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(ตาราง 3) มาตรฐานสำหรับการเลือก Clearance

Material
Tensile strength 

kgf/mm2

Recommended clearance (one side) %

Precision class P Standard class S

อะลูมิเนียม
อะลูมิเนียมอัลลอย

ออน นอยกวา 10 3 6

ปานกลาง 10～18 4 8
แข็ง มากกวา 20 8 10

ทัฟพิตชคอปเปอร  
(Tough Pitch Copper)

ออน 20 หรือนอยกวา 6 8
แข็ง 28 〃 8 10

ทองเหลือง
ออน 28 〃 4 8
แข็ง 35 〃 8 10

ฟอสเฟตบรอนซ  
(Phosphate Bronze)

ออน 30 〃 6 10
แข็ง 50 〃 10 15

เหล็กเหนียว
ออนพิเศษ 28 〃 6 10

ออน 34 〃 10 12
แข็ง 70 〃 12 15

สเตนเลส
ออน 60 〃 6 12
แข็ง 100 〃 8 15

เหล็กซิลิกอน 35～39 8 12
ไวนีลคลอไรดไฟเบอร (Vinyl chloride fifififiber) 4～  8 3 5

เคลือบฟนอล 5～10 4 4

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

SELECTION OF BUTTON DIES (การเลือกบัททอนดาย)

ตอไปนี้เปนการสรุปขั้นตอนการเลือก Clearances ที่ถูกตองของพั้นช ดาย และเสนผาศูนยกลางภายนอกของบัททอนดายสำหรับการ 
เจาะรูแบบธรรมดา

ขั้นตอนที่ 1 ดูรหัสวัสดุ จากตาราง 1 
ตัวอยาง: SPCC 1.6t…………………………รหัสวัสดุ 42

ขั้นตอนที่ 2 เลือกคาพิกัดความเผื่อของรู จากตาราง 2 
ตัวอยาง: φ6±0.15…………………………คาพิกัดความเผื่อ S

ขั้นตอนที่ 3 หา Clearance จากตาราง 3 โดยพิจารณาจากประเภทวัสดุ 
ตัวอยาง: 10%×1.6＝0.16

ขั้นตอนที่ 4 หาเสนผาศูนยกลางของรูดายดวยสูตรตอไปนี้ 
เสนผาศูนยกลางพั้นช＋(2×Clearance)＝เสนผาศูนยกลางของรูดาย 
ตัวอยาง: 6.0＋(2×0.16)＝6.32

ขั้นตอนที่ 5 หาเสนผาศูนยกลางภายนอกของดายจากตาราง 4 ตามรหัสวัสดุ รหัสคาพิกัดความเผื่อ 
และเสนผาศูนยกลางของรูดาย
ตัวอยาง:  รหัสวัสดุ 42 รหัสคาความคลาดเคลื่อนของรู S 

เสนผาศูนยกลางของรูดายφ6.32……………………เสนผาศูนยกลางภายนอกφ13

ขั้นตอนที่ 6 หาความยาวบัททอนดาย L จากแบบ แลวเลือกแบบมีบาหรือแบบตรง 
ตัวอยาง: ความยาว 16 แบบมีบา 

ขั้นตอนที่ 7 สั่งสินคาดวยหมายเลขแค็ตตาล็อก 
ตัวอยาง: MHD  13－16－P6.32…………………จำนวน 10 ชิ้น

(ตาราง 1) รหัสวัสดุ

Tensile strength 

kgf/mm2

Material thickness

1 
or less

1～2 2～4

20 หรือนอยกวา

40 หรือนอยกวา

80 หรือนอยกวา

21

41

81

22

42

82

24

44

84

(ตาราง 2) รหัสสำหรับคาพิกัดความเผื่อของรู

Precision grade Standard grade

Code P S

คาพิกัดความเผื่อของรู ±±0.1 หรือนอยกวา มากกวา± ±0.1

ผิวหนาตัดของรู พื้นผิวที่ตัดเฉือน 
50%

พื้นผิวที่ตัดเฉือน  
30% หรือนอยกวา

การใชงาน
รูยึดเพลา 

รูรีเว็ต

รูดอกสวาน 
ชองระบาย 

รูเกลียวที่ไมขัดแตง 
รูลดน้ำหนัก

(ตาราง 4) คาเสนผาศูนยกลางภายนอกของบัททอนดายที่แนะนำ
Material code 21 22 24 41 42 44 81 82 84

Hole tolerance
Hole diameter P S P S P S P S P S P S P S P S P S

1.0～   1.99
6 6

6 6 － － 6 6 6 6 － －
8 8

8 8 － －

2.0～   2.99
8 8

8 8
8 8

8 8
10 10 10 10

10 10

3.0～   3.99 8 8
10 10 10 10 10 10 13

134.0～   4.99
10 10 10 10 10 10 13

13
13

135.0～   5.99

13 13 13 13 13 13
16

6.0～   6.99
13 13 13 13 13 13

16 16

16
7.0～   7.99

16 16 208.0～   8.99
16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16

209.0～   9.99

10.0～10.99
20

2511.0～11.99
25

12.0～14.99 25

15.0～19.99 32

20.0～25.00 38

(a) Clearance นอยเกินไป

พั้นช
รอยแตก

รอยแตก

สวนที่เกิด
การตัดเฉือน
ครั้งที่สอง 

โลหะปลายแหลม

ดาย ดาย ดาย

รอยแตก รอยแตก

พั้นช พั้นช

(b) Clearance เหมาะสม (c) Clearance ใหญเกินไป

ภาพขยายของรอยแตกที่แตกตางกันเมื่อขนาดของ Clearance ตางกัน

(a) Clearance ใหญ

การโกงทรุดตัว
พื้นผิวที่ตัดเฉือน

พื้นผิวที่ตัดเฉือนครั้งที่สอง
พื้นผิวที่ฉีกขาด

ความหนา(t)

ครีบ

(b) Clearance ปานกลาง (c) Clearance นอย (d) Clearance นอยมาก

ผลของ Clearance ตอพื้นผิวภาคตัดขวางของผลิตภัณฑที่ถูกตัดเฉือน
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(ตาราง 3) มาตรฐานสำหรับการเลือก Clearance

Material
Tensile strength 

kgf/mm2

Recommended clearance (one side) %

Precision class P Standard class S

อะลูมิเนียม
อะลูมิเนียมอัลลอย

ออน นอยกวา 10 3 6

ปานกลาง 10～18 4 8
แข็ง มากกวา 20 8 10

ทัฟพิตชคอปเปอร  
(Tough Pitch Copper)

ออน 20 หรือนอยกวา 6 8
แข็ง 28 〃 8 10

ทองเหลือง
ออน 28 〃 4 8
แข็ง 35 〃 8 10

ฟอสเฟตบรอนซ  
(Phosphate Bronze)

ออน 30 〃 6 10
แข็ง 50 〃 10 15

เหล็กเหนียว
ออนพิเศษ 28 〃 6 10

ออน 34 〃 10 12
แข็ง 70 〃 12 15

สเตนเลส
ออน 60 〃 6 12
แข็ง 100 〃 8 15

เหล็กซิลิกอน 35～39 8 12
ไวนีลคลอไรดไฟเบอร (Vinyl chloride fifififiber) 4～  8 3 5

เคลือบฟนอล 5～10 4 4

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

SELECTION OF BUTTON DIES (การเลือกบัททอนดาย)

ตอไปนี้เปนการสรุปขั้นตอนการเลือก Clearances ที่ถูกตองของพั้นช ดาย และเสนผาศูนยกลางภายนอกของบัททอนดายสำหรับการ 
เจาะรูแบบธรรมดา

ขั้นตอนที่ 1 ดูรหัสวัสดุ จากตาราง 1 
ตัวอยาง: SPCC 1.6t…………………………รหัสวัสดุ 42

ขั้นตอนที่ 2 เลือกคาพิกัดความเผื่อของรู จากตาราง 2 
ตัวอยาง: φ6±0.15…………………………คาพิกัดความเผื่อ S

ขั้นตอนที่ 3 หา Clearance จากตาราง 3 โดยพิจารณาจากประเภทวัสดุ 
ตัวอยาง: 10%×1.6＝0.16

ขั้นตอนที่ 4 หาเสนผาศูนยกลางของรูดายดวยสูตรตอไปนี้ 
เสนผาศูนยกลางพั้นช＋(2×Clearance)＝เสนผาศูนยกลางของรูดาย 
ตัวอยาง: 6.0＋(2×0.16)＝6.32

ขั้นตอนที่ 5 หาเสนผาศูนยกลางภายนอกของดายจากตาราง 4 ตามรหัสวัสดุ รหัสคาพิกัดความเผื่อ 
และเสนผาศูนยกลางของรูดาย
ตัวอยาง:  รหัสวัสดุ 42 รหัสคาความคลาดเคลื่อนของรู S 

เสนผาศูนยกลางของรูดายφ6.32……………………เสนผาศูนยกลางภายนอกφ13

ขั้นตอนที่ 6 หาความยาวบัททอนดาย L จากแบบ แลวเลือกแบบมีบาหรือแบบตรง 
ตัวอยาง: ความยาว 16 แบบมีบา 

ขั้นตอนที่ 7 สั่งสินคาดวยหมายเลขแค็ตตาล็อก 
ตัวอยาง: MHD  13－16－P6.32…………………จำนวน 10 ชิ้น

(ตาราง 1) รหัสวัสดุ

Tensile strength 

kgf/mm2

Material thickness

1 
or less

1～2 2～4

20 หรือนอยกวา

40 หรือนอยกวา

80 หรือนอยกวา

21

41

81

22

42

82

24

44

84

(ตาราง 2) รหัสสำหรับคาพิกัดความเผื่อของรู

Precision grade Standard grade

Code P S

คาพิกัดความเผื่อของรู ±±0.1 หรือนอยกวา มากกวา± ±0.1

ผิวหนาตัดของรู พื้นผิวที่ตัดเฉือน 
50%

พื้นผิวที่ตัดเฉือน  
30% หรือนอยกวา

การใชงาน
รูยึดเพลา 

รูรีเว็ต

รูดอกสวาน 
ชองระบาย 

รูเกลียวที่ไมขัดแตง 
รูลดน้ำหนัก

(ตาราง 4) คาเสนผาศูนยกลางภายนอกของบัททอนดายที่แนะนำ
Material code 21 22 24 41 42 44 81 82 84

Hole tolerance
Hole diameter P S P S P S P S P S P S P S P S P S

1.0～   1.99
6 6

6 6 － － 6 6 6 6 － －
8 8

8 8 － －

2.0～   2.99
8 8

8 8
8 8

8 8
10 10 10 10

10 10

3.0～   3.99 8 8
10 10 10 10 10 10 13

134.0～   4.99
10 10 10 10 10 10 13

13
13

135.0～   5.99

13 13 13 13 13 13
16

6.0～   6.99
13 13 13 13 13 13

16 16

16
7.0～   7.99

16 16 208.0～   8.99
16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16

209.0～   9.99

10.0～10.99
20

2511.0～11.99
25

12.0～14.99 25

15.0～19.99 32

20.0～25.00 38

(a) Clearance นอยเกินไป

พั้นช
รอยแตก

รอยแตก

สวนที่เกิด
การตัดเฉือน
ครั้งที่สอง 

โลหะปลายแหลม

ดาย ดาย ดาย

รอยแตก รอยแตก

พั้นช พั้นช

(b) Clearance เหมาะสม (c) Clearance ใหญเกินไป

ภาพขยายของรอยแตกที่แตกตางกันเมื่อขนาดของ Clearance ตางกัน

(a) Clearance ใหญ

การโกงทรุดตัว
พื้นผิวที่ตัดเฉือน

พื้นผิวที่ตัดเฉือนครั้งที่สอง
พื้นผิวที่ฉีกขาด

ความหนา(t)

ครีบ

(b) Clearance ปานกลาง (c) Clearance นอย (d) Clearance นอยมาก

ผลของ Clearance ตอพื้นผิวภาคตัดขวางของผลิตภัณฑที่ถูกตัดเฉือน
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