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［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

PUNCHES FOR HEAVY LOAD, TAPERED HEAD PUNCHES (พั้นชสำหรับงานหนัก, เทเปอรเฮดพั้นช)

■พั้นชสำหรับงานหนักและเทเปอรเฮดพั้นช

เมื่อจะเจาะแผนเหล็กหนาหรือแผนเหล็กที่ทนแรงดึงสูง สวนปลายของพั้นชมักจะสึก หัก หรือแตก และบริเวณบาก็มักจะแตกดวย สาเหตุหลักที่ทำใหบาพั้นช 
เสียหายคือความเขมของความเคนที่เกิดจากแรงบิด และแรงดึงกระแทกที่เกิดขึ้นบริเวณบาพั้นช พั้นชสำหรับงานหนักและเทเปอรพั้นชของมิซูมิไดเพิ่มความ 
แข็ง ดวยการใชรูปรางที่แตกตางกัน สำหรับพั้นชแตละชนิด

■สาเหตุที่ทำใหบาพั้นชเสียหาย

1. ความเขมของความเคน [รูปที่ 1]

เนื่องจากบาพั้นชมีการเปลี่ยนแปลงโครงรางจากลำตัวไปยังสวนบาอยางรวดเร็ว 
จึงทำใหเกิดความเขมของความเคนขึ้นที่บริเวณบาพั้นช และในบางกรณี (ขึ้นกับ 
เสนผาศูนยกลางของปลายพั้นชกับขนาดลำตัว) หากสวนบาไดรับความเคนมาก 
กวาสวนปลาย จึงทำใหบาเสียหายได   
●  พั้นชสำหรับงานหนักจะมีรัศมีของสวนโคงที่ดานลางของคอพั้นชมากกวาพั้นช 

ทั่วไปเพื่อลดความเขมของความเคน อยางไรก็ตาม เมื่อรัศมีของสวนโคงที่ 
ดานลางของคอเพิ่มขึ้น O.D. ของคอก็เพิ่มขึ้นดวย ซึ่งเปนขอเสียในแงของ 
คาใชจายและพื้นที่ติดตั้ง ดวยเหตุนี้ ในทางปฏิบัติจึงไมสามารถเพิ่มรัศมี 
สวนโคงมากเกินไป

●  เทเปอรเฮดพั้นช เปนพั้นชที่มีรัศมีของสวนโคงที่ดานลางของคอพั้นชแบบเดียว
กับพั้นชสำหรับงานหนัก แตขณะเดียวกันก็มีเทเปอรเฮดที่ชวยลดความเขม 
ของความเคนลง

2. แรงกระทำที่เกิดจากการใชงาน [รูปที่ 2]

ขณะที่พั้นชกำลังตอกเจาะ พั้นชจะไดรับแรงกดอยางมาก และเมื่อพั้นชเจาะเขา 
วัสดุ (ทะลุผาน) แรงกดนี้ก็จะลดลงทันทีแตเกิดแรงดึงกระแทกขึ้นแทน 1),2) 
ในบางกรณี แรงดึงกระแทกนี้ มีขนาดพอๆ กับโหลดในการตอกเจาะและอาจ 
ทำใหบาพั้นชเสียหายได 

[บรรณานุกรม] 
1) Nagai, Shimanuki, Spring Lecture on Plastic Forming 1985 
2) Takaishi, Maeda, Mori, et al  Spring Lecture of Plastic Forming 1981

■คุณสมบัติของพั้นชสำหรับงานหนักและเทเปอรเฮดพั้นช [รูปที่ 3～ รูปที่ 5]

1. ความหนาของบาพั้นช

บาพั้นชมีความหนาเพิ่มขึ้นเพื่อปองกันการเฉือนอันเนื่องจากการดึงจากแรงกระแทก    
●  พั้นชสำหรับงานหนัก: 8 มม.
●  เทเปอรเฮดพั้นช: ประมาณ 7 มม. (ความหนาของหนาแปลนรวมกับแหวน: 8 มม.)

2. O.D. ของบาพั้นช และรัศมีของสวนโคงที่ดานลางของบา

เพื่อประสิทธิภาพการลดความเขมของความเคน และความคุมคาในการใชงาน  
พั้นชสำหรับงานหนักจึงมีรัศมีของสวนโคงที่ดานลางของบาระหวาง 1.2～ 1.5 R  
และ O.D. ของบาเปน D＋5 มม. (D: ขนาดลำตัวของพั้นช) 
เทเปอรเฮดพั้นชมีรัศมีของสวนโคงที่ดานลางของบาระหวาง 1.2～ 1.5 และ O.D.  
ของบาเปน D＋3 มม. พั้นชไดรับการออกแบบในลักษณะที่เมื่อใชงานรวมกับ  
Tapered Ring พั้นชจะมี O.D. เปน (D＋5) เทากับพั้นชสำหรับงานหนัก

3. คุณสมบัติของพื้นผิวดานบนของหัวพั้นช

ขอบนอกของพื้นผิวดานบนของพั้นชมีลักษณะเอียง เพื่อปองกันไมใหพั้นชหัก 
เมื่อมีการใชงานแลวเกิดการโกงงอใกลขอบของพั้นช ทำใหแนวแกนของพั้นช 
ไมตรงแนว 

■ความแข็งของบาพั้นช……[ดูรูปที่ 6 และรูปที่ 7}

ถาใหความตานแรงดึงของบาพั้นชทั่วไปเปน 1 แรงดึงของพั้นชสำหรับงานหนักจะเทากับประมาณ 1.5 และของเทเปอรเฮดพั้นชจะอยูที่ประมาณ 1.9 [รูปที่ 6]  
ผลของการเปรียบเทียบความทนตอความลาของบาพั้นช ซึ่งกระทำซ้ำๆ กันมากกวา 104 รอบ แสดงใหเห็นวาพั้นชสำหรับงานหนักมีความแข็งลาประมาณ 1.8 เทา 
ของพั้นชทั่วไป เมื่อเปรียบเทียบแรงกระทำที่ 784 MPa [80 kgf/mm2] แสดงใหเห็นวาบาพั้นชของพั้นชสำหรับงานหนัก สามารถทนตอการทำซ้ำไดเกือบ 60 เทา 
ของพั้นชทั่วไป [รูปที่ 7] 
ความตานแรงดึงของเทเปอรเฮดพั้นช สูงกวาของพั้นชสำหรับงานหนัก 20% จึงประเมินไดวาเทเปอรเฮดพั้นช มีความทนตอความลาเทากับหรือมากกวาของพั้นช
สำหรับงานหนัก ดวยเหตุนี้ เทเปอรเฮดพั้นชจึงเหมาะสำหรับการใชงานที่แมแตบาของพั้นชสำหรับงานหนักยังอาจเสียหายได เชน การตอกเจาะเหล็กเหนียว 
ชุบแข็งระดับ 980 MPa [100 kgf/mm2] หรือสูงกวาสปริงเหล็กหรือเหล็กที่มีแรงดึงสูง 

■หมายเหตุการใชงาน

・ ขอมูลสินคาในหนานี้แสดงมาตรฐานการเลือกเสนผาศูนยกลางของปลายพั้นชและขนาดลำตัว ในบท Products Data ¶P.1209～ พั้นชที่เหมาะสม 
(เสนผาศูนยกลางของปลายพั้นช และขนาดลำตัว) สามารถเลือกไดจากความสัมพันธระหวางความตานทานการเฉือนของชิ้นงาน ความหนาของแผน 
เสนผาศูนยกลางของพั้นช และจำนวนทั้งหมดของการตอกเจาะ

・ เมื่อใชงานเทเปอรเฮดพั้นช จะตองติดตั้งพั้นชและเทเปอรริงเขาดวยกัน ดังนั้นจึงตองใชทั้งสองสิ่งนี้รวมกันเพื่อใหไดผลของลักษณะงานที่เหมือนกัน
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［รูปที่ 3］รูปรางของพั้นช
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［รูปที่ 4］ความเสียหายของบาพั้นช
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［รูปที่ 6］ความตานแรงดึงของบาพั้นชชนิดตางๆ 
 (D＝10, SKH51)
 α: คาสัมประสิทธิ์ความเขมของความเคนของบาพั้นช
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［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

PUNCHES FOR HEAVY LOAD, TAPERED HEAD PUNCHES (พั้นชสำหรับงานหนัก, เทเปอรเฮดพั้นช)

■พั้นชสำหรับงานหนักและเทเปอรเฮดพั้นช

เมื่อจะเจาะแผนเหล็กหนาหรือแผนเหล็กที่ทนแรงดึงสูง สวนปลายของพั้นชมักจะสึก หัก หรือแตก และบริเวณบาก็มักจะแตกดวย สาเหตุหลักที่ทำใหบาพั้นช 
เสียหายคือความเขมของความเคนที่เกิดจากแรงบิด และแรงดึงกระแทกที่เกิดขึ้นบริเวณบาพั้นช พั้นชสำหรับงานหนักและเทเปอรพั้นชของมิซูมิไดเพิ่มความ 
แข็ง ดวยการใชรูปรางที่แตกตางกัน สำหรับพั้นชแตละชนิด

■สาเหตุที่ทำใหบาพั้นชเสียหาย

1. ความเขมของความเคน [รูปที่ 1]

เนื่องจากบาพั้นชมีการเปลี่ยนแปลงโครงรางจากลำตัวไปยังสวนบาอยางรวดเร็ว 
จึงทำใหเกิดความเขมของความเคนขึ้นที่บริเวณบาพั้นช และในบางกรณี (ขึ้นกับ 
เสนผาศูนยกลางของปลายพั้นชกับขนาดลำตัว) หากสวนบาไดรับความเคนมาก 
กวาสวนปลาย จึงทำใหบาเสียหายได   
●  พั้นชสำหรับงานหนักจะมีรัศมีของสวนโคงที่ดานลางของคอพั้นชมากกวาพั้นช 

ทั่วไปเพื่อลดความเขมของความเคน อยางไรก็ตาม เมื่อรัศมีของสวนโคงที่ 
ดานลางของคอเพิ่มขึ้น O.D. ของคอก็เพิ่มขึ้นดวย ซึ่งเปนขอเสียในแงของ 
คาใชจายและพื้นที่ติดตั้ง ดวยเหตุนี้ ในทางปฏิบัติจึงไมสามารถเพิ่มรัศมี 
สวนโคงมากเกินไป

●  เทเปอรเฮดพั้นช เปนพั้นชที่มีรัศมีของสวนโคงที่ดานลางของคอพั้นชแบบเดียว
กับพั้นชสำหรับงานหนัก แตขณะเดียวกันก็มีเทเปอรเฮดที่ชวยลดความเขม 
ของความเคนลง

2. แรงกระทำที่เกิดจากการใชงาน [รูปที่ 2]

ขณะที่พั้นชกำลังตอกเจาะ พั้นชจะไดรับแรงกดอยางมาก และเมื่อพั้นชเจาะเขา 
วัสดุ (ทะลุผาน) แรงกดนี้ก็จะลดลงทันทีแตเกิดแรงดึงกระแทกขึ้นแทน 1),2) 
ในบางกรณี แรงดึงกระแทกนี้ มีขนาดพอๆ กับโหลดในการตอกเจาะและอาจ 
ทำใหบาพั้นชเสียหายได 

[บรรณานุกรม] 
1) Nagai, Shimanuki, Spring Lecture on Plastic Forming 1985 
2) Takaishi, Maeda, Mori, et al  Spring Lecture of Plastic Forming 1981

■คุณสมบัติของพั้นชสำหรับงานหนักและเทเปอรเฮดพั้นช [รูปที่ 3～ รูปที่ 5]

1. ความหนาของบาพั้นช

บาพั้นชมีความหนาเพิ่มขึ้นเพื่อปองกันการเฉือนอันเนื่องจากการดึงจากแรงกระแทก    
●  พั้นชสำหรับงานหนัก: 8 มม.
●  เทเปอรเฮดพั้นช: ประมาณ 7 มม. (ความหนาของหนาแปลนรวมกับแหวน: 8 มม.)

2. O.D. ของบาพั้นช และรัศมีของสวนโคงที่ดานลางของบา

เพื่อประสิทธิภาพการลดความเขมของความเคน และความคุมคาในการใชงาน  
พั้นชสำหรับงานหนักจึงมีรัศมีของสวนโคงที่ดานลางของบาระหวาง 1.2～ 1.5 R  
และ O.D. ของบาเปน D＋5 มม. (D: ขนาดลำตัวของพั้นช) 
เทเปอรเฮดพั้นชมีรัศมีของสวนโคงที่ดานลางของบาระหวาง 1.2～ 1.5 และ O.D.  
ของบาเปน D＋3 มม. พั้นชไดรับการออกแบบในลักษณะที่เมื่อใชงานรวมกับ  
Tapered Ring พั้นชจะมี O.D. เปน (D＋5) เทากับพั้นชสำหรับงานหนัก

3. คุณสมบัติของพื้นผิวดานบนของหัวพั้นช

ขอบนอกของพื้นผิวดานบนของพั้นชมีลักษณะเอียง เพื่อปองกันไมใหพั้นชหัก 
เมื่อมีการใชงานแลวเกิดการโกงงอใกลขอบของพั้นช ทำใหแนวแกนของพั้นช 
ไมตรงแนว 

■ความแข็งของบาพั้นช……[ดูรูปที่ 6 และรูปที่ 7}

ถาใหความตานแรงดึงของบาพั้นชทั่วไปเปน 1 แรงดึงของพั้นชสำหรับงานหนักจะเทากับประมาณ 1.5 และของเทเปอรเฮดพั้นชจะอยูที่ประมาณ 1.9 [รูปที่ 6]  
ผลของการเปรียบเทียบความทนตอความลาของบาพั้นช ซึ่งกระทำซ้ำๆ กันมากกวา 104 รอบ แสดงใหเห็นวาพั้นชสำหรับงานหนักมีความแข็งลาประมาณ 1.8 เทา 
ของพั้นชทั่วไป เมื่อเปรียบเทียบแรงกระทำที่ 784 MPa [80 kgf/mm2] แสดงใหเห็นวาบาพั้นชของพั้นชสำหรับงานหนัก สามารถทนตอการทำซ้ำไดเกือบ 60 เทา 
ของพั้นชทั่วไป [รูปที่ 7] 
ความตานแรงดึงของเทเปอรเฮดพั้นช สูงกวาของพั้นชสำหรับงานหนัก 20% จึงประเมินไดวาเทเปอรเฮดพั้นช มีความทนตอความลาเทากับหรือมากกวาของพั้นช
สำหรับงานหนัก ดวยเหตุนี้ เทเปอรเฮดพั้นชจึงเหมาะสำหรับการใชงานที่แมแตบาของพั้นชสำหรับงานหนักยังอาจเสียหายได เชน การตอกเจาะเหล็กเหนียว 
ชุบแข็งระดับ 980 MPa [100 kgf/mm2] หรือสูงกวาสปริงเหล็กหรือเหล็กที่มีแรงดึงสูง 

■หมายเหตุการใชงาน

・ ขอมูลสินคาในหนานี้แสดงมาตรฐานการเลือกเสนผาศูนยกลางของปลายพั้นชและขนาดลำตัว ในบท Products Data ¶P.1209～ พั้นชที่เหมาะสม 
(เสนผาศูนยกลางของปลายพั้นช และขนาดลำตัว) สามารถเลือกไดจากความสัมพันธระหวางความตานทานการเฉือนของชิ้นงาน ความหนาของแผน 
เสนผาศูนยกลางของพั้นช และจำนวนทั้งหมดของการตอกเจาะ

・ เมื่อใชงานเทเปอรเฮดพั้นช จะตองติดตั้งพั้นชและเทเปอรริงเขาดวยกัน ดังนั้นจึงตองใชทั้งสองสิ่งนี้รวมกันเพื่อใหไดผลของลักษณะงานที่เหมือนกัน
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พั้นชทั่วไป พั้นชสำหรับงานหนัก เทเปอรเฮดพั้นช

［รูปที่ 1］สภาพความเขมของความเคน

ระหวางการแบลงคกิ้ง ทันทีหลังจากการแบลงคกิ้ง
(ทะลุผาน)
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การอัด
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［รูปที่ 2］สภาพของการเกิดแรงดึง
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［รูปที่ 3］รูปรางของพั้นช

แบลงคกิ้งพั้นชสำหรับแผนเหล็กหนา

เทเปอรเฮดพั้นช
แหวนเทเปอร

การเฉือนลมเหลว
เนื่องมาจากแรงดึง

ความเสียหายเนื่องมาจาก
ความเขมของความเคน

［รูปที่ 4］ความเสียหายของบาพั้นช

［รูปที่ 5］การลดการโกงงอ
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พั้นชทั่วไป
(α＝3)

พั้นชสำหรับงานหนัก
(α＝2)

เทเปอรเฮดพั้นช
(α＝1.6)

ความตานแรงดึง
ของ SKH51

［รูปที่ 6］ความตานแรงดึงของบาพั้นชชนิดตางๆ 
 (D＝10, SKH51)
 α: คาสัมประสิทธิ์ความเขมของความเคนของบาพั้นช

ขนาดของลำตัว D＝10
วัสดุ : SKH51
ความแข็ง : 61～64HRC
ความเร็วของการดึง : 1 มม./นาที R1.5
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จำนวนสโตรค N

［รูปที่ 7］ความทนความลาของพั้นชสำหรับแผนเหล็กหนาและ
 พั้นชทั่วไป (D5, SKH51)
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