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［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

WPC
®
 TREATMENT AND HW COATING PUNCHES (พั้นชเคลือบ WPC® และ HW)

■คุณลักษณะของพั้นช WPC®

1.  การปรับปรุงความทนตอการลา  
การทำ WPC® คือการนำเอาอนุภาคชิ้นเล็กๆ ขนาด 0.04～0.2 มม. เขาไปวิ่งชนกับผิวของโลหะดวยความเร็ว 100 เมตร/วินาที ขึ้นไป ทำใหเกิดความเครียด 
ตกคางที่เกิดจากแรงอัดสูงมาก และกระจายไปตามผิวของพั้นช (รูปที่ 1) ผลก็คือการทนทานตอความลาเพิ่มมากขึ้นและ สามารถตานทานการแตกหักและ 
การหลุดลอกได (รูปที่ 2)  
จากตัวอยางในรูปที่ 2 แสดงวา เมื่อเราใสโหลด 1,200 N/mm2 ซ้ำๆ ที่สวนปลายวัสดุ SKD11 มีความเปนไปไดที่จะเสียหายหลังจาก 10,000 รอบ 
แตสำหรับวัสดุ SKD11ที่ผานการทำWPC® จำนวนรอบจะเพิ่มขึ้นสูงถึง 100,000 รอบ (ผลลัพธที่แสดงในรูปที่ 2 แตกตางจากการทดสอบการพั้นชจริง 
ดังนั้น ขอใหใชเปนแนวทาง)

2.  ความตานทานการติดขัดดีขึ้น  
หลังจากการขัดผิวทั่วๆ ไป มักจะมีรอยขีดตามแนวการขัดเหลืออยูบนพื้นผิว 
ในทางตรงขาม ผิวที่ผานการทำ WPC® จะเกิดผิวที่ละเอียดแตไมเรียบ (รูปที่ 3) 
เนื่องจากผิวละเอียดนี้จะชวยใหน้ำมันเกาะไดดี เมื่อขัดผิวที่ผานการทำ WPC® แลว 
จึงสูญเสียน้ำมันนอยกวาผิวแบบปกติ ผลลัพธคือ ความตานทานการติดขัดดีขึ้น

3.  ความทนตอการเสียดสีดีขึ้น 
การทำ WPC® จะเพิ่มความแข็งของผิวอันเปนผลจากการเคลือบแข็ง ผลลัพธคือ  
ความทนตอการเสียดสีของพั้นชจึงดีขึ้น 
สำหรับพั้นชที่ผานการทำ WPC®ความแข็งของผิวพั้นชจะเพิ่มขึ้นจากดานในสูดานนอก 
(รูปที่ 4) และไมมีการสูญเสียความเหนียวในวัสดุพื้นฐาน

■คุณลักษณะของการเคลือบ HW
ในกรณีของการเคลือบ TiCN บางครั้งจะพบปญหาผิวเคลือบหลุดรอนจากการที่พั้นชถูกกระทำ 
ดวยความเครียดสูงเชื่อวาปญหานี้เกิดเมื่อวัสดุพื้นฐานของพั้นชที่มีความแข็งนอยเกิดการเสีย 
รูปทรงและทำใหฟลมเคลือบที่มีความแข็งมากไมสามารถเปลี่ยนรูปตามการเสียรูปได
ในกรณีของการเคลือบ HW วัสดุพื้นฐานของพั้นชจะไดรับการเสริมความแข็งโดยการทำ WPC® 

ซึ่งชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการยึดเกาะของฟลม TiCN การเคลือบ HW จึงเปนวิธีการใหมที่รวม 
เอาความทนตอการเสียดสีเปนเลิศของการเคลือบ TiCN เขากับความทนทานตอความลาของ 
การทำ WPC® ไวดวยกัน

[ขอมูลอางอิง] การทดสอบอายุการใชงานโดยใชพั้นชเคลือบแบบเดิม 
■การทดสอบอายุการใชงานโดยใช SUS304

หากวาความสูงครีบสูงสุดคือ 100µm ที่เคลือบ WPC® จะสามารถทำงานไดมากกวาพั้นชธรรมดาที่ไมผานการเคลือบแข็งถึงเกือบ 2 เทา นอกจากนี้  
ในขณะที่พั้นชที่ไมผานการเคลือบแข็งเริ่มพบรอยแตกตรงขอบปลายพั้นชหลังจากทำงานได 60,000 ช็อต พั้นชที่ผานการเคลือบ WPC® กลับไมพบ 
รอยแตกที่มีนัยสำคัญเลยแมที่ 100,000 ช็อต ผลการทดสอบนี้จึงชวยยืนยันวาการเคลือบ WPC® ชวยเพิ่มความทนทานตอความลาของปลายพั้นช

ทั้งพั้นชที่ผานการเคลือบ TiCN และพั้นชที่ผานการเคลือบ HW ลวนสามารถทนการทำงานไดอยางนอย 200,000 ช็อต แตเมื่อเปรียบเทียบปลายพั้นชทั้งสอง 
พบวาภายหลังทำงานได 100,000 ช็อต พั้นชที่เคลือบ TiCN ธรรมดาเริ่มมีผิวเคลือบหลุดรอนและมีความสูงครีบเพิ่มขึ้น ขณะที่พั้นชที่เคลือบ HW ยังไมมี 
ผิวเคลือบหลุดรอนเลยหลังทำงานได 100,000 ช็อต และความสูงครีบยังคงต่ำอยูภายหลังทำงานได 200,000 ช็อต ผลการทดสอบนี้แสดงใหเห็นวาพั้นชที่เคลือบ 
HW สามารถทำงานไดเหนือกวาแมจะใชงานกับวัสดุที่กลึงยาก อยางเชน SUS304
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รูปที่ 1  แสดงความเครียดตกคางจากแรงอัดจากการทำ WPC®

วัสดุทำพั้นช : SKD11
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［รูปที่ 2］การปรับปรุงความตานทานความลาจากการทำ WPC®

Load conditions: Pulsating load, test piece:φ4.61 HRC

WPC® treatment range

(a) Surface of normal polished 
 product (equivalent to Ra0.2)

(b) Surface of WPC®  treated 
 product (equivalent to Ra0.4)

［รูปที่ 3］ การเปรียบเทียบพื้นผิวระหวาง normal polished 
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［รูปที่ 4］ การกระจายความแข็งบริเวณใกลพื้นผิวของ WPC®  
treated product

วัดโดยใชเครื่องทดสอบความแข็ง Micro-Vickers

ความลึกจากพื้นผิว mm µm

［TiCN coating］ ［HW coating］

TiCN 
Approx. 
3000 HV

WPC®  
Approx. 1000 HV

Punch base material
700～900HV

［รูปที่ 5］แบบจำลองการเคลือบแบบ HW 
 และการเคลือบแบบ TiCN
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［รูปที่ 6］การเปลี่ยนแปลงความสูงของครีบกับจำนวนการทำงานของพั้นช 
 และลักษณะปรากฏของปลายพั้นช

－Punching conditions－
Workpiece material: SUS304, t＝1mm, 
HV180 
Clearance: 7.5% on one side  
Punched shape: φ5.0 mm 
Punching speed: 200 spm
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WPC
®
 TREATMENT AND HW COATING PUNCHES (พั้นชเคลือบ WPC® และ HW)
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รูปที่ 1  แสดงความเครียดตกคางจากแรงอัดจากการทำ WPC®

วัสดุทำพั้นช : SKD11
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［รูปที่ 2］การปรับปรุงความตานทานความลาจากการทำ WPC®

Load conditions: Pulsating load, test piece:φ4.61 HRC

WPC® treatment range

(a) Surface of normal polished 
 product (equivalent to Ra0.2)

(b) Surface of WPC®  treated 
 product (equivalent to Ra0.4)

［รูปที่ 3］ การเปรียบเทียบพื้นผิวระหวาง normal polished 
 product กับ WPC® treated product1,100
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［รูปที่ 4］ การกระจายความแข็งบริเวณใกลพื้นผิวของ WPC®  
treated product

วัดโดยใชเครื่องทดสอบความแข็ง Micro-Vickers

ความลึกจากพื้นผิว mm µm

［TiCN coating］ ［HW coating］

TiCN 
Approx. 
3000 HV

WPC®  
Approx. 1000 HV

Punch base material
700～900HV

［รูปที่ 5］แบบจำลองการเคลือบแบบ HW 
 และการเคลือบแบบ TiCN
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200,000 shots 200,000 shots

Cracks occur, but do 
not cause chipping. Occurrence of separation No abnormality
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SKH51＋HW coating

Occurrence of chipping

Enlarged view of separation
Occurrence 
of separation

SKH51＋WPC®

SKH51＋HW coating

［รูปที่ 6］การเปลี่ยนแปลงความสูงของครีบกับจำนวนการทำงานของพั้นช 
 และลักษณะปรากฏของปลายพั้นช

－Punching conditions－
Workpiece material: SUS304, t＝1mm, 
HV180 
Clearance: 7.5% on one side  
Punched shape: φ5.0 mm 
Punching speed: 200 spm
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