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แผนชิมสำหรับพั้นช PWB
P.194

สเปเซอรสำหรับพั้นช PWA
P.194

สเปเซอรสำหรับพั้นชมีรูเกลียว PWC 
P.194

แหวนรองรับปรับตำแหนง FWSK
P.729

ดายสเปเซอร LHP
LHP P.751

แผนชิม FGSM • FGSMW P.752
แผนรอง UTPB • UTPL P.753

P P

ℓ

ℓ

(a) (b) (c) (d) (e) (f) (g) (h) (i) (j)

(รูปที่ 1)สัมพันธกับพั้นชเพลท (รูปที่ 2)สัมพันธกับสตริปเปอรเพลท
พั้นชเพลท
(สวมอัดระดับเบา)

สตริปเปอรเพลท
(Clearance)

พั้นชเพลท
(clearance)

สตริปเปอรเพลท
(guide)

ไมมีการไกดตำแหนง มีการไกดตำแหนง
ℓ＝(1～2)P

แหวนล็อคคู
การตัดแนวเรียบ

ดาย : m5
รู : H7

สวมอัด
ดาย : n5
รู : H7

แหวนล็อคเดี่ยว
การตัดในแนวเรียบ

ดาย : m5
รู : H7

ตัดเปนรูปตัว D
ดาย : n5
รู : H7

ยึดดวยรอง
โดเวลพิน
ดาย : n5
รู : H7

สวมอัด ยึดดวยหนาแปลน ยึดดวยโฮลเดอร ยึดดวยโบลท

■การติดตั้งพั้นช
Category How to mount Remarks Page

a การยึดบนหนาแปลน การรักษาตำแหนงและความฉากของพั้นชขึ้นอยูกับสวนลำตัว 
และสวนบาที่ชวยปองกันไมใหพั้นชหลุด

แบบมาตรฐานสำหรับพั้นชกลม แบบนี้พั้นชจะไมหลุดออก 
อยางแนนอน

P. 53〜

b
หนาแปลน (การกำหนด 
ตำแหนงดวยสวนตัด)

การรักษาตำแหนงและความฉากของพั้นชขึ้นอยูกับสวนลำตัว 
และสวนบาที่ชวยปองกันไมใหพั้นชหลุด

ตำแหนงขึ้นกับ Segmental Shank ที่สอดเขารูและขึ้นรูปดวย 
WEDM 

P. 85〜

c
การกำหนดตำแหนง 
ดวยโดเวลพิน

ความถูกตองของตำแหนงจะขึ้นอยูกับโดเวลพิน  
และสวนบาจะชวยปองกันไมใหพั้นชหลุด

รูโดเวลเกิดจากกระบวนการ NC จึงทำใหกำหนดตำแหนงไดงาย 
วิธีนี้มักใชกับแมพิมพในอุตสาหกรรมรถยนต

P. 93〜

d การยึดดวยพินสำหรับปรับ การรักษาตำแหนงและความฉากของพั้นชขึ้นอยูกับสวนลำตัว 
และสวนบาที่ยึดดวยสกรู ซึ่งชวยปองกันไมใหพั้นชหลุด การเปลี่ยนพั้นชจึงทำไดงาย P. 743〜

e การยึดดวยโบลท (เกลียว) การรักษาตำแหนงและความฉากของพั้นชขึ้นอยูกับพั้นชเพลท  
และการยึดดวยสกรูจะชวยปองกันไมใหพั้นชหลุด

วิธีนี้ทำใหมั่นใจวาจะรักษาความถูกตองของตำแหนง และพั้นชจะไมหลุด 
ออก แตไมเหมาะสำหรับพั้นชแบบบางและการเจาะรูสำหรับงานหนัก

P. 153〜

f การยึดดวยแหวนล็อค ยึดรองของพั้นชไวดวยแหวนล็อค วิธีนี้ทำใหสามารถติดตั้งและเปลี่ยนพั้นชไดงาย มักใชสำหรับพรีซิชั่นดาย
ที่อยูบนแผนสตริปเปอร

P. 165〜

g การยึดดวยโฮลเดอร ขันสกรูล็อคบาของพั้นชเขากับโฮลเดอร การเปลี่ยนพั้นชทำไดงาย มักใชในกรณีที่ Clearance ระหวางแผนยึด 
พั้นชกับสตริปเปอรมีนอย

P. 393〜

h บอลล็อค ลูกบอล (ซึ่งทำจากเหล็กและอยูภายในรีเทนเนอร) 
จะล็อคพั้นชใหอยูในตำแหนง

การติดตั้งและถอดพั้นชสามารถทำไดงาย โดยการดันลูกเหล็กขึ้นดวยพิน 
มักใชกับแมพิมพในอุตสาหกรรมรถยนต

P. 691〜

i การยึดดวยเทเปอร สวนที่เปนเทเปอรจะชวยปองกันไมใหพั้นชหลุดออก คาใชจายไมสูงนักเนื่องจากบาทำขึ้นดวยการยู เปนอุปกรณที่ 
มักใชสำหรับพั้นชแบบทอสวม

P. 183〜

j เทเปอร＋แหวน หนุนสวนเทเปอรดวยแหวนที่ทำไวเฉพาะ แหวนจะชวยใหเทเปอรเฮดพั้นชแบบหัวโตสามารถติดตั้งไดงายขึ้น P. 135〜

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

HOW TO MOUNT PUNCHES & DIES (วิธีการติดตั้งพั้นชและดาย)

■การติดตั้งพั้นช

■การยึดพั้นช

■การไกดตำแหนงของพั้นช

■การติดตั้งดาย

■ การยึดพั้นช
 ・สัมพันธกับพั้นชเพลท : วิธีนี้เปนวิธีที่นิยมใชกันมากที่สุด เพราะเปนวิธีที่ประกอบพั้นชเขากับพั้นชเพลทดวยการสวมอัด จึงสามารถผลิตแมพิมพไดงาย 
  (รูปที่ 1)  แตหากมีปญหาในเรื่องของการรวมศูนยของพั้นชหรือความถูกตองของการเจาะรู อาจทำให Clearance ระหวางพั้นชและดาย 
    ผันแปรไป วิธีนี้จึงไมเหมาะในกรณีที่ตองการ Clearance ระหวางพั้นชและดายนอยๆ
 ・สัมพันธกับสตริปเปอรเพลท : วิธีนี้โดยมากใชกับแมพิมพที่บางและมีพริซิชั่นสูงๆ เพราะสวนปลายของพั้นชจะถูกไกดดวยสตริปเปอรเพลท ซึ่งอยูใกลกับพั้นช 
  (รูปที่ 2)  และดาย จึงชวยลดความผิดพลาดเรื่องความแมนยำลงได แตวิธีนี้หามประกอบพั้นชเขากับพั้นชเพลทดวยวิธีการสวมอัด

■ การปรับพั้นชและดาย
 ・ แมจะมีการปรับผิวพั้นชหลายๆ รอบ 
  ดวยการเจียรก็ตาม ก็จะไมมีปญหา 
  เรื่องความสูง ถามีการนำแผนชิมหรือ 
  สเปเซอรสำหรับเสริมความสูงของ 
  พั้นชและดายมาใช

 ・  การปรับความสูง และ Clearance 
ของชุดดายก็สามารถทำไดงาย ถามี 
การนำแผนชิม สเปเซอร กาวสำหรับ 
ปรับตำแหนง หรืออุปกรณชวยอื่นๆ 
มาใช
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P P

ℓ

ℓ

(a) (b) (c) (d) (e) (f) (g) (h) (i) (j)

(รูปที่ 1)สัมพันธกับพั้นชเพลท (รูปที่ 2)สัมพันธกับสตริปเปอรเพลท
พั้นชเพลท
(สวมอัดระดับเบา)

สตริปเปอรเพลท
(Clearance)

พั้นชเพลท
(clearance)

สตริปเปอรเพลท
(guide)

ไมมีการไกดตำแหนง มีการไกดตำแหนง
ℓ＝(1～2)P

แหวนล็อคคู
การตัดแนวเรียบ

ดาย : m5
รู : H7

สวมอัด
ดาย : n5
รู : H7

แหวนล็อคเดี่ยว
การตัดในแนวเรียบ

ดาย : m5
รู : H7

ตัดเปนรูปตัว D
ดาย : n5
รู : H7

ยึดดวยรอง
โดเวลพิน
ดาย : n5
รู : H7

สวมอัด ยึดดวยหนาแปลน ยึดดวยโฮลเดอร ยึดดวยโบลท

■การติดตั้งพั้นช
Category How to mount Remarks Page

a การยึดบนหนาแปลน การรักษาตำแหนงและความฉากของพั้นชขึ้นอยูกับสวนลำตัว 
และสวนบาที่ชวยปองกันไมใหพั้นชหลุด

แบบมาตรฐานสำหรับพั้นชกลม แบบนี้พั้นชจะไมหลุดออก 
อยางแนนอน

P. 53〜

b
หนาแปลน (การกำหนด 
ตำแหนงดวยสวนตัด)

การรักษาตำแหนงและความฉากของพั้นชขึ้นอยูกับสวนลำตัว 
และสวนบาที่ชวยปองกันไมใหพั้นชหลุด

ตำแหนงขึ้นกับ Segmental Shank ที่สอดเขารูและขึ้นรูปดวย 
WEDM 

P. 85〜

c
การกำหนดตำแหนง 
ดวยโดเวลพิน

ความถูกตองของตำแหนงจะขึ้นอยูกับโดเวลพิน  
และสวนบาจะชวยปองกันไมใหพั้นชหลุด

รูโดเวลเกิดจากกระบวนการ NC จึงทำใหกำหนดตำแหนงไดงาย 
วิธีนี้มักใชกับแมพิมพในอุตสาหกรรมรถยนต

P. 93〜

d การยึดดวยพินสำหรับปรับ การรักษาตำแหนงและความฉากของพั้นชขึ้นอยูกับสวนลำตัว 
และสวนบาที่ยึดดวยสกรู ซึ่งชวยปองกันไมใหพั้นชหลุด การเปลี่ยนพั้นชจึงทำไดงาย P. 743〜

e การยึดดวยโบลท (เกลียว) การรักษาตำแหนงและความฉากของพั้นชขึ้นอยูกับพั้นชเพลท  
และการยึดดวยสกรูจะชวยปองกันไมใหพั้นชหลุด

วิธีนี้ทำใหมั่นใจวาจะรักษาความถูกตองของตำแหนง และพั้นชจะไมหลุด 
ออก แตไมเหมาะสำหรับพั้นชแบบบางและการเจาะรูสำหรับงานหนัก

P. 153〜

f การยึดดวยแหวนล็อค ยึดรองของพั้นชไวดวยแหวนล็อค วิธีนี้ทำใหสามารถติดตั้งและเปลี่ยนพั้นชไดงาย มักใชสำหรับพรีซิชั่นดาย
ที่อยูบนแผนสตริปเปอร

P. 165〜

g การยึดดวยโฮลเดอร ขันสกรูล็อคบาของพั้นชเขากับโฮลเดอร การเปลี่ยนพั้นชทำไดงาย มักใชในกรณีที่ Clearance ระหวางแผนยึด 
พั้นชกับสตริปเปอรมีนอย

P. 393〜

h บอลล็อค ลูกบอล (ซึ่งทำจากเหล็กและอยูภายในรีเทนเนอร) 
จะล็อคพั้นชใหอยูในตำแหนง

การติดตั้งและถอดพั้นชสามารถทำไดงาย โดยการดันลูกเหล็กขึ้นดวยพิน 
มักใชกับแมพิมพในอุตสาหกรรมรถยนต

P. 691〜

i การยึดดวยเทเปอร สวนที่เปนเทเปอรจะชวยปองกันไมใหพั้นชหลุดออก คาใชจายไมสูงนักเนื่องจากบาทำขึ้นดวยการยู เปนอุปกรณที่ 
มักใชสำหรับพั้นชแบบทอสวม

P. 183〜

j เทเปอร＋แหวน หนุนสวนเทเปอรดวยแหวนที่ทำไวเฉพาะ แหวนจะชวยใหเทเปอรเฮดพั้นชแบบหัวโตสามารถติดตั้งไดงายขึ้น P. 135〜

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

HOW TO MOUNT PUNCHES & DIES (วิธีการติดตั้งพั้นชและดาย)

■การติดตั้งพั้นช

■การยึดพั้นช

■การไกดตำแหนงของพั้นช

■การติดตั้งดาย

■ การยึดพั้นช
 ・สัมพันธกับพั้นชเพลท : วิธีนี้เปนวิธีที่นิยมใชกันมากที่สุด เพราะเปนวิธีที่ประกอบพั้นชเขากับพั้นชเพลทดวยการสวมอัด จึงสามารถผลิตแมพิมพไดงาย 
  (รูปที่ 1)  แตหากมีปญหาในเรื่องของการรวมศูนยของพั้นชหรือความถูกตองของการเจาะรู อาจทำให Clearance ระหวางพั้นชและดาย 
    ผันแปรไป วิธีนี้จึงไมเหมาะในกรณีที่ตองการ Clearance ระหวางพั้นชและดายนอยๆ
 ・สัมพันธกับสตริปเปอรเพลท : วิธีนี้โดยมากใชกับแมพิมพที่บางและมีพริซิชั่นสูงๆ เพราะสวนปลายของพั้นชจะถูกไกดดวยสตริปเปอรเพลท ซึ่งอยูใกลกับพั้นช 
  (รูปที่ 2)  และดาย จึงชวยลดความผิดพลาดเรื่องความแมนยำลงได แตวิธีนี้หามประกอบพั้นชเขากับพั้นชเพลทดวยวิธีการสวมอัด

■ การปรับพั้นชและดาย
 ・ แมจะมีการปรับผิวพั้นชหลายๆ รอบ 
  ดวยการเจียรก็ตาม ก็จะไมมีปญหา 
  เรื่องความสูง ถามีการนำแผนชิมหรือ 
  สเปเซอรสำหรับเสริมความสูงของ 
  พั้นชและดายมาใช

 ・  การปรับความสูง และ Clearance 
ของชุดดายก็สามารถทำไดงาย ถามี 
การนำแผนชิม สเปเซอร กาวสำหรับ 
ปรับตำแหนง หรืออุปกรณชวยอื่นๆ 
มาใช
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