
662661
ミスミ プレススペック検索でらくらく選定！ミスミ プレス 2017

ブ
ロ
ッ
ク
ダ
イ

BLOCK DIES －FIXING－BOLT TYPE－

ボルト止めブロックダイ

M 材質
H 硬度

型式

SKD11相当 
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M（抜きタップ）

E 抜きタップに使うボルトは、
取付ボルトの1サイズ上の
ボルトです。

取付ボルト M（抜きタップ）
M3 M4

M4 M5

M6 M8

M8 M10

刃先形状 刃先形状

刃先形状

刃先形状

刃先形状

E P≧Wの場合 

0.15≦R＜W─2
E P＜Wの場合 

0.15≦R＜ P─2

XP＝W指定不可
E P＜Wの場合 
刃先形状にご注意
ください。

XP＝W指定不可 
E P＜Wの場合 
刃先形状にご注意
ください。

K
取付ボルト

J 型式 V H L
指定0.01mm単位

d h サイズ
min. P max. min. P max. min. W max. R

4 6 7.5 M3

3
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〜
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2
未
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の
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4 16
1.00～ 4.00

1.00～ 4.00
5 18 1.00～ 6.00

6.5 20 1.00～ 9.00

5 8 8.5 M4

4 18

10

1.00～ 4.00 1.00～ 4.00

1.00～ 6.00
5 20

1.00～ 6.00
1.00～ 6.00

6.5 22 1.00～ 9.00
8 25 1.00～12.00

6.5 11 10.5 M6

5 22

13

1.00～ 6.00 1.00～ 6.00

1.00～ 9.00
6.5 25

1.00～ 9.00
1.00～ 9.00

8 28 1.00～12.00
10 32 1.50～16.00
6.5 25

16

1.00～ 9.00 1.00～ 9.00

1.00～12.00
8 28

1.00～12.00
1.00～12.00

10 32 1.50～16.00
12.5 38 1.50～21.00

8 14 12.5 M8

8 32

20

1.00～12.00 1.00～12.00

1.50～16.00
10 35

1.50～16.00
1.50～16.00

12.5 40 1.50～21.00
15 45 1.50～26.00
10 35

25

1.50～16.00 1.50～16.00

1.50～21.00
12.5 40

1.50～21.00
1.50～21.00

15 45 1.50～26.00
17.5 50 1.50～31.00

（1）刃先がシャンクの中心にある場合

型式 V H － L －
指定0.01mm単位

P － W － R（ ）

BBDD 25 13 － 20 － P6.34 － W4.65

（2）刃先がシャンクの中心にない場合

型式 V H － L －
指定0.01mm単位

－
指定0.01mm単位

P － W － R（ ） X－Y

BBDD 25 13 － 20 － P6.34 － W4.65 － X6.35 － Y9.5

EX,Yの上下限値

刃先形状
2.5＋ P─

2≦X≦V－（2.5＋ P─
2）－（K＋ d─

2）, 2.5＋ P─
2≦Y≦H－（2.5＋ P─

2）

刃先形状
   2.5＋ P─

2≦X≦V－（2.5＋ P─
2）－（K＋ d─

2）, 2.5＋W─
2≦Y≦H－（2.5＋W─

2）

V

H H
/2

J

X0, Y0 V

H
Y

X

注文例
Order

EP＜Wをご指定の場合は、刃先の形状に充分ご注意ください。
EX,Y公差：±0.005（刃先 ）,±0.01（刃先       ）
Eブロックパンチの刃先位置指定方法とX,Yの概念が異なりますので、ご注意ください。
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型式 V H － L（LC）－ P－W－R －（BC・LKC…etc.）
BBD 25 13 － LC18 － P1.50 － BC3  －  LKC  －  ANF1.2

Alterations
追加工

追加工 記号 刃先形状

刃
先

BC
刃先長変更
1≦BC≦4
指定0.1mm単位

PKC
刃先公差変更

P ＋0.01
0  ⇨ ＋0.005

0

刃先公差変更

P・W±0.01 ⇨ ＋0.01
0

全
長

LC

全長変更
16＜LC＜35
指定0.1mm単位
（LKC・LKZ併用の場合、0.01mm単位指定可）

LKC

全長公差変更

L ＋0.4
＋0.2  ⇨ ＋0.05

0

（LC併用の場合、L寸法0.01mm単位指定可）

LKZ

全長公差変更

L ＋0.4
＋0.2  ⇨ ＋0.01

0

（LC併用の場合、L寸法0.01mm単位指定可）

BC
W

PT

T

LL
C

L
T

追加工 記号 刃先形状

そ
の
他

VKC1
V・H公差変更

V・H ＋0.01
0  ⇨V・H ＋0.005

0

VKC2
V・H公差変更

V・H ＋0.01
0  ⇨V・H 0

－0.005

NDC

ANF

アンギュラ角度変更
0≦ANF≦1.2
指定0.2°単位
Ed≦dmax
Ed＝P＋2｛（L－B)tan（ANF°）｝

L(
LC

)
B(

BC
)

d

V d max.
8 4.4
10 6.4
13 8.4
16 10.6
20 12.6
25 14.6

テーパ値 1/50 
0.573°角度（片側）

E P－Btan（ANF°）≧0.6 
W－Btan（ANF°）≧0.6

X 刃先が中心にない場合は 
適用不可

V

H

T

T

（例1） （例2）

（抜きタップ使用例）

抜きタップへボルトをねじ込み
ダイプレートより引き抜きます。

抜きタップへボルトをねじ込み
ダイを浮かせます。

使用例
Example ■特長および使用例

1．金型をバラさずにメンテナンスが可能です。
2． シムなどを利用することで金型組み立て後で
も微調整ができます。

出荷日
Delivery 3 ストーク A

1
50

ANFBÚ20'

導入部無し H・V－0.01
－0.03⇨

＋0.01
0


