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■ความยาวของไกดสำหรับสตริปเปอรไกดพิน

ความยาวในสวนที่สวมอัดของไกดพินสำหรับแผนยึดพั้นช
ความหนาของแผนยึดที่เหมาะสมที่สุดที่จะทำให
ไดฉากกันคือ 1.5～2 เทาของเสนผาศูนยกลาง
ไกดพิน (รูปที่ 7)
T ≧ D,  T＝(1.5～2)D

ความยาวของไกดสำหรับแผนสตริปเปอร
ความหนาของแผนยึดที่เหมาะสมที่สุดที่จะทำให
ไกดยึดอยูในตำแหนงไดอยางมั่นคงคือ 1.5～2 
เทาของเสนผาศูนยกลางของไกดพิน (รูปที่ 8)
T ≧ D,  T＝(1.5～2)D

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

PRECAUTIONS ON ASSEMBLING STRIPPER GUIDES (ขอสังเกตเกี่ยวกับการประกอบสตริปเปอรไกด)

■ผลของความผิดพลาดในการกลึง และชองวาง (ของกาว) บนสตริปเปอรไกด
ผลของการขึ้นรูปเพลทตางๆ (พั้นชเพลท, ดายเพลท, และสตริปเปอรเพลท) ผิดพลาดและการมีชองวางระหวางไกดบุชกับกาว ทั้งหมดนี้สามารถทำใหเกิด 
มีปญหาในการประกอบได เพราะมีโอกาสที่จะเกิดการไมรวมศูนยกันของชิ้นสวนตางๆ และจะทำใหพั้นชเกิดการสึกหรอ และเสียหายอยางรวดเร็ว
ขจัดสาเหตุของปญหาขางตนโดยใชวิธีการแกไขดังตอไปนี้

วิธีการแกไข
(I)    ขยายรูของพั้นชไกดบุชใหใหญขึ้น 

เมื่อรูของพั้นชไกดบุชมีขนาดใหญขึ้น สตริปเปอรเพลทก็จะทำหนาที่สตริปชิ้นงานเพียงอยางเดียว แตเพราะการสูญเสียหนาที่พั้นชไกดไป 
ทำใหไมเหมาะที่จะนำไปใชกับงานที่มีความหนานอยและงานที่ตองใชความแมนยำสูง

(II)   ปรับแตงพั้นชไกดใหเปนแบบฝงแลวทำการปรับ 
ซึ่งจะชวยใหสามารถทำการปรับไดงาย แตก็มีคาใชจายเพิ่มขึ้น

(III)  ปรับดาย 
ใชแผนชิม และแผนรอง เสริมเขาไปที่ดายแบบบล็อค เพื่อปรับตำแหนงใหรวมศูนยกัน

(IV)  ใชพินอางอิงสำหรับการปรับ 
พินอางอิงสามารถใชปรับระดับชองวางที่ไมสม่ำเสมอระหวางไกดบุชกับกาวล็อคไทต

(V)   ปรับรูติดตั้งของสตริปเปอรไกดบุชใหมีความแมนยำ มีคา Clearance ในระดับต่ำที่สุด 
สำหรับงานพรีซิชั่นดายซึ่งไมมีขอผิดพลาดในเรื่องของการขึ้นรูปเกิดขึ้น ทางหนึ่งที่แกปญหาไดคือการลดขนาดชองวางของรูและบุชใหนอยลง  
ในกรณีนี้ การรวมศูนยและความกลมของบุชมีความสำคัญมาก ใหเลือกใชบุชแบบมีความแมนยำสูง (VG・TG series) และเพิ่มการปรับแตง  
DRC ดวย
การสวมอัดบุช ก็เปนอีกทางเลือกหนึ่งที่จะชวยปองกันได แตไมเหมาะสำหรับพรีซิชั่นดาย เพราะจะมีความเสียหายเกิดขึ้นระหวางการลดลง 
ของขนาดเสนผาศูนยกลางภายใน หรือความไมแข็งแรงของการจับยึด

■การประกอบสตริปเปอรไกดพิน

แบบมีบา

(1) ไกดพินแบบมีบา จะถูกสวมอัดเขากับแผนเพลท 
โดยตรง วิธีนี้จะชวยลดความผิดพลาด และงาย 
ที่จะทำใหเกิดความตั้งฉาก (รูปที่ 1)

(2) โดยหลักการแลวหลังจากทำการประกอบแบบ 
สวมอัดแลว จะตองมีการปรับความหนาบาของ 
สวนที่โผลพนผิวเพลทออกใหหมด (รูปที่ 2) 
(แตอาจจะปรับความลึกของรูก็ได โดยเราสามารถ 
เลือกใช TG/VG ที่มีคาพิกัดความเผื่อของบา 
5

0
－0.05 ก็ได แตสำหรับ SGPH・SGOH การเพิ่ม 

การปรับแตง TKC ก็จะชวยใหสามารถปรับปรุง 
คาพิกัดความเผื่อได)

(3) หากมีชองวางบริเวณบา การเคลื่อนที่แมเพียง 
เล็กนอยขณะใชงานก็สงผลตอความตั้งฉากไดมาก 
(รูปที่ 3)

แบบตรง

(1) เมื่อสวมอัดไกดพินแบบตรงในลักษณะเอียง 
ระหวางที่ประกอบ อาจทำใหเกิดการติดขัด 
ขณะเลื่อนไกดพินได ทั้งนี้เพราะเกิดความ 
ไมไดฉากกัน (รูปที่ 4)

(2) การตั้งฉากกันจะเกิดขึ้นอยางสมบูรณเมื่อทำ
การสวมอัดไกดพินโดยใชไกดชวย (รูปที่ 5)
สำหรับไกดพินแบบโบลท ความไมไดฉากกัน 
อาจมีสาเหตุจากการที่ไมประคองไกดพินใหสวน 
ปลายไดฉากกับพื้นผิวในขณะขันโบลท (รูปที่ 6)
(มุมที่ถูกตองของ SGPN และ SGON สามารถ 
แกไขโดยการปรับแตงเพิ่มเติม TCG สำหรับ TG/ 
VG Series ไดรับการขัดผิวสวนปลายกอนจัดสง)

A

B

1δ δ

โดเวลพิน
(พินอางอิง)

Clearance ของกาวล็อกไทต

สเปเซอร
รองสำหรับ
กาวล็อกไทต

(IV) การประกอบโดยใชพินอางอิง (V) การปองกันความผิดพลาดจาก
 Clearance ของกาว (การกลึง DRC)

(I)  การปรับโดยขยายรู
  ของไกดบุช

(III) การปรับตำแหนงดวย
 แผนชิมและแผนรอง

• การเบี่ยงเบนจากจุดศูนยกลางเนื่องจากมีความผิดพลาด
 ในการขึ้นรูป (A≠B)

• การเบี่ยงเบนจากจุดศูนยกลางและพั้นชดัดงอ
 เนื่องจากมีชองวางของกาวล็อกไทต

((II))การปรับโดยการฝง

T

D
D

T

(รูปที่ 7) (รูปที่ 8)

บุช

ไกดพิน

(รูปที่ 4) (รูปที่ 5) (รูปที่ 6)

สวมอัด สวมอัด

ไกด

เอียง

(รูปที่ 1) (รูปที่ 2) (รูปที่ 3)

ชองวาง

สวมอัด

เจียรผิว
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■ความยาวของไกดสำหรับสตริปเปอรไกดพิน

ความยาวในสวนที่สวมอัดของไกดพินสำหรับแผนยึดพั้นช
ความหนาของแผนยึดที่เหมาะสมที่สุดที่จะทำให
ไดฉากกันคือ 1.5～2 เทาของเสนผาศูนยกลาง
ไกดพิน (รูปที่ 7)
T ≧ D,  T＝(1.5～2)D

ความยาวของไกดสำหรับแผนสตริปเปอร
ความหนาของแผนยึดที่เหมาะสมที่สุดที่จะทำให
ไกดยึดอยูในตำแหนงไดอยางมั่นคงคือ 1.5～2 
เทาของเสนผาศูนยกลางของไกดพิน (รูปที่ 8)
T ≧ D,  T＝(1.5～2)D

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

PRECAUTIONS ON ASSEMBLING STRIPPER GUIDES (ขอสังเกตเกี่ยวกับการประกอบสตริปเปอรไกด)

■ผลของความผิดพลาดในการกลึง และชองวาง (ของกาว) บนสตริปเปอรไกด
ผลของการขึ้นรูปเพลทตางๆ (พั้นชเพลท, ดายเพลท, และสตริปเปอรเพลท) ผิดพลาดและการมีชองวางระหวางไกดบุชกับกาว ทั้งหมดนี้สามารถทำใหเกิด 
มีปญหาในการประกอบได เพราะมีโอกาสที่จะเกิดการไมรวมศูนยกันของชิ้นสวนตางๆ และจะทำใหพั้นชเกิดการสึกหรอ และเสียหายอยางรวดเร็ว
ขจัดสาเหตุของปญหาขางตนโดยใชวิธีการแกไขดังตอไปนี้

วิธีการแกไข
(I)    ขยายรูของพั้นชไกดบุชใหใหญขึ้น 

เมื่อรูของพั้นชไกดบุชมีขนาดใหญขึ้น สตริปเปอรเพลทก็จะทำหนาที่สตริปชิ้นงานเพียงอยางเดียว แตเพราะการสูญเสียหนาที่พั้นชไกดไป 
ทำใหไมเหมาะที่จะนำไปใชกับงานที่มีความหนานอยและงานที่ตองใชความแมนยำสูง

(II)   ปรับแตงพั้นชไกดใหเปนแบบฝงแลวทำการปรับ 
ซึ่งจะชวยใหสามารถทำการปรับไดงาย แตก็มีคาใชจายเพิ่มขึ้น

(III)  ปรับดาย 
ใชแผนชิม และแผนรอง เสริมเขาไปที่ดายแบบบล็อค เพื่อปรับตำแหนงใหรวมศูนยกัน

(IV)  ใชพินอางอิงสำหรับการปรับ 
พินอางอิงสามารถใชปรับระดับชองวางที่ไมสม่ำเสมอระหวางไกดบุชกับกาวล็อคไทต

(V)   ปรับรูติดตั้งของสตริปเปอรไกดบุชใหมีความแมนยำ มีคา Clearance ในระดับต่ำที่สุด 
สำหรับงานพรีซิชั่นดายซึ่งไมมีขอผิดพลาดในเรื่องของการขึ้นรูปเกิดขึ้น ทางหนึ่งที่แกปญหาไดคือการลดขนาดชองวางของรูและบุชใหนอยลง  
ในกรณีนี้ การรวมศูนยและความกลมของบุชมีความสำคัญมาก ใหเลือกใชบุชแบบมีความแมนยำสูง (VG・TG series) และเพิ่มการปรับแตง  
DRC ดวย
การสวมอัดบุช ก็เปนอีกทางเลือกหนึ่งที่จะชวยปองกันได แตไมเหมาะสำหรับพรีซิชั่นดาย เพราะจะมีความเสียหายเกิดขึ้นระหวางการลดลง 
ของขนาดเสนผาศูนยกลางภายใน หรือความไมแข็งแรงของการจับยึด

■การประกอบสตริปเปอรไกดพิน

แบบมีบา

(1) ไกดพินแบบมีบา จะถูกสวมอัดเขากับแผนเพลท 
โดยตรง วิธีนี้จะชวยลดความผิดพลาด และงาย 
ที่จะทำใหเกิดความตั้งฉาก (รูปที่ 1)

(2) โดยหลักการแลวหลังจากทำการประกอบแบบ 
สวมอัดแลว จะตองมีการปรับความหนาบาของ 
สวนที่โผลพนผิวเพลทออกใหหมด (รูปที่ 2) 
(แตอาจจะปรับความลึกของรูก็ได โดยเราสามารถ 
เลือกใช TG/VG ที่มีคาพิกัดความเผื่อของบา 
5

0
－0.05 ก็ได แตสำหรับ SGPH・SGOH การเพิ่ม 

การปรับแตง TKC ก็จะชวยใหสามารถปรับปรุง 
คาพิกัดความเผื่อได)

(3) หากมีชองวางบริเวณบา การเคลื่อนที่แมเพียง 
เล็กนอยขณะใชงานก็สงผลตอความตั้งฉากไดมาก 
(รูปที่ 3)

แบบตรง

(1) เมื่อสวมอัดไกดพินแบบตรงในลักษณะเอียง 
ระหวางที่ประกอบ อาจทำใหเกิดการติดขัด 
ขณะเลื่อนไกดพินได ทั้งนี้เพราะเกิดความ 
ไมไดฉากกัน (รูปที่ 4)

(2) การตั้งฉากกันจะเกิดขึ้นอยางสมบูรณเมื่อทำ
การสวมอัดไกดพินโดยใชไกดชวย (รูปที่ 5)
สำหรับไกดพินแบบโบลท ความไมไดฉากกัน 
อาจมีสาเหตุจากการที่ไมประคองไกดพินใหสวน 
ปลายไดฉากกับพื้นผิวในขณะขันโบลท (รูปที่ 6)
(มุมที่ถูกตองของ SGPN และ SGON สามารถ 
แกไขโดยการปรับแตงเพิ่มเติม TCG สำหรับ TG/ 
VG Series ไดรับการขัดผิวสวนปลายกอนจัดสง)

A

B

1δ δ

โดเวลพิน
(พินอางอิง)

Clearance ของกาวล็อกไทต

สเปเซอร
รองสำหรับ
กาวล็อกไทต

(IV) การประกอบโดยใชพินอางอิง (V) การปองกันความผิดพลาดจาก
 Clearance ของกาว (การกลึง DRC)

(I)  การปรับโดยขยายรู
  ของไกดบุช

(III) การปรับตำแหนงดวย
 แผนชิมและแผนรอง

• การเบี่ยงเบนจากจุดศูนยกลางเนื่องจากมีความผิดพลาด
 ในการขึ้นรูป (A≠B)

• การเบี่ยงเบนจากจุดศูนยกลางและพั้นชดัดงอ
 เนื่องจากมีชองวางของกาวล็อกไทต

((II))การปรับโดยการฝง

T

D
D

T

(รูปที่ 7) (รูปที่ 8)

บุช

ไกดพิน

(รูปที่ 4) (รูปที่ 5) (รูปที่ 6)

สวมอัด สวมอัด

ไกด

เอียง

(รูปที่ 1) (รูปที่ 2) (รูปที่ 3)

ชองวาง

สวมอัด

เจียรผิว
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