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ประกาศสำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
เร่ือง กำหนดหลักเกณฑ์เฉพาะในการตรวจสอบเพื่อการอนุญาต 

สำหรับผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเหล็กฉากเจาะรู 
มาตรฐานเลขที่ มอก. 659-2529

โดยที่เป็นการสมควรกำหนดหลักเกณฑ์เฉพาะในการตรวจสอบเพื่อเป็นแนวทางในการดำเนินการ
อนุญาตสำหรับผลิตภัณฑ์แต่ละมาตรฐานให้สอดคล้องกับประกาศสำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เร่ือง 
หลักเกณฑ์และวิธีการการตรวจสอบเพื่อการอนุญาต

สำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม จึงยกเลิกประกาศสำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์
อุตสาหกรรม เร่ือง กำหนดหลักเกณฑ์เฉพาะในการตรวจสอบเพื่อการอนุญาตสำหรับผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเหล็กฉาก 
เจาะรู มาตรฐานเลขที่ มอก. 659-2529 ฉบับลงวันที่ ๑๗ กรกฎาคม พ.ศ. ๒๕๕๗ และกำหนดหลักเกณฑ์เฉพาะ 
ในการตรวจสอบเพื่อการอนุญาตสำหรับผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเหล็กฉากเจาะรู มาตรฐานเลขที่ มอก. 659-2529 
ดังรายละเอียดท้ายประกาศนี้

ประกาศ ณ วันที่"V 9 เมษายน พ.ศ. ๒๕๖๔

(นายธนะ อัลภา1ซน์)
รองเลขาธิการสำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 

ปฏิบัติราขการแทนเลขาธิการสำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม
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หลักเกณฑ์เฉพาะในการตรวจสอบเพื่อการอนุญาต 
สำหรับผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเหล็กฉากเจาะรู

มาตรฐานเลขที่ มอก. 659-2529

1. การยื่นคำขอ
ในการยื่นคำขอรับใบอนุญาต ให้ผู้ยื่นคำขอยื่นเอกสารเพื่อประกอบการพิจารณาดังนี้
1.1 เอกสารตามที่กำหนดในหลักเกณฑ์และวิธีการการตรวจสอบเพื่อการอนุญาต
1.2 ตัวอย่างการแสดงเครื่องหมายมาตรฐาน พร้อมระบุตำแหน่งที่จะแสดงบนผลิตภัณฑ์หลังจากที่ได้รับ 

ใบอนุญาตแล้ว

2. โรงงานที่ทำผลิตภัณฑ์สำหรับมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (มอก.) นี้หมายถึง โรงงานทีอ่ย่างน้อยต้องมี 
การนำเหล็กกล้าละมุนรีดร้อนชนิดแผ่นแถบ โดยการข ึ้นรูปขณะเย็น มีหน้าตัดเน ินรูปมุมฉาก มาผ่าน 
กระบวนการเจาะรู ให้มีระยะห่างเท่าๆ กันท่ีฃาท้ัง 2 ข้าง ตลอดความยาว เนินผลิตภัณฑ์เหล็กฉากเจาะรู

3. การตรวจระบบการควบคุมคุณภาพ
ระบบควบคุมคุณภาพของโรงงานที่ทำผลิตภัณฑ์ต้องเนินไปตามหลักเกณฑ์และวิธีการการตรวจสอบเพื่อการ 
อนุญาต และสำหรับมาตรฐานนี้สำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) ยอมรับดังต่อไปนี้
(1) รายงานผลการประเมินระบบควบคุมคุณภาพของโรงงานที่ทำผลิตภัณฑ์ ซึ่งดำเนินการโดยสำนักงานหรือ 

หน่วยตรวจ
รายละเอียดเนินไปตามที่กำหนดไวิในหลักเกณฑ์และวิธีการในการตรวจสอบเพื่อการอนุญาต

4. การตรวจสอบผลิตภัณฑ์
4.1 การจำแนกผลิตภัณฑ์เนินดังนี้

แบบ ความหนา (มิลลิเมตร)

ขาเท่ากัน 1.8
2.0ขาไมเ่ท่ากัน
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4.2 การเก็บตัวอย่างเพื่อตรวจสอบตามข้อกำหนดของมาตรฐาน 
ให้เก็บตัวอย่าง 1 ชุดตัวอย่าง ต่อแบบ และต่อความหนา
หมายเหตุ ต ัวอย่าง 1 ช ุดตัวอย่าง ประกอบด้วย เหล็กฉากเจาะรูจำนวน 7 เส้น และแผ่นเหล็กแถบ

4.3 ผู้ยืนคำขอรับใบอนุญาตต้องจัดให้!รงงานท่ีทำผลิตภัณฑ์มีการควบคุมผลิตภัณฑ์ตามข้อกำหนดของม'ๅตรเฎิาน‘บ ‘เ ^  ชุ่ <*a

ดังน้ี
4.3.1 ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ตามมาตรฐานทุกรายการ โดยท ี่แต ่ละรายการ อาจกระทำโดยผู้ฃอรับ 

ใบอนุญาต หรือผู้อื่นที่ไต้รับมอบหมาย
4.3.2 มีเครื่องมือทดสอบ และต้องทดสอบเป็นประจำที่โรงงาน ในรายการต่อไปนี้

(1) มิติและความยาว
(2) ความตรง
(3) ความได้ฉาก
(4) การเคลือบผิว

5. การอนุญาตน่าเข้าเฉพาะครั้ง
ไม่มี

6. การออกใบอนุญาต
การออกใบอนุญาตให้ระบุแบบ และความหนา 
ตัวอย่างการออกอนุญาต

แบบขาเท่ากัน ความหนา 1.8 และ 2.0 มิลลิเมตร

7. การแสดงเครื่องหมายมาตรฐาน ะ ตำแหน่งและขนาด
มีข้อแนะน่า ดังนี้
7.1 ให้แสดงเครื่องหมายมาตรฐานไว้ที่ผลิตภัณฑ์

ในกรณีท่ีไม่สามารถแสดงท่ีผลิตภัณฑ์ได้ให้แสดงท่ีสิ่งหุ้มห่อ หรือส่ิงผูกมัด
7.2 ตำแหน่งของเครื่องหมายมาตรฐาน อยู่บนผลิตภัณฑ์ หรือบนส่ิงหุ้มห่อ หรือสิงผูกมัด
7.3 ขนาดเครื่องหมายมาตรฐานต้องแสดงให้เหมาะสม สัมพันธ์ก ับขนาดของผลิตภัณฑ์ หรือสิ่งผูกมัด 

และไม่น้อยกว่า 10 มิลลิเมตร และความสูงของหมายเลขมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (มอก.) 
ไม่น้อยกว่า 3 มิลลิเมตร

7.4 ให้แสดงข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ในรูปแบบอิเล็กทรอนิกส์ (คิวอารโค้ด) ไว้บริเวณเดียวกับเครื่องหมาย 
มาตรฐาน และมีขนาดไม่น้อยกว่า 10 มิลลิเมตร

8. การตรวจติดตามผล
สำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมจะดำเนินการตรวจติดตามผลภายหลังการอนุญาตตามที่กำหนดใน 
หลักเกณฑ์และวิธีการการตรวจสอบเพื่อการอนุญาต

9. เงื่อนไขที่ผู้รับใบอนุญาตต้องปฏิบัติ
ผู้รับใบอนุญาตต้องปฏิบัติตามเงื่อนไขที่เลขาธิการสำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมกำหนด

จำนวน 8 ชิน (ตัวอย่าง 6 ชิน สำรอง 2 ชิน)
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