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ประมวลค าศัพท์ 
 

Cutting   Die                     =    แม่พิมพต์ดั   
Punch                                     =   รูปทรงของคมตดัมีพื้นท่ีหนา้ตดัตามรูปทรงของ                                                      
                                                            ช้ินงานมีความยาวจะถูกจบัยดึติดกบัแม่พิมพด์า้น 
                                                            บนของแม่พิมพจ์ะใชง้านร่วมกบั  ดาย 
Die                    =   อุปกรณ์ท่ีเป็นคมตดัช้ินงานท่ีอยูด่า้นล่างขอแม่พิมพ ์ 
                                                             ถูกจบัยดึอยูก่บัท่ีมีลกัษณะเป็นรูตารางของช้ินงาน                        
                                                             ใชร่้วมกบั พนัช์ 

Shear  Force                     =    แรงกระท าในทิศทางตั้งฉากกบัช้ินงานเป็นแรงท่ี  

                                                             พยายามท าใหช้ิ้นงานขาดออกจากกนั 

Clearance    =    ระยะช่องวา่งระหวา่ง พนัช์ และ ดาย 

Shear  Strength                     =    ความตา้นทานแรงเฉือน 

Blanking                               =    ช้ินงานท่ีผา่นการตดัออกเป็นช้ินเอาไปใชง้าน 

Blanking  Process                  =    กระบวนการตดัเฉือน 

Bending  Process                  =    กระบวนการข้ึนรูป 

Forging  Process                  =    กระบวนการทุบข้ึนรูป 

Extrusion Process                  =    กระบวนการอดัข้ึนรูป 

Single Die                             =    แม่พิมพเ์ด่ียว 

Strip                                      =    ขนาดของแผน่งาน 

Progressive Die                      =    แม่พิมพต่์อเน่ือง 

Blanking Die                       =    แม่พิมพต์ดัแผน่เปล่า 

Shearing Die        =    แม่พิมพต์ดัเฉือน 

Pressing Die             =    แม่พิมพเ์จาะ 

Shearing                        =    งานตดั 
Trimming Die                        =    แม่พิมพต์ดัขอบ 

Piercing                                =    การเจาะรู 

 



ฒ 

 

ประมวลค าศัพท์ (ต่อ) 
 

Piercing Cutting                    =   ทฤษฎีการตดั 
Shear   Stress       =   ความเคน้เฉือน 

Elastic Deformation    =   ช้ินงานเกิดการเปล่ียนรูปในช่วงการยดืหยุน่ 

Burr     =   ครีบ 

Penetration   =   การกดลึก 

Edge  Radius   =   ขอบโคง้มน 

Cut band   =   รอยตดัเฉือน 

Fracture    =   รอยฉีกขาด 

 Tool Steel   =    เหล็กเคร่ืองมือ 

Martensite   =    โครงสร้างเหล็ก   Martensite 

Bainite    =    โครงสร้างเหล็ก   Bainite 

Austenite   =    โครงสร้างเหล็ก 

Shank    =    ดา้ม 

Punch Holder Upper Shoe =    ตวัยดึ พนัช์ 

Die Holder or Lower Shoe =    ตวัยดึ ดาย 

Punch  Plate    =    แผน่ พนัช์ 

Fig Stripper   =    สตริปเปอร์ตายตวั 

Pilots    =    สลกัตวัน า 

Finger Stop   =    ตวัก าหนดต าแหน่ง 

Automatic Stop   =    ตวัก าหนดต าแหน่งของแผน่สตริปเม่ือผา่นมาถึงจุดสุดทา้ย 

 

 

 

 

 


