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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

ลิ่มและรองล่ิม

สํานกังานมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอุตสาหกรรม ถนนพระรามที่ 6 กรุงเทพฯ 10400

โทรศัพท 0 2202 3300

 ประกาศในราชกิจจานุเบกษา  เลม 96  ตอนที่ 62
วันที่ 26  เมษายน  พุทธศักราช 2522
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คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 257
มาตรฐานผลติภัณฑอตุสาหกรรมลิม่และรองลิม่

ประธานกรรมการ
นายกมล  พรหมกสิกร ผูแทนการไฟฟาฝายผลติแหงประเทศไทย

กรรมการ
นายวิชัย  ศิริธร ผูแทนกรมทางหลวง
น.อ. อรุณ  หุณฑนะเสวี ร.น. ผูแทนกรมอูทหารเรือ
นายสมยศ  จันเกษม ผูแทนสถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา ธนบรุี
นายกันตสาร  จารุมาศ ผูแทนสถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลาพระนครเหนอื
นายนพดล  เหลืองดิลก ผูแทนกรงุเทพมหานคร
นายเกียรติพงษ  เมืองวุฒฑานันท ผูแทนการรถไฟแหงประเทศไทย
นายอมร  วิชิตการ ผูแทนบริษัท นิติกาสติง จํากัด
นายสมศักดิ์  ศิริจิตรวิไล ผูแทนโรงหลอโลหะบางแค

กรรมการและเลขานุการ
นางสาวนัยนา  ฐอสุวรรณ ผูแทนกรมวทิยาศาสตร

นางสาวรัชดา  พงษเจริญสุข
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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

ปจจุบนัอุตสาหกรรมในประเทศมีการขยายตัวอยูตลอดเวลา เคร่ืองจักรกลตางๆ ในอุตสาหกรรมจึงมีใชกันทัว่ไปใน
ทกุๆ โรงงานตามประเภทและขนาดของแตละโรงงาน เครือ่งจกัรกลเหลานีเ้กอืบทุกประเภทจะประกอบดวยเพลาสง
กาํลงั “ลิม่” เปนสวนประกอบสําคญัในการสงกําลงัดงักลาว ลิม่จงึมทีีใ่ชอยางกวางขวางในโรงงานทกุแหงจงึเหน็สมควร
กําหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมลิม่และรองลิม่ขึน้ เพือ่ใหมคีณุลกัษณะตางๆ เปนอนัหนึง่อนัเดยีวกนัอยางมี
คณุภาพ
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนีก้ําหนด ประเภท แบบ รปูราง มิต ิและเกณฑความคลาดเคลือ่นตาม

ISO 773–1969 Rectangular or square parallel keys and their corresponding keyways
ISO 774–1969 Taper keys with or without gib head and their corresponding keyways
ISO 3912–1977 Woodruff keys and keyways

กําหนดคุณลักษณะที่ตองการ การชกัตัวอยางและเกณฑตดัสิน และการทดสอบตาม
Fed. Spec. 00–K–220a Key, machine
MIL–K–27545 A Key, woodruff, alloy steel



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่  380  ( พ.ศ. 2521 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรือ่ง กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
ลิม่และรองลิม่

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  15  แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  พ.ศ. 2511
รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมลิ่มและรองลิ่ม
มาตรฐานเลขที่ มอก.289–2521 ไว ดังมีรายการละเอียดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วันที่ 25 ธันวาคม พ.ศ. 2521

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

เกษม  จาติกวณิช
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

ลิ่มและรองล่ิม

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้าํหนด ประเภทและแบบรปูราง มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น คณุลกัษณะ
ทีต่องการการทําเครือ่งหมาย การชักตัวอยางและเกณฑตดัสิน การตรวจสอบและทดสอบลิม่และรองลิม่

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมถึง ลิ่มขนานแบบหนาตัดสี่เหลี่ยมผืนผาหรือส่ีเหลี่ยมจัตุรัส
(rectangular or square parallel key) ลิม่เรียว (taper key) และล่ิมวงเดอืน (woodruff key) ซึ่งใชกับเพลาสง
กําลัง

2. บทนิยาม

ความหมายของคําทีใ่ชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้
2.1 ลิม่ (key) หมายถงึ ชิน้โลหะทีส่อดเขาไปในรองระหวางผวิชิน้งาน เพือ่ทําใหชิน้งานนัน้ๆ เคลือ่นตวัไปพรอมกนั
2.2 รองลิ่ม (keyway) หมายถึง รองทีผ่ิวชิ้นงาน เพื่อใชในการใสลิ่ม

3. ประเภท และแบบ

3.1 ลิม่ตามมาตรฐานนี้แบงออกเปน 3 ประเภทตามรูปรางลักษณะของลิม่ คอื
3.1.1 ลิ่มขนาน แบงเปน 3 แบบคือ

3.1.1.1 แบบปลายมน
3.1.1.2 แบบปลายมนขางเดยีว
3.1.1.3 แบบปลายตดั

3.1.2 ลิ่มเรียว แบงเปน 4 แบบคือ
3.1.2.1 แบบปลายมน
3.1.2.2 แบบปลายมนขางเดยีว
3.1.2.3 แบบปลายตดั
3.1.2.4 แบบปลายตดัมหีวั

3.1.3 ลิม่วงเดอืน
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4. รูปราง มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อน

4.1 ลิม่ขนานและรองลิม่
4.1.1 รูปราง มิติและเกณฑความคลาดเคล่ือนของลิม่ขนาน ใหเปนไปตามรูปที่ 1 และตารางท่ี 1

รูปที ่1 ลิม่ขนาน
(ขอ  4.1.1)

ภาคตดัขวาง x–x

แบบปลายมน แบบปลายมนขางเดยีว แบบปลายตดั
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ตารางที่ 1 มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อนของลิ่มขนาน
(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. หากมีความจําเปนตองใชความยาวของลิ่มนอกเหนือจากคาที่กําหนดใหใชคาตอไปนี้
8   12   16   20   25   32   40   50   63   80   100   125   160   200   250   320 และ 400

2. เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับความยาวใหใช h12 ตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
ระบบขีดจํากัด และระยะพอดี ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม (ในกรณีที่ยังไมมีประกาศ
กําหนดมาตรฐานดังกลาว ใหเปนไปตาม ISO 286)

ต่ําสุด สูงสุด

5 5   0 0.25 0.40 14 18 22 28 36 45 56

6 6 -0.030 0.25 0.40 18 22 28 36 45 56 70

8 7 0.25 0.40 22 28 36 45 56 70 90

10 8 0.40 0.60 28 36 45 56 70 90 110

12 8 0.40 0.60 36 45 56 70 90 110 140

14 9 0.40 0.60 36 45 56 70 90 110 140

16 10 0.40 0.60 45 56 70 90 110 140 180

18 11 0.40 0.60 56 70 90 110 140 180

20 12 0.60 0.80 56 70 90 110 140 180 220

22 14 0.60 0.80 70 90 110 140 180 220

25 14 0.60 0.80 70 90 110 140 180 220 280

28 16 0.60 0.80 90 110 140 180 220 280

32 18 0.60 0.80 90 110 140 180 220 280 360

36 20 1.00 1.20 110 140 180 220 280 360

40 22 1.00 1.20 110 140 180 220 280 360

45 25 1.00 1.20 140 180 220 280 360

   0

 -0.090

  0

-0.110

  0

-0.130

  0

-0.030

  0

-0.036

  0

-0.043

  0

-0.052

  0

-0.062

ความยาว Iความสูง bความกวาง w
ความกวางที่ลบมุม s
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4.1.2 รูปราง มติิ และเกณฑความคลาดเคลื่อนของรองลิ่มขนานใหเปนไปตามรูปที ่2 และตารางที ่2

รูปที่ 2 รองลิ่มขนาน
(ขอ 4.1.2)

ภาคตดัขวาง x–x

สวนละเอยีดของลิม่และ
รองลิม่ขนาน
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4.2 ลิม่เรยีวและรองลิม่
4.2.1 รูปราง มิตแิละเกณฑความคลาดเคลือ่นของลิ่มเรยีว ใหเปนไปตามรูปที ่3 และตารางที ่3

รูปที ่3 ลิ่มเรียว
(ขอ 4.2.1)
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ตารางที่ 3 มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อนของลิ่มเรียว
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. หากมีความจําเปนตองใชความยาวของล่ิมนอกเหนือจากคาท่ีกําหนด ใหใชคาตอไปนี้
8   12   16   20   25   32   40   50   63   80   100   125   160   200   250   320 และ  400

2. เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับความยาวใหใช h12 ตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
ระบบขีดจํากัด และระยะพอดี ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม (ในกรณีที่ยังมิไดมีประกาศ
กําหนดมาตรฐานดังกลาว ใหเปนไปตาม ISO 286)

5   0 5   0 0.25 0.40 14 18 22 28 36 45 56 8

6 -0.030 6 -0.030 0.25 0.40 18 22 28 36 45 56 10

8   0 7 0.25 0.40 22 28 36 45 56 70 11

10 -0.036 8   0 0.40 0.60 28 36 45 56 70 90 12

12 8 -0.090 0.40 0.60 36 45 56 70 90 110 12

14   0 9 0.40 0.60 36 45 56 70 90 110 140 14

16 -0.043 10 0.40 0.60 45 56 70 90 110 140 180 16

18 11 0.40 0.60 56 70 90 110 140 180 18

20 12 0.60 0.80 56 70 90 110 140 180 220 20

22   0 14   0 0.60 0.80 70 90 110 140 180 220 22

25 -0.052 14 -0.110 0.60 0.80 70 90 110 140 180 220 280 22

28 16 0.60 0.80 90 110 140 180 220 280 25

32 18 0.60 0.80 90 110 140 180 220 280 360 32

36   0 20 1.00 1.20 110 140 180 220 280 360 36

40 -0.062 22   0 1.00 1.20 110 140 180 220 280 360 40

45 25 -0.130 1.00 1.20 140 180 220 280 360 45

ความยาว Iความสูง bความกวาง w
ความสูง

หัวลิ่ม

b1

ความกวางที่ลบมุม s

ต่ําสุด สูงสุด
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4.2.2 รูปราง มิติ และเกณฑความคลาดเคล่ือนของรองลิ่มเรียวใหเปนไปตามรูปที่ 4 และตารางที่ 4

รูปที่ 4 รองลิม่เรยีว
(ขอ 4.2.2)



มอก. 289-2521

-9-

ตารางที่ 4 มิติ และเกณฑความคลาดเคลื่อนของรองลิ่มเรียว
(ขอ 4.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

12 17 5 ด 5 5 +0.078 3.0 +0.1 1.7 +0.1 0.25 0.16

17 22 6 ด 6 6 +0.030 3.5 0 2.2 0 0.25 0.16

22 30 8 ด 7 8 +0.098 4.0 2.4 0.25 0.16

30 38 10 ด 8 10 +0.040 5.0 2.4 0.40 0.25

38 44 12 ด 8 12 5.0 2.4 0.40 0.25

44 50 14 ด 9 14 +0.120 5.5 2.9 0.40 0.25

50 58 16 ด 10 16 +0.050 6.0 3.4 0.40 0.25

58 65 18 ด 11 18 7.0 +0.2 3.4 +0.2 0.40 0.25

65 75 20 ด 12 20 7.5 0 3.9 0 0.60 0.40

75 85 22 ด 14 22 +0.149 9.0 4.4 0.60 0.40

85 95 25 ด 14 25 +0.065 9.0 4.4 0.60 0.40

95 110 28 ด 16 28 10.0 5.4 0.60 0.40

110 130 32 ด 18 32 11.0 6.4 0.60 0.40

130 150 36 ด 20 36 +0.180 12.0 7.1 1.00 0.70

150 170 40 ด 22 40 +0.080 13.0 +0.3 8.1 +0.3 1.00 0.70

170 200 45 ด 25 45 15.0 0 9.1 0 1.00 0.70

เพลา

เสนผานศูนยกลาง d

เกิน ถึง

ลิ่ม

ขนาดภาค

ตัดขวาง

wดb

ความกวาง w

เพลาและลอ
ในเพลา

t1

รองลิ่ม

ในลอ

t2

ความสูง b

สุงสุด ต่ําสุด

รัศมี r
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4.3 ลิม่วงเดอืนและรองลิม่
4.3.1 รูปราง มิตแิละเกณฑความคลาดเคลือ่นของลิม่วงเดือน ใหเปนไปตามรูปที ่5 และตารางที ่5

รูปที่ 5 ลิม่วงเดือน
(ขอ 4.3.1)

x คือริมทีต่องลบคม
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ตารางที่ 5 มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อนของลิ่มวงเดือน
(ขอ 4.3.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

ตํ่าสุด สูงสุด

2.0 3.7   0 10.0    0 0.16 0.25

2.5   0 3.7 -0.075 10.0 -0.150 0.16 0.25

3.0 -0.025 5.0 13.0 0.16 0.25

3.0 6.5 16.0    0 0.16 0.25

4.0 6.5 16.0 -0.180 0.25 0.40

4.0 7.5    0 0.25 0.40

5.0 6.5   0 19.0 -0.210 0.25 0.40

5.0 7.5 -0.090    0

5.0 9.0 16.0 -0.180

6.0 9.0 19.0 0.25 0.40

6.0 10.0 22.0 0.25 0.40

22.0    0 0.25 0.40

25.0 -0.210 0.25 0.40

8.0   0 11.0   0 28.0 0.25 0.40

10.0 -0.036 13.0 -0.110 32.0    0 0.40 0.60

-0.250

ความกวางที่ลบมุม s

  0

-0.030

ความกวาง w ความสูง b1 เสนผานศูนยกลาง D



มอก. 289-2521

-12-

4.3.2 มิตแิละเกณฑความคลาดเคลือ่นของรองลิม่วงเดอืน ใหเปนไปตามรูปที ่6 และตารางที ่6

รูปที ่6 รองลิ่มวงเดือน
(ขอ 4.3.2)

ภาคตดัขวาง x–x

สวนละเอยีด y
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5. คุณลักษณะที่ตองการ

5.1 ลกัษณะทัว่ไป
ลิม่ทุกอันเมือ่ทําเสรจ็แลวตองเรียบรอยปราศจากขอบกพรองทีม่องเห็นไดชดั และริมทกุดานตองไมมีคม

5.2 สวนประกอบของเคมี
ลิ่มทุกอันตองทําจากเหล็กกลาอยางใดอยางหนึ่งดังตอไปนี้

5.2.1 เหลก็กลาคารบอนทีม่ีธาตุคารบอนเจอือยูไมต่ํากวารอยละ 0.30
5.2.2 เหลก็กลาเจือชนิดใดชนดิหนึง่ที่มีองคประกอบทางเคมีเปนไปตามตารางท่ี 7

การทดสอบใหเปนไปตามขอ 8.3

ตารางที ่7 สวนประกอบทางเคมขีองเหล็กกลาเจือ
(ขอ 5.2.2)

5.3 ความแขง็
ลิม่ทุกอนัเมือ่เสรจ็แลวตองมคีวามแข็งดงันี้

5.3.1 ลิ่มที่ทําจากวัสดุตามขอ 5.2.1 ตองมีความแข็งไมต่ํากวา 10 HRC โดยไมผานการชุบแข็ง
5.3.2 ลิม่ทีท่ําจากวสัดตุามขอ 5.2.2 ตองผานกรรมวธิชีบุแขง็ดวยความรอนจนมคีวามแขง็อยูระหวาง 40 HRC

ถึง 50 HRC
การทดสอบใหเปนไปตามขอ 8.4

6. การทําเคร่ืองหมาย

6.1 ที่ภาชนะบรรจุลิ่มทุกหนวย อยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเครื่องหมายแสดงขอความตอไปนี้ใหเห็นไดงาย
ชดัเจนและถาวร
(1) ชื่อผูทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเครื่องหมายการคา
(2) ประเภทแบบ
(3) ขนาด (กวาง ด สูง ด ยาว)
(4) จาํนวนผลติภณัฑทีบ่รรจุ
(5) วสัดทุีใ่ช
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ําหนดไว

สวนประกอบ

ทางเคมี

เหล็กกลาเจือ

ชนิดท่ี 1 0.28 ถึง 0.33 0.60 ถึง 0.80 3.25 ถึง 3.75 - 0.04 0.04 -

ชนิดท่ี 2 0.28 ถึง 0.33 0.70 ถึง 0.90 0.40 ถึง 0.70 0.40 ถึง 0.60 - - 0.15 ถึง 0.25

Mo
P

สูงสุด

S

สูงสุด
C Mn Ni Cr
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6.2 ผู ทําผลิตภัณฑอุตสาหกรรมที่ เปนไปตามมาตรฐานนี้ จะแสดงเครื่ องหมายมาตรฐานกับผลิตภัณฑ
อตุสาหกรรมนัน้ได ตอเมือ่ไดรับใบอนญุาตจากคณะกรรมการมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมแลว

7. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน

หากมไิดมกีารตกลงกันเปนอยางอื่น ใหดําเนินการชักตัวอยางดงัตอไปนี้
7.1 นยิาม

7.1.1 รุน (lot) หมายถึง ลิ่มกลุมใด ๆ ที่มีประเภท แบบ และขนาดระบุเดียวกัน ทําจากวัสดุชนิดเดียวกัน
ในภาวะอยางเดยีวกนั และเปนเวลาตอเนือ่งกนั

7.1.2 ขนาดตัวอยาง (sample size) หมายถึง จํานวนหนวยตวัอยางทั้งหมดในรุน
7.1.3 ขอบกพรอง (defect) หมายถงึ ลักษณะทีไ่มเปนไปตามความตองการท่ีกําหนด
7.1.4 ลิ่มบกพรอง หมายถึง ลิ่มที่มีขอบกพรองตั้งแต 1 ขอขึ้นไป
7.1.5 เลขจาํนวนทีย่อมรบั (acceptance number หรอื c) หมายถงึ คาสงูสดุของลิม่บกพรองทีย่อมใหมใีนตวัอยาง

ของรุนนัน้
7.1.6 ระดับคุณภาพท่ียอมรับ (acceptable level หรือ AQL) หมายถึง คาที่กําหนดขึ้นคิดเปนรอยละของลิ่ม

บกพรอง ซึง่ถือวาเปนคาทีย่อมใหเสยีไดในลิม่ท่ีตรวจสอบ
7.2 การชักตวัอยาง

ใหชกัตัวอยางลิ่มเพือ่ทดสอบแตละรายการในขอ 8. จากลิม่รุนหนึง่ๆ ตามแผนการชกัตัวอยางในตารางที่ 8

ตารางที ่8 แผนการชักตัวอยาง
(ขอ 7.2)

7.3 ถามจีํานวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามเกณฑทีก่าํหนดในขอ 4. และขอ 5. รายการใดรายการหนึง่หรอืหลายรายการ
รวมกัน ไมเกินเลขจํานวนทีย่อมรบัในตารางที ่8 ใหถอืวาลิม่รุนนัน้เปนไปตามมาตรฐาน

อัน อัน 1.5 2.5 6.5

นอยกวา 280 13 0 1 2

280 ถึง 500 20 1 1 3

มากกวา 500 32 1 2 5

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง
เลขจํานวนที่ยอมรับที่คา AQL ตาง ๆ

อัน



มอก. 289-2521

-16-

8. การตรวจสอบและทดสอบ

8.1 ความเรียบรอยของลิม่
นําตัวอยางลิ่มมาตรวจสอบความเรียบรอยดวยตาเปลา โดยตรวจดูขอบกพรองที่อาจมองเห็นไดชัด เชน
รอยแตกราว ผวิไมเรยีบ และริมมีคม เปนตน

8.2 ขนาดของลิม่และรองลิม่
ใหวัดมิติตางๆ ของลิ่มและรองลิ่มตามตารางท่ี 1 ถึงตารางที่ 6 ดวยเครื่องมือท่ีใหความละเอียดถึงทศนิยม
3 ตําแหนง โดยวัดที่จุดตางกัน 2 ครั้งแลวหาคาเฉลี่ย

8.3 สวนประกอบทางเคมีของวสัดทุีใ่ชทําลิม่
ใหตัดชิน้ทดสอบมีความยาวไมนอยกวา 75 มิลลเิมตร จํานวน 2 ชิ้น จากสวนตางๆ ของเหล็กกลาที่ใชทําล่ิม
เพือ่ตรวจสอบสวนประกอบทางเคมีของวสัด ุโดยใชวธิวีเิคราะหทางเคมทีัว่ไปทีม่คีวามละเอยีดทศนยิมไมต่าํกวา
2 ตําแหนง

8.4 ความแขง็ของลิม่
ใหเปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมการทดสอบเหล็ก และเหล็กกลาเลม 3 การทดสอบความแข็ง
รอกเวลลสําหรับเหล็กกลา สเกล B และ C มาตรฐานเลขที่ มอก. 244 เลม 3

8.5 รายละเอยีดการตรวจสอบ และทดสอบรายการตางๆ ใหเปนไปตามตารางที ่9 โดยพจิารณาวาลิม่แตละแบบตอง
ตรวจสอบหรือทดสอบรายการใดบาง แลวบันทึกคา AQL และรายการตรวจสอบหรือทดสอบไว
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