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■ความยาวของไกดสำหรับสตริปเปอรไกดพิน

ความยาวในสวนที่สวมอัดของไกดพินสำหรับแผนยึดพั้นช
ความหนาของแผนยึดที่เหมาะสมที่สุดที่จะทำให
ไดฉากกันคือ 1.5～2 เทาของเสนผาศูนยกลาง
ไกดพิน (รูปที่ 7)
T ≧ D,  T＝(1.5～2)D

ความยาวของไกดสำหรับแผนสตริปเปอร
ความหนาของแผนยึดที่เหมาะสมที่สุดที่จะทำให
ไกดยึดอยูในตำแหนงไดอยางมั่นคงคือ 1.5～2 
เทาของเสนผาศูนยกลางของไกดพิน (รูปที่ 8)
T ≧ D,  T＝(1.5～2)D

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

PRECAUTIONS ON ASSEMBLING STRIPPER GUIDES (ขอสังเกตเกี่ยวกับการประกอบสตริปเปอรไกด)

■ผลของความผิดพลาดในการกลึง และชองวาง (ของกาว) บนสตริปเปอรไกด
ผลของการขึ้นรูปเพลทตางๆ (พั้นชเพลท, ดายเพลท, และสตริปเปอรเพลท) ผิดพลาดและการมีชองวางระหวางไกดบุชกับกาว ทั้งหมดนี้สามารถทำใหเกิด 
มีปญหาในการประกอบได เพราะมีโอกาสที่จะเกิดการไมรวมศูนยกันของชิ้นสวนตางๆ และจะทำใหพั้นชเกิดการสึกหรอ และเสียหายอยางรวดเร็ว
ขจัดสาเหตุของปญหาขางตนโดยใชวิธีการแกไขดังตอไปนี้

วิธีการแกไข
(I)    ขยายรูของพั้นชไกดบุชใหใหญขึ้น 

เมื่อรูของพั้นชไกดบุชมีขนาดใหญขึ้น สตริปเปอรเพลทก็จะทำหนาที่สตริปชิ้นงานเพียงอยางเดียว แตเพราะการสูญเสียหนาที่พั้นชไกดไป 
ทำใหไมเหมาะที่จะนำไปใชกับงานที่มีความหนานอยและงานที่ตองใชความแมนยำสูง

(II)   ปรับแตงพั้นชไกดใหเปนแบบฝงแลวทำการปรับ 
ซึ่งจะชวยใหสามารถทำการปรับไดงาย แตก็มีคาใชจายเพิ่มขึ้น

(III)  ปรับดาย 
ใชแผนชิม และแผนรอง เสริมเขาไปที่ดายแบบบล็อค เพื่อปรับตำแหนงใหรวมศูนยกัน

(IV)  ใชพินอางอิงสำหรับการปรับ 
พินอางอิงสามารถใชปรับระดับชองวางที่ไมสม่ำเสมอระหวางไกดบุชกับกาวล็อคไทต

(V)   ปรับรูติดตั้งของสตริปเปอรไกดบุชใหมีความแมนยำ มีคา Clearance ในระดับต่ำที่สุด 
สำหรับงานพรีซิชั่นดายซึ่งไมมีขอผิดพลาดในเรื่องของการขึ้นรูปเกิดขึ้น ทางหนึ่งที่แกปญหาไดคือการลดขนาดชองวางของรูและบุชใหนอยลง  
ในกรณีนี้ การรวมศูนยและความกลมของบุชมีความสำคัญมาก ใหเลือกใชบุชแบบมีความแมนยำสูง (VG・TG series) และเพิ่มการปรับแตง  
DRC ดวย
การสวมอัดบุช ก็เปนอีกทางเลือกหนึ่งที่จะชวยปองกันได แตไมเหมาะสำหรับพรีซิชั่นดาย เพราะจะมีความเสียหายเกิดขึ้นระหวางการลดลง 
ของขนาดเสนผาศูนยกลางภายใน หรือความไมแข็งแรงของการจับยึด

■การประกอบสตริปเปอรไกดพิน

แบบมีบา

(1) ไกดพินแบบมีบา จะถูกสวมอัดเขากับแผนเพลท 
โดยตรง วิธีนี้จะชวยลดความผิดพลาด และงาย 
ที่จะทำใหเกิดความตั้งฉาก (รูปที่ 1)

(2) โดยหลักการแลวหลังจากทำการประกอบแบบ 
สวมอัดแลว จะตองมีการปรับความหนาบาของ 
สวนที่โผลพนผิวเพลทออกใหหมด (รูปที่ 2) 
(แตอาจจะปรับความลึกของรูก็ได โดยเราสามารถ 
เลือกใช TG/VG ที่มีคาพิกัดความเผื่อของบา 
5

0
－0.05 ก็ได แตสำหรับ SGPH・SGOH การเพิ่ม 

การปรับแตง TKC ก็จะชวยใหสามารถปรับปรุง 
คาพิกัดความเผื่อได)

(3) หากมีชองวางบริเวณบา การเคลื่อนที่แมเพียง 
เล็กนอยขณะใชงานก็สงผลตอความตั้งฉากไดมาก 
(รูปที่ 3)

แบบตรง

(1) เมื่อสวมอัดไกดพินแบบตรงในลักษณะเอียง 
ระหวางที่ประกอบ อาจทำใหเกิดการติดขัด 
ขณะเลื่อนไกดพินได ทั้งนี้เพราะเกิดความ 
ไมไดฉากกัน (รูปที่ 4)

(2) การตั้งฉากกันจะเกิดขึ้นอยางสมบูรณเมื่อทำ
การสวมอัดไกดพินโดยใชไกดชวย (รูปที่ 5)
สำหรับไกดพินแบบโบลท ความไมไดฉากกัน 
อาจมีสาเหตุจากการที่ไมประคองไกดพินใหสวน 
ปลายไดฉากกับพื้นผิวในขณะขันโบลท (รูปที่ 6)
(มุมที่ถูกตองของ SGPN และ SGON สามารถ 
แกไขโดยการปรับแตงเพิ่มเติม TCG สำหรับ TG/ 
VG Series ไดรับการขัดผิวสวนปลายกอนจัดสง)

A

B

1δ δ

โดเวลพิน
(พินอางอิง)

Clearance ของกาวล็อกไทต

สเปเซอร
รองสำหรับ
กาวล็อกไทต

(IV) การประกอบโดยใชพินอางอิง (V) การปองกันความผิดพลาดจาก
 Clearance ของกาว (การกลึง DRC)

(I)  การปรับโดยขยายรู
  ของไกดบุช

(III) การปรับตำแหนงดวย
 แผนชิมและแผนรอง

• การเบี่ยงเบนจากจุดศูนยกลางเนื่องจากมีความผิดพลาด
 ในการขึ้นรูป (A≠B)

• การเบี่ยงเบนจากจุดศูนยกลางและพั้นชดัดงอ
 เนื่องจากมีชองวางของกาวล็อกไทต

((II))การปรับโดยการฝง

T

D
D

T

(รูปที่ 7) (รูปที่ 8)

บุช

ไกดพิน

(รูปที่ 4) (รูปที่ 5) (รูปที่ 6)

สวมอัด สวมอัด

ไกด

เอียง

(รูปที่ 1) (รูปที่ 2) (รูปที่ 3)

ชองวาง

สวมอัด

เจียรผิว
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［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)

PRECAUTIONS ON ASSEMBLING STRIPPER GUIDES (ขอสังเกตเกี่ยวกับการประกอบสตริปเปอรไกด)

■ผลของความผิดพลาดในการกลึง และชองวาง (ของกาว) บนสตริปเปอรไกด
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■การประกอบสตริปเปอรไกดพิน

แบบมีบา

(1) ไกดพินแบบมีบา จะถูกสวมอัดเขากับแผนเพลท 
โดยตรง วิธีนี้จะชวยลดความผิดพลาด และงาย 
ที่จะทำใหเกิดความตั้งฉาก (รูปที่ 1)

(2) โดยหลักการแลวหลังจากทำการประกอบแบบ 
สวมอัดแลว จะตองมีการปรับความหนาบาของ 
สวนที่โผลพนผิวเพลทออกใหหมด (รูปที่ 2) 
(แตอาจจะปรับความลึกของรูก็ได โดยเราสามารถ 
เลือกใช TG/VG ที่มีคาพิกัดความเผื่อของบา 
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－0.05 ก็ได แตสำหรับ SGPH・SGOH การเพิ่ม 

การปรับแตง TKC ก็จะชวยใหสามารถปรับปรุง 
คาพิกัดความเผื่อได)

(3) หากมีชองวางบริเวณบา การเคลื่อนที่แมเพียง 
เล็กนอยขณะใชงานก็สงผลตอความตั้งฉากไดมาก 
(รูปที่ 3)

แบบตรง

(1) เมื่อสวมอัดไกดพินแบบตรงในลักษณะเอียง 
ระหวางที่ประกอบ อาจทำใหเกิดการติดขัด 
ขณะเลื่อนไกดพินได ทั้งนี้เพราะเกิดความ 
ไมไดฉากกัน (รูปที่ 4)

(2) การตั้งฉากกันจะเกิดขึ้นอยางสมบูรณเมื่อทำ
การสวมอัดไกดพินโดยใชไกดชวย (รูปที่ 5)
สำหรับไกดพินแบบโบลท ความไมไดฉากกัน 
อาจมีสาเหตุจากการที่ไมประคองไกดพินใหสวน 
ปลายไดฉากกับพื้นผิวในขณะขันโบลท (รูปที่ 6)
(มุมที่ถูกตองของ SGPN และ SGON สามารถ 
แกไขโดยการปรับแตงเพิ่มเติม TCG สำหรับ TG/ 
VG Series ไดรับการขัดผิวสวนปลายกอนจัดสง)
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1δ δ

โดเวลพิน
(พินอางอิง)

Clearance ของกาวล็อกไทต

สเปเซอร
รองสำหรับ
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(IV) การประกอบโดยใชพินอางอิง (V) การปองกันความผิดพลาดจาก
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  ของไกดบุช

(III) การปรับตำแหนงดวย
 แผนชิมและแผนรอง
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T

D
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T
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