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ลิ่มและรองล่ิม

สํานกังานมาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม
กระทรวงอุตสาหกรรม ถนนพระรามที่ 6 กรุงเทพฯ 10400

โทรศัพท 0 2202 3300

 ประกาศในราชกิจจานุเบกษา  เลม 96  ตอนที่ 62
วันที่ 26  เมษายน  พุทธศักราช 2522
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คณะกรรมการวิชาการคณะที่ 257
มาตรฐานผลติภัณฑอตุสาหกรรมลิม่และรองลิม่

ประธานกรรมการ
นายกมล  พรหมกสิกร ผูแทนการไฟฟาฝายผลติแหงประเทศไทย

กรรมการ
นายวิชัย  ศิริธร ผูแทนกรมทางหลวง
น.อ. อรุณ  หุณฑนะเสวี ร.น. ผูแทนกรมอูทหารเรือ
นายสมยศ  จันเกษม ผูแทนสถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา ธนบรุี
นายกันตสาร  จารุมาศ ผูแทนสถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลาพระนครเหนอื
นายนพดล  เหลืองดิลก ผูแทนกรงุเทพมหานคร
นายเกียรติพงษ  เมืองวุฒฑานันท ผูแทนการรถไฟแหงประเทศไทย
นายอมร  วิชิตการ ผูแทนบริษัท นิติกาสติง จํากัด
นายสมศักดิ์  ศิริจิตรวิไล ผูแทนโรงหลอโลหะบางแค

กรรมการและเลขานุการ
นางสาวนัยนา  ฐอสุวรรณ ผูแทนกรมวทิยาศาสตร

นางสาวรัชดา  พงษเจริญสุข
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คณะกรรมการมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมไดพิจารณามาตรฐานนีแ้ลว   เหน็สมควรเสนอรฐัมนตรีประกาศตาม
มาตรา 15 แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511

ปจจุบนัอุตสาหกรรมในประเทศมีการขยายตัวอยูตลอดเวลา เคร่ืองจักรกลตางๆ ในอุตสาหกรรมจึงมีใชกันทัว่ไปใน
ทกุๆ โรงงานตามประเภทและขนาดของแตละโรงงาน เครือ่งจกัรกลเหลานีเ้กอืบทุกประเภทจะประกอบดวยเพลาสง
กาํลงั “ลิม่” เปนสวนประกอบสําคญัในการสงกําลงัดงักลาว ลิม่จงึมทีีใ่ชอยางกวางขวางในโรงงานทกุแหงจงึเหน็สมควร
กําหนดมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมลิม่และรองลิม่ขึน้ เพือ่ใหมคีณุลกัษณะตางๆ เปนอนัหนึง่อนัเดยีวกนัอยางมี
คณุภาพ
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนีก้ําหนด ประเภท แบบ รปูราง มิต ิและเกณฑความคลาดเคลือ่นตาม

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

กําหนดคุณลักษณะที่ตองการ การชกัตัวอยางและเกณฑตดัสิน และการทดสอบตาม
Fed. Spec. 00–K–220a Key, machine
MIL–K–27545 A Key, woodruff, alloy steel



(5)

ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม
ฉบับที่  380  ( พ.ศ. 2521 )

ออกตามความในพระราชบญัญตัมิาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรม

พ.ศ. 2511

เรือ่ง กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
ลิม่และรองลิม่

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  15  แหงพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  พ.ศ. 2511
รัฐมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรมออกประกาศกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมลิ่มและรองลิ่ม
มาตรฐานเลขที่ มอก.289–2521 ไว ดังมีรายการละเอียดตอทายประกาศนี้

ประกาศ ณ วันที่ 25 ธันวาคม พ.ศ. 2521

รฐัมนตรีวาการกระทรวงอุตสาหกรรม

เกษม  จาติกวณิช



มอก. 289-2521

-1-

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

ลิ่มและรองล่ิม

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้าํหนด ประเภทและแบบรปูราง มติแิละเกณฑความคลาดเคลือ่น คณุลกัษณะ
ทีต่องการการทําเครือ่งหมาย การชักตัวอยางและเกณฑตดัสิน การตรวจสอบและทดสอบลิม่และรองลิม่

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมถึง ลิ่มขนานแบบหนาตัดสี่เหลี่ยมผืนผาหรือส่ีเหลี่ยมจัตุรัส
(rectangular or square parallel key) ลิม่เรียว (taper key) และล่ิมวงเดอืน (woodruff key) ซึ่งใชกับเพลาสง
กําลัง

2. บทนิยาม

ความหมายของคําทีใ่ชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้
2.1 ลิม่ (key) หมายถงึ ชิน้โลหะทีส่อดเขาไปในรองระหวางผวิชิน้งาน เพือ่ทําใหชิน้งานนัน้ๆ เคลือ่นตวัไปพรอมกนั
2.2 รองลิ่ม (keyway) หมายถึง รองทีผ่ิวชิ้นงาน เพื่อใชในการใสลิ่ม

3. ประเภท และแบบ

3.1 ลิม่ตามมาตรฐานนี้แบงออกเปน 3 ประเภทตามรูปรางลักษณะของลิม่ คอื
3.1.1 ลิ่มขนาน แบงเปน 3 แบบคือ

3.1.1.1 แบบปลายมน
3.1.1.2 แบบปลายมนขางเดยีว
3.1.1.3 แบบปลายตดั

3.1.2 ลิ่มเรียว แบงเปน 4 แบบคือ
3.1.2.1 แบบปลายมน
3.1.2.2 แบบปลายมนขางเดยีว
3.1.2.3 แบบปลายตดั
3.1.2.4 แบบปลายตดัมหีวั

3.1.3 ลิม่วงเดอืน
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4. รูปราง มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อน

4.1 ลิม่ขนานและรองลิม่
4.1.1 รูปราง มิติและเกณฑความคลาดเคล่ือนของลิม่ขนาน ใหเปนไปตามรูปที่ 1 และตารางท่ี 1

รูปที ่1 ลิม่ขนาน
(ขอ  4.1.1)

ภาคตดัขวาง x–x

แบบปลายมน แบบปลายมนขางเดยีว แบบปลายตดั
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ตารางที่ 1 มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อนของลิ่มขนาน
(ขอ 4.1.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. หากมีความจําเปนตองใชความยาวของลิ่มนอกเหนือจากคาที่กําหนดใหใชคาตอไปนี้
8   12   16   20   25   32   40   50   63   80   100   125   160   200   250   320 และ 400

2. เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับความยาวใหใช h12 ตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
ระบบขีดจํากัด และระยะพอดี ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม (ในกรณีที่ยังไมมีประกาศ
กําหนดมาตรฐานดังกลาว ใหเปนไปตาม 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 bความกวาง w
ความกวางที่ลบมุม s
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4.1.2 รูปราง มติิ และเกณฑความคลาดเคลื่อนของรองลิ่มขนานใหเปนไปตามรูปที ่2 และตารางที ่2

รูปที่ 2 รองลิ่มขนาน
(ขอ 4.1.2)

ภาคตดัขวาง x–x

สวนละเอยีดของลิม่และ
รองลิม่ขนาน
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4.2 ลิม่เรยีวและรองลิม่
4.2.1 รูปราง มิตแิละเกณฑความคลาดเคลือ่นของลิ่มเรยีว ใหเปนไปตามรูปที ่3 และตารางที ่3

รูปที ่3 ลิ่มเรียว
(ขอ 4.2.1)
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ตารางที่ 3 มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อนของลิ่มเรียว
(ขอ 4.2.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

หมายเหตุ 1. หากมีความจําเปนตองใชความยาวของล่ิมนอกเหนือจากคาท่ีกําหนด ใหใชคาตอไปนี้
8   12   16   20   25   32   40   50   63   80   100   125   160   200   250   320 และ  400

2. เกณฑความคลาดเคลื่อนสําหรับความยาวใหใช h12 ตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม
ระบบขีดจํากัด และระยะพอดี ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม (ในกรณีที่ยังมิไดมีประกาศ
กําหนดมาตรฐานดังกลาว ใหเปนไปตาม 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 bความกวาง w
ความสูง

หัวลิ่ม

b1

ความกวางที่ลบมุม s

ต่ําสุด สูงสุด
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4.2.2 รูปราง มิติ และเกณฑความคลาดเคล่ือนของรองลิ่มเรียวใหเปนไปตามรูปที่ 4 และตารางที่ 4

รูปที่ 4 รองลิม่เรยีว
(ขอ 4.2.2)
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ตารางที่ 4 มิติ และเกณฑความคลาดเคลื่อนของรองลิ่มเรียว
(ขอ 4.2.2)

หนวยเปนมลิลเิมตร

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

เสนผานศูนยกลาง d

เกิน ถึง

ลิ่ม

ขนาดภาค

ตัดขวาง

wดb

ความกวาง w

เพลาและลอ
ในเพลา

t1

รองลิ่ม

ในลอ

t2

ความสูง b

สุงสุด ต่ําสุด

รัศมี r
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4.3 ลิม่วงเดอืนและรองลิม่
4.3.1 รูปราง มิตแิละเกณฑความคลาดเคลือ่นของลิม่วงเดือน ใหเปนไปตามรูปที ่5 และตารางที ่5

รูปที่ 5 ลิม่วงเดือน
(ขอ 4.3.1)

x คือริมทีต่องลบคม
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ตารางที่ 5 มิติและเกณฑความคลาดเคลื่อนของลิ่มวงเดือน
(ขอ 4.3.1)

หนวยเปนมลิลเิมตร

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

ความกวางที่ลบมุม s

  0

-0.030

ความกวาง w ความสูง b1 เสนผานศูนยกลาง D
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4.3.2 มิตแิละเกณฑความคลาดเคลือ่นของรองลิม่วงเดอืน ใหเปนไปตามรูปที ่6 และตารางที ่6

รูปที ่6 รองลิ่มวงเดือน
(ขอ 4.3.2)

ภาคตดัขวาง x–x

สวนละเอยีด y
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5. คุณลักษณะที่ตองการ

5.1 ลกัษณะทัว่ไป
ลิม่ทุกอันเมือ่ทําเสรจ็แลวตองเรียบรอยปราศจากขอบกพรองทีม่องเห็นไดชดั และริมทกุดานตองไมมีคม

5.2 สวนประกอบของเคมี
ลิ่มทุกอันตองทําจากเหล็กกลาอยางใดอยางหนึ่งดังตอไปนี้

5.2.1 เหลก็กลาคารบอนทีม่ีธาตุคารบอนเจอือยูไมต่ํากวารอยละ 0.30
5.2.2 เหลก็กลาเจือชนิดใดชนดิหนึง่ที่มีองคประกอบทางเคมีเปนไปตามตารางท่ี 7

การทดสอบใหเปนไปตามขอ 8.3

ตารางที ่7 สวนประกอบทางเคมขีองเหล็กกลาเจือ
(ขอ 5.2.2)

5.3 ความแขง็
ลิม่ทุกอนัเมือ่เสรจ็แลวตองมคีวามแข็งดงันี้

5.3.1 ลิ่มที่ทําจากวัสดุตามขอ 5.2.1 ตองมีความแข็งไมต่ํากวา 10 HRC โดยไมผานการชุบแข็ง
5.3.2 ลิม่ทีท่ําจากวสัดตุามขอ 5.2.2 ตองผานกรรมวธิชีบุแขง็ดวยความรอนจนมคีวามแขง็อยูระหวาง 40 HRC

ถึง 50 HRC
การทดสอบใหเปนไปตามขอ 8.4

6. การทําเคร่ืองหมาย

6.1 ที่ภาชนะบรรจุลิ่มทุกหนวย อยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเครื่องหมายแสดงขอความตอไปนี้ใหเห็นไดงาย
ชดัเจนและถาวร
(1) ชื่อผูทําหรือโรงงานที่ทํา หรือเครื่องหมายการคา
(2) ประเภทแบบ
(3) ขนาด (กวาง ด สูง ด ยาว)
(4) จาํนวนผลติภณัฑทีบ่รรจุ
(5) วสัดทุีใ่ช
ในกรณทีีใ่ชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกบัภาษาไทยทีก่ําหนดไว

สวนประกอบ

ทางเคมี

เหล็กกลาเจือ

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 ทําผลิตภัณฑอุตสาหกรรมที่ เปนไปตามมาตรฐานนี้ จะแสดงเครื่ องหมายมาตรฐานกับผลิตภัณฑ
อตุสาหกรรมนัน้ได ตอเมือ่ไดรับใบอนญุาตจากคณะกรรมการมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมแลว

7. การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน

หากมไิดมกีารตกลงกันเปนอยางอื่น ใหดําเนินการชักตัวอยางดงัตอไปนี้
7.1 นยิาม

7.1.1 รุน (lot) หมายถึง ลิ่มกลุมใด ๆ ที่มีประเภท แบบ และขนาดระบุเดียวกัน ทําจากวัสดุชนิดเดียวกัน
ในภาวะอยางเดยีวกนั และเปนเวลาตอเนือ่งกนั

7.1.2 ขนาดตัวอยาง (sample size) หมายถึง จํานวนหนวยตวัอยางทั้งหมดในรุน
7.1.3 ขอบกพรอง (defect) หมายถงึ ลักษณะทีไ่มเปนไปตามความตองการท่ีกําหนด
7.1.4 ลิ่มบกพรอง หมายถึง ลิ่มที่มีขอบกพรองตั้งแต 1 ขอขึ้นไป
7.1.5 เลขจาํนวนทีย่อมรบั (acceptance number หรอื c) หมายถงึ คาสงูสดุของลิม่บกพรองทีย่อมใหมใีนตวัอยาง

ของรุนนัน้
7.1.6 ระดับคุณภาพท่ียอมรับ (acceptable level หรือ AQL) หมายถึง คาที่กําหนดขึ้นคิดเปนรอยละของลิ่ม

บกพรอง ซึง่ถือวาเปนคาทีย่อมใหเสยีไดในลิม่ท่ีตรวจสอบ
7.2 การชักตวัอยาง

ใหชกัตัวอยางลิ่มเพือ่ทดสอบแตละรายการในขอ 8. จากลิม่รุนหนึง่ๆ ตามแผนการชกัตัวอยางในตารางที่ 8

ตารางที ่8 แผนการชักตัวอยาง
(ขอ 7.2)

7.3 ถามจีํานวนตวัอยางทีไ่มเปนไปตามเกณฑทีก่าํหนดในขอ 4. และขอ 5. รายการใดรายการหนึง่หรอืหลายรายการ
รวมกัน ไมเกินเลขจํานวนทีย่อมรบัในตารางที ่8 ใหถอืวาลิม่รุนนัน้เปนไปตามมาตรฐาน

อัน อัน 1.5 2.5 6.5

นอยกวา 280 13 0 1 2

280 ถึง 500 20 1 1 3

มากกวา 500 32 1 2 5

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง
เลขจํานวนที่ยอมรับที่คา AQL ตาง ๆ

อัน
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8. การตรวจสอบและทดสอบ

8.1 ความเรียบรอยของลิม่
นําตัวอยางลิ่มมาตรวจสอบความเรียบรอยดวยตาเปลา โดยตรวจดูขอบกพรองที่อาจมองเห็นไดชัด เชน
รอยแตกราว ผวิไมเรยีบ และริมมีคม เปนตน

8.2 ขนาดของลิม่และรองลิม่
ใหวัดมิติตางๆ ของลิ่มและรองลิ่มตามตารางท่ี 1 ถึงตารางที่ 6 ดวยเครื่องมือท่ีใหความละเอียดถึงทศนิยม
3 ตําแหนง โดยวัดที่จุดตางกัน 2 ครั้งแลวหาคาเฉลี่ย

8.3 สวนประกอบทางเคมีของวสัดทุีใ่ชทําลิม่
ใหตัดชิน้ทดสอบมีความยาวไมนอยกวา 75 มิลลเิมตร จํานวน 2 ชิ้น จากสวนตางๆ ของเหล็กกลาที่ใชทําล่ิม
เพือ่ตรวจสอบสวนประกอบทางเคมีของวสัด ุโดยใชวธิวีเิคราะหทางเคมทีัว่ไปทีม่คีวามละเอยีดทศนยิมไมต่าํกวา
2 ตําแหนง

8.4 ความแขง็ของลิม่
ใหเปนไปตามมาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมการทดสอบเหล็ก และเหล็กกลาเลม 3 การทดสอบความแข็ง
รอกเวลลสําหรับเหล็กกลา สเกล B และ C มาตรฐานเลขที่ มอก. 244 เลม 3

8.5 รายละเอยีดการตรวจสอบ และทดสอบรายการตางๆ ใหเปนไปตามตารางที ่9 โดยพจิารณาวาลิม่แตละแบบตอง
ตรวจสอบหรือทดสอบรายการใดบาง แลวบันทึกคา AQL และรายการตรวจสอบหรือทดสอบไว
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