
■寿命を向上するBJLパンチ

デイトンのBJLパンチは、R0.5の一定コーナー Rを持つことにより、急速なコーナー Rの摩耗と、製品のコーナーに発生しがちな許容を超えるバリの防止に役立ちます。
これにより、メンテナンスタイムの減少と、作動中におこるエッジ破損の危険を最小にします。
刃先形状L のパンチはメンテナンスコストを節約し、コーナー摩耗の減少により生産性は向上します。

注文例
Order 型式 － L1 － L P W R（Kのみ） コーティング

BJX10 － 19 － 90 P4.56 UDLC
BJR20 － 19 － 80 P15.01 W8.51 UDLC
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Eジェクトール®詳細  DP.558
EUDLCコーティング （より高性能なアルミ凝着防止機能ウルトラハードDLCコーティング） DP.564

出荷日
Delivery

（http://ec.misumi.jp）
お見積りください。にて

型式 L1
刃先長さ L

指定 0.01mm単位
ジェクトール®
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Type 刃先形状 D min. P max. P・W min. P・G max. R
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J4M
＊219 63 71 80 90 100 2.10 2.10

25
＊1

71 80 90 100 5.00 4.50

13
13 19 63 71 80 90 100 110 125

5.00 12.97 4.50 12.97 J6M
25 71 80 90 100 110 125

16
13 19 63 71 80 90 100 110 125

8.00 15.97 6.00 15.97 J6M
25 71 80 90 100 110 125

20
13 19 63 71 80 90 100 110 125

12.00 19.97 8.00 19.97 J9M
25 71 80 90 100 110 125

25 13 19 25 71 80 90 100 110 125 16.00 24.97 10.00 24.97 J9M

32 13 19 25 71 80 90 100 110 125 24.00 31.97 12.50 31.97 J12M

40 19 25 30 80 90 100 110 125 30.00 39.97 14.00 39.97 J12M

E注文時、刃先長さを必ずご指定ください。
X＊1：追加工XP・XWは適用不可。E＊2：P＜3.0のときジェクトール®ピンはJ2Mになります。
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異形状 DP.546

 ED32・D40はサイドホールなし

E 対角長Gが刃先寸法の最大値を超えないよう、P寸法とW寸法を
チェックしてください。

 E廻り止めは標準90°の位置につきます。追加工BSをご参照ください。

追加工 記号 刃先形状
X R L K O H J

刃
先

PXP

XW
W

XP P

XP

XW

刃先寸法変更（規格よりP・Wの寸法を小さくします）
XP・XW≧XP・XWmin
指定0.01mm単位

L1

P

最小 38

XBR
XBR

刃先長さ変更　
2.0≦XBR≦L1max　　　指定0.1mm単位
EXL併用の場合、 
最大刃先長さXBRmax＝L1max－（L－XL）

E シャンク部長さは38mm以上必要です。

XR
XR

刃先側端面R加工
0.3≦XR≦1.0 
指定0.1mm単位
EXR≦（P－C－0.5）/2

C寸法詳細 DP.558
X XC・XAR・XS併用不可

－

XC
XC 

刃先側端面C面取り加工
0.3≦XC≦1.0 
指定0.1mm単位
EXC≦（P－C－0.5）/2
　C寸法詳細 DP.558
X XR・XAR・XS併用不可

－

BB

XAR°

XAR

刃先側端面逆テーパー加工
0＜XAR≦10
指定1°単位
1.0≦BB＜L1

指定0.1mm単位
E D10の場合、P≧6.0かつL1≦15.0
X XR・XC・XS併用不可
指定方法 XAR5－ BB2.0

－

XS20

刃先シャー角追加
パンチ荷重軽減・カス
上がり対策として刃先
にシャー角をつけるこ
とができます。

－

XS21

XS22
E詳細・指定方法はDP.559
X XR・XC・XAR併用不可

追加工 記号 刃先形状
X R L K O H J

全
長 XL

全長変更
XL＜L   　　指定0.1mm単位
E 刃先から短くするのでL1寸法も自動的に短くなります。
E 刃先長さを維持する場合はXBRをご指定ください。
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BS

廻り止めボールシート位置変更
0≦BS＜360
指定1°単位　
E 0・180・270の場合追加費用はかかりません。
XX形状適用不可
 指定方法 BS225

SB

2ケ所目の廻り止めボールシート追加
E 最初のボールシート位置から前後90°以上離れた
位置に設置できます。パンチの再研磨を少なくする
利点があります。

E BSの指定がない場合最初のボールシート位置は
標準90°となります。

E X形状は180°～360°になります。
XD20以下適用不可
指定方法 SB225

そ
の
他

XK サイドホール不要
Eジェクトール®部品を抜き取ります｡

XJ 標準より小さいジェクトール®部品
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第1のボールシート
BS45°

第2のボールシート
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角度

L1（XBR）
2.0 13.1 19.1 25.1
〜 〜 〜 〜

13.0 19.0 25.0 30.0

D

10 1.4 1.5 4.0 －
13 4.0 4.0 4.0 －
16 4.0 4.0 4.0 －
20 6.0 6.0 6.0 －
25 8.0 8.0 8.0 －
32 10.0 10.0 10.0 －
40 12.0 12.0 12.0 12.0

XPmin
L1（XBR）

2.0 13.1 19.1 25.1
〜 〜 〜 〜

13.0 19.0 25.0 30.0
1.4 1.5 4.0 －
4.0 4.0 4.0 －
4.0 4.0 4.0 －
6.0 6.0 6.0 －
6.0 6.0 6.0 －
7.2 7.2 7.2 －
7.2 7.2 7.2 7.2

XP・XWmin

375374

JEKTOLE
®
 PUNCHES FOR HTSS/HEAVY DUTY・ALUMINUM STAMPING（STANDARD STEEL SKH51（M2）EQUIVALENT・SURFACE COATING－UDLC－）

ハイテン・重荷重用ジェクトール®パンチ アルミ専用
標準材質SKH51（M2）相当　－UDLCコーティング－

Alterations
追加工

型式 － L1 － L P（XP） W（XW） R（Kのみ） （XL・XR・BS…etc.） コーティング
BJX20 － 25 － 71 P16.01 XL70.0 UDLC
BJO13 － 19 － 63 P10.02 W8.03 XBR16.0 BS45 UDLC

シャンク径 
DT公差

M 材質
H 硬度

型式
刃先形状は下図 X R L K O H Jより選択Type 刃先形状

Dg5
SKH51（M2）相当
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