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■บทนำ
ในหลายปที่ผานมา มีการนำแผนเหล็กแรงดึงสูงมาใชงานมากขึ้นในอุตสาหกรรมยานยนต เนื่องจากมีการเพิ่มความตองการที่จะลดน้ำหนักตัวถังและทำใหรถ 
มีความปลอดภัยเพิ่มมากขึ้น 
สภาพการเจาะของแผนเหล็กแรงดึงสูงมีปญหามากขึ้นในแตละป จึงทำใหเกิดปัญหาการสึกหรอและแตกกอนเวลาดวยเหตุนี้เองจึงมีความสนใจที่จะเพิ่มอายุ 
การทำงานของพั้นช
มีการนำ "พั้นชเคลือบ" ที่มีการเคลือบแบบใหมออกสูตลาด โดยเปนพั้นชซึ่งไดพัฒนาการยึดเกาะของฟลมเคลือบและมีความทนทานตอการสึกหรอมากขึ้น 
พั้นชเคลือบที่ปรับปรุงแลวนี้มีอายุการใชงานมากกวาพั้นชเคลือบแบบเดิม

■ลักษณะของพั้นชเคลือบแบบใหม

■การยึดเกาะของฟลมเคลือบที่ดียิ่งขึ้น
หากการยึดเกาะของฟลมกับวัสดุพื้นฐานไมแข็งแรงพอ แรงกระทำจากภายนอกจะทำใหฟลมเคลือบหลุดออกไดงาย แมฟลมจะมีคุณสมบัติดีมากก็ตาม
ดังนั้น ในการวัดความแข็งแรงของการยึดเกาะของฟลมเคลือบ เราไดทดสอบแรงกดพิมพโดยใชเครื่องทดสอบความแข็ง Rockwell (C scale) และ 
สังเกตสภาพการหลุดลอก
จากการทดสอบแสดงใหเห็นวา ขณะที่มีการหลุดลอกและแตกออกของฟลมเกิดขึ้นในพั้นชเคลือบแบบธรรมดา แตการหลุดลอกนั้นไมเกิดขึ้นในพั้นชเคลือบ 
ที่ปรับปรุงแลวแสดงวาการยึดเกาะของฟลมเคลือบดีขึ้น (รูปที่ 1)

■ทนตอการสึกหรอดียิ่งขึ้น
สาเหตุหนึ่งของการที่พั้นชสึกหรอคือการสึกหรอที่เกิดจากแรงดึงของชิ้นงานกับพั้นชที่อยูติดกัน ซึ่งทำใหเกิดการสึกหรอทั้งสองสวน
เพื่อวัดความสามารถในการปองกันการสึกหรอจึงมีการทดสอบการสึกหรอและมีการวัดความสึกหรอของลูกปน
ในที่นี้ชิ้นสวนที่นำมาทดสอบ (แผนลาง) แทนพั้นชและลูกปนแทนวัสดุชิ้นงาน (รูปที่ 2) และตรวจวัดความสึกหรอสัมพัทธของลูกปน เพื่อประเมินความทน 
ตอการสึกหรอวาดีกวาหรือดอยกวา
เมื่อเปรียบเทียบกับพั้นชเคลือบแบบเดิม ความสึกหรอสัมพัทธของลูกปนลดลงประมาณ 26% เมื่อใชการเคลือบ TiCN และลดลงประมาณ 60% เมื่อใชการเคลือบ 
HW (รูปที่ 3) การทดสอบนี้แสดงใหเห็นวาผิวลูกปนของพั้นชเคลือบที่ปรับปรุงแลวมีรอยขีดขวนนอยกวาและมีความทนตอการสึกหรอดีกวาพั้นชเคลือบแบบเดิม (รูปที่ 4)

■การทดสอบอายุของพั้นชดวยเหล็กแรงดึงสูงระดับ 980 MPa

มีการทดสอบอายุการใชงานของพั้นชโดยใชเหล็กแรงดึงสูงระดับ 980 MPa และทำการวัดความสูงของครีบโลหะจากการพั้นช (รูป 5) (รูปแบบการทดสอบ: ตาราง 1)
ถาความสูงของครีบ (ฺBurr height) ที่ยอมรับไดสูงสุดคือ 50µµm พั้นชเคลือบ TiCN ที่ปรับปรุงแลว สามารถใชงานไดอยางนอย 1.5 เทาของจำนวนช็อต 
ที่พั้นชเคลือบแบบเดิมสามารถทำได
การเปรียบเทียบความสูงของครีบหลังจากใชงาน 400,000 ช็อต ผลลัพธแสดงใหเห็นวาพั้นชเคลือบ HW ที่ปรับปรุงแลวจะมีครีบเล็กที่สุด 
และเปนพั้นชที่ทนทานมากที่สุด 
ในบรรดาพั้นชเคลือบตางๆ ที่ใชในการทดสอบครั้งนี้

［รูปที่ 1］ ผลการสังเกตหลังการทดสอบแรงกด (วัสดุชิ้นงาน : SKH51)

①การเคลือบ TiCN แบบธรรมดา
เกิดการหลุดออก

②การเคลือบ TiCN แบบปรับปรุงการเคลือบ
ไมเกิดการหลุดออก

ตัวอยาง รอยขรุขระ รอยแตกที่ผิวและการหลุดออก รอยแตกที่ผิวและการหลุดออก

③การเคลือบ HW แบบธรรมดา
เกิดการหลุดออก

④การเคลือบ HW แบบปรับปรุงการเคลือบ
ไมเกิดการหลุดออก

［รูปที่ 2］ การทดสอบความสึกหรอจากการ
 เสียดทานโดยสังเขป

ตัวอยาง
(บอรด)

ลูกปน

น้ำหนัก : 5N
ความเร็วเสนรอบวง : 100 มม./วินาที
ลูกปน : SUJ2 (φ4 มม.)
ตัวอยาง (บอรด) : SKH51＋การเคลือบ
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［รูปที่ 3］ การสึกหรอที่เกี่ยวของของลูกปนหลังทดสอบความสึกหรอจากการเสียดทาน
①การเคลือบ TiCN แบบธรรมดา②การเคลือบ TiCN แบบปรังปรุงการเคลือบ③การเคลือบ HW แบบธรรมดา ④การเคลือบ HW แบบปรังปรุงการเคลือบ

ลดลงประมาณ 26%

ลดลงประมาณ 60%

［รูปที่ 4］ลูกปนดานที่มีการเสียดสีหลังทดสอบความสึกหรอจากการเสียดสี

①การเคลือบ TiCN -แบบธรรมดา- ②การเคลือบ TiCN -แบบปรับปรุงการเคลือบ-

ลูกปน ดานที่เสียดสี

③การเคลือบ HW -แบบธรรมดา- ④การเคลือบ HW -แบบปรับปรุงการเคลือบ-
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Punched material: 980 MPa grade high tension steel
Sheet thickness : 1mm
Clearance :  5% on one side
Punch shape : φ4.1mm
Lubrication : Not lubricated
Punching speed : 200spm

－Table 1: Punching conditions－

①SKH51＋+
การเคลือบ TiCN แบบธรรมดา

②SKH51＋+
การเคลือบ TiCN แบบปรับปรุงการเคลือบ

③SKH51＋+
การเคลือบ HW แบบธรรมดา

④SKH51＋+
การเคลือบ HW แบบปรับปรุงการเคลือบ

จำนวนช็อต  (10000 ช็อต)

［รูปที่ 5］ การเปลี่ยนแปลงความสูงของครีบ (Burr height) กับจำนวนการทำพั้นช
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［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)
QUALITY IMPROVEMENT  IMPROVED COATING PUNCHES① ( การปรับปรุงคุณภาพ  พั้นชเคลือบที่ปรับปรุงแลว①)

※การปรับปรุงคุณภาพเขาที่ตั้งแตเดือนเมษายน ค.ศ. 2006
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ในที่นี้ชิ้นสวนที่นำมาทดสอบ (แผนลาง) แทนพั้นชและลูกปนแทนวัสดุชิ้นงาน (รูปที่ 2) และตรวจวัดความสึกหรอสัมพัทธของลูกปน เพื่อประเมินความทน 
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น้ำหนัก : 5N
ความเร็วเสนรอบวง : 100 มม./วินาที
ลูกปน : SUJ2 (φ4 มม.)
ตัวอยาง (บอรด) : SKH51＋การเคลือบ
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［รูปที่ 3］ การสึกหรอที่เกี่ยวของของลูกปนหลังทดสอบความสึกหรอจากการเสียดทาน
①การเคลือบ TiCN แบบธรรมดา②การเคลือบ TiCN แบบปรังปรุงการเคลือบ③การเคลือบ HW แบบธรรมดา ④การเคลือบ HW แบบปรังปรุงการเคลือบ

ลดลงประมาณ 26%

ลดลงประมาณ 60%

［รูปที่ 4］ลูกปนดานที่มีการเสียดสีหลังทดสอบความสึกหรอจากการเสียดสี

①การเคลือบ TiCN -แบบธรรมดา- ②การเคลือบ TiCN -แบบปรับปรุงการเคลือบ-

ลูกปน ดานที่เสียดสี

③การเคลือบ HW -แบบธรรมดา- ④การเคลือบ HW -แบบปรับปรุงการเคลือบ-

40

70

60

50

40

30

20
3530252015100

Punched material: 980 MPa grade high tension steel
Sheet thickness : 1mm
Clearance :  5% on one side
Punch shape : φ4.1mm
Lubrication : Not lubricated
Punching speed : 200spm

－Table 1: Punching conditions－

①SKH51＋+
การเคลือบ TiCN แบบธรรมดา

②SKH51＋+
การเคลือบ TiCN แบบปรับปรุงการเคลือบ

③SKH51＋+
การเคลือบ HW แบบธรรมดา

④SKH51＋+
การเคลือบ HW แบบปรับปรุงการเคลือบ

จำนวนช็อต  (10000 ช็อต)

［รูปที่ 5］ การเปลี่ยนแปลงความสูงของครีบ (Burr height) กับจำนวนการทำพั้นช
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［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)
QUALITY IMPROVEMENT  IMPROVED COATING PUNCHES① ( การปรับปรุงคุณภาพ  พั้นชเคลือบที่ปรับปรุงแลว①)

※การปรับปรุงคุณภาพเขาที่ตั้งแตเดือนเมษายน ค.ศ. 2006
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①การเคลือบ TiCN: พั้นชเคลือบแบบเดิม ②การเคลือบ TiCN: พั้นชเคลือบที่ปรับปรุงแลว
a. ดานขอบเมื่อมองเอียงทำมุม b. ดานขาง a. ดานขอบเมื่อมองเอียงทำมุม b. ดานขาง

［PRODUCTS DATA］ (ขอมูลสินคา) 
COATING PUNCHES  －TiCN－(พั้นชเคลือบ -TiCN-)

■ การเปรียบเทียบลักษณะดานปลายและดานขาง หลังจากทดสอบอายุการใชงานของพั้นชโดยใชเหล็กแรงดึงสูงระดับ 980 MPa 

เมื่อเปรียบเทียบลักษณะของปลายหลังจากการทดสอบ (400,000 ช็อต) โดยใชเหล็กแรงดึงสูงระดับ 980 MPa (รูปที่ 6) พบวาพั้นชเคลือบแบบเดิมมีการหลุดลอก
และการแตกของแผนฟลมที่เคลือบ รวมทั้งมีรอยแตกและการสึกหรอของขอบเกิดเปนบริเวณกวางในทางตรงขาม
แมวาจะพบการหลุดลอกของฟลมที่คิดวาเปนผลของการแตกที่ขอบในพั้นชเคลือบ TiCN ที่ปรับปรุงแลว แตไมพบการติดขัดบนปลายหรือดานขาง และสวนปลาย 
ยังคงมีสภาพโดยทั่วไปดีหลังจากการทดสอบ 
ในพั้นชที่เคลือบ HW ที่ปรับปรุงแลวไมมีการแตกหรือการติดขัดเลย แสดงใหเห็นวาแผนฟลมที่เคลือบยังคงมีสภาพดีอยู
เชื่อวากระบวนการเคลือบ WPC® มีสวนชวยใหความตานทานความลาของปลายพั้นชดีขึ้น (※รายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการ WPC® ดูในหนา 1221) 

จากผลลัพธขางตน จึงมั่นใจไดวาพั้นชเคลือบที่ปรับปรุงแลวมีประสิทธิภาพสูงแมกับวัสดุที่กลึงยาก อยางเชน เหล็กแรงดึงสูงระดับ 980 MPa

③การเคลือบ HW: พั้นชเคลือบแบบเดิม ④การเคลือบ HW: พั้นชเคลือบที่ปรับปรุงแลว
a. ดานขอบเมื่อมองเอียงทำมุม b. ดานขาง a. ดานขอบเมื่อมองเอียงทำมุม b. ดานขาง

［รูปที่ 6］ ลักษณะของปลายหลังจากทดสอบอายุการใชงานพั้นช (400,000 ช็อต) โดยใชเหล็กแรงดึงสูงระดับ 980 MPa

อางอิง: รายการพั้นชที่มีพั้นชเคลือบที่ปรับปรุงแลว

Applicable Punch TiCN Coating・New HW Coating・New Applicable Punch TiCN Coating・New HW Coating・New

พั้นชมีบา
SKH51 ●

P. 57
●

P. 59 พั้นชสำหรับงานหนัก
SKH51 ●

P. 113
●

P. 115พาวเดอร 
ไฮสปดสตีล ● ● พาวเดอร 

ไฮสปดสตีล ● ●

พั้นชมีบา แบบเจคเตอร พาวเดอร 
ไฮสปดสตีล ● P. 67 ● P. 69 พั้นชมีบา แบบเจคเตอร 

สำหรับงานหนัก
พาวเดอร 

ไฮสปดสตีล ● P. 123 ● P. 125
พั้นชมีบา แบบเจคเตอร 
(สปริงเสริมความแข็งแรง)

พาวเดอร 
ไฮสปดสตีล ● P. 67 ● P. 69 พั้นชมีบา แบบเจคเตอร 

สำหรับงานหนัก (ขนาดคงที่ B)
พาวเดอร 

ไฮสปดสตีล ● P. 131 ● P. 133

พั้นชมีบา กานเล็ก
SKH51 ●

P. 77 เทเปอรเฮดพั้นช
SKH51 ●

P. 135
●

P. 135พาวเดอร 
ไฮสปดสตีล ● พาวเดอร 

ไฮสปดสตีล ● ●

พั้นชมีบาแบบสั้น
SKH51 ●

P. 79 เทเปอรเฮดพั้นชมีบา  
แบบเจคเตอร 

SKH51 ●
P. 137

●
P. 137พาวเดอร 

ไฮสปดสตีล ● พาวเดอร 
ไฮสปดสตีล ● ●

เจียรบาล็อค
SKH51 ●

P. 85
●

P. 87 พั้นชแบบมีโดเวล 
สำหรับงานหนัก

SKH51 ●
P. 141

●
P. 143พาวเดอร 

ไฮสปดสตีล ● ● พาวเดอร 
ไฮสปดสตีล ● ●

เจคเตอรเจียรบาล็อค พาวเดอร 
ไฮสปดสตีล ● P. 89 ● P. 91 เจคเตอรมีโดเวล 

สำหรับงานหนัก SKH51 ● P. 147 ● P. 149
เจคเตอรเจียรบาล็อค 
(สปริงเสริมความแข็งแรง)

พาวเดอร 
ไฮสปดสตีล ● P. 89 ● P. 91

พั้นชมีรูเกลียว
SKH51 ● P. 155 

P. 163
● P. 157 

P. 159พั้นชมีโดเวล เทียบเทา 
SKD11 ● P. 97 ● P. 99 พาวเดอร 

ไฮสปดสตีล ● ●

เจคเตอรมีโดเวล เทียบเทา 
SKD11 ● P. 105 ● P. 107

พั้นชมีรองลิ่ม
SKH51 ●

P. 167
●

P. 169เจคเตอรมีโดเวล 
(สปริงเสริม ความแข็งแรง)

เทียบเทา 
SKD11 ● P. 105 ● P. 107 พาวเดอร 

ไฮสปดสตีล ● ●

พั้นชตรง
SKH51 ●

P. 176พาวเดอร 
ไฮสปดสตีล ●

※ ในการทดสอบการตอกเจาะขางตน เปนการทดสอบโดยใชเครื่องบีบอัดละเอียด ISIS 20 ตัน และโปรเกรสซีฟดาย ในการใชดายจริง เนื่องจากมีปจจัยหลายอยางเชน ความแมนยำของเพลส และความแมนยำของ Clearance 
มาเกี่ยวของ จึงคาดวาจะเกิดการสึกหรอกอนการทดสอบนี้ โปรดใชผลลัพธที่แสดงนี้เปนเพียงขอมูลอางอิง

■พั้นชเคลือบ －TiCN－

พั้นชเคลือบของมิซูมิเปนแบบเคลือบ TiCN ดวยการเคลือบไอออน ซึ่งเปนวิธี PVD 
(Physical Vapor Deposition) วิธีหนึ่งการเคลือบ TiCN มีขอดีหลายอยาง เชน 
ทำใหมีความแข็งสูง และสัมประสิทธิ์ความเสียดทานต่ำ ความทนตอการเสียดสี 
ของพั้นชจะดีขึ้น อีกทั้งผลผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑจะสูงขึ้นดวย เนื่องจาก 
พั้นชเหลานี้ไดรับการเคลือบในสุญญากาศที่อุณหภูมิ 500℃ การเคลือบวัสดุพื้นฐาน 
ที่อุณหภูมิ 500℃ หรือสูงกวาจึงสามารถทำไดโดยไมทำใหความแข็งของวัสดุพื้นฐาน 
ลดลงหรือเสียรูปทรงเพราะความรอน สิ่งนี้ชวยใหมั่นใจวาสวนปลายจะยังคงแหลม 
หลังจากที่เคลือบแลว ซึ่งเปนหนึ่งขอดีอยางยิ่งของวิธีนี้

เนื่องจากพั้นชเคลือบของมิซูมิ รับประกันเรื่องขนาดและความเที่ยงตรงหลังการเคลือบผิว จึงไมจำเปนตองควบคุมขนาดดวยการคำนึงถึงความหนาของ 
ชั้นที่เคลือบ

ขอมูลทางเทคนิคของการเคลือบ TiCN
ความทน (HV) 3000
ความหนาของการเคลือบ (µµm) 3～5
สัมประสิทธิ์ของแรงเสียดทาน 
(ตอเหล็กแหง)

0.3

ความทนตอความรอน (℃ ) ～400
สี ฟา เทา

■คุณสมบัติของพั้นชเคลือบ TiCN

1.  ความแข็งสูง 
การเคลือบ TiCN มีความแข็ง 3000HV ซึ่งแข็งกวาคารไบด ความแข็งนี้ชวยปองกันคมตัดไมใหเกิดการขูดขีดไดดี มีอายุการใชงานนานขึ้นถึง 10 เทา 
กอนที่จะตองเจียรใหม

2.  สัมประสิทธิ์ความเสียดทานต่ำ  
การเคลือบ TiCN ทำใหมีสัมประสิทธิ์ความเสียดทานตอเหล็กต่ำ และมีความเฉื่อยทางเคมี ทำใหไมเกิดความลาที่ผิว ซึ่งเปนสาเหตุของการแตกหักได  
การเคลือบผิวนี้ยังชวยใหผิวของพั้นชไมสัมผัสกับผิวของวัสดุชิ้นงาน ดังนั้น แมวาน้ำมันหลอเย็นจะสูญเสียคุณสมบัติทางเคมีแลว แตยังมีผลดานการ 
หลอลื่นได TiCN ยังมีคุณสมบัติของการเลื่อนดีเยี่ยมจึงสามารถปมดวยอัตราการชักสูงได ประสิทธิภาพดีขึ้นในวัสดุชิ้นงานที่มีความติดสูงอยางเชน  
โลหะเบา โลหะที่ไมใชเหล็ก และสเตนเลส เปนตน

3 .  คุณภาพผลิตภัณฑดีขึ้น 
การเคลือบ TiCN ชวยใหสามารถผลิตผลิตภัณฑที่มีครีบนอย อายุการใชงานนานขึ้น ผิวหนาตัดมีเสนนอย และมีความเรียบลื่นมาก

■หมายเหตุสำหรับผูใช

 กรุณาอานขอสังเกตตอไปนี้ในการใชพั้นชเคลือบ TiCN 
・ความยาวของพั้นชเคลือบที่มีประสิทธิิผล คือ ขนาดของ B (ความยาวสวนปลาย) แตมีชั้นเคลือบบางๆ ประมาณ 10 มม. ของ 0.5µµm หรือบางกวานี้
・มีการแพรกระจายความหนาของผิวเคลือบเล็กนอย ตรงสวนมุมของปลายแหลม
・อยาเจียรมากเกินไปในชวงที่เจียรซ้ำเพื่อไมใหผิวเคลือบหลุด

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

QUALITY IMPROVEMENT IMPROVED COATING PUNCHES② ( การปรับปรุงคุณภาพ  พั้นชเคลือบที่ปรับปรุงแลว②)
※การปรับปรุงคุณภาพเขาที่ตั้งแตเดือนเมษายน ค.ศ. 2006
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