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บทความนี้เปนความคิดเห็นของผูเขียนเทานั้น กรมทางหลวงไมมีสวนเกี่ยวของแตอยางใด 



บทนํา 
 
 ในการปฏิบัติงานออกแบบและตรวจสอบผิวทางแอสฟลตใหไดผลงานที่มีคุณภาพที่ดีนั้น จําเปน
จะตองคํานึงถึงสวนประกอบตางๆ ของขบวนการในการปฏิบัติงานทั้งหมด ทั้งนี้เพือ่ใหผูปฏิบัติงานไดมี
เอกสารคูมือในการตรวจสอบแหลงวัสดุ การจัดเก็บตวัอยางตัวแทน ขัน้ตอนของการออกแบบ รวมถึงการ
ตรวจสอบเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในงานผิวทางแอสฟลตคอนกรีต ไดอยางถูกตองตามขั้นตอนและ
วิธีการ เพื่อใหเปนไปตามรปูแบบเดยีวกนั ตลอดจนผลงานที่ไดจะมีคุณภาพทีด่ ี จึงจําเปนตองมีคูมือ
วิธีการปฏิบัติงาน 
 คูมือวิธีการปฏิบัติงานเลมนี้ จะบรรยายถึงวิธีการปฏิบัติงานในแตละสวนใหถูกตองและเปนไป
ตามขั้นตอนทีต่องปฏิบัติ ซ่ึงสามารถแบงสวนของการปฏบิัติงานออกเปน 6 สวน คือ       การตรวจสอบ
โรงงานผสมแอสฟลตคอนกรีต การตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในงานแอสฟลตคอนกรีต  การเก็บตวัอยาง
วัสดมุวลรวมเพื่อสงออกแบบสวนผสมแอสฟลตคอนกรีต   การออกแบบสวนผสมแอสฟลตคอนกรีต 
ขั้นตอนวิธีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตในสนาม   และการควบคุมและ
ตรวจสอบการกอสรางผิวทางแอสฟลตคอนกรีต ตามลําดับ 
 สวนออกแบบฯ หวังเปนอยางยิ่งวาคูมือการปฏิบัติงานเลมนี้จะชวยใหเจาหนาที่ของสวนออก 
แบบและตรวจสอบผิวทางแอสฟลต สามารถนําไปใชเปนคูมือในการปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ
ตลอดจนหนวยงานอื่นๆ ที่เกี่ยวของก็สามารถนําไปใชเปนคูมือในการปฏบิัติงาน เพื่อใหเกิดประโยชนได
ตอไป 
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บทท่ี 1 
การตรวจสอบโรงงานผสมแอสฟลตคอนกรีต 

 
จุดประสงค 
 

 สวนผสมแอสฟลตคอนกรีตที่ไดจากการผลิตของโรงงานผสม จะมีคุณภาพและคุณสมบัติที่
ถูกตองเหมาะสมเพียงใดขึ้นอยูกับขบวนการผลิตและประสิทธิภาพของโรงงานผสม ดังนั้นในการ
ตรวจสอบโรงงานผสมฯ จึงมีจุดประสงคใหผูควบคุมงานไดทราบถึง 

1. สภาพและระบบการทํางานของอุปกรณตางๆ ของโรงงานผสมเมื่อกอนเริ่มการทํางานจะตองมี 
การแกไขปรับปรุงซอมแซม อุปกรณตาง ๆ ที่มีสภาพชํารุดหรือใชงานไดดีหรือไม 

2. ประสิทธิภาพการทํางานและกําลังผลิตที่แทจริง ของโรงงานผสม เพื่อ 
- กําหนดอัตราการผลิตที่เหมาะสมและเต็มประสิทธิภาพ ลดการสูญเสียวัสดุและ    
พลังงาน 

- จัดขบวนการผลิตใหเปนไปอยางตอเนื่องถูกตองสมบูรณไดสวนผสมแอสฟลต
คอนกรีตที่มีคุณภาพและคุณสมบัติเปนไปตามที่ไดออกแบบสวนผสมไวตลอดเวลา
การผลิต 

-  แกปญหาดานคุณภาพของสวนผสมฯ ที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
 

รายการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบโรงงานผสมแอสฟลตคอนกรีตจะทําใน 2 ลักษณะคือ การตรวจสอบสภาพและ
รายละเอียดทั่วไปและการสอบเทียบ (Calibrate) ของอุปกรณตาง ๆ สําหรับการใชงานของโรงงานผสม มี
รายละเอียดดังนี้ 
 
1. การตรวจสอบสภาพรายละเอียดท่ัวไป 
 เปนการตรวจสอบ ขอมูลตางๆ ของโรงงานผสม เชนบริษัทผูผลิต รุน กําลังผลิต อายุการใชงาน
ชนิดและสภาพทั่วไปพรอมรายละเอียดของสวนประกอบตางๆ ของโรงงานผสม เพื่อใหเขาใจระบบการ
ทํางานและทําการแกไขปรับปรุงสวนประกอบที่มีสภาพชํารุดหรือใชงานไดไมดีกอนเริ่มทํางาน โดยจะ
ตรวจสอบตามแบบฟอรม “การตรวจสอบโรงงานผสมแอสฟลตคอนกรีต(Plant)” ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 
 

 1.1 การบันทึกรายละเอียดท่ัวไปของงานที่กอสราง เชน ช่ือโครงการฯ ผูกอสราง ผูควบคุมงาน  
สถานที่ตั้งโรงงานผสม ฯลฯ 
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 1.2 การบันทึกรายละเอียดท่ัวไปของโรงงานผสม เชน บริษัทผูผลิต รุน  สภาพทัว่ไปของโรงงาน 
ผสม ฯลฯ  
 

 1.3 การตรวจสอบระบบจัดเก็บและปอนวัสดุ 
 ระบบจัดเก็บและปอนวัสดุประกอบดวย ยุงหินเย็น (Cold Bin) และถังบรรจุแอสฟลต (Asphalt 
Tank)  ซ่ึงมีรายละเอียดการตรวจสอบดังนี ้
 1.3.1 ยุงหินเยน็ (Cold Bin) 
   ยุงหินเย็นทําหนาที่จัดเก็บมวลรวมแตละขนาดไมใหปะปนกันเพื่อใหสามารถ
กําหนดอัตราการปอนมวลรวมไดตามตองการ การตรวจสอบยุงหินเย็นมดีังนี ้
   ก) จํานวนยุง  ยุงหินเย็นควรมีอยางนอย 4 ยุง เพื่อใหเพียงพอสําหรับบรรจุมวล
รวมแตละขนาดที่จะนํามาใช กรณีมีการนําทรายมาใชในสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตจะตองแยกทราย
และหนิฝุนคนละยุง หามนํามาผสมในยุงเดียวกันหรือใน Stock Pile อีกทั้งการใสมวลรวมในแตละยุง 
ตองใสแคพอดี อยาใหมีการลนขามไปยุงอืน่ 
   ข) ขนาดของมวลรวมที่บรรจ ุ  โดยทั่วไปการบรรจุมวลรวมลงยุงหินเย็นจะใช
มวลรวมขนาดใหญอยูสวนทาย ซ่ึงจะถกูปลอยลงสูสายพานลําเลียงกอนและรองอยูใตมวลรวมละเอียด
เพื่อปองกันมวลรวมละเอียดติดสายพาน กรณีมวลรวมเปยกชื้น 
   ค) การติดตั้งเครื่องสั่นสะเทือน เครื่องสั่นสะเทือนจะติดตั้งบริเวณขางยุงดาน
นอกเพื่อเขยาใหมวลรวมไหลออกจากยุงอยางสม่ําเสมอ โดยทั่วไปจะตดิที่ยุงมวลรวมละเอียด 
   ง) ลักษณะการปอนหิน  เครื่องปอนวสัดุมีหลายประเภท มีขอด ี – ขอเสีย
แตกตางกันจึงตองทําการตรวจสอบวาโรงงานผสมมีการปอนวัสดุอยางไร เพื่อกําหนดวิธีการตรวจสอบ
อัตราการไหลของมวลรวมในแตละยุงทําใหสามารถปอนมวลรวมเขาสูโรงงานผสมไดอยางถูกตอง 
   จ) การตรวจสอบอื่นๆ กรณีที่มีรายละเอียดมากกวาหวัขอที่กําหนดใหบันทกึ
การตรวจสอบ พรอมคําแนะนําการแกไขดวย 
 1.3.2 ถังบรรจุแอสฟลต (Asphalt Tank)  
   ถังบรรจุแอสฟลตนอกจากจะใชเก็บแอสฟลตเพื่อรอการผสมแลวยังตองมี
อุปกรณใหความรอนแกแอสฟลตเพื่อเตรียมพรอมสําหรับการผสมดวย การตรวจสอบถังบรรจุแอสฟลตมี
ดังนี้ 
   ก) จํานวนถังบรรจ ุ เนื่องจากการใหความรอนแกแอสฟลต จากอุณหภูมิปกติ
จนถึงมีอุณหภมูิพรอมผสม ตองใชเวลาพอสมควร ดังนัน้โรงงานผสมควรมีถังบรรจุอยางนอย 2 ถัง เพื่อ
ความสะดวกในการใหความรอนและประหยัดพลังงาน และมีความจุรวมไมนอยกวาที่ใชผลิตสวนผสม
ของโรงงานผสมใน 1 วัน เพื่อใหขบวนการผลิตสามารถทําไดอยางตอเนื่อง นอกจากนี้ถังบรรจุตองมี
สภาพดีและไมร่ัวซึม 
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   ข)ระบบทอรอนในถังบรรจ ุกรณีการใหความรอนแกแอสฟลตของโรงงานผสม
เปนแบบทางออม (Indirect Heat) ภายในถังบรรจุ ตองมีทอใหความรอนที่จัดวางไดขนาดความยาวและ
ตําแหนงเหมาะสมกับปริมาณแอสฟลตในถัง 
   ค) ระบบการหมุนเวยีนแอสฟลตในถัง  เมื่อเร่ิมใหความรอนแกแอสฟลต 
บริเวณที่อยูใกลกับแหลงความรอนนั้นจะเริม่ออนตัวกอนแลวจึงคอยขยายวงกวางออกไป ดังนัน้หาก
ภายในถังบรรจุมีระบบการหมุนเวียนก็จะทําใหแอสฟลตในถังรอนไดเร็วและทัว่ถึง โดยทัว่ไปหาก
โรงงานผสมไมมีระบบหมุนเวียนแอสฟลตภายในถังจะใชวิธีดึงแอสฟลตเขาสูระบบทอนําสงแลวปลอย
ยอนกลับสูถัง เพื่อใหแอสฟลตมีความรอนตามที่ตองการไดเร็วข้ึน 
   ง) ฉนวนกันความรอนทอสงแอสฟลต ในระบบทอสงแอสฟลตหากมฉีนวนหุม
ตลอดจะทําใหอุณหภูมิของแอสฟลตคงที่ 
   จ) เครื่องควบคุมอุณหภูมิของแอสฟลตในถัง การใหความรอนแอสฟลตโดยไม
มีเครื่องควบคุมอุณหภูมิจะตองเพิ่มความระมัดระวังใหมากขึ้น เพือ่ไมใหอุณหภมูิสูงเกินไปจนทําลาย
โครงสรางโมเลกุลของแอสฟลตหรือถูกปลอยใหอุณหภมูิลดลงจนต่ํากวาขอกําหนด 
   ฉ) ตําแหนงปลายทอสงแอสฟลตไหลกลับ 
   ช) อุปกรณตดัการทํางานเมื่อแอสฟลตหมดถัง  
   ซ)อุปกรณใหความรอนแอสฟลต ระบบการใหความรอนแกแอสฟลตในถัง 
บรรจุมีหลายแบบ  โดยแตละแบบจะใชเวลาในการทําความรอนจนถึงอุณหภูมิที่ตองการไมเทากนั ดังนั้น
จึงตองทําการตรวจสอบชนดิและประสิทธิภาพเพื่อสามารถวางแผนการผลิตไดเหมาะสม 
 

 1.4 การตรวจสอบระบบใหความรอนมวลรวม 
 ระบบใหความรอนมวลรวมที่ตองทําการตรวจสอบคือ หมอเผา (Dryer) หัวเผา (Burner) และ
เครื่องเก็บฝุน (Dust Collector) ซ่ึงมีรายละเอียดการตรวจสอบคือ 
 1.4.1 หมอเผา (Dryer) 
   หมอเผาเปนอปุกรณใหความรอนแกมวลรวมที่มีความสําคัญ คือ ทําใหไดมวล
รวมที่มีความรอนอยางสม่ําเสมอ การตรวจสอบหมอเผามีดังนี ้
  ก)     รายละเอียดผูผลิต บันทึกชื่อบริษัทผูผลิตและรุน หรือ แบบ (Model) 
  ข) ขนาด ความรอนของมวลรวมสวนหนึ่งจะขึ้นอยูกับเวลาที่มวลรวมอยูในหมอเผา 
ดังนั้นหมอเผาที่ยาวและใหญกวาสามารถทําใหมวลรวมรอนไดสูงกวาแตทั้งนี้ขนาดของหมอเผาจะตอง
เหมาะสมและสอดคลองกับสวนประกอบอื่นๆ ของโรงงานผสมดวย 
  ค) การติดตั้ง ความลาดเอียงของหมอเผาจะมีผลตอเวลาที่มวลรวมอยูในหมอเผา 
  ง) สภาพทัว่ไป หมอเผาจะตองอยูในสภาพดี ไมร่ัวและสามารถหมุนรอบตัวไดตอเนื่อง
ไมติดขัด 
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  จ) กําลังผลิต โดยทั่วไปบริษัทผูผลิตจะระบกุําลังผลิตของหมอเผาดวย ควรทําการ
ตรวจสอบเนื่องจากโรงานผสมที่ใชงานมานานอาจมีการเปลี่ยนหมอเผาใหมโดยใชของผูผลิตรายเดียวกัน 
แตเปนคนละรุน 
  ฉ) สภาพหองเผาไหม เหล็กรางยาว (Flights) ที่ติดตั้งไวภายในหองเผาไหม จะตองอยูใน
สภาพดีไมโกงงอ หรือชํารุด หากพบวาผิดปกติ ควรรีบดาํเนินการแกไขทันที 
 1.4.2 หัวเผา 
  หัวเผาจะพนเชื้อเพลิงดวยพดัลมสําหรับจุดใหตดิไฟ ตองอยูในสภาพด ี เพื่อใหมวลรวมมี
ความรอนตามตองการ และตองใหการสันดาปเกิดอยางสมบูรณเพื่อหลีกเลี่ยงเขมาหรือคราบน้ํามันที่จะมา
เกาะกับมวลรวมทําใหแอสฟลตยึดเกาะมวลรวมไดไมด ีการตรวจสอบหัวเผามีดังนี ้
  ก) รายละเอียดผูผลิต บันทึกชื่อบริษัทผูผลิตและรุน 
  ข)ชนิดน้ํามนัเชื้อเพลิง ตองทําการตรวจสอบชนิดของน้ํามันเชื้อเพลงที่ใชเพื่อกําหนด
อุณหภูมิเชื้อเพลิงขณะพน และขนาดรูหวัฉีดของหัวเผา 
  ค) การอุนเชื้อเพลิงกอนเผา เชื้อเพลิงแตละชนิดมีความรอนความขนเหลวที่เหมาะสมกับ
การฉีดฝอยเพือ่จุดไฟไมเทากัน ตองตรวจสอบกับบรษิัทผูผลิตในการกําหนดอณุหภูมิของเชื้อเพลิงกอน
เผาใหไดความหนืดตามตองการ 
  ง) การทํางานของหัวเผา หวัเผาตองทํางานไดดีโดยมวีธีิสังเกตเบื้องตน คือ สามารถทํา
ความรอนไดตามตองการ  เพิ่มลดเปลวไฟโดยไมดับ  มวลรวมเมื่อเผาแลวตองสะอาดไมมีคราบเขมา  
ควันที่ออกจากปลองจะมีลักษณะขาวไมดํา 
 1.4.3 เครื่องเก็บฝุน (Dust Collector)  
  โดยทั่วไปโรงงานผสมจะมีเครื่องเก็บฝุน 2 ชุด คือ ชุดหลัก (Primary) และชุดรอง 
(Secondary) ซ่ึงมีรูปแบบแตกตางกันไป การทํางานของเครื่องเก็บฝุนจะมีผลกระทบตอปริมาณอากาศที่
ใชสันดาปในหมอเผา หากเครื่องเก็บฝุนอุดตันหรือทํางานไดไมด ี ก็จะทําใหการสันดาปไมสมบูรณ 
นอกจากนี้เครือ่งเก็บฝุนยังมผีลกระทบตอปริมาณสวนละเอียดใน Hot Bin 1 อีกดวย การตรวจสอบเครื่อง
เก็บฝุน มีดังนี ้
  ก) รายละเอียดผูผลิต บันทึกชื่อบริษัทผูผลิต 
  ข) จํานวนเครือ่งเก็บฝุน บันทึกจํานวนเครือ่งเก็บฝุนพรอมระบุวาเปนชนิดใด 
  ค) การควบคมุการเก็บฝุนไปใชงาน โรงงานผสมบางรุนจะเก็บฝุนทีถู่กดูดออกทางสวน  
ทายของหมอเผากลับมาใชทั้งหมด บางรุนสามารถเก็บกลับมาไดบางสวน ตามแตชนิดและขนาดของ
เครื่องเก็บฝุน โดยฝุนละเอยีดเหลานี้จะถูกสงยอนกลับมาลงที่ Hot Bin 1 ดังนั้นหากระบบการนําฝุน
กลับมาใชไมสมบูรณ จะมผีลใหขนาดคละของ Hot Bin 1 ไมคงที่ตลอดเวลาการผลิต สงผลใหคุณภาพ
สวนผสมแอสฟลตคอนกรีตที่ผลิตมีคุณภาพไมคงที่ดวย 
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  ง) อุปกรณการเก็บฝุนคืน อุปกรณการเก็บฝุนคืนจะสามารถกําหนดปรมิาณฝุนที่นํากลับ 
มาใชได แตละแบบจะใชเทคนิคในการกําหนดปริมาณฝุนที่นํากลับมาใชแตกตางกัน 
 1.4.4 เครื่องวัดอุณหภูมิ ณ.จุดตางๆ 
  การผสมแอสฟลตคอนกรีตจะกําหนดอุณหภูมิของมวลรวมและอณุหภูมิแอสฟลต กอน
การผสมเพื่อใหไดสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตที่มีอุณหภมูิตามตองการและเปนไปตามขอกําหนด ดังนั้น
โรงงานผสมจึงตองมีเครื่องวดัอุณหภูมิติดตัง้ไวตามจดุตางๆ เพื่อใชตรวจสอบอุณหภูมิของมวลรวมและ
แอสฟลต จุดที่ทําการติดตั้งและตองทําการตรวจสอบคือ ณ หมอเผา (Dryer)  บริเวณสวนทายที่มวลรวม
ไหลออก ณ ถังบรรจุแอสฟลต (Asphalt  Tank)  ณ ทอสงแอสฟลตกอนเขาหมอผสม และ ณ ยุงหินรอน 
(ติดตั้งในยุง Hot Bin 1)   
  นอกจากนี้ยังตองมีเครื่องวัดอุณหภูมิแบบกานโลหะสําหรับใชตรวจสอบอุณหภูมิของ
วัสดุตาง ๆ ในหองปฏิบัติการทดลองควรเลือกใชขนาด φ 1”-2” เนื่องจากมีขนาดเล็ก ทําใหสามารถอาน
อุณหภูมิไดอยางรวดเร็วและสะดวกในการทํางาน การตรวจสอบเครื่องวัดอุณหภูมิในแตละจุดจะมี
รายละเอียดการตรวจสอบเหมือนกันคือ 
  ก) บริษัทผูผลิต 
  ข) ความรอนสูงสุดที่วัดได 
  ค) ความละเอยีดในการวดั 
  ง) ประเภทของเครื่องวัด (หลอดแกว , โลหะ) 
  จ) ตําแหนงทีต่ิดตั้ง 
 

1.5 การตรวจสอบระบบการรอนและจัดเก็บมวลรวม 
 ระบบการรอนและจัดเก็บมวลรวมหินรอนทําหนาที่คัดแยกมวลรวมทีถู่กเผาใหรอนแลวออกเปน
ขนาดตางๆ เพื่อรอการผสม มีสวนสําคัญในการควบคุมขนาดคละของสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตให
คงที่ตลอดการผลิต สวนประกอบของระบบนี้มีตะแกรงรอน (Screen)   ยุงหินรอน (Hot Bin) และยุงวัสดุ
ผสมแทรก ซ่ึงมีรายละเอียดการตรวจสอบดังนี ้
 1.5.1 ตะแกรงรอน (Screen) 
  ตะแกรงรอนทําหนาที่แยกมวลรวมออกเปนขนาดตางๆ โดยตลอดเวลาการผลิต มวล
รวมแตละขนาดจะถูกแยกออกเปน Hot Bin ตางๆ ซ่ึงตองมีขนาดคละคงที่ การตรวจสอบตะแกรงรอนมี
ดังนี ้
  ก) จํานวนตะแกรง ตรวจสอบวาโรงงานผสมแยกมวลรวมหินรอน (Hot Bin) เปนกี่ยุง 
(Bin) ซ่ึงจํานวนยุงกจ็ะเปนไปตามจํานวนตะแกรง 
  ข) ขนาดตะแกรง     ขนาดของตะแกรงแตละชั้นจะเปนตวักําหนดขนาดใหญสุด
(Maximum Size)        ของมวลรวมหนิรอนแตละ Bin และหากขนาดตะแกรงของโรงงานผสมสอดคลอง
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กับขนาดตะแกรงที่บอกขนาดของวัสดุจากแหลงโรงโมจะทําใหการปอน Cold Bin สัมพันธกบัการใช 
Hot Bin ทําไดงายขึ้น โรงงานผสมโดยทั่วไปมีตะแกรง 4 ขนาด เรียงลําดับดังนี ้
   ตะแกรงชั้นบนสุด ใชขนาด 7/8"  ถึง 1 1/8"  
   ตะแกรงชั้นบนที่ 2 ใชขนาด 9/16"  ถึง  5/8"  
   ตะแกรงชั้นบนที่ 3 ใชขนาด 5/16"  ถึง  3/8"  
   ตะแกรงชั้นบนที่ 4 ใชขนาด 5/32"  ถึง  3/16"  
 
  ค) พื้นที่ตะแกรง  เนื่องจากการปอนวัสดุเขาและการรอนคัดแยกขนาดทําอยางตอเนื่อง
ตลอดเวลาการผลิต  พื้นทีต่ะแกรงจึงมีผลตอประสิทธิภาพการรอนคดัแยกขนาดวสัดุ โรงงานผสมที่มี
พื้นที่ตะแกรงมากกวาจะมีประสิทธิภาพในการคัดแยกมวลรวมไดมากกวา  
  ง) สภาพตะแกรง ตะแกรงรอนตองอยูในสภาพดี และควรมีสํารองหากเกิดการขาดหรือ
ชํารุด เนื่องจากตะแกรงรอนเปนลวดขนาดเล็กแตตองรอนมวลรวมที่มคีวามรอนสูงตลอดเวลา 
  จ) ระบบการสั่นของตะแกรง  ระบบการสั่นของตะแกรงขึ้นอยูกับขนาดมอเตอรที่ใช
หมุนสายพานมอเตอร  การใหตวัของสปริงรองฐานตะแกรง และทิศทางการสัน่ของตะแกรง ควร
ตรวจสอบการทํางานของสวนตางๆ ใหทํางานไดสมบูรณ 
  ฉ) ปริมาณการผานเลยไป Bin อ่ืน ปริมาณการผานเลยไป Bin อ่ืน จะเปนตัวบอก
ประสิทธิภาพการรอนของตะแกรง รวมไปถึงปริมาณที่พอเหมาะของการปอนมวลรวมเขาสูโรงงานผสม 
หากมีการผานเลยไป Bin อ่ืน ของหิน Hot Bin สูง ตองตรวจสอบระบบการรอน และปริมาณการปอน
วัสดุเขาสูโรงงานผสม ทั้งนี้เพื่อใหหิน  Hot Bin แตละ Bin มีขนาดคละคงที่ตลอดเวลาการผลิต 
 1.5.2 ยุงหินรอน( Hot  Bin) 
  ยุงหินรอนเปนยุงสําหรับพกัมวลรวมทีแ่ยกขนาดแลวเพื่อรอการผสม อีกทั้งเปนที่เก็บ
หิน Hot Bin โดยไมตองไหลทิ้งกรณีตองรอ Bin ใด Bin หนึ่ง  ดังนัน้ในขณะการผสมปกติที่ไมตองรอ
มวลรวมขนาดใดขนาดหนึ่งใน 1 คร้ัง ของการชั่งแตละ Bin ควรจะใชหิน Hot Bin จนเกือบหมดยุง และ
รอใหสะสมใหม ในจังหวะของการผสมเปยก (Wet Mix) การทําลักษณะนี้จะชวยใหการชั่งหนิ Hot Bin มี
ความแมนยําขึน้ดวย  เนื่องจากหากหิน Hot Bin ในยุงมีปริมาณมาก การไหลลงสูถังชั่งจะเร็วและปด
ประตูยุงไมทนั การตรวจสอบยุง Hot Bin มีดังนี ้
  ก) ทอระบายหินลนยุง ตรวจสอบใหทอระบายหินลนยุงเปดตลอดเวลา ไมมีหินอุดตัน 
  ข) สภาพยุง สภาพยุง Hot Bin ตองดี สามารถแยกหนิ Hot Bin แตละ Bin ออกจากกันได
เด็ดขาดไมไหลลงมาปะปนกัน 
  ค) ทอเก็บตัวอยาง โรงงานผสมบางรุนจะมีทอสําหรับเกบ็ตัวอยางวัสด ุ Hot Bin ทําให
การสุมตัวอยางเพื่อตรวจสอบทําไดงายขึน้ 
  ง) การเปดปดปากยุง บันทกึลักษณะการบงัคับเปด-ปดปากยุง 
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 1.5.3 ยุงวัสดุผสมแทรก 
  ยุงวัสดุผสมแทรกใชในกรณีตองใชวัสดผุสมแทรกในสวนผสมแอสฟลตคอนกรีต ไมได
มีพรอมสําหรับโรงงานผสมทุกรุน การตรวจสอบมีดังนี ้
  ก) สภาพยุง เนื่องจากวัสดุผสมแทรก จะเปนสวนละเอยีดซึ่งหากมีความชื้นจะจับตัวกัน  
เปนกอน ดังนัน้ยุงวัสดุผสมแทรกจะตองปดสนิทไมมีรอยร่ัว 
  ข) ลักษณะการทํางาน การปอนสวนละเอียดเขาสูการผสมทําไดหลายวิธี เชน การชั่ง
น้ําหนกั  การใชเกลียวดึง ฯลฯ จึงตองตรวจสอบเพื่อกําหนดวิธีและปรมิาณที่จะใชขณะผสม 
  ค) สภาพที่ชํารุดและการแกไข บันทึกลักษณะการชํารุดและแนวทางแกไข 
  

1.6 การตรวจสอบระบบการวัดปริมาณและการผสม 
 ระบบการวดัปริมาณและการผสมเปนขบวนการสุดทายในขั้นตอนการผลิตสวนผสมแอสฟลต
คอนกรีต ซ่ึงระบบนี้จะมีความสําคัญตอคุณภาพของสวนผสม เนื่องจากเปนการวดัปริมาณหนิ Hot Bin 
แตละ Bin และ แอสฟลตใหเปนไปตามสูตรสวนผสมเฉพาะงาน (Job – Mix Formula) จากนัน้ก็ทําการ
ผสมหิน Hot Bin กับแอสฟลตใหเขากนั สวนประกอบที่สําคัญของระบบนี้ คือ เครื่องชั่ง ชุดวัดปริมาตร
แอสฟลต (สําหรับโรงงานผสมแบบชุด) และหองผสม ซ่ึงมีรายละเอียดการตรวจสอบดังนี ้
 1.6.1 เครื่องชั่งแบงออกเปน เครื่องชั่งมวลรวม  เครื่องชั่งแอสฟลตและเครื่องชั่งวสัดุผสมแทรก 
ซ่ึงมีรายการตรวจสอบเหมือนกันคือ 
  ก) รายละเอียดผูผลิต บันทึกชื่อบริษัทผูผลิตและชนดิของเครื่องชั่ง 
  ข) น้ําหนกัสูงสุดในการชั่ง     น้ําหนักสงูสุดในการชั่งตองสอดคลองกับปริมาณวสัดุที่
ตองการจะชั่ง 
  ค) ความละเอียด  ความละเอียดของเครื่องชั่งก็ตองสอดคลองกับปริมาณที่ตองการชั่ง
เชนกัน 
  ง) การบันทกึน้ําหนกั   โรงงานผสมบางรุนจะมีระบบการบันทึกน้ําหนึกที่ช่ังและเกบ็ไว 
สามารถเรียกดเูพื่อทําการตรวจสอบประวตัิการทํางานได  
 1.6.2 ชุดวัดปริมาตรแอสฟลต ในโรงงานผสมแบบตอเนื่อง การปลอยแอสฟลตเขาสูหองผสมจะ
ทําแบบตอเนื่อง ในสวนของการตรวจสอบสภาพและรายละเอียดทัว่ไปนี้ จะทําการตรวจสอบ 
  ก) รายละเอียดผูผลิต บันทึกชื่อบริษัทผูผลิต 
  ข) ขนาดของ Pressure บันทึกขนาด Pressure ที่ใชเพื่อเตรียมสําหรับการตรวจสอบเพื่อ
ใชงาน 
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 1.6.3 หมอผสม (Pugmill Mixer)  
  หมอผสมทําหนาที่ผสมมวลรวมรอน (Hot Bin) และแอสฟลตใหเขากัน ดังนั้น
ประสิทธิภาพของหมอผสมจะมีผลโดยตรงตอการเคลือบมวลรวมของแอสฟลต การตรวจสอบหมอผสม
มีดังนี ้
  ก) รายละเอียดผูผลิต  บันทึกชื่อบริษัทผูผลิต 
  ข) กําลังผสมตอคร้ัง     ปริมาณที่ผสมแตละครั้ง (Batch) ตองทําตามคําแนะนําของ
บริษัทผูผลิตเพื่อใหการผสมเกิดประสิทธภิาพสูงสุด 
  ค) รอบของเครื่องผสม 
  ง) จํานวนใบพายผสม 
  จ) สภาพใบพาย 
  ฉ) ชองวางระหวางใบพายและหมอผสม ตองตั้งใหมีระยะหางไมมากกวาครึ่งหนึ่งของ
ขนาดมวลรวมกอนโตสุด 
  ช) การปดของหมอผสม หมอผสมตองปดสนิท เพื่อมิใหมวลรวมละเอียดหรือแอสฟลต
ไหลออกจากหมอผสม  
 
2. การสอบเทียบสําหรับการใชงาน 
 ในระหวางการผลิตสวนผสมแอสฟลตคอนกรีต ตองกาํหนดอัตราการปอนวัสดุหนิเย็น (Cold 
Bin) ใหถูกตองและเหมาะสมกับการใชงาน พรอมทั้งตองชั่งวัสดุหินรอน (Hot Bin)  แอสฟลต และวัสดุ
ผสมแทรก (ถามี) ในปริมาณที่ถูกตองตรงตามสูตรสวนผสมเฉพาะงาน จึงตองทําการสอบเทียบอุปกรณที่
เกี่ยวของใหเรียบรอยกอน โดยมีรายละเอียดดังนี ้

 

2.1 การสอบเทียบระบบการปอนหินเย็น (Calibration  of  Cold Bin) 
 เปนการหาความสัมพันธของชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบมอเตอรของเครื่องปอนวัสดุกับ
อัตราการไหลของมวลรวมในแตละยุง สําหรับใชกําหนดปริมาณการปอนมวลรวมเขาสูโรงงานผสมใน
ปริมาณที่ตองการ เพื่อใหใชมวลรวมไดประโยชนสูงสุด ลดการสูญเสียของมวลรวม และใชเชื้อเพลิงใน
การเผานอยที่สุด วิธีที่ใชสอบเทียบระบบการปอนหินเย็นสามารถทําได 2 วิธี คือใชภาชนะรองรับวัสดุ
จากปากยุง และชั่งน้ําหนักวัสดุบนสายพานลําเลียง ซ่ึงแตละวิธีมีรายละเอียดดังนี้ 

2.1.1 วิธีใชภาชนะรองรับวสัดุจากปากยุง 
2.1.1.1 หลักการ 
 วิธีตรวจสอบลักษณะนี้ จะเปดเครื่องปอนวัสดุที่ปากยุงหินเย็น (Cold Bin) แลวใชถาด

รองรับวัสดุที่ไหลออกมา พรอมกับจับเวลา บันทึกน้ําหนักวัสดุที่รองรับได และชวงเวลาที่รองรับไดขณะ
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เปดเครื่องปอนวัสดุ เพื่อนําไปคํานวณหาอัตราการไหลของวัสดุโดยใชหนวยเปน ตัน/ช่ัวโมง แลวสราง
กราฟความสัมพันธระหวางความสูงชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบมอเตอรกับอัตราการไหลของวัสดุ 

2.1.1.2 อุปกรณที่ใชในการสอบเทียบ 
  ก.) ภาชนะสําหรับรองรับวัสดุ โดยใชภาชนะที่มีขนาดเหมาะสม 
  ข.) เครื่องชั่งขนาดน้ําหนักสงูสุด ประมาณ 100 กโิลกรัม 
  ค.) นาฬกิาจับเวลา 
  ง.) ตารางบันทึกขอมูล 
 2.1.1.3 ขั้นตอนการสอบเทียบ 

ก.) กําหนดความสูงของชองเปดปากยุง หรือความเร็วรอบมอเตอรของเครื่องปอนวัสดุ 
หรือทั้ง 2 อยาง 

ข.) เดินเครื่องปอนวัสดุใหวสัดุไหลออกมาจากปากยุงจนมีอัตราคงที่ แลวจึงใชภาชนะ
รองรับวัสดุที่ไหลออกมาพรอมจับเวลา เมือ่ไดปริมาณวสัดุ พอสมควร ก็หยดุเครื่องพรอมหยุดเวลา 

ค.) ช่ังหาน้ําหนักวัสดุทีไ่หลออกมาแลวจดบันทึกพรอมกบัเวลาที่ใชเดนิเครื่องปอน 
ง.) ทําซ้ําตามขอ ข.) และ ค.) อีกอยางนอย 3 คร้ัง เพื่อหาคาเฉลี่ยของน้ําหนักวัสดุไหล

ออก และเวลาที่ใช แลวคํานวณหาอัตราการไหลของวัสดุ ที่ความสูงชองเปดหรือที่ความเร็วรวมมอเตอร
เครื่องปอนวัสดุนั้น ๆ 

จ.)  เปลี่ยนความสูงของชองเปดหรือความเร็วรอบมอเตอรของเครื่องปอนวัสด ุ
ฉ.)  ทําซ้ํา ขอ ข) ถึง ง.) 
ช.)  สรางกราฟความสัมพันธระหวางความสูงชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบมอเตอร

ของเครื่องปอนวัสดุกับอัตราการไหลของวัสด ุ
 2.1.1.4 ขอแนะนํา 
  ก.) ปริมาณวัสดุที่รองรับจากปากยุงซึ่งชั่งเปนกิโลกรัม และเวลาที่ใชซ่ึงมีหนวยเปน
วินาที ตองมากพอที่จะไมทาํใหการคํานวณแปลงหนวยเปน ตัน/ช่ัวโมง มีความคลาดเคลื่อนสูง 
  ข.) น้ําหนกัวัสดุที่ช่ังไดในแตละความสูงของชองเปดปากยุงหรือ ที่ความเร็วรอบ
มอเตอรของเครื่องปอนวัสดนุั้น ๆ ควรใหมีคาเบี่ยงเบนนอยที่สุด คาใดที่น้ําหนักแตกตางไปมาก ๆ ควร
ตัดทิ้งเพราะจะทําใหคาอัตราการไหลที่คํานวณไดผิดพลาดไปจากความจริงมาก 
  ค.) สําหรับโรงงานผสมที่สามารถปรับไดทั้งความสูงชองเปดปากยุงและความเร็วรอบ
มอเตอรเครื่องปอนวัสดุ การสรางกราฟความสัมพันธ ควรจะแปรเปลี่ยนทีละคา ไมควร แปรเปลี่ยนคาทั้ง 
2 พรอมกัน 
  ง.) การตรวจสอบตองทําทีละยุง และทําใหครบทุกยุงโดยใชวัสดุขนาดที่จะใชงานจรงิมา
บรรจุในยุง 
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2.1.2  วิธีชั่งน้าํหนักวัสดุบนสายพานลําเลียง 
 2.1.2.1 หลักการ 
  วิธีตรวจสอบลักษณะนี้จะปลอยใหมวลรวมไหลตกจากปากยุงลงบนสายพานที่ลําเลียง
วัสดุ เขาสูหมอเผา แลวหยุดการทํางานของเครื่องปอนวัสดุ และสายพานลําเลียงใหวัสดุคางอยูบน
สายพานลําเลียง  จากนั้น นําวัสดุที่คางอยูบนสายพานลําเลียงมาชั่งหาน้ําหนัก เพื่อนําไป คํานวณหาอัตรา
การไหลของวัสดุ  และสรางกราฟความสัมพันธระหวางชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบมอเตอรกับ
อัตราการไหลของวัสดุ 
 2.1.2.2 อุปกรณที่ใชในการตรวจสอบ 
  ก.) เทปวัดระยะ 
  ข.) นาฬกิาจับเวลา 
  ค.) เครื่องชั่งขนาดน้ําหนักสงูสุดประมาณ 60-100 กิโลกรัม 
  ง.) ภาชนะใสวัสด ุ
  จ.) ตารางบันทึกขอมูล 
 2.1.2.3 ขั้นตอนการตรวจสอบ 
  ก.) วดัความยาวของสายพานลําเลียง 
  ข.) จับเวลาเพือ่หาเวลาที่สายพานลําเลียงหมุนครบ 1 รอบ 
  ค.) กําหนดความสูงของชองเปดปากยุง หรือความเร็วรอบมอเตอรของเครื่องปอนวัสดุ 
หรือทั้ง 2 อยาง 
  ง.)  เดินเครื่องปอนวัสดุพรอมกับเดินมอเตอรหมุนสายพานลําเลียงใหวัสดุ ไหลออกมา
จากปากยุง และตกลงบนสายพานลําเลียง รอจนวัสดุที่ตกอยูบนสายพานลําเลียง มีความสม่ําเสมอ ใหหยุด
การปอนวัสดุลงบนสายพานลําเลียงและหยุดหมุนสายพานลําเลียงพรอม ๆ กัน 
  จ.) เมื่อสายพานหยดุนิ่งแลวใหเลือกวัสดุทีค่างอยูบนสายพานที่มีความสม่ําเสมอที่สุดใน
ระยะความยาว 1 เมตร มาชัง่หาน้ําหนักแลวจดบันทกึไว 
  ฉ.) ทําซ้ําตามขอ ง.) และ จ.) อีกอยางนอย 3 คร้ัง เพื่อหาคํานวณหาคาเฉลี่ยของน้ําหนัก
วัสดุที่อยูบนสายพาน แลวคํานวณหาอัตราการไหลของวัสดุที่ความสูงชองเปดหรือที่ความเร็วรอบ
มอเตอรเครื่องปอนวัสดุนั้น 
  ช.)  เปลี่ยนความสูงของชองเปดหรือความเร็วรอบมอเตอรของเครื่องปอนวัสด ุ
  ซ.) ทําซ้ําขอ ง.) ถึง ฉ.) 
  ฌ.) สรางกราฟความสัมพันธระหวางความสูงชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบมอเตอร
ของเครื่องปอนวัสดุ กับอัตราการไหลของวัสด ุ
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2.1.2.4 ขอแนะนํา  
  ก.) น้ําหนักวัสดุบนสายทานชวงความยาว 1 เมตร ที่นํามาชั่งในแตละความสูงของชอง
เปดปากยุงหรือที่ความเร็วรอบมอเตอรของเครื่องปอนวัสดุนั้น ๆ  ควรใหมีคาเบี่ยงเบนนอยที่สุด คาใดที่
แตกตางออกไปมาก ๆ ควรตัดทิ้ง เพราะจะทําใหคาอัตราการไหลที่คํานวณไดผิดพลาดไปจากความจริง
มาก 
  ข.) กรณีสายพานลําเลียงมีความยาวมากจนสามารถเลือกจุดที่กําหนดความยาว 1 เมตร 
เพื่อตักวัสดุมาชั่ง เกิน 1 ชุดได  สามารถใชจุดที่เพิ่มขึ้นนี้ แทนจํานวนครั้งที่ทําในขอ 2.1.2.3 ฉ.) ได 
 

2.2 การสอบเทียบเครื่องชัง่  ( Calibration of Balance)  
 เครื่องชั่งเปนสวนประกอบอันหนึ่งของโรงงานผสมที่ตองทําการตรวจสอบสําหรับการใชงาน 
เพื่อให การชั่งมวลรวมและแอสฟลต (รวมทั้งวัสดุผสมแทรกถามี) ในแตละครั้ง (Batch) ของโรงงานผสม 
มีความถูกตองและแมนยํา สวนผสมแอสฟลตคอนกรีตที่ผลิตได เปนไปตามสูตรสวนผสมเฉพาะงาน 
(Job Mix formula) ทุกประการ การสอบเทียบสําหรับการใชงานของเครื่องชั่งแตละชนิดใชหลักการและ
วิธีเดียวกัน ที่แตกตางออกไปคือน้ําหนักที่ใชทดสอบ และอัตราการเพิ่มน้ําหนักขณะทดสอบ เนื่องจาก
เครื่องชั่งแตละชนิดใชช่ังน้ําหนักไมเทากัน รายละเอียดการสอบเทียบดังนี้ 
 2.2.1 หลักการ 
  การสอบเทียบเครื่องชั่งจะใช ตุมน้ําหนักมาตรฐาน วางลงบนเครื่องชั่งและอานคา
น้ําหนัก จากหนาปทม น้ําหนักที่วางจะเริ่มจากนอยไปหามากโดยมีอัตราเพิ่มที่เทากัน และน้าํหนกัสงูสดุที่
ใชทดสอบ ควรจะมากกวาน้ําหนักที่จะใชช่ังวัสดุ จริงเมื่อทําการผสม ในการวางตุมน้ําหนักแตละครั้งจะ
บันทึกคา น้ําหนักที่วาง และน้ําหนักที่อานไดจากหนาปทมในหองควบคุม (Control Room) ของโรงงาน
ผสม จากนั้นจะนํามาสรางกราฟความสัมพันธระหวาง น้ําหนักที่แทจริง กับน้ําหนักที่อานไดจาก
หนาปทม  
 2.2.2 อุปกรณที่ใชในการตรวจสอบ 
  2.2.2.1 ตุมน้ําหนักมาตรฐาน 
  2.2.2.2 ตารางบันทึกคา  
 2.2.3 วิธีการ 
  ก.) ตรวจสอบภายในเครื่องชั่งไมใหมีวัสดุคางอยู และทําการปรับแตงให น้ําหนักที่อาน
ใหอยูที่ ศูนย (Zero Set)  
  ข.) เร่ิมวางตุมน้ําหนักทีละ 1 ตุม แตละครั้งที่วางตองรอใหหนาปทมหยุดนิ่งและบันทึก
คาน้ําหนักที่อานไดจากหนาปทม แลวจึงดําเนินการตอจนครบน้ําหนักที่ตองการ 
  ค.) ทําตาม ข.) อยางนอย 3 คร้ัง เพื่อหาคา เฉลี่ย 
  ง.) สรางกราฟความสัมพันธระหวางน้ําหนักจริงกับน้ําหนักที่อานได  
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 2.2.4 ขอแนะนํา 
  ก.) สําหรับเครือ่งชั่งแอสฟลตและวัสดุผสมแทรก น้ําหนกัที่วางเพื่ออานคาแตละครั้งไม
ควรเกิน 5 กิโลกรัม และสําหรับเครื่องชั่งมวลรวมน้ําหนักที่วางแตละครั้งไมควรเกนิ 100 กิโลกรัม ทั้งนี้
เพื่อใหกราฟความสัมพันธทีจ่ะสรางขึ้นมีความละเอยีดเพยีงพอสําหรับการใชงาน 
  ข.) กอนเริ่มวางตุมน้ําหนักหนาปทมของเครื่องชั่งตองอยูที่ตําแหนงศูนย (Zero Set) และ
เมื่อวางน้ําหนักจนครบตามตองการแลวถอนน้ําหนักออก หนาปทม จะตองกลับมาที่ศูนย ทุกครั้ง 
  ค.) ขณะทําการตรวจสอบเครื่องชั่ง ควรใหสวนประกอบอื่น ๆ ของโรงงานผสม ทํางาน
ลักษณะคลายกับกําลังผลิตจริง เชน เปด ส่ัน ตะแกรง หมุนใบพายในหมอผสม ฯลฯ 
  ง.) กราฟความสัมพันธที่ไดควรจะเปนกราฟเสนตรงหากมีการผิดเพี้ยนไปมากควรจะทํา
การตรวจสอบหรือแกไข เครือ่งชั่งเสียกอน 
  จ.) เครื่องชั่งแบบใช Load Cell  จะตองวางน้ําหนกัทั้งหมดลงในเครื่องชั่งเพื่อตั้งคา
กระแสไฟฟากอน แลวจึงทดลองวางตุมน้าํหนักตามขอ ข.) 
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ตรวจสอบวันท่ี

โครงการฯ 
อยูในพื้นท่ีแขวงการทาง
บริษัทผูรับจาง สัญญาที่ 
PLANT ตั้งอยู

หางจุดเริ่มตนโครงการฯ กม.
หางจุดส้ินสุดโครงการฯ กม.

นายชางโครงการฯ
เจาหนาท่ีหนวยผิวทาง   1. 

2. 
3. 

2. รายละเอียดทั่วไปของโรงงานผสม
2.1

     Model and Serial No.
     Capacity  ของ Plant Ton/hr.
     Efficiency ของ Capacity ขณะตรวจสอบประมาณ %
     อายุของ Plant ป

2.2
     ( เปน Batch type หรือ Continuous type หรือแบบอ่ืนๆ )

2.3
     ( เปนแบบติดตั้งอยูกับท่ี Permanent หรือแบบเคล่ือนท่ีไดงาย Portable )

สํานักวิเคราะหและตรวจสอบ
รายการตรวจสอบโรงงานผสมแอสฟลตคอนกรีต (Plant)

อันดับการตรวจสอบที่ 

1. รายละเอียดทั่วไปของโครงการฯ

สํานักทางหลวงที่

บริษัทผูผลิต

ชนิดของ Plant    เปนแบบ

ลักษณะการติดตั้ง

รายการตรวจสอบ 
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2.4 ( บรรยายวา ดีมาก  ดี  พอใช  หรือไมดี  ตองทําการแกไข
     อะไรบาง เปน Plant ใหม หรือซ้ือ Plant ท่ีใชมาแลว )

3. ระบบจัดเก็บและปอนวัสดุ
3.1

       ยุงหินเย็น  มีจํานวน Bins
     3.1.1 Bin  ท่ี 1 2 3 4 5
   3.1.2 ขนาดหินท่ีบรรจุ
   3.1.3 ปาก Bin เปนแบบ

   มีเครื่องส่ันสะเทือน
   ไมมีเครื่องส่ันสะเทือน

     3.1.4 ชนิดของสายพานสงหิน ประเภทสายพานลําเลียง
   เปนสายพานยางแบบตอเนื่อง
  ( Continuous Belt Feeder )
   เปนสายพานเหล็กแบบตอเนื่อง
  ( Apron Feeder )
   เปนแบบแผนชัก
  ( Reciprocating Plate Feeder )
   เปนแบบส่ันสะเทือน
  ( Vibratory Feeder )
  ความถ่ีของการส่ันสะเทือน(rpm.)

   3.1.5 การตรวจสอบอ่ืนๆและการแกไข

สภาพทั่วไปของ Plant 

การตรวจสอบยุงหินดิบ  ( Cold Bin )
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หมายเหตุ  (สําคัญ)
ขอแนะนํา

( 1 ) การใสวัสดุใน Cold Bin จะตองไมใสวัสดุจนลนยุงมาปะปนกัน (สําคัญ)
( 2 ) การผสมทราย ตองผสมกันตามอัตราสวนของ Job Mix ใน Cold Bin
       เทานั้น หามผสมทรายกับหินฝุนใน Stock Pile
( 3 ) ในฤดูฝนควรมีหลังคาคลุมปองกันหินฝุนและทราย ไมใหเปยกช้ืน
( 4 ) ในชอง               ใหเติมขอความ หรือ              กรณีใหเลือก

3.2
3.2.1 จํานวนความจุตอถัง ลิตร มีจํานวน ถัง รวม     ลิตร
3.2.2 Steam or Coil ในถังบรรจุ ( มี หรือ ไมมี )
3.2.3 Circulating System ในถังบรรจุ ( มี หรือ ไมมี )
3.2.4 ฉนวนกันความรอนทอสงแอสฟลต ( มี หรือ ไมมี )
3.2.5 เครื่องควบคุมอุณหภูมิของแอสฟลตในถัง ( มี หรือ ไมมี )
3.2.6 ตําแหนงปลายทอสงแอสฟลตไหลกลับ (อยู เหนือ-ใตระดับแอสฟลต )
3.2.7 อุปกรณตัดการทํางานของ Plant เม่ือแอสฟลตหมดถัง (มี หรือ ไมมี)
3.28

ใชระบบ Hot Oil Heater  ท่ีใหความรอนทางออม       ความจุ ลิตร
ใชระบบใหความรอนดวยไฟฟา
ใชระบบใหความรอนแกแอสฟลตโดยตรงโดยใชไฟเผา ณ. ถังบรรจุ
ใชระบบใหความรอนแบบอ่ืนๆ ( อธิบาย )

4.   ระบบใหความรอนมวลรวม
4.1

4.1.1 หมอเผา ( Dryer ) 
- บริษัทผูผลิต
 - แบบ ( Model )
- ขนาด  เสนผาศูนยกลาง ซม. ยาว      ซม.
- ติดตั้งทํามุม องศากับพ้ืนราบ

 อุปกรณใหความรอนแอสฟลต

 การตรวจสอบหมอเผา ( Dryer ) และหัวเผา ( Burner )

 ถังบรรจุแอสฟลต ( Asphalt  tank )

ลิตร
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- สภาพ ( บอกวา ดี  พอใช  หรือไมดี  แลวอธิบายสภาพ )

- กําลังผลิตท่ีระบุ ( Rate Capacity ) Ton / hr
- สภาพหองเผาไหม ( Combustion Chamber ) 

4.1.2
- ชนิดของหัวเผา
- ใชเช้ือเพลิงชนิด
- การอุนเชื้อเพลิงกอนเผา ( Pre heat ) ท่ีอุณหภูมิ
- การทํางานของหัวเผา ( ระบุวา  ดี  พอใช  หรือไมดี อธิบาย )

4.1.3
- บริษัทผูผลิต
- จํานวนเครื่องเก็บฝุน

ชุดหลัก ( Primary )
ชุดเสริม ( Secondary )

( เชน Dry type , Wet type , Wet Collector , Cyclone )
- การควบคุมการเก็บฝุนไปใชงาน

( ระบุวาเก็บฝุนคืนไดท้ังหมด หรือ บางสวน )
- อุปกรณการเก็บฝุนคืนเปนแบบ

( เชน แผนกระดก ,  ประตูหมุน , รังผ้ึง หรือ อ่ืนๆ )
4.1.4 เครื่องวัดอุณหภูมิ  ณ. จุดตางๆ

ก) เครื่องวัดอุณหภูมิ  ณ. Dryer ( หมอเผา )  ( มี หรือ ไมมี ) 
- บริษัทผูผลิต
- ความรอนสูงสุดท่ีวัดได    ํ C   ํ F

 เครื่องเก็บฝุน ( Dust Collectors )

หัวเผา ( Burner )
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- ความละเอียดในการวัด     ํ C   ํ F
- ชนิด ( ธรรมดา ,  อัตโนมัติบันทึกอุณหภูมิได )
- การปรับเวลาในการวัด ( ปรับได , ปรับไมได )
- ตําแหนงท่ีติดตั้ง
ข) เครื่องวัดอุณหภูมิยาง AC.ณ.Storage tank  ( มี หรือ ไมมี )
- บริษัทผูผลิต
- ความรอนสูงสุดท่ีวัดได    ํ C   ํ F
- ความละเอียดในการวัด     ํ C   ํ F
- ชนิด ( ธรรมดา ,  อัตโนมัติบันทึกอุณหภูมิได )
- ตําแหนงท่ีติดตั้ง
ค) เครื่องวัดอุณหภูมิ AC.ในทอสงกอนสงเขาหมอผสม(มี,ไมมี)
- บริษัทผูผลิต
- ความรอนสูงสุดท่ีวัดได    ํ C   ํ F
- ความละเอียดในการวัด     ํ C   ํ F
- ชนิด ( ธรรมดา ,  อัตโนมัติบันทึกอุณหภูมิได )
- การปรับเวลาในการวัด ( ปรับได , ปรับไมได )
- ตําแหนงท่ีติดตั้ง
ง) เครื่องวัดอุณหภูมิของหินใน Hot Bin ( มี หรือ ไมมี )
- บริษัทผูผลิต
- ความรอนสูงสุดท่ีวัดได    ํ C   ํ F
- ความละเอียดในการวัด     ํ C   ํ F
- ชนิด ( ธรรมดา ,  อัตโนมัติบันทึกอุณหภูมิได )
- การปรับเวลาในการวัด ( ปรับได , ปรับไมได )
- ตําแหนงท่ีติดตั้ง
จ) เครื่องวัดอุณหภูมิแบบกานโลหะ ใชวัด Asphalt Concrete
- มีจํานวน อัน
- บริษัทผูผลิต
- ความรอนสูงสุดท่ีวัดได   ํ C   ํ F
ฉ) อ่ืนๆ
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5.  ระบบการรอนและจัดเก็บมวลรวม
5.1 ตะแกรงรอน                                       มีจํานวน Bins
5.1.1 Bin  ท่ี 1 2 3 4 5
5.1.2 ขนาดตะแกรง
5.1.3 พ้ืนท่ีตะแกรง( ม. 2 )
5.1.4 สภาพตะแกรง       - อยูในสภาพดี

- สภาพชํารุด  (ขาด,สึกมาก)
5.1.5 ชนิดตะแกรง สั่นสะเทือน

- ไมส่ันสะเทือน
5.1.6 ปริมาณการผานเลยไปอยูอีก Bin หนึ่ง ( Carry over ) ของหิน # 8

Bin  2       ผานเลย %  ( >10 % )
Bin  3       ผานเลย %
Bin  4       ผานเลย %

หมายเหตุ
1.   ตองตรวจตะแกรงกอนเริ่มงานทุกๆ วัน  เพ่ือดูวามีตะแกรงชํารุดหรือไม
2.   ตรวจดูวาหินเกิดการ  Over  Flow หรือไม และ หาวิธีแกไข

5.2
5.2.1 สภาพทอระบายหินลนยุง ( เปด หรือ ปด )
5.2.2 สภาพยุง  ( Bin )      (สภาพดี สภาพชํารุด )
5.2.3 ทอสําหรับเก็บตัวอยาง ( มี หรือ ไมมี )
5.3.4 การปดเปดปากยุง (ใชคนบังคับ , เปด - ปดโดยอัตโนมัติ)

5.3
5.3.1 ยุงวัสดุผสมแทรก  ( มี หรือ ไมมี )
5.3.2 สภาพ  ( ดี , ชํารุด)
5.3.3 ลักษณะการทํางาน ( การปอนวัสดุ )
5.3.4 ถาชํารุดเปนอยางไรและแกไขอยางไร

ยุงหินรอน

 ยุงวัสดุผสมแทรก



19

6.
6.1

6.1.1 เครื่องช่ังแอสฟลต
- บริษัทผูผลิต                ชนิด
- น้ําหนักสูงสุดท่ีช่ังได กก.
- ความละเอียด กก.
- การบันทึกน้ําหนักอัตโนมัติ ( Automatic printer system )

ไมมี มีเปนแบบ
6.1.2 เครื่องช่ังหิน

- บริษัทผูผลิต                ชนิด
- น้ําหนักสูงสุดท่ีช่ังได กก.
- ความละเอียด กก.
- การบันทึกน้ําหนักอัตโนมัติ ( Automatic printer system )

ไมมี มีเปนแบบ
6.1.3 เครื่องช่ังวัสดุผสมแทรก

- บริษัทผูผลิต                ชนิด
- น้ําหนักสูงสุดท่ีช่ังได กก.
- ความละเอียด กก.
- การบันทึกน้ําหนักอัตโนมัติ ( Automatic printer system )

ไมมี มีเปนแบบ
6.1.4 ตุมน้ําหนักมาตรฐานสําหรับตรวจสอบเครื่องช่ังตุมละ กก.

จํานวน ตุม
6.2

- บริษัทผูผลิต
- ขนาดของ Pressure

6.3
- บริษัทผูผลิต 
- กําลังผสมตอครั้ง กก.

ระบบจัดปริมาณและผสม

 ชุดวัดปริมาตรแอสฟลตสําหรับ Plant แบบ Continuous Type

หมอผสม ( Pugmill Mixer )

 เคร่ืองชั่งสําหรับโรงงานผสม แบบ Batch type
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- รอบของเครื่องผสม RPM.
- จํานวนใบพายผสม ใบ
- สภาพของใบพาย ( ดี , ไมดี )
- ชองวางปลายใบพาย ( Paddle Tips ) กับผนังหมอหางกัน ซม.
- ใบพายสึกไปประมาณ ซม.
- การปดสนิทของหมอ ( ปดสนิทวัสดุไมรั่วหรือรั่ว )
- การควบคุมการเปดปดของหองผสมแบบอัตโนมัติ ( มี , ไมมี )
- อุปกรณควบคุมเวลาการผสม ( Pugmill Timing Devices )

ไมมี มี เปนแบบ
- ความละเอียดของเวลาในการควบคุมตรวจสอบ วินาที
- การตั้งเวลาในการผสมตอ Batch DRY MIX วินาที

WET MIX วินาที
รวมทั้งหมด วินาที

- เวลาในการผสมของ Continuous mixer วินาที
- เรื่องท่ัวไปเกี่ยวกับหองผสม

หมายเหตุ
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บทท่ี 2 
การตรวจสอบเครื่องจักรท่ีใชในงานแอสฟลตคอนกรีต 

 
จุดประสงค 
 สภาพและปริมาณเครื่องจักรที่ใชกอสรางมีผลอยางมากตองานกอสรางผิวทางแอสฟลตคอนกรีต 
ดังนั้นตองทําการตรวจสอบ เพื่อใหในระหวางทําการกอสรางผิวทางแอสฟลตคอนกรีต เครื่องจักร
สามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพและตอเนื่องไมติดขัด 
รายการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในงานแอสฟลตคอนกรีตจะมี 2 ลักษณะคือ การตรวจสอบรถลาด
ยาง และการตรวจสอบสภาพและปริมาณเครื่องจักรที่ใชกอสรางผิวทาง โดยมีขั้นตอนและรายละเอียด
ดังนี้ 
1. การตรวจสอบรถลาดยาง 
 รถลาดยางใชสําหรับการ Prime coat และ Tack coat กอนนํามาใชงานใหตรวจสอบดังนี้ 
 1.1 การตรวจสอบรายละเอียดทั่วไป 
  เปนการตรวจสอบขอมูลตาง ๆ เพื่อใหสามารถกําหนดรูปแบบการใชงานไดถูกตอง และ
แกไขปรับปรุงสวนประกอบที่มีสภาพชํารุดหรือใชงานไมดี กอนเริ่มทํางาน โดยจะตรวจสอบตาม
แบบฟอรม “รายละเอียดการตรวจสอบรถลาดยาง”   ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
  1.1.1 การบันทึกรายละเอียดทั่วไปของรถลาดยาง เชน หมายเลขทะเบียน , ยี่หอรถ , ยี่หอ
เครื่องทาย , ทอใหความรอน , ไมเล็งแนว ฯลฯ 
  1.1.2 การบันทึกรายละเอียดของถังบรรจุแอสฟลต เชนวิธีการวัดปรับงานแอสฟลต , 
หนวยที่ใชวัด , การวัดอุณหภูมิแอสฟลตในถัง 
  1.1.3 การบันทึกรายละเอียดของเครื่องทาย 
  1.1.4 การบันทึกรายละเอียดของเครื่องปมแอสฟลต 
  1.1.5 การบันทึกรายละเอียดลอวัดความเร็ว 
  1.1.6 การบันทึกรายละเอียดทอพนแอสฟลต 
  1.1.7 การบันทึกรายละเอียดจํานวนหัวฉีดแอสฟลต 
  1.1.8 รายการตรวจสอบหัวฉีดแอสฟลต 
 1.2 การสอบเทียบมาตรวัดความเร็วของรถลาดยาง (Calibration of Speed  Meter) 
  เปนการหาความสัมพันธ ของความเร็วที่รถวิ่งจริง กับความเร็วที่อานไดจากมาตรวัด
ความเร็วของลอที่ 5  และนํามาสรางกราฟความสัมพันธสําหรับกําหนดอัตราเร็วของรถลาดยางในการ 
Prime Coat หรือ Tack Coat เพื่อใหไดอัตราการลาดยางตรงตามตองการ 
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  1.2.1  การตรวจสอบจะกําหนดจุด 2 จุดและวัดระยะทางไว จากนั้นใหรถลาดยางวิ่งดวย
อัตราเร็วคงที่ โดยอานความเร็วจากมาตรวัดของลอที่ 5 พรอมกับจับเวลาที่ใชวิ่งผานจุด 2 จุด จากนั้น
คํานวณหาอัตราเร็วที่วิ่งไดจริงจากระยะทางที่วัดไว หารดวยเวลาที่จับได แลวนํามาสรางกราฟ
ความสัมพันธระหวางความเร็วที่อานได กับความเร็วรถลาดยาง 
  1.2.2 อุปกรณที่ใชในการตรวจสอบ 
   ก) เทปวัดระยะ 
   ข) นาฬิกาจับเวลา 
   ค) ตารางบันทึกขอมูล 
  1.2.3 ขั้นตอนการตรวจสอบ 
   ก) กําหนดจุด 2 จุด พรอมวัดระยะทาง 
   ข) กําหนดความเร็วรถลาดยางจากมาตรวัดของลอที่ 5 

ค) ใหรถลาดยางวิ่งผานจุดทั้ง 2 ตามขอ ก) โดยขณะที่รถวิ่งผานจุดที่ 1 เพื่อไปยัง
จุดที่ 2 ตองมีความเร็วสม่ําเสมอตลอดระยะทาง  

ง) จับเวลาที่รถใชวิ่งผานจุด 2 จุด พรอมบันทึก 
จ) คํานวณหาอัตราเร็วจริง 
ฉ) สรางกราฟความสัมพันธ 

 1.3 การสอบเทียบอัตราการไหลของยางแอสฟลตของรถลาดยาง 
  เปนการหาความสัมพันธระหวางความเร็วรอบของเครื่องปมแอสฟลตกับปริมาณ
แอสฟลตที่ไหลออก และนํามาสรางกราฟความสัมพันธ สําหรับกําหนดความเร็วรอบเครื่องปมแอสฟลต 
ในการ Prime Coat หรือ Tack Coat เพื่อใหไดอัตราการไหลตามตองการ 
  1.3.1 หลักการ 
   การตรวจสอบนี้จะดําเนินการโดยเปดแอสฟลตตามความเร็วรอบของเครื่องปม
ที่ไดกําหนดไว แลวใชภาชนะรองรับแอสฟลตที่ไหลออกมา พรอมจับเวลา บันทึกน้ําหนักแอสฟลตที่ไหล
และชวงเวลาที่เปด เพื่อนําไปคํานวณหาอัตราการไหลของแอสฟลตแลวสรางกราฟความสัมพันธระหวาง
ความเร็วรอบเครื่องปม และอัตราการไหล 
  1.3.2 อุปกรณที่ใชในการตรวจสอบ 
   ก) ภาชนะสําหรับรองรับวัสดุโดยใชภาชนะที่มีขนาดเหมาะสม 
   ข) เครื่องชั่งขนาด ประมาณ 60-100 กิโลกรัม 
   ค) นาฬิกาจับเวลา 
   ง)  ตารางบันทึกขอมูล 
  1.3.3 ขั้นตอนการตรวจสอบ 
   ก) กําหนดความเร็วรอบของเครื่องปมแอสฟลต 
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ข) เดินเครื่องทายแลวเปดวาลวใหแอสฟลตไหลออกมาจากทอพนยางลงใน
ภาชนะรองรับพรอมจับเวลา เมื่อไดปริมาณแอสฟลตพอสมควรก็หยุดเครื่อง
พรอมหยุดการจับเวลา 

ค) ช่ังหาน้ําหนักแอสฟลตที่ไหลออกมาแลวจดบันทึกพรอมกับเวลาที่ใชเปด – 
ปด วาลว 

ง) ทําซ้ําตามขอ ข) และ ค)  อีกอยางนอย 3 คร้ัง เพื่อหาคาเฉลี่ยของน้ําหนัก
แอสฟลตไหลออก และเวลาที่ใช แลวคํานวณหาอัตราการไหลของแอสฟลต 
ที่ความเร็วรอบเครื่องปมนั้น ๆ 

จ) เปลี่ยนความเร็วรอบมอเตอรของเครื่องปมแอสฟลต ใหครอบคลุมจุดใชงาน 
ฉ) ทําซ้ํา ขอ ข)  ถึง จ) 
ช) สรางกราฟความสัมพันธระหวางความเร็วรอบของเครื่องปมแอสฟลตกับ
อัตราการไหล 

 1.4 การตรวจสอบอัตราการลาดยางตามขวาง 
  ตรวจสอบอัตราการลาดยางตามขวาง ตามวิธีการทดลองที่ ทล.-ท. 401 
 1.5 การตรวจสอบอัตราการลาดยางตามยาว 
  ตรวจสอบอัตราการลาดยางตามยาว  ตามวิธีการทดลองที่ ทล.-ท. 402 
2. การตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในงานแอสฟลตคอนกรีต 
 2.1 เครื่องมือและเครื่องจักรที่ใชในงานแอสฟลตคอนกรีตใหเปนไปตามมาตรฐานที่ ทล.-ม. 408    
“มาตรฐานแอสฟลตคอนกรีต (Asphalt Concrete or Hot Mix Asphalt)” 
 2.2 บันทึกการตรวจสอบใน “รายการตรวจสอบเครื่องจักร” ซ่ึงจะใหระบุชนิด ยี่หอ  รุน  
ประสิทธิภาพ  จํานวน ฯลฯ 
 2.3 เครื่องจักรสําคัญที่ตองทําการตรวจสอบ 
  2.3.1 เครื่องปู (Paver) ตองเปนแบบขับเคลื่อนไดดวยตัวเองมีกําลังมากพอและสามารถ
ควบคุมความเร็วในการเคลื่อนที่ไดอยางสม่ําเสมอ ปูสวนผสมแอสฟลตไดความลาดผิวทาง และไดระดับ
ถูกตองตามรูปแบบและมีลักษณะเรียบสม่ําเสมอ 
  2.3.2 รถบดสั่นสะเทือนลอ (Vibratory Roller) มีน้ําหนักไดนอยกวา 6 ตัน สําหรับชั้นผิว
ทางแอสฟลต ที่มีความหนาตั้งแต 40 มิลลิเมตรขึ้นไป ตองมีถังน้ํา ระบบฉีดน้ํา ระบบขับเคลื่อน และ
ระบบสั่นสะเทือนที่ดี  
  2.3.3 รถบดลอเหล็ก 2 ลอ (Steel-Tired Tandem Roller) ตองมีขนาดน้ําหนักไมนอยกวา 
8 ตัน และสามารถเพิ่มน้ําหนักไดจนมีน้ําหนักไมนอยกวา 10 ตัน ตองมีถังน้ํา ระบบฉีดน้ํา ระบบ
ขับเคลื่อนดี 
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  2.3.4 รถบดลอยาง (Pneumatic – Tired roller) มีขนาดน้ําหนักไมนอยกวา 10 ตันและ
สามารถเพิ่มน้ําหนักได มีลอยางไมนอยกวา 9 ลอ ลอรถบดตองเปนชนิดผิวหนาเรียบ มีแรงอัดที่ผิวหนา
สัมผัสของลอรถบดขณะบดไมนอยกวา 620 กิโลปาสกาล (90 ปอนด/ตารางนิ้ว) ตองมีถังน้ํา มีระบบฉีด
น้ํา 
  2.3.5 เครื่องพนแอสฟลต (Asphalt Distributor) ที่ไดรับการตรวจสอบแลววาใชได 
  2.3.6 รถบรรทุก (Haul Truck ) ใหมีปริมาณเพียงพอกับกําลังผลิตของโรงงานผสม และ
ระยะทางที่ขนสง พรอมกับมีผาใบคลุมในกรณีที่ขนสงระยะทางไกลหรือในฤดูฝน 
  2.3.7 รถบรรทุกน้ํา (Water Truck) สภาพดี มีทอพนน้ําและอุปกรณฉีดน้ําที่ใชการไดดี 
  2.3.8 เครื่องกวาดฝุน (Rotary Truck) อาจเปนแบบลาก แบบปบเคลื่อนไดดวยตัวเอง 
หรือแบบติดตั้งที่รถไถนา (Farm Tractor) หรือรถอ่ืนใด 
  2.3.9 เครื่องเปาลม (Blower) เปนแบบติดตั้งที่รถไถนาหรือรถอ่ืนใด ที่ใหกําลังแรงและมี
ประสิทธิภาพเพียงพอ 
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GA - 

อันดับการตรวจสอบที่ GA -

โครงการฯ
1.  รถยนตหมายเลขทะเบียน
      ยี่หอ แบบผสม
      ถังบรรจุแอสฟลต  บริษัท NIIGATA
      เคร่ืองทาย  บริษัท  (ยี่หอ)
      เคร่ืองปมแอสฟลท  (ยี่หอ)
      ทอใหความรอน  จํานวน ทอ
      ไมเล็งแนว มี ไมมี
2.  ถังบรรจุแอสฟลต แกลลอน ลิตร
      เคร่ืองวัดปริมาณแอสฟลตเปนแบบ แบบไมวัด แบบเข็มวัด
      ไมวัดปริมาณแอสฟลต ดี ชํารุด
      ถาชํารุดเปนอยางไร
      อานไดละเอียด แกลลอน ลิตร
      เข็มวัดปริมาณแอสฟลต ดี ชํารุด
      ถาชํารุดเปนอยางไร
      อานไดละเอียด แกลลอน ลิตร
      เทอรโมมิเตอรเปนแบบ แทงแกว หนาปทม
      แบบแทงแกว  ยี่หอ ดี ชํารุด
      ถาชํารุดเปนอยางไร -
      ชวงอุณหภูมิอานได oC
      อานไดละเอียด oC
      แบบหนาปทม   ยี่หอ ดี ชํารุด
      ถาชํารุดเปนอยางไร
      ชวงอุณหภูมิอานได oC
       อานไดละเอียด oC

รายละเอียดการตรวจสอบรถลาดยาง

วันที่
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3.  เคร่ืองทาย ดี ใชได ชํารุด
       ถาชํารุดเปนอยางไร
       มีเกจวัดความดันเปน ก.ก./ตร.ซม. ปอนด/ตร.น้ิว
       หรือเปนแบบบอกดวยตัวเลข   
4.  เคร่ืองปมแอสฟลต ดี ใชได ชํารุด
        ถาชํารุดเปนอยางไร
        มีเกจวัด อัตราการไหล วัดปริมาณแอสฟลทอยางไร  ลิตร/นาที

วัดรอบอยางไร
วัดความดันอยางไร

5.  ลอวัดความเร็ว มี ไมมี
ดี ใชได ชํารุด

        ถาชํารุดเปนอยางไร
        เกจวัดความเร็วเปน เมตร/นาที ฟุต/นาที

ดี ใชได ชํารุด
        ถาชํารุดเปนอยางไร
6.  ทอพนยาง   มี ทอน
         แตละทอนยาว เมตร เมตร เมตร
         ทอพนยาง ดี ใชได ชํารุด
         ถาชํารุดเปนอยางไร
         ระบบสงแอสฟลต ดี ใชได ชํารุด
         (เชน  ทอยาง  ขอตอ  วาวล)
         ถาชํารุดเปนอยางไร
         ทอพนยางแบบมือถือ  (Hand  Spray) มี ไมมี
7.  จํานวนหัวฉีดในทอพนยางแตละทอมี หัว หัว 7
          ความสูงของหัวฉีด ซ.ม
          ต้ังมุมหัวฉีดโดย กุญแจพิเศษประจํารถ ต้ังโดยวัดมุมเอง
          การชอนของกรวยแอสฟลตที่ลาด ชั้น

หัว
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ก. การตรวจปรับเคร่ืองวัดปริมาณแอสฟลตใหอานไดละเอียดขึ้น
ข. การตรวจสอบปริมาณแอสฟลตจากปม
ค. การตรวจสอบเกจวัดความเร็ว  และลอวัดความเร็ว
ง. การตรวจสอบเทอรโมมิเตอรประจํารถลาดยาง
จ. การตรวจสอบเกจวัดความดันเคร่ืองทาย
ฉ. การตรวจสอบอัตราการลาดยางตามขวาง  โดยวิธีการทดลองที่  ทล. - ท. 401/2525
ช. การตรวจสอบอัตราการลาดยางตามยาว  โดยวิธีการทดลองที่  ทล. - ท. 402/2525

หมายเหตุ
การกําหนดความสูงของหัวฉีด  ควรทดลองลาดยางตามขวางเปนชั้นเดียวกอน
เมื่อถูกตองจึงเปดพรอมกันทุกหัวฉีด
การลาดยางในแปลงใดๆ ความแตกตางของความสูงของหัวฉีดระหวางกอนลาด
และหลังลาด ตองไมเกิน  1/2 น้ิว (12.5 ม.ม.)

นายชางโครงการฯ เจาหนาที่หนวยผิวทาง
(1)
(2)

ดําเนินการโดย

การตรวจปรับอุปกรณและตรวจสอบการลาดยาง  มีดังนี้
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ขนาด ระยะ มุม
รอง พนฝอย ดี ใชได รูหัวฉีด หัวฉีด หัวฉีด

หัวฉีดที่ ยี่หอ
แบบ สภาพ

การตรวจสอบหัวฉีดแอสฟลต
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    อันดับการตรวจสอบที่
     โครงการฯ
     เจาหนาที่ทดลอง วันที่ทดลอง

     รถลาดยางยี่หอ หมายเลขทะเบียน
     เครื่องทายยี่หอ

ความเร็วรอบปม เวลา อัตราการไหล
(รอบ/นาที) (นาที) คร้ังที่1 คร้ังที่2 คร้ังที่3 เฉลี่ย (ลิตร / นาที)

1
2
3
4
5
6

14 16 18 20
14 16 18 20

หมายเหตุ

สํานักวิเคราะหและตรวจสอบ     กรมทางหลวง

การตรวจสอบอัตราการไหลของรถลาดยาง

ลําดับที่
ปริมาณแอสฟลต (ลิตร)

ความเร็วรอบปม ( รอบ / นาที )

อัต
ราก

ารไ
หล

 ( ลิ
ตร

 / น
าท
ี )
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     อันดับการตรวจสอบที่
     โครงการฯ
     เจาหนาที่ทดลอง วันที่ทดลอง

     รถลาดยางยี่หอ หมายเลขทะเบียน
     เครื่องทายยี่หอ

ความเร็วที่อานได ระยะทาง ความเร็วจริง
(เมตร / นาที) (เมตร) คร้ังที่1 คร้ังที่2 คร้ังที่3 เฉลี่ย (เมตร / นาที)

1
2
3
4
5
6

14 16 18 20
14 16 18 20

หมายเหตุ

สํานักวิเคราะหและตรวจสอบ     กรมทางหลวง

การตรวจสอบความเร็วรถลาดยาง

ลําดับที่
เวลา  (นาที)

ความเร็วที่อานได (เมตร/นาที)

คว
าม
เร็ว

จริ
ง (เ

มต
ร / 

นา
ที)
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WT. WT. TRAY WT. OF RATE OF
OF TRAY + ASPHALT ASPHALT SPREAD VARIATION

gm. gm. gm. Kg./Sq.m. %
1 17.6 52.5 34.9 0.87 2.4
2 18.2 53.0 34.8 0.87 2.4
3 18.8 50.0 31.2 0.78 -8.2
4 18.1 51.1 33.0 0.83 -2.4
5 18.1 51.8 33.7 0.84 - 1.2
6 18.3 53.8 35.5 0.89 4.7
7 17.8 52.1 34.3 0.86 1.2
8 17.8 52.6 34.8 0.87 2.4
9 18.4 54.0 35.6 0.89 4.7
10 18.2 52.2 34.0 0.85 0.0

TOTAL 341.8 8.55
AVERAGE 34.18 0.85

AREA OF TRAY  =  20 x 20  Sq.cm.   =    400  Sq.cm.

***        AVERAGE  RATE OF SPREAD         =    WT. OF  ASPHALT / AREA OF  TRAY
      =    34.9/400   gm./Sq.cm.
      =   0.087         gm./Sq.cm.  
      =    0.87          Kg./Sq.m.

 %     VARIATION   =    [ RATE OF SPREAD ON EACH  TRAY  -  AVERAGE OF SPREAD ]    x   100

                                  =       [  0.87  -  0.85 ]  x  100
0.85

       =     +   2.4   %

N.B.  %    VARIATION   ตองไมมากกวา  +/-   15 %

e.g. TRAY NO. 1

e.g. TRAY NO. 1

           AVERAGE  RATE  OF  SPREAD

ตรวจสอบหาความสม่ําเสมอของยางที่ลาดตามความยาวของถนน
TEST OF ASPHALT  DISTRIBUTION

ROAD TRAY  TEST  FOR  LONGITUDINAL  DISTRIBUTION

TRAY NO.
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Wt. Asphalt Wt. of Wt. of
+Paper pad Paper pad Asphalt Variation   MACHINE  REC.  NO. -

(gm.) (gm.) (gm.) %  MAKE          ISUZU
1 24.3 9.6 14.7 -4.5  MODEL
2 24.4 9.1 15.3 -0.6   WIDTH OF SPRAY BAR 3.50 m.
3 24 8.9 15.1 -1.9   NO. OF JETS USED 35
4 24.1 9.1 15 -2.6   ACTUAL WIDTH SPRAYED 3.50 m.
5 24.0 9.1 14.9 -3.2   HEIGHT OF BAR 22 cm.
6 24.0 8.8 15.2 -1.3   ROAD SPEED 500 ft./min
7 24.6 9.2 15.4 -0.0   PUMP SPEED 1200 rpm
8 24.4 9.2 15.2 -1.3   ASPHALT MC. - 70
9 24.7 9.5 15.2 -1.3   TEMPERATURE 80 C
10 24.2 9.2 15 -2.6   PRESSURE -
11 25.5 9.2 16.3 5.8   AIR TEMP. -
12 24.6 9.5 15.1 -1.9   ROAD  TEMP -
13 25.4 9.4 16 3.9   OUT PUT PER JET / MIN Kg./ min.
14 26.1 9.4 16.7 8.4 %Variation = [Wt.Asphalt-Avg.Wt.Asphalt.]x100
15 25.1 9.5 15.6 1.3       Avg. Wt Asphalt
16 24.0 8.8 15.2 -1.3   e.g. paper No. 1
17 25.1 9.4 15.7 1.9 %Variation =  [ 14.7 - 15.4 ] x 100  =  -4.5
18 24.4 9.5 14.9 -3.2 15.4
19 25.2 9.2 16 3.9   AREA OF EACH PAPER = 20 x 10 Sq.cm.       
20 25.0 9.2 15.8 2.6 = 200 Sp.cm.
21 27.9 10.6 17.3 12.3  AVERAGE RATE OF SPREAD   =   Wt. Asphalt
22 24.1 9.2 14.9 -3.2 Area of each paper
23 24.2 9 15.2 -1.3 = 0.74 Liter / Sq.m.
24 25.9 9.5 16.4 6.5
25 25.9 9.6 16.3 5.8   N.B.               %   Varlation  =   + / - 17 %
26 23.8 9.1 14.7 -4.5
27 25.0 9.4 15.6 1.3
28 24.4 9.7 14.7 -4.5
29 25 9.2 15.8 2.6
30 24.1 9.6 14.5 -5.8
31 25.0 9.4 15.6 1.3
32 25.6 9.7 15.9 3.2
33 25.0 9.5 15.5 0.6
34 24.5 9.6 14.9 -3.2
35 24.7 9.6 15.1 -1.9

TOTAL 540.7
AVERAGE 15.4

Paper

ตรวจสอบหาความสม่ําเสมอของทางที่ลาดตามความกวางของถนน
TEST OF ASPHALT DISTRIBUTION

ROAD TRAY  TEST  FOR TRANSVERSE  DISTRIBUTION
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บทท่ี 3 
การเก็บตัวอยางวัสดุมวลรวมเพื่อสงออกแบบสวนผสมแอสฟลตคอนกรตี 

วัตถุประสงค 
 เพื่อใหไดตวัอยางที่เปนตวัแทนสําหรับใชในการออกแบบสูตรสวนผสมเฉพาะงาน (Job Mix 
Formula) ซ่ึงตัวอยางวัสดุมวลรวมที่เก็บนี้จะตองมาจาก วสัดุมวลรวมจากแหลงวัสดุทีคุ่ณภาพดี มีขนาด
คละที่เหมาะสมกับงานแอสฟลตคอนกรีต เก็บจากโรงงานผสมที่ผานการตรวจสอบแลว และเกบ็ดวย
วิธีการที่ถูกตอง ที่สําคัญที่สุดตัวอยางที่เก็บไดจะตองเปนตัวอยางตัวแทน และควรดําเนนิการกอน
เร่ิมทําการกอสรางผิวทางแอสฟลตคอนกรีต ประมาณ 1-2 เดือน เพื่อใหมีเวลาเพียงพอสําหรับการ
ตรวจสอบโรงงานผสม (Plant) การเก็บตัวอยางวัสดุมวลรวมที่ถูกตอง และการออกแบบสวนผสม
เฉพาะงาน  
ขั้นตอนการเก็บตัวอยางวัสดมุวลรวมมีดังนี้ 
1. การตรวจสอบสวนตะแกรงรอนแยกขนาดของโรงงานผสม 
 1.1 ตรวจสอบระบบการทํางานของโรงงานผสมใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพเชน
ระบบไฟฟา  เครื่องกลตางๆ   ระบบการนําฝุนละเอียดจาก Dust Collector  กลับมาใชงาน  กอนการเก็บ
ตัวอยางหากพบสิ่งบกพรองตองแกไขใหเรียบรอย 
 1.2 ตรวจสอบความเรียบรอยของสวนตะแกรงรอนแยกขนาด การตดิตั้งตะแกรงตองเรียบรอย
มั่นคง ตะแกรงไมขาดชํารุด  ไมอุดตัน  ขนาดตะแกรงทีใ่ชจะตองเหมาะสมกับงานที่จะกอสรางผิวทาง
เชนชั้น Wearing Course (WC)  หรือ  Binder  Course (BC)     
 
ขอแนะนํา 

1.  ตัวอยางการใชขนาดตะแกรงแบบตางๆ 
(1)      (2) 
    (W)  7/8" - 1 1/8 "    (B)            (W)   7/8"  - 1 1/8 "   (B)   9/16"   ถึง  5/8" 
             9/16 "    ถึง  5/8"                                          9/16 "    ถึง  5/8" 
                         5/16 "    ถึง  3/8"                                                                5/16 "   ถึง  3/8" 
                        5/32 "   ถึง  3/16"                                                               5/32 "    ถึง  3/16" 
 
(3) 
         (W)  7/8"  ถึง   1 1/8 " (B)  5/16 "    ถึง  3/8" 
               9/16 "  ถึง 5/8"           5/32 "    ถึง  3/16"       
              ทิศทางการรอน 
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2. วัสดุ Hot Bin 1  สวนใหญมักใชตะแกรงขนาด 3/16"   ซ่ึงจะไดวัสดุมวลรวมมีขนาด
ดังนี ้

   #4 = 100 % 
   #8 = 70-80  % 
   … = … 
   … = … 

          #200 = 10-12  % (ขึ้นกับวัสดุ Cold Bin และวธีิแกไข) 
 

3. วัสดุ Hot Bin 2  สวนใหญมักใชตะแกรง 3/8"    ซ่ึงจะไดวัสดุมวลรวมมีขนาดดังนี ้
3/8" = 100 % 
#4 = 30-50 % 

 4.  วัสดุ Hot Bin 3 สวนใหญมักใชตะแกรงขนาด 9/16" 
 5. วัสดุ Hot Bin 4  ช้ัน Wearing  Course  มักใชตะแกรงขนาด 7/8" 
 6. วัสดุ Hot Bin 4 ช้ัน Binder Course มักใชตะแกรงขนาด 1 1/8" 

  7. การติดตั้งขนาดตะแกรงและแบบการตดิตั้งขึ้นกับโรงงานผสมแตละบริษัทผูผลิต   
นอกจากนี้ยังขึน้กับขนาดของวัสดุมวลรวมของแหลงที่เลือกมาใชงานดวย 

8. ตะแกรงทีจ่ะใชงานตองไมสึก ขาด หรือชํารุดเสียหาย  ขนาดที่ใชตองเปนขนาด
เดียวกับขณะทําการผลิตสวนผสมเพื่อนําไปกอสรางจริง 

2. การตรวจสอบวัสดุมวลรวมท่ีจะนํามาใชงาน 
 2.1  ทําการตรวจสอบขนาดคละของวัสดุมวลรวมจากแหลง ณ. Stock Pile   หรือ Cold Bin  
โดยตัวอยางทีน่ํามาตรวจสอบ ถาตรวจสอบพบวาไมเหมาะสม ควรแกไข หรือเปลี่ยนแหลงใหม เพื่อให
ไดตัวอยางที่เปน “ตัวอยางตัวแทน”  ถาจะใหมั่นใจอาจเก็บจากโรงโมหินโดยตรง ดวยวิธีการรองรับ
วัสดุจากสายพานลําเลียงในขณะที่โรงโมกําลังโมหินอยางเต็มกําลังผลิต 

2.2 ตรวจสอบคา  Sand  Equivalent ของ วัสดหุินฝุน Cold  Bin  
2.3  วัสดุมวลรวมหยาบควรมีขอมูลวาคา %  of  Wear  และคา  Soundness  ผานขอกําหนด 
2.4  ควรหลีกเลี่ยงแหลงวัสดทุี่เคยมีประวัตคิวามเสียหายในการกอสราง    

 
 
 
 
 
 
 



35 

ขอแนะนํา   การพิจารณาเลอืกสัดสวนผสมของวัสดุ Cold Bins สําหรับชั้น WEARING COURSE  มีดังนี ้
 
 1) ตัวอยางการเลือกวัสดุมวลรวม ซ่ึง หิน 3/4"  เปนหนิ Single  Size  
 

 หินฝุน หิน 3/8" หิน 3/4" Com’b (1)  Com’b (2) Spec 
3/4" 
1/2"  
3/8"  
#4 
#8 
#16 
#30 
#50 
#100 
#200 

 
 
 

100 
74.2 
48.7 
30.1 
24.8 
16.2 
12.8 

 
 

100 
25.2 
8.4 
0.8 

100 
12.5 
2.1 
0.5 

100 
73.8 
70.6 
55.2 
38.8 
24.5 
15.1 
12.4 
8.1 
6.4 

100 
82.5 
80.4 
57.7 
39.6 
24.6 
15.1 
12.4 
8.1 
6.4 

100 
80-100 

- 
44-74 
28-58 

- 
- 

5-21 
- 

2-10 
 
อัตราสวน :        หินฝุน     : หิน 3/8”  :     หิน  3/4” 
อัตราสวน : - 50   : 20     : 30 (1) 
อัตราสวน : -  50   :  30     : 20 (2) 
 
ขอพิจารณา 
 อัตราสวนที่  (1)  คา %  Passing   1/2"  จะ Off  Spec  ไมควรเก็บตวัอยาง 
 อัตราสวนที่ (2)  คอนขางเปน  Gap  Grade  ในชวง 1/2"   และ 3/8"  สวนผสมไมเหมาะสมใน
การเก็บตวัอยาง 
 - ขนาดวัสดุมวลรวมไมเหมาะสม คือ   หนิ 3/4"  มีขนาด  Single  Size ไมมีหินขนาด 1/2"    ซ่ึง
จะเกดิเปน Hot Bin 3 พอเพยีง  ถาจะใชหนิ 3/4"   ดังกลาว ตองแกไขโดยหาหินขนาด 1/2"   เสริมอีก
ขนาด 
 หินฝุนที่เหมาะสมควรมี % Passing ดังนี ้
 ขนาดผานตะแกรง คือ #8 = 70-80 % 
 ขนาดผานตะแกรง คือ #200 = 11-13 % 
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2)  ทําการแกไขวัสดุ Cold Bin ใหมโดยใชหิน 1/2"   ชวย 
 หินฝุน หิน 3/8" หิน 1/2" หิน 3/4" Com’b Spec 

3/4" 
1/2"  

3/8" #4 
#8 
#16 
#30 
#50 
#100 
#200 

 
 
 

100 
74.2 
48.7 
30.1 
24.8 
16.2 
12.8 

 
 

100 
25.2 
8.4 
0.8 

 
100 
15.4 
4.1 
0.8 

100 
12.5 
2.1 
0.5 

100 
86.9 
72.6 
55.7 
38.9 
44.5 
15.1 
12.4 
8.1 
6.4 

100 
80 – 100 

- 
44 – 74 
28 – 58 

- 
- 

5 – 21 
-  

2 – 10 
 อัตราสวน  : - 50    : 20    : 15      :     15 
 

3)  การใชหนิ 3/4"  ชนิดหนิตลาด  ซ่ึงเปนวัสดุ  Distributed  Gradation  
 หินฝุน หิน 3/8" หิน 3/4" Com’b Spec 

3/4"  
1/2" 
3/8"  
#4 
#8 
#16 
#30 
#50 
#100 
#200 

 
 
 

100 
74.2 
48.7 
30.1 
24.8 
16.2 
12.8 

 
 

100 
25.2 
8.4 
0.8 

100 
45.5 
21.4 
5.2 
1.1 

100 
83.7 
76.4 
55.0 
39.1 
24.5 
15.1 
12.4 
8.1 
6.4 

100 
80 – 100 

- 
44 – 74 
28 – 58 

- 
- 

5 – 21 
-  

2 – 10 

              อัตราสวน  : - 50    : 20    : 30 
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4)  การใชหนิฝุน  Cold Bin  ซ่ึงมี % Passing  #200 มากเกินไป 
 หินฝุน หิน 3/8" หิน 3/4" Com’b Spec 

3/4" 
1/2" 
3/8" 
#4 
#8 
#16 
#30 
#50 
#100 
#200 

 
 
 

100 
74.2 
50.7 
34.8 
28.4 
20.5 
16.8 

 
 

100 
25.2 
8.4 
0.8 

 

100 
45.5 
21.4 
5.2 
1.1 

100 
83.7 
76.4 
55.0 
39.1 
25.5 
17.4 
14.2 
10.3 
8.4 

100 
80-100 

- 
44-74 
28-58 

- 
- 

5-21 
- 

2-10 

  อัตราสวน  : - 50    : 20    : 30 
 ควรพิจารณาใหทําการ Drain  ฝุนใน Dust  Collector ทิ้งไปบางสวน เพื่อลด % Passing #200 
 

5)  หินฝุน Cold Bin  มี % Passing  #200 มากเกินไปอีกแบบหนึ่ง  แตมี % Passing #8 นอย 
 หินฝุน หิน 3/8" หิน 3/4" Com’b (1) Com’b (2) Com’b (3) Spec 

3/4" 
1/2"  
3/8" 
#4 
#8 
#16 
#30 
#50 
#100 
#200 

 
 

100 
93.8 
60.1 
41.3 
28.7 
20.2 
15.7 
13.0 

 
 

100 
10.5 
3.1 
0.5 

100 
45.5 
21.4 
5.2 
1.1 

100 
83.7 
76.4 
50.6 
31.0 
20.8 
14.4 
10.1 
7.9 
6.5 

100 
86.4 
80.4 
59.0 
36.8 
24.9 
17.2 
12.1 
9.4 
7.8 

100 
83.7 
76.4 
58.9 
36.7 
24.8 
17.2 
12.1 
9.4 
7.8 

100 
80-100 

- 
44-74 
28-58 

- 
- 

5-21 
- 

2-10 

 
 อัตราสวน   : - 50    : 20    : 30                          (1) 
 อัตราสวน  : - 60    : 15    : 25   (2) 

อัตราสวน  : - 60    : 10    : 30   (3) 
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ขอพิจารณา 
 อัตราสวนที่  (1)  คา %  Passing   #200  คอนขางเหมาะสม  แต  % Passing  #8  คอนขางนอย  
มักจะออกแบบไดยาก  หาก  Drain  ฝุน ใน Dust  Collector  ออกบางสวน  สวนผสมจะหยาบเกินไป  
น้ําซึมไดงาย 

 อัตราสวนที่ (2) , (3)  คา % Passing #8   คอนขางเหมาะสมแลว  แตคา % Passing #200 
คอนขางมาก  ควร Drain  ฝุนใน Dust  Collector ออกบางสวน  จะออกแบบไดงาย  สวนผสมจะ
ละเอียดพอควร  

 
โดยสรุปหลักในการพจิารณา  Gradation  Combined ของ Cold Bin (ทล.-ม. 408/2532) 
 Gradation Combined ของ Cold Bin ไมควรเปน Gap Grade ชวงใดชวงหนึง่ 

   #8 = 35-40 % (คาต่ํากวา 35% Mix อาจหยาบเกินไป) 
   #200 = 6-7 % (คามากกวาตอง Drain ฝุนออกบางสวน) 
 

6) การพิจารณาเลือกสัดสวนของวัสดุ Cold Bins สําหรับชั้น Binder Course 
 หินฝุน หิน 3/8" หิน 3/4" หิน 1" Com’b Spec 

1" 
3/4 " 
3/8"  
#4 
#8 
#16 
#30 
#50 
#100 
#200 

 
 
 
 

100 
74.2 
48.7 
30.1 
24.8 
16.2 
12.8 

 
 
 

100 
25.2 
8.4 
0.8 

 
100 
45.5 
21.4 
5.2 
1.1 

100 
56.3 
14.5 
1.0 

 

100 
95.6 
80.6 
74.4 
52.3 
35.7 
22.1 
13.5 
11.2 
7.3 
5.8 

100 
90 – 100 

- 
56 – 80 
 35 – 65 
23 – 49 

 - 
- 

5 – 19 
- 

 2 – 8 
 
 อัตราสวน   : - 45    : 25    : 20      :     10 
 
  ช้ัน Binder  Course ใชหิน 1"   โดยใชประมาณ 10 %  เปนอยางนอยเพราะยุง Cold Bin  มักจะ
ปอนวัสดุดวยปริมาณนอยๆ ไมได  นอกจากนี้ยังเปนการแยกชัน้กันชัดเจนระหวางชั้น Binder Course   
กับ  Wearing  Course 
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3. การกําหนดอัตราการปอนวัสดุของยุงหนิเย็น  (Cold Bin)  กอนเก็บตัวอยาง 
 เมื่อเลือก Proportion ของวัสดุ Cold Bin ไดแลว  ขั้นตอนตอไปคือกําหนดอัตราการปอนวัสดุ
ของยุง  Cold Bin  ใหสอดคลองกับกําลังผลิตของโรงงานผสม ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

3.1 สมมุติวาเลือก Proportion    คือ หินฝุน : 3/8"   : 3/4"   = 50 : 20 : 30   
3.2  ตรวจสอบกําลังการผลิตที่แทจริงของโรงงานผสม เชน โรงงานผสมนี้ ผสม 1 Batch  ได  

1,000  kg  ใชเวลาในการผสม  Batch ละ 50 วินาท ี
 ∴ กําลังการผลิต =  1000  x 3600  =  72   ตัน/ชม. 
          50  x  1000 
  3.3 คํานวณหาอัตราการปอนวัสดุแตละขนาดคือ  

ชนิดวัสด ุ หินฝุน  : หิน 3/8 " : หิน  3/4" 
 Proportion  50  : 20  : 30    %  
 อัตราการปอน 50 x 72   : 20  x  72             :           30 x 72 ตัน/ชม. 
     100                       100                                 100                           

 36 : 14.4  : 21.6       ตัน/ชม. 
 3.4 จากอัตราการปอนของวสัดุแตละขนาดที่คํานวณไดจะนําไปเทียบหาขนาดของชองเปดปาก
ยุงหรือความเรว็รอบมอเตอรของเครื่องปอนวัสดุ ของวสัดุในยุงนั้น ๆ ไดโดยใช กราฟความสัมพันธ
ระหวางชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบมอเตอรกับอัตราการไหลทีท่ําไว ในหวัขอ “การตรวจสอบ
โรงงานผสมสําหรับการใชงาน” 
 
4. การสอบกลับ (Re-check) อัตราการปอนวัสดุของยุง Cold Bin 
 จากขอ 3 เมื่อกําหนดขนาดชองเปดปากยุงหรือความเรว็รอบมอเตอรเครื่องปอนวัสดุ โดยใช
กราฟความสัมพันธระหวางชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบมอเตอรกับอัตราการไหลของวัสดุ แตละ
ยุงไดแลว อาจทําการสอบกลับ (Re-check) วาขนาดชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบมอเตอรเครื่อง
ปอนวัสดุของแตละยุงทีก่ําหนดเพื่อเก็บตัวอยางสามารถปอนวัสดุไดตรงตามกําลังที่แทจริงของโรงงาน
ผสม เนื่องจากการเดนิเครื่องเพื่อเกบ็ตัวอยางจะตองทําในลักษณะการทํางานจริงเพียงแตไมไดนํา
แอสฟลตมาผสมกับมวลรวมเทานั้น ซ่ึงการเดินเครื่องแตละครั้งจะใชวัสดุในปริมาณมากและมีคาใชจาย
ในการดําเนินการสูงควรใหการเดินเครื่องแตละครั้ง เกิดประโยชนสูงสุด 
 วิธีการตรวจสอบยอนกลับทาํได 3 แบบคือ 
 4.1 การตรวจสอบโดยรองรับวัสดุที่ไหลออกจากปากยุง 
 

4.1.1   จากหวัขอ 3.3 ตั้งความสูงชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบมอเตอรเครื่องปอน
วัสดุ ใหไดอัตราการไหลตามที่ คํานวณได คือ หินฝุน : หิน3/8” : หิน3/4”  = 36:14.4:21.6  (ตัน/ชม.) 
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4.1.2 ตรวจสอบอัตราการปอนดวยวิธีการรองรับวัสดุที่ไหลออกจากปากยุง ซ่ึงมี
รายละเอียดดังนี้ 

1) แปลงหนวยจาก ตนั/ชม. ใหเปน     กิโลกรัม/ วินาท ี  
        36 x 1000    :          14.4 x 1000           :      21.6 x 1000                  กิโลกรัม/วินาที     

                         3600                 3600                             3600 
              10.0 : 4.0  : 6.0      กิโลกรัม/วนิาที 
2) คํานวณหาน้ําหนกัที่พอเหมาะในการตรวจสอบตอเวลาปอน                 

10 x 10  กิโลกรัม/10วินาท ี :       4 x 15 กโิลกรัม/15วินาที : 6 x 15  กิโลกรัม/15วินาท ี
 3) ผลตรวจสอบจะตองไดวัสดุที่ไหลออกจากปากยุงในอตัรา ดังตอไปนี้ 

 
 
 

 
 
4.2  การตรวจสอบโดยวัดปริมาณวัสดุที่คางอยูบนสายพานลําเลียง 
  4.2.1 จากหัวขอ 3.3 ตั้งความสูงชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบมอเตอรเครื่องปอน

วัสดุใหไดอัตราการไหลตามที่ คํานวณได คือ หินฝุน : หิน3/8” : หิน 3/4”  = 36:14.4:21.6 
  4.2.2 ตรวจสอบอัตราการปอนดวยวิธีวัดปรมิาณวัสดุที่คางอยูบนสายพานลําเลียง ซ่ึงมี

รายละเอียด ดงันี้ 
  
 1) วัดความยาวสายพานทั้งหมดได 48.60 เมตร 
 2)  สายพานหมุน 1 รอบ จับเวลาได 40.1 วนิาที 

 ∴สายพานเคลื่อนที่ 1 เมตรใชเวลา =   40.1 = 0.825  วินาท/ีเมตร 
               48.60 

3) จาก  หินฝุน : หิน 3/8"  : หิน 3/4" 
 
      36  : 14.4 : 21.6  ตัน/ช่ัวโมง 
36 x 1000 :     14.4 x 1000 :     21.6 x 1000  กิโลกรัม/วินาที 
   3600  :           3600 :           3600  กิโลกรัม/วินาที 

  10.0  : 4.0 : 6.0  กิโลกรัม/วินาที 
  เอา 0.825 วินาท/ีเมตร คูณทั้งหมด 
  8.25  : 3.300 : 4.95         กิโลกรัม/เมตร 
 

         - หินฝุน 100 กิโลกรัม/10  วนิาที 
   น้ําหนกัวัสดทุี่ช่ังไดคือ     - หิน 3/8 " 60 กิโลกรัม/15 วนิาที  
       - หิน 3/4" 90 กิโลกรัม/15 วินาท ี
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 4.3 การตรวจสอบโดยทดลอง Run Plant หาน้ําหนัก Hot Bin 
  4.3.1 จากขอ 3.3 ตั้งความสูงชองเปดปากยุงหรือความเรว็รอบมอเตอรเครื่องปอนวัสดุ 
ใหไดอัตราการไหลตามที่คํานวณไดดังเชน หินฝุน : หนิ 3/8” : หิน ¾” = 36:14.4:21.6 
  4.3.2 ทดลอง Run Plant เปนเวลา 2 นาที โดยจับเวลาตั้งแตเร่ิมเปดเครือ่งปอนวัสดุและ
ปดเมื่อครบเวลา สวนระบบอื่น ๆ ใหหยุดการทํางานเมื่อวัสดุมวลรวมไหลผานไปแลว 
  4.3.3 รอจนวัสดุมวลรวมไหลลงสู ยุงหินรอน จนหมด 
  4.3.4 ช่ังวัสดุ Hot Bin ทีละ 1 Bin แลวบันทึกคา 
  4.3.5 ตรวจสอบอัตราการปอนยอนกลับไดจาก 
   1) ตั้งอัตราการผลิต 72 ตัน/ช่ัวโมง     = 72 x 1000  = 1200กิโลกรัม/นาที 
        60 
   2) Run Plant 2 นาที 5 จะไดน้ําหนกั  =     2400 กิโลกรัม  
 ∴  น้ําหนัก Hot Bin รวมทั้งหมดจะตองประมาณ 2400 กิโลกรัม  
อนึ่งการตรวจสอบยอนกลับดวยวิธีนี้สามารถทราบน้ําหนัก Hot Bin แตละ Bin เพื่อชวยในการพจิารณา
เพิ่ม – ลด วัสดุ Cold Bin ขนาดใด ขนาดหนึ่ง และสามารถนําไปใชชวยพจิารณาจัด Proportion of Hot 
Bin ในสวนของการออกแบบสูตรสวนผสมเฉพาะงาน (Job Mix Formula) อีกดวย 
 
5. การ Run Plant  เพื่อเก็บตัวอยาง Hot Bin 

ทําการ  Run  Plant  เพื่อเก็บตัวอยาง  Hot  Bin  ตอไป  โดยใหมีปริมาณวัสดุ  Hot Bin  ใน 
ยุงหินรอนพอเพียงกับความตองการในการเก็บตัวอยาง  ซ่ึงสามารถคํานวณคราวๆ ไดจาก อัตราการ
ปอนวัสดุ Cold Bin คูณดวย เวลาในการปอน   โดยใชความจุของยุงหนิรอนเปนตวักําหนด เชน 
 ยุงหินรอน Hot Bin 1 มีขนาดประมาณ  3 ตัน 
 สวนยุงหินรอนอื่นๆ  มีขนาดประมาณ  1 ตัน 
 ถาปอนหินฝุนประมาณ 50 %  ของกําลังการผลิต    120     ตัน/ชม. =  60 ตัน/ชม. 
 ∴ หินฝุน Cold  Bin =        60 x 1000       =        1000  kg/นาท ี
                                                                      60 
             ∴ ควรจะปอนวัสดุประมาณ  3 นาที เพื่อไมใหเกิดการลนยุง 
 (ถาไมคํานึงถึงการลนยุง ก็ไมจําเปนตองกาํหนดเวลาก็ได) 
 

-  หินฝุน  8.25 กิโลกรัม/ เมตร 
วัสดุบนสายพาน 1 เมตรตองมีน้ําหนกั        -  หิน 3/8 "  3.30 กิโลกรัม/ เมตร  
                               -  หิน 3/4"  4.95 กิโลกรัม/ เมตร 
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 - ในกรณีที่วัสดุ Hot Bin ไมลนยุง จะสามารถวัดปริมาณวัสดุ Hot Bin ในแตละยุงและคํานวณ
ไดวา   Hot Bin 1:  2: 3 : 4    มีอัตราสวนเทาไร  โดยการชั่งน้ําหนกัวัสดุทั้งหมดที่มีในแตละยุงผาน
ตาชั่ง Plant  นั่นเอง  ทั้งนี้เพื่อใชพิจารณากําหนดอัตราสวน Hot  Bin    สําหรับการออกแบบสวนผสม
ตอไป 
 
6. การเก็บตัวอยางวัสดุ Hot Bin  ใหเปนตวัอยางตัวแทน 
 วัสดุ Hot Bin ที่จะทําการเกบ็ตัวอยางนั้น  มีนัยสําคัญเรยีงตามลําดับจากวัสดุเมด็ละเอียดไปหา
วัสดุเม็ดหยาบ  ควรพิจารณา วัสดุ Hot Bin 1 คือหินฝุนเปนหลัก เพราะหินฝุน Hot Bin 1 สวนที่อยูกน
ยุงจะมีสวนละเอียดนอยกวาสวนที่อยูดานบนของยุง  เนือ่งจากเมื่อวัสดุถูกลําเลียงเขาสู   Dryer  วัสดุฝุน
ละเอียดจะถูกดูดไปสะสมใน Dust Collector  กอน (แลวจึงเคลื่อนที่ถึง Hot Elevator)  ซ่ึงจะมีระยะทาง
ในการหมนุเวยีนยาวกวา  หนิฝุนสวนหยาบซึ่งกลิ้งไปใน Dryer   ดังนั้นวัสดุสวนทีอ่ยูบริเวณกนยุงของ 
Hot Bin 1  จะหยาบกวาตวัอยางตวัแทนซึ่งควรจะตองเอาออกไป   เมื่อนําวัสดุสวนนี้ออกไปแลวจึง
ดําเนินการเก็บตัวอยางตวัแทนตอไปดังนี ้
 6.1 การเก็บจากชองชักตัวอยาง 
  6.1.1 วัสด ุHot Bin 1  ถาตองการเก็บผานจากชองชักตวัอยาง  ใหใชกระบะชักตวัอยาง
หรือภาชนะอืน่ๆรองรับตัวอยาง ใหเทวสัดุแตละกระบะแบบเวียนใหครบทุกถุงเกบ็ตัวอยางเปนรอบๆ 
ไมควรเก็บถุงใดถุงหนึ่งจนเต็มกอนแลวจงึเก็บถุงถัดมา  การเก็บตวัอยางแบบเวียนกระบะจะทําใหวัสดุ
แตละถุงมีลักษณะใกลเคยีงกัน 

 6.1.2 วัสดุ  Hot Bin 2 , 3 , 4   ซ่ึงเปนวัสดุเม็ดหยาบ  สามารถเก็บตัวอยางตัวแทนได
ตามปกติ  นัยสําคัญในการระมัดระวังอยูทีว่ัสดุขนาดเมด็เล็กกวา  คือ Hot Bin 2  เปนหลัก 

 6.1.3 วัสดุ Hot Bin ทุกขนาดทีจ่ะทําการเก็บตัวอยางจะตองไมมีวัสดุปะปนกัน  
เนื่องจากสาเหตุของตะแกรงขาดชํารุด เกิดจากการลนขามยุง หรือเกดิจากตะแกรงอุดตัน 

6.2 การเก็บตวัอยางโดยใช Pay Loader รับวัสดุผาน    Pugmill   ควรกระทําดังนี ้
 6.2.1 เก็บตัวอยาง Hot Bin 4  ซ่ึงเปนขนาดโตสุดกอน  อาจจะเก็บจนวสัดุหมดยุง 

  6.2.2 ตอไปเกบ็  Hot Bin 3  โดยเปดวัสดุ Hot Bin 3 ประมาณ 100  กโิลกรัม ลงไปใน  
Pugmill เหมือนทําการผสมแหง  แลวเปดประตู Pugmill   เพื่อเอาหนิ Hot Bin  4  ซ่ึงตกคางอยูออกไป
กอน  แลวจึงเก็บ Hot Bin 3   ที่เหลือจนหมดยุง   

 6.2.3  ตอไปเก็บ  Hot Bin 2  โดยดําเนนิการเชนเดยีวกบัการเก็บ Hot Bin 3  คือ เปด 
Hot Bin 2 ประมาณ  100 กิโลกรัม ลงไปใน Pugmill  เหมือนทําการผสมแหง  แลวเปดประตู Pugmill  
เพื่อเอาหิน Hot Bin  3  ซ่ึงตกคางออกไปกอน  แลวจึงเกบ็ Hot Bin 2  ที่เหลือจนหมดยุง   

 6.2.4 หิน Hot  Bin  1  ใหทําเชนเดยีวกนั เพื่อให Hot Bin 2  ซ่ึงตกคางใน Pugmill  
หมดกอน สวนการเก็บตวัอยาง Hot Bin 1  ควรจะเก็บครั้งละประมาณ 50 %  ของ 1  Batch  ที่จะทําการ
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ผสม อาจตองเก็บหลายๆ กอง  จนหมดยุง  เพื่อเอามาพิจารณา Hot Bin 1 แตละกองวากองใดจะเปน
ตัวอยางตวัแทนที่ถูกตองที่จะเลือกเก็บมาออกแบบ 

 6.2.5 การเก็บตัวอยางตวัแทนสําหรับวัสด ุHot Bin 2 , 3 , 4  นั้น  สามารถตักใสถุงได  
โดยใหนัยสําคญัอยูที่ Hot Bin 2  

 6.2.6 สําหรับวัสดุ  Hot Bin 1  เมื่อเลือกกองที่ตองการไดแลว  ใหทําการคลุกเคลา
ตัวอยางในกองนั้นใหทั่ว  การตักตัวอยางใสถุง ใหตักแบบเวียนทีละพล่ัวจนเต็มพรอมกันทุกถุง  ไมควร
ตักตัวอยางจนเต็มถุงใดถุงหนึ่งกอน  เพื่อใหตัวอยางแตละถุงมีลักษณะใกลเคียงกัน 

 6.2.7 สําหรับ Hot Bin 1  ทุกถุงที่เก็บตัวอยางได  หากไมแนใจอาจนํามาคลุกรวมใหม  
แลวตักตวัอยางตัวแทนในลกัษณะเวียนพลั่วใหมอีกครั้งก็ได 

 6.2.8 วัสดุ Hot Bin ทุกขนาดทีจ่ะทําการเก็บตัวอยางจะตองไมมีวัสดุปะปนกัน  
เนื่องจากสาเหตุของตะแกรงขาดชํารุด  เกิดจากการลนขามยุง หรือเกดิจากตะแกรงอุดตัน 

 6.2.9 เมื่อเก็บตัวอยาง Hot Bin ทุกขนาดไดแลว  ควรทําการตรวจสอบ Gradation  
ทั้งหมด  และพิจารณาอัตราสวนวาเปนไปตาม Gradation  ของ  Combined  Cold Bin  ที่ปอนหรือไม  
สามารถหาอัตราสวนของหนิ Hot Bin ที่เกิดขึ้นจริงในยุงเมื่อทําการ Run Plant โดยไมมีหนิลนยุง     
การใชอัตราสวนของวัสดุ Hot Bin 3 : Hot Bin 4  ควรจะตองสอดคลองกับ ความเปนจริง 

 6.2.10 หากเปนไปไดควรจะหาคาความถวงจําเพาะของวสัดุ หรือหาคราวๆ จาก Hot 
Bin 2  และตํากอนตัวอยาง  Marshall   ที่ปริมาณแอสฟลตซีเมนต  5 %  โดยน้ําหนกัของมวลรวมเพือ่หา
คา %  Air Void ควรไดประมาณ 4.0 %      ซ่ึงเปนการหาคุณสมบัติเบื้องตนวาออกแบบไดหรือไม  
กอนจะนําตวัอยางนั้นๆ มาสงใหสํานักฯ ทําการออกแบบตอไป 

 6.2.11 หากตองการแกไขหรือตองการทําการเก็บตัวอยางใหมควรดําเนินการให
เรียบรอยกอน  ตัวอยางที่สงมาแลวออกแบบไมไดจะทําใหเวลาในการออกแบบลาชาและเปนภาระตอ
สวนกลางในการเก็บรักษา หรือ ขนทิ้ง 
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1. การตรวจสอบวัสดุหินเย็น (Cold Bin) ที่จะนํามาใชงาน 
 

Gradation Cold Bin 
วัสดุ 

1” 3/4” 1/2” 3/8” # 4 # 8 # 16 # 30 # 50 #100 #200 
แนะนํา     100 70-80 - - - - 11-13 

หินฝุน 
ใชงาน            
แนะนํา    100 - - -     

หิน3/8” 
ใชงาน            
แนะนํา  100 40-60 - -       

หิน3/4” 
ใชงาน            
แนะนํา 100 - - -        

หิน1” 
ใชงาน            
แนะนํา 100 90-100 - - - 35-40 - - - - 6-7 Com’b 

BC. Prop.=     :    :            
แนะนํา  100 80-100 - - 35-40 - - - - 6-7 Com’b 

WC. Prop.=     :    :            
 
2. การกําหนดอัตราการปอนวัสดุของยุงหินเย็น (Cold Bin) กอนเก็บตัวอยาง 

2.1 กําลังการผลิต  =  นน.การผสมตอ Batch  X  3600 
 เวลาการผสมตอ Batch X  1000 

 

            =     ตัน/ชม. 
 

2.2 คํานวณหาอัตราการปอนวัสดุแตละขนาด 
 

ชนิดวัสดุ หินฝุน หิน3/8” หิน 3/4” หิน 1” 

Proportion of Cold Bin     

อัตราการปอน  ( ตัน/ชม.) 
=   Proportion X กําลังการผลิต 

100 

    

ความกวางชองเปดปากยุง (ซม.)     
ความเร็วรอบเครื่องปอนวัสดุ (RPM)     
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3. การสอบกลับ (Re-check) อัตราการปอนวัสดุของยุงหินเย็น (Cold Bin)  (เลือกการปฏิบัติเพียง 1 ขอ) 
 

3.1 การสอบกลับโดยวิธีรองรับวัสดุที่ไหลออกจากปากยุง 
 

ชนิดวัสดุ หินฝุน หิน3/8” หิน 3/4” หิน 1” 

Proportion of  Cold Bin     

อัตราการปอนวัสดุ ( ตัน/ชม.)     

ความกวางชองเปดปากยุง (ซม.)     

ความเร็วรอบเครื่องปอนวัสดุ (RPM)     

นน. วัสดุที่ควรช่ังได  (กก./วินาที) 
=  อัตราการปอน X 1000 

3600 
    

ผลการสอบกลับ      ครั้งที่  1 (กก.)     

                              ครั้งที่  2 (กก.)     

                              ครั้งที่  3 (กก.)     

                               เฉลี่ย      (กก.)     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



46 
 
 

4.2  การสอบกลับโดยวิธีวัดปริมาณวัสดุที่คางบนสายพานลําเลียง 
 

ชนิดวัสดุ หินฝุน หิน 3/8” หิน3/4” หิน 1” 

Proportion     

อัตราการปอนวัสดุ (ตัน/ชม.)     

ความกวางชองเปดปากยุง (ซม.)     

ความเร็วรอบเครื่องปอนวัสดุ (RPM)     
 

ความเร็วสายพาน (ม/วินาที) 
=    ความยาวสายพานทั้งหมด (ม.) 
เวลาสายพานหมุน 1 รอบ (วินาที) 

    

 

นน. วัสดุที่ตองช่ังได (กก./1เมตร) 
   =        อัตราการปอน  x 1000 

    ความเร็วสายพาน   x  3600  
    

ผลการสอบกลับ      ครั้งที่  1 (กก./1ม.)     

                               ครั้งที่  2 (กก./1 ม.)     

                               ครั้งที่  3 (กก./1ม.)     

                                เฉลี่ย      (กก./1ม.)     
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4.3  การตรวจสอบโดยทดลองเดินเครื่อง (Run Plant) หาน้ําหนัก Hot Bin 
 

การสอบกลับครั้งที่ 1 กําลังผลิต =               ตัน/ชม. เวลา Run Plant =                   นาที 

ชนิดวัสดุ COLD BIN 1 COLD BIN 2 COLD BIN 3 COLD BIN 4 น้ําหนักรวม 

Proportion (%)     100 

อัตราการปอนวัสดุแตละยุง (ตัน/ชม.)      

ความกวางชองเปดปากยุง (ซม.)      

ความเร็วรอบเครื่องปอนวัสดุ (RPM)       
น้ําหนัก Hot Bin รวม ( กก. )     =           กําลังผลิต (ตัน/ชม.) x 1000 x เวลา Run Plant (นาที)      =                                  กก. 
                                                                                             60 

ผลการสอบกลับ HOT BIN 1 HOT BIN 2 HOT BIN 3 HOT BIN 4 น้ําหนักรวม 

น้ําหนัก Hot Bin ( กก. )      

Estimate Proportion (%)     100 
 
 

การสอบกลับครั้งที่ 2 กําลังผลิต =                    ตัน/ชม. เวลา Run Plant =                       นาที 

ชนิดวัสดุ COLD BIN 1 COLD BIN 2 COLD BIN 3 COLD BIN 4 น้ําหนักรวม 

Proportion (%)     100 

อัตราการปอนวัสดุแตละยุง (ตัน/ชม.)      

ความกวางชองเปดปากยุง (ซม.)      

ความเร็วรอบเครื่องปอนวัสดุ (RPM)       
น้ําหนัก Hot Bin รวม ( กก. )     =           กําลังผลิต (ตัน/ชม.) x 1000 x เวลา Run Plant (นาที)      =                                  กก. 
                                                                                             60 

ผลการสอบกลับ HOT BIN 1 HOT BIN 2 HOT BIN 3 HOT BIN 4 น้ําหนักรวม 

น้ําหนัก Hot Bin  ( กก. )      

Estimate Proportion (%)     100 
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การสอบกลับครั้งที่ 3 กําลังผลิต =                     ตัน/ชม. เวลา Run Plant =                          นาที 

ชนิดวัสดุ COLD BIN 1 COLD BIN 2 COLD BIN 3 COLD BIN 4 น้ําหนักรวม 

Proportion (%)     100 

อัตราการปอนวัสดุแตละยุง (ตัน/ชม.)      

ความกวางชองเปดปากยุง (ซม.)      

ความเร็วรอบเครื่องปอนวัสดุ (RPM)       
น้ําหนัก Hot Bin รวม ( กก. )     =           กําลังผลิต (ตัน/ชม.) x 1000 x เวลา Run Plant (นาที)      =                                  กก. 
                                                                                             60 

ผลการสอบกลับ HOT BIN 1 HOT BIN 2 HOT BIN 3 HOT BIN 4 น้ําหนักรวม 

น้ําหนัก Hot Bin  ( กก. )      

Estimate Proportion (%)     100 
 
 
 
หมายเหตุ   
       1.  การลดหรือเพิ่มความกวางชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบเครื่องปอนวัสดุพิจารณาจากน้ําหนัก Hot Bin รวม 
เพื่อเลือกปรับเปลี่ยนแตละยุง Cold Bin  
       2.  การเลือกความกวางชองเปดปากยุงหรือความเร็วรอบเครื่องปอนวัสดุ ที่ไดน้ําหนัก Hot Bin รวม  สามารถชวย
พิจารณาจัด Proportion Hot Bin โดยประมาณเพื่อใชออกแบบได 
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5.  การตรวจสอบ Gradation วัสดุ Hot Bin   
 

Gradation Hot Bin 
วัสดุ 

ขนาด
ตะแกรง 1” 3/4” 1/2” 3/8” # 4 # 8 # 16 # 30 # 50 #100 #200 

แนะนํา 5/32 ”- 3/16”     100 70-80 - - - - 10-12 
Bin1 

ใชงาน             
แนะนํา 5/16”-3/8”    100 30-50 - - - - - - 

Bin2 
ใชงาน             
แนะนํา 9/16”-5/8”  100 90-100 - - -      

Bin3 
ใชงาน             
แนะนํา 7/8”-11/8” 100 90-100 - -        

Bin4 
ใชงาน             
แนะนํา 11/8” 100           

Bin5 
ใชงาน             
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บทที่ 4 

 

การออกแบบสวนผสมแอสฟลตคอนกรีต 
 
วัตถุประสงค 
 

 การออกแบบสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตในทางวิศวกรรมตองคํานึงถึงการเลือกใชวัสดุที่มี
คุณสมบัติที่ดีและเหมาะสม เมื่อนําไปหาอัตราสวนผสมที่ปริมาณยางที่ไดออกแบบแลวนําไปใชกอสราง  จะ
ไดผลงานที่มีคุณภาพและมีคุณสมบัติตามตองการมีอายุการใชงานยาวนาน ดังนี้ 
 1. มีปริมาณแอสฟลตเพียงพอที่จะทําใหช้ันแอสฟลตคอนกรีตมีความคงทนไดโดยการที่มีแอสฟลต
เคลือบหินไดทั่วถึง ปองกันน้ําซึมได และเมื่อบดอัดแลวมีการจับยึดของวัสดุด ี
 2. มีความคงตัวสูง เมื่อนําไปใชงานแลวจะสามารถรับน้ําหนักจากการจราจรไดโดยไมเกิดการบดิตวั 
(Distortion) หรือการเคลื่อนตัว (Displacement)  
 3. มีชองวางอากาศเพียงพอ เมื่อใชงานแลวจะไมเกิดมแีอสฟลตเยิ้ม (Bleeding) และทําใหความคง
ตัวลดลง 
 4. เปนสวนผสมที่ทํางานไดงาย ปูลงบนถนนไดโดยไมเกดิการแยกตวั (Segregation)  
 
การออกแบบสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตตามวิธีของมารแชล 
 

 คุณสมบัติของแอสฟลตคอนกรีต นอกจากจะขึ้นอยูกับคณุสมบัติของวสัดุที่นํามาใชผสมแลว ยัง
ขึ้นอยูกับอัตราสวนผสมของวัสดุที่ใชดวย ดังนั้นการออกแบบสวนผสมตามวิธีของมารแชล (Marshall Mix 
Design Method) เพื่อทดลองหาอัตราสวนผสมของแอสฟลตกับมวลรวมขนาดตาง ๆ เพื่อใหไดแอสฟลต
คอนกรีตที่มีคุณสมบัติตามตองการและถูกตองตามขอกําหนด (Specification) ของงาน 
 
ขอกําหนดและแนวทาง 
 

 การออกแบบสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตของกรมทางหลวงเปนไปตามขอกําหนดของมาตรฐานที่  
ทล.-ม.408 “มาตรฐานแอสฟลตคอนกรีต (Asphalt Concrete or Hot Mix Asphalt)”   โดยใชวิธีการของ
มารแชล (Marshall  Method Test) ตามมาตรฐานวิธีการทดลองที่ ทล.-ท. 604  “วิธีการทดลองแอสฟลต
คอนกรีตโดยวิธีมารแชล”   ซ่ึงมีขั้นตอนหลักๆ 3 ขั้นตอนคือ 

1.การทดสอบคุณสมบัติของวัสด ุ(มวลรวมและแอสฟลต) ที่จะนํามาใชผสมเปนแอสฟลตคอนกรีต 
2.การจัดอัตราสวนวัสดุมวลรวมใหมีขนาดคละ (Gradation) ที่เหมาะสม เพื่อใหไดสวนผสม

แอสฟลตคอนกรีตที่มีคุณภาพตามตองการ 
 3. การวิเคราะหคุณสมบัติของแอสฟลตคอนกรีต และกาํหนดคาควบคุม (Desired Limit) ที่ยอมให
สําหรับสวนผสมที่ออกแบบโดยคุณสมบัตขิองสวนผสมที่ออกแบบไดจะตองเปนไปตามตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 คุณสมบัติของแอสฟลตคอนกรตี 

 
ชั้นทาง 

รายการ Wearing Course 
ขนาด 9.5 มม. 

Wearing Course 
ขนาด 12.5 มม. 

Binder 
Course 

Base 
Course 

Blows 
Stability     N 
                (Lb)  
Flows 0.25 mm (0.01 in) 
Percent Air Voids 
Percent Voids in Mineral 
Aggregate (VMA) Min 
Stability/Flow        Min 
                      N/0.25 mm 
                     (Lb/0.01 in) 
Percent Strength Index Min 

75 
8006 

(1800) 
8 –16 
3 – 5 

 
15 
 

712 
(160) 

75 

75 
8006 

(1800) 
8 – 16 
3 – 5 

 
14 
 

712 
(160) 

75 

75 
8006 

(1800) 
8 –16 
3 – 6 

 
13 
 

712 
(160) 

75 

75 
7117 

(1600) 
8 – 16 
3 – 6 

 
12 
 

645 
(145) 

75 
 
วัสด ุ
 

 วัสดุที่นํามาใชทําแอสฟลตคอนกรีต ประกอบดวย มวลรวม แอสฟลตซีเมนต และวสัดุผสมแทรก(ถา
มี) 
 1. มวลรวม 
 มวลรวมประกอบดวยมวลหยาบ (Coarse Aggregate) และมวลละเอียด (Fine Aggregate)  กรณทีี่
มวลละเอียดมสีวนละเอยีดไมพอ หรือตองการปรับปรุงคุณภาพและความแข็งแรงของแอสฟลตคอนกรีต อาจ
เพิ่มวัสดุผสมแทรก (Mineral  Filler)   ดวยก็ได 
 ขนาดคละ (Gradation)  ของมวลรวมตามขอกําหนดของกรมทางหลวงจะเปนไปตามตารางที่ 2 
  1.1 มวลหยาบ หมายถึงสวนที่คางตะแกรงขนาดมาตรฐาน 4.75 มิลลิเมตร (เบอร 4) 
โดยทั่วไปเปนหินยอย (Crushed Rock) หรืออาจเปนวัสดุอ่ืนที่เจาของงาน อนุมัติใหใชได ตองเปนวัสดุที่แข็ง
และคงทน (Hard and Durable) สะอาด ปราศจากวัสดุไมพึงประสงคใดๆ ที่อาจทําใหแอสฟลตคอนกรีตมี
คุณภาพดอยลง 
  ตามขอกําหนดของกรมทางหลวง  มวลหยาบตองมีคุณสมบัติ ดังตอไปนี้ 
     (1) เมื่อทดลองตามวิธีการทดลองที่ทล.-ท.202 “วิธีการทดลองหาความสึกหรอของ 
Coarse Aggregate โดยใชเครื่อง Los Angeles Abrasion” ความสึกหรอตองไมเกินรอยละ 40 
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   (2) เมื่อทดลองตามวิธีการทดลองที่ทล.-ท.213 “วิธีการทดลองหาความคงทน (Soundness) 
ของมวลรวม”     โดยใชโซเดียมซัลเฟต จํานวน 5 รอบ สวนที่ไมคงทน (Loss)   ตองไมเกินรอยละ 9  
    (3) เมื่อทดลองตามวิธีการทดลอง AASHTO T 182-84 “Coating and Stripping of 
Bitumen-Aggregate Mixtures” ผิวของมวลหยาบตองมแีอสฟลตเคลือบไมนอยกวารอยละ 95 
  1.2 มวลละเอียด หมายถึงสวนที่ผานตะแกรงขนาด 4.75 มิลลิเมตร (เบอร 4) เปนหนิฝุนหรือ
ทรายที่สะอาด ปราศจากสิ่งสกปรกหรือวสัดุอันไมพึงประสงคใดๆ ปะปนอยู ซ่ึงอาจทําใหแอสฟลตคอนกรีต
มีคุณภาพดอยลง 
   ตามขอกําหนดของกรมทางหลวง   มวลละเอียดตองมีคุณสมบัติ  ดังตอไปนี ้
    (1) เมื่อทดลองตามวิธีการทดลองที่ ทล.-ท. 203   “วิธีการทดลองหาคา Sand Equivalent” 
ตองมีคา Sand Equivalent ไมนอยกวารอยละ 50 
   (2) เมื่อทดลองตามวิธีการทดลองที่ ทล.-ท. 213  “วิธีการทดลองหาความคงทน 
(Soundness) ของมวลรวม” โดยใชโซเดียมซัลเฟต จํานวน 5 รอบ สวนที่ไมคงทน (Loss) ตองไมเกินรอยละ 9 
  1.3 วัสดุผสมแทรก ใชผสมเพิ่มในกรณีเมือ่ผสมมวลหยาบกับมวลละเอียดเปนมวลรวมแลว 
สวนละเอยีดในมวลรวมยังมไีมพอ หรือใชผสมเพื่อปรับปรุงคุณภาพของแอสฟลตคอนกรีต (วัสดุผสมแทรก
อาจเปน Stone Dust  Portland Cement   Silica Cement  Hydrated Lime) 
  ตามขอกําหนดของกรมทางหลวง วัสดุผสมแทรกตองแหง ไมจับกนัเปนกอน เมื่อทดลอง
ตามวิธีการทดลองที่ ทล.-ท. 205  “วิธีการทดลองหาขนาดเม็ดวัสดุโดยผานตะแกรงแบบลาง” มีขนาดคละ
ตามตารางที่ 3 
 2. แอสฟลต 
 ตามขอกําหนดของกรมทางหลวง ใหใชแอสฟลตซีเมนต AC-60/70 ตามขอกําหนดที่ ทล.-ก. 401 
“Specification for Asphalt Cement”  
 ปริมาณการใชแอสฟลตโดยประมาณ ใหเปนไปตามตารางที่ 2 
 

ขั้นตอนการออกแบบ 
 วัสดุมวลรวมที่นํามาผสมเปนแอสฟลตคอนกรีต ไดจากวัสด ุCold Bin มาใหความรอนและคัดขนาด
ใหมโดยผานโรงงานผสมแอสฟลตคอนกรีตเรียกวาวัสด ุ Hot Bin ซ่ึงจะนํามาใชในการออกแบบสวนผสม 
(JMF) ใหเปนไปตามขอกําหนดของแบบ ขั้นตอนและวธีิการมีดังนี ้

1. การตรวจสอบและวิเคราะห วัสด ุCold Bin 
 เพื่อใหมัน่ใจวาวัสดุมวลรวมที่จะนํามาใชมคีุณสมบัติเหมาะสมกับงานแอสฟลตคอนกรีต ควรทําการ
ตรวจสอบ 
  1.1 ขนาดคละ (Gradation) 
  1.2 ความสะอาด (Sand Equivalent)  
  1.3 ความสึกหรอ (Los angles Abrasion) 
  1.4 ความคงทน (Sound ness) 
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2. การเก็บตวัอยางวัสด ุHot Bin เพื่อทําการออกแบบ 
วัสด ุ Hot Bin ที่นํามาออกแบบจะตองไดจากการเก็บตวัอยางที่ถูกตองตามหลักวิชา (ดูบทที่ 3 การ

เก็บตัวอยางเพือ่ออกแบบสวนผสม) 
 

 3. การทดสอบคุณสมบัติของวัสด ุHot Bin 
 เมื่อไดวัสด ุHot Bin ที่เปนตวัอยางมาแลว ดําเนินการทดลองดังนี้ 
  3.1 ทดลองหาขนาดคละ (Gradation) ของวัสดุ Hot Bin แตละ Bin เพื่อนํามาคํานวณหา
ขนาดคละของมวลรวมทั้งหมด 
 
 
 
 
 
 
 
  3.2 ทดลองหาความสะอาด ของมวลรวมละเอียด (Hot Bin 1) 
 
 
 
 
 
 
 
 

  3.3 ทดลองหาดัชนีความแบน Flakiness Index (FI) และดัชนีความยาว Elongation Index 
(EI)   
 
 

3.4 ความถวงจําเพาะแบบ Bulk 
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- วัสดุมวลรวมหยาบ  ตามวธีิ  ASTM  C 127  

 
 
 
 
 
        - วัสดุมวลรวมละเอียด  ตามวิธี  ASTM  C  127 

 
 
 
 
 

 
  3.5 คาความสึกหรอ (Abrasion Test) ของมวลรวมหยาบและมวลรวมละเอียด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  3.6 คาความคงทน (Soundness Test) ของมวลรวมละเอยีด  
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ตารางที่ 2 ขนาดคละของมวลรวมและปริมาณแอสฟลตซีเมนตท่ีใช 

 

ขนาดที่ใชเรียก   มิลลิเมตร (นิ้ว) 9.5 
(3/8) 

12.5 
(1/2) 

19.0 
(3/4) 

25.0 
(1) 

สําหรับชั้นทาง Wearing 
Course 

Wearing 
Course 

Binder 
Course 

Base 
Course 

ความหนา           มิลลิเมตร 25-35 40-70 40-80 70-100 
ขนาดตะแกรง    มิลลิเมตร (นิ้ว) ปริมาณผานตะแกรง รอยละโดยมวล 

       37.5       ( 1 1/2) 
25.0    (1) 

19.0    (3/4) 
12.5   (1/2) 
9.5   (3/8) 

4.75 (เบอร 4) 
2.36 (เบอร 8) 
1.18 (เบอร 16) 
0.600 (เบอร 30) 
0.300   (เบอร 50) 
0.150   (เบอร 100) 
0.075   (เบอร 200) 

 
 
 

100 
90-100 
55-85 
32-67 

- 
- 

7-23 
- 

2-10 

 
 

100 
80-100 

- 
44-74 
28-58 

- 
- 

5-21 
- 

2-10 

 
100 

90-100 
- 

56-80 
35-65 
23-49 

- 
- 

5-19 
- 

2-8 

100 
90-100 

- 
56-80 

- 
29-59 
19-45 

- 
- 

5-17 
- 

1-7 
ปริมาณแอสฟลต 
รอยละโดยมวลของมวลรวม 

 
4.0 – 8.0 

 
3.0 – 7.0 

 
3.0 – 6.5 

 
3.0 – 6.0 

 
 

ตารางที่ 3 ขนาดคละของวัสดุผสมแทรก 
 

ขนาดตะแกรง 
มิลลิเมตร 

ปริมาณผานตะแกรง 
รอยละโดยมวล 

0.600 (เบอร 30) 
0.300 (เบอร 50) 
0.075 (เบอร 200) 

100 
75 – 100 
55 – 100 
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 4. หาอัตราสวน Hot Bin 
 การกอสรางผิวทางแบบแอสฟลตคอนกรีต ในปจจุบันของกรมทางหลวงใชปริมาณแอสฟลตซีเมนต
อยูประมาณรอยละ 5.0 (ทั้งนี้ขึ้นกบัชนิดของวัสดุมวลรวม) เพื่อใหไดกอนตัวอยางแอสฟลตคอนกรีตมี
ชองวางของอากาศ (Air Void) อยูที่รอยละ 4.0 ทั้งนี้ในการหาอัตราสวน Hot Bin ในปจจุบนัจะใชวิธี Trial 
and Error 
 5. การทดลองตามวิธีของมารแชล (Marshall Method Test) 
    เมื่อไดอัตราสวน Hot Bin ที่ทําใหสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตมี Air Voids 4.0 % แลว ทําการ
ทดลองทํากอนตัวอยางแอสฟลตตามวิธีการของมารแชลที่เปอรเซนตยางตาง ๆ เพื่อหาความสัมพันธของคา
คุณสมบัติที่นํามาใชวิเคราะหในการออกแบบเลือกใชปริมาณยาง และสามารถกําหนดคุณสมบัติของ
สวนผสมแอสฟลตคอนกรีต ไดดังนี้ 
  5.1 Marshall Density  
  5.2 Air Voids 
  5.3 VMA 
  5.4 VFB 
  5.5 Marshall Stability 
  5.6 Marshall Flow 
 
 6. การวิเคราะหผลการทดลอง และกําหนดสูตรสวนผสมเฉพาะงาน 
     นําคาที่ทดลองไดมาสรางกราฟความสัมพันธระหวางปริมาณยางแอสฟลตกับคุณสมบัติตาง ๆ 
ของแอสฟลตคอนกรีต เพื่อกําหนดปริมาณแอสฟลตที่ใช  โดยพิจารณาจาก Air Voids ประมาณ 4.0 % 

7. การทดลองหาดัชนีความแข็งแรง  (Stransth  Index) 
    ดัชนีความแข็งแรงจะบอกถึงคากําลังตานทานตอการหลุดลอกของสวนผสมแอสฟลตคอนกรีต 
โดยทําการทดลองตามมาตรฐานการทดลองที่ ทล.-ท. 413 ทั้งนี้สวนผสมที่ออกแบบไดเมื่อนํามาทดลองหาคา
ดัชนีความแข็งแรง จะตองมีคาไมนอยกวา 75% 
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บทท่ี 5 
ขั้นตอนวิธีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตในสนาม 

 

จุดประสงค 
 เพื่อใหการผลิตสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตเปนไปตามรูปแบบและขอกําหนดของงานจําเปนที่
จะตองมีการศึกษารูปแบบและขอกําหนด พรอมทั้งตรวจสอบเครื่องมือและอุปกรณในหองปฏิบัติการให
เปนไปตามมาตรฐานและมีปริมาณเพียงพอเพื่อที่จะใชตรวจสอบคุณภาพและคุณสมบัติของวัสดุมวลรวมที่
ใช รวมถึงขั้นตอนและวิธีการผลิตของโรงงานผสมตลอดจนการตรวจสอบในแตละขั้นตอน 
 

ขั้นตอนการทํางาน 
 

 1. การศึกษารูปแบบและขอกําหนดของงาน 
  งานกอสรางผิวทางแอสฟลตคอนกรีตมีหลายรูปแบบขึ้นอยูกับความเหมาะสมของแตละงาน 
เชน งานผิวทาง , งานไหลทาง , งานปรับระดับ (Overlay) ฯลฯ ดังนั้นกอนเริ่มการผลิตสวนผสมแอสฟลต
คอนกรีตจะตอง 

1.1 ศึกษารูปแบบและขอกําหนดของงานที่จะกอสราง 
1.2 ตรวจสอบสูตรสวนผสมเฉพาะงาน (Job Mix Formula)   
 

 2. การตรวจสอบหองปฏิบัติการและเครื่องมือทดลอง 
  ตรวจสอบหองปฏิบัติการซึ่งใชในการทดลองเพื่อตรวจสอบคุณภาพของสวนผสมแอสฟลต
คอนกรีต 
 2.1 มีขนาดและพื้นที่ใชสอยท่ีเหมาะสม 
 2.2 มีน้ําและไฟฟาเพียงพอสําหรับทําการทดลอง 
 2.3 มีเครื่องมือทดลองและครบถวนและไดมาตรฐาน 
 2.4 เครื่องมือทดลองตองติดตั้งถูกตองตามมาตรฐานการทดลอง 
 

 3. การตรวจสอบคุณสมบัติของวัสดุที่จะใชในการผสม 
  วัสดุที่ใชผสมเปนแอสฟลตคอนกรีตประกอบดวยแอสฟลต  วัสดุมวลรวมและวัสดุผสม
แทรก (ถามี) ซ่ึงจะตองทําการตรวจสอบดังนี้ 
 3.1 แอสฟลตซีเมนต 
  กอนทําการขนถายแอสฟลตลงสูถังเก็บ (Storage Tank) ณ.โรงงานผสมจะตอง 
    3.1.1 ตรวจสอบประเภทของแอสฟลตตองตรงตามขอกําหนดของงาน 
    3.1.2 ตรวจสอบใบรับรองผลิตภัณฑจากบริษัทผูผลิต 
    3.1.3 ตรวจสอบ Seal ประจําวาวลเปด-ปดทางเขา-ออก แอสฟลตของรถขนสงจะตองมี
หมายเลขตรงกับใบสั่งจาย และอยูในสภาพเรียบรอย 



58 

      3.1.4 เก็บ Seal ประจําวาวลเปด-ปดทางเขา-ออก และตัวอยางแอสฟลตไวเพื่อตรวจสอบ 
 3.2 วัสดุมวลรวม ณ. Stockpile (Cold Bin)  
   วัสดุ Cold Bin ที่นํามากองไวสําหรับการผสมจะตองทําการตรวจสอบดังนี้ 
    3.2.1 ตองเปนวัสดุจากแหลงที่ทําการออกแบบสวนผสม (Job Mix Formula) ไว 
    3.2.2 วัสดุจะตองสะอาดปราศจากสิ่งสกปรก หรือวัสดุไมพึงประสงค 
    3.2.3 ตรวจสอบขนาดคละ (Gradation) เพื่อกําหนดอัตราการปอนวัสดุ 
    3.2.4 วัสดุมวลรวมละเอียดจะตองมีคา Sand Equivalent มากกวา 50%  
 3.3 วัสดุผสมแทรก 
   หากในแบบสวนผสม (Job Mix Formula) กําหนดใหมีวัสดุแทรกกอนนํามาใชตอง
ทําการตรวจสอบดังนี้ 
    3.3.1 เปนวัสดุชนิดเดียวกับที่กําหนดในแบบสวนผสม 
    3.3.2 วัสดุจะตองอยูในสภาพดี ไมเปยกชื้น 
    3.3.3 วัสดุจะตองมีขนาดคละตรงตามขอกําหนดของงาน 
 

 4. การตรวจสอบความพรอมของโรงงานผสม 
  โรงงานผสมหลังผานการตรวจสอบ และไดทําการเก็บตัวอยางวัสดุมวลรวม เพื่อทําการ
สงออกแบบสวนผสม (J.M.F.) แลวนั้น กอนเริ่มทําการผลิตจะตองทําการตรวจสอบโรงงานผสมอีกครั้งหนึ่ง
วาอุปกรณหรือสวนประกอบตาง ๆ ของโรงงานผสมยังคงทํางานไดดีตามที่ไดตรวจสอบไวแลวหรือไม และ
ไดมีการปรับปรุงแกไขในสวนที่บกพรองเรียบรอยแลวหรือยัง    

 5. การควบคุมคุณภาพสวนผสมขณะผลิต 
   
 
 

  
 
 รูปท่ี 5.1 ผังแสดงขบวนการผลิตสวนผสมแอสฟลตคอนกรีต เปรียบเทียบกับขบวนการผลิตใน
ระบบโรงงาน 

วัตถุดิบ การเตรียม
วัตถุดิบ 

การผลิต การบรรจุ ผลิตภัณฑ 

วัสดุจาก
แหลง 

การผสม 
การปลอย
สวนผสมลงสู
รถบรรทุก 

เพื่อตรวจสอบ
คุณภาพ 

สวนผสม
แอสฟลต

การเตรียม
วัสดุผสม 

เพื่อตรวจสอบ
คุณภาพ 
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 การผลิตสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตโดยโรงงานผสม จะผลิตในปริมาณมาก ๆ ในแตละคร้ังและ
ผลิตอยางตอเนื่อง ซ่ึงคลายกับการผลิตในระบบโรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป ดังนั้นการควบคุมคุณภาพ
สวนผสมแอสฟลตคอนกรีตใหไดคุณภาพ ตามตองการ และคงคุณภาพ เชนนั้นตลอดเวลาการผลิต จึงตองทํา
ในลักษณะการควบคุมคุณภาพในระบบโรงงานเชนกัน คือ ตองเริ่มตั้งแตการคัดเลือกวัตถุดิบ การเตรียม
วัตถุดิบขบวนการผลิต และการบรรจุจนไดมาเปนผลิตภัณฑ 

จากรูปที่ 5.1 จะเห็นไดวาในขบวนการผลิตสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตจะมี 4 จุดหลัก ๆ ที่ตองให
ความสําคัญ ในการควบคุมคุณภาพสวนผสมคือ การคัดเลือกและตรวจสอบวัสดุจากแหลง  การเตรียมและ
ปอนวัสดุ  เพื่อทําการผสม  การผสมและการปลอยสวนผสมลงสูรถบรรทุก ซ่ึงแตละจุด มีรายละเอียด ดังนี้ 
 5.1) การคัดเลือกและตรวจสอบวัสดุจากแหลง 
  วัสดุที่ใชในการผลิตแอสฟลตคอนกรีตประกอบดวยแอสฟลต  มวลรวมและวัสดุผสมแทรก 
รายละเอียดการตรวจสอบ แสดงไวในหัวขอ “ 3. การตรวจสอบคุณสมบัติวัสดุที่จะใชผสม ” แลว 
 5.2) การเตรียมและปอนมวลรวมเพื่อทําการผสม 
  กระบวนการเริ่มตั้งแตการนํามวลรวมจากแหลง เขาสู Stockpile จนถึงมวลรวมถูกปอนออก
จากยุง Cold Bin เขาสูหมอเผา (Dryer)  ซ่ึงแบงออกเปน  2 สวนคือ 

5.2.1 การจัดกองมวลรวม ณ.Stockpile  มวลรวมแตละขนาดที่นํามากองไวเพื่อรอการ
ผสมจะตอง 

ก) แยกกองมวลรวมแตละขนาดใหชัดเจนไมปะปนกัน 
ข)  กองมวลรวมใหถูกตองตามหลักวิชา เพื่อปองกันการแยกตัว (Segregration)   
ค) หมั่นตรวจสอบวัสดุ Cold Bin ณ.Stockpile ทุกขนาด เนื่องจากวัสดุมวลรวมจากแหลง 

ในแตละครั้งที่ขนเขามาสูกอง Stockpile อาจมีขนาดคละ (Gradation) เปลี่ยนแปลงไป 
ง)  หากพบวา ชนิดหรือขนาดคละของมวลรวมเปลี่ยนแปลงไป ตองกองแยกออกตางหาก 

เพื่อแกไข หรือเปลี่ยนอัตราการปอนใหเหมาะสม 
5.2.2 การปอนมวลรวมเขาสูหมอเผา 

ขณะทําการผลิตตองใหการปรับเพิ่ม-ลด ปริมาณการปอนมวลรวมขนาดตาง ๆ เกิดขึ้น
นอยที่สุด (โดยใชวัสดุจาก Stockpile ที่จัดกองไวถูกตองแลวตามหัวขอ 5.2.1 ใหเหมาะสม) เพื่อใหปริมาณ
มวลรวมที่ปอนเขาสูโรงงานผสมสัมพันธกับปริมาณการใชมวลรวมในการผสม ทําใหปริมาณเชื้อเพลิงที่ฉีด
พนเพื่อจุดไฟในหมอเผาคงที่ ไมตองปรับเพิ่ม-ลด เชนกัน ประโยชนที่จะไดรับคือ  

-  มวลรวมที่เผาไดจะมีความรอนคงที่และสม่ําเสมอ  
-  ประหยัดเชื้อเพลิงที่ใช 
-  สวนผสมแอสฟลตคอนกรีตที่ผลิตได จะมีอุณหภูมิคงที่ เมื่อนําไปปูและบดทับ จะได
ผิวทางที่เรียบสม่ําเสมอ ตลอดแปลง 
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 5.3) การผสม 
  5.3.1 ตองชั่งน้ําหนักมวลรวมหินรอน (Hot Bin) ขนาดตาง ๆ และแอสฟลตใหถูกตองตาม
แบบสวนผสมเฉพาะงาน (Job Mix Formula) โดยใชเครื่องชั่งที่ผานการตรวจสอบแลว  

5.3.2  ตองทําใหปริมาณมวลรวมหินรอน ( Hot Bin) มีคางอยูในยุงหินรอนไมมากนักเพื่อให
การปดประตูยุงขณะชั่งมวลรวมทําไดงายและไดน้ําหนักมวลรวมที่ถูกตอง โดยปอนมวลรวมเขาสูหองผสม
ใหสัมพันธกับปริมาณการใชมวลรวมในการผสมโดยไมเพิ่ม-ลดปริมาณการปอนมวลรวมขนาดตาง ๆ บอย ๆ    

 

 5.4) การปลอยสวนผสมลงสูรถบรรทุก 
  รถบรรทุกที่รอรับสวนผสมแอสฟลตคอนกรีต ตองหมั่นขยับตําแหนงที่รอรับ เพื่อไมให
สวนผสมในรถอยูในลักษณะกองสูง ซ่ึงจะทําใหเกิดการแยกตัว (Segregate)  
 

6. การสุมตัวอยางเพื่อทดลองตรวจสอบคุณภาพ 
 การสุมตัวอยางเพื่อตรวจสอบคุณภาพเปนขั้นตอนสุดทายในขบวนการผลิตสวนผสมแอสฟลต
คอนกรีต ตองเกิดขึ้นภายหลังจากที่มีการควบคุม จุดตาง ๆ ในขบวนการผลิตใหถูกตองและสมบูรณเสียกอน 
เพราะการสุมตัวอยางเปนการนําสวนผสมที่ผลิตไดเพียงบางสวนมาทําการตรวจสอบ เพื่อใหมั่นใจวา
สวนผสมที่ผลิตได มีคุณภาพ เปนไปตามที่ตองการเทานั้น ไมไดนําสวนผสมทั้งหมดมาตรวจสอบ ดังนั้น
กอนจะทําการสุมตัวอยางเพื่อตรวจสอบจะตองมั่นใจวาระบบการผลิตทั้งระบบ เกิดขึ้นถูกตองและสมบูรณ 
และขั้นตอนการสุมตัวอยางตองถูกตองตามหลักวิชา 
 สวนผสมแอสฟลตคอนกรีตที่ไดจากการสุมตัวอยางจะนํามาทดลอง ดังนี้ 
 1. หาคาความแนน (Density) ของสวนผสมฯ เมื่อทดลองตามวิธีมารแชล และคํานวณ Void Analysis 
 2. ทดลองหาคา Marshall Stability และ Marshall flow ของกอนตัวอยางที่เตรียมได 
 3. ทดลองหาขนาดคละของวัสดุ Hot Bin 
 4. หาปริมาณแอสฟลต และขนาดคละของวัสดุมวลรวมในสวนผสมแอสฟลตคอนกรีตเมื่อทดลอง
โดยวิธี Centrifuge 
 คาตาง ๆ ที่ทดลองได จะตองอยูในขอกําหนดของแบบสูตรสวนผสมเฉพาะงาน (Job Mix Formula) 
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บทท่ี 6 
การควบคุมและตรวจสอบการกอสรางผิวทางแอสฟลตคอนกรีต 

 

จุดประสงค  
 การควบคุมรูปแบบการทํางาน และการตรวจสอบคุณภาพ มีจุดประสงค เพื่อใหผิวทางแอสฟลต
คอนกรีตที่กอสรางแลวเสร็จ  ถูกตองตามรูปแบบที่กําหนดและไดสวนผสมเปนไปตามที่ไดออกแบบไว ทํา
ใหผิวทางมีความแข็งแรงทนทานมีอายุการใชงานยาวนาน 
 

ขั้นตอนการทํางาน 
ขั้นตอนการควบคุมรูปแบบการทํางานและการตรวจสอบคุณภาพผิวทางแอสฟลตคอนกรีตมีดังนี้ 
 

1. การศึกษารปูแบบและขอกําหนดของงานกอสราง 
 ศึกษารูปแบบและขอกําหนดของงานกอสรางใหถ่ีถวน เชน รูปแบบทางเรขาคณิตของถนน ช้ันของ
ผิวทางที่จะกอสรางรวมถึงความหนาของชัน้ผิวทางนั้น ๆ  
 2. ตรวจสอบสภาพปริมาณเครื่องมือและเครื่องจักร 
 ตรวจสอบสภาพ  ปริมาณ เครื่องมือ และเครื่องจักรที่หนางานกอนเร่ิมดําเนินการกอสรางวาครบถวน 
เพียงพอสําหรับการใชงานหรือไม 
หมายเหต ุ
 1) การใชเครื่องปูแอสฟลตคอนกรีตที่สามารถขยายความกวางไดนั้น สวนที่ขยายเพิม่จะตองมี
อุปกรณครบเหมือนสวนปกติ เชน เกลียวจายสวนผสม ระบบการบดอัดแอสฟลตคอนกรีตของสวนเตารีด 
ฯลฯ 
 2) รถบดลอยางใหมีแรงดันลมที่ลอ 90 lb/in 2 และยางทุกลอควรมีสภาพดีใกลเคยีงกนั 
 3) ในกรณีที่จะกอสรางผิวทางแอสฟลตคอนกรีตที่มีระยะทางยาวมากตองพิจารณาเพิ่มเครื่องจักรบด
ทับใหเพยีงพอ 
3. เตรียมการกอนการกอสราง 
 กอนเริ่มดําเนนิการกอสรางผิวทางแอสฟลตคอนกรีตตองตรวจสอบความพรอมในการทํางานดงันี้ 
 3.1 การเตรียมพื้นที่กอนการกอสรางใหเปนไป ตามมาตรฐานที่ ทล.-ม. 408 
 3.2 ติดตั้งปายจราจรชั่วคราว และสิ่งปดกั้นการจราจร 
 3.3 จํานวนบุคคลากรตองมีเพียงพอในการขับเคลื่อนเครื่องจักรและตบแตงหรือเกล่ียปรับผิวทาง 
 3.4 ตรวจสอบอุปกรณที่จําเปนตอการกอสราง เชน คราด  รถเข็น ไมกวาด ฯลฯ 
 3.5 ทดลองการทํางานของเครื่องจักรและตรวจสอบความพรอมของเครื่องมือ 
 3.6 เทอรโมมิเตอรแบบกานเหล็กสําหรับวดัอุณหภูมิสวนผสมแอสฟลตคอนกรีต 
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4. การทําแปลงทดลอง 
 สวนผสมแอสฟลตคอนกรีตที่ไดปูและบดอัดเสร็จแลวจะแกไขไดยาก จึงตองจัดทําแปลงทดลอง 
(Test  section ) เพื่อตรวจสอบความพรอมในการทํางาน กําหนดรูปแบบของการปูและการบดทับ พรอม 
 
ดําเนินการแกไข ปรับปรุงจนไดช้ันผิวทางแอสฟลตคอนกรีตที่มีความหนา ความเรียบ ความแนนสม่ําเสมอ 
และไดระดับความลาดชันตามแบบที่กําหนด สําหรับใชเปนบรรทัดฐาน ในการกอสรางตอไป 
 

5. การควบคุมรูปแบบการปแูละการบดทบั 
 ขั้นตอนและวธีิการในการปแูละการบดทบัใหเปนไปตาม ทล.-ม. 408   “มาตรฐานแอสฟลต
คอนกรีต Asphalt Concrete or Hot Mix Asphalt” ส่ิงที่ควรปฏิบัติและระมัดระวังมีดงันี้ 
5.1 ขั้นตอนการป ู
 5.1.1 ตั้งความหนาของสวนผสมกอนการบดอัดใหตรงตามที่ทําแปลงทดลอง โดยทัว่ไปจะ 
ตั้งความหนามากกวาความหนาที่ตองการหลังการบดทับประมาณ 20-25 %  
 5.1.2 สวนผสมแอสฟลตคอนกรีตที่ปูจะตองเรียบและสม่ําเสมอหากมลัีกษณะเสียหายใหใชคนเกลี่ย
และปรับแตง กอนการบดทบั 
 5.1.3 ปูแอสฟลตคอนกรีตดวยอัตราเรว็ที่กาํหนดและใชความเร็วสม่ําเสมอ 
 5.1.4 การเกลี่ยจายสวนผสม เขาสูสวนเตารีดของเครื่องปูตองสม่ําเสมอและเต็มตลอดเวลา 
 5.1.5 การถอยรถบรรทุกเพื่อเทสวนผสม ตองกระทําอยางระมัดระวัง เพื่อไมใหสวนผสมหกลงบน
พื้นที่ๆ ทําการกอสรางหรือกระแทกเครื่องปูจนเกดิความเสียหายกับสวนผสม ที่กําลังปูอยู 
 5.1.6 ควรพับกระบะบรรจุสวนผสมของเครื่องปูทุกครั้งที่รถบรรทุกเทสวนผสมเสร็จ เพื่อปองกัน
การ Segregation และการเยน็ตัวของสวนผสมบริเวณขอบกระบะของเครื่องปู อุณหภูมิของสวนผสมขณะปู
ตองอยูระหวาง 121 – 1680C   สวนผสมที่อุณหภูมิไมไดตามขอกําหนด หรือมีลักษณะผิดปกต ิเชน แอสฟลต
เคลือบมวลรวมไมทั่ว หรือ เยิ้ม ฯลฯ หามนํามาใช 
5.2 ขั้นตอนการบดทับ 
 5.2.1 เครื่องจักรที่ทําการบดทับจะตอง 
       ก) วิ่งดวยความเร็วตามขอกําหนด 
       ข) บดทับใหเขาใกลเครื่องปูมากที่สุดและตองเดินหนา – ถอยหลังในชองเดียวกนั การเปลี่ยน
ชองทางการบดตองทําในบรเิวณที่สวนผสมเย็นตวัแลว 
       ค)  เรงเครื่องเพื่อเคลื่อนตัว เปลี่ยนความเร็วหรือเบรคอยางชาๆ ในกรณีรถบดสั่นสะเทือนกอน
ถอยรถตองหยดุการสั่นสะเทอืนกอน 
 5.2.2 หากสามารถทําไดควรปดกั้นจราจร 16 ช่ัวโมง ใหผิวทางเย็นตัวจนถึงอุณหภูมปิกติ เพื่อ
ปองกันการ Slip หรือเกิดรอยรองลอเมื่อรถบรรทุกหนักวิ่งผาน 
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 5.2.3 สวนผสมที่ปู และบดทับแลวหากมลัีกษณะผิดปกติหรือเกิดความเสียหายใหรีบแกไขโดยทนัที 
เนื่องจากหากปลอยทิ้งไว อาจลุกลามขยายวงกวางขึ้นหรือทําใหน้ําลงผานชั้นผิวทางไปทําลายชั้นโครงสราง
ทางได 
 5.2.4 การบดทบัสวนผสม จากขั้นตอนแรกจนสุดทายใชเวลาประมาณ 3 ชม.   
 6. การจดบันทึก 
 ใน 1วนัทํางานระหวางกอสรางผิวทางแอสฟลตคอนกรีตใหจดบันทึกตามรายการตอไปนี ้
 6.1 เครื่องจักรที่ใชในการกอสรางผิวทาง 
 6.2 จํานวนคนที่ทํางาน 

6.3 กม. ที่เร่ิมตน และกม.ทีส้ิ่นสุด พรอมทั้งชองจราจรที่ปูในแตละวนั 
6.4 หมายเลขรถบรรทุก เวลาที่มาถึงหนางาน และอณุหภมูิของสวนผสมกอนการป ู  

7. การสุมตัวอยางเพื่อตรวจสอบคุณภาพ 
 การตรวจสอบคุณภาพผิวทางแอสฟลตคอนกรีต ทําโดยการเจาะกอนตัวอยางจากผิวทางที่กอสราง
เสร็จและเย็นตัวลงแลว (โดยทั่วไปจะเจาะในวันถัดไป) ดวยเครื่องเจาะที่ถูกตองตามมาตรฐาน ในลักษณะ
ของการสุมเจาะตัวอยางทุกๆ ระยะ 250 เมตรหรือทุกๆ สวนผสม ประมาณ 100 ตัน 
 กอนตัวอยางทีเ่จาะไดจะทําการตรวจสอบดงันี้ 
 7.1 ความหนาของกอนตัวอยาง 
 7.2 ความแนน (Density) 
 7.3 รอยละของแอสฟลตและขนาดคละของวัสดุมวลรวมในสวนผสมเมื่อทดลองโดยวิธี Centrifuge  
ผลการตรวจสอบทั้ง 3 รายการตองเปนไปตามแบบกอสราง และขอกําหนดของงาน 
8. การรายงานผล  
 ในการกอสรางผิวทางแตละวัน ตองมีการตรวจสอบคุณภาพสวนผสมจากโรงงานเพื่อใชเปนตัว
ควบคุมการกอสรางที่หนางาน    และเมื่อกอสรางแลวเสร็จ จะสุมเจาะตัวอยางที่หนางานมาตรวจสอบ
คุณภาพกอนบันทึกขอมูลลงในแบบฟอรมตามที่กําหนด แลวดําเนินการรายงานผลการตรวจสอบประจําวัน
ในแบบฟอรมโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 8.1 วันที่ทําการกอสราง ช้ันของผิวทาง 
 8.2 กม. และระยะทางที่กอสราง 
 8.3 ความหนาเฉลี่ยของการปู 
 8.4 ความแนน (Density) ของสวนผสมและเปอรเซ็นตการบดทับ 
 8.5 เปอรเซ็นตแอสฟลตและขนาดคละของวัสดุมวลรวมในสวนผสม เมือ่ทดลองสวนผสมโดยวิธี 
Centrifuge  
 8.6 คุณสมบัติตาง ๆ ของผิวทางแอสฟลตคอนกรีตที่กอสรางแลวเสร็จ 
 




