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［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

CONDITIONS UNDER WHICH FRACTURE, BREAKAGE, AND ABNORMAL WEAR ARE APT TO OCCUR (ปจจัยที่ทำใหเกิดการแตก การฉีกขาด และการสึกอยางผิดปกติ)

■ปจจัยที่ทำใหเกิดการแตก การฉีกขาด และการสึกอยางผิดปกติ

Factor Conditions

Possibility of punch tip 
being fracture

Possibility of  
occuring heavy wear

Possibility of thin 
punch being broken

High Medium Low High Medium Low High Medium Low

วัสดุของเครื่องมือ

ความแข็งจากการชุบแข็งดวยความรอนสูงเกินไป 
วัสดุไมเปนเนื้อเดียว (เชน ความผิดปกติภายใน)  
ความใกลเคียงระหวางวัสดุของเครื่องมือกับวัสดุ 
ของชิ้นงาน

○ 

○ 

○

 

○ 

○

○ 

 

○ 

○ 

○

วัสดุของชิ้นงาน
มีฟลมออกไซดเคลือบอยูบนผิวหนา 
ความแข็งสูง  
มีความยืดและความเหนียวสูง

 

 

○

○

○ 

 

○ 

○ 

○

 

○ 

○

○ 

 

สภาพแวดลอม 
การทำงาน

รูปรางของเครื่องมือ

ยาวเกินไปเมื่อเทียบกับเสนผาศูนยกลาง 
คาความกลมของบาพั้นชนอยเกินไป 
มีมุมคมบนสวนปลายพั้นช 
ขัดแตงพื้นผิวหยาบเกินไป

 

 

○ 

○

○ 

○ 

 

 

 

○

○ 

 

 

 

○ 

 

○

○ 

○ 

 

 

 

○ 

○

Clearance
นอยมาก 
ไมสม่ำเสมอ

○ 

○

○ 

○

○ 

○

สารหลอลื่น ไมไดใชสารหลอลื่น 
สารหลอลื่นไมถูกตอง

○  

○

○  

○

○  

○

Bridge width ไมสม่ำเสมอ ○ ○ ○

พั้นชไกด ไมมีพั้นชไกด 
ความแมนยำของพั้นชไกดไมเพียงพอ

○ 

○

○  

○

○ 

○

การยึดชิ้นงาน
ไมมีเพลทรีเทนเนอร  
 (เมื่อใชสตริปเปอรแบบยึดติด)
แรงยึดแผนไมเพียงพอ

○ 

 

○

○ 

 

○

○ 

 

 

 

○

ความผิดปกติระหวางการเจาะ เกิดดับเบิลช็อตหรือช็อตที่มีสองแผน ○ ○ ○

แมพิมพ, ชุดดาย
ความแข็งแกรงของแมพิมพมีนอย 
ความแมนยำของแมพิมพต่ำ 
ความแมนยำของชุดดายต่ำ

○ 

○ 

○

○ 

○ 

○

 

 

○

○ 

○ 

(Press Working Data Book, 1980, The Nikkan Kogyo Shimbun Ltd.)

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

CEMENTED CARBIDE TOOL MATERIALS FOR WEAR RESISTANCE (วัสดุของเครื่องมือที่ทำดวยซีเมนตคารไบดเพื่อความทนทานตอการสึก)

■ตารางเปรียบเทียบเครื่องมือที่ทำดวยซีเมนตคารไบด เพื่อความทนทานตอการสึก

Application
Classi!cation of 

applicability code
Tungaloy

Sumitomo Electric 
Hardmetal

Mitsubishi 
Materials

Dijet 
Hitachi Tool 
Engineering

Fuji Die
Nippon 

Tungsten
Sanalloy EVERLOY Silver Alloy

สำ
หรั

บเ
ครื่

อง
มือ

ทั่ว
ไป

ที่ท
นท

าน
ตอ

กา
รสึ

ก 
แล

ะท
นท

าน
ตอ

กา
รก

ระ
แท

ก

V10 D10 D1 GTi05 D1
WH10 
WH20

D10 
D20

G1
DA10 
DA20 
DA25

H1 
G1 

KD05

G1 
G2

V20 D20 
D25

D2
GTi10 
GTi15

D2 WH30

D40 
D50 
C50 
G55

G2
DA30 
VA30

G2 
KD10 
A10W

G3

V30 D30
D3 

ED30
GTi20

D3 
NC2 
NC6 
NC8

WH40 D60
G3 
G20

DA50 
VA40

G3 
G4 

KD20 
MC30

G4

＊
D40

G5 
ED50

GTi30
G5 

NC10 
GD195

WH50
C60 
G65

G30 
G40

DA60 
VA50 
EA50

G5 
TB6 

KD40

G5 
6FV40

＊
D50 G6

GTi35 
GTi30S 
GTi40

MH4 
GD174 
GD201

WH60

C70 
C84 
G70 
G85

G50 
G60

VA60 
VA70 
EA60 
EA70

TB7
G6 
F65 
G65

V50

＊
D60 
D70

G7G8
GTi40S 
GTi50S

MH5 
MH7 

GD206
WB60 C95

G80 
SD1

VA80 
EA80 
EA90

G8

G7 
G8 
7F 
8F

V60

ซีเ
มน

ตค
าร

ไบ
ดแ

บบ
เม็

ดล
ะเ

อีย
ดม

าก

สำ
หรั

บเ
ครื่

อง
มือ

ตัด

Z01 F
MD08F

F0
ZH104 
SF10 
MF10

FZ05 
FB10

NM08 F08

Z10
M 

MD10 
MD05F

XF1 
F1 

AFU

HTi10 
MF20

FZ10 
FZ15 
FB15

NM15
F10 
M10

FN10 
FN20

EF05

Z20
MD15 
MD20 
EM10

AF0 
SF2 
AF1

TF15 
UF30

FZ20 
FB20

BRM20 
EF20N

F20
FN30 
SF30

FD25 EF10

Z30 UM A1CC FZ25 NM25
FN40 
SF50

EF20

สำ
หรั

บค
วา

มท
นท

าน
ตอ

 
กา

รสึ
กแ

ละ
กา

รก
ระ

แท
ก

V10 F

F0 
SF1 

ED10 
AFU

UF20
FB15 
FZ10 
FZ15

F08 
F10 
F20 
M10

FN10 
FN20

EF05 
EF10

V20 EM10
AF0 
AF1

UF30
FB20 
FZ20

FN30 
SF30

FD25 EF20
SF20 
SF05

V30 A1CC FZ25 NM25 FN40 FD15
SF25 
SF30

V40  ＊ NM40 SF50

＊: มาตรฐานของ Japan Cemented Carbide Tool Manufacturers’ Association

■ประเภทการใชงานซีเมนตคารไบด หนวย: Wt%

Classi!cation of 
applicability code

Hardness 
HRA

Transverse rupture force 
N/mm2 ｛kgf/mm2｝

Metal component Hard phase component

Co W-based hard phase

V10 มากกวา 89 1170 หรือมากกวา {120 หรือมากกวา} 3～6 88～91
V20 มากกวา 88 1275 หรือมากกวา {130 หรือมากกวา} 5～9 88～90
V30 มากกวา 87 1471 หรือมากกวา {150 หรือมากกวา} 8～16 78～87
V40 มากกวา 85 1864 หรือมากกวา {190 หรือมากกวา} 11～20 73～85
V50 มากกวา 83 2060 หรือมากกวา {210 หรือมากกวา} 14～25 70～82
V60 มากกวา 78 2256 หรือมากกวา {230 หรือมากกวา} 17～30 65～78

(มาตรฐานของ Japan Cemented Carbide Tool Manufacturers’ Association CIS 019C－1990)

หมายเหตุ      1. รหัสประเภทการใชงานตั้งแต V10 ถึง V30 และคาของรหัสเหลานี้เปนไปตาม JIS B 4053 
     2. หามใชรหัสประเภทการใชงานเปนรหัสวัสดุ 
     3. ผูผลิตซีเมนตคารไบดบางรายมีรหัสประเภทวัสดุหลายรหัสที่ตรงกับรหัสประเภทการใชงานเดียวกัน

■ซีเมนตคารไบดแบบเม็ดละเอียดมาก
Classi!cation of 

applicability code
Hardness 

HRA
Transverse rupture force 

N/mm2 {kgf/mm2}

Z01 มากกวา 92 1177 หรือมากกวา {120 หรือมากกวา}
Z10 มากกวา 91 1275 หรือมากกวา {130 หรือมากกวา}
Z20 มากกวา 89.5 1471 หรือมากกวา {150 หรือมากกวา}
Z30 มากกวา 88.5 1668 หรือมากกวา {170 หรือมากกวา}

(JIS B 4053－1989)

■เกณฑการเลือกซีเมนตคารไบด
Product name Application category code

Major category Part name and type
High← Wear resistance→ LowLow← Impact resistance→ High

V10 V20 V30 V40 V50 V60

ดายตัดแตง
ดาย

มีแรงกดเบา
มีแรงกดหนัก

พั้นช
มีแรงกดเบา
มีแรงกดหนัก

Drawing Die
Drawing Die

มีแรงกดเบา
มีแรงกดหนัก

Drawing punch
มีแรงกดเบา
มีแรงกดหนัก

พาวเดอรเมทัล 
ฟอรมมิ่งดาย

ลำตัวดาย
กลม
ผิดปกติ

พั้นช

เครื่องมือและ 
สวนประกอบอื่นๆ  
ที่ทนทานตอการสึก 
และการกระแทก

มีแรงกระแทกนอย เกจ, วาลว, หัวฉีด, แหวนซีล, พรีซิชั่นบอล เปนตน

มีแรงกระแทกปานกลาง เบนดิ้งดาย, ตัวกระแทก, เดือยแหลม เปนตน

มีแรงกระแทกมาก
พั้นชขึ้นรูปตัวอักษรและสัญลักษณ ดายทุบแตง, 
พั้นชทุบแตง, อิมแพ็คดาย, ดายสอบปลาย, เครื่องทำ 
ตะปู, ดายอัดรีดดวยความรอน, จานขัดเงา เปนตน

(มาตรฐานของ Japan Cemented Carbide Tool Manufacturers’ Association CIS 019C－1990)
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