shall be in accordance with ASTM D2564, 
ASTM F656 and ASTM D2855.    

 

     3.2   Valves             

3.2.1   Gate, globe and check valves  

(1) Forged steel valves (socket welding or threaded ends) shall be in accordance with API 
602 for class 600 and lower, and ASME B 16.34 for class 900 and higher, unless 
otherwise specified.  

(2) Cast steel valves (flanged or butt-welding ends) shall be in accordance with API 600, 
unless otherwise specified.  

(3) Pressure seal shall be in accordance with ASME B16.34, if required.                    

(4)  
connections (vessel, towers, etc) minimum pressure rating 150 LB.                              

(5) If materials deviation from those mentioned in API 602 are specified for socket weld 
type valves the design and manufacture shall be according to API 602.                    
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(6) All gate and globe valves except screwed end malleable iron valves shall have back 
seat on bonnet. 

(7) Check valve and Butterfly valve for Farmable liquid and Gas media shall be flange 
ended type. Wafer connection type use for Water media only.  

3.2.2. All valves close with clockwise of the hand wheel. 

3.2.3. Ball valves shall conform to ES-50.21, plug valves shall conform to API 599.   

3.2.4  Butterfly valves shall be triple offset metal seated and shall conform to API 609, face to face 
dimension shall be in accordance with ASME B 16.10 face to face dimension of gate valve. 
Wafer type check valves shall conform to API 594.   

3.2.5 Butterfly valves for pressure gas lines Class 300.shall be soft seated, flanged, fire 
safe tested  

3.2.6 Type 304 stainless steel valves for low temperature service shall be provided with extended 
bonnet to remove the packing from cold zone. The length of the extension shall be as 
indicated follows:   

Size Min. Length Size Min. Length Size Min. Length 
 200  300  400 
 200  300  400 

 200  300  400 
 200  300  400 

 200  300  400 
 200  400   

 

3.2.7 For 304 stainless steel gate valves for low temperature service, the disc of the upstream 
side of the valve except solid wedge gate shall be provided with a 3 ~ 4 mm bleed hole for 
relieving the pressure in the valve cavity. A flow arrow shall be provided on the body. (Note 
that regardless of a flow arrow, the valve set on downstream of control valves shall be 
installed in the reverse direction)   

3.2.8  Corrosion resistant valves (normally austenitic stainless steel) shall be in accordance  with 
API 603, unless otherwise specified. 

3.2.9  Bronze valves shall conform to MSS SP-80, " Gate, Globe, Angle and Check valves ", 

3.2.10 Face-to-face and end-to-end dimensions of steel valves shall conform to ASME B16.10 to 
the extent covered. Valve supplier shall furnish certified dimension drawings for all valves.   

3.2.11 Butt-welding end valves shall be furnished with ends to match pipe schedule. End 
preparation shall be in accordance with ASME B16.25.   

3.2.12  End connection of threaded valves shall be in accordance with ASME B1.20.1. End 
connection of socket welding valves shall be in accordance with ASME B16.11.   

3.2.13 Bonnet gasket materials shall be compatible with the gasket materials specified in the 
individual material class, unless otherwise specified.   

3.2.14 Features not covered by the valve descriptions shall be in accordance with manufacturer's 
standard suitable for the intended application.   
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3.2.15 Where carbon steel bonnet, cap or gland bolts are normally furnished with ASTM A193 
grade B7, they shall be furnished in the liquid quenched and tempered condition.   

3.2.16 Bonnet, cap or gland bolts are not normally furnished with ASTM A307, unless otherwise 
specified in the individual material class.   

3.2.17 Unless otherwise specified in the individual material class, manual gear operators shall be 
supplied for the following sizes and larger. When the operating force at half opening position 
of the hand-wheel or lever exceed 35kgf, the valves shall be equipped with gear operator. 

ASME Class Gate Globe Ball Plug Butterfly 
150 12B 10B 8B 4B 10B 
300 12B 10B 6B 4B 6B 
600 10B 8B 6B 4B 6B 
900 10B 6B 4B 4B 6B 

 

3.2.18 The gate valves with 2-piece or split wedge shall not be used, unless specific approval is 
obtained. The 2-piece or split wedge type shall not be used in steam service.   

3.2.19 Swing check valves shall be provided with a boss at location "G".  

Bosses and taps shall comply with the requirements of para.6.3 of ASME B16.34. Valves 
shall not be tapped, unless otherwise specified on the purchase order.  

3.2.20 Swing check valves shall be provided with limit stops to prevent disc from remaining in the 
open position and also suitable for horizontal as well as vertical installation.   

3.2.21 The operating levers or handles on ball valves and plug valves shall indicate, by their 
position, whether the valve is open or closed. 

The open position shall be indicated when the lever or handle points in a direction parallel to 
the flow through the valve.  In addition, it shall be impossible to reverse the indicating 
position inadvertently during re-assembly of the valve.   

3.2.22 Ball valves are not permitted as drain or bleed valves in hydrocarbon service.   

3.2.23 Lubricated plug valves shall not be used, unless otherwise specified.   

3.2.24 Fire-safe ball valves design shall be in accordance with API 607, where fire-safe design 
specified in the individual material class.   

3.2.25 All ball and gate valves shall be full bored type.   

3.2.26 For valves which hard facing is required. It shall be hard facing for both body and disc seat.   

3.2.27 Where applicable, valves shall be provided with transparent stem cover.   

3.2.28 e at female thread (NUT) and shall consist of 
grease nipple at NUT.   

3.2.29  
 up 

circulation purpose.   
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3.2.30 Only flanged valve shall be used for amine service or line where Post Weld Heat Treatment 
is required.   

UPVC Valve 

3.2.31 Materials of valve shall be in accordance with ASTM D1784 

3.2.32 All valve shall be ANSI class 150LB 

3.2.33 Valve size below 2 inch shall be socket connection 

3.2.34 Valve size equal/above 2 inch shall be flange connection 

 3.3   Flanges            

3.3.1   Flanges shall be as follows:  

(1)  ASME class 25,125,250, 800  cast iron (all sizes) :  ASME B16.1 

(2)  ASME class 150 ~ 1500        (1/2B ~ 12B)  : ASME B16.5 

       ASME class 2500        (1/2B ~ 24B)         : ASME B16.5  

(3)  API class 150 ~ 300               (26B ~ 60B)      :  API 605 

         (ASME B16.47 Series B) 

      API class 600 ~ 900                (26B ~ 60B)      :   API 605    

(ASME B16.47 Series B) 

3.3.2 Unless otherwise specified, steel flange faces shall be in accordance with ASME B16.5. 
- -inch 

arithmetic average roughness.   

3.3.3 Flanges not conforming to ASME B16.5, ASME B16.1, MSS SP-44 or API 605 shall be 
specified on drawings.  

3.3.4 Sizes for reducing or blind flanges are indicated by nominal pipe sizes.   

3.3.5 End preparation of welding neck flanges shall be in accordance with ASME B16.25.  

The bore of welding neck flanges shall correspond to the inside diameter of the connecting 
pipe or fitting, permitting a thickness difference up to 1.6 mm. When the difference in wall 
thickness between the two components being joined exceeds 1.6 mm, taper boring shall be 
performed on the component having the heavier wall per ASME B16.25.   

3.3.6 Ring type joint flanges shall have grooves conforming to ASME B16.20.   

3.3.7 Flat face flanges with full face gaskets shall be used against flat face.  

Flange UPVC 

3.3.8     Materials of flange shall be in accordance with ASTM D1784 and ASTM F1970 

3.3.9     All flange shall be ANSI class 150LB 

3.3.10   Flange bolt hole patterns shall be in accordance with ANSI B16.5 
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3.4    Fittings            

3.4.1   All fittings shall be as follows:                    

(1)  Forged steel socket welding and threaded fittings     : ASME B16.11                    

(2)  Malleable iron threaded fittings (150lb, 300 lb)        : ASME B16.3                    

(3)  Cast iron threaded fittings (125 lb, 250 lb)            : ASME B16.4                    

(4)  Butt-welding fittings and stub ends                  : ASME B16.9                    

(5)  Butt-welding short radius elbows and returns         : ASME B16.28                    

(6)  Steel flanged fittings                                : ASME B16.5                    

(7)  Cast iron flanged fittings                            : ASME B16.1   

3.4.2 End preparation of butt-welding fittings shall be in accordance with ASME B16.25.   

When butt-welding fittings are specified with a wall thickness larger than that of the pipe and 
this results in misalignment greater than 1.6 mm between the inside surfaces of the parts to 
be joined, the fitting shall be taper bored per ASME B16.25.   

3.4.3 All lines which connect to another line or header, including instrument connections, vents 
and drains, are considered as branch connections. The basis for design of branch 
connections is the applicable ASME Code. Reinforcement requirements shall be determined 
by ASME B31.3.  Branches shall be made with un-reinforced or reinforced stub-ins with the 
following exceptions. 

(1)  Full size tees shall be used in all pressure ratings.                    

(2)  Reducing tees shall be used where specified in the job specification.                    

(3)  Branches 1-1/2B and smaller shall be made with integrally reinforced fittings.              

3.4.4 Special consideration shall be taken for branch connection in cyclic service such as 
temperature cycling.   

3.4.5 Polyethylene coated fittings shall be manufactured in accordance with KS D 3607, KS D 
3589, DIN 360670 or equal.  

3.4.6 A105 shall be normalized condition, if specified on piping class.   

HDPE Fittings 

3.4.7 Materials of fittings shall be in accordance with TIS982, DIN8075, ASTM D3350 

3.4.8 All fittings shall be meet ANSI class 150LB 

3.4.9 HDPE Stub End refer to DIN16963 

3.4.10 All fittings connect  by Butt-Fusion connection method shall  be in accordance with DVS2207 
and ISO11414 

UPVC Fittings 

3.4.11 Materials of fittings shall be in accordance with ASTM D1784 

3.4.12 All fittings shall be ANSI class 150LB 
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3.4.13 Dimension of fittings shall be in accordance with ASTM D2467 

3.4.14 All  fittings  connect  by  Socket  with  adhesive  solvent  method  shall  be  in accordance 
with ASTM D2564, ASTM F656 and ASTM D2855 

3.5    Gaskets            

3.5.1   All gaskets shall be as follows:                    

(1)  Spiral wound gaskets         :   API  601                    

(2)  Non-metallic gaskets         :   ASME B16.21                    

(3)  Ring-joint gaskets            :   ASME B16.20                    

(4)  Gasket dimensions for flanges 26B and larger      :   Applicable flange codes                      

(5)  Gaskets not conforming above codes shall be specified on drawings.   

3.6   Bolts and Nuts for Flange            

3.6.1   Bolts and nuts shall be as follows:                    

(1) Bolts and nuts shall be heavy hexagon bolts and nuts, and shall conform to ASME 
B18.2.1 and B18.2.2 respectively.  

(2) Threads shall be to coarse thread series, ASME B1.1. Number of threads shall be 8 per 
one inch for bolt size U1-1/8" and larger.  

(3) Accuracy of threads and fineness of finish   

Item Accuracy of thread Fineness finish 
Bolt 2A Semi-finished or better 
Nut 2B 

 

3.6.2 Stud bolts shall be threaded in their full length.   

3.6.3 Stud bolt with two nuts shall be used rather than bolt with one nut.   

3.6.4 Number, diameter and length of bolts for flange connection shall be in accordance with  

ASME B16.5.           

3.6.5 Austenitic bolting materials shall be solution annealed and strain hardened to class 2 of 
ASTM A193 or A320 as applicable. 

3.6.6 Carbon steel bolt shall be Fluoro-Polymer Coating (Xylan 1014 or eq) suitable for service -50 
to 300C 

3.7    Threads            

Threads for pipes, flanges, valves and fittings shall be specified in ASME B1.20.1 pipe threads, 
unless otherwise specified. 

3.8    Seal Welding and Thread Sealant            

3.8.1 All threaded connections where required in steam and hydrocarbon services shall be seal 
welded except for screwed connections on compression fittings on steam tracers.  32 / 128
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3.8.2 All threaded connections other than steam service shall use high performance thread sealant 
with TFE. 

4.    MARKING      

Marking which identifies the material, type and dimension of individual piping components shall be 
accomplished in accordance with Engineering Specification SES-ES 50.92   

5.    INSPECTION AND TESTS       

Shop Inspection and Tests Procedure shall be accomplished in accordance with Engineering 
Specification ( PR.Q1-99-0504.04-3200-01). 
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1. GENERAL 
1.1. Scope 
 

These instructions apply to pipelines in chemical and petrochemical plants 
equipment, machines and accessory such as strainer & safety valve. Included are 
instrument tube, instrument leads, instrument gauge & transmitter, plastic or ceramic 
pipelines and pipelines which are subject to special regulations. 

 
1.2. Necessary working Documents 
 The following form the basis for the working documents 
 
 Piping and Instrument Diagram sheet with the following contents: 
 

a) Numbered pipelines, diameters, pipe classes, type and thickness of insulation, 
design pressures and temperatures. 

b) Equipment specifications. 
c) Machine drawings (dimensioned). 
d) Plot plans (stating which areas are to be kept clear). 
e) General specifications for foundations. 
f) General specifications for structural steel. 
g) General specifications for insulation and painting. 
h) Piping manual with following contents: Pipe classes, overall lengths of valves, 

measurement ranges, minimum spacing of pipelines, etc 
i) Area classification plan (site limits) 
j) Layout of cable routes 

 
1.3. Drawing Concept 
 

It is recommended that the same scale be used for the piping study and for the 
construction model, if any. Apart form the fact that all details shall be drawn to scale, 
there are no further specifications as far as size of paper or extent of description are 
concerned. The diagrammatical representation of all main pipelines, platforms, 

pipelines near concrete constructions, valve spindles near emergency exits, 
accessibility of spades and safety valves, etc. Each piping study must have a 
heading containing job number, site area, name of system under study, scale and 
name of designer. 

 
1.4. General Points Concerning Piping Layout 

All pipeline runs should be as short as possible and have as few turns as possible. 
The following points to be noted : 
 
a) Easy assembly and dismantling of piping and equipment, e.g. E-motor. 
b) Easy accessibility for operation and maintenance of the plant. Sufficient support 

and guiding for the pipeline, so that vessels, exchangers, columns, and machine 
nozzles are protected from too much stress. The stresses on the pipelines shall 
remain within the permitted limits and vibration shall be minimised. 
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c) Sufficient flexibility of the pipelines in all temperatures and the taking into 
consideration of the movements at the distribution points on the equipment, e.g. 
at the connections on steam turbines, high columns, etc. 

d) The permitted limits for the forces and moments at the distribution points on the 
machines are to be adhered to as well as on the equipment if limits are applied 
hereto. The following assumptions are to be made. 

e) Machines and equipment nozzles are to be considered as inflexible fixed points, 
deflection of the equipment nozzles caused by thermal expansion must be 
considered. 

f) For larger diameters and temperature differentials the flexibility of the equipment 
nozzle shall be calculated and entered in the stress calculations. 

 
When planning the run of the pipeline the following sequence shall be adhered to: 
1) The linear connection of two end points in the major axis, the direct linear 

connection is only possible in a few cases, e.g. large pipelines which are 
connected to smaller adjustable equipment such as re-boilers on columns. 
 

2) L-shaped piping laying 
 

As compensation for the thermal expansion or contraction the pipelines will be 
laid in L-form. The shorter arm must be long enough so that the stress resulting 
from the distortion is within the allowed stress limits of the respective pipe 
materials (taking into consideration the stress through internal pressure).  

 
3) Compensators 

The installation of compensators (e.g. bellows, etc.) in pipelines carrying 
hydrocarbons is fundamentally forbidden. In particular cases, exceptions are 
possible, but the approval of the customer must be obtained. 
 
Pockets in pipelines are to be voided where possible. If not possible, drains and 
vents must be incorporated. 

      
1.5 Distance between Pipelines and between Pipe , Concrete and Steel Constructions 
 

The minimum distance is generally 50mm. When deciding the spacing of the pipes, 
the thermal expansion and contraction must be considered. 

 
2.0 CRITERIA FOR EXECUTION OF FLEXIBILITY CALCULATIONS 
 

The criteria for execution of flexibility calculations shall be referred to ES-50.08 Pipe 
Stress Analysis. 

 
3.0 PIPE SUPPORTS 
             

All pipe line, which are running on supports, shall be supported with steel cradles. 
Piping shall be suitably support to prevent sagging, mechanical stress vibrations and 
consequent fatigue, while allowing for thermal and structural movement. 
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Large piping, 350 mm. (14 in.) and over, of thin wall shall be supported using 
adequate methods, to reduce local stresses at the supporting point. 

 
Piping at valves and mechanical equipment, such as pumps and strainer, requiring 
periodical maintenance shall be supported so that the valves and equipment can be 
removed with a minimum requirement for installing temporary pipe supports. 

 
Variable support spring hangers shall be provided as required to support piping 
which undergoes significant vertical deflection. In cases where the movement is very 
large, or the limitations of reactions and stresses are very severe, constant effort 
support spring hangers shall be used. 

 
nue with routed pipe work 

(included vent and drain connections), shall have bi-directional gusset. The gusset is 
not required if connections are made of integrally reinforced extended body valve. 

 
Attachments #1 are standard drawings for Pipe Support which shall be applied. 
Standard supports may be used for pipe sizes above the limits stated only if a 
design check has first been carried out by CONTRACTOR .The addition of the 
larger pipe size written after the support type thus, PS-
an indication that the CONTRACTOR has carried out this check. 

 
Standard support may be specified from larger or smaller sections then those list in 
the standards provided a design check has first been carried out by CONTRACTOR. 
The addition of the different steel section shall be written after the support type thus 
PS-3A (150X150X31.5UC ) 

 
Pipe Trunnions shall generally be made from pipes of the same material, pipe 
schedule or pipe wall thickness as the line pipe unless noted otherwise. Trunnions 
size shall be in accordance with the following except where advises different: 

 
Pipe Diameter Trunnion Diameters 

1-  Same diameter as pipe 
 One commonly available diameter smaller  than pipe 

 Two commonly available smaller than pipe 
 CONTRACTOR Stress Engineer to advise 

 
Requirement of reinforcing pad shall be determined by CONTRACTOR stress 
engineer. 

  
4.0 VALVE LOCATIONS 
 
4.1 General 
 
           Piping lay out shall ensure that valves can be operated from either: 
 
 1) the floor    ) 
 2) Permanently installed platforms ) 
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 3) mobile platforms    ) see also Para 9 
 4) temporary platforms  
 5) permanently installed ladders  ) 
 
         Notes 
 An extra platform can often be avoided by use of a spindle extension. 
 

When positioning check and shut-off valves, the sequence must be so that at shut-
down, the check valve can be removed or disassembled. 

 
Layout of valves for general and specific conditions is described in section 4.2, 4.3 
and 4.4 . 

 
4.2 Spindle Position 
  

Spindle position horizontal or vertical with the hand-wheel pointing upwards. In the 
case of gate valves with a split wedge, jamming is fairly well excluded when the 
wedge is arranged suspended. 

  
In all cases: Cold valves for fluid gases, (used under 50oC) must be arranged with 
the spindles directed upwards (a spindle position of at least a 15o angle above the 
horizontal). These cold valves have insulated mountings. The valves must not be in 
an inverted position so that an insulating layer of gas forms in the stuffing box. See 
diagram. 
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Valves for Cold Fluid Gases 
 
a)  correct      b) incorrect 
 

 

 
Exceptions are the block valves on the safety valves, which can be installed in cold 
areas for fluid gas without insulated mountings. As it is assumed that the safety 
valves are leak-proof, icing is not expected. 

 
4.2.1 Valve Layout 
 

In general valves can be installed in horizontal and vertical pipelines, but with certain 
mediums particular aspects have to be taken into consideration. With flow mediums 
which carry solids which can be deposited and eventually cause blockage (as coke 
out of quench oil), the following should be considered, with regard to the valve layout 
and spindle position: 

   

Seal Liquid 
Insulation 
 

Spindle position 
      correct 

incorrect 
15 degree 

Gas pocket 
 

Ice build-up 
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a) Branch lines pointing downwards or side wards are to be avoided or kept very 
short, if they are not always being used. 

 
  
 Main pipe 

                                               
 
               Wrong           not so good                better 
 
  
 

- Branch of line, which carries very dirty medium. 
 

b) Shut-off valves in a vertical pipeline are disadvantageous as the deposits would 
completely cover the wedge (applies only when large quantities of dirt can come 
from above). 

    
 

c) In case of cracked gas gate valve after transfer heat exchanger purging facilities 
for the valve seats are to be incorporated for spindles in a vertical position. 

 

    
 

d) Deposits prevent the valves from closing tightly unless removed. 
 

e) Layout of Check Valves : Check valves are not to be installed in line which 
have vertical (or sloping) down wards flow. 

 
f) rizontal 

position for ease of installation. 

Sediment 

Sediment 

Purging nozzles 
Purging medium 
(e.g. quench oil 
or steam) 
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4.3 Valve Operational Position 
 

The best operation height is between 1,000 mm. and 1,350 mm above the level of 
operation. Hand-wheels at eye-level as well as at knee-level are to be avoided 
where possible because of the danger of injury. The lateral distance between the 
edge of the platform and the hand-wheel outside a platform shall be a minimum of 
300 mm and a maximum of 600mm. 450mm is recommended. Chain drives shall 
only be installed in exceptional cases, chain shall clear operating level by 1,000 mm.  

  
The operation position relates only to the valves which have to be operated during 
the running of the plant. 
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4.4  Safety Relief Valves shall be provided as Follows 
 

a) The installation of Safety valve shall comply with API520 latest revision. 
b) Safety relief valves, which are not connected to flare or other disposal systems 

and discharge to atmosphere, shall have the pipe extending at least 3,000mm 
above any platform or working area within a 7,500 mm radius of the point of 
discharge. A 10mm minimum weep-hole shall be provided at the low point of the 
discharge piping when discharging to atmosphere. Drain piping shall be 
provided in discharge piping when necessary. 

 
c) Safety relief valves shall have a minimum length of piping between the 

protected line or equipment and the valve inlet. 
 
d) Safety relief valves, which are connected to flare, shall have a slope from the 

outlet of the valve to the flare header. 
 
e) Safety relief valves on boiler installations shall not have a block valve between 

the boiler and the safety valve. 
 
f) When possible safety relief valves are to be made accessible for lifting using a 

20-ton telescopic crane. 
 

g) Check valves shall not be installed in pressure relief device inlet or outlet lines 
since these devices are normally closed and the check valve can become stuck 
in the closed position causing an obstruction in the pressure relief device path. 

 
h) When gate valves are used for safety relief valve inlet and outlet Isolation 

valves, they shall be installed with stems oriented horizontally or, if this is not 
feasible, the stem shall be oriented downward to a maximum of 45º, from the 
horizontal to keep the gate from falling off and blocking the flow. 

  
 
4.5.  Control valve installation 
 

a) Globe control valves shall be installed with their diaphragm actuator stem in the 
vertical position, with sufficient clearance above the actuator and under the 
bottom flange to allow the control valve to dismantled without removing the 
valve body from the pipe. 

 
b) There shall be sufficient clearance to lift and remove the valve. Control valves 

shall be located so that they are accessible for hoisting equipment where 
needed.  

 
c) If required for operational reasons, control valves shall be provided with block 

valves and a bypass valve, except that a bypass valve shall not be provided in 
safety shut-off or depressurizing service or in applications where solids 
suspended in the stream may collect and block the bypass valve. 
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d) The block valves at each side of the control valve shall be of the straight-
through type and should be the same size as the control valve, except in the 
following situations where the block valves should be the same size as the 
upstream/downstream piping 

 
1) if the additional strength of the larger pipe size is required for proper 

supporting;  
2) if the size of the upstream/downstream process piping is DN 50 or 

smaller (NPS 2 Or smaller). 
 

e) The bypass valve shall have a nominal capacity factor at least equal to, but not 
more than twice, the capacity factor of the control valve. The bypass valve shall 
be capable of proper throttling. For critical applications, the bypass valve shall 
be of the same type as the control valve, but with hand wheel operation only. 

  
f) Provisions shall be made for draining and/or depressurizing the control valve 

manifold. At least one drain valve shall be provided just upstream or 
downstream of the control valve, depending of the physical lay-out. Shut-off 
valves shall have a drain valve on the downstream side so that the shut-off 
valve can be leak-tested. More extensive provisions may be required in 
corrosive or very toxic service. 
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4.6  Equalizing of pressure around valves 
 

Quick opening of a large valve holding high pressure may cause a significant shock 
wave travelling true the pipe at sonic speed causing damage to internals, flanged 
connections bellows etc.  Since controlled opening (crack a valve open) is easier 
with a small valve than with a big valve, large valves should be provide with a small 
by-pass in order to allow controlled equalizing of the high pressure. As a guide line a 
DN 50 (NPS 2) by pass should be provided when the run pipe is larger than DN 150 
(NPS 6) and the pressure difference is larger 15 Bar (218 psi). A bypass is not 
necessary in case a control valve is installed downstream that can be opened 
gradually after opening of the block valve. The decision to install an equalizing by-
pass is a part of the process design. 

 
 
5.0 LAYOUT OF INSTRUMENT CONNECTIONS AND MEASURING DEVICES 
 
5.1 Level Gauges, Magnetic Level Indicators 
  
5.1.1 General 
  

Conventional level gauges are relatively weak and vulnerable. For equipment 
containing hydrocarbons or very toxic fluids, the possibility shall be considered early 
in the design stage of eliminating level gauges where they are not essential for the 
safe operation of the facilities. If level gauges are essential in these services, the 
installation of blow-out preventers (excess flow valves) on the isolating valves 
between the equipment and the level gauge should be considered. Blow-out 
preventers are more likely to remain effective when applied in clean product service. 
Where level gauges are essential but blow-out preventers are not used on isolation 
valves in clean product service or in case the product is of fouling service, high 
integrity level indicators of the magnetic type shall be installed. Alternatively, multiple 
level transmitters (where one transmitter provides a local reading) may be fitted. 

  
5.1.2 Level gauge types 
 
5.1.2.1 Magnetic-type level gauges 
  

Magnetic-type level gauges have high integrity due to their enclosed construction. 
Long magnetic-type level gauges are available which eliminate the need for multiple 
level gauges. 

  
Magnetic-type level gauges shall be of the magnetic-coupled level indicator type. 
Each level gauge shall have a DN 20 (NPS ¾) flanged vent and drain connection, 
each with a cap or blind. 

  
The following points shall be taken into account if magnetic type level gauges are 
applied: 

 
a) if a stainless steel flange is fitted into a carbon steel system, the flange shall 

have a suitable rating (the mechanical strength of stainless steel is lower); 
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b) the specific gravity of the fluid to be measured shall be specified by the 
Principal; 

c) pressurized floats shall not be used; 
d) flanged vent and drain connections shall be provided; 
e) floats shall be bottom-inserted (top-mounted floats can become damaged or 

stick in the bottom); 
f) a bottom float stop (e.g. a spring) shall be provided; 
g) bottom housings shall not be conical (to prevent the float from sticking); 
h) level gauges shall be shipped without the floats installed; 
i) floats shall be installed after hydrostatic pressure testing; 
j) the housing shall be designed so that no moisture or dirt can enter (e.g. 

filled with inert gas and hermetically sealed); 
k) the level gauge shall be located so that there is sufficient space for 

maintenance. 
 
5.1.2.2 Plate-type level gauge 
 

Plate-type level gauges shall be restricted to ASME rating classes 150, 300 and 600 
and the design temperature shall not exceed 265 °C (510 °F). Reflex-type level 
gauges without lighting shall be used wherever possible. Through-vision type level 
gauges with lighting shall only be used for adhesive liquids which give unclear 
readings on reflex-type level gauges (i.e. where a liquid film remains after the level 
has dropped). 

 
5.1.2.3 Wall-type gauge glass  
  

Wall-type gauge glasses may be used only up to a design pressure of 41 bar (ga) 
[595 psig] and a design temperature of 300 °C (570 °F). Transperant type gauge 
glass shall be used for indicating the interface between two liquids. Reflective type 
gauge glass shall be used for indicating the interface between clear (non fouling 
liquid) liquid and gas / vapour. Transparent glass shall be used for indicating the 
interface between fouling liquid and gas or vapour. 

 
5.1.3  Installation of level gauges 
 
5.1.3.1 General 
 The span of a level gauge shall cover the required operating range 
  

If the required level range is too large for a single gauge, multiple level gauges shall 
be used, with the connection nozzles staggered for a visible overlap of at least 25 
mm (1 in). 

 
If the visible level range in a gauge is continued in a second (staggered) level 
gauge, or the level is used to check another level instrument, both levels shall be 
readable from the same location. 

 
The pressure and temperature rating of the level gauge shall be same as the 
pressure and temperature rating of the vessel. 
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To ensure clear visual access for the operator, level gauges shall not be placed 
behind pipes or other obstacles. The level gauge shall be positioned so that it can 
be read from ground level, platforms or ladders.  

  
the level gauge shall be less than 1 m (40 in) away from where the operator is 
standing. 

 
 
Example 
 

 
 
 Drain valves on level gauges shall be accessible. 
 
5.1.3.2  Connections 
 

Flange pairs of level gauges shall be aligned within the tolerances specified in 
ASME Section VIII Div 1., as applicable. 

 
Level gauges SHALL [PS] be connected with block valves between them and the 
equipment. 

 
If there are more than two pairs of level gauge connections, one or more stand pipes 
shall be used. Stand pipes SHALL [PS] satisfy the specifications of the relevant 
piping class. The minimum diameter of a stand pipe shall be DN 80 (NPS 3) and the 
equipment connections shall be DN 50 (NPS 2). The block valves shall be fitted in 
either of the following configurations: 

 
1) between the level gauges and the stand pipe; 
2) between the stand pipe and the equipment. 

Operable/readable from the platform 

Location A (example page 13) 

Operable/readable 
from the 
ladder 

Location B (example page 13) 
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Loads on equipment nozzles, caused by the weight and/or thermal expansion of 
stand pipes with level gauges or by magnetic type level gauges, shall be checked. 
To check the thermal expansion forces it shall be assumed that the equipment is at 
design temperature and the stand pipe or magnetic type level gauge is at ambient 
temperature. 

 
5.2  Level Controllers 
 

Level controllers must be operable and adjustable from the floor or platform. The 
regulator shall not be higher than 1,800 mm above the position of the operator. 

   

 
5.3 Measurement of Differential Pressure on Columns 
 

The positions for pressure measuring on columns shall be in accordance with ES-
60.01 Instrumentation General Specification. The position of the pressure points in 
the head line are to be chosen by the pipeline designer so that the power line can be 
laid up towards to the transmitter box. 

 
 

vessel 
vessel 

Normal position 

450 175 

Alternative positions 
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5.4 Temperature Measurement 
 
 Access according to Point 9.2. 
 

The minimum pipe size for thermowell protection sleeve installation is 80 mm NB. 
Piping smaller than 80 mm NB. Shall be locally increased up to 80 mm NB.  

 

 
5.5 Flow Measurement 
 
5.5.1 Position of orifice runs for installation of Orifice Assemblies 
 

Orifice runs shall be installed horizontally. In certain cases a vertical installation is 
permitted. The table below gives a general picture of the possibilities. 
 

 

Head line 

Install transmitter box at 
handrail height 

Install pressure measuring points 
below transmitter box 

Highest pressure measuring 
point on column Platform 
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Fluid Characteristics Status in differential 

 Pressure 
 transmission pipe 

Direction of 
 flow (see key) 

Remarks 

       

Gas dry, no contamination 
 (pollution) 

gaseous 1 2 2  

Gas damp; at condensation 
 point for water droplets 

Gaseous 
condensation  
build-up possible 

2 3 2          A 

Steam  liquid 1 3 2          B 

Liquid without evaporation liquid 1 2 3  

Liquid with gas or steam yield liquid 2 2 3         C 

 low temperature liquid 
gas 

gaseous 1 2 3  

 
 
Key:   1. Preferred 
   2. Acceptable 
   3. Not allowed 
 
Remarks 
 
A Possible segmented orifices from above in descending pipes (minimum slope 3%). 
 
 
 
 
B In vertical piping: different levels of condensation level in the differential pressure 

transmission pipe. 
 
C Possible segmented orifices from below in ascending pipes (minimum slope 3%) 
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5.5.2.  The orifice tapping are to be arranged pointing upwards for air and gases. Horizontal 
           or min. 45o pointing downwards, for steam and liquids. 
 
5.5.3. Orifice Runs 
 
 For the accuracy of measurements the required orifice runs are to be noted. 
  
5.5.4 In attached sheet # 3 is general design for orifice installation . 
 
5.5.5 Position of Transmitter Box 
 
  
Transmitter above orifice 
 

 
 

15
00

 M
in

. 
80

0 

From instrument 
specs 

Nominal distance from 
floor or platform 

Centre line transmitter 
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5.7 Sample Taking 
 

Sampling nozzles must be installed at an operable level. Where possible, the points 
should be accessible from the floor or from platforms with stair access. 

 
 
6.0 DRAINS AND VENTS OF PIPELINES 
 

Pockets in pipelines are to be avoided, where possible. If not possible, drains and 
vents must be incorporated. 

 
 All of type Vent and Drain branch shall be applied bi-gusset support as per  
 attached #  3 
 

Minimum pipe wall thickness for vent / drain connections in carbon steel piping 
systems shall be maintained as Sch. 80. 

 
6.1 General  
 
6.1.1 Areas of Application 

This section deals only with the drains and vents which are not use for continual 
withdrawal of the medium. 

 
6.1.2 Layout 
 

Drains and vents are to be placed at all the lowest and highest point of the non-self-
draining (and non-self-ventilating) pipelines. 

1
50

0 

M
in

.8
0

0 

Transmitter below orifice 

Nominal distance from 
 floor or platform 

Transmitter centre line 

From instrument specs 
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 Drains are to be placed directly upstream of the control valves. 
 

Drains must have a minimum space of 250 mm between the blind flanges (or in 
horizontal pipes, to the pipe center line) to floor or platforms. It must be checked if 
there is enough space between the nozzles and the support foundations. 

 

 
6.1.3 Layout Examples 
 
 Drains and vents through pipelines and vessels 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Normal position 

 250  250 

Alternative position 
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Drainage in a closed system 

 
 
 
Drainage in an underground pipeline system 

 
 
 
Emptying of a low area in the same pipeline system 
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6.2. Test drain and vent connection 
 

Test drain and vent connections shall be installed, without valves, at all low and high 
points in piping. The following minimum branch pipe sizes shall be used for test vent 
and drain connections: 

 
Run Size Branch Size 

         Vent      Drain 
DN 15 (NPS ½) DN 15 (NPS ½) DN 15 (NPS ½) 
DN 20 (NPS ¾) DN 20 (NPS ¾) DN 20 (NPS ¾) 
DN 25 and greater (NPS 1 and greater) DN 20 (NPS ¾) DN 25 (NPS 1) 

 
  

Minimum pipe wall thickness for vent / drain connections in carbon steel piping 
systems shall be maintained as Sch.80. 

  
All drain and vent points shall be closed with a blind flange. In wet galvanised 
systems closing with a cap is allowed. 

 
Vents and drains shall be as short as possible. If long connections are required (e.g. 
due to thick insulation on the main pipe), supports/bracings and/or a larger branch 
size shall be applied. 

 
Connections for pressure testing a piping system shall be provided where required. 
Drains and vents should be used for this purpose. The location of the connections 
shall permit the complete removal of the test medium after the test 

 
The supply connection shall be of a size which will allow the system to be filled 
within a reasonable time and it shall have a temporary, flanged globe valve which 
shall also be used for depressurizing. 

 
Test connections shall be closed with a blind flange after completion of the test as 
per typical in attached sheet. 
 

6.3. Process drain and vent connections 
  

If required for operation/maintenance, valve drain connections shall be installed at 
low points, and valve vent connections at high points in piping systems. These 
connections shall be hooked up to a closed drain system and be shown on the PID. 
For drain and vent provisions on equipment, see (4). Valve vents and drains to 
atmosphere SHALL [PS] satisfy the double barrier concept. In this context, a blind 
flange on an outlet to atmosphere counts as one barrier. This means that a blind 
flange on a single valve should only be removed after de-pressuring. Where process 
requirements demand a quick outlet to atmosphere, the double barrier SHALL [PS] 
be obtained by installing two valves in series. If the effluent will flash and cause sub-
zero temperatures, the distance between the two valves shall be at least 0.6 m (24 
in) and the last valve SHALL [PS] be of the spring loaded, self-closing type. The 
number of vent and drain connections with valves shall be minimised. 
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The size and installation of process drains and vents shall be decided as a part of 
the process design and depends on required drain time. From mechanical point of 
view the following minimum branch pipe sizes SHALL [PS] be used for process vent 
and drain connections: 

 
 

Run Size Branch Size 
Vent Drain 

DN 15 (NPS ½) DN 15 (NPS ½) DN 15 (NPS ½) 

DN 20 (NPS ¾) DN 20 (NPS ¾) DN 20 (NPS ¾) 
DN 25 and greater (NPS 1 and greater) DN 20 (NPS ¾) DN 25 (NPS 1) 

 
 
 
7.0 FLANGED JOINTS 
 
7.1 General 
  

Flanged joints in pipelines should be kept to a minimum. Flanges will be installed on 
removable equipment e.g. vessels, columns, exchangers, reactors, machines, 
blinds, valves, etc. Further flanges should only be planned in cases where the pipes 
are not flexible enough to be removed. 

 
Flanges must not be placed over paths and roads. There must be enough space to 
enable construction and maintenance of the flanges. Flanges in oil lines must not be 
installed above hot pipelines, even if they are insulated, due to the risk of fire. 

 
Flanges shall be raised-face in accordance with ASME B16.5 or calculated in 
accordance with ASME VIII. Flanges over DN 600 (NPS 24) shall be in accordance 
with ASME B16.47 series B. The use of other types of flanges is subject to the 
approval of the Principal. 

 
 Flange bolt holes shall straddle the centre lines. 
 

If a flat face flange is required (e.g. GRE piping in ASME rating class 150) the 
counter flange shall also have a flat face in accordance with ASME B16.5. Flat face 
flanges shall be provided with full-face gaskets. 

 
In case special flange joint like small tongue /grooved ,ring joint as per ASME B16.5 
shall follow typical flange joint as per appendix 3    

 
7.2 Use of Flanged Joints as Pipe Joints 
 

In special cases, e.g. by rubberized or galvanized pipelines with normal diameters, 
welded joints are not possible without damaging the protective surface. In these 
cases all pipes, fittings and valves are flanged. 
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7.3 Flanged Joint Parts (Nuts, Bolts, Gaskets) 
 

Attention should be paid to the fact that at in all positions the bolts are mountable 
and removable. On machines and valves there is usually only just enough space 
between the housing and flange plate to allow the nuts to be mounted. Only stud 
bolts can be used in these positions where valves connected, or a valve is directly 
mounted onto a machine. 

 
 For example, block valves for safety valve isolation-see below. 

 
 
 
 

Bolts must be removable from 
underneath. Therefore connecting 
pieces between safety valve and 
block valve upstream must match 
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Example of flanged control valve with a block valve downstream. 

 
  

When several nozzles are arranged closely, e.g. compressor nozzles, and this 
applies especially when machined or stud bolts are intended to be used, check to 
see if any blinds are also to be used on these connections. 

 
7.4 Gasket 
 
7.4.1 General 
 The gasket selection shall be based on piping class requirements. 
 

Spiral wound, AISI 316(L), graphite-filled gaskets shall be considered as the first 
option for gasket selection. The gasket size shall according to ASNI B16.5 for 
diameters up to 24-inch and ASME B16.47 series B for diameters larger than 24-
inch. Spiral wound gaskets shall always have stainless steel inner and outer rings to 
provide sufficient strength. Spiral wound asbestos filled gaskets shall not be used. 

 
 Spiral wound gaskets shall have a colour code in accordance with ASME B16.20 
 

Covered serrated metal gaskets (Kammprofile) should be used for flanged 
connections above DN 600 (NPS 24), covered serrated metal AISI-316(L)/graphite 
gaskets with a "lateral" profile height shall be selected. Covered serrated metal 
gaskets with a convex profile shall only be used in special cases, e.g. if covered 
serrated metal  gaskets with a lateral profile cannot provide an adequate seal (e.g. in 
weak flanges or where the flange facing is not perpendicular to the design plane). 
Covered serrated metal gaskets with a convex profile may be used only if approved 
by the Principal. 

 
 
7.4.2 Installation of gaskets shall be as per the following: 
 

Prior to installation, a visual inspection is required on both the gasket and the flange 
facing. Corrosion/pitting of the flange face shall be removed when possible. Severe 

Use stud bolts for this flanged joint 

49 / 128
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corrosion and/or damage of the flange facing shall be re-machined. Especially radial 
grooves shall be avoided: they shall be no deeper than 0.3 mm (0.012 in) and/or 
longer than 3 mm (0.12 in). The gaskets themselves should be free from any visible 

 
 

The pressure over the gasket shall be uniformly distributed in order to achieve 
satisfactory sealing. To accomplish the flange tightening, the bolts shall be tightened 
in the following sequence: 

 
1. Hand-tighten all nuts. 
2. Tighten two bolts diametrically opposite each other to 50 % of the required 

bolt stress. 
3. Tighten another pair of bolts approximately 90° further round the 

circumference. 
4. Continue until all bolts have been tightened to 50 % of the required bolt 

stress. 
5. Repeat steps 2, 3 and 4 to 80 % of the required bolt stress. 
6. Repeat steps 2, 3 and 4 to 100 % of the required bolt stress. 

 
The threads shall be clean and in good condition. The application of lubricants will 
have a substantial impact on the torque applied. The lubrication properties vary from 
one lubricant to the other and shall be taken into account when torque is applied. 
Hydraulic bolt tensioning provides more uniform bolt stress and eliminates variations 
due to different lubricants. 

 
Gaskets used for the installation of orifice assemblies and between flanges located 
within the required straight length of pipe upstream and downstream of these 
assemblies shall not protrude into the free area of the pipe. 

 
7.4.3 Selection and installation of bolting materials 
  

Stud bolts and nuts shall be completely threaded in accordance with ANSI B1.1. 
Sizes 1 inch and smaller shall be Coarse Thread Series (UNC) and sizes larger than 
1 inch shall be 8-Thread Series (8 UN). Threads shall be machine cut or rolled.  

  
The stud bolt length shall be determined as shown in ASME B16.5 or ASME B16.47. 
Where spectacle blinds, wafer valves, etc., are installed, the stud bolt length shall be 
increased by the thickness of such devices and the extra gaskets.  

 
Nuts shall be semi-finished, heavy, hexagon. Nuts shall have a height equal to the 
bolt diameter. 

 
 Bolt & nut shall be coating by Fluor polymer (Xylan 1014 or eq). 
 
    
8.0. SCREWED CONNECTIONS, COUPLINGS 
 
8.1 Screwed Connections (see pipe classes to be used on job) 
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 Screwed connections are to be used only in special cases. 
 

When welded joints are not possible, threaded pipes with screwed sleeves and 
fittings can be used, e.g. drinking water supplies, foam extinguisher, UA supplies. 
Special pipe classes will be created for these situations. 

 
In many cases the couplings for utilities will be screwed. Tubing for power supplies 
for measuring devices will also be screwed. 

 
8.2 Couplings 
 

Couplings will be used for quick release connection on utility equipment where 
constant consumption is not required. Therefore, couplings will be used at utility 
stations and on fire extinguishers. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

Flexible hose or pipe 

couplings 
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9.0. POSITIONING OF PLATFORMS, STAIRWAYS AND LADDERS 
 
 

Table of Access Requirements  Minimum requirements for access 1) 

  I II III IV V VI VII 

1.Pressure measurement point  
local 
remote 

 
 
x 

 
x3) 

 
x 

    

2.Temperature measurement point  
local 
remote 

 
 
x 

 
x3) 

 
x 

    

3.Orifice plate assembly  x       

4.Level indicator local 
remote 

   x 
x 

   

5.Analysis sample point 
    - Analysis sample point 
    -Analysis sample point (with    
maintenance) 

local 
remote  
 
remote 

 
x 

  
 
 
 

 
 
 
x 

x 
 

  

6. Differential press. trans. and all 
 other transmitters 

    
 

 
x 

   

7. safety valve     x    

8.Control Valves 
      a) Hand control valves 
      b) Automatic control valves 
 

     
x 
 

 
 
x 

  
 
x 

9.Shut off valves 
      a) Spared equipment 
      b) Safety equipment 4) 
c) Drain and vent for hydro. Test 
  Other d) DN   
              e) DN   

  
 
 
x 

 
 
 
 
x 

 
 

 
x 
 
 
 
x 

   
 
x 

10.Check valve with maintenance 
     Check valve without Maintenance  

  
x 

  x    

11.Steam trap        x 

12.Strainer     x2) and x  

13.Blinds for process reason     x    

14.Manhole, Davit    x x3)    

15.Compressor overhead crane     x    
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Hold 

 
 
 
Table of Access Requirements 

 Minimum requirements for access 1) 

  I II III IV V VI VII 

16. Elevated hydrants and monitors     x    

17. Cooling tower      x   

18. Elevated flare     x    

19. Compressor, turbine, large 
pumps, generator 

     x5) x  

20 Air cooler      x   

21 Reactor, Dryers, packed columns     x and x  
22 Blinds for maintenance     x    

  
   1) I Temporary access 
 II Permanent ladder 
 III Movable platform if operation height  3.6m    
 IV Permanent platform access with ladder 
 V Permanent platform access with stairway 
 VI Access for power operated equipment (compressor overhead crane, fork  
                        lift) 
 VII Accessible at grade 
 
   2) Included strainer for plate fin exchanger 
   3) Operation height  3.6m        
   4) E.g. for steam curtain, water spray  except safety valve 
   5)     Platform  required all around machinery /enclosure/auxiliary skid 
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10.0  REQUIREMENTS FOR INDIVIDUAL PIPING SYSTEMS 
 
10.1 General 

Piping and pipe supporting structures shall be designed so that access is provided 
for maintenance or removal of valves, in-line instruments, tube bundles and 
shell/channel covers (e.g. cranes and trucks) and for operational reasons (e.g. filter 
cleaning). Removal or replacement of equipment shall be possible with a minimum 
dismantling of piping. Removable pipe spools may be required. Small pieces of 
equipment and ancillaries which need regular supervision or maintenance should be 
installed on elevated plinths in order to improve access. 

 Drain and vent provisions: 
a) Valves shall be installed on all equipment drains and vents; 
b) Equipment and piping containing slurries shall have minimum size 1-inch 

drain connections, unless the type of drain valve dictates a larger size 
(e.g. ram-type valve); 

  
There is no need for an equipment drain or vent if the equipment can be adequately 
drained or vented via connected piping. 

 
If equipment flanges deviate from the standard sizes selected from the piping 
classes, the matching pipe flanges shall be ordered with the equipment.  

 
10.2 Pump, Compressor and Steam turbine piping system 
 
10.2.1 General 

Piping at pumps, compressors and steam turbines shall be sufficiently flexible and 
adequately supported to prevent the equipment nozzles from being subjected to any 
stress that could disturb their alignment or internal clearances or otherwise affect the 
equipment and jeopardise its operation. 

  
Excessive vibration of piping connected to reciprocating compressors shall be 
avoided. A study shall be carried out according to API 618 to determine the optimum 
support location. Results of the study shall be submitted to the Principal for 
approval. 

 
The allowable loads and moments on equipment nozzles shall be in accordance 
with the relevant ES and their associated standards (e.g. API) for the equipment. 

 
The equipment requisitions shall specify whether flanged vent and drain nozzles are 
required. 

  
Auxiliary piping shall be neatly routed along the base-plate and shall not extend 
across the operating floor. This piping shall not obstruct inspection covers, bearing 
caps, upper halves of casings or any other items which require access for operation 
or maintenance. 

  
In order to avoid a fire hazard, lubricating oil, control oil and seal oil pipes shall not 
be routed in the vicinity of hot process or hot utility pipes. 
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Cooling water pipes to pumps and compressors shall not be less than DN 20 (NPS 
¾). Pipes DN 25 (NPS 1) or less shall have the take-off connection from the top of 
the water main pipe in order to prevent plugging during operation. 

 
10.2.2 Pump  
 

Suction piping shall be as short and as direct as possible, avoiding high spots where 
pockets of gas or air could accumulate. Only eccentric reducers (top flat) may be 
used for pipe diameter changes in horizontal pipes. For horizontal suction pipes, a 
drain shall be provided upstream of the reducer. In vertical pipes, eccentric or 
concentric reducers may be used. 

 
Each individual pump shall be provided with a strainer in the suction pipe. A block 
valve shall be installed upstream of the strainer in the suction pipe of each pump. 
This position enables the strainer to be cleaned without draining the complete 
suction pipe. The piping components from the block valve to the suction nozzle of 
the pump shall have the same rating as the discharge piping in order to 
accommodate overpressure due to backflow from the discharge side. This also 
applies to multi-stage pumps.  

 
The discharge pipe shall also have a block valve. A check valve shall be installed 
unless there is no possibility of backflow or pressure surge under any conditions. 
This check valve shall be installed upstream of the block valve to enable 
maintenance of the check valve without draining the discharge pipe. The liquid 
volume between the check valve and the pump discharge block valve shall be as 
small as practical. 

 
Unless the pressure drop would be too high, the discharge valve, suction strainer 
and suction valve should be of the same size as the pump nozzles, for economic 
reasons and also to minimise the weight of attachments. 

 
For pump alignment purpose, adjustable type of supports shall be provided in 
suction and discharge piping. Adjustable supports shall be at a minimum distance 
from the pump suction and discharge nozzles. 

  
The length of the straight pipe from the last elbow to the suction nozzle shall be 
sufficient to ensure minimum turbulence at the pump suction. The minimum length, 
which shall not include any reducer, strainer or stop-flow valve, shall be as stated 
below: 
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TYPE OF PUMP POSITION OF SUCTION PIPING MINIMUM STRAIGHT 
LENGTH 

Vertical close-coupled in same plane as pump shaft              1.5 D * 
perpendicular to pump shaft               4 D 

Single suction, 
end suction type 

not applicable               4 D 

Single suction, 
top-top connection 

at top of pump               4 D 
in same plane as pump shaft               1.5 D 

Double suction perpendicular to pump shaft 
 (preferred situation) 

              3 D 

any position other than 
 perpendicular ** 

          5 D to 10 D 

 
 *  For vertical close coupled pumps with 1.5 D straight length, eccentric reducers 
              (bottom flat) are preferred. 
 
 ** It shall be studied how unequal flow to the impeller eye can best be avoided.  
               The advice of the pump Manufacturer should be sought in this respect. 
 
10.2.3 Compressor 
  

To prevent fatigue failure of compressor piping, the effect of vibrations and pressure 
surge shall be considered. 

  
Butt-welding components shall be lined up accurately and weld roots shall be 
ground smooth wherever possible. Gas tungsten arc welding (GTAW) should be 
used for the root pass of welds. GTAW shall be used for the root pass of welds if it is 
not possible to grind the root smooth. 

 
Inter-stage and discharge piping shall be sufficiently flexible to allow expansion due 
to the heat of compression. 

 
Block valves shall be installed in the suction and discharge pipes, except for 
atmospheric air compressors, which shall have block valves in the discharge pipes 
only. The block valve in the suction pipe, if present, and the piping to the suction 
nozzle shall have the same rating as the discharge piping. 

 
The ASME rating class of the suction piping, valves and suction pulsation 
dampeners (if fitted) of a reciprocating compressor shall have the same rating as the 
discharge of that stage. 

 
Except for reciprocating compressors, compressor discharge pipes shall have a 
check valve between the block valve and the discharge nozzle as close as practical 
to the compressor discharge nozzle. 

 
In each compressor suction pipe, suction strainer shall be installed downstream of 
the block valve of the compressor and as close as possible to the compressor 
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suction nozzle. Screens and filters shall be reinforced to prevent their collapse or 
failure and subsequent entry of debris into the compressor. Provision shall be made 
to measure the pressure difference across the strainer in order to monitor fouling. 

 
To protect against a blocked outlet, reciprocating compressors shall have a 
pressure-relieving device installed in a bypass between the discharge pipe upstream 
of the block valve and the suction vessel. Interstage sections shall also be protected 
by relief valves. 

 
The suction pipe between a knock-out drum and the compressor shall be as short as 
practicable, should have no pockets and should slope down towards the knock-out 
drum. 

 
The following straight length requirements apply to compressor inlet and outlet 
piping: 

 
 

TYPE OF COMPRESSOR INLET OPENING  
PRECEDED BY: 

MINIMUM STRAIGHT 
 LENGTH BEFORE INLET 

Centrifugal compressors, 
 Axial compressors or 
 combinations thereof and  
 compressors with interstage  
 side stream inlets 

Straight pipe  3 D 

Elbow 3 D 

Reducer 5 D 

Valve 10 D 

Flow device 5 D 

 
TYPE OF COMPRESSOR OUTLET OPENING 

 FOLLOWED BY: 
MINIMUM STRAIGHT 
 LENGTH AFTER 
 OUTLET 

Centrifugal compressors, 
 axial compressors or 
 combinations thereof and 
 compressors with interstage 
 side stream outlets 

straight pipe  3 D 

Elbow 3 D 

Reducer 5 D 

Valve 5 D 

flow device 10 D 
 

For further information on this subject see ASME PTC-10, section 4.3 

 
 

Flow straightening devices to reduce the required straight length of compressor inlet 
piping, such as vaned elbows or other piping internals, may be used only with the 
approval of the Principal. 

 
If two or more compressors are combined, their suction pipes should enter at the top 
of the header, except that suction pipes at least one pipe size smaller than the 
header may enter at the side of the header. 

 
 Compressors in hydrocarbon or very toxic service shall have: 

a) Purge facilities, and 
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b) Spading capability provided by spectacle blinds, removable spool pieces 
or elbows 

 
10.2.4 Steam Turbine 
 

The set pressure of the relief valve in the turbine exhaust system shall not exceed 
either the turbine design pressure or the pressure of the exhaust piping, whichever 
is the lesser. The relief valve shall be installed between the turbine outlet and the 
check valve. 

 
 The calculation for the relief valve orifice shall be based on the turbine inlet nozzle. 
 
 Warming-up facilities shall be provided for the turbine inlet piping and the turbine. 
 

Piping shall be designed to permit steam-blowing up to the inlet and outlet flanges of 
the turbine before start-up. 

 
Steam vents shall be routed to a safe location and shall not be combined with any 
lubricating oil, seal oil or process vent. 

 
Branch connections from steam headers shall be taken off from the top of the 
header. A single block valve shall be provided in branches, adjacent to the headers. 

 
A single block valve and check valve shall be provided adjacent to the point of 
junction of steam piping with process streams. 

 
Steam traps or drain valves shall be provided at the lowest points. Traps shall 
discharge to ditches or other suitable locations. 

 
10.4 Heat Exchanger piping 
 

Sufficient space shall be kept between adjacent heat exchanger inlet and outlet 
valve manifolds. 

 
Shell and channel piping shall be provided with vent and drain connections unless it can be 
vented and drained via other equipment. Drain and vent nozzles on heat exchangers shall 
have a valve and a blind flange. 

  
When a heat exchanger has been identified as designed to allow for in-service 
chemical cleaning or isolation to allow for disassembly for mechanical cleaning 
and/or inspection, sufficient isolation devices and/or by-pass valves shall be 
provided for the shell and/or tube sides as applicable.   

  
Piping connected to shell-and-tube exchanger channel box shall be self supported 
or provided with permanent supports so that the channels can be removed without 
having to provide temporary supports for the piping. 

  
Design the piping to provide wrench room for unbolting exchanger channels.  
Maintain 150 mm minimum clearance between the following components: 50 / 128
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a) pipe flanges and the exchanger shell or insulation; and,  
b) pipe or insulation and the exchanger flanges. 

  
Arrange the channel piping with a removable section between the exchanger and 
block valves so that full access is available for bundle pulling and tube cleaning.  

  
Thermosiphon re-boiler shall be located as close as possible to the columns that 
they serve. Thermosiphon piping shall comply with the following: 

a) All piping runs shall be as short as possible, dictated by process and 
mechanical stress requirements and not for layout convenience. 
 

b) The party responsible for the thermal/hydraulic design of thermosiphon 
and kettle reboilers shall be responsible for determining the conceptual 
design of the hydraulic piping system including the required relative 
equipment elevation difference, size of inlet and outlet piping and 
manifolds, equivalent piping allowances, and any other special 
requirements.  These shall be indicated on the exchanger data sheets.  
The final piping arrangement and layout shall be verified by the exchanger 
designer. 

 
c) Thermosiphon inlet piping shall include a manual throttling valve for 

systems which are not designed as once-through process operation.  
When more than one re-boiler is used in parallel arrangements, manual 
throttling valves shall be provided at the inlet to each exchanger 
regardless of the circulation system design. 

 
d) Thermosiphon outlet piping shall not include any pocketed or downward 

sloping sections.  Re-boiler return piping shall be free-draining. 
 

e) For vertical thermosiphons, including printed circuit and plate-fin 
exchanger types, the re-boiler return piping shall contain no more than 
one 90° long radius bend and one horizontal section of minimum length. 

 
f) When more than one re-boiler is used in parallel arrangements, each shall 

have its own re-boiler return piping and they shall not share the two-phase 
column re-boiler return nozzle (i.e. multiple nozzles on the column shall be 
provided). 

  
Due to the inherently small flow passages of plate-and-frame ( gasketed and welded 
styles), printed circuit, and brazed aluminium plate-fin heat exchangers, a temporary 
strainer shall be provided for commissioning to prevent construction debris (mill 
scale, rust ,welding electrodes etc) from accumulating in the heat exchanger.  For 
printed circuit and plate-fin exchangers, permanent strainers shall be provided at the 
inlet of each stream entering the exchanger unless otherwise approved by the 
Principal.   

 
Consideration should be given to the use of readily serviceable strainers if regular 

- -

 
 
 
  DESIGN 
INSTRUCTION FOR 
PIPING 
ARRANGEMENT 

 
 
 
 

PTT PUBLIC CO., LTD 
ENGINEERING STANDARD 

 
 
 

ES-50.01
PAGE:  38 OF 55

REV: 01
   
 

process stream while one filter is being cleaned, and should be considered for 
critical services.  The maximum aperture size for the strainer should be determined 
by the heat exchanger manufacturer.  Unless otherwise specified, a maximum 300 

sh) strainer is recommended for printed circuit heat exchangers and 
-fin 

exchangers.  A pressure differential measuring device across the strainer shall be 
installed, typically with a range of 0.1 bar (1.45 psi) to 0.5 bar (7.25 psi).  The design 
differential pressure of the strainer filter element should be between 5 bar (ga) and 
10 bar (ga) (73 psia and 145 psia) to avoid collapse of the filter if any debris is 
collected.  Furthermore, the design of the strainer shall be such that it could 
withstand a reverse-flow condition.  For plate-and-frame heat exchangers, strainer 
requirements shall be specified by the Vendor of the PHE in consultation with the 
Contractor or the Principal. 

 
Collecting and processing facilities shall be used in order to avoid product spillage 
during maintenance. 

 
If shell-and-tube exchangers can be blocked in by valves, causing trapped 
liquid/vapour, attention shall be paid to: 

 
a) preventing exposure of the low-pressure side piping to the maximum 

pressure of the high-pressure side, regardless of whether caused by 
internal failure or otherwise; 

b) potential increase of pressure difference between the high and low 
pressure side. 

 
The danger of over pressurising arises in the event of a tube burst with different 
design pressures on the shell and tube side, see API Standard 521. The correct 
design practice for such a case is outlined in ES-20.01. 

 
Heat exchangers shall have a check valve in the steam inlet if the normal steam 
pressure is less than 110 % of the process relief valve set pressure or, if there is no 
relief valve, 110 % of the process design pressure. The design shall take tube burst 
into account and shall include facilities to prevent undesirable effects, e.g, back-flow 
of hydrocarbons into steam systems, hydrocarbon entry into condensate or water 
systems, and entry of water into hot hydrocarbon systems. 

 
Piping arrangement of air cooled heat exchanger in two phase flow shall provide 
uniform distribution of the phases to inlet manifold. 

 
10.5  Pressure Vessel Piping 
  

Vertical pipes branching from columns and other vertical vessels shall have a resting 
support near the nozzle and shall be guided at regular intervals to protect the pipe 
against vibrations, wind load and/or buckling. If the loads on this resting support are 
too high a spring support should be positioned at a lower elevation in order to 
reduce them. For the required flexibility of the piping, attention shall be paid to the 
location of the lowest guiding support. 
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Pipe supports on pressure vessels shall be bolted to cleats welded to the vessel. 
Cleats shall be designed by the Contractor and form an integral part of the pressure 
vessel. Where practical, cleats shall be standardized. Cleats and the connected pipe 
supports and/or supporting steel shall be designed so that there will be no ingress of 
water under the insulation. 

  
To allow removal of covers, heads, channels, bundles and shells, pipes shall not be 
supported on heat exchanger shells or heads. To satisfy vapour disengagement 
requirements for liquid pipes from draw-off trays in columns, there shall be at least 
1500 mm (60 in) from the draw-off flange down to the reducer. This 1500 mm (60 in) 
also applies if more than one liquid draw-off nozzle is connected via an equal tee. 

 
A tall, slender vessel (L/D  10) may be susceptible to aerodynamic excitations, and 
piping, platforms and ladders at the top third of the vessel should be located so that 
they will act as aerodynamic stabilisers and reduce cross-wind vibrations. 

 
Where practical, pressure vessels which are grouped together shall have platforms 
and interconnecting walkways at the same elevation. The number of stairways and 
ladders to the platforms shall be sufficient to meet safety requirements. Where 
practical, pressure vessels grouped together shall have their level gauges at a 
common level. 

 
The pressure vessel auxiliary nozzle shall have a valve with blind flange. The valve, 
bolts and gaskets shall satisfy the requirements of both the utility and the process 
conditions.  

 
Pressure vessels that do not have a drain located directly on the vessel shall have a 
drain on the bottom outlet pipe. The drain valve shall be outside the skirt. The size of 
the drain shall be equal or higher of either the branch size connections mentioned in 
section 6 or the drain size requirements of ASME section VIII Div 1. 

  
Drain pipes for pressure vessels shall be sized to empty the vessel volume, or the 
volume below a column bottom tray, by gravity within two hours. 

  
Large transfer pipes from furnaces should have welded instead of flanged 
connections to columns in order to avoid leakage. In those cases, the spade or 
spectacle blind shall be located at the furnace side of the transfer pipe, where the 
diameter is normally smaller. 

 
10.3 Miscellaneous 
 
 The use of pipe trenches shall be avoided as much as possible. 
 

Normally main lines of cooling water, fire water, and oily sewer lines shall be 
underground piping. 

 
All process cooling water lines shall be installed so that the equipment being cooled 
will remain full of water in the event of shut-down of the cooling water pumps. 
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 Oily sewer shall be drained separately from rain water and non-oily sewer. 
 

Utility hose station required shall be specified by the Principal. Where utility hose 
stations are specified they should be located so that all points of use in the area can 
be reached by 15 m (50 ft) long hoses. 

 
10.4 Sampling rack  
 

All sampling point shall be connected to flare system with valve isolation . 
Connection between sampling storage with process piping shall be locking dog 
mechanism with large contract area used to stem retention stainless steel quicked 
coupling  

 
10.5 Strainer
 
 Permanent strainers shall be installed in all pump suction pipes. 
  

It should be bucket type or T-type (Y type / cone type is not acceptable for pump 
suction application). The installation of a strainer in the suction of double-suction 
pumps shall not disturb an even flow to the suction nozzle of the pump  

  
Strainer and its component (including but not limited to wired mesh ,perforated plate) 
shall be made from stainless steel. 

 
Unless otherwise specified, type / mesh size / open area of strainer shall be in 
accordance with strainer application table below as minimum requirement.   

 
Opening of wired mesh which is supported by the solid part of perforated reinforced 
plate shall not be considered as strainer open area. Mesh 4 per inch or finer shall be 
supported by perforated reinforced plate. 

 
Strainer element shall be designed to withstand the differential pressure at least of 
2.0 barg. 

 
Strainer cover (to access strainer element) which made from blind flange (or the like) 

-inch) or ANSI 
B16.47 Series B (for bode > 24-inch). 

  
 Lifting lug shall provide on strainer cover for flange size 6-inch and larger. 
 

Vent/Drain point shall be provided on the strainer cover. The opening size shall be 
¾-inch schedule 80 furnished with valve and blind flange, the valve and blind flange 
may not shown in the P&ID but shall be provided. 

 
Collecting and processing facilities shall be used in order to avoid spillage during 
withdrawal or replacement of strainers and maintenance of pumps. 
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Each inlet stream of brazed aluminium (plate-fin ) heat exchanger shall be furnished 
with duplex strainers and shall be able to on-line switching to another strainer ,and 
maintenance the other without process interruption. 

 
 
Strainer application table 
 
 
Application Type of strainer Mesh no.(SWG) Minimum 

 Open area 
Suction of Pump    
  - Process Pump            T 40 (32) or finer 300 % 
  - Utility Pump            T 40 (32) or finer 300 % 
  - Pumping liquid lubricated bearing 
    Pump 

           T 40 (32) or finer 300 % 

Suction of Compressor        Cone  40 (32) or finer 300 % 
Inlet of Plate-fin Heat Exchanger 
 /Plate Heat Exchanger 

Bucket or T or 
       Cone 

80(40) 200 % 

Fuel gas skid (for burner)            T 40 (32) or finer 300 % 
 
Note 
 
Perforated plate properties: Ø8 x 10P ,3 mm plate thickness. 
 
 
11.0  SUPPLEMENTARY REQUIREMENTS 
 
11.1 Piping Arrangement for Package Facility 
 

Piping which is furnished as a regular part of proprietary or standardized equipment 
(or package facilities) shall be in accordance with the equipment ma
standard, as far as piping arrangement is concerned. 

 
11.2 Minimum Clearance 
 
11.2.1 Vertical minimum clearance to the bottoms of piping (or steel whichever is lower)  
shall generally be as follows: 
 

(1) Above platforms and walkways   : 2100 mm 
(2) Inside building     : 2100 mm 
(3) Plant road, Pipe bridge    : 6000 mm 
(4) Mobil lifting equipment access area  : 6000 mm 
(5) Sleeper      :   300 mm 
(6) Process pipe rack (Not cross over Road )  : 4500 mm  

 
11.2.2.  Horizontal minimum clearance shall be at least 0.75 m  for access ways and 

walkways, and 0.9 m for thoroughfares. 
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 Piping shall be kept clear of equipment maintenance drop areas. 
  
Around manholes, a minimum of 760 mm on each side of manhole and a minimum 
1200 mm out in front of the manhole shall be provide clear of obstruction to allow for 
entry and exit. 

 
11.3 Distance between pipes 
 

a) The minimum distance between pipes or the insulation of pipes in pipe 
tracks and trenches and on pipe racks shall be 75 mm for tools access. 

 
b) The minimum distance between flange (with insulation) and a pipe or the 

insulation of pipes in pipe tracks and trenches and on pipe racks shall be 
30 mm for tools access. 

 
c) The minimum distance between flange (without insulation) and a pipe or 

the insulation of pipes in pipe tracks and trenches and on pipe racks shall 
be 75 mm for tools access. 

 
d) The minimum distance between pipe flange (without insulation) and any 

equipment, column or building wall shall be at least 75 mm. 
 

Pipe flange size 12-inch and above, min. of 460 mm as standing room between 
flange and any obstruction (e.g. equipment, guard rail etc.) shall be provided for 
locations where the flange joint is meant for operations (e.g. vessel isolation) or 
maintenance (e.g. removal of valves etc.). 

 
The distance between the insulation of a low-temperature pipe and any other object 
shall be at least 100 mm 

 
The distance between pipes shall allow for the turning of a spectacle blind, if 
present. 

 
h)  Adjacent pipes guides should be staggered, in order to minimize pipe 

space requirements. 
  

Adequate clearance shall be provided for manifold piping and between hand wheels 
or wrenches of valves. 

 
Valves and flanges shall be staggered whenever possible to ease operation and 
reduce space. 

 
These clearance above shall be increased to allow for movements cause by thermal 
expansion. 

 
11.4 Small bore piping 
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failure, the following points shall be incorporated in piping design for avoidance of 
vibration induced fatigue of small bore piping and branch connections: 

 
 Minimize the number of small bore branches to piping. 
  

All small bore nozzle welding shall be performed by Gas Tungsten Arc Welding 
(GTAW) in the prefabrication yard or shop. 
 

otherwise. 
 

Branches shall not be located in removable spools, unless it is impractical to do 
otherwise. 

 
 Branches shall not be located in high stress areas. 
 

The unsupported length of the branch and associated fittings should be as short as 
possible. 

 
The mass/weight of the assembly should be as low as possible. Avoid installation of 
heavy components (e.g. flanged valves) on the end of the connections. 

 
The distribution of weight along the cantilever branch of the connection should be 
chosen to minimize reduction of the natural vibration frequency of such assembly. 

 
Branch shall be avoided downstream of high capacity gas pressure reducing 
systems such as compressor recycle systems, steam de-super heaters, high-rate 
de-pressuring valve and safety relief valves. If this is not possible, branches shall be 
located well away from these sources of vibration. Also for flow induced vibrations, 
special attention shall be paid to the bracing of these branches. Special attention 
shall be paid to the branching of these branches. Special attention shall be paid to 
the bracing of these branches to the run-pipe  (see support typical drawing) 

 
Maximize the diameter of small bore terminal connections. Connection on piping 
between compressor and pulsation bottles and for all piping directly connected to 
the compressor should be avoided. If such connections cannot be avoided, their size 
should be maximized. The preferred size of a nozzles for branches is 2-inch. 

 
For piping systems in vibrating service, all branch connections of size 1.1/2-inch or 
smaller shall be reinforced in two perpendicular directions (see typical drawings). 
The bracing of complex geometries of connections or branches with heavy valve or 
flange weights shall be checked by pipe stress engineer or vibration analyst. 
 
In branches with flanged valves, branch fittings with flanged outlets shall be used 
wherever possible, in order to reduce the number of weld. 

 
Branch (including direct mounted instrument connections) to run pipes shall not be 
smaller than the sizes as shown below. 
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   Run Size     Branch Size 
   ¾ - 2 inch     ¾- inch 
   3  and Greater     1-inch 
    

Non direct mounted instrument connections should be simple minimum length (fitting 
to-fitting) with isolation valve as per latest piping classes (e.g. monoflange/slimline 

(DB&B) valve where design temperature is lower than 150 C) with only tubing or 
pressure gauge to be connected to the isolation valve. 

 
For situations where vibration of piping may be expected, like near compressors, 
connecting point should be locate at positions where vibration are less, such as near 
fixed points. The use of larger piping for situations where increased mechanical 
strength is required. 

 
For critical situations e.g. where vibration of piping may be expected the mechanical 
strength of instrument connection can be improved by using reducing nozzles, e.g. 
weldolet 1 ½-inch recuder 1 ½-1/2 inch- welding neck flange ½ inch 

 

Energy institute guidelines for avoidance of vibration induce failure in process 
 

 
The 2-dimension bracing for small bore pipe shall installed.  

 
11.5 Isolations 
  
11.5.1 General 
 
 Isolation of equipment and pipes may be required: 
 

a) For individual pieces of equipment in an otherwise live plant. 
b) For a production unit as a whole. 
c) To carry out maintenance. 
d) For safe entry of personnel. 
e) To avoid flammable or toxic release to atmosphere. 
f) To avoid contamination of products. 
g) To avoid unwanted transmission of products 

(flammable/toxic/asphyxiates/utilities). 
h) To divert a product elsewhere. 
i) To quickly stop a product flow in case of emergency. 
j) To quickly release/divert a product flow to flare/blow down/safe location. 

 
From the process/safety requirement for isolation, the desired tightness and the 
desired speed of isolation can be derived. 

 
11.5.2   Standard Isolation 
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Valve isolation is the standard way of separating systems. This type of isolation is 
provided in all cases where no specific tightness requirements are justified and 
where planned use of the isolation can be foreseen during the design stage. 

 
Where a bleed valve is provided, the purpose of the bleed is to verify if the valve has 
seated and tightness has been reached before spading and to provide a means of 
draining or depressurising the volume between spade/blind and isolation valve. 

 
The preferred take off point of the bleed is at the top of the line, especially in fouling 
systems. 

 
11.5.2.1 Single valve isolation 
 
 Single valve isolation shall be limited to: 

a. Fluids not classed as very-toxic and fluids not containing hydrogen and 
fluids that are non-flashing, in pressure classes 600# and below; 

b. Flashing fluids (as defined in IP 15), in pressure classes 300# and below. 
  
 Single valve isolation shall be complemented with bleed valve(s) for the following: 

a. Unless the normal operating temperature is ambient, a blanked bleed 
valve SHALL [PS] be provided at the downstream side of isolation valve 
and spade/blind. 

b. A blanked bleed valve shall also be provided between an isolation valve 
and spade/blind for line sizes DN 150 (NPS 6) and above. 

  
 Single block valves with bleed connection, see figure 11.5.2.1. 
 

 
 

Figure 11.5.2.1 

 
11.5.2.2 Double valve isolation 
  
 As a minimum double valve isolation shall be provided for the following: 

a) Piping systems containing very-toxic fluids, in all pressure classes; 
b) Piping systems containing flashing fluids or fluids containing hydrogen, in 

pressure classes 600# and above; 
c) All piping systems, in pressure classes 900# and above; 
d) Battery limit isolation between process plants; 
e) Permanent utility connections to process systems; 
f) Where valves are the sole isolation of equipment to be opened; 
g) Frequently switched large valves in fouling service. 
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Double valve isolation shall be complemented with bleed valve(s) for the following 
cases: 

 
a) between an isolation valve and spade/blind for line sizes DN 150 (NPS 6) 

and  above;  
b) at control valves with a by-pass; 
c) where double block valves with a bleed are used to safely turn a spectacle 

blind or insert a spade while both process ends remain under process 
conditions;  

d) where large valves in fouling service are frequently switched. 
 
 
 For double block valves with bleed connection, see figure 11.5.2.2 
 
 

 
 

Figure 11.5.2.2 
 
 
11.5.3  
 
11.5.3.1 General 
   

Positive isolation is a procedure whereby physical separation between systems is 
achieved. 

   
The need for positive isolation is dictated by special safety and/or process 
requirements. 

  
 Positive isolation shall be provided when: 

a) Hot work is to be done; or 
b) Equipment is to be pressure tested; or 
c) Entry by personnel is required for inspection or maintenance; or 
d) Equipment is to be opened or removed whilst the remainder of the unit is 

still in operation. 
If personnel are to enter the equipment, the points of positive isolation should be as 
close as possible to the equipment. 

  
 Positive isolation can be achieved by: 

a) Spectacle blinds incl. quick-acting blinds; 
b) Spades; 
c) Removable spools with blind flanges; 
d) Blind plates. 

 
 
 
  DESIGN 
INSTRUCTION FOR 
PIPING 
ARRANGEMENT 

 
 
 
 

PTT PUBLIC CO., LTD 
ENGINEERING STANDARD 

 
 
 

ES-50.01
PAGE:  47 OF 55

REV: 01
   
 
  

Spectacle blinds, spades, spacers and blind flanges shall have the same ASME 
rating class as the piping. Spectacle blinds, spade and spacer shall conform with 
API 590-Steel line blanks. 

  
Unless designated otherwise in Piping Material Specification the following table shall 
apply: 

 
 Rating                    150     300     600     900 
 
      Fig. 8                       
    
      Blanks & Spacers      Over these sizes 
 

In order to prevent icing problems, spectacle blinds shall not be installed in pipes 
with operating temperatures below 0 °C (32 °F). In order to avoid excessive 
condensation in high humidity locations, spectacle blinds should not be installed at 
places where the temperature is below the dew point. In both situations, spades 
should be used instead of spectacle blinds. Spades and spacer also to be used for 
high temperature services due to loss of temperature to the surrounding. 

 
Piping shall be designed, supported and installed so that the flanges do not move 
when the bolting is removed for spading purposes. The piping shall be sufficient 
flexible to be able to install the required isolation fittings (spades, blind plates etc.) 
and there shall be sufficient space to turn spectacle blinds, where provided. 

 
Each spacer shall be provided with its companion blank as a pair,each spacer(or 
blank) installed in the project, the other remaining blank(or spacer) shall be handed 
over to PTT warehouse. 

 
11.5.3.2 Ergonomic aspects 
  

Spectacle blinds and spades shall be located so that they are accessible from 
ground level or from platforms or walkways. The need for scaffolding shall be 
minimised. 

  
For easier handling, spading points should not be installed in vertical piping; if this is 
unavoidable, special precautions shall be taken to improve access and handling. 

 
To remove a spacer (or its replacement spade) half of the bolts need to be removed 
and the flanges opened slightly. 

  
Spades and their corresponding spacers shall be clearly tagged and properly stored 
in adequate facilities when not in use. 

 
To install a spade between two flanges that did not have a spacer requires the 
flanges to be opened by a distance equal to the thickness of the spade plus one 
gasket. Spades without a spacer may only be applied in relatively flexible piping 
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systems and shall not be used for spading rotating equipment in order to avoid 
distortion problems. 

 
Spacers and spades exceeding a weight of 250 N (56 lbf) should be provided with a 
lifting lug. A mobile crane or, if this is not possible, special hoisting facilities should 
be used for handling such items. 

 
 Spades having a weight of more than 250 N (56 lbf) are tabulated below. 
 
 
 

ASME rating class                        Size 
150 DN 350 (NPS 14 and larger 
300 DN 300 (NPS 12) and larger 
600 DN 250 (NPS 10) and larger 
900 DN 200 (NPS 8) and larger 
1500 DN 200 (NPS 8) and larger 
2500 DN 150 (NPS 6) and larger 

 
 
 A removable spool and blind flanges shall be used in the following situations: 

a) Where the nozzle is used for entry into the equipment; 
b) Where the nozzle is used for hoisting purposes (e.g. top nozzles on 

columns); 
c) Where the nozzle (e.g. the head of a heat exchanger) is used to remove 

internals (e.g. the tube bundle); 
d) Where the nozzle is used for loading/unloading of solids (e.g. catalyst). 

  
 Spade or spacer handling method shall be consider but special handling device shall 
not be provide for this project 
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APPENDIX 1 PIPE SPANS FOR PIPES RESTING ON MORE THAN TWO SUPPORTS 
 
1. CARBON STEEL AND HEAVY WALL STAINLESS STEEL 
 
 The data below are applicable to: 

 
Carbon steel pipes, STD wall and heavier, with a maximum temperature of 350 °C 
(660 °F). 

 

with a maximum temperature of 350 °C (660 °F). 
 

Duplex stainless steel pipes, schedule 10S and heavier, with a maximum 
temperature of 280 °C (535 °F). 

 
Pipe Size Maximum Span (NOTES 1 and 2) 
 Vapour service Liquid service 
 Bare Insulated (NOTE 3)      Bare Insulated (NOTE 3) 
DN25 (NPS 1) 3850mm (12.6 ft) 2300mm (7.5 ft) 3450mm (11.3 ft) 2250mm (7.3 ft) 
DN 40 (NPS 1 ½) 4750mm (15.5 ft) 3000mm (9.8 ft) 4100mm (13.4 ft) 2800mm (9.1 ft) 
DN 50 (NPS 2) 5350mm (17.5 ft) 3600mm (11.8 ft) 4550mm (14.9 ft) 3300mm (10.8 ft) 
DN 80 (NPS 3) 6550mm (21.4 ft) 4600mm (15 ft) 5450mm (17.8ft) 4200mm (13.7 ft) 
DN 100 (NPS 4) 7500mm (24.6 ft) 5550mm (18.2 ft) 6100mm (20 ft) 4900mm (16 ft) 
DN 150 (NPS 6) 9150mm (30 ft) 6800mm (22.3 ft) 7100mm (23.2ft) 5800mm (19 ft) 
DN 200 (NPS 8) 10500mm (34.4 ft) 8050mm (26.4 ft) 7950mm (26 ft) 6700mm (21.9 ft) 
DN 250 (NPS 10) 11800mm (38.7 ft) 9050mm (29.6 ft) 8700mm (28.5ft) 7400mm (24.2 ft) 
DN 300 (NPS 12) 12900mm (42.3 ft) 9800mm (32.1 ft) 9150mm (30 ft) 7800mm (25.5 ft) 
DN 350 (NPS 14)                      15150mm (49.7 ft) 

(NOTE4) 11850mm (38.8 ft) 10850mm(35.5ft) 9300mm (30.5 ft) 
DN 400 (NPS 16)                 16250mm (53.3 ft) 

(NOTE4) 12850mm (42.1 ft) 11200mm (36.7ft) 9750mm (31.9 ft) 
DN 450 (NPS 18)                  17250mm (56.5 ft) 

(NOTE4) 13750mm (45.1 ft) 11500mm (37.7ft) 10150mm (33.3ft) 
DN 500 (NPS 20)            18200mm (59.7 ft) 

(NOTE4) 14450mm (47.4 ft) 11750mm (38.5ft) 10400mm (34.1ft) 
DN 600 (NPS 24)                18950mm (62.1 ft) 

(NOTE4) 16050mm (52.6 ft) 12150mm (39.8ft) 10950mm (35.9ft) 
 

NOTES:  

1. Spans are based on straight pipe, other configurations shall be multiplied by a shape factor (see sketch below). 

2. Free draining pipes with a slope less than 3:2000 require an additional check of the span. 

3. The weight of insulation and sheeting is based on insulation thickness varying from 70 mm (2.75 in) for DN 25 (NPS 1) to 
200 mm (8 in) for DN 600 (NPS 24) and a density of 190 kg/m3 (12 lb/ft3). 

4.  Spans limited by deflection. All other spans are limited by longitudinal bending stress. 
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STAINLESS STEEL, SCHEDULE 10S 

 
 The data below are applicable to austenitic stainless steel pipes, schedule 10S with 
a maximum temperature of 350 °C (660 °F). 
 
 

Pipe Size Maximum Span  (NOTES 1, 2 and 3) 
                      Vapour service                  Liquid service 
 Bare Insulated (NOTE 4)      Bare Insulated (NOTE 4) 
DN25 (NPS 1) 3900mm (12.7 ft) 2200mm (7.2 ft) 3450mm (11.3 ft) 2100mm (6.8 ft) 
DN 40 (NPS 1 ½) 4850mm (15.9 ft) 2800mm (9.1 ft) 4000mm (13.1 ft) 2600mm (8.5 ft) 
DN 50 (NPS 2) 5450mm (17.8 ft) 3300mm (10.8 ft) 4300mm (14.1 ft) 3000mm (9.8 ft) 
DN 80 (NPS 3) 6700mm (21.9 ft) 4050mm (13.2 ft) 4950mm (16.2 ft) 3500mm (11.4 ft) 
DN 100(NPS 4) 7650mm (25 ft) 4800mm (15.7 ft) 5300mm (17.3 ft) 4000mm (13.1 ft) 
DN 150 (NPS 6) 9400mm (30.8 ft) 5750mm (18.8 ft) 5950mm (19.5 ft) 4600mm (15 ft) 
DN 200 (NPS 8) 10750mm (35.2 ft) 6800mm (22.3 ft) 6450mm (21.1 ft) 5200mm (17 ft) 
DN 250 (NPS 10) 12000mm (39.3 ft) 7600mm (24.9 ft) 6950mm (22.8 ft) 5650mm (18.5 ft) 
DN 300 (NPS 12)                   13000mm (42.6 ft) 8250mm (27 ft) 7350mm (24.1 ft) 6050mm (19.8 ft) 
DN 350 (NPS 14)                       13750mm (45.1 ft) 8700mm (28.5 ft) 7600mm (24.9 ft) 6300mm (20.6 ft) 
DN 400 (NPS 16)                  14700mm (48.2 ft) 9450mm (31 ft) 7750mm (25.4 ft) 6550mm (21.4 ft) 
DN 450 (NPS 18)                  15650mm (51.3 ft) 10150mm (33.3ft) 7850mm (25.7 ft) 6750mm (22.1 ft) 
DN 500 (NPS 20)            16450mm (53.9 ft) 11000mm (36 ft) 8400mm (27.5 ft) 7300mm (23.9 ft) 
DN 600 (NPS 24)                18050mm (59.2 ft) 12700mm (41.6ft) 9050mm (29.6 ft) 8050mm (26.4 ft) 

 

Notes:  

1. Spans are based on straight pipe, other configurations shall be multiplied by a shape factor (see sketch below). 

2. Free draining pipes with a slope less than 3:2000 require an additional check of the span. 

3. Spans are limited by longitudinal bending stress. 

4. The weight of insulation and sheeting is based on insulation thickness varying from 70 mm for DN 25 (NPS 1) to 200 

mm for DN 600 (NPS 24) and a density of 190 kg/m3 (12 lb/ft3). 
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APPENDIX 2  FLANGE FACE ALIGNMENT 

1. TYPES OF ALIGNMENT 
 Two types of alignment are recognised: 

Lateral alignment, that is the off-set of the aligned flange centrelines, applicable to 
the complete flange set as well as the relative positioning of bolt holes. 

 Parallelism of the aligned flange faces, sometimes referred to as angular alignment. 

2. SET UP PRIOR TO MEASUREMENT 
 The flanges shall be lined up so that the bolts can be inserted without force. 

A gasket and 25 percent of the bolts (with at least four) shall be inserted. The bolts 
shall be uniformly fastened using manual spanners to take out the free slack, to 
ensure the real misalignment will be measured. 

3. ACCEPTANCE CRITERIA FOR MISALIGNMENT 

3.1 Lateral alignment 

For standard flanges, the free insertion of the bolts is generally sufficient to 
demonstrate acceptable alignment. Lateral alignment may also be checked by laying 
a straight edge along the outside diameter of the flange. Measurements should be 
taken at locations 90° apart around the flange circumference. 

  
 The measured lateral misalignment shall not exceed the following values: 
 

Pipe Size Maximum 
misalignment 

 2 mm (0.08 in) 
> DN 100 (NPS 4) 3 mm (0.12 in) 

 
Bolt holes shall straddle the natural centreline unless specified otherwise. The 
maximum deviation from the required theoretical bolt hole position, as measured 
along the bolt circle, shall be 1.5 mm (0.06 in). 

 

3.2 Parallelism 

Flange face alignment shall be checked by measuring the distance between the 
mating flanges of the pre-assembled joint. Measurements shall be taken around the 
circumference at equal distances from the centre line (the outside rim of the flange 
will normally be the most convenient position). 

  
 The difference between the measurements shall not exceed the following values: 
 
(a) ASME B16.5 flanges, all sizes all, all ratings: 
 2.5 mm/m (0.03 in/ft) 
 

Note: This is more stringent than the ASME B31.3 requirement of 5 mm/m (0.06 in/ft) but it has been found 
realistic to achieve these limits with little or no additional manufacturing effort. 

  
 Table 1 gives these values computed for the flange rim outside diameter. 
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(b) ASME B16.47 flanges, all sizes, all ratings: 
 1.75 mm (0.07 inch) absolute (regardless of the diameter), measured along 
 the outside diameter of the raised face. 
  
 Tables 2 and 3 give these values computed for measurements along the 
  flange rim outside diameter. 
 
(c) Flanged pipe spools  
 The misalignment tolerances given in (a) and (b) above apply to pairs of  pre-

assembled flanges. For the terminal flange of a pipe spool, the misalignment can 
only be measured as the deviation from the design plane. Instead of simply halving 
the allowed tolerance for pre-assembled flanges, allowance should be made for the 
possibility that the misalignment of an individual flange can be in either direction and 
the misalignment of its eventual mating flange may compensate. Therefore, a 
statistical factor is appropriate, so that for the terminal flange of a pipe spool the 

deviation from The design plane shall not exceed, where M is the 
allowable misalignment for the pre-assembled flanges as given in (a) and (b) above. 

 
(d) Flanged accessories 
 Accessories are flanged items which are rigid in themselves (e.g. valves, 

strainers etc.). The individual flange face misalignment from the design plane shall 
not exceed 2.5 mm/m (0.03 in/ft). Also, the misalignment of the two flange faces 
shall not exceed 2.5 mm/m (0.03 in/ft). 

 
(e) Face alignment for flange-less components (e.g. wafer type control valves, 

sandwiched between flanges): Misalignment as per (a) and (b) above. 
 
(f) Nozzle faces on static equipment. 

Alignment of nozzle flange face with the indicated plane shall be within 0.5° in any 
direction. 

 
NOTE: This tolerance is in line with that specified in DEP 31.22.10.32-Gen. and 

DEP 31.20.20.31-Gen. 

 
(g) Flanges connecting to rotating equipment (pumps, compressors etc) 

The flange face alignment check shall be performed with bolting inserted loosely, 
and the acceptance criteria shall be as given below: 

 
 

Flange diameter  Maximum misalignment at OD of 
flange 

< DN 300 (NPS 12) 0.2 mm (8 mil) 
DN 300 to DN 600 
(NPS 12 to NPS 24) 

0.3 mm (12 mil) 

> DN 600 (NPS 24) 0.5 mm (0.02 in) 
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NOTE: The above figures are the practical implementation of the tolerances specified in the relevant rotating equipment 

DEP (i.e. 0.05° in all directions). 

 
Table 1 ASME B16.5 flanges, all sizes, all ratings 
Maximum flange face misalignment: 

- for a pre-assembled joint, maximum difference in measured values = 2.5 mm/m 
(0.03 in/ft) 

-   for an individual flange, maximum difference to design plane = mm/m 
(0.02 in/ft) 

This results in the following figures for measurements taken at the outer rim of the flange: 
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1. GENERAL 
 
1.1 Description 
 
1.1.1 This engineering standard covers the surface preparation, field priming and 

field painting of metal surfaces (both interior and exterior), CONTRACTOR 
shall furnish all labour, materials, tools and equipment required to complete 
the work. 

 
1.1.2 The following surface shall not be painted. 
 

- Galvanised (except handrails,Stringer, Ladder cage, cable duct and 
tray and pipe for fire fighting) 

- Aluminium 
- Bronze 
- Copper 
- Lead 
- Brass 

 
1.1.3 Final Field painting or touch-up of manufacturer’s shop primed or shop 

painted equipment shall not be done until operational testing has been 
completed and certified. 

 
1.1.4 Coal tar epoxy shall not be used, any conflict between this statement and 

other (such as other typical drawing) ,this statement shall governed. 

contractor shall proposed other suitable coating. 
 
1.1.5 Painting/mixer with High VOC Content shall be minimized. 
 
1.2 Applicable Code and Standards 
 

The following Code and standards are intended to provide and acceptable 
level of quality for materials and products.  

 
 SSPC: Steel Structure Painting Council 
 
 SP 1 Solvent Cleaning 
 
 SP 3 Power Tool Cleaning 
 
 SP 6 Commercial Blast Cleaning 
 
 SP 10 Near- white Blast Cleaning 
 
1.3 Submittals 
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 The CONTRACTOR shall submit the following items to PTT/Consultant for 

review before commence work: 
 
1.3.1 Schedule of surface to receive paint, type of paint proposed and paint data 

sheet, including instruction for surface preparation, product application and 
recommended dry film thickness.  

 
1.3.2 Colour charts for paints shown on the painting schedule. After review of 

colour selection, submit three 300 mm x300 mm samples of each colour. 

Each samples shall be identified as to finish, colour, gross unit and batch 
number. 

 
1.3.3  Shop and field quality control program outlining the procedure proposed  

to be used for execution and testing of the work as requirement by the 
specification. 

 
1.4 Mock-Ups 

 
In addition to the requirements for submitting color samples, the 
CONTRACTOR  shall, prior to proceeding with paint application, provide 
mock-ups or field samples, of each substrate to be painted.  The mock-ups or 
field samples shall be painted to demonstrate method of application, finish 
texture, color and quality of workmanship 
 

1.5 Quality Control 
 

The CONTRACTOR is responsible for quality control of surface preparation 
and application of protective coatings and painting systems, wherever the 
execution is performed. 

 
1.6 Maintenance Material 
 
1.6.1 Upon completion of the work, CONTRACTOR shall submit to PTT/ 

CONSULTANT a minimum of three one-gallon containers or the equivalent 
in liters of each type and color of paint used. 

 
1.6.2 Containers shall be unopened, tightly sealed and clearly labeled with type of 

paint, color and location or locations used. 
 
1.7 Product Handling 
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1.7.1 Deliver paint materials in sealed original labeled containers, bearing 
manufacturer’s name, type of paint, brand name, color designation, date of 
manufacture and instruction for mixing and/or thinning. 

 
1.7.2 Provide adequate, enclosed and well-ventilated storage facilities separate 

from storage of other building materials.  Store paint materials at a minimum 
ambient temperature of 7C, and a maximum temperature not higher than 
manufacturer’s recommendation. 

 
1.7.3 Containers of paint or components shall not be opened except for immediate 

use.  Materials older than the manufacturer’s recommended or extended 
shelf life shall not be used and shall be removed from the site.  Gelatinized 
paints or paints and thinners which otherwise become unserviceable during 
storage shall not be applied. 

 
1.7.4 Take all necessary measures to prevent fire hazards and spontaneous 

combustion. 
 
 
1.8 Environmental Conditions 
 
1.8.1 The CONTRACTOR shall read and follow carefully the label instructions on 

each container in regards to minimum and maximum allowable surface 
temperature for each specific product prior to application.   In general no 
coating shall be applied when the substrate surface temperature is below 
10C or above 48C. 

 
No painting shall be done during conditions of blowing sand, or other adverse 
weather condition (rain, fog).  If due a break in weather, it cannot be avoided 
that the paint already applied is subject to excessive humidity of the air, or 
rain then the corresponding coating shall be checked after being dry again.  

Defective, respectively, adversely affected coatings have to be repaired. 
 
1.8.2 The CONTRACTOR shall provide adequate and continuous ventilation 

during interior applications.  If required, provide sufficient heating facilities to 
maintain temperatures above 10C for 24 hours before, during and 48 hours 
after application of coatings. 

 
1.8.3 Provide adequate lighting on surfaces during application. 
 
1.8.4 No interior work shall be done until the building is enclosed and weather tight. 
 
1.9 Protection 
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1.9.1 Adequately protect other surfaces from paint and damage.  Repair damage 

as a result of inadequate or in-suitable protection to the satisfaction of PTT. 
 
1.9.2 Provide sufficient drop cloths, shields and protective equipment to prevent 

spray or droppings from fouling surfaces not being painted and in particular, 
surfaces within storage and preparation areas. 

 
1.9.3 Remove all electrical plates, surface hardware, fittings and fastenings, prior 

to paint application.  These items are to be carefully stored, cleaned and re-

installed on completion of work in each area.  Nameplates of vessels and 
equipment shall be carefully protected against paint.  Do not use solvent to 
clean hardware that may remove permanent lacquer finish. CONTRACTOR 
shall ensure that choride is not used on stainless steel. 

 
 
2.0 PRODUCTS 
 
2.1 Acceptable Manufacturers 
 

CONTRACTOR shall select the paint manufacturer in accordance with PTT 
acceptance VENDOR list as follows 
 
- International 
- Jotun 
- Chukogu 
 

2.2 Materials 
 
2.2.1 All coating materials shall be the manufacturer’s best-grade for the intended 

substrate. Coating materials are listed herein by generic type (vehicle) for 
various substrates.  All materials proposed will be subject to review and 
acceptance of PTT / CONSULTANT. 

 
2.2.2 Coating accessory materials such as linseed oil, shellac, turpentine and 

other materials not specifically indicated herein but required to achieve the 
finish specified shall be of high quality and of the manufacturer of the coating 
material. 

 
2.2.3 Coatings shall be ready-mixed, except for field catalyzed coatings.  Pigments 

shall be fully ground maintaining a soft paste consistency, capable of readily 
and uniformly dispersed to a complete homogeneous mixture for brush, roller 
or airless spray application, as recommended by the manufacturer. 
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2.2.4 Coatings shall have good flowing properties and be capable of drying or 
curing free of streaks, runs or sags. 

 
2.2.5 Color, texture and degree of gloss shall be as shown on the Finish Schedule.  

Tint prime and intermediate coats approximately to the shade of the final coat 
but with sufficient variation to distinguish them from the preceding coat.  Use 
products of the same manufacturer for succeeding coats.  Where red lead 
primer is used, subsequent coats may be the product of another 
manufacturer. 

 
2.2.6 The CONTRACTOR shall ensure that primer coats are compatible the 

proposed finish coat. Where it is not possible, CONTRACTOR shall apply a 
barrier coats recommended by the coating manufacturer prior application of 
finish coat. 

 
 
2.3 Paint Selection Guide 

 
2.3.1 Paint System for non Insulated Items 

 
Items:  -  Bare steel surfaces including structural steel 

- Piping 
- Heat Exchangers, Vessels 
- Heaters, and Stacks, etc. 

 
Environment: - Severely corrosive environments 

- Splash and spillage of acids and alkali 
- Immersion in fresh or salt water up to 60C 

 
Minimum Surface Preparation: SSPC-SP-10 near-white blast cleaning 
 
Metal 

Temperature 
 

Coat Generic Type Min DFT 
(Microns) 

No 
Coats 

Up to 120C 
 

Primer 
 
 
 
Mist 

Inorganic zinc 
Self-cure 
Solvent base 
 
High-built Polyamide 
Epoxy 
 

75 
 
 
 

40 

1 
 
 
 

1 

 Inter- 
mediate 
 
Finish 

High-build 
Polyamide Epoxy 
 
Aliphatic 
Polyurethane 
Final coat 

 
80 
 

80 
 

 
1 
 

1 
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121 to 204C 
 

Primer Inorganic zinc 
Self-cure 
Solvent base 
 

60 1 

 Inter-med. 
 
 
Finish 

Silicone Acrylic 
 

 
Silicone Acrylic 
 

40 
 
 

40 

1 
 
 

1 

 
205 to 395C 
 

 
Primer 

 
Inorganic zinc Self-

cure Solvent base 
 

 
60 

         
1 

 Inter- 
mediate 
 
Finish 

Silicone 
 
 
Silicone 

25 
 
 

25 

1 
 
 

1 
 
 
 
2.3.2 Paint system for insulated and fire proofed items  
 

Before applied the insulation/fire proofed media, the surface shall be painted same 
system as non insulated items 2.3.1 

 
2.3.3 Paint system for non- insulated stainless steel piping and equipment 
 

Non – insulated stainless steel piping and equipment shall not be painted 
except cable duct and tray and those in Table A item 6,8,9 shall be painted as 
following: 
 
Surface preparation ……………….Light Sweep Blast 

 
Metal 

Temperature 
 

Coat Generic Type Min DFT 
(Microns) 

No 
Coats 

Below 120C 
 

Primer 
 
 
Mist 

Metal free two pack 
epoxy 
 
High built Epoxy 
MIO 
 

65 
 
 

40 

1 
 
 
1 
 
 

 Inter- 
mediate 
 
Finish 

High-built Epoxy 
MIO 
 
Acrylic urethane 
 

120 
 
 

45 

1 
 
 
1 
 
 

121C Primer Silicone acrylic 25 1 

53 / 128
Electronically Verified by นายจิรวัฒน์ สาติยะ on 30/04/2025
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to 200C 

 
Inter-

mediate 
 
Finish 
 

 
None  
 
 
Silicone acrylic 

 
- 
 
 

25 

 
 
 
 
1 
 
 

Above 200C 
 
 

Primer 
 
 
Inter-

mediate 
 
Finish 

Heat resistant 
Aluminum silicone 
 
None 
 
 
Heat resistant 
Aluminum silicone 

25 
 
 
- 
 
 

25 

1 
 
 
 
 
 
1 
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2.3.4 Paint system for insulated stainless steel piping and equipment 
 

Surface preparation ……………….Light Sweep Blast 
 

Metal 
Temperature 

 

Coat Generic Type Min DFT 
(Microns) 

No 
Coats 

Up to 120C 
 

Primer 
 
 
Mist 

Metal free two pack 
epoxy 
 
High built Epoxy 
MIO 
 

65 
 
 

40 

1 
 
 
1 

 Inter- 
mediate 
 
Finish 

High-built epoxy 
MIO 
 
None 
 

120 
 
 
 

1 

120C 
 
to 200C 

Primer 
 
Inter-

mediate 
 
Finish 
 

Silicone acrylic 
 
None 
 
 
Silicone acrylic 

25 
 
- 
 
 

25 

1 
 
 
 
 
1 

Above 200C 
 
 

Primer 
 
 
Inter-

mediate 
 
Finish 

Heat resistant 
Aluminum silicone 
 
None 
 
 
Heat resistant 
Aluminum silicone 

25 
 
 
- 
 
 

25 

1 
 
 
 
 
 
1 
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2.3.5 Paint System for Storage Tanks 
 

Items: Storage Tanks 
Volatile and Non-volatile 
 

Environment: Severely corrosive environments, splash and 
spillage of acids and alkali, immersion in fresh 
or salt water up to 60C  

 
Not recommended for: Immersion in or prolonged exposure to 

mineral and organic acids. 
 
Minimum surface preparation: SSPC-SP-10 near white blast cleaning. 
 

Metal 
Temperature 

 

Coat Generic Type Min DFT 
(Microns) 

No 
Coats 

Volatile  
Below 95C 
 

Primer Inorganic zinc 
Self-cure 
Solvent base 
 

75 1 

 Inter- 
Mediate 
 
Finish 
(white) 

High-build 
Polyamide Epoxy 
 
Aliphatic Polyurethane 
final coat 
 

 
80 
 

80 

 
1 
 
1 

Nonvolatile 
Below 95C 
 

Primer 
 

Inorganic zinc  
Self-cure 
Solvent base 
 

75 1 

 Inter- 
Mediate 
 
Finish 
(gray) 

High-build 
Polyamide Epoxy 
 
Aliphatic Polyurethane 
final coat 

80 
 
 

80 

1 
 
 
1 

 
 
Non-insulated stainless steel tank shall be painted follow the table in para 2.3.3. 
 
For Insulated tank, metal surface shall be painted  before insulated, for stainless steel refer 
to para 2.3.4  ,for carbon steel refer to para 2.3.5 . 
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2.3.6 Paint System for Galvanized Items 
 

The following paint system shall be used for galvanized steel and galvanized 
sheet metal. 
 

Metal 
Temperature 

Coat Generic Type Min DFT 
 (Microns) 

No 
Coats 

 
Up to 95C 
 

 
Primer 

 
Etch solution 
 

 
6 

 

 Intermediate Surface tolerance 
Epoxy 
 

125  

 Finish 
 

Polyurethane 
 

50  

 
Surface preparation shall be hot phosphating described in SSPC-PT-4. Prior to 
phosphating  surface shall be degrease in accordance with SSPC-SP-1 solvent 
cleaning.  White corrosion products shall be removed by hand cleaning. 
 
 

3. EXECUTION 
 
3.1 Surface Preparation 
 
3.1.1 General 
 

- Surface to be painted shall be thoroughly clean off substances that may 
interfere with proper adhesion of paint.  CONTRACTOR shall paint dry 
surfaces only. 

 
- With in 4 hours after blasting, preparation surface shall be cleaned and 

primer applied. 
 
3.1.2  Blast cleaning 

 
- All equipment, surface which can be damaged by blasting shall be protected.

  
  

- Abrasive for blast cleaning shall be cleaned and dry  
 
3.2 Application 
 
3.2.1 Brush, roller or airless spray as recommended by the manufacturer for each specific 

coating shall apply coatings. 
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3.2.2 The primer, intermediate and finishing coats shall be supplied by same 
manufacturer. 

 
3.2.3 Paint container shall be clearly labeled. The label shall show name and type of paint, 

color, batch number and instruction for mixing. 
 
3.2.4 Manufacturer’s recommendations for thinning, mixing and applying their products 

shall be considered as part of this engineering standard. 
 
3.2.5 After paint application, CONTRACTOR shall protect surface from rain until the paint 

is dry. 
 

 
3.3 Mechanical ,Electrical Equipment and piping 
 
3.3.1 Remove grilles, covers, and access panels on mechanical and electrical equipment 

from location and paint separately. 
 
3.3.2 Topcoat primed equipment to the selected color. 
 
3.3.3 Remove and replace or mask indication plates gauges, sight glasses etc before 

applying any paint. 
 
3.3.4 Work shall include color banding and identification flow arrows, naming, numbering, 

etc. Marking on insulated piping will be applied on to the weather proofing.  It will be 
executed by tape or suitable paint.   

 
3.3.5 Prime and Paint bare pipes. Conduits, boxes, bare ducts, hangers, brackets, collars 

and supports. 
 
 
3.4 Inspection by CONTRACTOR 
 

The CONTRACTOR shall examine all substrates, adjoining construction and the 
conditions under which the WORK will be done. CONTRACTOR shall ensure that 
WORK does not proceed until all conditions are satisfactory. 
 
In addition to the requirements for inspection by the CONTRACTOR in compliance 
with Quality Control, the following particular requirements shall be carried out. 
 
- Checking blast cleaned surfaces: using the “Copper Sulphate” method of 

test. 
 
- Checking wet film thickness: using wet film thickness gauge. 

 
- Checking dry film thickness: using dry film thickness gauge. 
 
- Holiday detection on steel and iron surfaces: 
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The CONTRACTOR shall use a suitable approved method of detecting pinholes in 
the coating system after trials on test plates. 

   
The sweep voltage on high voltage equipment shall not exceed half the voltage 
required to spark through the complete paint system specified. 

 
3.5 Repair of Damaged Paint System 
 
3.5.1 Areas of paint on steelwork that has been damaged shall be mechanically wired 

brushed to clean bare metal and the edges of the undamaged paint smoothed with 
sandpaper to a gentle bevel. 

 
3.5.2 After the bare metal is exposed, it shall be cleaned to remove all corrosion, by blast 

cleaning, if necessary, and be thoroughly cleaned, free from all salt or oil deposits 
and completely dry before painting. 

 
3.5.3 The paint system shall then be applied to bring the areas up to the original thickness 

and standard as the undamaged areas, each coat of new paint over-lapping the 
existing coat by at least 50 mm. 

 
3.5.4 Areas of paint on which weld spatter, concrete or other adherent matter has fallen 

shall be cleaned or washed free of the adherent material immediately and any repair 
or making good of the affected surface to its original standard shall be carried out 
before the area is over-coated with paint. 

 
3.5.5 Where epoxy coatings are damaged, suitable repair material supplied by the 

manufacturer of the original coating shall be applied in accordance with the 
manufacturer’s instructions. 

 
3.5.6 All paint applied in repairing damaged paint work shall be on fully prepared and 

thoroughly clean and dry surfaces. 
 
3.5.7 All repairs shall be subject to inspection. 
 
3.6 Cleaning 
 
3.6.1 As work proceeds and upon completion, promptly remove paint where spilled, 

splashed or spattered. 
 

3.6.2 During progress of work keep premises free from any unnecessary accumulation of 
tools, equipment, surplus materials and debris. 

 
3.6.3 Acceptance of the work is subject to final inspection and includes site clean up. 
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4.0 FINISH PAINT COLOR 
 

The finished paint colors shall be as shown in Table A, B and C. 
 
Table A. Colors of Paint for Piping and Equipment 
 

APPLICATION MUNSELL 
NOTATION 

REMARKS COLOR 
SAMPLE 

(1) PIPING   *1 
(a) indoor use 
(b) outdoor use 

 
N – 5.5 

- 

 
Gray 
Aluminium  
(RAL 9006) 

 

(2) STEEL STRUCTURES, PIPE RACK 7.5 BG 5/2 Grayish 
Bluegreen 

 

(3) EQUIPMENT:  *2 
     VESSELS, COLUMNS, HEAT EXCHANGERS,  

AND SIMILAR 
(a) indoor use 
(b) outdoor use 

 

 
 
 

N – 5.5 
- 

 
 
 
Gray 
Aluminium 
(RAL 9006) 

 

(4) TURBINES, COMPRESSORS MACHINERY 
     IN GENERAL 

(a) indoor use 
(b) outdoor use 

 
 

N – 5.5 
N - 7 

 
 
Gray 
Lightgray 

 

(5) STORAGE TANKS AND SPHERES 
(a) Volatile 
(b) Non-volatile 

 
N – 9.5 
N – 5.5 

 
White 
Gray 

 

(6) STACKS - Aluminium 
(RAL 9006) 

 

(7) PIPE SUPPORTS  Aluminium 
(RAL 9006) 

 

(8) HANDRAILS AND SAFETY CAGE OF 
LADDER,STRINGER 

 Yellow 
(RAL 1021) 

 

(9) FIRE PROTECTION  EQUIPMENT, PIPING 
      Foam equipment ,piping 

 Red 
Yellow 

 

(10) DUCT 
        

 Lightgray  

*1: For Pipe Marking and Pipe Band Refer to section 5.0 and Piping and Equipment 
Marking Spec. 

*2: For Equipment Marking Refer to section 5.0 and Piping and Equipment Spec. 
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Table B. Colors of Paint for Electric Material 
 

 
APPLICATION MUNSELL 

NOTATION 
REMARKS 

 
(1) SWITCHBOARDS 

Includes Switchgears, Auxiliary Panels, motor control 
Centers, Battery charger panels, Distribution panels, 
Paging equipment panels, and other control panels 
 

  

(a) External and internal surfaces of switchboards 
 

  

i) indoor use (for Existing) 
ii) indoor use (for GSP3) 
iii) outdoor use  

 

5Y – 6/1 
- 

5Y – 7/1 

Yellowish Gray 
Pebblegray 
(RAL7032) 
 
Yellowish 
Lightgray 

(b) Metallic parts of frame, covers etc. of high voltage 
apparatus in switchboards 

   

5Y – 7/1 

(c) Meter & relay frame mounted on the panel 
 

N – 1.5 Black 

(d) Handles of switches mounted on the panel 
 

i) General use 
ii) Emergency stop use 

 

 
 

N – 1.5 
7.5 R 4.5/14 

 
 
Black 
Red 

 
(2) TRANSFORMERS 
 

 
5Y – 7/1 

Yellowish 
lightgray 

 
(3) MOTORS 

 
N – 7 

 
Lightgray 
 

 
(4) CABLE DUCT AND TRAY 
 

 
31.y 8.3/15.6 

 
Orange 

 
(5) LOUD SPEAKERS AND HANDSET STATIONS FOR 
     PAGING SYSTEM 
 

 
7.5 BG 6/1.5 

Bright 
Grayish 
Bluegreen 

 
(6) POLES FOR LIGHTING 
 

 
2.5G 5.5/2 

 
Grayish 
Green 

 
(7) LIGHTING FIXTURES 
 

 
Manufacturer’s 
standard color 

- 

 
(8) GENERATOR 
 

 
N – 7 

 
Lightgray 

 
(9) OTHER ELECTRICAL MATERIALS 
 

 
Manufacturer’s 
standard color 

 

  Greenish  
Gray 

54 / 128
Electronically Verified by นายจิรวัฒน์ สาติยะ on 30/04/2025
Electronically Approved by นายกลศ บุณยะวรรธนะ on 06/05/2025
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(10) STANCHION AND SUPPORT 
 

2.5 G 6/2 

 

 
 
 
 
PAINTING 

 
 
 
 

PTT PUBLIC CO., LTD 
ENGINEERING STANDARD 

 
 
 
          ES-92.06 
          PAGE: 18 OF 32 
          REV: 01 

 

ES-92_06 Painting Rev2 

Table C. Colors of Paint for Instrument Material 
 

APPLICATION MUNSELL 
NOTATION 

REMARKS 

CABLE DUCT & TRAY 31.y 8.3/15.6 Orange 

INSTRUMENT BOARDS 
 
(a) external surfaces 
(b) internal surface 
 
CONTROL VALVES 
(a) body 
 
(b) head 
 
 
(c) positioner, etc. 

 
 

2.5 G 7/2 
 
 
 
- 
 
- 
 
 

Manufacturer’s 
standard color 

 
 

Greenish 
Lightgray 

 
 

Aluminium 
(RAL 9006) 
Aluminium 
(RAL 9006) 

 
- 
 

TRANSMITTERS 
 

Manufacturer’s 
standard color 

- 

OTHER INSTRUMENTS 
 

Manufacturer’s 
standard color 

- 

STANCHION AND SUPPORT 
 

2.5 G 6/2 Greenish 
gray 
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5.0 PIPING AND EQUIPMENT MARKING  
 
Pipe and Equipment shall be marked. The CONTRACTOR shall provide marking procedure 
(including location and letter size) for equipment to PTT for prior approval. 
 

5.1 General requirement 

1) Character and numerals 

Characters shall be simple block type format, using a font such as Arial or 
Helvetica. Numeral shall be Arabic. 

2) Character and background colour 

Vessel, equipment, component, instrument device and cable identification 
label shall be provide with black character on a white background. 

3) Surface colour contrast 

Label background colour shall contrast with the colour of the surface to 
which the label will be attached. 

4) Line spacing, word and line separation 

Minimum space between characters (within words) shall be maintained with 
a compression rate no more than 40% 

Minimum space between words shall be the width of one character. 

Minimum space between lines on the functional description shall be ½ 
character height, and minimum space between the top of a character on 
lower line and the bottom of the lowest character on an upper line shall be 
at least one stroke width. 

Minimum vertical space between tag numbers and the functional 
description shall be the height of the largest character of the functional 
description character height. 

5) Material and manufacturing process for label 

Label shall be made from materials and manufactured by process that 
provides a permanent label suitable for all environments in which the 
facilities might operate. The label material shall also compatible with the 
material on which it is attached. Labels, when attached, shall not trap air or 
moisture between the label and surface to which it is attached, nor 
compromise the surface coating and thus accelerate the rate of corrosion.  
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All labeling material shall withstand direct contact with all process 
chemicals, contact temperatures as defined in material specifications and 
prolonged exposure to direct sunlight without deterioration for a minimum 
of 5 years. 

6) Repeated labels 

For installations or equipment, such as vessels, skid packages, etc., which 
can be approached or inspected from more than one side repeated 
labelling/marking should be used so that the item is clearly labelled from all 
likely lines of approach. 

7) Storage Tank Marking  

Marking as Tag no., Description of Tank and Capacity and warning shall be 
clearly identify for all storage tank, two locations per each tank.  

PTT logo shall be provided for all storage tanks, for tank capacity greater 
than 750 cubic meter, two PTT logos shall be provided. 

Such marking and logo on the LPG sphere and NGL tank shall be highly 
noticeable in a distance of 100 meter (logo shall not less than 7.0 m2 in size). 

 
5.2 Piping Marker 

5.2.1 DECORATIVE COLORS 
 

INDOOR USE  : GRAY 
OUTDOOR USE : ALUMINIUM 

5.2.2 BASIC IDENTIFICATION COLOR (PIPE BAND 1) 
 

FLUID 
 

COLOUR/BS.NO. MUNSELL NO. CODE 

WATER 
STEAM 
OIL 
GAS 
CHEMICAL 
AIR/INERT GAS 
OTHER FLUID 

GREEN/12D45 
ALUMINIUM/- 
BROWN/06C39 
YELLOW /10E55 
VIOLET/22C37 
LIGHT BLUE/20E51 
BLUE/18E53 

2.5 GY 4/6 
- 
7.5 YR 3/6 
5Y 8.5/14 
10 PB 6/10 
5 PB 6/10 
10 B 4/10 

GR 
ALU 
BR 
Y 
VI 
LB 
BL 

 

5.2.3 CODE IDENTIFICATION COLOR (PIPE BAND 2) 
 

FLUID 
 

COLOUR/BS.NO. MUNSELL NO. CODE 

NATURAL GAS 
METHANE 
ETHANE 

YELLOW /10E55 
ORANGE/06E51 
RED/04E53 

5 Y 8.5/14 
2.5 YR 7/11 
7.5 R 4.5/16 

Y 
O 
R 
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PROPANE 
LPG 
PROPYLENE 
CARBON DIOXIDE 
NITROGEN 

VIOLET/22C37 
BLUE/18E53 
LIGHT BLUE/20E51 
WHITE/00E55 
GREEN/12D45 

10 PB 5/6 
10 B 4/10 
5 PB 6/10 
N – 9.5 
2.5 GY 4/6 

VI 
BL 
LB 
W 
GR 
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5.2.4 Size of Banding 
 
 
    Line no.              from equipment  Direction                                                                              Fluid name  Direction   to equipment   
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Color of Letter and direction arrow: Black, for UPVC pipe the letter shall be on white 
background  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pipe size Size of banding Size (height) of letter 

and arrow (C) ‘A’ ‘B’ 

4” and greater 100 mm 150 mm 65 mm 

between 2  and 4 “ 

including 2” 
50 mm 75 mm 30 mm 

***Up to and 
including 1 ½” 

25 mm 35 mm 15 mm 

    
*** In case of pipe up to and including 1 ½”, marking (except direction and banding) shall be 
done on steel tag plate and attached the tag plate to pipe.  

5.2.5 Position of Pipe Marking 

Pipe marker shall located where they are directly visible and can read by personnel 
from an approachable position. Where practical, pipe markers should be located so 
that they can be easily replaced when necessary due to routine wear, or modification, 
maintenance or repaint of the piping system or near by structure. 

Pipe marker placement shall furthermore adhere to the following 

 

3C 

2C 

C 

C/2 

    3203-P-10106-10”-D6101-N           3206-E-01                                                                                 C2                 C2                       3203-S-001 

A B B 

      Band1 

    Band2 

      Band1 

Decorative 
Color 
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1) Equipment: One marker at each entry and exit point from major equipment : 

WHRUs, pumps, compressors, vessels, columns, and heat exchangers.  

Each line entering columns are labeled once at the top, once at the column 
mid-point, and once at or near grade 

Each line of Suction and Discharge of pump/compressor (both lines are 
labelled for pair pumps, the again immediately after union of pump discharge 
lines) 

2) Manifolds : A marker shall be placed immediately adjacent to each valve in a 
manifold and immediately adjacent to every block valve used to isolate piping 
systems or major equipment, in clear view from the position required to 
operate the valves. 

3) Utility station: All line at utility station/utility point shall be labels by metal tag 
plate(s) with fluid name to be provided ,refer to Attachment 1. 

4) Control Valves : Once on the downstream pipe adjacent to the valve; vertical 
line to/from control valves shall each be labeled only where specific valves 
have lines entering and exiting the valve in a continuous loop Load and unload 
point 

5) Solid wall penetrations: Once on each side of all solid wall, bulkhead, floor or 
ceiling thru-penetrations within 1.5 of penetration. Except where a single 
marker is readily visible from both sides of a penetration, in which case only 
one marker is needed. 

6) Vertical piping: Once on vertical pass-thru piping on each level of multilevel 
structure, placed at placed approximately 1.8 m above the walking surface 
level. 

7) Horizontal Piping : Horizontal line are labelled at approximately 15- 30 meter 

8) Pipe Racks : Rack piping shall be labelled at approximately 15- 30 meter 
intervals, and within 6 m of major pipe rack intersections. 

9) Branches from pipe racks: Branches are labeled at the connection , and every 
10 m thereafter until connection with equipment 

10) Vendor skids: Once for each line entering and exiting Vendor-furnished skid as 
depicted on P&IDs, unless drawings for Vendor-furnished skid have been 
provided with specific direction to label lines internal to skids. 

 
When more than one of the criteria described above occurs on the same pipe in 
general area within 4.5 m, then single marker will suffice to identify the pipe. 
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5.2.6 LEGEND OF FLUID NAME AND BAND COLOUR 
 
 
 
 
C1 
C2 
C2+ 
C3 
LPG 
I-C5 
NGL 
REFR. 
PROPYLENE 
REG. GAS 
C3 REG. GAS 
FEED GAS 
SALES GAS 
COND. 
H.C. GAS 
HOT OIL 
N 
FFW 
IA 
UA 
MFG 
LFG 
LPS 
M 
OWS 
SOUR WATER 
B OFF GAS 
FO 
RW 
TW 
FW 
DW 
PW 
LO 
SO 
DRAIN 
VENT GAS 
CO2 
FOAM 

 COLOUR CODE 
FLUID NAME 
 

BAND 1 BAND 2 

: METHANE 
: ETHANE 
: ETHANE & HEAVIER 
: PROPANE 
: LPG 
: ISOPENTANE 
: NGL 
: REFRIGERANT 
: PROPYLENE 
: REGENERATION GAS 
: REGENERATION PROPANE 
: FEED GAS 
: SALES GAS 
: H.C. CONDENSATE 
: H.C. GAS 
: HOT OIL 
: NITROGEN 
: FIRE WATER 
: INSTRUMENT AIR 
: UTILITY AIR 
: MIDDLE PRESS. FUEL GAS 
: LOW PRESS. FUEL GAS 
: LOW PRESS. STEAM 
: METHANOL 
: OILY WATER 
: SOUR WATER 
: BENFIELD OFF GAS 
: FUEL OIL 
: RAW WATER 
: TEMPERED COOLING WATER 
: FILTERED WATER 
: DEMINERALIZED WATER 
: POTABLE WATER 
: LUB. OIL 
: SEAL OIL 
: DRAIN 
: VENT GAS 
: CO2 
: FOAM 

Y 
Y 
Y 
Y 
Y 
Y 

BR 
Y 
Y 
Y 
Y 
Y 
Y 
Y 
Y 

BR 
L.B 

- 
L.B 
L.B 
Y 
Y 

ALU 
V1 
GR 
GR 
Y 

BR 
GR 
GR 
GR 
GR 
GR 
BR 
BR 
BL 
BL 
VI 

- 

O 
R 
R 
V1 
BL 
Y 
 

VI 
L.B 
Y 
Y 
Y 
Y 
Y 
Y 
 

GR 
- 
 
 

Y 
Y 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

W 
- 

 
 
 
 

55 / 128
Electronically Verified by นายจิรวัฒน์ สาติยะ on 30/04/2025
Electronically Approved by นายกลศ บุณยะวรรธนะ on 06/05/2025
TOR Revision 1

57 / 130



 
 
 
 
PAINTING 

 
 
 
 

PTT PUBLIC CO., LTD 
ENGINEERING STANDARD 

 
 
 
          ES-92.06 
          PAGE: 25 OF 32 
          REV: 01 

 

ES-92_06 Painting Rev2 

400 mm. 

ATTACHMENT1   Detail of sign plate for Utility station, Telephone, Inter com 
 
 
 

         
 

40
0 m

m
. 

40
0 m

m
. 

REFLECTIVE STICKER 
“3M” ENGINEERING 
GRADE GREEN 

ALUMINIUM PLATE 
THK 2.0 MM. WITH 
REFLECTIVE STICKER 
“3M” ENGINEERING 
GRADE WHITE COLOR 
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UTILITY
AIR
ลม

STICKER "3M" ENGINEERING GRADE BLACK 
COLOR

ARIAL 65
BOLD

ANGSANA NEW 110 
BOLD

FILTERED
WATER

นํļา

ALUMINIUM PLATE THK 2.0 MM.
WITH REFLECTIVE STICKER "3M"
ENGINEERING GRADE YELLOW COLOR
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N2

ไนโตรเจน

BLACK COLOR

ARIAL 65
BOLD

ANGSANA NEW 110 
BOLD

 

STEAM

ไอนํļา

ALUMINIUM PLATE THK 2.0 MM.
WITH REFLECTIVE STICKER "3M"
ENGINEERING GRADE YELLOW COLOR
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APPENDIX 2: EXAMPLE OF SAFTY SIGN 
 
Sizing of sign plates shall be 30 X 45 sq.cm. 
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RED 
M100 Y100 

LIGHT BLUE 
C100 

DARK BULE 
C100 M100 BL40 
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1. SCOPE 

 
The specification are the basic, minimum and general quality requirements for the 
fabrication, inspection and testing of piping on the plant site, transfer pipe line is not coverly 
under this specification. 

 
2. APPLICABLE CODES 

 
2.1 Code and Standard 

 
   (1)  ASME B31.3 "Process Piping" 

(2) ASME SEC.IX "Qualification Standard for Welding and Brazing    

Procedures, Welders, Brazers, and Welding and Brazing Operators" 

     

   2.2  References 

 

   (1) ES.50.01     Design Instruction for Piping Arrangement 

(2) ES.50.02    Piping Material  

(3) ES.50.04     Underground Piping Work 

(4) ES.50.05     Piping Layout 

(5) ES.50.06     Fabrication Inspection and Testing of Piping 

(6) ES.92.06    Painting 

(7) ES.92.08    Positive Material Identification Requirements 

(8) ES.96.58     Hydrostatic Pressure Testing of Piping 

(9) ES.96.59     Pneumatic Test 

 
 
3. DRAWINGS AND RELATED DOCCUMENTS    

 
3.1  “Drawings and Related Documents” shall mean to include and not to be limited to 

workshop drawings/isometrics, design calculations as well as all other relevant 
documents in detail related to fabrication, testing and inspection such as materials 
used (List of Parts), any special requirements for the materials over and above those 
of the standard/specification, heat  treatment of materials during fabrication and 
related tests and certification thereof, non – destructive tests including  leak  tests 
and the extent of testing, welding details including edge preparation, fillers, gas, pre – 
heat  temperature, etc. , as well as welding instruction sheets in QW-482 From of 
ASME Section Ix and the supporting PQR-s in QW-483 From of ASME Section IX, 
production test plates for welding and the required tests thereon, post-weld heat 
treatment requirements, pressure testes and any relevant instructions regarding test 
medium(e.g. chloride in water max . 50 ppm), and relevant  hold points for inspection 
by contractor, by PTT or Consultant and by the inspection authority, if any, or 
alternatively the authorized third party inspection agency. 
 

3.2 All drawing and related documents shall be in English language and the metric units 
of measurement shall be use except for pipe sizes, flanges and flange bolting. 
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3.3 Drawings and related documents are subject to approval by PTT or consultant 
however, such approval of PTT or Consultant does not in any way relieve Contractor 
of his total responsibilities and obligation including those with respect to the approval 
of the drawings and related documents by the inspection authority, if any. Fabrication 
may commence only after the drawing and related documents have been approved 
by the inspection authority, if any, or alternatively the authorized third party inspection 
agency and by PTT or Consultant. In case of subcontracted items, approval by 
Contractor is required before submission of the documents to PTT or consultant for 
approval. 
 

3.4 Contractor  (and his subcontractors) shall establish a clear and unequivocal  
correlation between the drawings/isometrics/pipe classes and the welding procedure 
specification to be used for the manufacture of the piping components/system, when 
issuing  the technical documents for approval. In general, all documents shall be 
properly correlated with one another, without ambiguity, 
 

3.5 welding symbols and other terms  and definitions shall be in accordance with  
standard and sound engineering practice (like A.W.S Standards), acceptable to the 
PRIME CONTRACTOR. 
 

3.6 Before commencement of any fabrication, teat loops shall be finalized with the 
concerned P& ID properly marked defining the limits of the test loops.  each test loop 
shall be the basis for testing and inspection and shall be considered as one entity. 
This drawing shall be issued by Contractor. 
 
 

4. CUTTING 
 
4.1 Pipes and fittings shall be cut with cutting machine and bevelled by machining, 

Grinding, etc. according to the shaper specified in Par.8.5. 
 

4.2 Surfaces cut shall be cleaned with grinder. 
 

4.3 Butt weld end preparation in acceptable only if. The surface is reasonably smooth and 
true and all slag from oxygen or are cutting is cleaned from flame-cut surfaces. 
Discoloration which remains on a flame-cut surface is not considered to be 
detrimental oxidation.  

 
4.4 Preheating may sometime be instructed prior to outing according to table 9.1. 

 
4.5 Cutter blade of abrasive cutting machine for cutting austenitic stainless steels shall be 

used only for austenitic stainless steels. 
 

4.6 In case pipe cutter shall be used for piping works, the inner surface of pipe at cut-end 
shall be well finished by reamer or file. 

 
4.7 If for stainless steel thermal cutting is desired, only plasma flame cutting is permitted. 

Thermal cutting of aluminium and other non-ferrous materials is not permissible.  
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5. THREADING 
 

5.1 Thread to be used for pipe shall be “tapered thread for pipe” Stipulated in ANS I B2.1 
(NPT). 
 

5.2 Seal tape or liquid gasket shall be used for threaded joints as a rule. 
 

5.3  In case where pipes are seal-welded after screwed-in, lubricant, seal tape, etc. shall 
not be used, and all exposed threads shall be covered by the seal weld. Seal welding 
shall be done by qualified welders. 

 
5.4 In threaded joint between pipe and flange, the length of thread on the pipe shall be 

such that the end of the pipe comes short to reach flange’s gasket surface by 1.5 to 
3.0 mm when screwed-in. otherwise, shorten the length of thread by cutting off. 

 
5.5 In case where pipe are internal coating of tar epoxy, all threaded parts are applied 

with for epoxy. 
 
 

6. ASSEMBLY 
 
6.1 Valves shall normally be mounted with their stems upward for horizontal line, to 

access way for vertical line. 
 

6.2 Class designation and construction of each vale as assembled in the piping shall be in 
accordance with the piping Arrangement Drawing, piping  material Classifications and 
piping material Dimensions. 
 
For all materials supplied, confirm that they are in conformity to the description of 
piping materials Classification. 
 

6.3 Piping works around rotating equipment shall be performed after alignment of 
Coupling was completed. In these piping works, care must be taken so that the 
equipment does not suffer from any excessive deformation, stress, etc. due to the 
piping. 
 

6.4 Holes for piping through the floor or platform shall  be properly reinforced and  
be equipped with adequate toe plate. 

                               
6.5 Where tracing pipes are laid around or along the main pipe, tracing pipes shall be 

fastened to the main pipe with wire of the material indicated in “steam trace piping 
note”. They shall never the fixed by welding. 

 
6.6 Assembling of piping components shall be performed after it is conformed that all 

piping components are in accordance with drawing and Engineering Specification. 
 

6.7 Each fabricated component of piping shall be cleaned the inner surface and then both 
ends shall be sealed with suitable caps. 

 
6.8 Flange valves shall be installed as closed after cleaning, and shall not be opened 

during installation of piping systems. 
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6.9 In installing, flanged joints shall be fitted up, after checking for the alignment of flange 

center and the paralleness of flange face, so that the gasket contact faces bear 
force uniformly and then made up with relatively uniform bolt stress. 

 
6.10   Piping works shall be accurately performed in checking horizontal and vertical  

Directions and mutual distances between parallel lines, using level,plummet, etc. 
 

6.11  When assembling flange connection, the gasket and bolt nut, except austenic 
stainless steel, shall be give paste for prevention of seizure, leakage, or adherence. 
Especially, asbestos sheet gasket shall be given paste amply.  

    
6.12   Openings such as flanged joints of pump, compressor, etc. shall be kept covered 

with thin metal Plate or other blinds to prevent dust and/or foreign matters from 
entering into the machine until the piping is connected there. 

 
6.13   If works using fire are to be performed in the vicinity of instrument control or  

Power cable duct, an appropriate protection shall be provided in advance, in order 
not to damage the cables. 

 
6.14   When works are done in the vicinity of piping made of, or lined with special 

Materials such as plastics, rubber, glass, etc., care shall be taken not to give them 
damage by fire, impact, etc.   

 
6.15   Before assembling joints to be cold sprung, an examination shall be made  of guides, 

supports  and anchors for errors which might interfere with desired   movement or 
result in undesired movement.  The gap or overlap of piping   prior to assembly shall 
be checked against the drawing, and corrected if necessary. 

           
6.16   Application of heat as an aid to closing the gap is prohibited. 
 
6.17   Straightening of piping by heating is not permissible. 
 
6.18    For sea water line, threads, flange face and inside of welded portion and HAZ to be 

given tar-epoxy coat as applicable prior to installation. 
 
6.19   All general aspects such as cleanliness and safety requirements as regard   

fabrication including welding and cutting shall be ensured in accordance with 
standard and sound engineering practices, to the satisfaction of PTT/Consultant. 

 
7. BOLTED JOINTS 

 
7.1 Flange faces shall be aligned to the design plane to within 1/16 in./ft (0.5%) maximum 

measured across any diameter, and flange bolt holes shall be aligned to within 1/8 in. 
(3.2 mm) maximum offset.  
 
Any damage to the gasket contact face with would prevent seating the gasket shall 
be repaired, or the flange shall be replaced. 

 
7.2 Bolting Torque  
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(a) When bolting gasketed flanged joints, the gasket shall be uniformly 

compressed To the proper design loading. 
                                 
 (b) When bolt size over 2”diameter, special care shall be paid and tightening to a 

predetermined torque will be instructed by prime contractor. 
 

7.3 All bolts shall preferably extend completely through their nuts. Bolts that fail 
to do so shall be considered acceptable provide the lack of complete thread 
engagement is Not more than one thread. 

 
7.4 The bolt holes of flanges to be welded to pipes shall be located symmetrically from 

vertical center line in horizontal piping line, and from plant north in vertical piping Line, 
unless otherwise indicated in the drawing.    

 
8. WELDING 

 
8.1 General 

 
General rule and procedure of welding shall be as follows, unless otherwise specified 
in the drawings: 

           
(1) No welding shall be commence without the procedure having been qualified. 

Each and every organization entrusted with the execution of piping work shall 
qualify its own welding procedure and is not permitted to use any welding 
procedure qualified by another organization. Impact-tests for welding procedure 
qualifications shall be witnessed by the inspection authority, if any, or 
alternatively by the third party inspection agency. It is advised that for CS PQR’s 
are done with & without PWHT to take care of any eventual PWHT due to “SG”. 

 
(2) Welders shall be qualified by bend tests in addition to radiography. Welder’s 

Performance qualification shall be in form CW-484 of ASME section IX. Each 
and every organization entrusted with the execution of piping work shall qualify 
its own Welders and is not permitted to employ temporarily or permanently any 
other welder qualified by another organization. 

 
(3) SMAW, GTAW, GMAW and gas welding are the only welding processes to be 

considered by the contraction as permissible processes for site welding work. 
 
(4) All welds should be immediately after completion of welding provided with the 

welder’s identification stamp. For such cases where stamping will be delirious to 
the parent material (thin material, notch- sensitive materials, etc.) engraving 
shall be done. In order to avoid possibility of forgotten stampings, it is 
recommended that the welder provides his identification mark near the weld just 
before commencing welding work. 

 
(5) Fillers used in production welds shall be the same as qualified in the welding 

procedure qualification. 
 
(6) Welding materials like electrodes and fillers shall be properly stored and shall 

be properly heated/dried before use. 
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(7) Welds that are produced under violation of any of these requirement or by using 
unapproved procedures shall be subject to complete removal. 

 
(8) No more peening than is necessary to detach slag from the peened surface 

shall be permissible. 
 
(9) For “case SG”, austenitic fillers for carbon steel and low alloy steel as well as 

weld connection between ferritic and austenitic steels are not acceptable. “Case 
SG” is marked on Isometric drawing prepare by Contractor. 

 
(10) Material of wire brush shall be properly selected for working carbon steel and 

for working stainless steel respectively. 
 
(11) Fillet welds (including socket welds) may very from convex to concave. The size 

of fillet weld is determined as shower on fig. 8.1.A. 
 
 
 

 
 
 

FIG. 8.1A –FILLET WELD SIZE 
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Typical weld details for slip-on flange and socket welding components are show in 
Fig.8.1 B and C 

 

 
 
 

FIG .8.1B – TYPICAL DETAILS FOR DOUBLE-WELDED SLIP-ON AND SOCKET WELDING  
FLANGE ATTACHMENT WELDS 

 
 
 

 
 

 
 

FIG.8.1C – MINIMUM WELDING DIMENTIONS FOR SOCKET WELDING  
COMPONENTS OTHER THAN FLANGES 

 
 

(12) No weld shall be covered/concealed by external attachments like 
pads. 
 

(13) Grounding wire shall be firmly fastened by screw or clamp to possible 
to the welded part. 
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(14) The first layer of the welding bead shall have complete penetration. 
 

(15) Welding work of dissimilar metal shall be carried out only in pre-fab shop at site. 
 

(16) No welding shall be done if there is impingement on the weld areas of any rain, 
snow, sleet, or excessive wind, or if the weld area is frosted or wet, unless an 
appropriate protection method is provided. 
      

(17) Welding shall not be performed, as a rule, when the ambient temperature is 

below 5C, unless the pipe is preheated as per table 9.1 
        

(18) Internal and external surfaces to be welded shall be clean and free from paint, 
Galvanized paint, oil, rust, scale, or other material that would detrimental to 
either the weld or the base metal under welding conditions. Especially, for 
austenitic Stainless steels, any adhering zinc-rich  paint shall be removed 
completely. 
 

(19) Inside of circumferential weld bead shall not have any burr or fragment of 
welding rod and all adhering substances shall be removed once located. 
       

(20) Spatter, slag, etc. of welded part shall be thoroughly removed down to the metal 
surface. 
       

(21) Unacceptable discontinuities shall be completely removed by chipping, gouging, 
Grinding, or other methods (suitable for the type of material being repaired) to 
clean, sound metal, and the excavated area shall be examined by liquid 
penetrate methods to assure complete removal of defects. 
       

(22) Repairs to correct weld defects shall be made using the same welding 
procedure specification used for the original weld or any other previously 
approved welding procedure specifications. 
      

(23) The repaired areas shall be re-examined using the same inspection procedures 
by which the defect was originally detected. 
       

(24) Any weld repairs of solid material (plate, forging, pipe, etc.) need the approval of 
PTT or consultant and they shall be performed using such procedures only, that 
are approved by PTT or consultant. 
 

(25) All site-welding activities shall be done under proper. Protectionagainst weather 
conditions to the satisfaction of PTT or consultant. 
        

(26) Each  and every organization entrusted with execution of piping erection shall 
maintain proper and un-tampered records containing all relevant information on 
each and every welder performance as the work progresses. Recording 
procedure shall be in accordance with “ES50.06 Fabrication Inspection & Test 
of Piping”.  
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(27) For all  pipeline of stainless steel and low-temperature steels (3 ½ Ni steel) 
including Ni-steels the root pass shall invariably be executed by GTAW with gas 
backing. For fine grain carbon steel, root ass by GTAW shall be performed after 
purging with Ar Gas. 
         

(28) For all pipelines connected to the entry side of machines including the 
reciprocating types, the root pass shall invariably be executed by GTAW. 
 

(29) If   “case SG” is indicated in ISOME DWG, of all materials, those incontact with 
service medium as well as the weld metal of welds involving these parts shall 
fulfill The weld metal of welds involving these parts  shall fulfill the following 
requirements: 

 
-  % Carbon                      =  0.22      maximum 
-  % Manganese                 =  1.30      maximum  (1) 
-   % Phosphorus                =  0.025    maximum  (1) 
-   % Sulphur                   =  0.025    maximum 

 For carbon steel with carbon above 0.22    carbon  up  to  (1)  0.25   is 
permissible, provided 

 
                                      Carbon +   % manganese             =  0.40      maximum 
                                                              6 
 
                      Hardness of weld metal, parent 
                       Metal and heat- affected zone:           225 (average)   maximum    and  

235 (single location) maximum. 
 

Above mentioned hardness values shall be based on HV 10 measurement on 
a machined and ground cross-section of procedure qualification test plates 
and shall be B HN hardness values in case of production welds or production 
materials. 

 
(30) In case of pipes with longitudinal, fusion welds, prime contractor shall inform the 

piping contractor which type of filler had been used for long  seams. 
        

8.2 Alignment 
 
(1) Girth and Miter Joint Butt Welds 

 
1) If component ends trimmed as shown in Fig. 8.2  for correcting internal 

misalignment, such trimming shall not result in a finished wall thickness before 
welding less than required minimum wall thickness, tm. Where necessary, 
weld metal may be deposited on the inside or outside of the component to 
provide alignment or sufficient material inserts. It is also permissible to size 
pipe ends of the same nominal size to improve alignment, if the above wall 
thickness requirements are maintained. When a girth weld joints section of 
unequal wall thickness and the thicker wall is more than 1-1/2 time the 
thickness of the thinner wall, end preparation and geometry shall be in 
accordance  with acceptable designs for unequal wall thickness in ANSI 
B16.5. 
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                  FIG. 8.2 – TRIMMING AND PERMITTED MISALIGNMENT 
 

(2) If the external surface of the two components are not aligned, the weld shall 
be tapered between the two surfaces. 

 
 

(3) Branch connection welds 
                                           

1) Branch connection connections which about the outside surface of the run 
wall shall be contoured to meet the welding specification requirements. (See 
fig. 8.3.) 
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FIG. 8.3 - PREPATION FOR BRANCH CONNECTIONS 
 
 

2) Run opening for branch connections shall not deviate from the required 
contour by more than the dimension “m” in fig. 8.3  in no case shall deviation 
of the shape of the opening cause the root spacing tolerance limit a in  the 
procedure specification to be exceeded. Weld metal may be added and 
refinished if necessary for compliance. 

  
3) In case of tack welding by GTAW, class designation of A,B and C tack 

welding shall be removed if no gas backing is employed.             For class C, Ar. 
gas purge is acceptable instead of gas backing. 
 
 
 

8.3 Tack welding 
 

In a tack welding, defects such as crack, blow hole, undercut, etc. and hardening of 
bass metal readily occur, unless care is taken. So, the tack welding shall be done as 
follows: 

 
1) Avoid unreasonable set- up other factors which would cause residual stress. 
2) Keep correct root opening by using spacer, etc. 
3) Select welding rod of appropriate diameter for tack welding so as to fit the 

root opening. 
4) Adopt dummy plate or start with back step method when an are is struck. 
5) Provide jigs (bridges of clamp) in minimum number necessary for setting up. 
6) Use jigs  (bridges or clamps) mad of material whose quality is the same as or 

better than the base metal. 
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7) Remove the jigs by grinder or gas cutting and, in case of gas cutting, cut it at 
upper part of it weld toe and finish by grinder down to the surface of base 
metal. Jigs shall never be struck down by hammer or plucked off. 

8) Even in tack welding or provisional welding of jig, etc., material so specified in 
Table 9.1  shall be preheated, the preheat temperature being the same as 
that stipulated there.  

9) However for class designation AXXX,BXXX, and CXXX, bridge is 
recommended to use instead of tack weld. 

 
8.4 Welding  Filler  Material and Fluxes 

 
  All  filler metals and fluxes shall be in accordance with ASME Section II,  

Part C, since various national specifications for welding consumables are not freely 
interchangeable, equivalence to ASME / AWS Specifications shall be indicated. 
Equivalence may be determined by review of consumables (electrodes and fluxes) 
and manufacturer's catalogues and/or by chemical analysis and  mechanical testing 
of deposits. 

 
Welding rods always should be stored as clean & drying condition and drying of 
welding rod  (including re-drying)  shall  be  performed properly for each kind of rode 
according to the manufacturer’s instruction. 

 
 

(1) Dissimilar weldings shall be made using consumables as follows: 
 
1) Welds between ferritic and austenitic stainless steels 

    
AISI type 309, provides that the process operating temperature is 
 below 310۫ C 
 
High nickel consumables; eg. Inconel 82 (AWS A5.14 ERNiCr-3), 
 Inconel 182 (AWS A5.11 EniCrFe-3) or Incoweld A (AWS A5.11 EniCrFe-2) 
shall be used for process operating temperatures in excess of 310۫ C, except 
that AWS A5.14 ERNiCrFe-6 shall not be used. 

 
                  2) Welds between carbon steel and Cr-Mo Steels 

   AWS A5.28 ER80S-XX, ER90S-XX for bare electrodes  
   AWS A5.5 E80XX-XX, E90XX-XX for covered electrodes 
 

(2) Covered welding electrodes for fabrication of ferrous piping shall be in 
accordance with the follow; 

 
 Material         Welding Material Specification    AWS Classification 
 
 Carbon Steel  AWS A-5.1, ASME SFA-5.1  E70XX 
 A333 Gr. 6 &  AWS A-5.5, ASME SFA-5.5      E7016G/E7018G 
 equivalents 
 1%Cr-1/2%Mo   AWS A-5.5, ASME SFA-5.5  E80XX-B2 
 1-1/4%Cr-1/2%Mo AWS A-5.5, ASME SFA-5.5   E80XX-B2 
 2-1/4%Cr-1%Mo  AWS A-5.5, ASME SFA-5.5  E90XX-B3 
 3%Cr-1%Mo  AWS A-5.5, ASME SFA-5.5  E90XX-B3   
 5%Cr-1 /2%Mo  AWS A-5.5, ASME SFA-5.5   E80XX-B6 
 9%Cr-l%Mo  AWS A-5.5, ASME SFA-5.5  E80XX-B8  
 Type 304  AWS A-5.4, ASME SFA-5.4  E308 XX 
 Type 304H  AWS A-5.4, ASME SFA-5.4  E308H XX 
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 Type 304L   AWS A-5.4, ASME SFA-5.4  E308L XX 
Type 309   AWS A-5.4, ASME SFA-5.4  E309 XX 
Type 310   AWS A-5.4, ASME SFA-5.4  E310 XX 
Type 316  AWS A-5.4, ASME SFA-5.4  E316 XX  
Type 316L   AWS A-5.4, ASME SFA-5.4  E316L XX 
Type 316H  AWS A-5.4, ASME SFA-5.4  E316H XX 
Type 321 or 321H AWS A-5.4, ASME SFA-5.4  E347 XX  
Type 347 or 347H AWS A-5.4, ASME SFA-5.4  E347 XX 
 
 
Bare welding electrode (for inert gas and submerged are welding) for fabrication of ferrous 
piping shall be in accordance with the following; 

 
Material           Welding Material Specification        AWS Classification 
 
Carbon Steel  AWS A-5.18, ASME SFA-5.18 ER70S-X  

 A333 Gr. 6 &  AWS A-5.28, ASME SFA-5.28         TGS-1 N (Kobelco) 
equivalent  
1%Cr-1/2%Mo AWS  A-5.28, ASME SFA-5.28  ER80S-B2  
1-1/4%Cr-1/2%Mo AWS A-5.28, ASME SFA-5.28  ER80S-B2 
2-1/4%Cr-1 %Mo AWS A-5.28, ASME SFA-5.28 ER90S-B3  
3%Cr-1 %Mo  AWS A-5.28, ASME SFA-5.28 ER90S-B3  
5%Cr-1/2%Mo AWS  A-5.28, ASME SFA-5.28  ER80S-B6 
9%/oCr-1%Mo AWS  A-5.28, ASME SFA-5.28  ER80S-B8 
Type 304  AWS A-5.9, ASME SFA-5.9  ER308 
Type 304H  AWS A-5.9, ASME SFA-5.9  ER308H 
Type 304L  AWS A-5.9, ASME SFA-5.9  ER308L 
Type 309  AWS A-5.9, ASME SFA-5.9  ER309  
Type 310  AWS A-5.9, ASME SFA-5.9  ER310 
Type 316  AWS A-5.9, ASME SFA-5.9  ER316 
Type 316L  AWS A-5.9, ASME SFA-5.9  ER316L 
Type 316H  AWS A-5.9, ASME SFA-5.9  ER316H 
Type 321 or 321H AWS A-5.9, ASME SFA-5.9  ER347   
Type 347 or 347H AWS A-5.9, ASME SFA-5.9  E347 XX 

 
 
 

8.5 Welding   Bevel 
 

Groove angle, shape, thickness of land, etc. shall be measured by gauge. No 
existence of uneven groove face, residual notch, residual slag due to cutting, etc. are 
to be confirmed. No adhesion of oil, paint, sand, or other foreign materials, and no 
rusting are also to be confirmed. 

 
Confirm that out of roundness, thickness of wall, uneven thickness, etc. Of cut ends 
are all within the tolerance (see FIG 8.4). 
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FIG 8.4 WELDING BEVEL 

 
8.6 Brach  Connection 

 
All branch attachment welds including the attachment weld of couplings and weldolets 
shall be full penetration groove welds. 
 
When the branch pipe is weld directly to main pipe. Welding shall be performed, 
unless otherwise specified, as shown in the following figures.  
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Fig 8.5 Branch Connection 

 
The fully penetrated groove welds with no imperfection shall be obtained. 
 

Remarks     :    
 
1.     Throat thickness “ tc”  shall  be the larger of 0.7 in or  1/4 in. (6.4 mm). 
 

                   2.      The  symbols used in these figures are as follows: 
                                 Th:   nominal thickness of main wall 
                                 Tb:   nominal thickness of branch wall 
                                  Tr:   nominal thickness of reinforcement  
            

3.     At First, weld the part (a) and finish off the weld surface with grinder and then 
weld the part (b). 

 
 

                   4.     Where reinforcement is necessary, it is indicated in the piping arrangement 
drawing and notes for piping drawing. 

 
                   5.    If rings or saddles are used, a vent hole shall be provide (t the side and not at 

the crotch) in the ring or saddle to reveal leakage in the weld between branch 
and main run and to provide venting during welding and heat treating 
operations. Rings or saddles may be made in more than one piece if the joints 
between the pieces have adequate strength and if each piece is provided with a 
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vent hole. A good fit shall be provided between reinforcing rings or saddles and 
the parts to which they are attached. 

 
                   6.     If required reinforcing pads or saddles, examination and any necessary repairs 

of the weld shall be made before adding reinforcing pads or saddles. 
 
                   7.     If reinforcement pads for branches should be made out of two segments, the 

segments shall be welded in location away from the main pipe and the weld 
shall not run parallel to the main pipe’s axis.  Should the weld run parallel to the 
main pipe’s axis and/or should the welds be executed with the main pipe’s wall 
as backing,  the welds shall be 100 radio graphed  to acceptance criteria, as 
specified in the relevant code. In the absence of any such acceptance criteria in 
the relevant code, ASME Section VIII Division 1 UW-51 shall govern. 

 
                   8.    Location of vent hole which is equipped in the reinforcement pad plate is sown 

as below (See Fig 8.6); 
 

 
Fig 8.6 Reinforcement Pad 

 
 

8.7 Weldolet  Joint 
 

                       Weldolet joint shall be welded as shown in the following figures (see Fig 8.7): 
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Fig 8.7 Reinforcement Pad 

 
8.8  Miscellaneous 

 
8.8.1 Gusset plate shall be attached according to piping arrangement drawings 

or pipe hanging notes. 
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8.8.2 Shoe shall be attached according to Pipe hanging details and piping 
arrangement drawings. It is not permitted to tack- weld the shoe on pipe 
rack, where the shoe is not to be fixed to the pipe rack.  

 
8.8.3 Throat thickness of fillet weld of formed structural steel shall be   0.7 t or 

over or 6 mm. Where It is the thickness of thinner material. 
 

8.8.4 When welded pipe is used in horizontal line, the pipe shall be laid so that 
the longitudinal weld line comes to top of the pipe (gas side). 
Arrangement of circumferential,  longitudinal  and other (branch, support, 
etc.) weld lines shall be as shown in the following figures:            
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Fig 8.8 Miscellaneous Weld (cont.) 
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Fig 8.8 Miscellaneous Weld (cont.) 

 
 

8.8.5 No openings such as branches shall be located to pass through a  
weld. Such openings shall have their boundaries at least one O.D. away 
from the adjacent welds. 

 
 
9 .  HEAT TREATMENT 

9.1  Pre-heat Treatment 

1) Preheating shall be per formed by propane flame or by other appropriate method prior to 
commencing the weld. 

2) When the preheating is specified, preheating temperature shall be as follows (see table 
9.1) 
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Table 9.1 – Preheat Temperatures 

 

Base                   weld  metal           Base                    Nominal wall    Minimum Temperature 
Metal                   Analysis               metal                   Thickness, 
P- Number          A- Number           Group                  ( inch)                              0C 
 
 
    1                     1                    Car bon Steel                 <1                                  10 
                                                                                       >1                                   80 
 
   3                      2, 11               Alloy Steels                   <1/2                                80 
                                                 Cr   ½ % max                 <1 /2          
    
    8                     8, 9                 High Alloy  Steels 
                                                  Austenitic                       all                                 10 
 
  9B                      10                  Nickel Alloy 
                                                  Steels                             all                                 95              

    Note : 

     P- Number 

           1    : D110, D1102, D1103, D1104, D1105, D1106, D1107, D1108, D1201,    

D3101,   D3109,   D3201,   D3209,   D6001,  D6101,   D6109,   D6201,   D6209, 
D1101,  E3101,    E3201,   E3209,    E6101,   C1101,   C3101,   C6101 

3   :      F6101 

           8   :       A1001,  A1002,   A3001,   A3002,   A6002 

           9B :       B110 

Remarks: 

       1.    The preheat  temperature required according to the welding procedure shall be check by use 
of temperature- indicating crayons, or other suitable methods to ensure that required preheat 
temperature is obtained prior to and maintained during the welding operation. 

       2.    When welding dissimilar metals having different preheat recommendations, the preheat 
temperature shall be established by the engineering design as demonstrated by the qualified 
welding procedure. 

       3.    Heating width at preheating shall be three time the pipe thickness to each side from the bevel 
end. But it is not necessary to exceed 100 mm. 

       4.   Nominal wall thickness is defined according to ES 50.02 

 

9.2.    Post weld heat treatment 
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Welding works shall never be interrupted as a rule. If interruption is inevitable, means to avoid 
sudden cooling shall be taken and reheating shall be done before starting weld again. Post 
weld heat treatment immediately after welding work is sometime necessary according to the 
result of welding procedure qualification test. Post weld heating temperature shall be 300 – 

400 C for low alloy steel.  Heating shall be performed for all parts of the bead uniformly and 
asbestos mat shall be put around there to insure slow cooling. Even completion of post weld 
heating, stress relieving specified in para. 9.3 is required 

9.3.       Stress relieving (SR) 

      S.R.     shall be per formed as shown in the following table (See Table 9.2). 

Table 9.2 

Requirements for Heat  Treatment 

Base 
Metal  

P-
Number 

Weld 
Metal 

Analysis 
A-

Number 

Base 
Metal 
Group 

Nominal 
Wall 

Thickness 
in. 

Metal Temp 
 

̊ F           ̊C 

Hr/in 
Norminal 

wall 

Minimum 
Time Hr 

Max 
Heating 

Rate 
(*c/hr) 

Max 
Cooling 

Rate 
(*c/hr) 

Brinell 
Hardness 

Max 

1 *3 1 Carbon 
steel 

≤ 3/4      
> 3/4 

None  
1100-
1200 

None 
595-
650 

1 1 *1 *1 - 

3 2.11 Alloy 
steel Cr 
½% max 

≤ 3/4      
> 3/4 

None  
1100-
1325 

None 
595-
720 

1 1 *2 *2 - 

8 8,9 High 
Alloy 
steels 

Austentic 

a11 None None     225 

9B *4 10 Nickel 
Alloy 
Steel 

< 3/4 None None      

Note. 
        * 1  :  200 x 25/T (Max.  200) 
         * 2 :  250 x 25/T  (Max.  250) 
         * 3 :  For potash  service   ( Medium P.B),  S.R.  shall be applied for all Thickness except socket 

welding.       
          *4 :  Class Designation  B1101       
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(1) In local heat treatment, a circumferential band must be heated until the specified 

temperature range exists over the complete circumference of the pipe section, with a 

gradual diminishing of the temperature outward from the edge of the band which includes 

the weld. 

1) In local heat treatment of butt welded joints, the minimum width of the circumferential 

band, centered on the welds, shall extend 1in.(25 mm) beyond the edges of the weld. 

2) In local heat treatment of welded branch connections, the width of the heated 

circumferential band shall extend at least 1 in.(25 mm) beyond the edges of the weld 

jointing the branch or attachment to the run pipe. 

3) Heat treatment temperature shall be checking by the use of thermocouple pyrometers 

or other suitable methods to ensure that the requirements started in the procedure 

specification are accomplished. 

 

(2) When components are joined by wilding, the thickness to be used in applying the preheat 

recommendations and heat treatment requirement of tables 9.1 and 9.2 shall be that of 

the thicker component measured at the joint, except as follows. 

1) In the case of branch connections, metal (other than weld meal) added as 

reinforcement, whether integral or attached, shall not be considered in determining 

heat treatment requirements. However, heat treatment is required when the thickness 

through the weld in any plane through the branch is greater than two times the 

limiting material thickness requiring heat treatment even though the thickness of the 

components at the joint is less than the limiting thickness. Thickness though the weld 

the details in Para.8.6 Shall be computed using the following formulas : 

Detail (1) = Tb + tc 

Detail (3) = Greater of Tb + tc or Tr + tc 

2) In the case of fillet welds used at slip-on and socket welding flanges and  

connection in piping  NPS  2  and smaller, for seal welding of threaded joints in 

piping NPS and smaller, and for attachment of external non-pressure containing 

parts such as lugs or other  pipe- supporting elements in all pipe sizes, heat 

treatment is required when the thickness through the weld in any plane is more 

than twice the limiting material thickness requiring heat treatment (even though 

the thickness of the components the joint is less than the limiting thickness)  

except as follows; 

(a) Not required for p-Number 1 material when weld throat thickness is 5/8 

in. (16 mm)  or  less ,  regardless of base metal  thickness 

(b)     Not required for P- Numbers  3,  4,  5  materials with weld throat 
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thickness 1/2 in.  (13 mm) or less, regardless of base metal thickness, 

provided the recommended minimum preheat is applied. 

 

(3) In case where heating  coil  is used for local S.R., this  shall be done as follows: 

 

1)    Around the heating coil, insulation of standard shape without damage or other 

abnormality shall be provided. 

2)    when only one heating unit is used, for stress relieving, the  temperature shall be 

read from the thermometer placed at the upper portion of the welding bead as 

shown in figure Fig 9.1 (1).   

 

However it has be envisaged that when the pipe diameter is large with extra wall 

thickness, two heating units shall be used. Two heating units shall be used for all 

pipes of 14” nominal size and above. When two heating units are used, the 

temperature shall be  noted at both the thermometers, one of which is placed at the 

top and the other at the bottom as shown in        figure Fig 9.1  (2). 

 

 

 

Fig 9.1 Temperature Reading Point 

3) The chart of automatic temperature recorder shall be submitted as 

     temperature record. 

4) In the process of cooling down after the heat treatment,  cooling itself  

shall be done after the temperature of the pipe became  300 c  or below. Thermo 

elements may be disconnected and the weld may be allowed to cool by itself 

without any power input. 

5) The pipe shall not contact with other kind of metal during heating. 

6) In case of weld joint of dissimilar metals, S.R. temperature shall be as instructed 

in accordance with WPS. 

7) Heating and cooling rate shall be controlled at temperature of  300 c  or  above. 
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8) For weld joint of pipes having different thickness, the following thickness shall be 

taken. 

               (a)    For  butt  welded  joint         :      the  thicker  thickness 

(4) Straightening of pipes at the welds during SR is not permissible. 

(5) No  more welding  after SR is allowable. 

(6) S.R shall not be commenced unless and until non- destructive  testing has   been  

successfully Completed to the satisfaction  of Contractor.   

(7) No more than 3  time  stress relief is allowed for whatever reasons the SR may be 

done. (aligning, weld defect etc.) 

 

 9.4    Hardness Test 

(1) Piping where stress reliving or SG line requirements are applied shall be carried out the 

hardness test as follows; 

1) If SR is performed by heat coil, the hardness test shall be carried out for 

all welds. 

2) Point to be tested shall be finished flat with file etc. , before the test.  

3) Points to be tested per one position of weld shall be as follow: 

(2) If the hardness exceeds the allowable limit, Contractor may perform the SR 

again, max. 3   time and not more, after obtaining permission from 

PTT/Consult. 

   

 

 

Fig 9.2 Stress Relieving (SR) Position 

 

10.   INSPECTION  

10.1.    Item of Inspection and Test 
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(1) After Contract award, a pre-inspection meeting shall be held with 

prime contractor and his contractor in the presence of PTT, consultant and of 

the inspection authority, if any, or alternatively  the authorized third party 

inspection agency. 

(2)    All non-destructive testing shall be conducted in accordance with the relevant 

article(s) of ASME-Boiler and pressure Vessel Code, section V. 

(3)     The inspection authority, if not nominated by the provisions of the local and 
national regulation/statutes, and the authorized third party inspection agency 
shall be approved by PTT or Consultant. 

 
(4)      Safety requirements as regards testing and inspection including radiography 

shall be ensured in accordance with standard and Sound engineering 
practices to the satisfaction of PTT or Consultant. 

 
(5)      Prior to, during and after completion of the works, the following tests and 

inspections specified next page shall be performed by the contractor.  
 
(6)      PTT or consultant shall have at all time free access to the items under 

manufacture. A responsible representative of the contractor shall be present 
to ensure smooth operations, and shall ensure that the necessary 
consumables, equipment, and personnel are provide to PTT or Consultant at 
manufacturer’s cost.           

 
 
 

At    the   Time:                                                       Item for Inspection    and   Test 
(1)   Prior  to                            a)  Checking  materials              i )  colour code, Material Name 
       Commencing                                                                         Lot No. Purchase Order No. 
        Work 
 
                                                b)  Welder’s technique             i )  Welder’s  technique 
                                                      qualification check                  qualification certificate 
 
                                                c)  Welding  procedure  check 
                                                       
                                                d)  welding rod  check                            
       
(2)   Prior  to                            a)  Edge  preparation                i )  Angle 
 
       Welding  work                                                                   ii )  Thickness   land 
                                                                                                                
                                                                                                iii )  Cleanliness 
 
                                                b) Shape  of  pipe  end            i )   Out of roundness 
 
                                                                                               ii )    Thickness 
 
                                                                                               iii )   Uneven thickness 
 
                                                c)  Bending 
 
                                                d) Tack  welding                      i )   Alignment, root gap 
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                                                e)  Preheating                         i )   Method of preheating 
 
                                                                                               ii )  Temperature of preheating 
 
                                                                                               iii)  Width of heating 
 
                                                                                               iv)  Temperature  measurement 
 
                                                                                               v )  Heating  temperature 
 
                                                                                              vi )  Others 
 
                                                f )  Welding  rod                      i )   Drying  temperature 
 
                                                                                               ii )  Drying  time                         

 

 
 
 

At the Time:                                                 Items  for  Inspection   and     Test 
 
(3)   During                       a )  Welding  condition                     i )  Welding  parameters 
        Welding  work                                                                  ii )  Flow rate of sealing  gas 
                                                                                                iii )  Weather  condition 
 
                                         b)  Inter – layer temperature 
 
 
(4)  After  completion        a) Visual  appearance               I ) Inside surface misalignment,  
       of  welding work             inspection                                  if accessible, See para.10.2                               
                                                                                          ii )  Outer  Surface    
                                                                                                misalignment                                   
                                                                                         iii )  Inside  surface  weld 
                                                                                                Protrusion, if  accessible, 
                                                                                         iv )  Wave  irregularity 
                                                                                          v )  Uneven  leg  length 
                                                                                         vi )  Irregular  height  of  bead 
                                                                                        vii )  Undercut 
                                                                                        vii )  Overlap 
                                                                                         ix )  Bead center shift 
                                                                                         x )  Height of reinforcement 
                                                                                                Deposit 
                                                                                        xi )  Throat  thickness  of 
                                                                                               Fillet  welds 
 
                                          b)  Non – destructive               i )  Radiography 
                                               inspection                          ii ) Dry penetrant 
                                                                                         iii) Other as require      
                                          c)   Stress relieving                    
                                                temperature  and method 
                                          d)  Hardness  test                    i)  Measured  value 
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(5)  During or                     a)  Product inspection             i )  Dimension 
       after  completion                                                        ii)  Visual  appearance inspection 
       Of  work                                                                                            
                                                                                                                            
 
(6)  After                             a) Hydrostatic or pneumatic 
       Completion                       pressure test as require 
       Of  work 
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10.2   Visual Examination 
 

After completion of welding all welds shall be visually inspected on the outside and to 
the maximum ex tent possible also on the inside. The sequential execution of the 
welding operations shall be such as to enable maximum possible extent of visual 
inspection of the welds on the inside: for example, welding the pipe onto a socket 
coupling only after the weld between the coupling and the main pipe has been visually 
inspected on the inside for freedom from defects. 

 
           Following shall be met, checking visually or in using measuring instrument. 
 

(1) Inside surface misalignment :  1.5 mm  or  less 
 

(2) Outer surface misalignment due to difference  of diameter or  
thickness:  3.0 mm or less 

 
   (3)       Undercut : As per standard 

 
- Undercut shall be finished smoothly with grinder or file not to 
  leave any notch, even when the value is within the limit. 

 
- After finishing, the thickness of pipe should not become the 
  minimum design thickness. 

 
                   - No undercut is allowed for piping of cold or high temperature 

  service. 
 
              (4)      Over lap                             :      Grind  off 
 
              (5)      Height of reinforcement deposit          :      As per standard 
 
              (6)     Throat thickness of fillet  welds            :      To comply with  

    para 8.1 (11) 
     

10.3  Production Inspection 
 

(1) Dimension:  Right  angle, perpendicularity, parallelness, dimensional tolerances 
are as follows: 

 
1) Inclination of flange surface less than 0.5 against the surface  

perpendicular to the axis of pipe. (but, not to exceed 2 mm at outside 
circumference of flange)   
 

2) Perpendicularity  of vertical line:  2/1000 or less 
3) Horizontality :  2/1000  or  less 
4) Shift of bolt hole center :   1.0  mm  or less  (Refer  to  para. 10.1) 

 
(2) Inspection of connection to equipment: For those piping which are connected 

with pump, compressor, turbine, etc.; the above dimensional tolerances shall 
be substituted by the tolerances required by each of such machinery. 

 
(3) Appearance inspection: 

1) Correction for jig mark 
2) Removal of spatter and slag 
3) Any harmful  flaw  on the flange  face, inner and outer surface of pipe  
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4) Shape and size of branches and other attachment shall comply with 
drawings.  

 
10.4 Non-Destructive Inspection – Follow ES.50.06  

 
10.5 Liquid Penetrant Examination ( PT ) - Follow ES.50.06  

 
10.6 Radiographic Examination ( RT ) – Follow ES. 50.06  
 
10.7 Ultrasonic Test ( UT ) - Follow ES. 50.06  
 
10.8 Inspection at Trial Operation 
 

(1) Follow items shall be confirmed visually : 
1) No marked vibration 
2) No undue restriction against free expansion of pipings 
3) No leakage at joint part 
4) Expansion joint are well functioning  
5) No contract between adjoining pipings as well as flange  
6) No abnormal swelling 
7) Drain traps are well functioning 
8) Buffers are well fixes 
9) Condition of fixing vibration dampener , especially tightening of bolts 

and nut is sufficient . 
10) Condition of fixing ( welding ) of piping on supporting structure and 

supporting column is exactly as shown in the drawing. 
 

(2) In the event the any vibration occurs at the part where vibration-preventing 
method is not specified on the drawing ,an emergency method of preventing 
such vibration shall be applied temporary and, later , format supporting devise 
shall be fabricated and fixed upon obtaining PTT/Consultant approve. 

 
(3) Bolts/nuts of high temperature lines and stream lines shall be re-tightened step 

by step . Inspection shall be strictly carried out for leakage due to pressure and 
temperature rise. Contractor shall always be ready to provide promptly 
countermeasures against possible leakage – such as re-tightening of bolts/nuts 
or replacing gasket     

 
10.9 Hardness Test 
 

For piping in “SG-Service” ,hardness test shall be done at weld . If for “case SG” the 
weld, the heat-affect zone or the parent material have hardness in excess of 225 BHN 
( average ) and/or 235 BHN ( single spot ) ,the piping contractor shall perform stress 
relief . see also para. 8.1(1) 

 
10.10 Final Inspection 

Contractor’s final inspection shall be performed in accordance with Contractor 
drawing lent to Contractor and Engineering Specification. Contractor shall not be 
released from his responsibility before getting approval PTT/Consultant ,even after the 
completion of the inspection .  

 
10.11 Minimum Hold point 
 

The minimum hold point for inspection by PTT/Consultant will be; 
- Review of drawing and document 
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- Visual inspection for piping that need post weld heat treatment 
before final heat treatment . 

- Visual inspection before pressure testing 
- Leak test and pressure. 
- Review final document. 

 
11. PRESSURE TEST – Follow ES.96.58 or ES.96.59  
 

12. FLUSHING 

      12.1  Selection of Cleaning Method 

Cleaning method shall be selected out of the following methods, considering the kind of 
service fluid, pipe material and condition of internal surface of piping to be cleaned. The 
method to be applied will be instructed in specific job requirement. 

(1) Water flushing 

(2) Air flushing 

(3) Steam flushing 

(4) Acid cleaning 

(5) Oil flushing 

(6) Other cleaning method 

12.2 General requirement of cleaning 

 (1) Cleaning at Fabrication work of pipe 

1) Vinyl caps which cover ends of pipes shall not be remove until the 
    fabrication work.  
 
2) For valves, fittings and other parts, the same as above (item 1) 
    shall be observed. 
 
2) Inside surface of fabricated piping shall be made free from slag, scale and 

other foreign matter, with grinder, chisel, wire brush, etc. After completion 
of cleaning, ends of the piping shall be covered with caps until the 
installation in the field. 

 

 (2)  Preparation for Flushing 

1) Following preparation work shall be carried out according to flushing 

plan. 

  (a) Temporary piping work 

  (b) Countermeasure for safety 

  (c) Co-ordination procedure and assignment of man concern 

  (d) Prevention of public nuisance 61 / 128
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  (e) Co-operation with operation team 

  (f) Judgement criteria of flushing 

  (g) Treatment of piping accessories 

  (h) Setting of spring hanger , etc. 

  (i) Confirmation of support ( slide or fix ) 

 

2) Support shall be attached to exhaust piping to prevent accident 

    caused by the reaction form during flushing.   

  

 12.3 Water Flushing  

  (1) Water for Flushing 

   As a rule, sand filtered water will be use. Sea water not allow to use 

(2) Degree of Water Flushing 

Flushing shall be performed till the water becomes free from foreign matter, scale, 
etc. This shall be decided by observing turbidity of water take out . 

(3) Procedure for Water Flushing 

1) Water flushing shall be performed in the method of running by pressurize 
water, or rapid draining with water filled. 

2) Where instrument are included in the piing system to be flushed, the 
instrument shall, as a rule, be removed and spool pipe (distance piece) shall 
be inserted instead of the instrument. When flushing is carried out in the 
condition with control valve connected, the procedure shall be as follows. 

(a) Disconnect the companion flange at upstream side of the control valve 
and cover opening of the control valve. 

(b) Flush the piping of upstream side 

(c) Connect the control valve with piping of upstream side after completion of 
the flushing. 

12.4 Air Flushing 

 (1)  Degree of Flushing 

Air flushing shall be performed till there remains no scale in the piping with Air 
media to flush shall applied water and duct filter  

(2)  Procedure of Air Flushing 

1) Air flushing shall be performed in the method of blowing pressurize air. 

2) Overall air flushing shall , as a rule, be performed for each piping from 
equipment to adjacent equipment. Whether the equipment is to be included in 
the piping or not shall be determined, considering the shape, internal 
construction and packing of the equipment and also according to the overall 
flushing plan.  

  

12.5  Steam Flushing 
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 (1) Execution of Stream flushing 

     Stream flushing shall be performed after completion of pressure test and 

     insulation work . 

(2) Procedure of stream flushing  

 1) Procedure of stream flushing shall be accordance with flushing plan.  

      In general, following items are require, 

 (a) Removal or opening of stream trap , vent and drain 

 (b) Warming up for piping 

 (c) Checking for expansion joint, spring hangers, et. Caused by  

      thermal expansion 

(d) Stream flushing temperature performed at the temperature near to 

the operating temperature considering operating condition of boiler. 

(e) cooling down  

(3)  Judgement criteria of stream flushing 

1) Judgement on result of stream flushing shall generally be done by checking 
colour or  quantity of the foreign material in the presence of vendor supervisor  

2) For the steam inlet line to the steam turbine , the result of flushing shall be 
judged by observing the test piece-placed at the inlet flange of the turbine i.e. 
before the steam stop valve . 

 

12.6  Acid Cleaning for Oil Line 

Acid cleaning shall be applied to oil piping system for metallic packing, cylinder, etc. of 
rotating machinery , unless otherwise specified in specific job requirement. Cleaning 
procedure shall be in accordance with vendor instruction. 

 

12.7  Oil Flushing 

Oil flushing shall be applied to oil piping system after completion of the acid cleaning 
specify in para.12.6 . Cleaning procedure shall be in according with vendor instruction. 

 

12.8  Other Cleaning Method 

 These cleaning procedure shall be in accordance with vendor instruction. 

 

    13. Documentation 

 13.1 Final documentation  

  (1) Final documentation for each test loop shall include bot not limited to : 

   -  Certificate of acceptance 

- Isometric and History sheet with all information like weld location, 
weld identification number, welder number, all NDT report, PWHT –
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chart number, the repairs and the number of repair and total cut-out , 
if any as well as list of material  

   - Material certificates for welding electrodes 

   - Certificate of final inspection by the welding organization 

   - Non-destructive test reports 

   - WQT and WPS 

   - Test loop drawings with leak test result   

   - PWHT-Chart including any other heat treatment charts 

(2) The records pertaining to all testing activities shall be diligently and 

meticulously maintained by the manufacturer and shall be made available to 
PTT/consultant and the inspection authority / authorized third party inspection 
agency , upon request. 
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1. GENERAL 
    1.1 Intent 
         This specification covers the identification marking for piping materials which shall be inclu- 
          ded in the plant designed by PTT and his EPC contractor (hereinafter referred to as EPCC). 
 
    1.2  Scope 

This specification shall be applied to marking for piping materials such as pipes, fittings, valves, 
flanges, gaskets, bolts and nuts.  Other piping accessories or specialities which have item 
number or special commodity number shall be provided with identification plates to indicate 
these numbers and product description. 

 
2. MARKING GENERAL 
    2.1 Marking for Identification 

2.1.1 Marking shall be generally accomplished by either one or combination of casting- 
                out, forging-out, punching, stamping, stenciling, tagging, labeling and taping. 
 
          2.1.2 Punching depth shall not exceed 1 mm. 
 
          2.1.3  Stenciling color shall be black, however it shall be white for piping components 
                  with black or dark surfaces.  
 

2.1.4 Where stamping is used on pressure containing walls, low stress stamps which produce 
a round bottom impression shall be used.  Such low stress stamps are not required on 
flange edges or on raised pads provided for marking purposes. 

 
    2.2 Material Identification Color Coding 
          2.2.1 Sometimes, it is very difficult to identify the material from “Marking for 
                  Identification”, because “Marking for identification” is abraded, ground off or  
                  hidden.  Therefore, Material Identification Color Coding shall be used to supplement  
                 “Marking for Identification”. 
 
          2.2.2 Basic colors to be used for material identification shall be as shown in below  
                  conforming to Munsell Notation according to their Three Attributes of colors.  
 
 

Color Name Munsell Notation Color Name Munsell Notation 
   White 
   Black 
   Silver 
   Pink  
   Red 

     N 9.5 
     N 1.0 
       - 
    5R 7/5 

   Yellow 
   Light Green 
   Green 
   Skyblue 
   Blue 

   2.5Y 8/12 
 7.5GY 7/4.5 
    5G 5.5/6 
   10B 6/7 
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   Orange 
   Brown 

    5R 4/13 
 2.5YR 6/13 
 7.5YR 5/6 

   Purple   2.5PB 5/6 
  2.5RP 4.5/12 
 

 

 

 
  2.2.3 Brands of paint to be used for material identification shall be selected by  
                  manufacturer of piping materials.  Paints containing materials which adversely  
                  affect the quality of the steel  such as  chloride, sulfide, heavy metal, zinc,  
                  aluminum, etc.  shall not be used on stainless steel. 
 
          2.2.4 One line shall be painted for one identification and two parallel lines shall be 
                  painted for two identification.   
 
          2.2.5 Contractor shall submit a supplemental specification additionally If identification  
                  color is not covered by this Spec H-106E. 
                  
3. Pipes 
    3.1 Marking of Pipes 
          The following items shall be marked on all pipes.  Marking shall be generally accomplished by  
          stenciling and/or punching, in the following orders: 

(1)  Manufacturer's name or trade mark 
(2)  Codes or standards (ASTM, etc.) 
(3)  Material specification including note number 
(4)  Manufacturing method 

           (5)  Date of manufacture (*1) 
           (6)  Dimension (*2) 
           (7)  Manufacturing No. or mark (charge No. or lot No.) 
  (8)  Heat number. 
                 Notes : (*1) For lined pipes, the date of lining work  shall also  be marked. 
                         (*2)  Dimensions shall be indicated in 

          “Nominal Size × Schedule No. ×  Length”. 
 

When nominal size and schedule No. cannot be applied, outside dia 
and wall thickness in millimeter may be indicated. Nominal size shall 
be in either millimeter system (A) or inch system (B). 

 
 3.2 Marking Location 
          3.2.1 For pipes of outside diameter up to 30 mm, a metal tag with items indicated in  
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                  paragraph 3.1 shall be attached to each bundle of pipes.  However, material   
                  specification shall be marked on the outside surface of each pipe. 
 

3.2.2 For pipes of outside diameter larger than 30 mm and smaller than 406.4 mm (16B),  
  all items in paragraph 3.1  shall be marked on the outside surface of each pipe. 

 
         3.2.3 For pipes of outside diameter 406.4 mm (16B) and larger, all items in paragraph 3.1  
                  shall be marked on the inside surface of one end of each pipe.  However, for  

seamless pipes, marking shall be made on the outside surface. 
 
  3.2.4 For coated pipes of outside diameter smaller than 100 mm (4B), a tag with all  
    items indicated in paragraph 3.1 shall be attached to each bundle of pipes. However, 

material specification shall be marked on the outside surface of each pipe. 
 
          3.2.5 For coated pipes of outside diameter 100 mm (4B) and larger, all items indicated  
                  in paragraph 3.1 shall be marked on the inside or outside surface of one end of each 
                  pipe. Any item which cannot be marked on the surface, shall be indicated on a tag 
                  which shall be attached to the pipe. 
  
 3.3 Material Identification Color 
         3.3.1 Identification colors shown in Table 1 (on page 14&15) shall be painted on the outside 
                  surface of all pipes, except for  coated pipes and galvanized pipes. 
 
         3.3.2 - Not applicable - 
 
 
         3.3.3 Identification color paint shall be marked as shown in Fig.1. 
 
          3.3.4 Manufacturer can apply their own standard identification color subject to EPCC's  
                  written approval for their convenience. 
 
                           Fig. 1  Painting of Identification Color for Pipes 
                         ━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━ 

 
         (1)   For Welded Pipe 
                1)   One Color                        2)   Two Color 
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ES-50_92 Marking for piping material 

 
          (2) Dimension “A”  

             
Nominal Pipe Size Dimension “A” 
1B & smaller 
1-1/4B ~ 2-1/2B 

3B & larger 

2 mm or larger 
3 mm or larger 
5 mm or larger 

 
4. Fittings 
    4.1 Marking of Pipe Fittings 
          The following items shall be marked on all fittings.  Marking shall be generally marked  by 

          stenciling and/or punching. 

 

  
NO. Items Butt Welding (*5) Screwed or 

Socket Welding 
(for Forgings) (*7) 

Screwed Type 
(Malleable Iron 
Casting)  
(*8) 

1 Manufacturer’s name or 
trade mark 

○ ○ ○ 

2 Material Specification 
including note No. (*1,*10) 

○ ○  

3 Nominal size (*2) ○(*4) ○(*6, *7) ○ 
4 Schedule No. (*2) ○ ○  
5 Manufacturing No. or mark 

(*3) (charge or lot No.) 
○ ○  

6 Material code No. (EPCC 
Material and Equipment 
No.) 

○(*9)   

7 Manufacturing 
specification (SMLS or W) 

○   

 
         For unlisted fittings  which are not indicated above, marking shall be made in the same  
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  manner as shown above table. 

 
          Notes :  

 (*1)   Identification marks in Table 2,3 or 4  may be used instead of material specification. 
 (*2) When nominal sizes  and schedule No. cannot be applied, outside or inside diameter, and 

wall thickness in millimeter  may be indicated.  Nominal sizes  shall be in either millimeter 

system (A) or inch system (B). 
(*3) Manufacturing No. or Mark may be omitted for materials of group 1A in Table 2 and group 

1E except Ductile Iron in Table 4. 

 (*4)  Symbols of long or short radius shall be indicated on elbows.                
(*5) For small fittings that all marking items cannot be indicated, the following items, in whole  

or a part, may be omitted in the following order: 

1) Symbols indicating long radius or short radius type  
2) Nominal sizes 
3) Schedule No. 

 (*6)   Symbols indicating straight type or reducing type, shall be included. 
 (*7)  For small fittings that all marking items cannot be indicated, the following items may be  

omitted in the following orders:  
1) Symbols indicating straight type or reducing type 
2) Nominal sizes 
3) Schedule No. 

(*8) Where marking items cannot be fully indicated, marking for each fitting may be omitted.  

However, metal tag indicating all items shall be attached to each package of fittings. 
(*9) Only when the special treatments or accessories are added to, MENO can be fully 

applied. (ex. heat treatment, RT, specification, chemical composition, etc .) 
  (*10) include heat number to match up with the material certificates. 

 
 4.2 Material Identification Color 
          4.2.1 Material identification colors in Table 2, 3 or 4 (on page 16,17 and 18)  shall be  
                  painted on the outside surface of each fitting. 

 
  4.2.2 Identification color paint shall be marked as shown in Fig. 2. 

 
                      Fig. 2  Painting of Identification Color for Fittings 
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ES-50_92 Marking for piping material 

              (1) One Color 

              
(2) Two Color 

 
     (3) Dimension “A” 

       

Nominal Pipe Size Dimension “A” 
1B & smaller 
1-1/4B ~ 2-1/2B 

3B & larger 

2 mm or larger 
3 mm or larger 
5 mm or larger 

 

 

 
5. VALVES 
    5.1 Marking of Valves 

          5.1.1 All items indicated in paragraph 5.2  shall be marked on all valves. 

 
5.1.2 Marking of valves shall be made on valve body, handwheel, nameplate, tagging and  
  bolt/nut respectively. 

 
        5.1.3 Marking on valve body shall be made on body or bonnet by casting-out, forging-out or  

    punching. 
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         5.1.4 Marking on tag plate of stainless steel shall be marked by etching or punching.    
                  Valve number, nominal size and valve class shall be shown on tag plate.  

 
5.1.5 Name plates which shall be generally attached on the upper side of handwheel, shall  
  be marked by etching, or punching. 

 
5.1.6 Marking on bolts and nuts shall be made on the end face of bolt, or on the upper or side  

 face of nut by punching. 
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   5.2 Marking Items and Marking Location 
          

NO Marking 
items 

Body (Cast) Body (Forged) Paint-

ing on 
Body 

Hand 
Wheel 

Name 
Plate 
(*1) 
(*11) 

Bonnet 
Bolt/Nut 

Others 
By 
Cast-

ing 
Out 

By 
Pun-

ching 

By 
For-

ging 
Out 

By 
Pun-

ching 

1 

Manufac-

turer’s  
name or 
trade 
marks 
 

○  
 
○ 
(*3) 

   

 
○ 

 
  

2 
Class 
( *6) 

○ 

 
 

○ 
(*10) 

   
○ 

 
 

○ 
(Tag) 

3 
Nominal 
size 

○ 

 
 

○ 
(*10) 

   
○ 

 
 

○ 
(Tag) 

4 

Material 
spcecifi-
cation of 
valve 
body 
(*2,*13) 

○ 

 
 

○ 
(*10) 

   
○ 

 
 

Inclu- 

sive of 
Bonnet 

5 
Arrow of 
flow diec-

tion (*7) 

○ 

 
 

○ 
(*10) 

      

6 
Melt 
No.(*13)  ○  ○     

Inclu- 

sive of 
Bonnet 

7 

Type of 
connect-

ion 
thread 

 ○  ○      

8 
Trim 
material(*
13) 

      ○   

9 
Manufac-

turing No.       
○ 
(*4) 

  

10 
Date of 
manufac-

ture 
      

○ 
(*4) 

  

11 Letters or      ○    
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ES-50_92 Marking for piping material 

symbols 
and 
arrow 
 

NO Marking 
items 

Body (Cast) Body (Forged) Paint-

ing on 
Body 

Hand 
Wheel 

Name 
Plate 
(*1) 
(*11) 

Bonnet 
Bolt/Nut 

Others 

By 
Cast-

ing 
Out 

By 
Pun-

ching 

By 
For-

ging 
Out 

By 
Pun-

ching 

12 

Material 
of bonbet 
bolt and 
nut 

       ○  

13 
Material 
of lining         ○ 

14 
Certifica-

te of in-

spection 
        

○ 
(*5) 

15 

EPCC’s 
valve No. 

including 
note No. 

(*9) 

    
○ 
(*12) 

 
○ 

 
 

○ 
(Tag) 

16 

Material 
code No. 
(EPCC 
Mat’l & 
Equip-

ment No.) 

 

 

 

 

 

 

 

 
○ 
(*12) 

    

 
       Notes : (*1) Marking items shown on valve body may be omitted. In this case, EPCC's  
    approval is required. 
                 (*2) - Not applicable - 
                 (*3) Punching may be substituted for forging-out if forging-out is impossible. 

                            In this case, EPCC's approval is required. 
                 (*4) Manufacturing number indicating the product history shall be preferably marked 
                           on all cast and forged steel valves.  Date of manufacture may be marked  
                           instead of the manufacturing number for carbon steel valves (excluding those for 
                           low temperature service, cast steel valves of class 600 or above, or forged steel 
                            valves of class 900 or above). 
                (*5) Each valve shall be accompanied by a test label or a quality guarantee letter 
                           indicating that the valve has been carefully made under the control of the  
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    manufacturer and that its quality is guaranteed.  Instead of this, punch marking  
    may be used for this purpose. 
 
 
 
 
                (*6) Class shall be generally indicated by using the following abbreviation :  

Class  (Rating) Abbreviations 
   JIS 10 K         ,  KS 10 K 
   JIS 20 K         ,  KS 20 K 
   ANSI Class  150 ,  JPI Class 150 
   ANSI Class  125 ,  JPI Class 125 
   ANSI Class  300 ,  JPI Class 300 
   ANSI Class  600 ,  JPI Class 600 
   ANSI Class  800 ,  JPI Class 800 
   ANSI Class  900 ,  JPI Class 900 
   ANSI Class 1500 ,  JPI Class 1500 
   ANSI Class 2500 

 10K 
 20K 
 150 
 125 
 300 
 600 
 800 
 900 
1500  
2500 

 
  (*7) Arrow of flow direction shall be indicated only when required by the valve  
                    structure. 
               (*8) In case of valve which is operated by lever, this item  may be marked on valve  
                     body. 

                (*9) EPCC's valve number shall be indicated  on the other sheet .  Marking shall be  
                     made as large as possible on the outside surface of valve body. 
                (*10) Punching may be substituted for forging-out if forging-out is impossible. 

               (*11) For small or special valves that all marking items  can not be indicated,  
                     the following items may be omitted in the following order: 
                     1) Manufacturer's name or trade mark 
                     2) Nominal size 
                (*12) - Marking on tag plate can be substituted for painting on body. 
    Remark : Catalogue number, type number, patent number and special  
    specification, etc. may be marked at manufacturer's discretion. 

                    - Only when the special treatments or accessories are added to, MENO can be 
                       fully applied. (ex. heat treatment, RT, specification, chemical composition,  
                       bleed hole, etc.) 
  (*13)    Include heat number to match up with the material certificate. 

 
6. FLANGES (INCLUDING STUB ENDS) 
    6.1 Marking of Flanges and Stub Ends 
         6.1.1 The following items shall be marked on flanges and stub ends. Marking shall be   
                generally marked  by punching for flanges, and stenciling for stub ends. 

 

 

 

 

MARKING FOR  

PIPING MATERIALS  

 

 

PTT   PUBLIC CO., LTD 

ENGINEERING STANDARD 

 
 
 
 
ES-50.92 
PAGE  : 14 OF  22 
REV     : 01 

 

ES-50_92 Marking for piping material 

                (1)  Nominal size (*1) 
                (2)  Schedule No. (*1) (if required) 
                (3)  Class(Pressure rating) (*2) 
                (4)  Material specification including note number (*3) 
                (5)  Manufacture's name or trade mark 
                (6)  Charge No. and lot No. (*4) 

               (7)  Material code No. (EPCC Material and Equipment No.) (*5) 
Notes : (*1)  When nominal sizes and schedule No. cannot be applied, outside or inside 

diameter, and  wall thickness of pipes to which flanges will be provided, may be indicated 
in millimeter. 

                            (*2)  Refer to Note (*6) in paragraph 5.2. 
  (*3)  Identification marks  in Table 2 or 3  may be  used instead of material 
specification. 
  (*4)  Charge No. and lot No. may be omitted  for all materials of group 1E  in  Table 4 
(on page 18) and  SS400 of group 1  in Table 3. 

(*5)  Manufacturer can omit MENO subject to EPCC's written approval in case the 
flange material and kinds are simple without special                                 requirements. 

 In case of small diameter flanges which cannot be marked, MENO may be omitted 
subject to attachment of Tag plate or Label in each package. 

 
    6.2   Marking Location  
          Marking location shall be generally as indicated in Fig. 3. 

 
    6.3   Material Identification Color 

          6.3.1   Material identification colors in Table 3 or 4 (on page 17&18) shall be painted on the 
                  outside surface of flanges and stub ends. 

 
          6.3.2   Identification colors shall be painted on the outside surface of flanges and stub ends,  
                  but not on the punched portion.  Painting shall be generally painted as indicated in  

 
                     Fig. 3   Punching and Painting Locations of Flanges and Stub Ends 
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Nominal Pipe Size Dimension “A” 
1B & smaller 
1-1/4B ~ 2-1/2B 

3B & larger 

2 mm or larger 
3 mm or larger 
5 mm or larger 

 
7. BOLTS AND NUTS 
    7.1 Marking Items 
         7.1.1 The following items shall be marked on each bolt and nut: 
                (1) Type of thread. 
                (2) Material identification marks.  

 
7.1.2 Material code No. (EPCC Material and Equipment No.) shall be indicated on the  
  packages of bolts and nuts. 

 
 7.2 Material Method 
     7.2.1 Bolt shall have these marks by carving or stamp forging at the places indicated in 

              Fig. 4. 
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                    Fig. 4  Marking Location of Bolts 
                                                        
 

 
 
          7.2.2   Nuts shall have these marks stamped at the places indicated in Fig. 5. 

                     
                                   Fig. 5  Marking Location of Nuts                

 
 

                                               
 
 
           7.2.3  The following symbols shall be applied for marking type of thread: 
                 (1)  M for metric screw thread           Example : M   
                 (2)  U for unified thread                         U 
                 (3)  W for whitworth screw thread                     W 

  
 7.3 Material Identification marks 

         For bolts and nuts, material identification marks shown in table 5 (on page 19) shall be 
         stamped.  For materials other than those listed here, separate instructions shall be provided. 
   EPCC to provided suitable identification for fluoropolymer coated bolt&nut.     

 
8. GASKETS 
    8.1 Marking of Gaskets 
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          The following items shall be marked on gaskets. Marking shall be generally  made by one or  
          combination of punching, stenciling, tagging or taping. 
          (1)  Manufacturer's name or trade mark 
          (2)  Product name (Manufacturing No. and material)  
          (3)  Dimension (Nominal size) 
          (4)  Class (Rating) (*) 

          (5)  Material code No. (EPCC Material and Equipment No.) 
              Note : (*) Rating shall be indicated in (*6) in paragraph 5.2. 

 
  8.2 Marking Location 
          8.2.1 For non-metallic gaskets, a metal tag with all items in paragraph 8.1 shall be  
                attached to each package. 

 
          8.2.2 For spiral wound gaskets without outer ring, tags or tapes with all items in 
                Paragraph 8.1 shall be attached. 

 
         8.2.3 For spiral wound gaskets with outer ring, All items in paragraph 8.1 shall be marked  
               on surface of outer ring by punching or stenciling. 

 
          8.2.4 For ring joint  gaskets, all items in paragraph 8.1 shall be  marked on  the rim of 
                ring by punching. In addition, tag with all items shall be attached. 

 
  8.2.5 For other types of gaskets, All items in paragraph 8.1 shall be adequately marked  
               with the above methods. 

 
 8.3 Material Identification Color 
         8.3.1 For spiral wound gaskets, the following identification colors for outer and inner 

                rings shall be painted partly on the surfaces of outer rings at each 90°apart if applicable. 

 
 

Material Identification 

Color Filler Hoop Inner Ring Outer Ring 

Graphite SS316 
SS316 

- 

SS316 
CS 

SS316 
ASME B1620 

    

 
                      Table 1.  Identification Colors for Pipe Materials  (1/2) 
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━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━ 

  

Group Material 
Specification 

Identification Color 
ASTM Requirement  

1A 

Carbon Steel 

     

1B        
1C API5L Gr.B ERW 

API5L Gr.B EFW 
API5L Gr.B SMLS 
A106 Gr.B SMLS 
- 
A672 B60 

( if impact test ) 
( if impact test ) 
( if impact test ) 
      - 

 None +(blue) 
White +(blue) 
Yellow +(blue) 
Pink+ skyblue 
Yellow 

1D     
2A Al-Killed 

Carbon Steel 
 
A333 Gr.6 
A671 CC65 EFW 

   
Silver 
Silver 

2B 3.1/2Ni     
3A 1/2Mo 

1Cr-1/2Mo 
1.1/4Cr-1/2Mo 
2.1/4Cr-1Mo 

    

3B 5Cr-1/2Mo 
9Cr-1/2Mo 
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Table 1.  Identification Colors for Pipe Materials  (2/2) 
━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━ 

 

 

Group Material 
Specification 

Identification Color 
ASTM Requirement  

4 

18Cr-8Ni 
A312 Gr.TP304  
A358 Gr.304 
A409 Gr.TP304 

( if impact test )  Orange +(blue) 

18Cr-8Ni H     

18Cr-8Ni L     

18Cr-8Ni-Ti     
18Cr-8Ni-Ti H     
18Cr-12Ni-Mo A312 Gr.TP316 

A358 Gr.316 
A409 Gr.TP316 

  Brown 

18Cr-12Ni-Mo H     
18Cr-12Ni-Mo L     
22Cr-12Ni     

25Cr-12Ni     

18Cr-8Ni-Mo     

18Cr-8Ni-Mo H     

25Cr-4Ni-Mo     
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Table 2.  Identification Marks and Colors for Wrought Steel Fitting Materials 

    ━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━ 

 

 

Group Material 
Specification Identification Mark Identification 

Color ASTM  Requirement ASTM   
1A 

Carbon Steel 

-   -   - 

1B        
1C A234 Gr.WPB  (if impact test) WPB   None +(blue) 

1D        
2A AI-Killed  

Carbon Steel 
A420 
Gr.WPL6 

  WPL6   Silver 

2B 3.1/2Ni        

3A 1/2Mo 
1Cr-1/2Mo 
1.1/4Cr-1/2Mo 
2.1/4Cr-Mo 

       

3B 5Cr-1/2Mo 
9Cr-1/2Mo 

       

4 

 
18Cr-8Ni 

 
18Cr-12Ni-Mo 

 

A403- 
Gr.WP304 

 
Gr.WP316 

 

  
(if impact test) 

 
      - 

 
WP304 
 
WP316 
 

   
Orange +(blue) 

 
Brown 
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Table 3.  Identification Marks and Colors for Forging Materials 
     ━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━ 

 

Group Material 
Specification Identification Mark 

Identification Color 
ASTM Requirement  ASTM   

1 Carbon Steel  
A105 
 

 
(if impact test) 

  
A105 
 

   
None +(blue) 

 
2A AI-Killed Carbon 

Steel 

A350 Gr.LF2   LF2   Silver 

2B 3.1/2Ni        
3A         
3B         
4A  

18Cr-8Ni 

 
18Cr-12Ni-Mo 

 

A182- 
Gr.F304 

 
Gr.F316 

 

 
(if impact test) 

  
F304 
 
F316 
 

   
Orange +(blue) 

 
Brown 
 

4B      
 

   

6 Stellite surface 
hardening(nitrid-

ing etc.) Other 

HF 
SH 
(Alloy materials shall also be indicated.) 
General names or trade marks shall be shown. 

 

 

 

 
Table 4.  Identification Marks and Colors for Casting Materials 

━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━ 
                   

- Not applicable – 
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Table 5.  Identification Marks  for Materials of Bolts and Nuts 

━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━━ 

 

Materials and Combination Identification Mark 

Bolt Nut Bolt Nut 

    

SNB7 
SNB7 

A193 Gr.B7 

SM45C 
S45C 

A194 Gr.2H 

B7 
B7 
B7 

45C 
45C 
2H 

    

A320 Gr.L7 A194 Gr.4 L7 4 

A320 CL2 
Gr.B8 A194 Gr.8 B8 8 
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ระบบบริหารการจัดการของ ปตท. (PIMS) 

ล าดับ 
(No.) 

ข้อก าหนด  
(Requirement) 

ช่ือข้อก าหนด 
(Requirement Name) 

   
 

ระบบ/มาตรฐานท่ีเกี่ยวข้อง (Related System/Standard) 

ล าดับ 
(No.) 

ระบบ/มาตรฐาน 
(System/Standard) 

ข้อก าหนด 
(Requirement) 

1 OHSAS 18001:2007 4.4.6 การควบคุมการด าเนินงาน  
2 TIS 18001:2554 4.4.6 การควบคุมการด าเนินงาน 
3 ISO 45001 : 2018 8.1 การวางแผน และการควบคุมการด าเนินการ (Operational 

planning and control) 
4 IMS R-100 Rev.4 8.1 การวางแผนและการควบคุมการด าเนินงาน (Operational 

planning and control) 
 

เอกสารท่ีเกีย่วข้องภายในระบบ (Related Document) 

ล าดับ 
(No.) 

ประเภทเอกสาร 
(Document Type) 

รหัสเอกสาร  
(Document ID) 

ช่ือเอกสาร 
(Document Name)  

 
บริษัท ปตท. จ ากดั (มหาชน) 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
(Procedure) 

ข้อมูลเอกสารฉบับล่าสุด (Latest Revision Document Information) 

รหัสเอกสาร 
(Doc. Code) 

 P-ผยก.-1107 
หน่วยธุรกจิ 
(BU) 

Gas 
หน่วยงาน 
(Dep. / Div.) 

ผยก. 

ช่ือเอกสาร 
(Doc. Title) 

 QSHEP-GSP-25-006 กฎความปลอดภัยเฉพาะงาน 
สถานะ 
(Status) 

ประกาศใช้ 

ประกาศใช้คร้ังท่ี 
(Revision) 

36 
วันท่ีประกาศใช้ 
(Declaration Date) 

 15/03/2568 
จ านวนหน้า 
(Pages) 

44 

ระดับการประกาศใช้เอกสาร 
(Release Level) 

PTT 
ระดับการบังคับใช้เอกสาร 
(Apply Level) 

บังคับใช้ 
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ล าดับ 
(No.) 

ประเภทเอกสาร 
(Document Type) 

รหัสเอกสาร  
(Document ID) 

ช่ือเอกสาร 
(Document Name)  

1 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0021 QSHEF-GSP-25-006-001 แบบฟอร์มบนัทึกผลการตรวจวดัก๊าซ 
2 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0095 QSHEF-GSP-25-006-002 แบบฟอร์มบนัทึกผลการตรวจวดัปริมาณ

รังสีระหว่างการปฏิบติังาน 
3 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0703 QSHEF-GSP-25-006-003 แบบฟอร์มตรวจสอบส่วนประกอบและ

อุปกรณ์ของป้ันจัน่ชนิดเคล่ือนท่ี (Mobile Cranes) กรณีท่ียกเกิน/
เคล่ือนยา้ย 3 ตนั 

4 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0120 QSHEF-GSP-25-006-004 แบบฟอร์มบนัทึกผลการตรวจสอบ
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ส าหรับการปฏิบติังานบนท่ีสูงโดยใชเ้ทคนิค
โรยตวัดว้ยเชือก (Rope Access Pre-Checklists) 

5 Form-แบบฟอร์ม F-ผยก.-0002 QSHEF-GSP-25-006-005 แบบฟอร์มบนัทึกผลการปฏิบติังาน
ส าหรับงานประดาน ้า 

6 Form-แบบฟอร์ม F-ผยก.-0012 QSHEF-GSP-25-006-006 แผนการยกและการควบคุมการยก 
(Lifting Plan) 

7 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0090 QSHEF-GSP-25-004-012 แบบฟอร์มบนัทึกผลการเขา้ท างานในท่ี
อบัอากาศ 

8 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0096 QSHEF-GSP-25-004-003 แบบฟอร์มใบอนุญาตท างานในท่ีอบั
อากาศ 

9 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0108 QSHEF-GSP-25-004-017 แบบฟอร์มบนัทึกผลการปฏิบติังานและ
การตรวจวดัสภาพแวดลอ้มในการท างาน 

10 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0085 QSHEF-GSP-25-004-007 แบบฟอร์มใบอนุญาตติดตั้ง/ร้ือถอน
นัง่ร้าน 

11 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0067 QSHEF-GSP-25-010-001 แบบฟอร์มการวิเคราะห์งานเพื่อความ
ปลอดภยั (Job Safety Analysis JSA) 

12 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-1015 QSHEF-GSP-25-004-016 แบบฟอร์มอนุญาตให้ถ่ายภาพในเขต
โรงงาน 

13 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0020 QSHEF-GSP-25-006-001-001 แบบฟอร์มบนัทึกผลการตรวจสภาพ
เคร่ืองวดัก๊าซ 

14 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0087 QSHEF-GSP-25-004-009 แบบฟอร์มใบตรวจสภาพรถยนตแ์ละ
ตรวจสภาพอุปกรณ์ไฟฟ้า 

15 Form-แบบฟอร์ม F-ปภ.ผยก.-0139 QSHEF-GSP-25-004-022 แบบบนัทึกผลแกไ้ข/ป้องกนัการเกิดซ ้า 
กรณีพบประเด็นความไม่สอดคลอ้งตามระบบอนุญาตท างานหรือกฎ
ความปลอดภยั 

 

เอกสารท่ีเกีย่วข้องภายนอกระบบ (Related External Document) 
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ล าดับ 
(No.) 

ช่ือเอกสาร 
(Document Name) 

รายละเอยีดเอกสาร 
(Document Description) 

   
 

ตัววัดความส าเร็จของข้ันตอนการด าเนินงาน (Performance Indicator: PI) 

ล าดับ 
(No.) 

ตัววัดความส าเร็จ 
(PI) 

ค่าเป้าหมาย 
(Target) 

   
 

ส่วนท่ี 1 ล าดับการด าเนินการเกีย่วกบัเอกสาร (Document Flow) 

ล าดับ 
(No.) 

การด าเนินการ 
(Role) 

ผู้ด าเนินการ 
(Submit By) 

ต าแหน่ง 
(Position) 

หน่วยงาน 
(Dep. / Div.) 

วันท่ีด าเนินการ 
(Submit Date) 

1 ผูจ้ดัท า ภูริณัฐ เอี่ยมสุวรรณ พนกังานบริหารความปลอดภยัและ
อาชีวอนามยั 

ปภ.ผยก. 28/02/2568 

2 ผูท้บทวน ศิโรรัตน์ จนัทาพูน พนกังานบริหารความปลอดภยัและ
อาชีวอนามยัอาวุโส 

ปภ.ผยก. 03/03/2568 

3 ผูท้บทวน ณัฐวุฒิ ปิยะประชากร ผูจ้ดัการส่วนคุณภาพ ความ
ปลอดภยั อาชีวอนามยัและ
ส่ิงแวดลอ้มโรงแยกก๊าซ 

ปภ.ผยก. 28/02/2568 

4 ผูอ้นุมติั สรไนย เลิศอกัษร ผูช่้วยกรรมการผูจ้ดัการใหญ่แยก
ก๊าซธรรมชาติ 

ผยก. 03/03/2568 

5 ผูป้ระกาศใช้
เอกสาร 

น ้าผึ้ง สงวนตั้ง พนกังานบริหารระบบคุณภาพ
อาวุโส 

ปภ.ผยก. 05/03/2568 

 

ส่วนท่ี 2 บันทึกการเปลีย่นแปลงแก้ไขเอกสาร (Document Edition Record) 

ล าดับ 
(No.) 

หน้าที่ 
(Page) 

รายละเอยีดการแก้ไขโดยย่อ 
(Edition Detail) 

แก้ไขโดย 
(Editor) 

1  เพ่ิมเติมแนวทางการควบคุมการใชง้านนัง่ร้านกรณีต่ออาย ุหรือรอร้ือถอน ภูริณัฐ เอี่ยมสุวรรณ 
 

ส่วนท่ี 3 หน่วยงานท่ีเกีย่วข้อง (Related Division) 

ล าดับ 
(No.) 

หน่วยงาน 
(Department / Division) 

ช่ือย่อหน่วยงาน 
(Abbreviation) 

1 ส่วนคุณภาพ ความปลอดภยั อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้มโรงแยก
ก๊าซ 

ปภ.ผยก. 
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ล าดับ 
(No.) 

หน่วยงาน 
(Department / Division) 

ช่ือย่อหน่วยงาน 
(Abbreviation) 

2 ฝ่ายโรงแยกก๊าซระยอง I ยรก. 
3 ส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วยแยกก๊าซอีเทน ปอ.ยรก. 
4 แผนกปฏิบติัการอีเทนกะ A ผ.ปก.A ปอ. 
5 แผนกปฏิบติัการอีเทนกะ B ผ.ปก.B ปอ. 
6 แผนกปฏิบติัการอีเทนกะ C ผ.ปก.C ปอ. 
7 แผนกปฏิบติัการอีเทนกะ D ผ.ปก.D ปอ. 
8 ส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วย 1-3 ปผ.ยรก. 
9 หน่วยควบคุมการผลิตกะ A คผ.A ปผ. 
10 หน่วยควบคุมการผลิตกะ B คผ.B ปผ. 
11 หน่วยควบคุมการผลิตกะ C คผ.C ปผ. 
12 หน่วยควบคุมการผลิตกะ D คผ.D ปผ. 
13 ฝ่ายวิศวกรรมและบ ารุงรักษาโรงแยกก๊าซ วบก. 
14 ส่วนบริหารการซ่อมใหญ่โรงงาน ซญ.วบก. 
15 ส่วนวิศวกรรมเทคนิค วก.วบก. 
16 ส่วนบ ารุงรักษาเคร่ืองกล บง.วบก. 
17 ส่วนตรวจสอบโรงงาน ตร.วบก. 
18 ส่วนบริหารแผนงานบ ารุงรักษา ผบ.วบก. 
19 ส่วนบ ารุงรักษาระบบไฟฟ้า บฟ.วบก. 
20 ส่วนบ ารุงรักษาระบบควบคุม บค.วบก. 
21 ฝ่ายบริหารเทคนิคและแผนการผลิต ทผก. 
22 ส่วนวิศวกรรมกระบวนการผลิต วผ.ทผก. 
23 ส่วนควบคุมคุณภาพ คพ.ทผก. 
24 ส่วนบริหารกลยทุธ์และแผนการผลิต กผ.ทผก. 
25 ส่วนเทคโนโลยีและนวตักรรม ทน.ทผก. 
26 ฝ่ายโรงแยกก๊าซระยอง II ยยก. 
27 ส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วย 5 ปต.ยยก. 
28 หน่วยควบคุมการผลิตกะ A คผ.A ปต. 
29 หน่วยควบคุมการผลิตกะ B คผ.B ปต. 
30 หน่วยควบคุมการผลิตกะ C คผ.C ปต. 
31 หน่วยควบคุมการผลิตกะ D คผ.D ปต. 
32 ส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วย 6 ปล.ยยก. 
33 หน่วยควบคุมการผลิตกะ A คผ.A ปล. 
34 หน่วยควบคุมการผลิตกะ B คผ.B ปล. 
35 หน่วยควบคุมการผลิตกะ C คผ.C ปล. 
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ล าดับ 
(No.) 

หน่วยงาน 
(Department / Division) 

ช่ือย่อหน่วยงาน 
(Abbreviation) 

36 หน่วยควบคุมการผลิตกะ D คผ.D ปล. 
37 ฝ่ายสนบัสนุนการปฏิบติัการโรงแยกก๊าซระยอง สยก. 
38 ส่วนปฏิบติัการและบ ารุงรักษาระบบท่อผลิตภณัฑ์ บผ.สยก. 
39 ส่วนปฏิบติัการผลิตระบบท่อส่งก๊าซธรรมชาติ ปก.สยก. 
40 แผนกปฏิบติัการกะ A ผ.ปก.A ปก. 
41 แผนกปฏิบติัการกะ B ผ.ปก.B ปก. 
42 แผนกปฏิบติัการกะ C ผ.ปก.C ปก. 
43 แผนกปฏิบติัการกะ D ผ.ปก.D ปก. 
44 ส่วนปฏิบติัการคลงัผลิตภณัฑแ์ละระบบสาธารณูปโภค คธ.สยก. 
45 แผนกปฏิบติัการกะ A ผ.ปก.A คธ. 
46 แผนกปฏิบติัการกะ B ผ.ปก.B คธ. 
47 แผนกปฏิบติัการกะ C ผ.ปก.C คธ. 
48 แผนกปฏิบติัการกะ D ผ.ปก.D คธ. 
49 ฝ่ายบริหารจดัการโรงแยกก๊าซและกิจการเพื่อชุมชน บรก. 
50 ส่วนบริหารทัว่ไป บร.บรก. 
51 ส่วนบ ารุงรักษาอาคารสถานท่ี อท.บรก. 
52 ส่วนจดัหาและบริหารพสัดุโรงแยกก๊าซ พย.บรก. 
53 แผนกจดัหาพสัดุ ผ.จด.พย. 
54 แผนกบริหารพสัดุ ผ.บพ.พย. 
55 ส่วนกิจการเพื่อชุมชน กช.บรก. 
56 ส่วนพฒันาศกัยภาพ พน.บรก. 
57 ส่วนบริหารการรับส่งผลิตภณัฑปิ์โตรเลียม บป.ทผก. 
58 ส่วนบริหารประเดน็ภาครัฐและสังคม รส.บรก. 
59 ส่วนวิศวกรรมบริหารความปลอดภยัและกระบวนการผลิต วป.วบก. 

 

ส่วนท่ี 4 การส่ือความ (Communication Channel) 

ช่องทางการส่ือความ 
(Communication Channel) 

 

 
 

Do
wnlo

ad
 By

 61
01

08
 Re

vis
ion

 36

 30
/04

/25
68

 15
:42

:20

81 / 128
Electronically Verified by นายจิรวัฒน์ สาติยะ on 30/04/2025
Electronically Approved by นายกลศ บุณยะวรรธนะ on 06/05/2025
TOR Revision 1

83 / 130



 

P-ผยก.-1107 ประกาศใชค้ร้ังท่ี 36  เอกสารน้ีเป็นเอกสารควบคุมเมื่อเปิดอ่านบนระบบควบคุมเอกสารเท่านั้น 

 6 / 44 

 

ส่วนท่ี 5 เน้ือหา (Detail) 

5.1) วัตถุประสงค์ (Objective) 
เพ่ือให้การปฏิบติังานต่าง ๆ ภายในโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง เป็นไปอย่างถูกตอ้งตามขั้นตอนการปฏิบติังาน 

ท่ีก าหนดและเกิดความปลอดภยั ไม่เกิดผลกระทบต่อระบบคุณภาพ ความปลอดภยั อาชีวอนามยั ส่ิงแวดลอ้ม และการแสดง
ความรับผิดชอบต่อสังคม 

5.2) ขอบข่าย (Scope) 
การด าเนินงานตามระบบคุณภาพ ความปลอดภยั อาชีวอนามยั ส่ิงแวดลอ้ม และการแสดงความรับผิดชอบต่อสังคม 

5.3) ค าจ ากดัความ (Definition) 

 

ส่วนท่ี 6 ขั้นตอนการด าเนินงาน (Procedure) 

1. กฎเฉพาะงานส าหรับงาน ในพื้นที่ท่ีมีความร้อน 

1.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัขั้นพ้ืนฐาน  
1.2 สวมอุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล เพ่ือป้องกันความร้อน เช่น เส้ือแขนยาว ชุดหมี หรือสวมปลอกแขน 

หนา้กากป้องกนัความร้อน ถุงมือหนงั 
 

2. กฎเฉพาะงานส าหรับงานที่เกี่ยวกับสารเคมี 
2.1 ตรวจสภาพความปลอดภยัในพ้ืนท่ีปฏิบติังานก่อนการปฏิบติังาน 
2.2 ก าหนดและกั้นบริเวณท่ีปฏิบติังาน และผูไ้ม่มีหนา้ท่ีเก่ียวขอ้งตอ้งออกนอกบริเวณปฏิบติังาน 
2.3 เม่ือต้องปฏิบัติงานสัมผัสกับสารเคมี จะต้องสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัย ตามความเส่ียง 

อยา่งเหมาะสม เช่น 
2.3.1 สวมชุดป้องกนัสารเคมี 
2.3.2 รองเทา้และถุงมือป้องกนัสารเคมี 
2.3.3 หนา้กากชนิดเตม็หนา้ หรือหนา้กากคร่ึงหนา้ พร้อมตลบักรองก๊าซพิษท่ีเหมาะสมกบัชนิดของสารเคมี 

2.4 กรณีตอ้งปฏิบติังานภายในบ่อสารเคมี จะตอ้งปฏิบติัตามกฎเฉพาะงานส าหรับการปฏิบติังานในท่ีอบัอากาศ 

2.5 กรณีค่าออกซิเจนต ่ากว่า 19.5% หรือกรณีปริมาณก๊าซพิษของสารเคมีเกินค่ามาตรฐาน ต้องสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกนัทางเดินหายใจชนิดมีอุปกรณ์ส่งอากาศ เช่น SCBA หรือ Air Line Mask 

2.6 หลีกเล่ียงการสัมผสัสารเคมีโดยตรง 
2.7 ก าหนดพ้ืนท่ีเตรียมสารเคมีในพ้ืนท่ีปฏิบติังานให้เหมาะสม เพ่ือสะดวกต่อการขนยา้ยและการปฏิบติังาน 
2.8 ผูป้ฏิบติังานตอ้งก าหนดให้มีผูรั้บผิดชอบเฝ้าระวงัท่ีหนา้งานตลอดเวลาท างาน 
2.9 สารเคมีท่ีหกออกมาให้ท าการชะลา้งโดยเร็ว หากเป็นของแขง็สามารถ ตกัหรือจดัเก็บในภาชนะบรรจุท่ีเตรียมไว้

ทนัที  
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2.10 เม่ือสารเคมีไหลลงสู่รางระบายน ้า ผูป้ฏิบติังานตอ้งแจง้ต่อส่วนปฏิบติัการผลิตโรงแยกก๊าซฯ ให้ทราบ เพ่ือปิดกั้น
รางระบายน ้า และควบคุมไม่ให้ร่ัวไหลลงสู่รางสาธารณะ  

2.11 ภาชนะหรือถุงใส่สารเคมีท่ีเติมแลว้ จะตอ้งจดัเก็บหรือกองให้เรียบร้อย เพื่อเตรียมน าไปก าจดัอยา่งถูกวิธี 
 

3. กฎเฉพาะงานส าหรับงานฉายรังสี 
3.1 ผูป้ฏิบติังานตอ้งผา่นการอบรม และมีรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัรังสีชนิดท่ีตอ้งน ามาใชง้านเป็นอยา่งดี  
3.2 ตอ้งแสดงใบอนุญาตผา่นการอบรม และไดรั้บอนุญาตให้สามารถปฏิบติังานเก่ียวกบัสารรังสีนั้น ๆ ไดต้ามท่ีทาง

ราชการก าหนด  
3.3 จดัให้มีอุปกรณ์ปิดกั้นบริเวณโดยรอบพ้ืนท่ีท่ีจะท าการฉายรังสี โดยจดัท าร้ัว คอกกั้น หรือเส้นแสดงแนวเขต 

ในรัศมีท่ีปลอดภยั 
3.4 จดัให้มีป้ายสัญลกัษณ์ทางรังสีพร้อมข้อความเตือนภยัท่ีเหมาะสมอย่างน้อยเป็นภาษาไทยและภาษาองักฤษ  

และสัญญาณไฟสีแดง แสดงบริเวณพ้ืนท่ีท่ีมีการฉายรังสีให้เห็นเด่นชัดและในปริมาณท่ีเพียงพอ เพ่ือป้องกนั 
มิให้ผูไ้ม่เก่ียวขอ้งผา่นเขา้ใกลจุ้ดท่ีมีการฉายรังสีนั้น ๆ 

3.5 ห้ามบุคคลท่ีไม่เก่ียวขอ้งเขา้พ้ืนท่ีควบคุม โดยเจา้หนา้ท่ีความปลอดภยัทางรังสี หรือเจา้หนา้ท่ีทางเทคนิคเก่ียวกบั
วสัดุนิวเคลียร์ หรือ จป. หวัหนา้งาน (แลว้แต่กรณี) ตอ้งควบคุมดูแลตลอดเวลาท่ีปฏิบติังานฉายรังสี 

3.6 ผูรั้บเหมาต้องจัดท าข้อมูลเก่ียวกับปริมาณรังสีสะสมท่ีลูกจ้างท่ีปฏิบัติงานเก่ียวกับรังสีได้รับเป็นประจ า  
และแจ้งให้ลูกจ้างทราบ ทั้งน้ีหากลูกจ้างได้รับปริมาณรังสีสะสมเกินท่ีกฎหมายก าหนดให้แจ้งหาสาเหตุ  
วิธีการแกไ้ขภายใน 7 วนั 

3.7 ห้ามให้พนกังานท่ีตั้งครรภห์รืออยูร่ะหว่างการให้นมบุตรปฏิบติังานเก่ียวกบัรังสี 
3.8 จดัให้มีกฎความปลอดภยัในการท างานกับรังสีเป็นภาษาไทย และภาษาอื่น (แลว้แต่กรณี) และติดไวใ้ห้เห็น

เด่นชดับริเวณพ้ืนท่ีปฏิบติังาน 
3.9 ผูท่ี้ปฏิบัติงานเก่ียวกับสารกัมมันตรังสีต้องติดตั้งอุปกรณ์ตรวจวดัการรับรังสีสะสมประจ าตัว ซ่ึงอ่านค่าได ้

โดยทนัทีหรือน าไปวิเคราะห์ผลในภายหลงั ท่ียงัมีอายกุารใชง้านไดไ้วป้ระจ าตวัตลอดเวลาการปฏิบติังาน 
3.10 จดัให้มีแผนเพื่อป้องกันและระงบัอนัตรายจากรังสีในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินทางรังสี ต้องจัดให้มีการฝึกซ้อม  

ตามแผนดงักล่าวอย่างน้อยปีละหน่ึงคร้ัง และกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินทางรังสีตอ้งหยุดปฏิบติังาน และออกไปยงั 
จุดอพยพโดยทนัที 

3.11 ผูป้ฏิบติังานเก่ียวกบัรังสีทุกท่านตอ้งสวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคลท่ีมีคุณสมบติัลดอนัตราย
จากรังสีตามลกัษณะของงาน ตลอดเวลาขณะปฏิบติังาน 

3.12 จัดให้ มี เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยทางรังสี  หรือเจ้าหน้าท่ีด าเนินการทางเทคนิคเก่ียวกับวัสดุนิวเคลียร์  
หรือเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยระดับหัวหน้างาน (แล้วแต่กรณี) อย่างน้อย 1 คนตลอดเวลาท่ีท างาน ฉายรังสี  
เพื่อควบคุมดูแลความปลอดภยัในการปฏิบติังานฉายรังสี 

3.13 จดัให้มีเจ้าหน้าท่ีพร้อมอุปกรณ์ตรวจวดัปริมาณรังสี เดินตรวจวดัปริมาณรังสีโดยรอบพ้ืนท่ีท่ีมีการฉายรังสี 
เพ่ือให้มัน่ใจไดว่้าไม่มีปริมาณรังสีท่ีเป็นอนัตรายต่อบคุคลเลด็ลอดออกนอกบริเวณท่ีปิดกั้น โดยปริมาณรังสีท่ีวดั
ได้ต้องมีค่าไม่ เกิน  25 uSv/hr หรือ 2.5 mR/hr ในกรณี ท่ีตรวจพบว่าปริมาณรังสีมีค่ามากกว่าท่ีก าหนด  
ให้หยดุปฏิบติังานได ้ทั้งน้ีตอ้งแนบผลสอบเทียบเคร่ืองตรวจวดัปริมาณรังสีในการขออนุญาตเขา้ท างานดว้ย 
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3.14 บนัทึกผลการตรวจวดัปริมาณรังสีในช่วงก่อน ระหว่างการปฏิบติังานทุกชัว่โมง และเม่ือเสร็จส้ินการปฏิบติังาน  
ตาม QSHEF-GSP-25-006-002 แบบฟอร์มบันทึกผลการตรวจวดัปริมาณรังสีระหว่างการปฏิบัติงาน  ซ่ึงจุด 
การตรวจวดันั้นให้อา้งอิงบริเวณท่ีเขา้ถึงได ้4 จุดทั้ง 4 ทิศแนวราบโดยรอบรัศมีการปฏิบติังาน เพื่อเป็นขอ้มูล 
ในการติดตามและเฝ้าระวงัปริมาณรังสีหรือแนวโน้มท่ีอาจเกิดความผิดปกติในระหว่างท่ีมีการปฏิบติังานกบัรังสี 
และแนบแบบฟอร์มดงักล่าวพร้อมกบัใบอนุญาตท างานฉายรังสี เพื่อปิดงานและส่งคืนกลบัมาท่ี ส่วนคุณภาพ 
ความปลอดภยั อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้มโรงแยกก๊าซ 

3.15 การขออนุญาตฉายรังสีผูป้ฏิบติังานตอ้งใชใ้บอนุญาต “งานฉายรังสี” ควบคู่กบัใบอนุญาตท างานธรรมดาหรือ
ใบอนุญาตท างานท่ีมีความร้อนหรือประกายไฟขึ้นกบัพ้ืนท่ีปฏิบติังาน 

3.16 การปฏิบัติงานฉายรังสีทุกชนิด ควรหลีกเล่ียงการปฏิบัติงานในเวลากลางวนั หากมีความจ าเป็นเร่งด่วน  
ให้ปฏิบติังานไดใ้นเวลาพกักลางวนัระหว่างเวลา 12.00 – 13.00 น. เพื่อป้องกนัอนัตรายท่ีอาจเกิดกบัผูป้ฏิบติังาน
ขา้งเคียง 

3.17 ผูป้ฏิบัติงานตอ้งเก็บรักษา เคล่ือนยา้ย และขนส่งต้นก าเนิดรังสี รวมทั้งจดัการกากกมัมนัตรังสีหรือเช้ือเพลิง
นิวเคลียร์ใชแ้ลว้อยา่งถูกวิธีตามท่ีคู่มือก าหนด และปลอดภยั 

 
4. กฎเฉพาะงานส าหรับงานตรวจสอบ และซ่อมอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเขตควบคุม 

4.1 ตอ้งด าเนินการตดัแยกระบบและอุปกรณ์ตาม QSHEP-GSP-19-014 Isolation Procedure พร้อมทั้งขออนุญาตการ
ท างานจากส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วย 1 - 3 ส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วยแยกก๊าซอีเทน ส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วย 5 
ส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วย 6 ส่วนปฏิบติัการคลงัผลิตภณัฑ์และระบบสาธารณูปโภค และส่วนปฏิบติัการผลิต
ระบบท่อส่งก๊าซธรรมชาติ ตามระบบอนุญาตท างาน 

4.2 กั้นบริเวณท่ีมีการตรวจสอบ และซ่อมอุปกรณ์ 
4.3 ติดตั้งป้ายเตือนอนัตรายจากไฟฟ้าในบริเวณท่ีตรวจสอบ และซ่อมอุปกรณ์ 
4.4 ห้ามผูท่ี้ไม่มีหนา้ท่ีเก่ียวขอ้งเขา้บริเวณท่ีปฏิบติังานตรวจสอบ และซ่อมอุปกรณ์ 
4.5 แขวน Tag ท่ีตวัอุปกรณ์ท่ีท าการตรวจสอบ และซ่อมอุปกรณ์ 
4.6 สวมอุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล เช่น ถุงมือผา้ ถุงมือหนัง ถุงมือกันกระแสไฟฟ้า เม่ือต้องปฏิบัติงานกับ

อุปกรณ์ท่ียงัมีกระแสไฟฟ้าอยู่ 
4.7 ห้ามเขา้ใกล ้Shutter Door ของ HV & LV Switch Gear ท่ีมีกระแสไฟฟ้าอยู ่อาจเกิด Flash Overได ้
 

5. กฎเฉพาะงานส าหรับงาน เปลี่ยน High Voltage Fuse 
5.1 ตอ้งด าเนินการตดัแยกระบบและอุปกรณ์ตาม QSHEP-GSP-19-014 Isolation Procedure พร้อมทั้งขออนุญาตการ

ท างานจากส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วย 1 - 3 ส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วยแยกก๊าซอีเทน ส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วย 5 
ส่วนปฏิบติัการผลิตหน่วย 6 ส่วนปฏิบติัการคลงัผลิตภณัฑ์และระบบสาธารณูปโภค ส่วนปฏิบติัการผลิตระบบ
ท่อส่งก๊าซธรรมชาติ ตามระบบอนุญาตท างาน 

5.2 ตอ้งปลด Load ทางดา้น Secondary ของหมอ้แปลงออกก่อนเสมอ  
5.3 สวมอุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคลและถุงมือส าหรับงานไฟฟ้าแรงสูง เม่ือต้องปฏิบัติงานกับอุปกรณ์                                  

ท่ียงัมีกระแสไฟฟ้าอยู่ 
5.4 ก่อนท่ีจะท า Megger Test จะตอ้ง Discharge ประจุท่ีคา้งอยูใ่นสายออกก่อนโดยใช ้Ground Stick 
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5.5 การชกั Fuse ออกจะตอ้งใชไ้มช้กั Fuse ชนิด High Voltage ทุกคร้ัง 
  

Do
wnlo

ad
 By

 61
01

08
 Re

vis
ion

 36

 30
/04

/25
68

 15
:42

:20

85 / 128
Electronically Verified by นายจิรวัฒน์ สาติยะ on 30/04/2025
Electronically Approved by นายกลศ บุณยะวรรธนะ on 06/05/2025
TOR Revision 1

87 / 130



 

P-ผยก.-1107 ประกาศใชค้ร้ังท่ี 36  เอกสารน้ีเป็นเอกสารควบคุมเมื่อเปิดอ่านบนระบบควบคุมเอกสารเท่านั้น 

 10 / 44 

 

6. กฎเฉพาะงานส าหรับงาน Isolate Rotating Equipment 
6.1 ตอ้งด าเนินการตดัแยกระบบและอุปกรณ์ตาม QSHEP-GSP-19-014 Isolation Procedure 
6.2 ตอ้งท าการ Off Breaker เพื่อตดัระบบไฟฟ้าท่ีจ่ายให้กบั Rotating Equipment ตวันั้น ๆ ก่อนทุกคร้ังท่ีปฏิบติังาน 
6.3 ต้องหยุดระบบ Lube Oil, Seal Oil และปิด Supply Valve ทุกคร้ังและต้อง Vent Pressure ในระบบให้เหลือ  

0 Barg และ Drain Liquid ท่ีมีอยูอ่อกให้หมด 
6.4 ต้องปิด Suction, Discharge, Minimum Flow Valve (ในกรณีท่ีต้องถอดอุปกรณ์ออกทั้ ง Unit ต้องด าเนินการ 

ใส่ Blind ท่ีท่อ Suction และ Discharge) พร้อม Tagging ทุกคร้ัง และต้อง Vent Pressure ในระบบให้เหลือ 0 
Barg และ Drain Liquid ท่ีมีอยูอ่อกให้หมด 

6.5 กรณีในระบบเป็นสารเคมีตอ้งท าการลา้งระบบให้สะอาดทุกคร้ัง 
6.6 ตอ้ง Purge ระบบดว้ย Nitrogen จนมีปริมาณก๊าซติดไฟไม่เกิน 5%LEL 
6.7 ตอ้งรอจน Equipment มีอุณหภูมิใกลเ้คียงกบับรรยากาศปกติจึงเร่ิมเขา้ท างาน 
 

7. กฎเฉพาะงานส าหรับงาน Isolate Stationary Equipment 
7.1 ตอ้งด าเนินการตดัแยกระบบและอุปกรณ์ตาม QSHEP-GSP-19-014 Isolation Procedure 
7.2 ตอ้งจดัท ารายการและกระบวนการตดัแยกระบบ (Isolation Plan and Procedure) ท่ีตอ้งด าเนินการโดยหน่วยงาน 

ท่ีเก่ียวขอ้ง 
7.3 ตอ้งปิด Inlet, Outlet และ Blind, Valve ตามรายการตดัแยกระบบทั้งหมด 
7.4 ตอ้ง Vent Pressure ให้เหลือ 0 Barg และ Drain Liquid ท่ีมีอยูอ่อกให้หมด 
7.5 กรณีในระบบเป็นสารเคมีตอ้งท าการลา้งระบบให้สะอาดทุกคร้ัง 
7.6 ตอ้ง Purge ดว้ย Nitrogen จนมีปริมาณก๊าซติดไฟไม่เกิน 5%LEL 
7.7 ตอ้งท าการ Purge ซ ้าดว้ย Air จนมีปริมาณออกซิเจนมากกว่า 19.5% 
7.8 ตอ้งรอจน Equipment มีอุณหภูมิใกลเ้คียงกบับรรยากาศจึงเร่ิมเขา้ท างาน 
7.9 ต้องท าการบันทึกส่งมอบรายการตัดแยกระบบตาม Isolation Plan and Procedure ก่อนและหลังด าเนินการ 

โดยผูค้วบคุมงานและ Operation 
7.10 ส าหรับท่อของระบบ OWS และระบบ Liquid Hydrocarbon ท่ีไม่สามารถใส่ Blind ได ้ตอ้งท าการติดตั้งระบบ

ป้องกันไอก๊าซ Hydrocarbon เช่น Balloon เป็นต้น และต้องตรวจสอบให้มั่นใจว่าจะไม่มี Vapor Pressure 
Buildup เกิดขึ้นท่ีตน้ทางของการ Isolate ท่อนั้น ๆ 

 
8. กฎเฉพาะงานส าหรับงาน ถอด ขนย้าย ห่อหุ้ม ร้ือถอน Insulation 

8.1 ผูป้ฏิบติังาน ถอด ขนยา้ย ห่อหุ้ม ร้ือถอน Insulation ตอ้งสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคล เช่น 
8.1.1 หมวกนิรภยั และรองเทา้นิรภยั 
8.1.2 หนา้กากป้องกนัฝุ่ นละออง 
8.1.3 แว่นตาชนิดท่ีมีกระบงัขา้ง (Safety Goggles) 
8.1.4 สวมใส่ชุดหมีหรือเส้ือแขนยาวท่ีปิดมิดชิด 
8.1.5 สวมใส่ถุงมือ ชนิดท าดว้ยหนงั 
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8.1.6 ในการปฏิบัติงานบนท่ีสูงเกินกว่า 2 เมตร ต้องใช้เข็มขัดนิรภัยชนิดเต็มตัว (Full Body Harness)  
และปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัของการท างานบนท่ีสูง 

8.2 ผู ้ปฏิบัติงานถอด ร้ือถอน Insulation ออก ต้องรีบน าใส่ในถุงใส และปิดให้ มิดชิดทันที  เพื่อป้องกัน 
การฟุ้งกระจาย  

8.3 ขณะท าการขนยา้ย ตอ้งท าการบรรจุ หีบห่อ และรัดปากถุงอยา่งมิดชิด 
8.4 ห้ามโยน Insulation ลงจากท่ีสูงหรือโยนขึ้น - ลง ขณะท าการขนยา้ย 
8.5 ในขณะท าการถอด ขนย้าย ห่อหุ้ม ร้ือถอน Insulation ห้ามกระท าการใด ๆ ท่ี ก่อให้เกิดการฟุ้งกระจาย 

โดยเด็ดขาด เพราะจะท าให้เกิดอนัตรายต่อสุขภาพ ของผูท่ี้ปฏิบติังานขา้งเคียง 
 

9. กฎเฉพาะงานส าหรับงานยกของหนักโดยใช้ Overhead Crane 
9.1 ผูท่ี้จะท าการยกของโดย Overhead Crane ตอ้งเป็นพนักงาน ปตท. ท่ีประจ าอยู่ตามหน่วยงาน  พนักงานผูช่้วย

หรือผู ้รับเหมาชั่วคราว ท่ีผ่านการอบรมการใช้งานป้ันจั่นตามกฎหมายก าหนด และได้รับการอนุญาต 
จากพนกังาน ปตท.  

9.2 ผูป้ฏิบติังานตอ้งทราบน ้าหนกัของส่ิงของท่ีจะท าการยก 
9.3 ผูป้ฏิบัติงานต้องเลือกวิธีการใช้อุปกรณ์ และสลิงในการยกท่ีถูกต้องต้องพิจารณามุมท่ีต้องสูญเสียแรงดึง  

ของสลิง 
9.4 ผูป้ฏิบติังานตอ้งเลือกใชอุ้ปกรณ์ช่วยยกอยา่งเหมาะสม 
9.5 ผูป้ฏิบติังานตอ้งยึดอุปกรณ์ช่วยยกตามความเหมาะสม  

- ตอ้งหาศูนยก์ลางของส่ิงของท่ีจะยกให้ถูกตอ้ง 
- ตอ้งป้องกนัการหมุน หรือบิดตวัของส่ิงของขณะยก 
- ตอ้งป้องกนัการล่ืนไถลของตะขอหรือส่ิงของขณะยก 
- ตอ้งจดัเก็บ หรือผกูมดัช้ินส่วนต่าง ๆ ของส่ิงของไม่ให้หก หล่น ออกจากช้ินส่วนหลกัท่ีท าการยก  

9.6 ผูป้ฏิบติังานตอ้งจดัเตรียมพ้ืนท่ีจะยกของให้ปลอดภยั 
9.7 ในการห้ิวผูป้ฏิบติังานตอ้งตรวจสอบอุปกรณ์ก่อนท่ีจะยกขึ้น และห้ามลากอุปกรณ์ช่วยยกไปตามพ้ืน 
9.8 ผูป้ฏิบติังานตอ้งสังเกต Gauge บอกพิกดั ขณะยกส่ิงของว่า อยูใ่นพิกดัท่ีปลอดภยัตลอดเวลา 
 

10. กฎเฉพาะงานส าหรับการเข้าห้อง Enclosure Gas Turbine 
10.1 ผูป้ฏิบติังานทุกหน่วยงานท่ีไม่ใช่หน่วยงานควบคุมการผลิต เจา้ของพ้ืนท่ี ตอ้งปฏิบติัตามระบบอนุญาตท างาน 

(Permit to Work System) 
10.2 พนกังานควบคุมการผลิตท าการ Override สัญญาณภายในห้อง  Enclosure 
10.3 พนกังานควบคุมการผลิตท าการ ตดัแยกระบบสารดบัเพลิงภายในห้อง  Enclosure 
10.4 เม่ือปฏิบติังานแลว้เสร็จตอ้งแจง้ให้พนกังานควบคุมการผลิตทราบ 
10.5 พนกังานควบคุมการผลิตท าการ ปรับเปล่ียนระบบสารดบัเพลิงภายในห้อง  Enclosure  อยูใ่นต าแหน่งอตัโนมติั 
10.6 พนักงานควบคุมการผลิตตอ้งตรวจสอบให้แน่ใจว่าไม่มีผูป้ฏิบติังานในห้อง Enclosure ก่อนท าการยกเลิกการ 

Override สัญญาณภายในห้อง Enclosure  
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11. กฎเฉพาะงานส าหรับการปฏิบัติงานในที่อับอากาศ 
ท่ีอบัอากาศ หมายถึง  ท่ีซ่ึงมีทางเขา้ออกจ ากดัและไม่ไดอ้อกแบบไวส้ าหรับเป็นสถานท่ีท างานอย่างต่อเน่ือง  

เป็นประจ า และมีสภาพอนัตรายหรือมีบรรยากาศอนัตราย ไดแ้ก่ 
• เขา้ไปในถงัเก็บปิโตรเลียม หรือถงัเก็บสารเคมีท่ีมีพิษ 
• เขา้ไปในภาชนะ บ่อปิด หลุมปิด หรือท่อทางท่ีมีทางเขา้ออกคบัแคบและทางเดียว 
• กรณีท่ีมีการขุดหลุมลึกกว่า 1.5 เมตรขึ้นไป และประเมินแล้วว่ามีโอกาสเกิดสภาพอนัตรายหรือบรรยากาศ

อนัตราย 
• ปฏิบติังานในหลุม บ่อ ห้องปิด ท่ีมีลกัษณะดงัต่อไปน้ี 

- มีการ Drain, Vent, Purge สารเคมี   
- มีการ Drain, Vent, Purge สารเคมีในบริเวณใกล้เคียงและมีโอกาสท่ีสารเคมีจะร่ัวไหลมายงัพ้ืนท่ี

ปฏิบติังาน 
- มีการร่ัวไหลของสารเคมี  
- มีการตัดแยก (Isolation) แล้วอาจก่อให้เกิดการร่ัวไหลของสารเคมี หรือก่อให้เกิดบรรยากาศอนัตราย 

เพื่อซ่อมบ ารุง 
- ลกัษณะงานอ่ืน ๆ ท่ีก่อให้เกิดสภาพอนัตรายหรือบรรยากาศอนัตราย 

• กรณีท่ีไม่เขา้ข่ายตามท่ีก าหนดขา้งตน้ให้ประเมินร่วมกนัระหว่างผูท่ี้เก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ ผูค้วบคุมงาน ผูอ้นุญาต 
และเจา้หนา้ท่ีความปลอดภยัวิชาชีพ  โดยใชเ้กณฑด์งัต่อไปน้ี 

 
ทั้งน้ี ในการปฏิบติังานในท่ีอบัอากาศให้ด าเนินการดงัต่อไปน้ี 

11.1 ก่อนปฏิบติังานในท่ีอบัอากาศตอ้งตรวจวดัสภาพบรรยากาศให้อยูใ่นปริมาณท่ีก าหนด ดงัน้ี 
11.1.1 ตรวจวดัปริมาณก๊าซติดไฟ ตอ้งมีปริมาณก๊าซติดไฟไม่เกิน 5%LEL 

11.1.2 ตรวจวดัปริมาณออกซิเจน ตอ้งมีค่ามากกว่า 19.5% แต่ไม่เกิน 23.5% 

11.1.3 หากประเมินความเส่ียงแลว้พบว่าพ้ืนท่ีปฏิบติังานมีความร้อน ตอ้งตรวจวดัอุณหภูมิโดยตอ้งไม่เกิน  

40 องศาเซลเซียส 
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11.1.4 หากประเมินความเส่ียงแลว้พบว่ามีโอกาสสัมผสัสารพิษให้มีการตรวจวดัปริมาณสารพิษ โดยตอ้งมีค่า

ไม่เกินค่า TWA (สามารถดูได ้SDS ของสารนั้น ๆ)  เช่น 

▪ ไฮโดรเจนซลัไฟด ์(H2S) ภายในท่ีอบัอากาศตอ้งมีค่าไม่เกิน 10 ppm (TWA) 

▪ ปรอท (Hg) ตอ้งมีค่าไม่เกิน 0.05 mg/m3 (TWA) 
▪ คาร์บอนมอนอกไซด ์(CO) 50 ppm (TWA) 

11.2 ระหว่างปฏิบติังานตอ้งตรวจวดัสภาพบรรยากาศตามขอ้ 11.1 อยา่งต่อเน่ือง เป็นระยะ ๆ อยา่งนอ้ยทุก 1 ชัว่โมง 
11.3 ตอ้งติดตั้ง Air Blower เพื่อให้เกิดการหมุนเวียนของอากาศภายในท่ีอบัอากาศ 

11.4 ถ้าตรวจวดัปริมาณออกซิเจนมีค่าน้อยกว่า 19.5%  และมากกว่า 23.5% จ าเป็นต้องเข้าปฏิบัติงาน ผูท่ี้เข้าไป

ปฏิบติังานจะตอ้งสวมใส่ Air Line Mask เพื่อช่วยในการหายใจ 

11.5 ระบบไฟแสงสว่างท่ีจะต้องใช้ต้องมีระบบตัดไฟ และต้องผ่านการตรวจสอบและอนุญาตจากหน่วยงาน  

ท่ีมีหนา้ท่ีตรวจสอบอุปกรณ์ไฟฟ้า ก่อนน าไปใชง้านทุกคร้ัง 

11.6 ในการเขา้ไปปฏิบติังานในท่ีอบัอากาศ ผูเ้ขา้ปฏิบติังานตอ้งลงช่ือการเขา้ - ออก ในเขตพ้ืนท่ีอบัอากาศทุกคร้ัง 

ท่ีเขา้ปฏิบติังาน และตอ้งมีผูเ้ฝ้าระวงัในขณะปฏิบติังาน ตามแบบฟอร์ม QSHEF-GSP-25-004-012 แบบฟอร์ม

บนัทึกผลการเขา้ท างานในท่ีอบัอากาศ 

11.7 ก่อนท าการปิด Drum, Vessel จะตอ้งตรวจสอบก่อนว่าผูป้ฏิบติังานในพ้ืนท่ีอบัอากาศออกหมดแลว้ 

11.8 กรณีท่ีจ าเป็นตอ้งท าการตั้งนั่งร้านเพ่ือใช้งานภายในท่ีอบัอากาศ ตอ้งปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัเฉพาะงาน  

ขอ้ท่ี 13 กฎเฉพาะงานส าหรับงานติดตั้ง/ร้ือถอนนัง่ร้าน 

11.9 ผูท่ี้ปฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัท่ีอบัอากาศ ซ่ึงประกอบดว้ย ผูอ้นุญาต ผูค้วบคุมงาน ผู ้ช่วยเหลือ และผูป้ฏิบติังาน 

ตอ้งผา่นการอมรมตามท่ีกฎหมายก าหนด  

11.10 ตอ้งมีการติดป้ายเตือนท่ีหน้าทางเข้าท่ีอบัอากาศขอ้ความ “ท่ีอบัอากาศอนัตรายห้ามเข้า” เพื่อป้องกนัผูไ้ม่มี  

ส่วนเก่ียวขอ้งเขา้ไปในท่ีอบัอากาศ 

11.11 การปฏิบติังานในท่ีอบัอากาศ ตอ้งเป็นไปตามท่ีกฎกระทรวง ก าหนดมาตรฐานและจดัการดา้นความ ปลอดภยั 

อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างานในท่ีอบัอากาศ หรือกฎหมายฉบับท่ีเก่ียวขอ้งกับท่ีอบัอากาศ  

ท่ีมีการปรับปรุงคร้ังล่าสุด 

11.12 กรณีท่ีปฏิบติังานในท่ีอากาศตอ้งมีการขออนุญาตท างาน ตามแบบฟอร์ม QSHEF-GSP-25-004-003 แบบฟอร์ม

ใบอนุญาตท างานในท่ีอบัอากาศ และใชค้วบคู่กบัใบอนุญาตท างานธรรมดาหรือใบอนุญาตท างานท่ีมีความร้อน

หรือประกายไฟขึ้นกบัพ้ืนท่ีปฏิบติังานและใบอนุญาตท างานอื่น ๆ ท่ีจ าเป็น  

11.13 กรณีท่ีตอ้งปฏิบติังานประจ าใน บ่อ หลุม ห้องปิด ในช่วงการเดินเคร่ืองปกติท่ีไม่ไดมี้ลกัษณะงานซ่ึงก่อให้เกิด

สภาพอนัตรายหรือบรรยากาศอนัตราย เช่น การจดค่า การตรวจสอบประจ าเดือนตอ้งบนัทึกผลลงในแบบฟอร์ม 

QSHEF-GSP-25-004-017 แบบฟอร์มบนัทึกผลการปฏิบติังานและการตรวจวดัสภาพแวดลอ้มในการท างาน 

และตอ้งมีผูป้ฏิบติังานอยา่งนอ้ย 2 คน เพื่อคอยเฝ้าระวงัผลการตรวจวดัสภาพแวดลอ้มในการท างาน 
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11.14 พนักงานและผูรั้บเหมาประจ าท่ีเขา้ปฏิบติังานในท่ีอบัอากาศตอ้งผ่านการอบรม พร้อมทั้งมีผลการรับรองจาก

แพท ย์ อ ายุ ไม่ เกิ น  1 ปี  ให้ ส าม ารถป ฏิบั ติ งาน ใน ท่ี อับ อ าก าศ ได้  และได้ รับ แต่ งตั้ งโด ย  ผ ยก .  

หรือผูมี้อ านาจลงนาม ซ่ึงทางส่วนคุณภาพ ความปลอดภยั อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้มโรงแยกก๊าซ จะออก

บัตรอนุญาตท างานในท่ีอบัอากาศ (QSHEF-GSP-25-004-015 บัตรอนุญาตท างานในท่ีอบัอากาศ) โดยบัตร

ดงักล่าวมีอาย ุ1 ปี นบัจากวนัท่ีตรวจสุขภาพ 

11.15 ผูรั้บเหมาชั่วคราวท่ีเข้าปฏิบัติงานในท่ีอับอากาศต้องมีใบรับรองตรวจสุขภาพจากแพทย์ไม่เกิน 3 เดือน  

ให้สามารถปฏิบติังานในท่ีอบัอากาศได ้พร้อมทั้งตอ้งแสดงเอกสารการผา่นอบรมตามหลกัสูตรก าหนดไวท่ี้หนา้

งาน หรือกรณีท่ีไม่ต้องการแนบเอกสาร สามารถส่งเอกสารมาท่ี ส่วนคุณภาพ ความปลอดภยั อาชีวอนามัย  

และส่ิงแวดล้อมโรงแยกก๊าซ เพื่อให้ออกบัตรอนุญาตท างานในท่ีอับอากาศ (QSHEF-GSP-25-004-015  

บตัรอนุญาตท างานในท่ีอบัอากาศ) โดยบตัรดงักล่าวมีอาย ุ3 เดือน นบัจากวนัท่ีตรวจสุขภาพ 

11.16 การปฏิบติังานในท่ีอบัอากาศตอ้งมีการประเมินความพร้อมดา้นสุขภาพของร่างกายดว้ยการตรวจวดัความดนั
โลหิตก่อนปฏิบติังาน 

 
12. กฎเฉพาะงานส าหรับการ ท า Hydrostatic Test  

12.1 ตอ้งทราบค่า Pressure ของอุปกรณ์ท่ีจะท าการ Test ให้แน่นอน 
12.2 ไม่ควรเพ่ิมแรงดนั เกินกว่าค่าท่ีก าหนด 
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12.3 ตอ้งใส่ Blind จุดท่ีร่ัวไหลไปยงัอุปกรณ์อ่ืนและอุปกรณ์ท่ีจะท าการทดสอบให้แน่น ไม่มีการร่ัว 
12.4 ใชข้องเหลวในการ Test ให้ถูกตอ้งกบัอุปกรณ์นั้น ๆ เช่น น ้าดิบ น ้า Demin หรือน ้ามนั 
12.5 ตอ้งเพ่ิมหรือลดแรงดนัเป็นระยะ (ตามรายละเอียดของอุปกรณ์) จนไดค้่าท่ีก าหนด 
12.6 ตอ้งใช้สลิงผูรั้ดจุดขอ้ต่อ สายแรงดนั ให้แข็งแรงป้องกนัการสะบดัถูกบุคคล หรืออุปกรณ์ไดรั้บความเสียหาย 

หากขอ้ต่อหลุด  
12.7 ลด Pressure เป็นระยะให้เหลือศูนย ์
12.8 ตอ้งจดัเตรียมภาชนะรองรับของเหลวท่ี Drain น ้ามนั ออกจากอุปกรณ์ทุกคร้ัง 
 

13. กฎเฉพาะงานส าหรับงานติดตั้ง/ร้ือถอนนั่งร้าน 
การปฏิบติังานในพ้ืนท่ีโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยองและพ้ืนท่ีศูนยบ์  ารุงรักษาบา้นพกัพนกังานมาบข่า บนท่ีสูง

เกิน 2 เมตร ต้องติดตั้งนั่งร้านและด าเนินขออนุญาตติดตั้งตามระบบการขออนุญาตท างานทุกคร้ัง โดยนั่งร้าน 
ตอ้งมีลกัษณะและการออกแบบ ดงัน้ี 

13.1 ลกัษณะทัว่ไปของนัง่ร้าน 
13.1.1 อุปกรณ์ตั้งนัง่ร้านให้อยูใ่นสภาพดี เหมาะสมกบังาน และเป็นไปตามมาตรฐาน BS 1139 หรือ EN 74 
13.1.2 การติดตั้งนัง่ร้านในเป็นไปตามมาตรฐาน BS EN 12811  
13.1.3 โครงสร้างนั่งร้าน ตอ้งติดตั้งอยู่บนพ้ืนท่ี ท่ีมัน่คง และสามารถรองรับน ้ าหนักของนั่งร้านไดไ้ม่น้อย

กว่า 2 เท่าของน ้ าหนักการใช้งาน  ทั้งน้ีรวมถึงการตั้งนั่งร้านบน Steel Grating พ้ืนท่ีประกอบภายใน
อุปกรณ์ (Tray)  

13.1.4 นัง่ร้านตอ้งมีฐานนัง่ร้าน (Base Plate) และแผน่รองฐานนัง่ร้าน (Sole Board) อยา่งเหมาะสมและมัน่คง 
ห้ามใช ้อิฐ อิฐบลอ็ก ถงัน ้า กระป๋อง เศษไม ้แผน่ไมห้กั เดด็ขาด  

13.1.5 โครงนัง่ร้านตอ้งมีการยึดค ้ายนั หรือตรึงกบัพ้ืนดินหรือส่วนของอุปกรณ์ท่ีแขง็แรงพอ 
13.1.6 ท่อนั่งร้านต้องไม่ย่ืนเกะกะ ออกจากส่วนโครงตัวหลกัของนั่งร้าน การต่อท่อนั่งร้าน ต้องใช้ชนิด 

ปลอกสวมเท่านั้น และขอ้ต่อตอ้งไม่อยูใ่นระนาบเดียวกนั 
13.1.7 มีทางขึ้น - ลง ท่ีถูกจดัไวอ้ย่างปลอดภยั ไม่มีส่ิงกีดขวางตลอดทางขึ้นลง โดยมีมุมลาดเอียงไม่เกิน  

45 องศา มีชั้นพกัทุก ๆ 10 เมตร ปลายของบนัไดตอ้งย่ืนเหนือพ้ืนท่ีจะขึ้นอยา่งนอ้ย 1 เมตร  
13.1.8 แผ่นปูพ้ืนแต่ละชั้นต้องปูพ้ืนโดยมีความกวา้งไม่น้อยกว่า 35 เซนติเมตร มีเพียงพอโดยปูชิดกัน 

ไม่มีช่องว่าง และผูกลวดหรืออุปกรณ์ยึดติด กับโครงนั่งร้านอย่างแข็งแรง ไม่เล่ือนหรือกระดก 
ขณะใช้งาน กรณีเป็นแผ่นปู พ้ืนไม้ ต้องมีความหนาไม่น้อยกว่า 2 เซนติเมตร อยู่ในสภาพดี  
ไม่มีการโก่งงอหรือแตกร้าว 

13.1.9 ตอ้งติดตั้งแผ่นกันของตก (Toe Board) โดยรอบนั่งร้าน ความสูงอย่างน้อย 15 เซนติเมตร ช่องว่าง
ระหว่างแผน่กนัตกกบัพ้ืนตอ้งห่างกนัไม่เกิน 0.25 น้ิว 

13.1.10 ติดตั้งราวกนัตกรายละเอียด ดงัน้ี 
13.1.10.1 ราวกนัตกบน ตามมาตรฐานรับน ้ าหนกัทั้งแนวราวและแนวด่ิง ไดไ้ม่นอ้ยกว่า 90 กิโลกรัม 

สูงจากพ้ืนปฏิบติังานบนนัง่ร้านไม่นอ้ยกว่า 90 เซนติเมตร และไม่เกิน 1.10 เมตร 
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13.1.10.2 ราวกันตกกลาง ตามมาตรฐานรับน ้ าหนักทั้ งแนวราวและแนวด่ิง ได้ไม่น้อยกว่า  
68 กิโลกรัม สูงจากพ้ืนปฏิบัติงานบนนั่งร้านไม่น้อยกว่า 45 เซนติเมตร และไม่เกิน 55 
เซนติเมตร 

13.1.11 นัง่ร้านเคล่ือนท่ี ตอ้งมีความสูงไม่เกิน 2 เมตร และมีการใชง้านเฉพาะงานเบา เช่น งานเปิด - ปิดวาวล ์
งานขดัสนิมซ่อมสีเฉพาะจุด เป็นตน้ การใชง้านตอ้งใชใ้นพ้ืนท่ีราบเรียบมัน่คงเท่านั้น ห้ามมิให้มีการ
เคล่ือนยา้ยนัง่ร้านผา่นพ้ืนต่างระดบัหรือขณะมีผูป้ฏิบติังานอยูบ่นนัง่ร้าน ลอ้ตอ้งเป็นชนิดมีเบรกและ
เป็นมาตรฐานส าหรับงานนัง่ร้าน ทั้งน้ี นัง่ร้านเคล่ือนท่ีจะขออนุญาตใชง้านไดไ้ม่เกิน 7 วนั 

13.1.12 นั่งร้านชนิดแขวนกับโครงสร้าง (Hanging) ต้องก าหนดให้ มีน ้ าหนักของโครงสร้างนั่งร้าน  
และน ้ าหนักท่ีใช้งานรวมกันไม่เกิน 150 กิโลกรัม/ตารางเมตร และมีการใช้งานเฉพาะงานเบา  
(Light Duty) เช่น งานขดัสนิมทาสีเฉพาะจุด งานลากสายไฟ สายเคเบิล ทั้งน้ี ตอ้งผ่านการพิจารณา 
จุดท่ีจะติดตั้งร่วมกบัผูค้วบคุมงาน ปตท.  

13.2 ประเภทของนัง่ร้านตามการใชง้าน ใชส้ าหรับระบุลกัษณะการใชง้านนัง่ร้านในใบการขออนุญาตติดตั้ง/ร้ือถอน
นัง่ร้าน และ Tag การอนุญาตให้ใชง้านนัง่ร้าน โดยแบ่งประเภทดงัน้ี 
13.2.1 นั่งร้านแบบ LD (Light duty) หมายถึง นั่งร้านทั่วไปท่ีใช้ส าหรับรองรับน ้ าหนักผู ้ปฏิบัติงาน  

โดยออกแบบให้รับน ้าหนกัไดไ้ม่เกิน 200 กิโลกรัม/ตารางเมตร 
13.2.2 นัง่ร้านแบบ HD (Heavy duty) หมายถึง นัง่ร้านท่ีใชส้ าหรับรองรับน ้ าหนกัการยกอุปกรณ์ เช่น Valve, 

Blind, Motor หรือวสัดุอื่น ตอ้งด าเนินการจดัท าแบบค านวณส าหรับรองรับน ้ าหนักการยกในแนว 
ท่ีจะวางรอก (เพ่ิมเติมจากแบบค านวณตามข้อ 13.3) ท่ีรับรองโดยวิศวกร พร้อมทั้งติดตั้งป้ายระบุ
ขีดจ ากัดน ้ าหนักในการยกอุปกรณ์ โดยติดตั้งตามแนวท่ีรับน ้ าหนัก โดยออกแบบให้รับน ้ าหนัก 
ไดไ้ม่เกิน 300 กิโลกรัม/ตารางเมตร หรือตามท่ีวิศวกรออกแบบ 

13.2.3 นัง่ร้านแบบ CF (Confined) หมายถึง นัง่ร้านท่ีติดตั้งและใชง้านในท่ีอบัอากาศ 
13.3 การออกแบบและตรวจสอบนัง่ร้าน 

13.3.1 การติดตั้งนั่งร้านทุกชนิดท่ีมีความสูงน้อยกว่า 25 เมตร ต้องผ่านการออกแบบก าหนดรายละเอียด  
และตรวจสอบนัง่ร้าน โดยภาคีวิศวกรสาขาโยธา 

13.3.2 การติดตั้งนั่งร้านทุกชนิดท่ีมีความสูงมากกว่า 25 เมตร ต้องผ่านการออกแบบก าหนดรายละเอียด  
และตรวจสอบนัง่ร้าน โดยสามญัวิศวกรสาขาโยธาหรือภาคีพิเศษสาขาโยธา  

13.3.3 กรณีติดตั้งนั่งร้านภายในหอกลัน่ (Column) ท่ีมีพ้ืนรองรับนั่งร้านและผนังปิดมิดชิด และต้องผ่าน 
การออกแบบก าหนดรายละเอียดนัง่ร้าน โดยภาคีวิศวกรสาขาโยธา 

13.3.4 การออกแบบนัง่ร้านตอ้งมีรายละเอียด ดงัน้ี 
13.3.4.1 วัส ดุ ท่ี ใช้ ตั้ งนั่ ง ร้ าน ต้ อ ง มี จุ ด ค ร าก  (Yield Point) ไม่ น้ อ ยก ว่ า  2,400 กิ โลก รัม 

ต่อตารางเซนติเมตร และมีส่วนความปลอดภยัไม่นอ้ยกว่าสองเท่าของจุดคราก 
13.3.4.2 นั่งร้านตอ้งรับน ้ าหนักบรรทุกไม่น้อยกว่าสองเท่าของน ้ าหนักใช้งาน และตอ้งออกแบบ 

เผื่อไวส้ าหรับรับน ้าหนกัผา้ใบ หรือวสัดุอ่ืน ๆ 
13.3.4.3 ท่ีรองรับนัง่ร้านตอ้งรับน ้าหนกับรรทุกไม่นอ้ยกว่าสองเท่าของน ้าหนกัใชง้าน 
13.3.4.4 การขอติดตั้งนัง่ร้าน ตอ้งจดัท าแบบแปลน และรายการประกอบแบบแปลน รวมถึงก าหนด

ทางขึ้น - ลง และเขา้ - ออก ของผูป้ฏิบติังาน 
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13.3.4.5 ตอ้งติดแสดงรายละเอียดการขอติดตั้งนั่งร้านไวท่ี้บริเวณทางขึ้น - ลงนั่งร้าน ตลอดเวลา
พร้อมกบัใบอนุญาตติดตั้ง/ร้ือถอนนัง่ร้าน 

13.3.4.6 ระบุจ านวนผูป้ฏิบติังานสูงสุดของนั่งร้านลงใน TAG อนุญาตให้ใชง้าน และตอ้งติดป้าย
แสดงหมายเลขชั้นของนัง่ร้านท่ีมีการปฏิบติังานให้เห็นไดอ้ยา่งชดัเจน 

13.3.4.7 นัง่ร้านทุกชนิดตอ้งผา่นการตรวจสอบก่อนการใชง้านทุกคร้ัง และบนัทึกผลการตรวจสอบ
ลงในแบบฟอร์ม QSHEF-GSP-25-006-007 แบบฟอร์มตรวจสอบนัง่ร้านก่อนการใชง้าน
ประจ าวนั โดยเจา้หนา้ท่ีความปลอดภยั หรือหวัหนา้งาน 

13.3.4.8 การติดตั้งนัง่ร้านทุกชนิด ตอ้งผา่นการตรวจสอบโดยวิศวกรผูค้วบคุมการใชง้านนัง่ร้าน 
13.3.4.9 การใช้งานนั่งร้านโดยตรวจสอบตามรายการตาม QSHEF-GSP-25-004-007 แบบฟอร์ม

ใบอนุญาตติดตั้ง/ร้ือถอนนัง่ร้าน และลงนามรับรองในใบอนุญาตติดตั้ง/ร้ือถอนนัง่ร้าน 
13.3.4.10 รายละเอียดอื่น ๆ ให้เป็นไปตามขอ้ 13.1 

13.4 นัง่ร้านทุกขนาดตอ้งผ่านการตรวจสอบและอนุญาตก่อนใชง้านโดยพนกังานสังกดัส่วนคุณภาพ ความปลอดภยั 
อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้มโรงแยกก๊าซท่ีไดรั้บมอบหมาย 

13.5 นัง่ร้านตอ้งไม่กีดขวางอุปกรณ์ดบัเพลิงและระงบัเหตุทุกชนิด 
13.6 งานนั่งร้านต้องท าการกั้นบริเวณและติดป้ายเตือนระบุข้อความ “เขตอนัตราย”, “ห้ามผูไ้ม่เก่ียวข้อง เข้าเขต

อนัตราย” และ “มีการปฏิบติังานบนท่ีสูง ระวงัของตกหล่น” ให้เห็นไดอ้ยา่งชดัเจน 
13.7 ติดตั้งป้ายการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอนัตรายส่วนบุคคลอย่างน้อยประกอบด้วย เข็มขดันิรภัยชนิดเต็มตัว  

(Full Body Harness) รองเทา้นิรภยั และหมวกนิรภยั 
13.8 กรณีท่ีตอ้งปฏิบติังานนัง่ร้านช่วงเวลากลางคืนตอ้งติดตั้งสัญญาณเตือนไฟสีส้มตามความเหมาะสม 
13.9 ห้ามปฏิบติังานบนนัง่ร้าน หากพบกรณีดงัต่อไปน้ี 

13.9.1 นัง่ร้านท่ีมีพ้ืนล่ืน 
13.9.2 นัง่ร้านท่ีมีส่วนหน่ึงส่วนใดช ารุดหรืออยูใ่นสภาพท่ีอาจก่อให้เกิดอนัตราย 
13.9.3 นัง่ร้านภายนอกอาคารท่ีมีพาย ุลมแรง ฝนตก หรือฟ้าคะนอง 

13.10 การควบคุมการใชง้านนัง่ร้าน 
13.10.1 ตอ้งจดัให้มีการควบคุมการใชง้านนัง่ร้านโดยวิศวกรอยา่งนอ้ยเดือนละ 1 คร้ัง 
13.10.2 โดยการควบคุมตามขอ้ 13.10.1 ในขั้นตอนก่อนการใช้งาน ระหว่างการใช้งาน และหลงัการใช้งาน 

เพ่ือให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน ทั้งน้ี อย่างน้อยตอ้งควบคุมให้มีการใช้นัง่ร้านเป็นไปตาม QSHEF-
GSP-25-004-007 แบบฟอร์มใบอนุญาตติดตั้ง/ร้ือถอนนั่งร้าน พร้อมทั้งลงนามรับรองในใบอนุญาต
ติดตั้ง/ร้ือถอนนัง่ร้าน 

13.10.3 กรณีนั่งร้านได้รับผลกระทบจากอุบัติเหตุหรือสภาพแวดล้อมท่ีอาจส่งผลกระทบกับความมั่นคง
แข็งแรงของนัง่ร้านจนอาจเป็นเหตุให้เกิดความไม่ปลอดภยัต่อผูป้ฏิบติังาน ตอ้งให้วิศวกรด าเนินการ
ตรวจสอบ และทดสอบก่อนการใชง้าน 

13.10.4 ตอ้งจดัให้มีการควบคุมการต่ออายแุละร้ือถอนนัง่ร้านโดยมีระยะเวลา ดงัน้ี 
13.10.4.1 กรณีนัง่ร้านใชง้านแลว้เสร็จ ให้เขา้ด าเนินการร้ือถอนให้แลว้เสร็จภายใน 30 วนั 
13.10.4.2 กรณีนัง่ร้านใชง้านแลว้เสร็จ ให้เขา้ด าเนินการร้ือถอนให้แลว้เสร็จภายใน 30 วนั 
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13.10.4.3 กรณีนั่งร้านหมดอายุและตอ้งการร้ือถอน ให้เข้าด าเนินการร้ือถอนให้แลว้เสร็จภายใน  
30 วนั นบัจากวนัท่ีนัง่ร้านหมดอาย ุ

13.10.4.4 กรณีนัง่ร้านหมดอายุและตอ้งการต่ออาย ุให้เขา้ด าเนินการต่ออายใุห้แลว้เสร็จภายใน 7 วนั 
นบัจากวนัท่ีนัง่ร้านหมดอาย ุ

13.10.4.5 หากไม่ เข้าด าเนินการภายในระยะเวลาท่ีก าหนด ผู ้ควบคุมงานต้องจัดท าแผน  
การเขา้ด าเนินการ พร้อมช้ีแจงเหตุผลท่ีด าเนินการล่าชา้ ให้ ปภ. และเจา้ของพ้ืนท่ีรับทราบ 

13.11 นัง่ร้าน Modular ชนิด Ring lock มาตรฐานของอุปกรณ์และการติดตั้งให้เป็นไปตาม AS/NZS 1576 และอนุญาต
ให้ใชง้านภายในพ้ืนท่ีโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง 
13.11.1 พ้ืนท่ีภายในเขตโรงงาน อนุญาตให้ใชง้านตามลกัษณะงาน ดงัน้ี 

13.11.1.1 งานก่อสร้าง ซ่อมแซม หรือแกไ้ข ถงัเก็บผลิตภณัฑห์รือถงัสารเคมี 
13.11.1.2 งานส าหรับรองรับน ้ าหนกัผูป้ฏิบติังาน (Light duty) ไดแ้ก่ งานขดัสนิมหรือทาสีแนวท่อ  

งานซ่อมแซมหรือเปล่ียนหลอดไฟ และงานอื่น ๆ ท่ีมีลกัษะงานเบา 
13.11.2 พ้ืนท่ีภายนอกเขตโรงงาน อนุญาตให้ใชเ้ฉพาะลกัษณะงานส าหรับรองรับน ้าหนกัผูป้ฏิบติังาน (Light 

duty) เช่น งานทาสี งานซ่อมแซมหลงัคาหรือผนงั งานซ่อมแซมหรือเปล่ียนหลอดไฟ และงานอื่น ๆ  
ท่ีมีลกัษะงานเบา 

13.11.3 ไม่อนุญาตให้ใชใ้นงานท่ีตอ้งรองรับน ้าหนกัการยกอุปกรณ์ (Heavy duty) ในทุกกรณี 
13.12 กรณีมีรายละเอียดมาตรฐานในการติดตั้งใด ๆ ในกฎความปลอดภัยฉบับน้ีท่ีคลาดเคล่ือนหรือเบ่ียงเบน 

กบัมาตรฐาน BS EN 12811 ให้พิจารณาตามกฎความปลอดภยัฉบบัน้ีเป็นหลกั แต่หากรายละเอียดดงักล่าวนั้น 
ไม่มีกล่าวถึงในกฎความปลอดภยัฉบบัน้ี ให้อา้งอิงตามมาตรฐาน BS EN 12811 

 
14. กฎเฉพาะงานส าหรับการท างานบนท่ีสูงเกิน 2 เมตรขึน้ไป 

14.1 ผูป้ฏิบติังานตอ้งท าการกั้นบริเวณดา้นล่างของจุดท่ีปฏิบติังานและติดป้ายเตือนระบุขอ้ความ “มีการปฏิบติังาน 
บนท่ีสูง” ให้เห็นไดอ้ยา่งชดัเจน 

14.2 ผูป้ฏิบติังานตอ้งสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคล ไดแ้ก่ เข็มขดันิรภยัชนิดเต็มตวั (Harness) รองเทา้นิรภยั 
และหมวกนิรภยั 

14.3 ในขณะปฏิบติังานบนนัง่ร้านตอ้งคลอ้งเขม็ขดันิรภยัไวก้บัโครงสร้างท่ีมีความแขง็แรง 
14.4 การปฏิบติังานในท่ีอบัอากาศตอ้งสวมเขม็ขดันิรภยั ส าหรับช่วยเหลือในกรณีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉิน 
14.5 ขณะปฏิบติังานบน Platform ท่ีมีราวกนัตก ไม่ตอ้งใส่เขม็ขดันิรภยั ยกเวน้ 

14.5.1 Platform ท่ีมีพ้ืนท่ีนอ้ยกว่า (ประมาณ) 1x3 เมตร หรือ 1.5x2 เมตร เช่น บน Column เป็นตน้ 
14.5.2 การท างานท่ีตอ้งยื่นอวยัวะส่วนใดส่วนหน่ึงออกจาก Platform 

14.6 ห้ามโยนส่ิงของลงจากท่ีสูงโดยเด็ดขาด หากต้องมีการขนยา้ยวสัดุหรืออุปกรณ์ ให้ใช้อุปกรณ์ช่วยอ่ืน ๆ  
เช่น รอก  

14.7 เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีจ าเป็นควรเก็บใส่ในกระเป๋าหรือผกูมดัไวก้บัตวั  
14.8 ผูป้ฏิบัติงานบนท่ีสูงให้ปูผา้ใบบนพ้ืน Platform และยกขอบขึ้นมาสูงจากพ้ืนอย่างน้อย 60 เซนติเมตรหรือ 

ราวกนัตกกลาง ครอบคลุมพ้ืนท่ีปฏิบัติงานเพ่ือป้องกนัวสัดุตกลงดา้นล่างอาจเป็นอนัตรายกบัผูท่ี้ปฏิบติังาน 
อยูด่า้นล่างได ้
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14.9 การปฏิบติังานท่ีมีลกัษณะเป็นงานเบา ไดแ้ก่ งานเปล่ียนหลอดไฟและงานหมุนวาลว์  
14.9.1 กรณีความสูงไม่เกิน 3 เมตร สามารถใช้บนัไดล้อ้เล่ือนได ้โดยบนัไดลอ้เล่ือนตอ้งมีโครงสร้างเหล็ก 

ราวกนัตก และมีระบบลอ็คลอ้เพื่อป้องกนัการเคล่ือนท่ีขณะท่ีมีผูป้ฏิบติังาน 
14.9.2 กรณีท่ีความสูงเกิน 3 เมตร  ให้ใชอุ้ปกรณ์อื่น ๆ ท่ีมีมาตรฐานรับรอง เช่น รถกระเชา้ในการปฏิบติังาน 

14.10 การปฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบไฟฟ้าบนท่ีสูงภายในอาคารท่ีมีความสูงไม่เกิน 3 เมตร ไดแ้ก่ ระบบไฟฟ้า
แสงสว่าง ระบบเตือนภัยฉุกเฉิน เคร่ืองปรับอากาศ  ในกิจกรรมติดตั้งหรือซ่อมบ ารุงสามารถใช้บันไดท่ีมี
ลกัษณะโครงสร้างเป็นแบบตวั A (Stepladders: A-frame) โดยตอ้งปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัเฉพาะงานขอ้ท่ี 
34 

14.11 การปฏิบติังานอื่นนอกเหนือ จากงาน ขอ้ 14.9 และ 14.10 ในการปฏิบติังานตั้งแต่ท่ีสูงเกิน 2 เมตร ตอ้งติดตั้ง
นั่งร้านและด าเนินการขออนุญาตติดตั้งตามระบบขออนุญาตท างาน กรณีท่ีประเมินแลว้ว่าไม่สามารถติดตั้ง
นัง่ร้านได ้จ าเป็นตอ้งใชอุ้ปกรณ์อ่ืน ๆ แทนตอ้งไดรั้บการรับรองโดยวิศวกรโยธาหรือการรับรองตามมาตฐาน
สากล พร้อมทั้งระบุมาตรการความปลอดภยัท่ีเหมาะสมเพ่ิมเติม 

14.12 การปฏิบติังานบนท่ีสูงตอ้งมีการประเมินความพร้อมดา้นสุขภาพของร่างกายดว้ยการตรวจวดัความดนัโลหิต
ก่อนปฏิบติังาน 

 
15. กฎเฉพาะงานส าหรับงานเคล่ือนย้ายวัสดุอย่างปลอดภัย 

15.1 การเคล่ือนยา้ยดว้ยรถยก (Forklift) 
15.1.1 ผูป้ฏิบติังานตอ้งปฏิบติัตามขั้นตน้ ดงัน้ี  

15.1.1.1 ผูท่ี้สามารถขบัรถยก (Forklift) ไดต้อ้งผา่นการอบรมตามหลกัสูตรท่ีกฎหมายก าหนด 
15.1.1.2 พนักงาน ปตท. ท่ีจะท าการเคล่ือนย้ายวัสดุ ต้องมีใบอนุญาตขับขี่รถยก ท่ีออกโดย  

ส่วนคุณภาพ ความปลอดภยั อาชีวอนามยัและส่ิงแวดลอ้ม  
15.1.1.3 ผูรั้บเหมาท่ีมีการใช้รถยก (Forklift) ต้องมีการระบุในการขออนุญาตท างานให้ชัดเจน 

พร้อมทั้งแนบหลกัฐานการฝึกอบรมตามท่ีกฎหมายก าหนด กรณีท่ีมีใบอนุญาตขบัขี่รถยก
ของบริษทัตน้สังกดั ให้ติดบตัรแสดงทุกคร้ังขณะปฏิบติังานทุกคร้ัง 

15.1.1.4 ผูป้ฏิบติังานตอ้งทราบถึงน ้าหนกัของวสัดุท่ีตอ้งการเคล่ือนยา้ย 
15.1.1.5 ผูป้ฏิบติังานตอ้งเลือกใช้รถยกหรืออุปกรณ์ช่วยยกให้ถูกตอ้งกบัน ้ าหนักของวสัดุท่ีจะท า

การเคล่ือนยา้ย โดยของท่ีจะยกนั้นตอ้งตอ้งมีน ้ าหนัก ไม่เกิน 75% ของ Maximum Load, 
Rated Capacity 

15.1.1.6 ก่อนใช้รถท าการเคล่ือนยา้ยวสัดุ ต้องท าการตรวจสภาพรถก่อนทุกคร้ังว่ารถยกอยู่ใน
สภาพพร้อมใชง้าน เช่น ลมยาง เคร่ืองยนต ์ระบบไฮโดรลิก เป็นตน้ 

15.1.1.7 ความเร็วของรถผูป้ฏิบติังานเคล่ือนยา้ยวสัดุ จะตอ้งใชค้วามเร็วในการเคล่ือนยา้ยของรถ  
ไม่เกิน 10 กิโลเมตร/ชัว่โมง 

15.1.1.8 การขบัรถท่ีจะท าการเคล่ือนยา้ย ห้ามแซงรถคนัอื่น ๆ ในขณะท่ีอยูท่ี่ทางแยกหรือทางโคง้ 
15.1.1.9 ผูข้บัรถท่ีจะท าการเคล่ือนยา้ยวสัดุ ตอ้งสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล ตามกฎความ

ปลอดภยัทัว่ไป 
15.1.1.10 ผูข้บัรถท่ีจะท าการเคล่ือนยา้ยวสัดุ ตอ้งไม่จอดรถหรือดบัเคร่ืองยนตน์อกพ้ืนท่ีท่ีก าหนด 
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15.1.1.11 การเคล่ือนยา้ยวสัดุส าหรับรถยก (Forklift) มีขอ้ห้ามเพ่ิมเติม ดงัน้ี 
▪ ในขณะเคล่ือนยา้ยวสัดุโดยรถยก (Forklift) ห้ามมีผูโ้ดยสาร 
▪ ในขณะเคล่ือนยา้ยวสัดุโดยรถยก (Forklift) กองวสัดุท่ีจะท าการขนยา้ยจะต้อง 

มีความสูงไม่เกิน 10 เซนติเมตร จากพ้ืน 
▪ ในขณะเคล่ือนยา้ยวสัดุโดยรถยก (Forklift) ระดับของงาท่ีจะใช้ยก ต้องไม่อยู่ใน

ต าแหน่งคว ่า 
▪ ในขณะเคล่ือนยา้ยวสัดุโดยรถยก (Forklift) ห้ามใชส้ลิงหรือเชือก ผูก หรือ ดึง วสัดุ 

ท่ีจะใชท้  าการยกหรือเคล่ือนยา้ย 
▪ ในขณะเคล่ือนย้ายวัสดุโดยรถยก (Forklift) ต้องใช้ Pallet รองรับวัสดุท่ีจะใช ้

ท าการเคล่ือนยา้ยเสมอ 
15.1.1.12 การน ารถยก (Forklift) มาจอดภายหลงัการปฏิบติังาน ตอ้งปฏิบติั ดงัน้ี 

▪ ตอ้งลดงาของรถยก (Forklift) ให้วางราบกบัพ้ืน   
▪ ตอ้งท าการปลดเกียร์ว่าง และ ดึงเบรกมือ  
▪ ตอ้งท าการดบัเคร่ืองทุกคร้ังเม่ือเลิกใชง้าน  
▪ ห้ามจอดรถไวใ้นท่ีลาดชนั หรือพ้ืนท่ีล่ืน ถา้จ าเป็นมีหมอนหมุนลอ้ทั้งหนา้และหลงั  
▪ ห้ามจอดรถไวใ้นบริเวณท่ีมีเช้ือเพลิง หรือสารไวไฟท่ีสามารถลุกไหมง้่าย 

15.1.1.13 ในการเค ล่ือนย้ายวัส ดุ ท่ี มีน ้ าหนักมากโดยรถยก  (Forklift)  ลงมาจากท่ีลาดชัน  
ตอ้งถอยหลงัรถลงจากท่ีลาดชนั 

15.1.1.14 ในการขนยา้ยวสัดุ กรณีท่ีประเมินความเส่ียงแลว้พบว่า วสัดุอาจมีการตกหล่นให้ท าการ  
ยึดโยงวสัดุขณะท่ีท าการขนยา้ยดว้ย 

 
15.2 การเคล่ือนยา้ยวสัดุ ส่ิงของดว้ยรถเครนเคล่ือนท่ี หรือรถเฮ๊ียบ 

15.2.1 ผูป้ฏิบติังานตอ้งทราบถึงน ้าหนกัของวสัดุท่ีตอ้งท าการเคล่ือนยา้ย 
15.2.2 ผูป้ฏิบติังานตอ้งเลือกใชร้ถเครน หรือรถเฮ๊ียบ ให้ถูกตอ้งกบัน ้าหนกัของวสัดุท่ีจะท าการเคล่ือนยา้ย 
15.2.3 ต้องแสดงแบบการทดสอบการติดตั้ งป้ันจั่น เม่ือติดตั้ งเสร็จ ป้ันจั่นท่ี มีการหยุดใช้งาน และ

ส่วนประกอบและอุปกรณ์ของป้ันจั่นชนิดเคล่ือนท่ี (ปจ.2) โดยมีอายุตามท่ีกฎหมายก าหนด  
ตามประกาศกรมสวสัดิการคุม้ครองแรงงาน เร่ือง หลกัเกณฑ์และวิธีการทดสอบส่วนประกอบและ
อุปกรณ์ของป้ันจัน่ฯ  

15.2.4 ผูป้ฏิบติังานเก่ียวกบัป้ันจัน่ผ่านการอบรมหลกัสูตรการปฏิบติัหน้าท่ีผูบ้งัคบัป้ันจัน่ ผูใ้ห้สัญญาณแก่ 
ผูบ้ังคับป้ันจั่น ผู ้ยึดเกาะวัสดุ และผู ้ควบคุมการใช้ป้ันจั่นตามท่ีกฎหมายก าหนดจากหน่วยงาน 
ท่ีไดรั้บการรับรองจากทางราชการ 

15.2.5 ต้องแสดงป้ายบอกพิกัดน ้ าหนักยกของรถเครน (Load Chart) และมีสัญญาณเตือนอันตราย 
ให้ผูค้วบคุมรถเครนสามารถไดย้ิน รูปภาพสัญญาณมือ หรือมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจน 

15.2.6 การยก การเคล่ือนยา้ยวสัดุส่ิงของท่ีมีน ้ าหนักเกิน 3 ตัน ขึ้นไป ก่อนน ามาใช้งาน ตอ้งท า Load Test  
รถเครน สลิง และอุปกรณ์ประกอบการยกทุกชนิด ก่อนท าการขออนุญาตโดยมีระยะเวลาไม่เกิน  

Do
wnlo

ad
 By

 61
01

08
 Re

vis
ion

 36

 30
/04

/25
68

 15
:42

:20

96 / 128
Electronically Verified by นายจิรวัฒน์ สาติยะ on 30/04/2025
Electronically Approved by นายกลศ บุณยะวรรธนะ on 06/05/2025
TOR Revision 1

98 / 130



 

P-ผยก.-1107 ประกาศใชค้ร้ังท่ี 36  เอกสารน้ีเป็นเอกสารควบคุมเมื่อเปิดอ่านบนระบบควบคุมเอกสารเท่านั้น 

 21 / 44 

 

15 วนั ตามแบบฟอร์ม QSHEF-GSP-25-006-003 แบบฟอร์มทดสอบการยกของป้ันจัน่ชนิดเคล่ือนท่ี 
(Mobile Crane) กรณีท่ียก/เคล่ือนยา้ยเกิน 3 ตนั 

15.2.7 ในกรณีท่ีน าป้ันจัน่ไปใชง้านภายนอก ปตท. หรือ แบบการทดสอบการติดตั้งป้ันจัน่ เม่ือติดตั้งเสร็จ 
ป้ันจั่นหยุดการใช้งาน และส่วนประกอบและอุปกรณ์ของป้ันจั่นชนิดเคล่ือนท่ี (ปจ.2) หมดอาย ุ 
ให้ด าเนินการตามขอ้ 15.2.6 ดว้ย 

15.2.8 กรณีท่ีมีการปฏิบติังานอย่างใดอย่างหน่ึงตามท่ีระบุเก่ียวกบัรถป้ันจัน่ท่ีมีลกัษณะอย่างใดอย่างหน่ึง 
ตามรายละเอียดดา้นล่าง ให้จดัท าแผนการยกและการควบคุมการปฏิบติัตามแบบฟอร์ม QSHEF-GSP-
25-006-006 แผนการยกและการควบคุมการยก (Lifting Plan) 
15.2.8.1 การยกวสัดุส่ิงของท่ีมีน ้ าหนักมากกว่าร้อยละ 75 ของพิกดัยกอย่างปลอดภยัตามตาราง 

การยกส่ิงของตามท่ีก าหนดไวใ้นรายละเอียดคุณลกัษณะและคู่มือการใชง้าน 
15.2.8.2 การท างานของป้ันจัน่ใกลส้ายไฟฟ้าท่ีมีระยะนอ้ยกว่าระยะท่ีก าหนด 
15.2.8.3 การยกวสัดุส่ิงของท่ีอาจเกิดการเปล่ียนแปลงของจุดศูนยถ่์วงของวสัดุส่ิงของท่ีท าการยก 
15.2.8.4 การยกวสัดุส่ิงของท่ีอาจเกิดการระเบิดหรืออุบติัภยัร้ายแรง 
15.2.8.5 การยกวสัดุส่ิงของท่ีมีน ้าหนกัตั้งแต่ 25 ตนัขึ้นไป 

ทั้งน้ี กรณีท่ีบริษัทผูรั้บเหมามีแผนการยกอยู่แล้ว สามารถใช้แบบฟอร์มของบริษัทได ้ 
แต่ตอ้งมีรายละเอียดตามท่ีกฎหมายก าหนด ไดแ้ก่ 
▪ ผูท้  าหนา้ท่ีเก่ียวกบัป้ันจัน่  
▪ ตารางการยกวสัดุส่ิงของ 
▪ รายละเอียดของป้ันจั่น ได้แก่ รัศมีการยกและความยาวของแขนป้ันจั่นท่ีใช้ยก 

ขณะท าการยกวสัดุส่ิงของ  
▪ รายละเอียดของอุปกรณ์ประกอบการยกและลกัษณะการยึดเกาะวสัดุส่ิงของ 
▪ ข้อมูลเก่ียวกับวสัดุส่ิงของท่ีท าการยก เช่น ขนาด น ้ าหนัก ต าแหน่งจุดศูนยถ่์วง  

โดยระบุอตัราส่วนของน ้าหนกัท่ียกต่อความสามารถในการยก  
▪ ความสามารถในการรับน ้าหนกัของพ้ืนท่ีรองรับป้ันจัน่  
▪ ขนาดพ้ืนท่ีของแผน่รองขารับน ้าหนกัของป้ันจัน่ 
▪ ขั้นตอนการยกท่ีก าหนดมาตรการความปลอดภยัและวิธีการป้องกนัอนัตราย 

15.2.8.6 ใชใ้บอนุญาตใชง้านรถเครนชนิดเคล่ือนท่ี หรือรถเฮ๊ียบ ร่วมกบัใบอนุญาตท างานธรรมดา
หรือใบอนุญาตท างานท่ีมีความร้อนหรือประกายไฟ ขึ้นอยูก่บัพ้ืนท่ีปฏิบติังาน 

15.2.8.7 ผูป้ฏิบัติงานรถเครนต้องน าเอกสาร ดังต่อไปน้ี มาแสดงพร้อมกับใบอนุญาตใช้งานรถ
เครน หรือรถเฮ๊ียบ 
▪ ใบอนุญาตท างานธรรมดาหรือใบอนุญาตท างานท่ีมีความร้อนหรือประกายไฟ ขึ้นอยู่

กบัพ้ืนท่ีปฏิบติังาน 
▪ แบบแสดงพ้ืนท่ีปฏิบติังาน (Plot Plan) 
▪ แผนการยกวสัดุนั้น ๆ (Lifting Plan) 
▪ QSHEF-GSP-25-010-001 แบบฟอร์มการวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย ( Job 

Safety Analysis JSA) 
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▪ คู่มือการใช ้และรูปภาพแสดงสัญญาณมือ ของผูใ้ห้สัญญาณมือ 
15.3 การเคล่ือนยา้ยวสัดุ ส่ิงของดว้ยป้ันจัน่เหนือศีรษะ (Overhead Crane) 

15.3.1 ผูป้ฏิบติังานตอ้งรู้ถึงน ้าหนกัของวสัดุท่ีตอ้งท าการเคล่ือนยา้ย 
15.3.2 ผูป้ฏิบติังานตอ้งผา่นการอบรมตามท่ีกฎหมายก าหนด 
15.3.3 กรณีท่ีปฏิบติังานแลว้เสร็จตอ้งจอดป้ันจัน่เหนือศีรษะในบริเวณท่ีก าหนด 

 
16. กฎเฉพาะงานส าหรับการ ใช้เคร่ือง High Pressure Water Jet ภายในโรงงาน 

16.1 เคร่ือง High Pressure Water Jet ตอ้งผา่นการตรวจสอบจากหน่วยงานบ ารุงรักษาเคร่ืองกลหรือบ ารุงรักษาไฟฟ้า
แลว้แต่กรณี (กรณีใชเ้คร่ืองยนตห์รือมอเตอร์ไฟฟ้า เป็นตน้ก าลงั) 

16.2 ขณะปฏิบติังานตอ้งใส่หนา้กาก ถุงมือ เส้ือ รองเทา้นิรภยั 
16.3 ห้ามหนัหวัฉีดเขา้หาผูป้ฏิบติังานอื่น ๆ ท่ีไม่เก่ียวขอ้ง ขณะท าการฉีด 
16.4 ให้ใชส้าย High Pressure ท่ีผา่นการตรวจสอบแลว้เท่านั้น 
16.5 ห้ามฉีดดว้ยน ้าร้อนท่ีอุณหภูมิเกิน 40 องศา 
16.6 ผูป้ฏิบติังานตอ้งกั้นบริเวณและแสดงเคร่ืองหมายขอบเขตในการปฏิบติังาน 
 

17. กฎเฉพาะงานส าหรับงานเตมิสารเคมีหรือน ้ามัน 
17.1 ก่อนปฏิบติังานตอ้งใส่อุปกรณ์ป้องกนัสารเคมี ไดแ้ก่ ชุดกนัสารเคมี ถุงมือกนัสารเคมี แว่นตาหรือกระบงัหน้า 

หนา้กากกรองไอสารเคมี พร้อมตวักรองไอสารเคมีท่ีเหมาะสมกบัชนิดของสารเคมีนั้น ๆ  
17.2 ในกรณีท่ีต้องยกถงัสารเคมีขนาดใหญ่ และน ้ าหนักมาก (ถัง 200 ลิตร) เพื่อเทสารลงใน Tank เก็บสารเคมี

โดยตรง ตอ้งใชอุ้ปกรณ์ช่วยเทถงัในการเท ห้ามใชแ้รงคนยกเทถงัเองโดยตรง 
17.3 ในกรณีท่ีท าสารเคมีหก ให้หาวสัดุซับสาร หรือทรายมาดูดซับสารให้ได้มากท่ีสุดในทันที เพื่อป้องกนัการ

แพร่กระจายสู่ส่ิงแวดล้อม ห้ามฉีดน ้ าเพ่ือชะล้างสารเคมี จนกว่าจะทราบคุณสมบัติของสารเคมีนั้ นว่า  
ไม่ท าปฏิกิริยากบัน ้า 

17.4 ภาชนะหรือถุงใส่สารเคมีท่ีเติมแล้ว รวมทั้งวสัดุท่ีน ามาดูดซับสารแล้ว ให้น าไปใส่ในถัง 200 ลิตรปิดถัง 
ให้มิดชิด ติดสติกเกอร์บ่งช้ี แลว้เคล่ือนยา้ยไปยงัสถานท่ีเก็บกากของเสีย เพ่ือเตรียมน าไปก าจดัอยา่งถูกวิธีต่อไป 

17.5 ในกรณีสารเคมีไหลลงสู่รางระบายน ้าให้ควบคุมไม่ให้ร่ัวไหลออกนอกเขตโรงงาน 
 

18. กฎเฉพาะงานส าหรับงานท่ีมไีอก๊าซฟุ้งกระจายในเขตโรงงาน 
18.1 ก่อนท่ีจะเร่ิมปฏิบติังานท่ีก่อให้เกิดไอก๊าซฟุ้งกระจาย ผูป้ฏิบติังานจะตอ้งแจง้ (ทางวิทยุหรือโทรศพัท์) ให้ทาง

ส่วนปฏิบัติการผลิตโรงแยกก๊าซฯ ทราบว่าก าลงัจะปฏิบัติงาน ณ จุดใด เพื่อให้พนักงานควบคุม การผลิต
ตรวจสอบพ้ืนท่ีก่อนว่าไม่มีผลกระทบใดๆกบัการปฏิบติังาน 

18.2 ผูป้ฏิบัติงานท่ีก่อให้เกิดไอก๊าซฟุ้งกระจาย จะต้องส ารวจรอบบริเวณจุดปฏิบัติงานของตนเองโดยรอบ รัศมี  
15 เมตร ก่อนลงมือปฏิบติังาน ถา้พบงานท่ีมีความร้อนหรือประกายไฟ อยูใ่นบริเวณดงักล่าวรอบจุดปฏิบติังาน
ให้ ผูป้ฏิบติังานแจง้ไปท่ีทางส่วนปฏิบติัการผลิตโรงแยกก๊าซฯ เพื่อขอหยุดงานท่ีมีความร้อนหรือประกายไฟ
ชัว่คราว 
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18.3 หลงัจากได้รับแจง้ พนักงานควบคุมการผลิต ตอ้งแจง้กับผูป้ฏิบติังาน ท่ีมีความร้อนหรือประกายไฟ ท่ีอยู่ใน
บริเวณดังกล่าวให้หยุดปฏิบัติงานนั้นชั่วคราว และกั้นเส้นทางไม่ให้ยานพาหนะผ่านเข้ามาในกลุ่มไอก๊าซ 
ท่ีฟุ้งกระจายได ้ในรัศมี 15 เมตร จากจุดปฏิบติังาน 

18.4 หลงัจากปฏิบัติงานท่ีมีไอก๊าซฟุ้งกระจายแล้วเสร็จ ให้ผูป้ฏิบัติงานแจ้งให้พนักงานควบคุมการผลิตทราบ  
เพื่อแจง้ทุกหน่วยงานปฏิบติังานไดต้ามปกติ 

 
19. กฎเฉพาะงานส าหรับงานที่มีความร้อนหรือประกายไฟในเขตพื้นที่โรงงาน 

19.1 ผูป้ฏิบติังานตอ้งติดป้ายเตือนเพื่อแสดงว่า ก าลงัปฏิบติังานท่ีมีความร้อนไว ้ณ จุดปฏิบติังาน โดยติดในบริเวณ  
ท่ีบุคคลอื่นสามารถมองเห็นไดช้ดัเจน อยา่งนอ้ย 1 ป้าย/จุด 

19.2 ในการปฏิบัติงานท่ีมีประกายไฟ เช่น งานเช่ือม ตัด เจียร ผู ้ปฏิบัติงานจะต้องจัดหาวัสดุปิดล้อมรอบ  
จุดท่ีปฏิบติังานอยา่งมิดชิด ตามลกัษณะ ดงัน้ี 
19.2.1 พ้ืนท่ีปฏิบติังานทัว่ไปท่ีมีความสูงไม่เกิน 2 เมตร ตอ้งมีวสัดุป้องกนัประกายไฟปิดลอ้มท่ีมีคุณสมบติั

ทนความร้อนต่อเน่ืองได ้เหมาะสมกบัลกัษณะงาน เช่น แผน่โลหะ ผา้คลุมกนัไฟ เป็นตน้ 
19.2.2 พ้ืนท่ีปฏิบติังานทัว่ไปท่ีมีความสูงเกิน 2 เมตร ตอ้งใชผ้า้คลุมกนัไฟท่ีมีคุณสมบติัทนความร้อนต่อเน่ือง

ไดเ้หมาะสมกบัลกัษณะงาน 
19.2.3 พ้ืนล่างของจุดปฏิบติังานให้ใชว้สัดุท่ีไม่ติดไฟรองรับ เช่น ทราย หรือน ้า เป็นตน้ 
19.2.4 วสัดุตาม ขอ้ 19.2.1 - 19.2.3 จะตอ้งไดรั้บการอนุญาตจากพนกังานสังกดัส่วนคุณภาพ ความปลอดภยั 

อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้มโรงแยกก๊าซ 
19.3 ระหว่างปฏิบติังานตอ้งตรวจวดัปริมาณก๊าซติดไฟ บริเวณท่ีมีการปฏิบติังานเก่ียวกบัความร้อนและประกายไฟ

เป็นระยะอยา่งนอ้ยทุก 1 ชัว่โมง 
19.4 ถงัดบัเพลิงมือถือห้ิวของผูรั้บเหมาท่ีจะน าเขา้ไปใช้ในเขตพ้ืนท่ีโรงงาน จะตอ้งผ่านการตรวจสอบ และไดรั้บ 

การอนุญาตจากส่วนคุณภาพ ความปลอดภยั อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้มโรงแยกก๊าซ 
19.4.1 ถงัดบัเพลิงตอ้งมีอตัราการดบัเพลิงไม่นอ้ยกว่า 6A-20B 
19.4.2 ถงัดบัเพลิงตอ้งอยูใ่นสภาพท่ีพร้อมใชง้าน ความดนัในถงัตอ้งอยูใ่นระดบัปกติ 

19.5 กรณีการปฏิบติังานซ่อมบ ารุงใหญ่ ช่วงท่ีมีการ Drain, Vent, Purge ไม่อนุญาตให้ปฏิบติังานท่ีมีความร้อนหรือ
ประกายไฟทุกชนิด ยกเวน้งานท่ีมีความร้อนหรือประกายไฟ ท่ีเก่ียวข้องกบักระบวนการ Drain, Vent, Purge 
และมีมาตรการความปลอดภยัอยา่งครอบคลุมและเหมาะสม 

19.6 กรณีท่ีเป็นงาน Hot Work Class I (Open Flame) ตอ้งก าหนดให้มีผูเ้ฝ้าระวงัไฟ (Fire Watch) เฝ้าระวงัหลงัจาก
ปิดงานแลว้อยา่งนอ้ย 1 ชัว่โมง 
Hot Work Class I (Open Flame) Hot Work Class II (Non-open Flame) 

1. งานท่ีท าให้เกิดความร้อนหรือแหล่งก าเนิดไฟท่ีชดัเจน    
(เช่น เปลวไฟ  หรือประกายไฟอย่างมีนยัส าคญั  หรือ
มีความเส่ียงท่ีส าคญัท่ีจะท าให้เกิดไฟไหม)้  
• งานเช่ือม ตดั เจียร์ เจาะ ไส 
• งานพ่นพอกโลหะ เช่น งานใชไ้ฟพ่นซ่อมแซมผิว

โลหะ 

1. งานทัว่ไปท่ีท าให้เกิดความร้อนโดยไม่มีแหล่งก าเนิดท่ี
ชดัเจน หรือเกิดประกายไฟอยา่งมีนยัส าคญั เช่น  
• อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ท่ีใชพ้ลงังานจากแบตเตอร่ี 
• ยานพาหนะ เคร่ืองยนตต์่าง ๆ 
• รถยก รถเครน รถเฮ๊ียบ รถยก (Forklift) 
• งานใชอุ้ปกรณ์ไฟฟ้า เคร่ือง Generator 
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Hot Work Class I (Open Flame) Hot Work Class II (Non-open Flame) 
• การเผาไหม ้เช่น งาน Dry-out เตา  

2. งานอื่น ๆ ตามท่ี Authorized Person Hot Work Class I 
พิจารณาว่าเขา้ข่ายตาม Criteria Hot Work Class I 

• งานนัง่ร้าน 
• งานถ่ายภาพ 
• งาน Blind ท่ีมีการตัดแยกระบบในช่วงงานซ่อม

บ ารุงซ่ึงมีการ Drain, Vent, Purge ด้วย Nitrogen  
ท่ีไม่มีไฮโดรคาร์บอนหลงเหลือในระบบ และ 
มีการส่งมอบอุปกรณ์ให้กับหน่วยงานซ่อมบ ารุง
แลว้ 

• งานประกอบหนา้แปลน 
2. งานท่ียงัมีไฮโดรคาร์บอนหลงเหลือในระบบซ่ึงมี 

ความเส่ียงท่ีอาจจะท าให้เกิดไฟไหม้ หรือเกิดการติด
ไฟได ้
• งานเปล่ียน Inlet Filter  
• งานเปล่ียน Sieve 
• งานประกอบหนา้แปลน 

3. งานท่ีมีความร้อนและประกายไฟอื่น ๆ นอกเหนือจาก        
Hot Work Class I (Open Flame) 

Hot Work Class I Authorized Person Hot Work Class II Authorized Person 
• หวัหนา้หน่วยควบคุมการผลิต หรือ 
• ผูจ้ดัการแผนก 

• หวัหนา้หน่วยควบคุมการผลิต หรือ 
• ผูจ้ดัการแผนก หรือ 
• หวัหนา้พนกังาน 

มาตรการความปลอดภัยเพิม่เตมิ มาตรการความปลอดภัยเพิม่เตมิ 
ก าหนดให้มี Fire Watch เฝ้าระวังหลังจากปิดงานแล้ว 
อยา่งนอ้ย 1 ชัว่โมง 

เฉพาะกรณีงานอื่น ๆ ท่ียงัมีไฮโดรคาร์บอนหลงเหลือ 
ในระบบซ่ึงมีความเส่ียงท่ีอาจจะท าให้เกิดไฟไหม ้หรือเกิด
การ ติ ด ไฟ ได้  ต้อ งด า เนิ น การจัดท า  Isolation Book  
และประชุม Table top เพื่ อทบทวนมาตรการร่วมกัน
ระหว่าง Maintenance, Operation 

 
20. กฎเฉพาะงานส าหรับการขนส่งก๊าซปิโตรเลียมเหลว 

20.1 พนกังานขบัรถ 

20.1.1 ลกัษณะการขบัรถมีความช านาญและมีความระมดัระวงัสูง รวมทั้งผูข้บัขี่ตอ้งมีใบอนุญาตขบัขี่ส าหรับ
รถประเภทน้ีและผา่นการขบัรถประเภทน้ีมาแลว้ไม่นอ้ยกว่า 5 ปี 

20.1.2 เพ่ือตรวจสอบการเสพส่ิงเสพติดหรือของมึนเมา พนักงานขบัรถตอ้งสามารถเดินบนคานหรือขอบ
ถนนในระยะ 10 เมตรโดยไม่ลม้ 

20.1.3 เช่ือฟังค าช้ีแจงเก่ียวกบัวิธีการปฏิบติังานอยา่งปลอดภยัจากผูค้วบคุมงาน ปตท. 
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20.2 สภาพรถ 

20.2.1 สภาพคันชักคันส่ง ห้ ามล้อ ตัวรถ เค ร่ืองยนต์  ยางรถยนต์  หัวโยงรถพ่วง แผงเหล็กกันภัย  
และเคร่ืองดบัเพลิง 2 ถงั อยูใ่นสภาพใชง้านได ้

20.2.2 ถงัขนส่งก๊าซตอ้งปรากฏขอ้ความเลขท่ีใบอนุญาต วนัท่ีไดรั้บอนุญาต และตราผูค้า้น ้ ามนั พร้อมเบอร์
โทรศพัทซ่ึ์งสามารถอ่านไดช้ดัเจน รวมทั้งการยึดตวัถงักบัตวัรถตอ้งมัน่คง 

20.2.3 ขอ้ความขา้งประตูรถ ปรากฏช่ือของผูข้นส่งและเบอร์โทรศพัท ์ 
20.2.4 สายดึงของวาลว์ปิดฉุกเฉินมีไม่นอ้ยกว่า 2 จุด และมี Fuse Metal และสามารถใชง้านไดดี้  
20.2.5 กล่องโลหะป้องกนัหวัท่อก๊าซอยูใ่นสภาพแขง็แรงมัน่คง  
20.2.6 มีท่ีเก็บสายส่งก๊าซ และสภาพสายส่งก๊าซตอ้งไม่ช ารุด   
20.2.7 หวัจ่ายก๊าซเป็นชนิดหนาท่ีใชก้บัก๊าซและมีการติดตั้ง Check Lock ท่ีหวัท่อจ่ายก๊าซ  
20.2.8 ขา้งตัวถงัปรากฏค าว่า “ก๊าซไวไฟ” เป็นตัวหนังสือสีแดงอยู่ในต าแหน่งท่ีมองเห็นได ้ชัดเจน และ

ด้านหลังรถระบุว่า “ก๊าซอันตราย” เป็นตัวหนังสือสีแดงพร้อมป้ายแสดงวตัถุไวไฟติดตั้งอยู่ใน
ต าแหน่งท่ีสามารถเห็นไดช้ดัเจน  

20.2.9 ไม่มีการร่ัวไหลของน ้ามนัหรือน ้าออกจากตวัรถ ยกเวน้หยดน ้าควบแน่นจากเคร่ืองปรับอากาศ  
20.2.10 ก๊าซเสียจากท่อไอเสียรถต้องไม่เป็นควนัด าตลอดระยะเวลาท่ีเดินเคร่ืองยนต์และระดับ เสียงของ

เคร่ืองยนต์ตอ้งไม่ดงัมากจนกระทัง่การพูดคุยระหว่างคนสองคนในระยะ 1 เมตร ตอ้งใชเ้สียงตะโกน
ระบบสัญญาณไฟหนา้และหลงั มีความสว่างชดัเจน ถูกตอ้งตามท่ีกฎหมายก าหนด  

20.2.11 ระบบสัญญาณไฟหน้าและหลงั มีความสว่างชัดเจน ถูกตอ้งตามท่ีกฎหมายก าหนดไว้ แต่เม่ือเขา้เขต
โรงงานงดใชทุ้กกรณี  

20.2.12 เสียงสัญญาณแตรของรถ ต้องได้ยินในระยะไม่น้อยกว่า 60 เมตรและไม่เป็นเสียงไซเรนหรือ 
เสียงสัญญาณท่ีเป็นเสียงนกหวีด เสียงแตกพร่าตามท่ีกฎหมายก าหนด แต่เม่ือเข้าเขตโรงงาน  
งดใชทุ้กกรณี 

20.2.13 กระจกหนา้ - หลงั กระจกส่องดา้นขา้งตวัรถ และกระจกอ่ืนภายในรถ ตอ้งมีความใสสะอาดปราศจาก
ร่องรอยการแตกร้าวจากอุบติัเหตุ 

20.2.14 ตอ้งจดัให้มีสมุดประจ ารถเพื่อการตรวจสอบตลอดเวลา 
 

21. กฎเฉพาะงานส าหรับการขนส่งสารเคมีอันตรายของผู้รับเหมา 
21.1 พนกังานขบัรถ 

21.1.1 ลกัษณะการขบัรถมีความช านาญและมีความระมดัระวงัสูง รวมทั้งผูข้บัขี่ตอ้งมีใบอนุญาตขบัขี่ส าหรับ
รถประเภทน้ีและผา่นการขบัรถประเภทน้ีมาแลว้ไม่นอ้ยกว่า 5 ปี 

21.1.2 เพ่ือตรวจสอบการเสพส่ิงเสพติดหรือของมึนเมา พนักงานขบัรถตอ้งสามารถเดินบนคานหรือขอบ
ถนนในระยะ 10 เมตรโดยไม่ลม้ 

21.1.3 เช่ือฟังค าช้ีแจงเก่ียวกบัวิธีการปฏิบติังานอยา่งปลอดภยัจากผูค้วบคุมงาน ปตท. 
21.2 สภาพรถ 
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21.2.1 กรณีรถขนส่งสารเคมีท่ีเป็นของแข็งหรือของเหลวแบบแบ่งบรรจุใส่ภาชนะขนาดเล็ก เช่น ถงั 200 
ลิตร   ถงัแกลลอน ตอ้งเป็นรถบรรทุกตูค้อนเทนเนอร์ และท่ีขา้งถงับรรจุสารเคมีตอ้งมีฉลากแสดง
รายละเอียด เก่ียวกบัสารเคมีชนิดนั้นๆ ติดอยู ่

21.2.2 รถตามขอ้ 21.2.1 ตอ้งมี Twist Lock ท่ียึดระหว่างตวัถงักบัตูค้อนเทนเนอร์ท่ีแน่นหนา 
21.2.3 กรณีรถขนส่งสารเคมีท่ีเป็นของเหลวระเบิดได้, ของเหลวกดักร่อนหรือของเหลวไวไฟท่ีบรรจุใน 

Bulb เช่น Propane, NGL, กรด, ด่างชนิดต่าง ๆ ตอ้งมีป้ายแสดงรายละเอียดเก่ียวกบัสารเคมีอนัตราย
ชนิดนั้ นๆ เป็นไปตามมาตรฐานของ NFPA, HAZCHEM Code, ADR, RID หรือมาตรฐานอื่น 
ท่ีเป็นท่ียอมรับ และติดตั้งอยูใ่นต าแหน่งท่ีสามารถมองเห็นไดช้ดัเจน  

21.2.4 ตอ้งระบุช่ือและเบอร์โทรศพัทข์องผูผ้ลิตและผูป้ระกอบการขนส่งท่ีขา้งตวัรถหรือขา้งประตูรถดว้ย 
21.2.5 สภาพคันชัก คันส่ง ห้ ามล้อ ตัวรถ เค ร่ืองยนต์  ยางรถยนต์ หัวโยงรถพ่วง แผงเหล็กกันภัย  

และเคร่ืองดบัเพลิง อยูใ่นสภาพใชง้านได ้
21.2.6 ปลัก๊ไฟ สาย Load และหนา้แปลน Load อยูใ่นสภาพดีและสามารถใชง้านได ้
21.2.7 ควนัด าจากท่อไอเสีย และเสียงของเคร่ืองยนต ์ตอ้งไม่มาก ดงัจนสังเกตไดช้ดัเจนว่าผิดปกติ 
21.2.8 ระบบสัญญาณไฟ หน้าและหลงั มีความสว่างชดัเจน ถูกตอ้งตามท่ีกฎหมายก าหนดไว ้แต่เม่ือเขา้เขต

โรงงานงดใชทุ้กกรณี 
21.2.9 เสียงสัญญาณแตรของรถ ต้องได้ยินในระยะไม่น้อยกว่า 60 เมตรและไม่เป็นเสียงไซเรน หรือ 

เสียงสัญญาณท่ีเป็นเสียงนกหวีด เสียงแตกพร่าตามท่ีกฎหมายก าหนดไว ้แต่เม่ือเข้าเขตโรงงาน  
งดใชทุ้กกรณี 

21.2.10 กระจกหนา้ - หลงั กระจกส่องดา้นขา้งตวัรถ กระจกอ่ืนภายในรถ ตอ้งมีความใสสะอาด  และไม่มีรอย
การแตกร้าวจากอุบติัเหตุ 

21.2.11 ตอ้งจดัให้มีสมุดประจ ารถเพื่อการตรวจสอบตลอดเวลา 
 

22. กฎเฉพาะงานส าหรับการขนส่งน ้ามันจากโรงแยกก๊าซไปยังหน่วยงานอ่ืน ๆ 
22.1 พนกังานขบัรถ 

22.1.1 ลกัษณะการขบัรถมีความช านาญและมีความระมดัระวงัสูง รวมทั้งผูข้บัขี่ตอ้งมีใบอนุญาตขบัขี่ส าหรับ
รถประเภทน้ีและผา่นการขบัรถประเภทน้ีมาแลว้ไม่นอ้ยกว่า 5  ปี 

22.1.2 เพ่ือตรวจสอบการเสพส่ิงเสพติดหรือของมึนเมา พนักงานขบัรถตอ้งสามารถเดินบนคานหรือขอบ
ถนนในระยะ 10 เมตรโดยไม่ลม้ 

22.1.3 เช่ือฟังค าช้ีแจงเก่ียวกบัวิธีการปฏิบติังานอยา่งปลอดภยัจากผูค้วบคุมงาน ปตท. 
22.2 สภาพรถ 

22.2.1 ปริมาณท่ีขนส่งแต่ละเท่ียวตอ้งไม่เกิน 5,000 ลิตร 
22.2.2 ตอ้งมีฉลากแสดงรายละเอียดเก่ียวกบัเคมีภณัฑข์องน ้ามนัชนิดต่าง ๆ ติดไวท่ี้ขา้งถงับรรจุน ้ามนัเสมอ 
22.2.3 ตอ้งมีระบบป้องกนัการหกร่ัวไหลของน ้ ามนัออกสู่ส่ิงแวดลอ้ม เช่น ฝาปิดถงั สายรัดถงั ถาดรองรับ

สารเคมี เป็นตน้ 
22.2.4 สภาพคนัชักคนัส่ง ห้ามลอ้ ตวัรถ เคร่ืองยนต์ ยางรถยนต์ หัวโยงรถพ่วง แผงเหล็กกนัภยั และเคร่ือง

ดบัเพลิง อยูใ่นสภาพใชง้านได ้
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22.2.5 ก๊าซเสียจากท่อไอเสียรถตอ้งไม่เป็นควนัด า และเสียงของเคร่ืองยนต์ตอ้งไม่ดงัมาก จนสังเกตไดว่้า  
มีความผิดปกติของเคร่ืองยนต ์ 

22.2.6 ระบบสัญญาณไฟหน้าและ หลงั มีความสว่างชัดเจน ถูกต้องตามท่ีกฎหมายก าหนดไว ้ แต่เม่ือเข้า  
เขตโรงงานงดใชทุ้กกรณี 

22.2.7 เสียงสัญญาณแตรของรถ ต้องได้ยินในระยะไม่น้อยกว่า 60 เมตร และไม่เป็นเสียงไซเรน เสียง
สัญญาณนกหวีด เสียงแตกพร่าตามท่ีกฎหมายก าหนด แต่เม่ือเขา้เขตโรงงานงดใชทุ้กกรณี  

22.2.8 กระจกหนา้ - หลงั กระจกส่องดา้นขา้งตวัรถ และกระจกอื่นภายในรถ ตอ้งมีความใสสะอาด ไม่มีรอย
การแตกร้าวจากอุบติัเหตุ 

22.2.9 ตอ้งจดัให้มีสมุดประจ ารถเพื่อการตรวจสอบตลอดเวลา 
 

23. กฎเฉพาะงานส าหรับการขนส่งกากของเสียโดยผู้รับเหมา 
23.1 พนกังานขบัรถ 

23.1.1 ลกัษณะการขบัรถมีความช านาญและมีความระมดัระวงัสูง รวมทั้งผูข้บัขี่ตอ้งมีใบอนุญาตขบัขี่ส าหรับ
รถประเภทน้ีโดยเฉพาะ และมีประสบการณ์ขบัรถประเภทน้ีมาแลว้ไม่นอ้ยกว่า 5 ปี 

23.1.2 เพ่ือตรวจสอบการเสพส่ิงเสพยติ์ดหรือของมึนเมา พนักงานขบัรถตอ้งสามารถเดินบนคานหรือขอบ
ถนนในระยะ 10 เมตรโดยไม่ลม้ 

23.1.3 เช่ือฟังค าช้ีแจงเก่ียวกบัวิธีการปฏิบติังานอยา่งปลอดภยัจากผูค้วบคุมงาน ปตท. 
23.2 สภาพรถ 

23.2.1 กรณีเป็นรถบรรทุกตูค้อนเทนเนอร์ ให้มี Twist Lock ท่ียึดระหว่างตวัถงัและตูอ้ยา่งแน่นหนา 
23.2.2 กรณีเป็นรถพ่วงเปิดโล่ง ตอ้งมีเสาหลกัท่ีเป็นโลหะส าหรับโยงยึดภาชนะบรรจุกากของเสียดว้ยสายรัด

ต่าง ๆ 
23.2.3 ท่ีขา้งถงัภาชนะบรรจุกากของเสีย ตอ้งมีฉลากแสดงรายละเอียดเก่ียวกบักากของเสียชนิดต่าง  ๆ เช่น 

ช่ือกากของเสีย แหล่งก าเนิด ขอ้ควรระวงั วนัท่ีเกิดกากของเสีย 
23.2.4 กรณีรถพ่วงเปิดโล่งตามขอ้ 23.2.2 ตอ้งมีผา้ใบคลุมหรือระบบอื่น ๆ ท่ีท าให้มัน่ใจไดว่้ากากของเสียจะ 

ไม่ร่ัวไหลออกสู่ส่ิงแวดลอ้ม 
23.2.5 ตอ้งระบุช่ือบริษทัที่ท  าการขนส่งท่ีขา้งตวัรถดว้ย 
23.2.6 สภาพคันชักคันส่ง ห้ ามล้อ ตัวรถ เค ร่ืองยนต์  ยางรถยนต์  หัวโยงรถพ่วง แผงเหล็กกันภัย  

และเคร่ืองดบัเพลิง อยูใ่นสภาพใชง้านได ้
23.2.7 ก๊าซเสียจากท่อไอเสียรถต้องไม่เป็นควนัด าตลอดระยะเวลาท่ีเดินเคร่ืองยนต์และระดับเสียงของ

เคร่ืองยนตต์อ้งไม่ดงัมากจนกระทัง่การพูดคุยระหว่างคนสองคนในระยะ 1 เมตรตอ้งใชเ้สียงตะโกน 
23.2.8 ระบบสัญญาณไฟหน้าและหลงั มีความสว่างชัดเจน ถูกต้องตามท่ีกฎหมายก าหนดไว้  แต่เม่ือเข้า 

เขตโรงงานงดใชทุ้กกรณี 
23.2.9 เสียงสัญญาณแตรของรถ ตอ้งไดย้ินในระยะไม่น้อยกว่า 60 เมตรและไม่เป็นเสียงไซเรนหรือเสียง

สัญญาณท่ีเป็นเสียงนกหวีด เสียงแตกพร่าตามท่ีกฎหมายก าหนด แต่เม่ือเขา้เขตโรงงานงดใชทุ้กกรณี 
23.2.10 กระจกหนา้ - หลงั กระจกส่องดา้นขา้งตวัรถ และกระจกอ่ืนภายในรถ ตอ้งมีความใสสะอาดปราศจาก

ร่องรอยการแตกร้าวจากอุบติัเหตุ 
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23.2.11 ตอ้งจดัให้มีสมุดประจ ารถเพื่อการตรวจสอบตลอดเวลา 
 

24. กฎเฉพาะงานส าหรับการขนส่งถังก๊าซหุงต้มด้วยรถปิกอัพ 
24.1 พนกังานขบัรถ 

24.1.1 ลกัษณะการขบัรถมีความช านาญและมีความระมดัระวงัสูง รวมทั้งผูข้บัขี่ตอ้งมีใบอนุญาตขบัขี่ส าหรับ 
รถประเภทน้ีและผา่นการขบัรถประเภทน้ีมาแลว้ไม่นอ้ยกว่า 5 ปี 

24.1.2 เพ่ือตรวจสอบการเสพส่ิงเสพยติ์ดหรือของมึนเมา พนักงานขบัรถตอ้งสามารถเดินบนคานหรือขอบ
ถนนในระยะ 10 เมตร โดยไม่ลม้ 

24.1.3 เช่ือฟังค าช้ีแจงเก่ียวกบัวิธีการปฏิบติังานอยา่งปลอดภยัจากผูค้วบคุมงาน ปตท. 
24.2 สภาพรถ 

24.2.1 ถงัก๊าซท่ีบรรทุกตอ้งวางตั้ง และมีเข็มขดัหรือเชือกท่ีแขง็แรงยึดรัดไว ้เพ่ือป้องกนัไม่ให้ถงัก๊าซลม้หรือ  
กล้ิงได ้

24.2.2 ถงัก๊าซทุกใบจะตอ้งมีโกร่งก าบงัหรือฝาครอบวาลว์ เพื่อป้องกนัวาลว์ถูกกระแทกเสียหาย  
24.2.3 สภาพคนัชกัคนัส่ง ห้ามลอ้ ตวัรถ เคร่ืองยนต ์ยางรถยนต ์และเคร่ืองดบัเพลิง อยูใ่นสภาพ ใชง้านได้ 
24.2.4 ก๊าซเสียจากท่อไอเสียรถต้องไม่เป็นควนัด าตลอดระยะเวลาท่ีเดินเคร่ืองยนต์ และระดับ เสียงของ

เคร่ืองยนตต์อ้งไม่ดงัมากจนกระทัง่การพูดคุยระหว่างคนสองคนในระยะ 1 เมตร  ตอ้งใชเ้สียงตะโกน 
24.2.5 ระบบสัญญาณไฟ หน้าและหลงั มีความสว่างชัดเจน ถูกต้องตามท่ีกฎหมายก าหนดไว ้แต่เม่ือเข้า  

เขตโรงงานงดใชทุ้กกรณี 
24.2.6 เสียงสัญญาณแตรของรถ ตอ้งไดย้ินในระยะไม่น้อยกว่า 60 เมตรและไม่เป็นเสียงไซเรนหรือเสียง

สัญญาณท่ีเป็นเสียงนกหวีด เสียงแตกพร่าตามท่ีกฎหมายก าหนด แต่เม่ือเขา้เขตโรงงานงดใชทุ้กกรณี 
24.2.7 กระจกหนา้ - หลงั กระจกส่องดา้นขา้งตวัรถ และกระจกอ่ืนภายในรถ ตอ้งมีความใสสะอาดปราศจาก

ร่องรอยการแตกร้าวจากอุบติัเหตุ 
24.2.8 ตอ้งจดัให้มีสมุดประจ ารถเพื่อการตรวจสอบตลอดเวลา 

 
25. กฎเฉพาะงานส าหรับการน ารถยนต์เข้าเขตพื้นที่โรงงาน 

25.1 รถยนต์ท่ีน าเขา้เขตโรงงานตอ้งเป็นชนิดเคร่ืองยนตดี์เซล และผา่นการตรวจสภาพโดยส่วนบ ารุงรักษาเคร่ืองกล 
พร้อมแสดงติดสติกเกอร์ผา่นการตรวจสภาพให้เห็นไดอ้ยา่งชดัเจน 

25.2 ก าหนดให้ติดตั้ง Flame & Spark Arrestor ท่ีปลายท่อไอเสียของรถยนต์ทุกคนัท่ีน าไปใช้งานในพ้ืนท่ีโรงแยก
ก๊าซฯ 
25.2.1 Flame & Spark Arrestor ท าจ าก  Stainless Steel Wire Mesh ขน าด  30 mesh (รู เปิ ด ข น าด  0.55 

มิลลิเมตร) 
25.2.2 การติดตั้งท าโดยพบัแผ่น Stainless Steel Wire Mesh ให้มีลกัษณะเป็นถุง แลว้น าไปครอบท่ีปลายท่อ

ไอเสียโดยให้ก้นถุงห่างจากปลายท่อไอเสียประมาณ 15 เซนติเมตร แล้วหาเข็มขัดหรือลวดพัน 
ให้ติดกบัท่อไอเสีย 

25.3 ตอ้งลดกระจกทั้งสองดา้นลง และห้ามใชเ้คร่ืองปรับอากาศและอุปกรณ์ไฟฟ้าทุกชนิด รวมถึงห้ามเปิดไฟหน้า 
ไฟเล้ียวและสัญญาณแตร 
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25.4 ห้ามใชง้านเพื่อการบรรทุกแรงงาน หรือใชเ้ป็นรถโดยสารภายในโรงงาน  
25.5 รถทุกชนิดท่ีเขา้เขตโรงงานอนุญาตให้มีผูโ้ดยสารไดเ้ท่ากบัจ านวนท่ีนัง่ ดงัน้ี 

25.5.1 รถกระบะ 1 ตอน โดยสาร 2 คน รวมคนขบั 
25.5.2 รถกระบะ 2 ตอนและ 4 ประตู โดยสาร 4 คน รวมคนขบั  
25.5.3 ห้ามโดยสารบนกระบะบรรทุกดา้นหลงัโดยเด็ดขาด 

25.6 ภายในเขตโรงงาน ใชค้วามเร็วไดไ้ม่เกิน 20 กิโลเมตร/ชัว่โมง 
25.7 ภายนอกโรงงานแต่ภายในเขตโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง ใชค้วามเร็วรถไม่เกิน 30 กิโลเมตร/ชัว่โมง ยกเวน้

ป้อม รปภ. จุดท่ี 4 ถึงป้อม รปภ. จุดท่ี 9 ใชค้วามเร็วรถไม่เกิน 20 กิโลเมตร/ชัว่โมง 
25.8 การจอดรถต้องจอดในจุดท่ีก าหนดเท่านั้ นจึงจะสามารถดับเคร่ืองยนต์และพนักงานขับรถลงจากรถได ้ 

กรณีจ าเป็นต้องจอดรถนอกเหนือจากจุดท่ีก าหนดเพื่อการรับ  – ส่งส่ิงของสามารถจอดได้ชั่วคราว 
แต่ห้ามดบัเคร่ืองยนตแ์ละพนกังานขบัรถห้ามลงจากรถ 

25.9 การน ารถยนต์เข้าเขตโรงงานต้องพิจารณาถึงความจ าเป็นสูงสุดและจ ากัดจ านวนรถเข้าเขตโรงงาน  
ให้มีนอ้ยท่ีสุดและห้ามจอดรถทิ้งไวใ้นเขตโรงงานโดยไม่มีความจ าเป็นถึงแมจ้ะจอดในจุดท่ีก าหนด 

25.10 ขณะจอดรถในท่ีท่ีก าหนดตอ้งมีหมอนหนุนลอ้รถเปิดหนา้ต่างทิ้งไวท้ั้งสองขา้งพร้อมทิง้กุญแจรถไวเ้พ่ือให้ผูอ่ื้น
สามารถขบัรถ หรือเล่ือนรถไดเ้ม่ือพบว่ากีดขวางการปฏิบติังานหากเกิดเหตุฉุกเฉิน 

25.11 ห้ามจอดรถกีดขวางอุปกรณ์ดบัเพลิงอุปกรณ์ระงบัเหตุฉุกเฉินทุกชนิดในรัศมี 3 เมตรเช่น Hydrant, Manual Call 
Point ตูเ้ก็บอุปกรณ์ดบัเพลิงเป็นตน้   

25.12 รถบรรทุกตั้งแต่ 6 ล้อขึ้นไปขณะจอดต้องดึงเบรกมือและมีหมอนหนุนลอ้อย่างน้อย 1 ล้อ เพื่อป้องกันการ
เคล่ือนตวัของรถไปในทิศทางดา้นหนา้และดา้นหลงั 

25.13 ก่อนจะน ารถยนตเ์ขา้เขตโรงงาน ตอ้งปิดไฟ Day Light ดว้ยทุกคร้ัง 
25.14 ไม่อนุญาตให้รถกอลฟ์เขา้เขตโรงงานในทุกกรณีดว้ยเหตุผลของความปลอดภยั 
25.15 การน ารถยนต์ขนาดใหญ่ เช่น รถฮ๊ียบหรือรถเครนเข้าพ้ืนท่ีโรงงาน ต้องปฏิบัติตาม QSHEP-GSP-25-010  

การควบคุมผูรั้บเหมาดา้นความมัน่คง ความปลอดภยั และอาชีวอนามยั ขอ้ 6.1.3.15 
 

26. กฎเฉพาะงานส าหรับการน าเคร่ืองยนต์เบนซินเข้าเขตโรงงาน   
26.1 การน าเคร่ืองจกัรกลทุกชนิดท่ีขบัเคล่ือนดว้ยเคร่ืองยนต์เบนซิน ตอ้งผ่านการตรวจสภาพโดยส่วนบ ารุงรักษา

เคร่ืองกลและไดรั้บการติด สติกเกอร์อนุญาตน าเขา้เขตโรงงานในต าแหน่งท่ีสังเกตไดช้ดัเจน เช่น เคร่ืองตดัหญา้
สะพายไหล่ เคร่ืองตบดิน เป็นตน้ 

26.2 ตอ้งขอใบอนุญาตท างานท่ีมีความร้อนหรือประกายไฟ และจดัให้มีการตรวจวดัก๊าซในจุดท่ีปฏิบติังานพร้อม
จดัเตรียมถงัดบัเพลิงผงเคมีแห้งอย่างน้อย 2 ถงัตลอดเวลาการปฏิบติังาน และตอ้งไดรั้บการอนุญาตจากเจา้ของ
พ้ืนท่ีก่อนทุกคร้ังทั้งน้ีขึ้นอยูก่บัดุลยพินิจของผูอ้นุญาตว่าเห็นสมควร 

 
27. กฎเฉพาะงานส าหรับการถ่ายรูปภายในโรงงาน 

ผูท่ี้ตอ้งการถ่ายภาพภายในเขตโรงงาน  เพื่อเป็นเอกสารแนบในรายงานผลการปฏิบติังาน หรือเพื่อกิจการอื่นใด
ท่ีเป็นประโยชน์ของ ปตท. ตอ้งปฏิบติัตามขั้นตอนและขอ้ก าหนด ดงัน้ี 

27.1 ขั้นตอนการเตรียมการ 
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27.1.1 กลอ้งถ่ายภาพท่ีจะน ามาใช้งานตอ้งผ่านการตรวจสภาพจากส่วนบ ารุงรักษาระบบไฟฟ้าพร้อมทั้งติด
สติกเกอร์ ผา่นการตรวจสภาพท่ีกลอ้งถ่ายภาพทุกตวัให้มองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจน 

27.1.2 ตอ้งมีการขออนุญาตถ่ายภาพในเขตโรงงานทุกคร้ัง โดยแนบแบบฟอร์ม QSHEF-GSP-25-004-016 
แบบฟอร์มอนุญาตให้ถ่ายภาพในเขตโรงงาน ซ่ึงอนุมติัโดยผูจ้ดัส่วนตน้สังกดั พร้อมกบัใบอนุญาต
ท างานท่ีมีความร้อนหรือประกายไฟ เพื่อประกอบการขออนุญาตจากเจา้ของพ้ืนท่ี 

27.1.3 กรณีผูท่ี้ถ่ายภาพเป็นผูรั้บเหมา ผูค้วบคุมงานต้องตรวจสอบ Memory Card ของผูรั้บเหมาว่าเป็น 
Memory Card ว่างเปล่าทุกวนั ก่อนท่ีจะมอบให้ผูรั้บเหมาน าไปใชบ้นัทึกภาพ 

27.2 ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
27.2.1 ผูท่ี้ท  าหน้าท่ีถ่ายภาพตอ้งสวมปลอกแขนสีน ้ าเงินส าหรับผูท่ี้สามารถถ่ายภาพในเขตโรงงาน ซ่ึงจดัให้

โดยส่วนคุณภาพ  ความปลอดภยั อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้ม 
27.2.2 มี Gas Detector พกติดตวัตลอดเวลา เพ่ือตรวจวดัปริมาณก๊าซก่อนทุกคร้ัง ในบริเวณท่ีจะถ่ายภาพ  
27.2.3 ห้ามใช้ Flash ในการถ่ายภาพทุกสถานท่ี ในกรณีท่ีแสงสว่างไม่เพียงพอ ให้ใช้แสงสว่างแหล่งอื่น  

ซ่ึงตอ้งใชไ้ฟฟ้าแสงสว่างชนิด DC 24 Voltage 
27.2.4 ผูรั้บเหมาห้ามถ่ายภาพท่ีอาจมีผลต่อภาพลกัษณ์ ช่ือเสียง และความมัน่คงของ ปตท. ดงัน้ี 

27.2.4.1 ภาพการช ารุดเสียหายของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบังานท่ีรับผิดชอบ 
27.2.4.2 ภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตหลกัของโรงงาน 
27.2.4.3 ภาพแสดงอาคารสถานท่ี อุปกรณ์หลกั ท่ีมีความเส่ียงต่อความมัน่คงของโรงแยกก๊าซฯ 
27.2.4.4 ภาพถ่ายมุมกวา้งท่ีแสดงแนวร้ัวโดยรอบ หรือบางส่วนของโรงงาน ประตูเข้า – ออก  

จุดรักษาการ รปภ. ซ่ึงแสดงขั้นตอน วิธีการในการควบคุมการผ่านเข้า – ออก ของ
บุคคลภายนอกท่ีจะเขา้มาปฏิบติังานภายในโรงงาน หรือโรงแยกก๊าซฯ 

27.2.4.5 ภาพอื่น ๆ นอกเหนือจากท่ีกล่าวมาแลว้ ท่ีพนกังาน ปตท. พิจารณาว่าไม่สมควรให้ถ่าย  
27.2.4.6 ผูรั้บเหมาต้องลบภาพถ่ายท่ีมีผลต่อภาพลักษณ์ ช่ือเสียง และความมั่นคงของ ปตท.  

ออกทนัที เม่ือไดรั้บการแจง้จากพนกังาน ปตท.  
27.2.4.7 ตอ้งปรับ Function กล้องให้แสดง วนั/เดือน/ปี เวลา ท่ีภาพนั้นถูกบันทึก ปรากฏในภาพ 

ทุกภาพ 
27.3 การปฏิบติัหลงัการถ่ายภาพ 

27.3.1 การปฏิบติัของผูค้วบคุมงาน 
27.3.1.1 รับ Memory Card จากผูรั้บเหมาเพื่อ Copy ภาพถ่ายทั้งหมดลงใน Computer  ท าการลบ

ภาพถ่ายทั้งหมดใน Memory Card และคืน Memory Card ให้กบัผูรั้บเหมา 
27.3.1.2 ตรวจสอบ วนั/เดือน/ปี และเวลา ท่ีปรากฏในถ่ายว่าอยู่ในช่วง วนั/เดือน/ปี และ เวลาท่ีระบุ

ไวใ้นใบอนุญาตหรือไม่ หากพบว่าไม่ถูกตอ้งให้สอบสาเหตุจากผูรั้บเหมา 
27.3.1.3 ตรวจภาพถ่ายว่าต้องไม่มีภาพท่ีมีผลต่อภาพลกัษณ์ ช่ือเสียง และความมั่นคงของ ปตท. 

หากพบให้ท าการลบภาพเหล่านั้น และตกัเตือนผูรั้บเหมาให้ทราบ 
27.3.1.4 น าภาพท่ีไดไ้ปใชป้ระโยชน์ต่าง ๆ ตามวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการ 

27.3.2 การปฏิบติัของผูรั้บเหมา 
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27.3.2.1 ส่งมอบ Memory Card ให้กับผูค้วบคุมงาน ปตท. เพื่อท าการตรวจสอบภาพ และ Copy 
ขอ้มูลไวเ้พื่อตรวจสอบ และเก็บไวใ้ชป้ระโยชน์ในงานของ ปตท. 

27.3.2.2 รับคืน  Memory Card ว่างเปล่า ห รือ ท่ีผ่านการตรวจสอบแล้ว โดยผู ้ควบคุมงาน  
เพื่อน าไปใชป้ระโยชน์ ต่างๆ ตามวตัถุประสงค ์เช่น แนบในรายงาน ฯลฯ  

27.3.2.3 ลบขอ้มูล /ภาพถ่ายใน Memory Card เดิมเพ่ือแสดงต่อ ผูค้วบคุมงาน ก่อนน าไปถ่ายภาพ
ในวนัต่อไป 

หมายเหตุ : การถ่ายภาพภายในเขตโรงงาน ถือเป็นการเผยแพร่ความลบัของทางราชการ 
 

28. กฎเฉพาะงานเกี่ยวกบัการขนย้ายวัสดุหรือส่ิงของด้วยแรงคน 
กรณีท่ีจะตอ้งปฏิบติังานยก แบก หาม หาบ ทูน ลาก หรือเขน็ของหนกั จะตอ้งปฏิบติั ดงัน้ี 

28.1 ก าหนดให้ยก แบก หาม หาบ ทูน ลาก หรือเข็นของหนักไม่เกินอัตราน ้ าหนักโดยเฉล่ียต่อลูกจ้างหน่ึงคน 
ดงัต่อไปน้ี 
28.1.1 20 กิโลกรัม ส าหรับพนกังานซ่ึงเป็นเด็กหญิง อายตุั้งแต่ 15 ปี แต่ยงัไม่ถึง 18 ปี 
28.1.2 25 กิโลกรัม ส าหรับพนกังานซ่ึงเป็นเด็กชาย อายตุั้งแต่ 15 ปี แต่ยงัไม่ถึง 18 ปี  
28.1.3 25 กิโลกรัม ส าหรับพนกังานซ่ึงเป็นผูห้ญิง 
28.1.4 55 กิโลกรัม ส าหรับพนกังานซ่ึงเป็นผูช้าย 
28.1.5 15 กิโลกรัม ส าหรับพนกังานหญิงมีครรภ ์

28.2 วางเทา้ให้ห่างจากวตัถุประมาณ 8 - 12 น้ิว แยกขาออกเลก็นอ้ย เพ่ือการทรงตวัท่ีดี 
28.3 ย่อตัวลงหรือนั่งยอง ๆ โดยให้หลงัตรง แลว้จบัของนั้นให้มั่นคงด้วยฝ่ามือ เพ่ือป้องกนัการล่ืนหลุดมือและ 

หากเป็นไปได ้ควรมีท่ีจบัหรือหูจบั เพ่ือท าให้จบัไดถ้นดัและง่ายขึ้น 
28.4 ยกวตัถุขึ้นตรง ๆ โดยให้เข่าเป็นส่วนรับน ้าหนกั หลงัตรง ให้ใชก้ าลงัขาอยา่ใชก้ าลงัของส่วนหลงัเป็นอนัขาด 
28.5 การวางวตัถุ ก็ให้ใชห้ลกัการเดียวกนักบัการยกของขึ้น แต่กลบัขั้นตอนกนั 
28.6 กรณีของหนักเกินอตัราน ้ าหนกัท่ีก าหนด จะตอ้งใช้อุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรท าการยก แบก หาม หาบ ทูน ลาก 

หรือเขน็ของแทนเพื่อไม่ให้เป็นอนัตรายต่อสุขภาพ 
28.7 ผูบ้งัคบับญัชาระดบัตน้ จะตอ้งเป็นผูค้วบคุมและตรวจสอบการปฏิบติังานของพนกังาน กรณีท่ีไม่เป็นไปตาม

ขั้นตอนท่ีก าหนด ผูบ้ังคับบัญชาฯ จะต้องหยุดการปฏิบัติงานทันที จนกว่าจะด าเนินการหาอุปกรณ์หรือ
เคร่ืองจกัรเพื่อยก แบก หาม หาบ ทูน ลาก หรือเขน็ของแทน 

 
29. กฎเฉพาะงานเกี่ยวกบัการท างานในพื้นที่ท่ีติดตั้งระบบดับเพลิงด้วยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ 

29.1 การปฏิบติังานในพ้ืนท่ีติดตั้งระบบสารดบัเพลิงภายในเขตควบคุม ผูป้ฏิบติังานทุกหน่วยงานท่ีไม่ใช่หน่วยงาน
ควบคุมการผลิต ตอ้งปฏิบติัตามระบบใบอนุญาตท างาน (Work  Permit  System) 

29.2 การปฏิบติังานในพ้ืนท่ีติดตั้งระบบสารดบัเพลิงภายนอกเขตควบคุม (อาคารซ่อมบ ารุงกลาง อาคารบวัหลวง) 
ผูป้ฏิบติังานทุกหน่วยงานท่ีไม่ใช่หน่วยงานเจา้ของพ้ืนท่ี ตอ้งปฏิบติัตามระบบอนุญาตท างาน (Work  Permit  
System) โดยไดรั้บอนุญาตจากหน่วยงาน บฟ. ยกเวน้ อาคารซ่อมบ ารุงกลาง ไดรั้บอนุญาตจากหน่วยงาน บง. 
และอาคารส่ือสาร ไดรั้บอนุญาตจากหน่วยงาน อท. 
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29.3 หน่วยงานเจา้ของพ้ืนท่ี  ตอ้งเก็บรักษากุญแจ  และท าหน้าท่ีในการบิดสวิตช์หรือกุญแจ  เพ่ือเปล่ียนต าแหน่ง
ระบบการส่ังการฉีดสารดบัเพลิงจาก  Normal/Auto  ไปอยูใ่นต าแหน่ง Isolate  หรือจากต าแหน่ง  Isolate ไปอยู่
ในต าแหน่ง Normal/Auto   

29.4 อาคารภายในเขตควบคุมท่ีมีประตูมากกว่า 2 ประตู ให้ก าหนดประตูหลกัเขา้ - ออก 1 ประตู 
29.5 ขณะท่ีเจา้ของพ้ืนท่ีท าการปรับระบบการส่ังการฉีดสารดบัเพลิงจากต าแหน่ง  Normal/Auto  ไปอยูใ่นต าแหน่ง 

Isolate ผูป้ฏิบติังานหน่วยงานท่ีขออนุญาตท างานตอ้งท าหน้าท่ีตรวจสอบว่าสวิตช์หรือกุญแจ  อยู่ในต าแหน่ง  
ท่ีถูกตอ้งแลว้ 

29.6 ผูป้ฏิบติังานหน่วยงานท่ีขออนุญาตท างานตอ้งติดแสดงใบอนุญาตท างานไวต้รงบริเวณจุดควบคุมระบบส่ังการ
อตัโนมติั 

29.7 ผูป้ฏิบติังานหน่วยงานท่ีขออนุญาตท างานท่ีท างานเป็นคนสุดทา้ย ตอ้งแจง้เจา้ของพ้ืนท่ีว่าปฏิบติังานแลว้เสร็จ 
29.8 เจา้ของพ้ืนท่ีจะตอ้งตรวจสอบพ้ืนท่ีปฏิบติังานจนมัน่ใจว่าไม่มีผูป้ฏิบติังานและท าการปรับระบบ 
29.9 การส่ังการฉีดสารดบัเพลิงจาก ต าแหน่ง  Isolate ไปอยูใ่นต าแหน่ง Normal / Auto 
 

30. กฎเฉพาะงานส าหรับงานที่มกีารตรวจวัดก๊าซในการปฏบิัติงาน 
งานท่ีตอ้งมีการตรวจวดัก๊าซในการปฏิบติังาน ไดแ้ก่ 
▪ งานท่ีมีความร้อนในเขตพ้ืนท่ีโรงงาน  
▪ งานในท่ีอบัอากาศ  
▪ งานในพ้ืนท่ีท่ีติดตั้งระบบดบัเพลิงดว้ยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด ์ 
▪ การถ่ายรูปภายในโรงงาน 
▪ งานส าหรับงาน Isolate Rotating Equipment 
▪ งานส าหรับงาน Isolate Stationary Equipment 
▪ งานท่ีเก่ียวกบัสารเคมี 
ในการน าเคร่ืองวดัก๊าซเขา้ภายในเขตโรงงานตอ้งปฏิบติัดงัน้ี 

30.1 เคร่ืองวดัก๊าซแบบมือถือห้ิวของผูรั้บเหมาท่ีจะน าเข้าไปใช้ในเขตพ้ืนท่ีโรงงาน จะต้องผ่านการตรวจสอบ 
จากพนักงานสังกัด ส่วนบ ารุง รักษาระบบไฟฟ้า ตาม วิธีการท่ี ก าหนดใน  QSHEI-GSP-25-006-001  
วิธีการตรวจสอบเคร่ืองวดัก๊าซ รวมทั้งตอ้งบนัทึกผลการตรวจสภาพลงในแบบฟอร์ม QSHEF-GSP-25-006-
001-001 แบบฟอร์มบนัทึกผลการตรวจสภาพเคร่ืองวดัก๊าซ 

30.2 ผูรั้บเหมาต้องแนบผลการสอบเทียบเคร่ืองวดัก๊าซพร้อมกับ  QSHEF-GSP-25-004-009 แบบฟอร์มใบตรวจ
สภาพรถยนตแ์ละตรวจสภาพอุปกรณ์ไฟฟ้าในการขอตรวจสอบเคร่ืองวดัก๊าซทุกคร้ัง  

30.3 ผูป้ฏิบติังานตอ้งตรวจวดัก๊าซ บริเวณท่ีมีการปฏิบติังานเก่ียวกบัความร้อนและประกายไฟทุก 1 ชัว่โมง เพ่ิมเติม
จากการตรวจวดัก๊าซโดยผูต้รวจสอบก่อนเร่ิมงาน โดยบนัทึกการตรวจวดัก๊าซลงในแบบฟอร์ม QSHEF-GSP-
25-006-001 แบบฟอร์มบนัทึกผลการตรวจวดัก๊าซ 

30.4 ผูค้วบคุมงานตอ้งควบคุมให้มีการปฏิบติัตามขั้นตอนท่ีก าหนด และตอ้งลงนามรับรองหลงัจากปฏิบติังานแลว้
เสร็จ พร้อมทั้งแนบแบบฟอร์มการตรวจวดัก๊าซพร้อมกบัใบอนุญาตท างานท่ีมีความร้อนหรือประกายไฟ เพื่อ
ปิดงานและส่งคืนกลบัมาท่ีส่วนคุณภาพ ความปลอดภยั อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้มโรงแยกก๊าซ 
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31. กฎเฉพาะงานส าหรับงานขุดเจาะ 
31.1 งานท่ีมีการขุดเจาะพ้ืนผิวให้ลึกลงไปมากกว่า 30 เซนติเมตร ไดแ้ก่ การขุด การปักหลกั การตอกเสาไฟ เสาเข็ม

หรือเสาและงานอื่น ๆ ท่ีมีลกัษณะเดียวกนัตอ้งมีการขออนุญาตท างานขดุเจาะ โดยใชค้วบคู่กบัใบอนุญาตท างาน
ธรรมดาหรือใบอนุญาตท างานท่ีมีความร้อนหรือประกายไฟ 

31.2 ขณะปฏิบติังานตอ้งสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลอยา่งเหมาะสมไดแ้ก่ หมวกนิรภยั รองเทา้นิรภยั 
แว่นตานิรภยั ถุงมือ  Ear Plug และอุปกรณ์อื่น ๆ ตามแต่ลกัษณะงาน 

31.3 ผูป้ฏิบติังานตอ้งขอใบอนุญาตขุดเจาะเพื่อ Verify อุปกรณ์ใตดิ้นโดยรอบพ้ืนท่ีปฏิบติังานเสียก่อน เพ่ือให้มัน่ใจ
ว่าไม่มีอุปกรณ์อยู่ใตดิ้นในแนวท่ีตอ้งการขุดเจาะ จากนั้นจึงจะสามารถขอใบอนุญาตขุดเจาะโดยใชเ้คร่ืองจกัร
ได ้โดยจะแบ่งวิธีการ Verify ไดต้ามความลึกท่ีตอ้งการขดุเจาะ ดงัน้ี  
31.3.1 กรณีต้องการขุดเจาะลึกไม่เกิน 1.5 เมตร  ต้องขุดเจาะ Verify ด้วย Hand Tool ท่ีความลึก 1.5 เมตร  

ทุกกรณี 
31.3.2 กรณีตอ้งการขุดเจาะลึกมากกว่า 1.5 เมตร ตอ้งขุดเจาะ Verify ดว้ย Hand Tool ท่ีความลึก 1.50 เมตร

ก่อนและขุดเจาะ Verify ด้วย Water Jet จนถึงระดับความลึกท่ีต้องการก่อสร้างหรือติดตั้งอุปกรณ์  
เช่น ตอ้งการติดตั้งเสาเขม็ลึก 8 เมตร ให้ Water jet ให้ถึงความลึก 8 เมตร เป็นตน้ 

31.3.3 หากมีแบบหรือข้อมูลสนับสนุนท่ีท าให้เช่ือได้ว่าอาจมีอุปกรณ์เช่น ท่อ สายไฟฟ้า หรือสายระบบ
ควบคุม ผูป้ฏิบติังานตอ้งขดุเจาะ Verify ดว้ย Hand tool หรือ Water jet จนกว่าจะพบอุปกรณ์ดงักล่าว 
ห าก พ บ อุ ป ก ร ณ์ ท่ี อ ยู่ ใ ต้ ดิ น แ ล ะ จั ด เต รี ย ม ม าต รก าร ป้ อ ง กั น เป็ น ท่ี เ รี ย บ ร้ อ ย แ ล้ ว  
ให้อยูใ่นดุลพินิจของผูค้วบคุมงาน ปตท. ในการพิจารณาขอใบอนุญาตขดุเจาะโดยใชเ้คร่ืองจกัรได้ 

31.4 ในกรณีท่ีท่ีมีการขุดหลุมลึกกว่า 1.5 เมตรขึ้นไป และประเมินแลว้ว่ามีโอกาสเกิดสภาพอนัตรายหรือบรรยากาศ
อนัตราย  และมีผูท่ี้ตอ้งลงไปปฏิบติังานในหลุมนั้น ตอ้งขออนุญาตท างานในท่ีอบัอากาศ และสวมใส่เข็มขดั
นิรภัยเต็มตัวนิรภัย (Full Body Harness) ในกรณีท่ีจะต้องมีการช่วยเหลือหากเกิดเหตุฉุกเฉิน รวมทั้งติดตั้ง  
Air Blower เพื่อให้ เกิดการหมุนเวียนของอากาศภายในหลุมท่ีอับอากาศหรือช่วงเวลาท่ีมีอุณหภูมิสูง  
โดยให้อยูใ่นดุลพินิจของผูค้วบคุมงาน ปตท. 

31.5 ในกรณีท่ีหลุมลึกตั้งแต่ 1.2 เมตรขึ้นไปหรือมีการปฏิบติังานในช่วงหน้าฝน หรือดินมีสภาพท่ีไม่แข็งแรงมัน่คง 
ให้ติดตั้งอุปกรณ์ป้องกนัท่ีเหมาะสมเพ่ือป้องกนัดินถล่ม ทั้งน้ีให้อยูใ่นดุลพินิจของผูค้วบคุมงาน ปตท.    

31.6 ดินท่ีขุดขึ้นมาแลว้ให้จดัเตรียมท่ีส าหรับกองเก็บดินดงักล่าวพร้อมระบบป้องกนัการไหลไปยงัพ้ืนท่ีขา้งเคียง 
หากจ าเป็นต้องขนยา้ยดินออกนอกพ้ืนท่ี ให้บรรจุดินในภาชนะมิดชิดและดินไม่สามารถไหลออกมาได ้ 
เช่น กระสอบ เป็นตน้ 

31.7 ผูรั้บเหมาตอ้งจดัเตรียมระบบป้องกนัการหกหล่นและฟุ้งกระจายของดินท่ีเกิดจากการขนยา้ย เช่น ผา้ใบคลุม
กระบะหลังรถ จุดล้างล้อ คนงานส าหรับท าความสะอาดพ้ืนถนน เป็นต้น ทั้ งน้ีให้อยู่ในดุลพินิจของ 
ผูค้วบคุมงาน ปตท. 

 
32. กฎเฉพาะงานส าหรับการปฏบิัติงานในเขตบ่อน ้าส ารองดับเพลงิ 

32.1 ผูป้ฏิบติังานจะตอ้งสวมใส่เส้ือชูชีพท่ีไดม้าตรฐานตลอดเวลาท่ีปฏิบติังานภายในเขตบ่อน ้า  
32.2 ห้ามปฏิบติังานโดยล าพงั จะตอ้งมีผูร่้วมปฏิบติังานเพื่อช่วยเหลือกรณีเกิดเหตฉุุกเฉินอยา่งนอ้ย 2 คน  
32.3 ห้ามเขา้ใกลบ้ริเวณท่อท่ีมีแรงดูด เช่น ท่อทางเขา้ป๊ัมน ้าดบัเพลิง ท่อถ่ายน ้าอ่ืน ๆ   
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32.4 กรณีตอ้งปฏิบติังานในเขตบ่อน ้าท่ีมีการติดตั้งป๊ัมเติมอากาศ  ควรมีการตดัไฟก่อนปฏิบติังาน 
32.5 ผูป้ฏิบติัตอ้งมีวิทยส่ืุอสารติดไวป้ระจ าตวัตลอดเวลาโดยใชช่้องส่ือสารช่องเดียวกบั GSP#1 (ช่อง 9) 
32.6 บริเวณพ้ืนท่ีปฏิบติังานตอ้งมีห่วงยางและเชือกประจ าอยูต่ลอดเวลาไวส้ าหรับกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 
32.7 ผูป้ฏิบติังานจะตอ้งเป็นผูท่ี้สามารถว่ายน ้าได ้
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33. กฎเฉพาะงานส าหรับการปฏบิัติงานบนท่ีสูงภายในอาคาร 
การปฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบไฟฟ้าบนท่ีสูงภายในอาคารท่ีมีความสูงไม่เกิน 3 เมตร ไดแ้ก่ระบบไฟฟ้า 

แสงสว่าง ระบบเตือนภยัฉุกเฉิน เคร่ืองปรับอากาศ ในกิจกรรม ติดตั้งหรือซ่อมบ ารุง สามารถใช้บันไดท่ีมีลกัษณะ
โครงสร้างเป็นแบบตวั A (Stepladders: A–frame) เท่านั้น โดยตอ้งปฏิบติั ดงัน้ี 
33.1 ก่อนใช้งานตอ้งตรวจสอบสภาพบนัได โดยอาศยัการสังเกตทัว่ไป ทั้งในส่วนของขั้นบนัได ราวจบัดา้นบน -

ดา้นขา้ง ขาตั้ง และอ่ืน ๆ กรณีถา้พบความผิดปกติไม่ควรน ามาใชง้าน 
33.2 ผูป้ฏิงานตอ้งมีความพร้อมทั้งทางร่างกายและจิตใจ ซ่ึงผูใ้ชง้านควรมีสุขภาพแข็งแรง ไม่อยู่ระหว่างการใช้ยา 

ท่ีอาจก่อให้เกิดอนัตรายได ้เช่น ยาท่ีท าให้เกิดอาการง่วง และไม่ควรด่ืมเคร่ืองด่ืมแอลกอฮอล์ ตลอดจนของ 
มึนเมาต่าง ๆ รวมถึงไม่มีอาการกลวัความสูง  

33.3 ผูป้ฏิบติังานควรท าความเขา้ใจถึงลกัษณะงานท่ีท าและขอ้พึงระวงัต่าง ๆ และศึกษาคู่มือวิธีการใช้งานบนัได
อย่างปลอดภยัจากผูผ้ลิตเสียก่อน รวมทั้งตอ้งมีการประเมินอนัตรายก่อนปฏิบติัและก าหนดมาตรการป้องกนั 
ให้ครบถว้น 

33.4 การเคล่ือนยา้ยและการยกบนัไดท่ีพบัไดค้วรพบัให้ส้ันท่ีสุด โดยพาดบนัไดกบัไหล่ตามแนวนอน และปรับให้
ปลายด้านหน้าเอียงให้สูงจากพ้ืนประมาณ 2 เมตร ส่วนแขนอีกข้างหน่ึงต้องคอยพยุงและควบคุมทิศทาง  
และช่วยปรับบนัไดให้มีความสมดุล  

33.5 บริเวณท่ีตั้งบนัได ตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวาง โดยพ้ืนผิวบริเวณฐานบนัไดตอ้งมัน่คง ไดร้ะดบั ไม่ล่ืนหรือเปียกแฉะ ใน
กรณี ท่ี พิ จ ารณ าแล้วพบ ว่าพ้ื น ผิ ว มี ลักษณ ะไม่มั่น ค ง  ต้อ งใช้ อุป กรณ์ ช่วย  เช่น  ใช้ ไม้ก ระดาน 
แผน่เรียบรองขาตั้ง หรือใชไ้มตี้ประกบ เพ่ือเป็นฐานรองรับและลอ็กขาตั้งไม่ให้เคล่ือนออกจากต าแหน่ง  

33.6 ไม่ควรใช้อุปกรณ์ช่วยเสริมความสูงของบนัไดท่ีดูแลว้ไม่ปลอดภยั เช่น อิฐบล็อก กล่องหรือถงั เพราะอาจไม่
แขง็แรงและมัน่คงพอ 

33.7 เม่ือใช้งาน ต้องกางขาบันไดออกให้อยู่ในต าแหน่งท่ีตัวล็อคขา สามารถล็อคได้อย่างปลอดภยั กรณีมีความ
จ าเป็นตอ้งตั้งบนัไดในท่ีท่ีมีความชนั ควรมีอุปกรณ์เสริมบริเวณขา้งใตข้าบนัไดให้มีความมัน่คงและไดร้ะดบั 

33.8 ขณะขึ้น – ลงบนัได ตอ้งหนัหนา้เขา้หาบนัได และควรสวมรองเทา้นิรภยัชนิดกนัล่ืน 
33.9 ขณะปฏิบติังานไม่ควรท่ีจะยืนเหยียบบนขั้นบนัไดสูงเกินกว่าขั้นท่ี 3 นบัจากขั้นบนสุดลงมา เพราะอาจท าให้เสีย

สมดุลหรือการทรงตวัและตกจากบนัไดได ้
33.10 ห้ามใชบ้นัไดในขณะเดียวกนัมากกว่า 1 คน แต่ให้มีผูป้ฏิบติังานอีก 1 คนในการเฝ้าระวงัและดูแลความปลอดภยั

อยูด่า้นล่าง  
33.11 อย่าเคล่ือนยา้ยหรือยืดความยาวบันได ในขณะท่ียงัยืนอยู่บนบนัได รวมทั้งห้ามดดัแปลงน าบันไดไปใช้งาน

ลกัษณะอื่นท่ีผิดวตัถุประสงค ์
 

34. กฎเฉพาะงานส าหรับการต่อสาย Hose 
34.1 ก่อนใช้สาธารณูปโภคในเขตโรงงาน เช่น ลม ไนโตรเจน ต้องขออนุญาตจากเจ้าของพ้ืนท่ีก่อนทุกคร้ัง  

และห้ามดดัแปลงแกไ้ขขอ้ต่อโดยเด็ดขาด 
34.2 ในการต่อสาย Hose ท่ีมี High Pressure ตอ้งมี Safety Sling คลอ้งกนัสายสะบดั 
34.3 ขอ้ต่อสวมเร็ว (Quick Couple) ตอ้งอยูใ่นสภาพดี ไม่ช ารุด และพร้อมใชง้าน 
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35. กฎเฉพาะงานส าหรับการปฏบิัติงานบน Roof Tank 
การปฏิบัติงานบน Roof Tank ในขณะท่ีมีการใช้งานถงัผลิตภัณฑ์นั้น ๆ ต้องปฏิบัติตามกฎความปลอดภัย

ต่อไปน้ี 
35.1 ตอ้งปฏิบติังานบน Platform และทางเดิน บน Platform เท่านั้น โดยตอ้งมีการขออนุญาตตามระบบขออนุญาต

ท างานอยา่งถูกตอ้ง ทั้งน้ีกรณีท่ีจ าเป็นตอ้งมีการย่ืนส่วนใดส่วนหน่ึงออกนอก Platform ตอ้งสวมใส่เขม็ขดันิรภยั
ชนิดเตม็ตวั (Safety Harness) พร้อมคลอ้งสายไวก้บัโครงสร้าง 

35.2 กรณี ท่ีจ าเป็นต้องปฏิบัติงานนอก Platform อนุญาตให้ปฏิบัติงานได้เฉพาะงานท่ี มีลักษณะเบา เช่น  
งานตรวจสอบถงั งานซ่อมสี งานซ่อมซิลิโคนหลงัคาถงั โดยตอ้งด าเนินการตามมาตรการความปลอดภยั ดงัน้ี 
35.2.1 ก่อนเร่ิมงาน 

35.2.1.1 ตอ้งมีการขออนุญาตตามระบบขออนุญาตท างาน  
35.2.1.2 ต้องทวนสอบให้มั่นใจว่า หลังคาท่ีขึ้ นไปปฏิบัติงานนั้ น  มีค่า ความหนาปัจจุบัน  

หรือค่าความหนาท่ีได้จากการประมาณการจากผลการตรวจสอบคร้ังก่อนอยู่ในช่วงท่ี
ปลอดภัย ซ่ึงการประเมินให้ เป็นไปตามหลักการกฎหมาย หรือ มาตรฐาน API653   
หรือมาตรฐานสากลอื่น ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

35.2.1.3 ประเมินสภาพหลงัคาดว้ยสายตา (Overall Visual Inspection)  ซ่ึงสภาพอุปกรณ์ ดา้นบน
ถงัโดยรวมตอ้งไม่มีความเสียหายจากภายนอกท่ีเป็นนยัยะส าคญั 

35.2.2 ระหว่างปฏิบติังาน 
35.2.2.1 ผู ้ปฏิบัติงานต้อง ติดป้ายเตือนระบุข้อความ “มีการปฏิบัติงานบนท่ีสูง” พร้อมระบุ

ผูรั้บผิดชอบให้เห็นไดอ้ยา่งชดัเจนบริเวณบนัไดทางขึ้น 
35.2.2.2 ระหว่างปฏิบัติงาน ผูป้ฏิบัติงานต้องสวมใส่เข็มขัดนิรภยัชนิดเต็มตัว (Safety Harness)

คลอ้งสายไวก้บัโครงสร้างท่ีแขง็แรง ไดแ้ก่ เสา หรือ คาน หรือ Platform 
35.2.2.3 ในกรณีท่ีความหนาปัจจุบันหรือค่าความหนาท่ีได้จากการประมาณการจากผลการ

ตรวจสอบคร้ังก่อนของ Roof tank มีค่ าน้อยกว่าค่าออกแบบ (Nominal thickness) 
ผูป้ฏิบติังานตอ้งใช้แผ่นนั่งร้าน พาดบริเวณคานหลงัคาอย่างน้อย 2 คาน เพื่อให้สามารถ
ปฏิบติังานบน Roof tank ไดอ้ยา่งปลอดภยั 

35.2.2.4 ในกรณีท่ีความหนาปัจจุบันหรือค่าความหนาท่ีได้จากการประมาณการจากผลการ
ตรวจสอบคร้ังก่อนของ Roof tank มีค่าน้อยกว่าความหนาท่ีตอ้งการ(Required thickness) 
ห้ามให้มีการปฏิบติังาน ก่อนการแกไ้ขให้ความหนากลบัมาอยูใ่นค่าปกติ 

ทั้งน้ี การปฏิบติังานอ่ืน ๆ นอกเหนือจากงานเบา ต้องด าเนินการในช่วงท่ีถงัไม่ได้มีการใช้งาน โดยตอ้งมีการ
พิจารณามาตรการอื่น ๆ เพ่ิมเติมร่วมกนัระหว่างหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
36. กฎเฉพาะงานส าหรับการบังคับหรือปล่อยอากาศยานซ่ึงไม่มีนักบนิ (Drone) ขนาดไม่เกนิ 25 กิโลกรัม 

36.1 การบงัคบัหรือปล่อยอากาศยานซ่ึงไม่มีนกับิน (Drone) ในพ้ืนท่ีสาธารณะ 
การบงัคบัหรือปล่อยอากาศยานซ่ึงไม่มีนักบิน (Drone) ในพ้ืนท่ีสาธารณะ ท่ีไม่ไดอ้ยู่ในเขตห้ามบิน 

ท่ีกฎหมายก าหนด  ในเขตโรงงานอนุญาตให้ปฏิบัติงานได้เฉพาะบริเวณท่ีไม่สามารถเข้าถึงได้ง่ายเพื่อ

Do
wnlo

ad
 By

 61
01

08
 Re

vis
ion

 36

 30
/04

/25
68

 15
:42

:20

112 / 128
Electronically Verified by นายจิรวัฒน์ สาติยะ on 30/04/2025
Electronically Approved by นายกลศ บุณยะวรรธนะ on 06/05/2025
TOR Revision 1

114 / 130



 

P-ผยก.-1107 ประกาศใชค้ร้ังท่ี 36  เอกสารน้ีเป็นเอกสารควบคุมเมื่อเปิดอ่านบนระบบควบคุมเอกสารเท่านั้น 

 37 / 44 

 

บันทึกภาพส าหรับตรวจสอบอุปกรณ์ ไดแ้ก่ Stack  Flare  และนอกเขตโรงงานส าหรับบันทึกภาพทั่ว ๆ ไป   
โดยตอ้งปฏิบติัตามกฎความปลอดภยั ดงัต่อไปน้ี 
36.1.1 ก่อนท าการบิน 

36.1.1.1 ก่อนท าการบินผูท่ี้เก่ียวขอ้งตอ้งมีการท าแผนการบิน แผนฉุกเฉิน รวมถึงแผนส าหรับกรณี
เกิดอุบัติเหตุ การรักษาพยาบาล และการแก้ปัญหากรณีไม่สามารถบังคบัอากาศยานได ้ 
(Flight Plan และ Risk Assessment) และขออนุญาตบินโดยท าหนังสือขออนุญาต  
โดยตอ้งไดรั้บอนุญาตจากผูจ้ดัการฝ่ายเจา้ของพ้ืนท่ีหรือ ผยก. 

36.1.1.2 กรณีท่ีบินโดยใช้ความสูงเกิน 90 เมตร (300 ฟุต) เหนือพ้ืนดิน ให้ด าเนินการขออนุญาต 
จากคณะกรรมการกิจการกระจายเสียง กิจการโทรทศัน์ และกิจการโทรคมนาคมแห่งชาติ 
(กสทช.) และตอ้งไดรั้บหนงัสือตอบรับอนุญาตให้ด าเนินการได ้

36.1.1.3 ผูค้วบคุมงาน ปตท. ตอ้งตรวจสอบให้มัน่ใจว่าอากาศยานอยู่ในสภาพท่ีสามารถท าการบิน
ไดอ้ย่างปลอดภยั ซ่ึงรวมถึงตวัอากาศยานและระบบควบคุมอากาศยาน โดยตรวจสอบ
สภาพทัว่ไปและตรวจสอบเอกสารบนัทึกผลการบ ารุงรักษาอุปกรณ์ เช่น Maintenance Log 
ทั้ง Pre-flight, On flight, Post-flight 

36.1.1.4 ผูค้วบคุมงาน ปตท. ต้องตรวจสอบให้มั่นใจว่าผูค้วบคุมอากาศยานต้องมีความรู้ความ
ช านาญในการบงัคบัอากาศยานและระบบของอากาศยานไม่นอ้ยกว่า 1 ปี  รวมทั้งมีความรู้
ความเขา้ใจในกฎจราจรทางอากาศ โดยตอ้งแสดงหลกัฐานดงัต่อไปน้ี 
▪ มีประวติัการบินไม่นอ้ยกว่า 1 ปี อยา่งนอ้ย 25 Flight (CV ของนกับิน) 
▪ ผา่นการอบรมทกัษะผูบ้งัคบัหรือปล่อยอากาศยาน เช่น CRM training, Crew (UK) 
▪ หนงัสือการขึ้นทะเบียนผูบ้งัคบัหรือปล่อยอากาศยาน (ประเภทท่ีควบคุมการบินจาก

ภายนอก) 
36.1.1.5 ก่อนท าการบินอากาศยานซ่ึงไม่มีนกับิน (Drone) อุปกรณ์ดงักล่าวตอ้งผ่านการตรวจสอบ

และอนุญาตจากส่วนบ ารุงรักษาระบบไฟฟ้า  
36.1.1.6 ขออนุญาตปฏิบัติงานตามระบบขออนุญาตท างาน โดยต้องแนบหลกัฐานและเอกสาร

ต่อไปน้ี 
▪ Flight Plan และ Risk Assessment 
▪ หนงัสืออนุญาตให้ท าการบินไดล้งนามโดยผูจ้ดัการฝ่ายเจา้ของพ้ืนท่ีขึ้นไป 
▪ เอกสารบนัทึกผลการบ ารุงรักษาอุปกรณ์ เช่น Maintenance Log  
▪ ประวติัของผูบ้งัคบัหรือปล่อยอากาศยาน 
▪ หนงัสือการขึ้นทะเบียนผูบ้งัคบัหรือปล่อยอากาศยาน 
▪ หลกัฐานการผา่นการอบรมทกัษะผูบ้งัคบัหรือปล่อยอากาศยาน 
▪ เอกสารมีการประกนัภยัอากาศยานโดยรับผิดชอบต่อความเสียหายอนัเกิดแก่ร่างกาย 

ชีวิต ตลอดจนทรัพยสิ์นของบุคคลทีสามในวงเงิน ไม่ต ่ากว่า 1 ลา้นบาท/อุบติัเหตุ/
คร้ัง 

▪ หนงัสือตอบรับจาก กสทช. กรณีท่ีบินโดยใชค้วามสูงเกิน 90 เมตร (300 ฟุต) เหนือ
พ้ืนดิน 
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36.1.1.7 ตรวจสอบระยะปลอดภัยในการบินต้องมี  %LEL=0 และ ต้องมีอุปกรณ์ดับ เพลิง 
ท่ีพร้อมใชง้านตลอดเวลาท่ีท าการบิน 

36.1.2 ระหว่างท าการบิน 
36.1.2.1 ห้ามท าการบินในลกัษณะท่ีอาจก่อให้เกิดอนัตรายต่อชีวิต ร่างกาย ทรัพยสิ์น และรบกวน

ความสงบสุขของบุคคลอื่น  
36.1.2.2 แนวการบินขึ้นลงของอากาศยานจะตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวาง  
36.1.2.3 บังคบัหรือปล่อยอากาศยานต้องสามารถมองเห็นอากาศยานได้ตลอดเวลาท่ีท าการบิน  

 และห้ามท าการบังคับอากาศยานโดยอาศัยชุดกล้องบนอากาศยานหรืออุปกรณ์อื่น  
ท่ีมีลกัษณะใกลเ้คียง  

36.1.2.4 ต้องท าการบินในระหว่างเวลาพระอาทิตย์ขึ้นถึงพระอาทิตย์ตก ซ่ึงสามารถมองเห็น 
อากาศยานไดอ้ยา่งชดัเจน 

36.1.2.5 ห้ามท าการบินเขา้ใกลห้รือเขา้ไปในเมฆ  
36.1.2.6 ห้ามท าการบินโดยก่อให้เกิดความเดือดร้อน ความร าคาญแก่ผูอ่ื้น  
36.1.2.7 ห้ามส่งหรือพาวตัถุอนัตรายตามท่ีก าหนดในกฎกระทรวงฯ หรืออุปกรณ์ปล่อยแสงเลเซอร์

ติดไปกบัอากาศยาน  
36.1.2.8 ห้ามท าการบินโดยมีระยะห่างในแนวราบและแนวด่ิงกบับุคคล ยานพาหนะ ส่ิงก่อสร้าง 

อาคารท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติัการบินน้อยกว่า 50 เมตร (150 ฟุต) ยกเวน้กรณีบินขึ้น
และลงจอด  

36.1.2.9 จะตอ้งมีผูค้วบคุมงาน ปตท. อยูข่ณะท าการบิน 
36.1.3 หลงัจากท าการบินแลว้เสร็จ 

ผูค้วบคุมงานต้องตรวจสอบข้อมูลท่ีได้จากการบันทึกจากการบิน หลังจากได้ภาพตาม  
ท่ีต้องการแล้วต้องให้ผูบ้ ังคับอากาศยานหรือผู ้เก่ียวข้องอื่น  ๆ ลบภาพไฟล์ทั้ งหมด ไม่อนุญาต 
น าไปเผยแพร่ต่อ 

36.2 การบงัคบัหรือปล่อยอากาศยานซ่ึงไม่มีนกับิน (Drone) ในอุปกรณ์ 
การบังคับหรือปล่อยอากาศยานซ่ึงไม่มีนักบิน (Drone) ในอุปกรณ์เพื่อตรวจสอบ ให้ด าเนินการ 

ในอุปกรณ์ท่ีมีการตดัแยกระบบท่ีเหมาะสมและปลอดภยั ไม่มีสารไวไฟใด ๆ ในอุปกรณ์ท่ีจะท าการตรวจสอบ  
(%LEL=0)  โดยตอ้งปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัดงัต่อไปน้ี 
36.2.1 ผูค้วบคุมงาน ปตท. ตอ้งตรวจสอบให้มัน่ใจว่าอากาศยานอยู่ในสภาพท่ีสามารถท าการบินได้อย่าง

ปลอดภัย ซ่ึงรวมถึงตัวอากาศยานและระบบควบคุมอากาศยาน โดยตรวจสอบสภาพทั่วไปและ
ตรวจสอบเอกสารบนัทึกผลการบ ารุงรักษาอุปกรณ์ (Maintenance Log ทั้ง Pre-flight, On flight, Post-
flight) 

36.2.2 ผูค้วบคุมงาน ปตท. ตอ้งตรวจสอบให้มัน่ใจว่าผูค้วบคุมตอ้งมีความรู้ความช านาญในการบงัคบัอากาศ
ยานและระบบของอากาศยานไม่น้อยกว่า 1 ปี รวมทั้งมีความรู้ความเข้าใจในกฎจราจรทางอากาศ  
โดยตอ้งแสดงหลกัฐานดงัน้ี 
36.2.2.1 มีประวติัการบินไม่นอ้ยกว่า 1 ปี อยา่งนอ้ย 25 Flight   (CV ของนกับิน) 
36.2.2.2 ผา่นการอบรมทกัษะผูบ้งัคบัหรือปล่อยอากาศยาน เช่น CRM training, Crew (UK) 
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36.2.2.3 หนังสือการขึ้นทะเบียนผูบ้ังคับหรือปล่อยอากาศยาน (ประเภทท่ีควบคุมการบินจาก
ภายนอก) 

36.2.3 ก่อนท าการบินอากาศยานซ่ึงไม่มีนกับิน (Drone) อุปกรณ์ดงักล่าวตอ้งผา่นการตรวจสอบและอนุญาต
จากส่วนบ ารุงรักษาระบบไฟฟ้า  

36.2.4 ขออนุญาตปฏิบติังานตามระบบขออนุญาตท างาน โดยตอ้งแนบหลกัฐานและเอกสารต่อไปน้ี 
36.2.4.1 Maintenance Log ทั้ง Pre-flight, On flight, Post-flight 
36.2.4.2 ประวติัของผูบ้งัคบัหรือปล่อยอากาศยาน 
36.2.4.3 หนงัสือการขึ้นทะเบียนผูบ้งัคบัหรือปล่อยอากาศยาน 
36.2.4.4 หลกัฐานการผา่นการอบรมทกัษะผูบ้งัคบัหรือปล่อยอากาศยาน 

36.2.5 ตอ้งมีอุปกรณ์ดบัเพลิงท่ีพร้อมใชง้านตลอดเวลาท่ีท าการบิน  
36.2.6 ตรวจสอบขอ้มูลท่ีไดจ้ากการบนัทึกภาพตามท่ีตอ้งการแลว้ตอ้งให้ผูบ้งัคบัอากาศยานหรือผูเ้ก่ียวขอ้ง

อื่น ๆ ลบภาพไฟลท์ั้งหมด ไม่อนุญาตน าไปเผยแพร่ต่อ 
 

37. กฎเฉพาะงานส าหรับงานประด าน ้า 
กฎความปลอดภยัส าหรับงานประด าน ้าใชส้ าหรับงานประดาน ้าท่ีท าในน ้าลึกตั้งแต่สิบฟุตแต่ไม่เกินสามร้อยฟุต 

37.1 ก่อนเร่ิมงาน 
37.1.1 จดัให้มีการประเมินความเส่ียงและท าการวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภยั (JSA) เพ่ือก าหนดขั้นตอน

ด าเนินการเพ่ือท างานประดาน ้ าอย่างปลอดภัย รวมทั้งการปฏิบัติกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน พร้อมทั้ ง 
ส่ือความให้กบัผูป้ฏิบติังานทุกคนรับทราบ 

37.1.2 จดัให้มีแผนการท างานและตารางการด าน ้ า โดยตอ้งเลือกใชเ้กณฑ์ตารางการด าน ้าท่ีไดม้าตรฐานหรือ
เป็นไปตามหลกัการค านวณท่ีถูกตอ้ง ทั้งน้ีตอ้งควบคุมให้ผูป้ฏิบติังานท างานไม่เกิน 7 ชัว่โมงต่อวนั 
และเม่ือรวมเวลาท างานใน 1 สัปดาห์ ตอ้งไม่เกิน 14 ชั่วโมง ทั้งน้ีตอ้งแนบบนัทึกประวติัการท างาน
ของผูป้ฏิบติังานยอ้นหลงั 7 วนั เพ่ือให้มัน่ใจว่าผูป้ฏิบติังานไม่ไดท้  างานเกินเวลาท่ีกฎหมายก าหนด 

37.1.3 จดัให้มีจ านวนผูป้ฏิบติังานตามท่ีกฎหมายก าหนด โดยผูป้ฏิบติังานตอ้งมีคุณสมบติั ดงัน้ี 
37.1.3.1 มีอายไุม่ต ่ากว่าสิบแปดปีบริบูรณ์ 
37.1.3.2 มีสุขภาพสมบูรณ์ ร่างกายแข็งแรง และไม่เป็นโรคตามท่ีอธิบดีประกาศก าหนด อ้างอิง

ประกาศกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน เร่ือง โรคท่ีห้ามท างานประดาน ้ าฯ ซ่ึงตอ้งมี
บตัรตรวจสุขภาพประจ าตวัผูป้ฏิบติังานท่ีสามารถตรวจสอบได ้

37.1.3.3 มีความรู้ความสามารถและประสบการณ์ในงานประดาน ้ าโดยต้องผ่านการทดสอบตาม
หลักสูตรท่ีอธิบดีประกาศก าหนด ทั้ งน้ีต้องแนบเอกสารใบอนุญาตด าน ้ าหรือบัตร
ประจ าตวันกัประดาน ้า เช่น Open Water Diver Certification (PADI) 
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37.1.3.4 กรณีท่ีตอ้งมีเจา้หน้าท่ีเวชศาสตร์ใตน้ ้ า แพทยเ์วชศาสตร์ใตน้ ้ า หรือแพทยเ์วชศาสตร์ทาง
ทะเล  ตอ้งแนบเอกสารผา่นการอบรมหรือหนงัสือรับรองการปฏิบติังานดงักล่าวดว้ย 

 
37.1.4 ผูป้ฏิบติังานประดาน ้ าตอ้งมีใบรับรองตรวจสุขภาพจากแพทยไ์ม่เกิน 3 เดือน ทั้งน้ีตอ้งแนบเอกสาร

ผา่นการทดสอบในการขออนุญาตท างาน 
37.1.5 หน่วยงานท่ีรับด าเนินการตอ้งแจง้สถานท่ีปฏิบติังานประดาน ้ าต่อกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน

ทราบล่วงหน้าก่อนการท างานประดาน ้าไม่น้อยกว่า 7 วนั ตามแบบแจง้ท่ีกฎหมายก าหนด อา้งอิงตาม
ประกาศกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน เร่ือง ก าหนดแบบแจง้สถานท่ีท างานหรือเปล่ียนสถานท่ี
การท างานประดาน ้าของลูกจา้งฯ 

37.1.6 ก่อนเร่ิมปฏิบัติงานประดาน ้ าผูค้วบคุมงานตลอดจนหัวหน้านักประดาน ้ าตรวจสอบความพร้อม 
ของนักประดาน ้ า เคร่ืองมือและอุปกรณ์การด าน ้ าก่อนท างานประดาน ้ า และปริมาณอากาศในขวด
อากาศด าน ้าก่อนและหลงัการท างานประดาน ้า 

37.1.7 ตอ้งจดัให้มีบริการการปฐมพยาบาลเบ้ืองตน้ และออกซิเจนหน่ึงร้อยเปอร์เซ็นต์พร้อมหน้ากากช่วย
หายใจ เพ่ือช่วยเหลือนกัประดาน ้าตลอดระยะเวลาท่ีมีการด าน ้า 

37.1.8 จดัให้มีการขออนุญาตท างาน (Cold Work) โดยตอ้งแนบเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ 
37.1.8.1 การประเมินความเส่ียงและท าการวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภยั (JSA)  
37.1.8.2 แผนการท างาน มาตรการความปลอดภยั การปฏิบติักรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน  
37.1.8.3 แบบแจง้สถานท่ีปฏิบติังานประดานา้ต่อกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน 
37.1.8.4 บนัทึกการปฏิบติังานยอ้นหลงัของผูป้ฏิบติังานอยา่งนอ้ย 1 สัปดาห์ 
37.1.8.5 เอกสารใบอนุญาตด าน ้ าห รือบัตรประจ าตัวนักประดาน ้ า เช่น  Open Water Diver 

Certification (PADI) และเอกสารผา่นการอบรมของเจา้หนา้ท่ีทางเวชศาสตร์ (ถา้มี) 
37.1.8.6 บตัรตรวจสุขภาพประจ าตวัของผูป้ฏิบติังาน 
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37.1.8.7 ใบรับรองแพทย์ท่ีและเอกสารผ่านการอบรมของนักประดาน ้ า รวมทั้ งเจ้าหน้าท่ี 
ทางเวชศาสตร์ (ถา้มี) โดยใบรับรองแพทยท่ี์ระบุให้สามารถท างานประดาน ้าไดอ้ายไุม่เกิน 
3 เดือน 

37.2 ระหว่างด าน ้า 
37.2.1 ปฏิบติัตามแผนการท างาน กฎเกณฑ์การด าน ้ า และมาตรการความปลอดภยัในการด าน ้าโดยเคร่งครัด 

โดยเฉพาะอยา่งย่ิงแผนการด าขึ้นโดยจะตอ้งพกัในระดบัความลึกต่าง ๆ ตามเวลาท่ีก าหนดไว ้
37.2.2 ตอ้งบนัทึกการด าน ้ าตามแผนการด าน ้ าแต่ละคร้ังใน QSHEF-GSP-25-006-005 แบบฟอร์มบนัทึกผล

การปฏิบติังานส าหรับงานประดาน ้ า และเม่ือปฏิบติังานแลว้เสร็จตอ้งส าเนาแบบฟอร์มดงักล่าวแนบ
กบัใบอนุญาตท างานส่งกลบัมาท่ีส่วนคุณภาพ ความปลอดภยั อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้มโรงแยก
ก๊าซ หรือเก็บไวท่ี้ผูค้วบคุมงาน 

37.2.3 เร่ิมลงน ้ าเม่ือได้รับอนุญาตจากหัวหน้านักประดาน ้ าการลงน ้ าอาจใช้เท้าลงก่อน โดยใช้มือจับท่ี
หนา้กากแลว้หยอ่นตวัลงน ้ า หรือหงายหลงัลงจากเรือแลว้แต่ความเหมาะสม และให้สัญญาณว่าพร้อม
ด าหรือไม่กับหัวหน้านักประดาน้าทุกคร้ังแล้วจึงค่อย ๆ ด าลงใต้ผิวน้าอย่างช้า ๆ พร้อมคู่ด าน ้ า 
(Buddy)  

37.2.4 เม่ือเกิดอาการปวดหูให้หยดุด าแลว้ท าการผอ่นแรงดนั (Equalization) จนกระทัง่หายปวด จึงเร่ิมด าต่อ 
37.2.5 อยา่ด าน ้าดว้ยอาการรีบร้อน หรือกลั้นหายใจขณะด าลงและขณะด าขึ้น  
37.2.6 ตอ้งคอยตรวจสอบคู่ด าน ้า (Buddy) เป็นระยะ ๆ และจะตอ้งไม่แยกจากกนัเม่ืออยูใ่ตผ้ิวน ้ า หากมองหา

คู่ด าน ้าไม่พบให้คอยประมาณ 1 นาที ถา้ไม่พบให้ใชมี้ดเคาะถงัอากาศและคอยประมาณ 1 นาที หากยงั
ไม่พบหรือไม่มีสัญญาณตอบรับให้ขึ้นสู่ผิวน ้า เม่ือถึงผิวน ้าให้ส ารวจหาคู่ด านา้ พร้อมทั้งใชมี้ดเคาะถงั
อากาศอีกคร้ัง ถา้ไม่พบให้รีบรายงานผูค้วบคุมการด าน ้า 

37.2.7 หมัน่ตรวจสอบอุปกรณ์ด าน ้ า เช่น เคร่ืองวดัความลึกและคอยตรวจสอบปริมาณอากาศท่ีเหลือในถงั
อากาศอยู่เสมอ โดยดูท่ีมาตรวดัความดนัอากาศ หากพบว่าปริมาณอากาศในถงัอากาศเหลือน้อยกว่า 
500 ปอนด์/ตารางน้ิว หรือ 30 BAR ให้ขึ้นสู่ผิวน ้ าเพ่ือเปล่ียนถงัอากาศและอย่ากลั้นหายใจ เพ่ือเป็น
การประหยดัอากาศขณะขึ้นสู่ผิวน ้ าเพราะจะเกิดอันตรายต่อปอดแต่ควรหายใจอย่างสม ่าเสมอ
ตลอดเวลา  

37.2.8 ขณะขึ้นสู่ผิวน้าจะตอ้งใชอ้ตัราเร็วไม่เกิน 60 ฟุต/นาที (1 ฟุต/1 วินาที) ซ่ึงจะสังเกตไดจ้ากฟองอากาศ 
ท่ีปล่อยออก กล่าวคือ จะตอ้งขึ้นตามหลงัฟองอากาศขณะขึ้นสู่ผิวน ้ าจะตอ้งชูแขนขา้งใดขา้งหน่ึงขึ้น
แลว้แหงนหน้ามองไปตามแขนเพ่ือป้องกนั ศีรษะกระทบส่ิงของหรืออุปกรณ์บนผิวน ้ าและเพ่ือเป็น
การเปิดระบบทางเดินหายใจให้โล่ง 

37.2.9 นกัประดาน ้าอาจปฏิเสธการด าน ้ าในคราวใดก็ได ้หากเห็นว่าการด าน ้ าคราวนั้นอาจก่อให้เกิดอนัตราย
ต่อชีวิต ร่างกาย หรือสุขภาพอนามยัของตน 

37.2.10 ผูค้วบคุมงานและหวัหนา้นกัประดาน ้าตอ้งส่ังให้ลูกจา้งหยดุหรือเลิกการด าน ้าในกรณี ต่อไปน้ี 
37.2.10.1 เม่ือพ่ีเล้ียงนกัประดาน ้าและนกัประดาน ้าไม่สามารถติดต่อส่ือสารกนัได ้
37.2.10.2 เม่ือนกัประดาน ้าตอ้งใชอ้ากาศส ารองจากขวดอากาศ หรือขวดอากาศส ารอง 
37.2.10.3 เม่ือนายจ้างหรือหัวหน้านักประดาน ้ าพิจารณาแล้วเห็นว่าการด าน ้ าในพ้ืนท่ีบริเวณนั้น 

ไม่ปลอดภยั 
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38. กฎความปลอดเฉพาะงานส าหรับการปฏบิัติงานบนท่ีสูงโดยใช้เทคนิคโรยตัว (Rope Access)  
การปฏิบติังานบนท่ีสูงโดยใชเ้ทคนิค Rope Access อนุญาตให้เฉพาะการปฏิบติังานเพื่อทดสอบหรือ ตรวจสอบ

อุปกรณ์บนท่ีสูง ตลอดจนงานบ ารุงรักษาโดยใช้เคร่ืองมือ (Hand tool) ท่ีผูป้ฏิบัติสามารถพกพาไปได้  ทั้ งน้ี น ้ าหนัก
ผูป้ฏิบติังานรวมอุปกรณ์อื่น ๆ ตอ้งไม่เกิน 150 กิโลกรัม  เช่น งานร้ือฉนวน งานซ่อมแกไ้ขสี งานขนัแน่นอุปกรณ์ เป็นตน้ 

38.1 คุณสมบติัของผูป้ฏิบติังาน  
38.1.1 ผูป้ฏิบติังานตอ้งผา่นการอบรมหลกัสูตรการปฏิบติังานบนท่ีสูงดว้ยเทคนิคการใชเ้ชือก (Rope Access) 

ตามมาตรฐานของ IRATA ซ่ึ งต้องแนบ เอกสารผ่ านการอบรมในการขออนุญาตท างาน  
โดยทีมท่ีปฏิบติังานตอ้งประกอบดว้ย  
38.1.1.1 หัวหน้ าทีม  (IRATA Level 3) ท าหน้ าท่ี ในการควบคุมการป ฏิบั ติ งานตามแผน  

และมาตรการความปลอดภยัท่ีก าหนด โดยตอ้งอยูป่ระจ าตลอดเวลาท่ีมีการปฏิบติังาน  
38.1.1.2 ผูป้ฏิบัติงาน จ านวนและคุณสมบัติขึ้นอยู่กบัหัวหน้าทีม แต่ต้องผ่านการอบรม  IRATA 

Level 1 เป็นอยา่งนอ้ย 
38.1.1.3 ผูช่้วยเหลือ จ านวนและคุณสมบัติขึ้นอยู่กับหัวหน้าทีม แต่ต้องผ่านการอบรม IRATA 

Level 2 เป็นอยา่งนอ้ย 
38.1.2 ผูรั้บเหมาตอ้งมีใบรับรองสุขภาพจากแพทยใ์ห้สามารถปฏิบติังานบนท่ีสูงได ้โดยตอ้งเขา้รับการตรวจ

ไม่ เกิน  3 เดือน  ทั้ ง น้ี ใบ รับรองแพทย์ต้องระบุ ว่าผู ้ป ฏิบั ติ งานไม่ได้มีอาการผิดปกติห รือ 
กลุ่มโรคท่ีห้ามปฏิบติังานบนท่ีสูง โดยตอ้งแนบใบรับรองแพทยใ์นการขออนุญาตท างาน และก่อน
ปฏิบติังานตอ้งตรวจวดัความดนัก่อนทุกคร้ัง 

38.1.3 ผูค้วบคุมงานปตท. ต้องผ่านการอบรมหลักสูตร Basic Rope Access หรือการควบคุมการท างาน 
บนท่ีสูงและผ่านการตรวจสุขภาพพร้อมทั้งมีผลการรับรองจากแพทย ์(ไม่เกิน 1 ปี)  ให้สามารถ
ปฏิบติังานบนท่ีสูงไดโ้ดยขึ้นทะเบียนไวก้บัส่วนคุณภาพ ความปลอดภยั อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้ม
โรงแยกก๊าซ 

38.2 ก่อนเร่ิมงาน 
38.2.1 ส ารวจพ้ืนท่ีหน้างานหรือวางแผนร่วมกับผู ้ควบคุมงาน เพ่ือก าหนดวิธีการท างานและจุดท่ีต้อง

ปฏิบติังานให้เกิดความปลอดภยั  โดยโครงสร้างท่ีใช้ยึดเกาะ ผูกยึดอุปกรณ์โรยตวั ตอ้งเป็นไปตาม
มาตรฐานวิศวกรรม 

38.2.2 ก่อนเร่ิมงานตอ้งจดัท าแผนการด าเนินงาน ขั้นตอนการปฏิบติังานโดยละเอียด ซ่ึงอาจประกอบไปดว้ย 
แผนป้องกันการตก (Fall Protection Plan) ระบบตรวจสอบอุปกรณ์กันตก (Fall Arrests Protection)  
แผนฉุกเฉินหรือแผนช่วยชีวิต โดยแผนการท างานต้องครอบคลุมทุกจุดท่ีปฏิบัติงาน ซ่ึงต้องให้
หวัหนา้ทีมเป็นผูล้งนามรับรอง 

38.2.3 ท าการประเมินความเส่ียงและท าการวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภยั (JSA) ส าหรับการปฏิบติังาน 
บนพ้ืนท่ีสูงด้วยเทคนิคการใช้เชือก (Rope Access) รวมทั้งครอบคลุมงานอ่ืน ๆ ท่ีมีการปฏิบัติงาน  
เช่น งานรังสี และตอ้งท าการส่ือสารให้ผูป้ฏิบติังานเขา้ใจก่อนเร่ิมงานทุกคร้ัง (Safety Talk)  
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38.2.4 อุปกรณ์ เคร่ืองมือท่ีใช้ ส าหรับการปฏิบัติงานบนท่ีสูงด้วยเทคนิคการใช้เชือก (Rope Access) เช่น  
เชือก อุปกรณ์ยึด ต้องได้มาตรฐาน และต้องมีอายุไม่เกิน 10 ปี นับจากวนัท่ีผลิต โดยต้องมีการ
ตรวจสอบ  และแนบใบรับรองตามมาตรฐาน IRATA ในการขออนุญาตท างาน  ทั้งน้ี  กรณีท่ีมีการ
จดัท าอุปกรณ์ขึ้นมาเพ่ือใชง้าน ตอ้งแสดงเอกสารการออกแบบอุปกรณ์รวมถึงรายละเอียดการค านวณ
โดยสามญัวิศวกรเพ่ิมเติม 

38.2.5 ก่อนเร่ิมปฏิบัติงานผูค้วบคุมงานตลอดจนหัวหน้าทีมต้องตรวจสอบความพร้อมของผูป้ฏิบัติงาน 
รวมทั้งเคร่ืองมือและอุปกรณ์ตอ้งอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน โดยตอ้งบนัทึกผลการตรวจสอบเคร่ืองมือ
และอุปกรณ์ลงใน QSHEF-GSP-25-006-004 แบบฟอร์มบันทึกผลการตรวจสอบเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ส าหรับการปฏิบติังานบนท่ีสูงโดยใช้เทคนิคโรยตวัดว้ยเชือก (Rope Access Pre-Checklists) 
และแนบในการขออนุญาตท างาน  

38.2.6 ต้องประเมินและจัดเตรียมสภาพแวดล้อมท างานให้ มีความปลอดภัย รวมถึงความเพียงพอ  
ของแสงสว่างในการปฏิบติังาน 

38.2.7 ให้หยุดท างานขณะฝนตกหรือฟ้าคะนอง รวมทั้งความเร็วลม ณ จุดปฏิบติังานตอ้งไม่เกิน 20 Knots 
(10.8 M/Sec) โดยผูรั้บเหมาเป็นผูจ้ดัหาอุปกรณ์ตรวจวดัความเร็วลมเพื่อตรวจวดัในระหว่างปฏิบติังาน
ดว้ย 

38.2.8 จดัให้มีการขออนุญาตท างาน ตามท่ีก าหนด โดยตอ้งแนบเอกสาร ดงัน้ี 
38.2.8.1 การประเมินความเส่ียงและการวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภยั (JSA)  
38.2.8.2 แผนการท างาน มาตรการความปลอดภยั การปฏิบติักรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 
38.2.8.3 เอกสารผา่นการอบรมของผูป้ฏิบติังาน  
38.2.8.4 ใบรับรองแพทย ์
38.2.8.5 เอกสารรับรองการตรวจสอบอุปกรณ์ตามมาตรฐาน IRATA 
38.2.8.6 QSHEF-GSP-25-006-004 แบบฟอร์มบันทึกผลการตรวจสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์

ส าหรับการปฏิบติังานบนท่ีสูง โดยใช้เทคนิคโรยตวัดว้ยเชือก (Rope Access Equipment 
Pre-Checklists) 

38.3 ระหว่างปฏิบติังาน 
38.3.1 ปฏิบติัตามแผนการท างาน และมาตรการความปลอดภยัในการท างานอยา่งเคร่งครัด 
38.3.2 ตอ้งสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัการตกตลอดเวลาท่ีปฏิบติังาน 
38.3.3 หวัหนา้ทีมหรือผูค้วบคุมงานตอ้งส่ังให้หยดุปฏิบติังานทนัทีในกรณีต่อไปน้ี 

38.3.3.1 เม่ือประเมินแลว้ว่าผูป้ฏิบติังานไม่พร้อมปฏิบติังาน 
38.3.3.2 สภาพแวดลอ้มในการท างานไม่ปลอดภยั 

 

39. แนวปฏิบัตกิรณีท่ีพบการไม่ปฏิบตัิตามกฎความปลอดภัยหรือระบบขออนุญาตท างานเพ่ือไม่ให้เกิดข้อบกพร่องซ ้า 

39.1 กรณีพบการปฏิบัติงานไม่เป็นไปตามกฎความปลอดภัย/ระบบอนุญาตท างานหรือพบเห็นการกระท า  
ท่ีไม่ปลอดภยัพนกังานทุกคนสามารถส่ังหยดุงานไดท้นัที 
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39.2 ผูพ้บเห็น ขอให้ประสานงานเรียกผูเ้ก่ียวข้อง (เจ้าของพ้ืนท่ีและผูค้วบคุมงาน) มารับทราบประเด็นร่วมกัน 
ท่ีหนา้งาน และด าเนินการแกไ้ขขอ้บกพร่องทนัที 

39.3 ผูพ้บเห็น บันทึกข้อมูลท่ีเก่ียวข้อง ได้แก่ เลขท่ีใบอนุญาตท างาน รูปถ่ายหน้างาน เพ่ือบันทึกเป็นข้อมูล
ประกอบการรายงาน 

39.4 ผูค้วบคุมงานผูรั้บเหมา ด าเนินการแกไ้ขท่ีหน้างาน และจัดท ามาตรการแก้ไขป้องกันการเกิดซ ้ า เพ่ือแจ้งต่อ
หน่วยงานเจ้าของพ้ืนท่ี โดยก าหนดให้ผูอ้นุญาตของพ้ืนท่ีนั้น ๆ เป็นผูพิ้จารณาในการอนุมัติให้เร่ิมงานต่อ  
และบันทึกผลลงใน QSHEF-GSP-25-004-022 แบบบันทึกผลแก้ไข/ป้องกันการเกิดซ ้ า กรณีพบประเด็น 
ความไม่สอดคลอ้งตามระบบอนุญาตท างานหรือกฎความปลอดภยั 

39.5 ผูพ้บเห็น รายงานขอ้มูลขอ้บกพร่องท่ีไม่เป็นไปตามระบบผ่านระบบ PTT INCR พร้อมทั้งระบุขอ้มูลหน่วยงาน 
ท่ีไม่ปฏิบติัตามระบบฯ 

ทั้งน้ี ขึ้นอยูก่บัดุลพินิจของผูอ้นุญาตในการพิจารณาส่ังหยดุงาน และการก าหนดมาตรการแกไ้ข/ป้องกนัการเกิดซ ้า 
การลงโทษ  

ผูฝ่้าฝืนไม่ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยั ผูบ้งัคบับญัชาตอ้งด าเนินการลงโทษตามล าดบัดงัน้ี  
กรณีของพนักงาน ปตท.  
ฝ่าฝืนคร้ังที่ 1 ตกัเตือนและให้บนัทึกประวติัไวท่ี้หน่วยงาน และอบรมทบทวนหรือฝึกปฏิบติัจนเกิดความช านาญ  
ฝ่าฝืนคร้ังที่ 2 หรือ ฝ่าฝืนกฎความปลอดภยัร้ายแรง หรือจงใจกระท าความผิด ให้ลงโทษทางวินยัตามกฎขอ้บงัคบั

ของปตท. ทนัที ตามล าดบัความผิด 
กรณีของผู้รับเหมา 
ฝ่าฝืนคร้ังที่ 1 ให้หยุดงาน จนกว่าหวัหนา้งานและผูฝ่้าฝืน จะไดรั้บการทบทวนกฎความปลอดภยัและยอมรับเป็น

ลายลกัษณ์อกัษรว่าจะควบคุมดูแลไม่ให้เกิดการฝ่าฝืนอีก 
ฝ่าฝืนคร้ังที่ 2 หรือฝ่าฝืนกฎความปลอดภยัร้ายแรง หรือ จงใจกระท าความผิด ผูรั้บเหมาจะถูกห้ามเขา้ปฏิบติังาน

ในพ้ืนท่ีโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง 
การปฏิบัติ 

จดัท าเป็นค าส่ังผูช่้วยกรรมการผูจ้ดัการใหญ่แยกก๊าซธรรมชาติ เร่ืองกฎความปลอดภยัเฉพาะงาน และลงนามโดย
ผูช่้วยกรรมการผูจ้ดัการใหญ่แยกก๊าซธรรมชาติ 

 
ส่วนท่ี 7 ภาคผนวก 
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คาํนํา 

 

   เพืĻอใหก้ารปฏิบติังานในโครงการก่อสร้างเกิดงานทีĻมีคุณภาพสูงสุด สาํหรับผูรั้บเหมาทีĻเขา้ร่วมปฏิบติังานในส่วน 

งานวศิวกรรมเทคนิคโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง ทางส่วนวิศวกรรมเทคนิคไดจ้ดัทาํคู่มือและกฎระเบียบขอ้ปฏิบติัในการทาํงาน  

สาํหรับผูรั้บเหมา เพืĻอควบคุม กาํกบัดูแลในส่วนการปฏิบติัและควบคุมคุณภาพงาน ให้สอดคลอ้งตามแนวทางส่วนวศิวกรรม 

เทคนิคโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง เพืĻอใหเ้กิดความมัĻนใจวา่ในระหว่างปฏิบติังานโครงการมีระบบและบคุลากรสาํหรับควบคุม 

และตรวจสอบคุณภาพงานโครงการอยา่งถูกตอ้งและเหมาะสม 

 

 

 

       ทัļงนีļ ในส่วนวิศวกรรมเทคนิคโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง มีวัตถุประสงค์ในการควบคุมคุณภาพการปฏิบตัิงาน ดงันีļ  

 

1. เพืĻอ ให้การปฏิบติังานของบริษทัผูรั้บเหมาทุกบริษทั มีระบบควบคุมคุณภาพทีĻเหมาะสม 

2. เพืĻอ ให้การปฏิบติังานของบริษทัผูรั้บเหมาทุกบริษทั มีคุณภาพงานตามมาตรฐานทีĻกาํหหนด 

3. เพืĻอ ให้มีระบบควบคุมดา้นเอกสารและลดความผิดพลาดดา้นเอกสารในการตรวจสอบคณุภาพงาน  

4. เพืĻอ ให้การปฏิบติังานเป็นไปดว้ยความเรียบร้อย ถูกตอ้งตามกระบวนการและขัļนตอน โดยไม่มีงานแกไ้ข 

5. เพืĻอ ให้การดาํเนินงานของก่อสร้างโครงการ ดาํเนินงานเป็นไปอยา่งต่อเนืĻอง และแลว้เสร็จตามกาํหนดเวลา 
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สารบญั          หน้า 

                        

คุณสมบติัพืļนฐานผูต้รวจสอบคุณภาพของผูรั้บเหมา 

เกณฑก์าํหนดการทดสอบผูต้รวจสอบคุณภาพของผูรั้บเหมา 

เกณฑก์าํหนดจาํนวนผูต้รวจสอบคุณภาพของผูรั้บเหมา 

หนา้ทีĻและความรับผิดชอบผูต้รวจสอบคุณภาพของผูรั้บเหมา 

ขัļนตอนการประสานงานตรวจสอบ   

               มาตรการควบคมุการปฏิบติังานทีĻไม่สอดคลอ้งตามขอ้กาํหนด 
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คุณสมบติัพืļนฐานผูต้รวจสอบคุณภาพของผูรั้บเหมา 

 

       ผูรั้บเหมาทีĻจะเขา้ปฏิบติังานในส่วนงานวิศวกรรมเทคนิคโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยองผูรั้บเหมาทุกบริษทั จะตอ้งดาํเนินการ 

  จดัหาบุคลากรผูต้รวจสอบคุณภาพงานทีĻมีคุณสมบติัเหมาะสมกบังาน โดยมีคุณสมบติัพืļนฐานดังนีļ  

1. ระดบัการศึกษาและประสบการณท์าํงานผูต้รวจสอบคุณภาพ 

1.1 ผูต้รวจสอบคุณภาพตอ้งจบการศึกษาระดับปริญญาตรี หรือสูงกว่า ในสาขาทีĻเกีĻยวข้องและมีประสบการณ์ 

ทาํงานอยา่งน้อย Ņ ปี ในส่วนงานทีĻเกีĻยวข้อง 

1.2 ผูต้รวจสอบคุณภาพทีĻจบการศึกษาตํĻากว่าระดับปริญญาตรี จะต้องมีประสบการณ์ทาํงานอยา่งนอ้ย Łŀ ปี  

                ในส่วนงานทีĻเกีĻยวข้อง 

ł.   ผูต้รวจสอบคุณภาพตอ้งผา่นการทดสอบจากส่วนงานวิศวกรรมเทคนิคโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง ดงันีļ  

                        ł.Ł  ตอ้งผ่านการทาํขอ้สอบพืļนฐานแต่ละสาขางานทีĻเกีĻยวขอ้งตามเกณฑที์Ļกาํหนดจากหน่วยงานวิศวกรรม 

                        ł.ł  ตอ้งผ่านการสอบสมัภาษณพื์ļนฐานแต่ละสาขางานทีĻเกีĻยวขอ้งตามเกณฑที์Ļกาํหนดจากหน่วยงานวิศวกรรม 

               Ń.   ผูต้รวจสอบคุณภาพตอ้งผ่านการอบรมและมีใบรับรองเฉพาะงาน ซึĻ งจาํเป็นตอ้งมีตามมาตรฐานโดยอา้งอิงตาม 

                      มาตรฐานหรือขอ้กาํหนดของโครงการ 

               ń.   ผูต้รวจสอบคุณภาพจะตอ้งเป็นพนกังานของบริษทัผูร้ับเหมาทีĻทาํสญัญารับงานโครงการกบั ปตท. โดยตรง 

 

             เกณฑก์ารทดสอบผูต้รวจสอบคุณภาพของผูรั้บเหมา 

      ก่อนเริĻมปฏิบติังานผูต้รวจสอบคุณภาพจะตอ้งผา่นการทดสอบตามเกณฑที์Ļหน่วยงานวิศวกรรมกาํหนด ดงันีļ  

1. ทาํการทดสอบขอ้สอบในสาขางานทีĻเกีĻยวขอ้งทัļงขอ้สอบปรนัยและอตันยั โดยมีคะแนนเต็ม Łŀŀ คะแนน  

โดยกาํหนดเกณฑผ์่านการทดสอบทีĻ ňŅ คะแนนหรือมากกวา่ 

2.  สอบสมัภาษณจ์ากหน่วยงานวศิวกรรม โดยเกณฑก์ารสอบผ่านสมัภาษณ์จะพจิารณาดงัต่อไปนีļ  

2.1 มีความรู้ความเขา้ใจในลกัษณะงานของตาํแหน่งทีĻทาํเป็นอยา่งดี 

2.2 มีคุณลกัษณะและสมรรถนะทีĻจาํเป็นต่อการปฏิบติังานตรวจสอบนัļน ๆ 

2.3 มีวฒิุภาวะทางอารมณ ์การใชเ้หตุผลในการตดัสินใจ มนุษยส์มัพนัธ์ดี 

2.4 มีความพร้อม,ความกระตือรือร้นทีĻจะทาํงานตามระเบียบและขอ้กาํหนดของหน่วยงานวศิวกรรม 

    โดยในส่วนงานวิศวกรรม ปตท. ขอสงวนสิทธิĿ ในการขอเปลีĻยนตวัผูต้รวจสอบคุณภาพใหม่ หากพบวา่ผูต้รวจสอบคุณภาพ 

ดงักล่าวไม่ผ่านเกณฑก์ารทดสอบอย่างใดอยา่งหนึĻ งหรือทัļงหมด 

 

           เกณฑ์กาํหนดจํานวนผูต้รวจสอบคุณภาพของผูรั้บเหมา 

     ก่อนเริĻมปฏิบตัิผูรั้บเหมาทีĻจะเขา้ปฏิบติังานในส่วนงานวิศวกรรมเทคนิคโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง ผูรั้บเหมาทุกบริษทั 

จะตอ้งดาํเนินการจดัหาจาํนวนบุคลากรผูต้รวจสอบคุณภาพงานให้เหมาะสมกบัขนาดของโครงการ โดยแบ่งแยกจาํนวนบุคลากร

ควบคุมคุณภาพขัļนตํĻาไวด้งันีļ  
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คู่มือ หลกัการปฏิบติังานตรวจสอบคุณภาพ ส่วนวิศวกรรมเทคนิค                                                                                  Rev.0  Jan 2020 

 

1. งานมูลค่าตํĻากกวา่ Ń ลา้นบาท  

          - Quality contro1       1   ตาํแหน่ง (ต่องานแตล่ะชนิด) 

          - Document control    1  ตาํแหน่ง 

2. งานมูลค่า Ń ถึง Ńŀ ลา้นบาท 

          - Quality contro1       2   ตาํแหน่ง (ต่องานแตล่ะชนิด) 

          - Document control    1  ตาํแหน่ง 

3. งานมูลค่า Ńŀ ลา้นบาทขึļนไป 

          - Quality contro1       Ń   ตาํแหน่ง (ต่องานแตล่ะชนิด) 

          - Document control    1  ตาํแหน่ง 

ทัļงนีļ จาํนวนผูต้รวจสอบคุณภาพดงักล่าว ถือเป็นเพียงจาํนวนขัļนตํĻาทีĻผูรั้บเหมาจะตอ้งทาํการจดัหาเทา่นัļน อยา่งไรก็ตาม ทาง ปตท.  

ขอสงวนสิทธิĿ  ในการพิจารณาเพิĻมเติมจาํนวนผูต้รวจสอบคุณภาพของโครงการตามสถานการณ์และความเหมาะสม 

 

หนา้ทีĻและความรับผิดชอบผูต้รวจสอบคุณภาพของผูรั้บเหมา 

1. ผูต้รวจสอบคุณภาพมีหนา้ทีĻกาํหนดกระบวนการและวางแผนงานเขา้ตรวจสอบงานร่วมกบัผูค้วบคมุงาน ปตท.  

และเขา้ตรวจสอบงานตามแผนงานใหถู้กตอ้งและครบถว้นสมบูรณ์ 

2. ผูต้รวจสอบคุณภาพมีหนา้ทีĻตรวจสอบงานตามมาตรฐานและขอ้กาํหนดของโครงการ 

3. ผูต้รวจสอบคุณภาพจะตอ้งจดัทาํเอกสารผลการตรวจสอบพร้อมภาพประกอบแตล่ะงานตรวจสอบนัļน ๆ 

4. ผูต้รวจสอบคุณภาพจะตอ้งติดตามและจัดส่งรายงานการทาํงานตรวจสอบประจาํวนั 

5. ผูต้รวจสอบคุณภาพจะตอ้งประสานงานผูค้วบคุมงาน ปตท. ในการทาํงานหรือเพืĻอส่งมอบงาน 

6. ผูต้รวจสอบคุณภาพจะตอ้งจดัทาํระบบเอกสารต่าง ๆให้สอดคลอ้งกบัหน่วยงานวิศวกรรม ปตท.  

 

ขัļนตอนการประสานงานตรวจสอบ  

          บริษทัผูรั้บเหมาทีĻตอ้งการส่งงานตรวจสอบกบัผูค้วบคุมงาน ปตท. จะตอ้งทาํการจดัส่งใบขอแจง้เขา้ตรวจสอบเขา้ระบบ 

   เอกสารให้กบัผูค้วบคุมงาน ปตท. โดยมีหลกัการปฏิบติัดงันีļ  

1. บริษทัผูรั้บเหมาจะตอ้งแจง้ใหผู้ค้วบคุมงาน ปตท. รับทราบ และจดัส่งใบขอแจ้งเขา้ตรวจสอบล่วงหนา้ 

ไมน่อ้ยกวา่ łวนัทาํการ 

2. บริษทัผูรั้บเหมาตอ้งแนบเอกสารอืĻน ๆ ทีĻใชป้ระกอบการตรวจสอบมาพร้อมกบัใบขอแจง้เขา้ตรวจสอบใหค้รบถว้น 

                       สาํหรับในงานตรวจสอบนัļน ๆ 

3. บริษทัผูรั้บเหมาตอ้งเป็นผูอ้าํนวยความสะดวกและจดัหายานพาหนะในการเดินทางใหก้บัผูค้วบคุมงาน ปตท.  

ในกรณีทีĻจะตอ้งทาํการตรวจสอบงานนอกพืļนทีĻโรงแยกกา๊ซธรรมชาติระยอง 

4. หลงัจากทาํการตรวจสอบผูรั้บเหมาจะตอ้งจดัส่งผลการตรวจสอบ  เขา้ระบบเอกสารภายในวนัทีĻทาํการตรวจสอบ 
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คู่มือ หลกัการปฏิบติังานตรวจสอบคุณภาพ ส่วนวิศวกรรมเทคนิค                                                                                  Rev.0  Jan 2020 

 

     มาตรการควบคุมการปฏิบติังานทีĻไม่สอดคลอ้งตามขอ้กาํหนด 

         สาํหรับผูรั้บเหมาทีĻเขา้ร่วมปฏิบติังานในส่วนงานวิศวกรรมเทคนิคโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง ทางส่วนวิศวกรรมเทคนิค 

ไดจ้ดัมาตรการควบคมุการปฏิบติังานทีĻไม่สอดคลอ้งตามขอ้กาํหนดขึļนเพืĻอควบคุมและกาํกบัดูแลในส่วนการปฏิบติังานให้ 

สอดคลอ้งตามแนวทางส่วนวิศวกรรมเทคนิคโรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง  

         โดยในกรณีทีĻผูค้วบคุมงาน ปตท. ตรวจพบผูรั้บเหมาทีĻทาํการปฏิบติังานทีĻไมส่อดคลอ้งตามขอ้กาํหนด ส่วนงานวิศวกรรม 

 ปตท. ขอสงวนสิทธิĿ ในการขอใหห้ยดุปฏิบติังานเพืĻอทาํการสอบสวนหาสาเหตุ แนวทางการแกไ้ขก่อน โดยจะตอ้งผ่านการพิจารณา

เห็นชอบจากผูค้วบคุมงาน ปตท. แลว้เทา่นัļนจึงจะสามารถปฏิบตัิงานได ้โดยมีการกาํหมดมาตรการควบคุมไวด้งันีļ  

1. ตรวจพบการปฏิบติังานทีĻไมส่อดคลอ้งตามขอ้กาํหนดครัļ งทีĻŁ ออกหนงัสือเตือนผูก้ระทาํผิด  

และบริษทัผูรั้บเหมารบัทราบ 

2. ตรวจพบการปฏิบติังานทีĻไมส่อดคลอ้งตามขอ้กาํหนดครัļ งทีĻ 2 ออกหนงัสือเตือนบริษทัผูรั้บเหมาใหรั้บทราบ 

 และส่วนงานวิศวกรรม ปตท. ขอสงวนสิทธิĿ พิจารณาหยดุปฏิบติังานสาํหรับผูก้ระทาํผิดไม่สามารถปฏิบติังานไดอ้ีก  

3. ตรวจพบการปฏิบติังานทีĻไมส่อดคลอ้งตามขอ้กาํหนดครัļ งทีĻ 3ส่วนงานวิศวกรรม ปตท. ขอสงวนสิทธิĿ พจิารณาหยุด

ปฏิบติังานสาํหรับบริษทัผูรั้บเหมาทีĻกระทาํผิดไม่สามารถปฏิบตัิงานไดอี้ก  

หมายเหตุ. ทัļงนีļ ผูป้ฏิบติัหรือบริษทัทีĻกระทาํผดิ จะถกูขึļน Black List ในบริษทั ปตท.หน่วยงานวศิวกรรม อยา่งนอ้ง ł ปี และผ่านการ

พจิารณาความสามารถในการควบคุมการปฏิบตัิทาํงานไดก้อ่น 
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