
การออกแบบระบบการจำแนกชนดและให้รหัสแม่พิมพ์ตัด

ในการจำแนกชนดแม่พิมพ์ออกเป็นกลุ่มตามความคล้ายคลงกันในต้านการออกแบบน้ันจำเป็น 
ต้องสืกษาและทำความเข้าใจกํงทฦษฎีต่างๆ  ที่เก่ียวข้องการออกแบบเฌ่พิมพ์แต่ละประเภท เช่น กระบวน 
การข้ึนรูปโลหะ ข้อมูลของเคร่ืองเพรล และกฎเกณฑ์และข้อบังคับต่างๆ  ท่ีใช้การออกแบบแม่พิมพ์ เช่น 
มาตรฐานท่ีใช้ในการออกแบบ ช้ินส่วนมาตรฐานท่ีใช้ และมาตรฐานเฉพาะท่ีโรงงานกำหนดข้ึน เป็นต้น

3.1 ■ เกณฑ์ท่ีใช้พิจาณาเพ่ึอทำกา?จำแนกชนดแม่พิมพ์

จำแนกชนดแม่พิมพ์โดยพิจารณาจากงานอัดข้ึนรูปโลหะตามท่ี AIDA (1992) ไต้แบ่งไว้ 5 กลุ่ม 
คอ (1) กลุ่มงานตัด (2) กลุ่มงานพับและอัดข้ึนรูป (3) กลุ่มงานลากข้ึนรูป (4) กลุ่มงานอัด และ (5) กลุ่มอ่ึนๆ  
โดยภายในกลุ่มงานตัด (blanking) ซ่ึงเป็นกลุ่มงานท่ีทำการสืกษาคร้ังน้ี ไต้จำแนกออกเป็นกระบวนการข้ึน 
รูปโลหะไต้อีก 14 กระบวนการ คอ shearing, bevel shearing, blanking, half blanking, trimming, 
notching, slitting, separating, piercing, perforating, shaving, reciprocating blanking, finish 
blanking, fine blanking

3.2. ระบบทา?จำแนกชนํดแม่พิมพ์ตัด

การจำ แนกชนด แม่พิมพ์ตัด ทำการจำแนกโดยอาคัยปัจจัยท่ีผลต่อล้กษณะของ แม่พิมพ์ท่ีจะทำ 
การออกแบบ โดยข้อมูล หลักเกณฑ์และมาตรฐานท่ีใข้ในการออกแบบแม่พิมพ์ ตังต่อไปน้ี

3.2.1. ข้อมูลชองช้ินงาน

1. รูปร่างขนาดและพิกัดความเผ่ึอ
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2. ชนดของวัสดุ

3.2.2. ข้อมูลของเคร่ืองพ?ส

1. ขนาดของเคร่ึองเพรส (capacity; ตัน)

2. ขนาดการใช้งานพ้ืนท่ีแท่นเคร่ือง (ซ้ายถึงขวาและหน้าถึงหลัง)

3. ขนาดของแท่นเคร่ืองและขนาด bolster opening (ซ้ายถึงขวาและหน้าถึงหลัง)

4. Shut height ของเคร่ืองเพรส (ระยะตามแนวต้ังจากแท่นเคร่ืองเพรสกงตัว slide โดยท่ี 
stroke อยู่ท่ีต่ําสุดและปรับตัว slide ให้ข้ึนสูงสุด)

5. Partline ของเคร่ืองเพรส (ระยะตามแนวต้ังจากแท่นเคร่ืองเพรสถึงจุดศูนย์กลางของกลไก
การป้อน)

3.2.3. ข้อมูลการผลต

1. การคาดการณ์ในการใช้ช้ินส่วนประจำปี

2. ชนิดของแม่พิมพ์
2.1. Tool steel หรือ Carbide 
2 2. Progressive หรือ Single hit
2.3. Spring หรือ Fixed stripper
2.4. Wire cut หรือ Ground components

3. จำนวนช้ินงานต่อแต่ละ stroke ของการเพรส

3.2.4. เทณ'ท*ในการแน่งขนาดของเฝพิมพ์แน่งได้ดังน

1. แบ่งตามขนาดแรงตัด

2. แบ่งตามขนาดการใช้งานพ้ืนท่ีแท่นเคร่ือง (ซ้ายถึงขวาและหน้าถึงหลัง)



3. แบ่งตามความสูงของ die (Shut height or Die height, slide to bolster)

4. แบ่งตามความสูงของ part line

ทางโรงงานได้กำหนดมาตราฐานให้ความสูงของ part line เพ่ึอลดเวลาเตรียมเค่ร่ึองมอไว้ 
ประมาณ V i ของความสูงของ shut height โดยขนาดความสูงของ shut height ข้ึนอยู่กับขนาดของเคร่ึอง 
เพรส (Capacity) ส่วนขนาดพ้ืนท่ีแท่นเคร่ืองก็แปรผันตามขนาดของเคร่ึองเพรสเช่นเดียวกัน
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การท่ีแม่พิมพ์ชุดน้ันจะใช้เคร่ืองเพรสขนาดใดต้องพิจารณาถึงแรงตัดท่ีต้องการก่อน จากน้ัน 
พิจารณาขนาดพ้ืนท่ีของแท่นเคร่ืองท่ีต้องใช้เช่น ต้องการแรงตัดเพิยง 80 ตันสามารถใช้เคร่ืองขนาด 110 ตัน 
ไต้ แต่ถ้าพ้ืนท่ีของแท่นเคร่ืองไม่พอ ก็ต้องใช้เคร่ืองท่ีม่ขนาดใหญ่กว่า 110 ตัน เป็นต้น

ดังน้ันจืงใช้ขนาดของแรงตัดและขนาดการใช้พ้ืนท่ีแท่นเคร่ือง (Bolster Area) เป็นเกณฑ์หลักใน 
การแบ่งกลุ่มแม่พิมพ์แล้วต้นหาสงทำให้เผ่พิมพ์ตัดชุดน้ันต้องใช้พ้ืนท่ีแท่นเคร่ืองและแรงตัดขนาดน้ันจึงไต้ 
ทำการสร้างผังแสดงความสัมพันธ์ของส่ีงท่ีม่ผลต่อการเลีอกใช้เคร่ืองเพรสและส่วนประกอบของแม่พิมพ์ตัด 
ดังรูปท่ี 3.1 ซ่ึงสามารถอธํบายไต้ดังน้ี

1 . แ รงต ัด  จ ะ ข ึ้น อ ย ู่ก ับ  เล ้น แ น วต ัด  (เล ้น ร อ บ ร ูป ) ค ว า ม ห น า ข อ ง ว ัส ด ุ ค ว า ม ต ้า น แ ร ง เฉ ือ น ข อ ง  

ว ัส ด ุ จ า ก ส ูต ร  แ รงต ัด  ะะ เต ้น แ น วต ัด  X  ค ว า ม ห น า  X  ค ว า ม ต ้า น แ ร ง เฉ ือ น

2. ความต้านแรงเฉือนข้ึนอยู่กับชนิดของวัสดุ

3. เต้นแนวตัดหรือเล้นรอบรูป คอ รูปร่างของ blank

4. พ้ืนท่ีแท่นเคร่ืองท่ีต้องการของแม่พิมพ์ชุดหน่ึง ข้ึนอยู่กับขนาดฐานพิมพ์ล่าง

5. ขนาดฐานพิมพ์ล่าง ข้ึนอยู่กับ ขนาดแผ่นยดพ้ันซ์ และ การวางตำแหน่งไกด์

6. การวางตำแหน่งไกด์ข้ึนกับ ทิศทางการป้อนช้ินงาน

7. ขนาดของแผ่นยดพ้ืน่ช์ข้ึนกับ ขนาดพ้ืนช์1 แผ่นกดช้ินงาน และ die block

8. ขนาดของ die block ข้ึนกับ ความหนาของช้ินงาน, รูปร่าง blank และส่ีเหล่ียมล้อมรูป
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9. พนช์ข้ึนกับ รูปร่าง blank และล่ีเหล่ียมล้อมรูป

10. Stepper plate ข้ึนกับ ขนาดและจำนวนสปริง ซ่ึงข้ึนอยู่กับ ขนาดแรงตัด

เกณฑ์ท่ีใช้ในการจำแนกชนดของเฝพิมพ์ คอ ล่ีงท่ีเป็นต้นเหตุทำให้ลักษณะของแม่พิมพ์แตก 
ต่างกันหริอจำแนกเป็นกลุ่มได้ ซ่ึงจากผัง รูปท่ี 3.1 ได้แสดงให้เห็นกงล่ีงท่ีเป็นต้นเหตุ 6อย่างด้วยกันคึอ ชนิด 
วัสดุ ความยาวเล้นรอบรูป ความหนา รูปร่าง blank พ้ืนท่ีล่ีเหล่ียมท่ีบรรจุ blank ได้ และทํศทางการป้อน แต่ 
เนึ่องจากเสือกใช้ชนิดวัสดุ และความหนาเป็นเกณฑ์!นการจำแนกแล้ว ตังน้ันจะใช้ความยาวเล้นรอบรูปหริอ 
แรงตัดเป็นอกเกณฑ์หน่ึงก็ได้ แต่การประมาณการประมาณแรงตัดทำได้สะดวกกว่าการประมาณความยาว 
เล้นรอบรูปจํงเสือกใช้แรงตัดแทน สรุปล่ีงท่ีเสือกใช้เป็นเกณฑ์!นการจำแนกกลุ่มฃองแม่พิมพ์ตัด ม่ตังต่อไปน้ี

1. รูปร่างช้ินงาน
2. พ้ืนท่ีล่ีเหล่ียมล้อมรูป
3. แรงตัด
4. วัสดุ
5. ความหนาช้ินงาน
6. ทิศทางการป้อน



Capacity แรงตัดรวม

เคร่ืองเพรส 
------X

Bolster area

punch holder

ฐานพิมพ์ล่าง

I
Spring

Stepper plate

Die Block

Punch

Guide post layout ทิศทางการป๋อน

รูปร่าง blank

พท.สีเหล่ียมทบรรจุ blank ได้

สังที่เสือก'ฬเป็นเกณฑ ์
ฟ้าแนกแม่พิมพ์ตด

รผลกระทบกับ

รปท่ี 3.1 ผ้งความสัมพันธ์ของสิงท่ีมผลต่อการเลือกใซ้เครองเพรสและส่วนประกอบของแม่พิมพ์ตัด
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3.3. ระบบรหัสแม่พมพ์ตัด

ระบบรหัสท่ีทำการออกแบบเป็นรหัสชนิด Hybrids ม่น้ังหมด 8 หลัก โดยหลักท่ี 2 และ 3 เป็น 
ชนิด monocode หลักท่ี 1,4, 5, 6, 7 และ 8 เป็นชนิด polycode ดังรูปท่ี 3.2

C o d e  F o r m

Shape
Tool

Category
and

Features
1 1

Profile
Area

T
Materia

____ _ L _

Feed
Direction

1□ 2 3 4 5 6 7 8T T
Cutting Thickness 
Force

รูปท่ี 3.2 รูปแบบของระบบรหัสเฝพิมพ์ตัด

หลักท่ี 1 ชนิดแม่พิมพ์

ระบุชนิดของแม่พิมพ์ตามกระบวนการข้ึนรูป เช่น แม่พิมพ์ดัด แม่พิมพ์ pierce แม่พิมพ์ trim เป็น
ต้น จำนวนลัญลักษณ์16 ตัว (Hexadecimal) แสดงด้วย (0,1....9, A, ...1 F) แต่ท่ีใช้อยู่ม่ 11 ตัว คือ
(0,1....9, A)

รหัสหลักท่ี 1 ไต้มาจากชนิดของแม่พิมพ์ท่ีแบ่งตามกระบวนการอัดข้ึนรูปโลหะ โดยในกลุ่มงาน 
ตัดมน้ังหมด 14 กระบวนการ แต่ม่กระบวนท่ีไม่ใช้แม่พิมพ์ 3 กระบวนการ คือ shearing, bevel shearing 
และ slitting ดังน้ันแม่พิมพ์ในกลุ่มงานตัด จงจำแนกไต้เป็น 12 ชนิด (รวมอ่ึนๆ ด้วย) ดังรูปท่ี 3.3



Blank die
Haft blanking die
Trimming die
Notching die
Separating die
Piercing die
Perforating die

หลักท่ี 1
ชนิดแม่พิมพ์ Shaving die

Reciprocating blanking die
Finish blanking die
Fine blanking die
None
None
None
None
อ่ืน ๆ

0
1
2
3
4
5
6
7
8 
9 
A 
B
c
D
E
F

รูปท่ี 3.3 ผังรายการรหัสหลักท่ี 1

หลักท่ี 2 รูปร่างหลักของ blank

ระบุรูปร่างหลักของ blank เช่น กลม ลามเหล่ียม ล่ีเหล่ียม เป็นต้น จำนวนลัญลักษณ์ 10 

(Decimal) แสดงด้วย (0,1 9) แต่ท่ีใช้อยู่มื ร ตัว ตังรูปท่ี 3.4

รหัสหลักท่ี 2 ได้มาจากณ์ร่างหลักที่มีการผลํตอยู่ในโรงงานตัวอย่างและที่เป็นไปได้
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วงกลม

สามเหล่ียม

ล่ีเหล่ียม

พ้นหล่ียม

รูปร่างหลัก
หกเหล่ียม

หลักท่ี 2 แปดเหล่ียม

ตัวอักษร

แผ่นคล่ีเฉพาะ

None

รูปทางพิเศษ

1

2

3

4

5

6

7

8 

9

0

รูปท่ี 3.4 ผังรายการรหัสหลักท่ี 2

หลักท่ี 3 รูปร่างเฉพาะ

ระบุรูปร่างท่ีละเอียดช้ืนของ blank เช่น รูปร่างหลักเป็น ล่ีเหล่ียม ระบุให้ละเอียดช้ืนเป็นล่ีเหล่ียม 

ลัตตุรัส เป็นตน จำนวนลัญลักษณ์10 ตัว (Decimal) แสดงด้วย (0 ,1 ,.... 9) รหัสหลักน้ีจะช้ืนอยู่กับรหัสหลัก 

2 ตังรูปท่ี 3.5 ก ถึง ช

H isเด

รหัสหลักท่ี 3 ได้มาจากรปร่างเฉพาะของ blank ท่ีมีการผลิตอยู่ในโรงงานตัวอย่าง และท่ีเป็นไป
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หลักท 
2

หลักทึ่
3

'พกลม

วง่ร
ค ่พ ึ๋พ กลม

เซ็กต์เมนต์

None
None
None
None
อนๆ

01
02
03

04

05

06

07

08 

09

00

หลักท 
2

สามเหลิยม หลักท
3

ห้ไนเท่า 

ต์านไม่เท่า

ห้านเท่า 2 ห้าน

None
None
None
None
None
อ่ึนๆ

10
11
12
13

14

15

16

- 17

- 18

ก) ข)

หลักปี 
2

ส์เหลึ๋ยมมุมฉาก หลักri

ลัตุรัส
พทพา
อางหมุ

«าวห๓ มตัด

«นม!ปียก^น

ลัน!«นาน

None
None
None
อ่ืนๆ

■ 20 
- 21 
- 22
- 23

- 24 

. 25

- 26

- 27

- 28

หลักท่ี 
2

ห้าเหลี่ยม หลักที่ 
3

แบบที่ 1

แบบที่ 2

None
None
None
None
None
None
None
อ่ืนๆ

- 30

- 31

- 32

- 33

- 34

- 35

- 36

- 37

- 38

- 39

ค)

หลักที่ 
2

โไกเหล่ียม หลักที่ 
3

แบบท่ี :

แบบที่ 2

None
None
None
None
None
None
None
อ่ืนๆ

- 40

- 41

- 42

- 43

- 44

- 45

- 46

- 47

- 48

- 49

หลักที่ 
2

แปดเหลัยม หลักที่ 
3

แบบท่ี 1

แบบที่ 2

เฌบที่ 3

None
None
None
None
None
None
อ่ืนๆ

- 50

- 51

- 52

- 53

- 54

- 55

- 56

- 57

- 68

จ) ฉ)
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E แผ่นคลี่กรวย
70

71

72

73

74

75

76

77

78

79

ฉ)

0
1
2
3

ทลักท๋ึ 3บ่ร่พทิเศษ พ ํ!กท ึ่ 4

2 9 3 5

6
7

8 
9

หลายเหลี่ยมคล้ายคัว ร__________

คัว L  เอ ยง

เซ็กตเมนตรองวงแหวน

ลี่เหลี่ยมคางหยู+ค่พงกลม 2 ล้าน

ลี่เหลี่ยม+ครึ๋งวงกลม 1 ล้าน

เปสนามฟุตบอล 

None

None

None 

อนๆ

90

91

92

93

94

95

96

97

98

99

ช)

ช)

รูปที่ 3 .5 ผ ังรายการรหัสหลักที่ 3

หลักที่ 4 พ ื้นที่ท ี่เหลี่ยมที่บรรจุ b lank

ระบุพ ื้นที่ร ูปที่เหลี่ยมที่บรรจุ b lan k  ได เพึ่อให ้ทราบพื้นที่ของดายบล็อคอย่างคร่าวๆ ว ่าม ีขนาด  

เล ็กหรอใหญ่เท่าไร พื้นที่แท่นเครอง (b o ls te r area) ของเครึ่องเพรสขนาดใดจงจะพอ จำน วนส ัญ ล ักษณ ์10 

ตัว (Decim a l) แสดงด้วย (0 ,1 ,...,9 ) แต่ที่ใช้อยู่ม ี 8 ตัว ตังรูปที่ 3 .7
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รหัสหลักท่ี 4 ได้มาจาก bolster area ของเคร่ึองเพรส โดยหาค่าของช่วงจากพ้ืนท่ีสิ,เหล่ียมท่ี 

บรรจุ blank ได้ แล้วพ้ืนท่ีของฐานพิมพ์ล่างต้องใช้พ้ืนท่ีไม่เกิน bolster area Capacity ของเคร่ีองเพรสท่ีม่อยู่ 

ในโรงงานตัวอย่าง

ตัวอย่างเช่น เคร่ึองเพรส 110 ตันม bolster area = 700x1000 มม.2จะได้พ้ืนท่ีล่ีเหล่ียมท่ีบรรจุ 

blank ได้ ไม่เกิน 480x540 มม.2

จากรูปท่ี 3.6 ซึ่งแสดงความลัมพ์นธ์ระหว่างฐานพิมพ์ล่างกับ พท.ท่ีบรรจุ blank จากทฤษฏีการ 

ออกแบบแม่พิมพ์และโรงงานตัวอย่างกำหนดข้ึน โดยใช้ขนาดใหฤj ท่ีสุดท่ีเป็นไปได้คือ Die block หนา50มม. 

และรูปร่าง blank มีมุมแหลม

โดยท่ี พ  คือ ความกว้างของฐานพิมพ์ล่าง

PW คือ ความกว้างของล่ีเหล่ียมท่ีบรรจุ blank ได ้

L คือ ความยาวของฐานพิมพ์ล่าง 

PL คือ ความยาวของล่ีเหล่ียมท่ีบรรจุ blank ได้ 

จาก พ  = PW+(2)(100+20) จะได้ PW = พ -220

= 700-220 

= 480 มม.

จาก L = PL+(2)(130+100) จะได้ PL = L-460

= 1000-460

= 540 มม.



95

130

° , 1

10
0

1 100 พท. ÎÎ ฃรรรุ blank
'ไ'''' , พุ'''':' ‘’‘1'''/• PW

D ie  b lo c k

mm - • • 'พ:.',-.- ะ ^ ^ ® ^
PL

H
K l
ธ .'-

.

L=PL+(2)(130+100)

รูปท่ี 3.6 ความลัมพ้นธ์ระหว่างฐานพิมพ์ล่างกับ พท.ท่ีบรรจุ blank

พท.สีเหล่ียมล้อมช้ินงาน

460 X 540
380 x 710 
460 X 930
600 X 940
880 X 940

680x2240
1280 x 2040

None
None 
อ่ืน ๆ

0
1
2
3
4
5
6
7
8 
9

รูปท่ี 3.7 รายการรหัสหลักท่ี 4

หลักท่ี 5 แรงคัด

ระบุแรงตัด เพ่ึอให้ทราบว่าใช้เคร่ึองเพรสขนาดก่ีตัน จำนวนลัญลักษณ์10ตัว (Decimal) แสดง 
ด้วย (0,1.....9) แต่ท่ีใช้อยู่ม 9 ตัว ตังรูปท่ี 3.8

รหัสหลักท่ี 5 ได้มาจากขนาด Capacity ของเคร่ึองเพรส โดยหาค่าของช้วงจากแรงตัดท่ีต้องใช้ท่ี 
ทำให้แรงรวมไม่เกิน Capacity ของเคร่ึองเพรสท่ีมีอยู่ในโรงงานตัวอย่าง
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ตัวอย่างเช่น เคร่ึองเพรส Capacity 110 จะใช้ใด้กับแรงตัดไม่เกน 79 ตัน โดยหาได้จากสูตรท่ีใช ้

คำนวณ แรงรวม = (1.4 X แรงตัด) จะได้ แรงตัด = แรงรวม/1.4

= 110/1.4 

= 79 ตัน

แรงตัด

0 - 43
44-7S

80-107
108-143
144-179
180-250
25า - 286
287 - 357

None
อ่ึน ๆ

0
1
2
3
4
5
6
7
8

รูปท่ี 3.8 รายการรหัสหลักท่ี 5

หลักท่ี 6 ชนดวัสดุช้ินงาน

ระบุชนิดชองวัสดุช้ินงาน เพ่ึอให้ทราบคุณสมบ้ติของวัสดุ เช่น ความต้านแรงเฉือน ความต้านแรง 

ด้ง เป็นต้น จำนวนลัญลักษณ์ 8 ตัว (Octal) แสดงด้วย (0,1 7) แต่ท่ีใช้อยู่มี 6 ตัว ตังรูปท่ี 3.9

รหัสหลักท่ี 6 ได้มาจากชนิดของวัสดุที่ใช้ผลตผสิตกัฑณ์ของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งขณะท่ีทำการ 

วลัยมีวัสดุท่ีใซ้อยู่โดยแบ่งตามคำความต้านแรงเฉือนได้ 6 กลุ่ม
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หลักท่ี 6

รูปท่ี 3.9 รายการรหัสหลักท่ี 6

หลักท่ี 7 ความหนาช้ินงาน

ระบุความหนาของชิ้นงานจำนวนลัญลักษณ์ 5 ตัว แสดงด้วย (0,1, 2, 3, 4)

รหัสหลักท่ี 7 ได้มาจากช่วงขนาดของความหนาชิ้นงานท่ีมีผลทำให้ช้ินส่วนชองแม่พมฟมีมีติต่าง 

กัน โดยแบ่งได้เป็น 5 กลุ่มตามคู่มอการออกแบบแม่ฟ้มพ์ ดังรูปท่ี 3.10

< 1.6
1.6-3.2

หลักท่ี 7
ความหนาช้ินงาน 3.3-4.8

49 -6 .4
>6.4

รูปท่ี 3.10 รายการรหัสหลักท่ี 7

หลักท่ี 8 ทํศทางกา?ป้อนวัสดุ

ระบุทํศทางการป้อนวัสดุ เพ่ีอทราบกงการวางตำแหน่งของไกด์ เช่น วางในลักษณะเพ่ีอป้อนช่น 

งานทางด้านหน้า เป็นด้น จำนวนลัญลักษณ์8 ตัว (Octal) แสดงด้วย (0,1.....7) แต่ท่ีใช้อยู่มี 4 ตัว ดังรูป

3.11

=51
-
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ร ห ัส ห ล ัก ท ี่ 8  ไ ด ้ม า จ า ก ท ศ ท า ง ก า ร ป ้อ น ว ัส ด ุซ ึ่ง ม ีผ ล ต ่อ ล ัก ษ ณ ะ ก า ร ว า ง ต ำ แ ห น ่ง  G u id e  p o s t  s e t  

ซ ึ่ง แ บ ่ง ได ้เป ็น  3  ก ล ุ่ม  ต า ม ค ู่ม ีอ ก า ร อ อ ก แ บ บ แ ม ่พ ิม พ ์

ป้อนด้านหน้า
ป้อนด้านข้าง

ป้อนด้านหน้าและด้านข้าง
Nonev J  ทัศทางการป้อนวัสดุ
Noneหลักทั 8
None
None
อ่ึน ๆ

ร ูป ท ี่ 3 .1 1  ร า ย ก า ร ร ห ัส ห ล ัก ท ี่ 8

ร า ย ล ะ เอ ีย ด ข อ ง ล ัญ ล ัก ษ ณ ์ข อ ง ร ห ัส แ ต ่ล ะ ห ล ัก ม ีด ัง ต ่อ ไป น ี้

ห ล ัก ท ี่ 1 : ป ร ะ ๓ ท ข อ ง แ ม ่พ ิม พ ์

รหัส ประนาทแม่พิมพ์ อธิบาอ
0 B la n k  d ie แ ม ่พ ิม พ ์ด ัด ง า น ด ัด ท ี่ต ้อ ง ก า ร เอ า ส ่ว น ท ี่ถ ูก ด ัด ไป แ ป ร ส ภ า พ เป ็น  

ช ิ้น ง า น ต ่อ ไป

1 H a f t  b la n k in g  d ie แ ม ่พ ิม พ ์ด ัด ท ี่พ ั้น ซ ์จ ะ ห ย ุด ก ่อ น ท ี่ช ิ้น ง า น จ ะ ข า ด

2 T r im m in g  d ie แ ม ่พ ิม พ ์ด ัด ข อ บ ส ่ว น ท ี่ไ ม ่ต ้อ ง ก า ร อ อ ก จ า ก ช ิ้น ง า น ท ี่ช ิ้น ร ูป แ ล ้ว

3 N o tc h in g  d ie แ ม ่พ ิม พ ์ด ัด ข อ บ ช ิ้น ง า น เป ็น ร ูป ร ่า งต ่า งๆ

4 S e p a r a t in g  d ie แ ม ่พ ิม พ ์ด ัด แ ย ก ช ิ้น ง า น อ อ ก เป ็น  2  ส ่ว น ห ร ือ ม า ก ก ว ่า

5 P ie r c in g  d ie แ ม ่พ ิม พ ์ด ัด เจ า ะ เพ ี่อ น ำ ร ูไป ใช ้

6 P e r fo r a t in g  d ie แ ม ่พ ิม พ ์ด ัด เจ า ะ ห ล า ย ร ูพ ร ้อ ม ก ัน

7 S h a v in g  d ie แ ม ่พ ิม พ ์ด ัด ค ร ั้ง ท ี่ส อ ง ห ล ัง จ า ก ท ี่ s h e a r in g  ห ร ือ  c u t t in g  ม า แ ล ้ว  

เพ ี่อ ท ำ ให ้ผ ิว ข อ บ ข อ งช ิ้น ง า น เร ืย บ

8 R e c ip r o c a t in g  b la n k in g  d ie แ ม ่พ ิม พ ์ด ัด ท ี่เพ ี่ม พ ั้น ช ์แ ล ะ ด า ย อ ีก ห น ี้ง ช ุด  โด ย ช ุด แ ร ก จ ะ ท ำ ง า น  

เม ึ่อ  h a l f - b la n k in g  แ ล ้ว พ ั้น ช ์แ ล ะ ด าย ช ุด ท ี่ส อ งจ ะ ท ำ  h a l f 

b la n k in g  เห ม อ น 'ช ุด แ รก  แตท่ำใน ท ัศ ท า ง ต ร ง ข ้า ม
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หลักที่ 1 : ประนาทของแม่พ ิมพ์ (ต่อ)

ร,พร ประเภทแม่พิมพ์ อธิบาอ
9 Finish blanking die แม่พิมพ์ตัดละเอยด ช่อง'ว่างระหว่างพั้นช์และดายและรัศมีของ 

มุมดายจะน้อยมาก ทำให้ผวเรียบ ขนาดแม่นยำชิ้น

A Fine blanking die แม่พิมพ์ตัดละเอียดที่แผ่นยํดม่ส่วนนูนรูปสามเหลี่ยมใกล้กับ 
ฑั้นช์ ทำ'ไห้ผวตัดเรียบ ขณะตัดจะมี cushion รองรับงานตัด 
เพ่ือ'ให้เกิด burr น้อยที่สุด

หลักท่ี 2, 3 ะ ลักษณะของรูปร่างช้ินงาน



หลักที่ 2, 3 : ล ักษณะของรูปร ่างช ิ้นงาน (ต่อ)

รห'■ ร รปร่าง«นิ
สามเหล่ียม ม่มุมฉาก

สามเหล่ียม มมุมมากว่า 90 องศา

รป
13

14

สีเหลยมจัตุรัส(มุมฉาก+ด้านเท่า)

สี่เหล่ียมผนผ้า(มุมฉาก+ด้านเท่า)

ส่ีเหล่ียมคางหมุ(ขนาด 1 ด้าน)

ล่ีเหล่ียมข้าวหลามตัด(มุมตรงข้ามเท่ากัน)

ล่ีเหล่ียมด้านขนาน+มุมตรงข้ามเท่ากัน

20

21

22

23

24

25 ล่ีเหล่ียมขนมเปียกปูน(ด้านขนาน+ด้านเท่า)

30

31

ห้าเหล่ียมด้านเท่า

ห้าเหล่ียมมมุมฉาก 2 มุม

40

41

หกเหล่ียมด้านเท่า

หกเหล่ียมด้านไม่เท่าแบบท่ี 1



หลักที่ 2, 3 ะ ล ักษณะของรูปร่างช ิ้นงาน (ต่อ)

รหัส รูปร่าง รูป
42 หกเหล่ียมด้านไม่เท่าแบบท่ี 2

m

50 แปดเหล่ียมด้านเท่า

%

51 แปดเหล่ียมด้านไม่เท่าแบบท่ี 1

m

52 แปดเหล่ียมด้านไม่เท่าแบบท่ี 2 •
60 ตัวอักษร E E
61 ตัวอักษร F F
62 ตัวอักษร H H
63 ตัวอักษร L L
64 ตัวอักษร M M
65 ตัวอักษร N N
66 ตัวอักษร T T
67 ตัวอักษร บ บ ่
68 ตัวอักษร Y Y
70 แผ่นคล่ีกรวย H
71 แผ่นคล่ีกล,องเปิด +
72 แผ่นคล่ีกล่องปิด t
90 หลายเหล่ียมคลัายตัว ร

J
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หลักที่ 2, 3 ะ ล ักษณะของรูปร ่างช ิ้นงาน (ต่อ)

หลักท่ี 4 : พ้ืนท่ีกรอบส่ีเหส่ียมล้อมช้ินงาน

รห้ส เครื่องเพรส Bolster area พท.สี่เหสี่อมบรรจุ blank
0 110 700x1000 480x540
1 AIDA150 600x1170 380x710
2 AIDA200 680x1290 460x930
3 C-200 820x1400 600x940
4 STD 200 1100x1400 880x940
5 OBU 250 900x2700 680x2240
6 400,500 1500x2500 1280x2040

J9 อินๆ
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หลักที่ 5 : ขนาดของแรงตัดที่ใช ้

รหัส Capacity
ของเคร๋ึองเพรส (ตัน)

แรงหัด
(ตัน)

0 60 0 -4 3
1 110 44-79
2 150 80-107
Oช 200 108-143
4 250 144 -179
5 350 180-250
6 400 251 - 286
7 500 287 - 357
9 >357

หลักท่ี 6 : ชนดของวัสดุช้ินงาน

รหัส ว้สดุชนงาน ความหัานแรงเฉีอน
(กก./มม.2)

0 SPH, SPC, SPG, SEC, SA11 SA2 26.0
1 SS41 37.5
2 SS34 31.5
3 SAPH40 40.0
4 SAPH41 41.0

J9 อิน ๆ



ตารางที่ 3.1 ส ัญล ักษณ ์ของว ัสด ุช ิ้นงาน

สัญลักษณ์' อธิบาย

SPH Hot-rolled Mild steel
SPC Cold-rolled Carbon steel
SPG Galvanized
SEC Electrolytic Zinc-coated steel
SS Constructional steel sheet

SAPH Hot-rolled steel for Automobile structural uses

• V

หลักท่ี 7 : ความหนาของวัสดุช้ินงาน

รหัส ความหนา (มม.)

0 0 -1 .6
1 1 .7-3 .2
2 3 .3 -4 .8
3 4 .9 -6 .4
4 มากกว่า 6.4

หลักท่ี 8 : ทิศทางการป้อนวัสดุ

รหัส ทิศทางการป้อนช้ินงาน
1

0 ป้อนด้านหน้า •  •
©

t

1 ป้อนด้านข้าง $
•  •  

• ร

fl
2 ป้อนด้านหน้าและด้านข้าง ^

•  •  
•  e ท̂ ^

t
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3.4. ตัวอยางกา?ใช้ระบบการจำแนกชนดและให้รหัสแม่พิมพ์

ตัวอย่างท่ี 1 แม่พิมพ์ตัดช้ินงานต ัง รูปข้างล่าง วัสดุ SPHC มีความต้านแรงเฉีอน 26 kgf/mm2

คำนวณหาแรงตัด

แรงตัด = ความหนาวัสดุ X ความยาวเต้นรอบรูปช้ินงาน X ความต้านแรงเฉือน

= 1.6 X (80+50+280+280) X 26 = 28,704 kgf «  29 ตัน 

และในการผลิตต้องการป้อนแผ่นวัสดุทางด้านหน้า

สรุป ลักษณะของแม่พิมพ์ท่ีต้องการ เป็นตังต่อไปน้ี

1. เป็นแม่พิมพ์ตัด (blanking)

2. รูปร่างชิ้นงานมีรูปร่างสี่เหลี่ยมคางหมู

3. พ้ืนท่ีส่ีเหล่ียมล้อมรูป 80 X 250 มม.2

4. แรงตัด 29 ตัน

5. วัสดุ SPHC

6. ความหนาช้ินงาน 1.6 มม.

7. ทิศทางการป้อน ด้านหน้า

จะไต้รหัสของ แม่พ ิมพ์ตังนี้ 0 -22-00000
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