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■รูปรางของพั้นชและดาย

View Profile length of tip ℓ
Diagonal line 

(circumscribing circle) K
Sectional area S

กลม πP P πP2/4

สี่เหลี่ยม 2（P＋W） √P2＋W2
PW

มุม R 2πR＋P＋W－4R 2R＋√ (P－2R)2+(W－2R)2 PW－（4R2－πR2）

วงรี πW＋2（P－W） P π
4 W2＋W（P－W）

Segment 2√P2－W2＋（πP Sin－1 W/P）/90 P πP2/4－（πP2－Cos－1 W/P）/360＋W/2 √P2－W2  

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

CHARACTERISTICS OF PUNCHING TOOLS (คุณลักษณะของเครื่องมือพั้นช)

■ คุณลักษณะที่จำเปนสำหรับเครื่องมือพั้นช ไดแก 
ความทนทานตอการสึก ทนตอแรงอัด ทนตอการกระแทก มีความเหนียว และมีความทนความลาสูง 
ควรเลือกเครื่องมือพั้นชตามเงื่อนไขของการเจาะ เชน ปริมาณการผลิต วัสดุที่จะนำมาผลิต และสารหลอลื่น

■คุณลักษณะของ Tool Steel

Alloytool  
steel

SKD11
12% Cr Class SKD11 มีความตานทานการสึกและมีความแข็งแรงดี 
(ซึ่งมีการเสียรูปนอยมาก) นิยมนำมาใชงานมากที่สุด

SKD11 
(ปรับปรุง)

มีความแข็ง HRC60-63 ซึ่งไดจากการอบคืนตัวดวยความรอน 
และความเหนียวจะเพิ่มมากขึ้น

High-speed 

tool steel
SKH51

SKH51 เปน High-speed steel ที่ีนิยมนำมาใชงานมากที่สุด  
เพราะสามารถตานทานการสึกและมีความเหนียวดีเยี่ยม

Powdered 

high-speed 

tool steel

SKH40

เทคนิคการใชโลหะผงจะทำใหมีการขัดอยางสม่ำเสมอดวยโลหะผง  
ซึ่งประกอบดวยปริมาณธาตุผสมระดับสูง (เชน W, V, Co) และอื่นๆ 
จำนวนมากอยางที่ไมเคยมีมากอน ทำใหโลหะนี้มีความเหนียว  
ตานทานตอการสึกและทนตอความออนลาดีเยี่ยม

Carbide V30

เมื่อเทียบกับเหล็กธรรมดา วัสดุประเภทนี้มีความแข็งแกรงมากกวา 
ทั้งยังตานทานการสึกและแรงอัด มีความแข็ง และทนความรอน 
แตความเหนียวอยูในระดับต่ำ ควรใชอยางถูกวิธี (มิฉะนั้นจะใชงาน 
ไดไมเต็มที่)

■ผลที่ไดรับจากการมีธาตุอื่นผสม
Element Effect

C
คารไบดเกิดจากการรวมตัวของ Cr, W, Mo, V และสารอื่นๆ 
เพื่อใหมีความตานทานการสึก ความแข็งจะมากขึ้นเมื่ื่อไดรับ 
สารประกอบเพิ่มขึ้น

Cr
ความตานทานการสึก ตานทานการกัดกรอน และความแข็ง 
จะไดรับการปรับปรุงใหดีขึ้น

Mo, W
เมื่อนำฮารดคอมเพล็กซคารไบดรวมตัวกับ Fe, Cr และ C 
จะทำใหมีความตานทานการสึก ความแข็งแรง และความแข็ง 
(ที่อุณหภูมิสูง) ที่ดีขึ้น

V ความตานทานการสึกและความเหนียวจะไดรับการปรับปรุงใหดีขึ้น

Co
ความแข็งที่อุณหภูมิสูงๆ และความแข็งหลังการอบคืนตัว 
ไดรับการปรับปรุงใหดีขึ้น

Mn ความแข็งแรงและความเหนีึยวไดรับการปรับปรุงใหดีขึ้น
 

■คุณสมบัติวัสดุของเครื่องมือพั้นช
Material

Item

Alloy tool steel High-speed steel Powdered high-speed steel Carbide

SKD11 SKD11(improved) SKH51 SKH40 V30

สว
นป

ระ
กอ

บท
าง

เค
มี 

(%
) C 1.5

8% Cr  
เหล็กทำแมพิมพ

0.85 1.3

Co : 12%  
อื่นๆ  : WC

Cr 12 4.15 4
Mo － 6.5 6
W 1 5.3 5
V 0.35 2.05 3

Co － － 8
Mn 0.45 0.35 －

อุณหภูมิในการชุบแข็ง ［℃］ 1000～1050 1020～1040 1180～1220 1120～1190 －
อุณหภูมิในการอบคืนตัว ［℃］ 150～200 520～550 550～570 560～580 －

ความแข็ง HRC 60～63 60～63 61～64 64～67 1200～1350 HV
แรงฉีกขาดตามแนวขวาง N/mm2 3500 4500 4800 4500 2500

Young´s modulus N/mm2 210000 217000 219000 228600 540000

ความหนาแนน g/cm3 7.72 7.87 8.11 8.07 14.4

สัมประสิทธิ์การขยายตัวจากความรอน X10－6/℃ 12.0 12.2 10.1 10.1 5.4

สภาพการนำความรอน W/m・k 29.3 23.7 20.6 23.8 72

หมายเหตุ: ・ขอมูลนี้แสดงคาปกติ แตไมใชคาที่ผานการรับรอง
  ・ขอมูลของพาวเดอรไฮสปดสตีล SKH40 ระบุตาม JIS G 4403 :  2000 
   (ตัวอยางเชน Hitachi Metal : HAP40, Kobe Steel : KHA30, Daido Steel : DEX40 และ Nachi-Fujikoshi : FAX38)

คารไบด V30

พาวเดอรไฮสปดสตีล

SKH51
SKH40
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จำนวนครั้ง［พันครั้ง］
■ ความทนทานตอความลาของเครื่องมือพั้นช (การดัดรอบหมุน)
 คาของความทนทานตอความลาขึ้นอยูกับสถานะของการปรับแตงผิว
 และการปรับแตงดวยความรอนเปนอยางมาก และรวมถึงปจจัยอื่นๆ ดวย
 ไดอะแกรมนี้ใชเปนขอมูลอางอิง
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• เมื่อ P＜8 • เมื่อ P≧8, Y
 จะเทากับ 8 มม. เสมอ

■ วิธีหาความยาวของสวน R(Y)

① ความยาวของพั้นช R(Y)

 หา Y จาก X＝(D－P)/2..

 Y＝√X（20－X）……สำหรับ R10 

 Y＝√X（2R－X）……สำหรับคาอื่นที่ไมใช R10 

      

ตัวอยาง 1: หา Y เมื่อ SPAS10－60－P6.80

 X ＝(D－P)/2＝(10－6.8)/2 

＝1.6 

 Y＝√1.6（20－1.6）≒5.426

②  ความยาวของสวน R ของไพล็อตพั้นช (Y)

 Y＝√P（10－P/4）……สำหรับ R10 

 Y＝√P（R－P/4） ……สำหรับคาอื่นที่ไมใช R10

ตัวอยาง 2: หา Y เมื่อ SPT5－20－P4.5

 Y ＝ √P（10－P/4） 

＝ √4.5（10－4.5/4）≒6.32

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)
SHAPES AND DIMENSIONS OF PUNCHES & DIES (รูปรางและขนาดของพั้นชและดาย)
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■รูปรางของพั้นชและดาย

View Profile length of tip ℓ
Diagonal line 

(circumscribing circle) K
Sectional area S

กลม πP P πP2/4

สี่เหลี่ยม 2（P＋W） √P2＋W2
PW

มุม R 2πR＋P＋W－4R 2R＋√ (P－2R)2+(W－2R)2 PW－（4R2－πR2）

วงรี πW＋2（P－W） P π
4 W2＋W（P－W）

Segment 2√P2－W2＋（πP Sin－1 W/P）/90 P πP2/4－（πP2－Cos－1 W/P）/360＋W/2 √P2－W2  

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

CHARACTERISTICS OF PUNCHING TOOLS (คุณลักษณะของเครื่องมือพั้นช)

■ คุณลักษณะที่จำเปนสำหรับเครื่องมือพั้นช ไดแก 
ความทนทานตอการสึก ทนตอแรงอัด ทนตอการกระแทก มีความเหนียว และมีความทนความลาสูง 
ควรเลือกเครื่องมือพั้นชตามเงื่อนไขของการเจาะ เชน ปริมาณการผลิต วัสดุที่จะนำมาผลิต และสารหลอลื่น

■คุณลักษณะของ Tool Steel

Alloytool  
steel

SKD11
12% Cr Class SKD11 มีความตานทานการสึกและมีความแข็งแรงดี 
(ซึ่งมีการเสียรูปนอยมาก) นิยมนำมาใชงานมากที่สุด

SKD11 
(ปรับปรุง)

มีความแข็ง HRC60-63 ซึ่งไดจากการอบคืนตัวดวยความรอน 
และความเหนียวจะเพิ่มมากขึ้น

High-speed 

tool steel
SKH51

SKH51 เปน High-speed steel ที่ีนิยมนำมาใชงานมากที่สุด  
เพราะสามารถตานทานการสึกและมีความเหนียวดีเยี่ยม

Powdered 

high-speed 

tool steel

SKH40

เทคนิคการใชโลหะผงจะทำใหมีการขัดอยางสม่ำเสมอดวยโลหะผง  
ซึ่งประกอบดวยปริมาณธาตุผสมระดับสูง (เชน W, V, Co) และอื่นๆ 
จำนวนมากอยางที่ไมเคยมีมากอน ทำใหโลหะนี้มีความเหนียว  
ตานทานตอการสึกและทนตอความออนลาดีเยี่ยม

Carbide V30

เมื่อเทียบกับเหล็กธรรมดา วัสดุประเภทนี้มีความแข็งแกรงมากกวา 
ทั้งยังตานทานการสึกและแรงอัด มีความแข็ง และทนความรอน 
แตความเหนียวอยูในระดับต่ำ ควรใชอยางถูกวิธี (มิฉะนั้นจะใชงาน 
ไดไมเต็มที่)

■ผลที่ไดรับจากการมีธาตุอื่นผสม
Element Effect

C
คารไบดเกิดจากการรวมตัวของ Cr, W, Mo, V และสารอื่นๆ 
เพื่อใหมีความตานทานการสึก ความแข็งจะมากขึ้นเมื่ื่อไดรับ 
สารประกอบเพิ่มขึ้น

Cr
ความตานทานการสึก ตานทานการกัดกรอน และความแข็ง 
จะไดรับการปรับปรุงใหดีขึ้น

Mo, W
เมื่อนำฮารดคอมเพล็กซคารไบดรวมตัวกับ Fe, Cr และ C 
จะทำใหมีความตานทานการสึก ความแข็งแรง และความแข็ง 
(ที่อุณหภูมิสูง) ที่ดีขึ้น

V ความตานทานการสึกและความเหนียวจะไดรับการปรับปรุงใหดีขึ้น

Co
ความแข็งที่อุณหภูมิสูงๆ และความแข็งหลังการอบคืนตัว 
ไดรับการปรับปรุงใหดีขึ้น

Mn ความแข็งแรงและความเหนีึยวไดรับการปรับปรุงใหดีขึ้น
 

■คุณสมบัติวัสดุของเครื่องมือพั้นช
Material

Item

Alloy tool steel High-speed steel Powdered high-speed steel Carbide

SKD11 SKD11(improved) SKH51 SKH40 V30

สว
นป

ระ
กอ

บท
าง

เค
มี 

(%
) C 1.5

8% Cr  
เหล็กทำแมพิมพ

0.85 1.3

Co : 12%  
อื่นๆ  : WC

Cr 12 4.15 4
Mo － 6.5 6
W 1 5.3 5
V 0.35 2.05 3

Co － － 8
Mn 0.45 0.35 －

อุณหภูมิในการชุบแข็ง ［℃］ 1000～1050 1020～1040 1180～1220 1120～1190 －
อุณหภูมิในการอบคืนตัว ［℃］ 150～200 520～550 550～570 560～580 －

ความแข็ง HRC 60～63 60～63 61～64 64～67 1200～1350 HV
แรงฉีกขาดตามแนวขวาง N/mm2 3500 4500 4800 4500 2500

Young´s modulus N/mm2 210000 217000 219000 228600 540000

ความหนาแนน g/cm3 7.72 7.87 8.11 8.07 14.4

สัมประสิทธิ์การขยายตัวจากความรอน X10－6/℃ 12.0 12.2 10.1 10.1 5.4

สภาพการนำความรอน W/m・k 29.3 23.7 20.6 23.8 72

หมายเหตุ: ・ขอมูลนี้แสดงคาปกติ แตไมใชคาที่ผานการรับรอง
  ・ขอมูลของพาวเดอรไฮสปดสตีล SKH40 ระบุตาม JIS G 4403 :  2000 
   (ตัวอยางเชน Hitachi Metal : HAP40, Kobe Steel : KHA30, Daido Steel : DEX40 และ Nachi-Fujikoshi : FAX38)

คารไบด V30

พาวเดอรไฮสปดสตีล
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คุณลักษณะของเครื่องมือพั้นช
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จำนวนครั้ง［พันครั้ง］
■ ความทนทานตอความลาของเครื่องมือพั้นช (การดัดรอบหมุน)
 คาของความทนทานตอความลาขึ้นอยูกับสถานะของการปรับแตงผิว
 และการปรับแตงดวยความรอนเปนอยางมาก และรวมถึงปจจัยอื่นๆ ดวย
 ไดอะแกรมนี้ใชเปนขอมูลอางอิง
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• เมื่อ P＜8 • เมื่อ P≧8, Y
 จะเทากับ 8 มม. เสมอ

■ วิธีหาความยาวของสวน R(Y)

① ความยาวของพั้นช R(Y)

 หา Y จาก X＝(D－P)/2..

 Y＝√X（20－X）……สำหรับ R10 

 Y＝√X（2R－X）……สำหรับคาอื่นที่ไมใช R10 

      

ตัวอยาง 1: หา Y เมื่อ SPAS10－60－P6.80

 X ＝(D－P)/2＝(10－6.8)/2 

＝1.6 

 Y＝√1.6（20－1.6）≒5.426

②  ความยาวของสวน R ของไพล็อตพั้นช (Y)

 Y＝√P（10－P/4）……สำหรับ R10 

 Y＝√P（R－P/4） ……สำหรับคาอื่นที่ไมใช R10

ตัวอยาง 2: หา Y เมื่อ SPT5－20－P4.5

 Y ＝ √P（10－P/4） 

＝ √4.5（10－4.5/4）≒6.32

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)
SHAPES AND DIMENSIONS OF PUNCHES & DIES (รูปรางและขนาดของพั้นชและดาย)
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