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OX-Process ร่วมกับอุปกรณ ์Die cast
＜ปรับสภาพผิวทีแ่ม่พมิพ＞์

【ตวัอยา่งชิน้งานท่ีมีขอ้บกพรอ่ง】

การแตกรา้วจากความรอ้น, การแตกรา้วจากความเคน้อดัตกคา้ง (Residual stress cracking), การเกิดการเช่ือมติดจากความรอ้น, การกดักรอ่นท่ีท าใหส้ญูเสยีเนือ้โลหะ,

การยดึติดของโลหะหลอม, การสกึหรอ, การไหลของโลหะหลอมไมด่ี, การระบายแก๊สไมด่ี

【มาตรการแกไ้ข】

การเพิ่มความเคน้อดัตกคา้ง, การเพิ่มความแข็งของผิว, การเปลีย่นแปลงความละเอียดหรอืความหนาแนน่ของโครงสรา้งผลกึโลหะ, การปรบัปรุงคณุสมบตัิทางแรงเสยีดทาน

【ผลลพัธ】์

ลดของเสยีจากการขึน้รูป, ยืดอายกุารใชง้าน

＜ปรับสภาพผิวทีช่ิน้ส่วนของเคร่ืองจักร＞

【ตวัอยา่งการใชง้าน】

 Sleeve, Plunger tip, Pin, Ladle

【ตวัอยา่งชิน้งานท่ีมีขอ้บกพรอ่ง】

การเกิดการเช่ือมติดจากความรอ้น, การเสยีรูป, การกดักรอ่นจนสญูเสยีเนือ้โลหะ, การยดึติดของโลหะหลอม,

            การไหลของโลหะไมด่ี, การเลือ่นสไลดต์ิดขดั

【มาตรการแกไ้ข】

การปรบัปรุงคณุสมบตัิดา้นแรงเสยีดทาน, การสรา้งโครงสรา้งผิวแบบแพลโต

【ผลลพัธ】์

ลดของเสยีจากการขึน้รูป, เพิ่มความสะดวกในการบ ารุงรกัษา, ยืดอายกุารใชง้าน
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承認済



＜ผลลัพธข์องผลิตภัณฑจ์ากการปรับสภาพผิวทีแ่ม่พมิพ＞์

【ตวัอยา่งชิน้งานท่ีมีขอ้บกพรอ่ง】

การไหลของโลหะหลอมไมท่ั่ว, มีรูพรุนจากสนิม, การหลดุลอกของสนิม, การยดึตดิของโลหะหลอม, เกิดชัน้ Chill layer 

【ผลลพัธ】์

การไหลของโลหะหลอมดีขึน้, การระบายแก๊สดีขึน้ ⇒ ลดของเสียจากการขึน้รูป

＜การปรับสภาพผิวทีผ่ลิตภัณฑ＞์

【ตวัอยา่งชิน้งานท่ีมีขอ้บกพรอ่ง】

ความทนทานตอ่แรงลา้ไมเ่พียงพอ, การสกึหรอ, การเล่ือนหรือการเคล่ือนท่ีตดิขดั

【กระบวนการแกไ้ข】

สรา้งความเคน้อดัตกคา้ง, เพิ่มความแข็งผิว, การเปล่ียนแปลงความละเอียดหรือ

          ความหนาแนน่ของโครงสรา้งผลกึโลหะ, การปรบัปรุงคณุสมบตัทิางแรงเสียดทาน

【ผลลพัธ】์

เพิ่มความทนการสกึหรอ, การปรบัปรุงคณุสมบตัทิางแรงเสียดทาน ⇒ ยดือายุการใช้งาน
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กระบวนการ OX-Process ด้วยหุน่ยนต์

เคร่ืองจักร OX-Process

承認済OX-Process ร่วมกับผลิตภัณฑ ์Die cast



⚫ แม่พมิพ ์: การลดของเสียจากการขึน้รูป

โครงสร้างพืน้ผิวก่อนและหลังการปรับสภาพ

ผลิตภณัฑ:์ ตวัถงักระบอก (Body Cylinder)

รายละเอียดงานเสยี : งานเสยีจากการขึน้รูปท่ีเกิดจากโพรงหลอ่และการไหล
ของโลหะไมท่ั่วถึง
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⚫ แม่พมิพ ์: การเพิม่ความทนทานต่อการเกดิรอยร้าวจากความร้อน

＜เง่ือนไข＞

① กดใหค้วามรอ้นเขา้กบั HP ที่อณุหภมูิ 660°C ในบรรยากาศ
ปกติ
② ท าใหเ้ย็นดว้ยน า้ (ประมาณ 30°C) 

③ สงัเกตจ านวนรอยรา้วจากความรอ้นในหนา้ตดัของเนือ้โลหะ

จ านวนรอบ : 2,000 รอบ

วสัดทุดสอบ : SKD61 / Quenched & Tempered

・จ านวนรอยรา้วตอ่พืน้ท่ี 1 mm²

⇒ คา่เฉลีย่ที่ไดจ้ากการสงัเกตทัง้หมด 10 ต าแหนง่ความลึกของแรงล้าจากความร้อนและจ านวนรอยร้าว
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ประมาณ 2.6 เทา่
จ านวนรอยร้าวต่อพืน้ที ่1 mm² (ชิน้)

承認済
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การแก้ไขโพรงอากาศภายในชิน้งานด้วยการปรับสภาพผิวแม่พิมพ์

จ านวนงานเสีย (ชิน้)

เร่ิมใช้งานหลังจากท า
กระบวนการ OX

不良率(%)

ลดการเกิดโพรงอากาศด้วยการปรับสภาพผิวแม่พิมพ์
(เดือน)

＜อัตราการเกิดโพรงอากาศ ＞

ก่อนกระบวนการ OX : สูงสุดถึง 3.6%

หลังท ากระบวนการ OX : 0%

ก่อนกระบวนการ OX หลังท ากระบวนการ OX

งานก่อนผา่นกระบวนการ OX 

OX-FSP

จ านวน NG สดัสว่น NG NG rate (%)

ตัวอย่างการปรับสภาพผิวร่วมกับงาน Die cast



⚫ แม่พมิพ ์: ผลของการยับยัง้การน าความร้อนภายในแม่พมิพ์

อุณหภมิูของแม่พิมพท์ี่ยงัไม่ผ่านการปรับสภาพ

ทนัทีหลงัจากน าชิน้งานออกจากแมพ่ิมพ์ ทนัทีหลงัจากพน่สเปรยท์ าความเย็น ทนัทีหลงัจากน าชิน้งานออกจากแมพ่ิมพ์ ทนัทีหลงัจากพน่สเปรยท์ าความเย็น

อุณหภมิูของแม่พิมพท์ี่ผ่านการปรับสภาพด้วย OX-Process
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⚫ Sleeve : การปรับปรุงอุณหภูมิของโลหะหลอม 

＜ผลลพัธ＞์

อณุหภมูิน า้โลหะหลอม : เพิ่มขึน้ 30～69°C

ปรมิาณโลหะท่ีแข็งตวัก่อนหลอ่เต็ม :▲28％～▲46％

อตัราการเกิดโพรงอากาศในชิน้งาน : 6.8％ → 0.2％

การเปลีย่นรูปของ  Sleeve :▲0.2mm

(ปรมิาณการเสยีรูปในทิศทางตามแนวยาว)

ผิวดา้นในก่อนกระบวนการ OX 

ผิวดา้นในหลงัท ากระบวนการ OX 

ด้วยกระบวนการ OX-Process ความสามารถในการไหลของโลหะหลอมภายในแม่พมิพ ์เพิม่ขึน้ 20–30%
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承認済

งานก่อนกระบวนการ OX

งานทีผ่่านกระบวนการ OX

ตัวอย่างการปรับสภาพผิวร่วมกับงาน Die cast



⚫ Ejector Pin : ยดือายุการใช้งานด้วยการลดการเกาะของอะลูมิเนียม

After 3,500 shots After 35,000 shorts
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＜ผลลพัธ ์＞

・ โครงสรา้งแบบแพลโตบนผิวพินชว่ยปอ้งกนั
การเกาะของอลมูิเนียมหลอมเหลว
⇒ ช่วยยดือายุการใช้งานของพนิ

⚫ แม่พมิพ ์: การควบคุมความร้อนสะสมของแม่พมิพ์

การกระจายอุณหภูมิของผิวแม่พมิพท์ีย่ังไม่ได้ปรับสภาพ

อณุหภมูิสงูรอบๆ ท าใหเ้กิดการยดึติดของผิวโลหะ

การกระจายอุณหภูมิของผิวแม่พมิพท์ีท่ ากระบวนการ OX

อณุหภมูิบริเวณท่ีเกิดการยดึติดของผิวโลหะลดลงประมาณ 50%

＜ผลลพัธ＞์

・ ดว้ยโครงสรา้งผิวแบบแพลโตบนผิวแมพ่ิมพ์
ท าใหข้องเหลวท่ีไหลดีขึน้
สง่ผลใหเ้วลาสมัผสัของโลหะหลอมกบัแมพ่ิมพล์ดลง 
⇒ ช่วยยับย้ังการสะสมความร้อนของแม่พมิพ์

ผิวพินในชิน้งานทีไ่ม่ไดผ่้านกระบวนการ ผิวพินของชิน้งานทีผ่่านกระบวนการ OX

承認済ตัวอย่างการปรับสภาพผิวร่วมกับงาน Die cast



OX-Process ร่วมกับการขึน้รูปเรซนิ
＜ส าหรับแม่พมิพ＞์

【ตวัอยา่งชิน้งานท่ีมีขอ้บกพรอ่ง】

การไหลของเรซินไมด่ี, การระบายแก๊สไมด่ี, ถอดชิน้งานออกไดย้าก, การสกึหรอ, การปนเป้ือน, การยดึติดของผิวโลหะ

【กระบวนการแกไ้ข】

สรา้งความเคน้อดัตกคา้ง, เพิ่มความแข็งผิว, การเปลีย่นแปลงความละเอียดหรอืความหนาแนน่ของโครงสรา้งผลกึ, และปรบัปรุงสมบตัิแรงเสยีดทาน

【ผลลพัธ】์

การไหลของเรซินดีขึน้, การระบายแก๊สดีขึน้, การถอดชิน้งานง่ายขึน้ ⇒ ลดปัญหาความผิดพลาดในการขึน้รูป                                                  
          เพิ่มความทนทาน, ทนทานตอ่แรงดดั, ทนการสกึหรอ, ทนตอ่การเกิดการจบัติดของผิวโลหะ⇒ ยดือายุการใช้งานของแม่พมิพ์

＜ส าหรับชิน้ส่วนของเคร่ืองฉีดขึน้รูป＞

【ตวัอยา่งการใชง้าน】

สกรู, กระบอก, ทิปเซ็ต, หวัฉีด, ฮอปเปอร์

【ตวัอยา่งชิน้งานท่ีมีขอ้บกพรอ่ง】

การถอดชิน้งานออกไดย้าก, การไหลของเรซินไมด่ี, การระบายแก๊สไมด่ี, การสกึหรอ, การปนเป้ือน

【กระบวนการแกไ้ข】

สรา้งความเคน้อดัตกคา้ง, เพิ่มความแข็งผิว, การเปลีย่นแปลงความละเอียดหรอืความหนาแนน่ของโครงสรา้งผลกึ, และปรบัปรุงสมบตัิแรงเสยีดทาน

【ผลลพัธ】์

การไหลของเรซินดีขึน้, การระบายแก๊สดีขึน้, การถอดชิน้งานง่ายขึน้ ⇒ ลดปัญหาการขึน้รูปผิดพลาด, ปรับปรุงความสะดวกในการบ ารุงรักษา

เพิ่มความทนทาน, ทนทานตอ่การหกังอ, ทนการสกึหรอ ⇒ ยดือายุการใช้งาน
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ก่อนกระบวนการ OX เรซินท าความ
สะอาด

เรซินที่ใช้ขึน้รูป

หลังท ากระบวนการ OX

รายละเอียดการวัด ก่อนท า หลังท า ความแตกต่าง

อัตราการจ่ายเรซิน 91.2 g/min 111.0 g/min
+19.8 g/min

(122%)

ความเร็วทีเ่คร่ืองดงึ
ผลิตภัณฑ์

1.05 m/min 1.30 m/min
+0.25 m/min

(124%)

ค่ากระแสไฟของ
มอเตอรด์งึชิน้งาน

0.77～0.80A 0.71A
-0.08A
(90%)

⚫ แม่พมิพ์ : ผลจากการลดแรงต้านการไหลของของเหลว

＜ผลลพัธ＞์

・ปรบัปรุงปรมิาณเรซินท่ีดนัออก, ความเรว็การดงึชิน้งาน, 
คา่กระแสไฟของมอเตอรใ์หด้ีขึน้

⇒ ท าให้การขึน้รูปดีขึน้ และช่วยลดต้นทุนการผลิต

วสัดุ : PVC / 850B-WH3

ด้วยการปรับปรุงคุณสมบัติการหลุดของเรซิน
ท าให้สามารถดันเรซินออกไดง้า่ยด้วยวัสดุท าความสะอาด

ด้วยโครงสร้างแบบริบเล็ต ช่วยให้เรซินไหลและหลุดไดด้ขีึน้ 
(มีผลช่วยลดการปนเป้ือน)

承認済ตวัอย่างทีท่ าร่วมกับการขึน้รูปเรซนิ
⚫ สกรู (Screw) : การปรับปรุงการหลุดของเรซนิ / ความทนต่อการสึกหรอ / การไหลของเรซนิ
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⚫ หวัฉีด (Nozzle) : การปรับปรุงการไหลของเรซนิและการถอดชิน้งาน

Ф3.0

เสน้ผา่นศนูยก์ลาง
ภายในของหวัฉีด

ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางภายในทีส่ามารถท าการปรับผิว
ได้เล็กที่สุด = φ0.1mm 

⚫ แม่พมิพ ์: ปรับปรุงเร่ืองการฉีดไม่สมบูรณ์

＜วสัดเุรซนิ : Elastomer＞

Tool mark

เสน้ผา่นศนูยก์ลาง
ภายนอกของหวัฉีด

ปรับปรุงเร่ืองการฉีดไม่สมบูรณ์

การลบรอยเคร่ืองมือ (Tool mark) ช่วยให้การไหลของเรซินดีขึน้

承認済ตวัอย่างทีท่ าร่วมกับการขึน้รูปเรซนิ
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＜ผลิตภัณฑ ์: ฝาครอบเบรก (Breaker cover)＞

＜ผลิตภัณฑ ์: ชิน้งานขึน้รูป＞

ปรับปรุงเร่ืองการฉีดไม่สมบูรณ์

ก่อนกระบวนการ OX

หลังท ากระบวนการ OX

ข้อบกพร่องจากการฉีดไม่สมบูรณข์องแม่พิมพท์ี่ไม่ไดผ่้านกระบวนการ ox หลังการแก้ปัญหาเร่ืองฉีดไม่สมบูรณ์

ก่อนกระบวนการ OX หลังท ากระบวนการ OX

承認済ตวัอย่างทีท่ าร่วมกับการขึน้รูปเรซนิ



OX-Process ร่วมกับการป๊ัมขึน้รูป
【ตวัอยา่งการใชง้าน】

ใชก้บัแมพ่ิมพป๊ั์ม (Punch & Die) และเพลตแมพ่ิมพ์

【ตวัอยา่งชิน้งานท่ีมีขอ้บกพรอ่ง】

เกิดการหลอมติดจากการท่ีฟิลม์น า้มนัหลอ่ลืน่ขาดช่วง, การสกึหรอ, ชิน้งานมีครบีโลหะ, เกิดการคืนตวัของวสัด,ุ รอยยน่ของชิน้งาน, รอยแตกรา้ว 

และมีเศษโลหะติดบนผิวชิน้งาน

【กระบวนการแกไ้ข】

เพิ่มความแข็งของผิว และสรา้งพืน้ผิวแบบแพลโต

【ผลลพัธ】์

ฟิลม์เคลอืบมีการยดึเกาะดีขึน้ มีความทนทานตอ่การสกึหรอเพิ่มขึน้ ⇒ ช่วยยดือายุการใช้งานของแม่พิมพ ์

การปรบัปรุงเพื่อลดแรงเสยีดทานขณะเคลือ่นท่ีช่วยลดแรงตา้นการเฉือน ⇒ ความยาวของผิวหน้าตดัเฉือนของชิน้งานเพิ่มขึน้

⚫ Punch : มีอายุการใช้งานยาวขึน้
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＜เง่ือนไข＞

วสัดทุี่ใช ้: SKH51

การทดสอบ : อายกุารใชง้านของการป๊ัมของวสัด ุ SUS304

จ านวนรอบการป๊ัม : 200,000 Shots

PVD(TiCN)

OX-FSP
+PVD(TiCN)
+OX-FSP

＜ผลลพัธ＞์

・ เพิ่มความทนตอ่การลอกและการสกึหรอ 
⇒ ยดือายุของแม่พิมพ์

承認済



⚫ ป๊ัมเจาะ (Punch) : การยดือายุแม่พมิพแ์ละการลดการเกดิครีบโลหะ

10
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จ านวนรอบการป๊ัม (×10,000 shots)

TiCNのみ OX-FSP
＜เง่ือนไขการทดสอบ＞

วสัด ุ: เหล็กแรงดงึสงู (980MPa)

ความหนาแผ่น : 1mm

ชอ่งวา่งแมพิ่มพ ์: ดา้นละ 5%

ขนาดรูป๊ัม : φ 4.1mm

สารหลอ่ลื่น : ไมใ่ช้
ความเรว็ในการป๊ัมขึน้รูป : 200 m/sec
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＜ผลลพัธ＞์

・ความยาวของผิวเฉือนเพิ่มขึน้, ปรบัปรุงคณุภาพผิวบรเิวณรอยแตก
ใหเ้รยีบเนียนขึน้
⇒ ลดการเกิดครีบพร้อมทั้งช่วยยดือายุการใช้งานของแม่พิมพ์

PVD(TiCN)

OX-FSP
+PVD(TiCN)
+OX-FSP

＜เง่ือนไขการทดสอบ＞

PVD(TiCN) : 20,000 Shots

OX-FSP+PVD(TiCN) : 100,000 Shots

ความสูงของครีบโลหะ (mm)

承認済

ยงัไม่ผ่าน
กระบวนการ

OX-FSP

ตวัอย่างทีท่ าร่วมกับการป๊ัมขึน้รูป



⚫ ป๊ัมเจาะ (Punch) : ความยาวของผิวเฉือนเพิม่ขึน้
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วสัดุ
ใบมีด

ความยาวของผิวเฉือน 0.24～0.27mm

ความยาวของผิวเฉือน

SKD11
Sharp edge

SKD11
Sharp edge 

กระบวนการ OX

วสัดุ A วสัด ุB วสัด ุC

0.24～0.31mm 0.07～0.12mm

0.27～0.31mm(14%UP) 0.34～0.39mm(34%UP) 0.12～0.15mm(48%UP)

จากการปรับปรุงแรงเสียดทานขณะเคลื่อนที ่ท าใหแ้รงต้านการเฉือนลดลง ส่งผลใหค้วามยาวของพืน้ผิวเฉือน เพิม่ขึน้ 14%-48%

承認済ตัวอย่างทา่นกระบวนการร่วมกับการป๊ัมขึน้รูป



【ตวัอยา่งการใชง้าน】

ดอกสวา่น, ดอกต๊าป, ดอกเอ็นมิล, ดอกฮอบคตัเตอร(์Hob cutter), ใบเล่ือยคารไ์บด,์ ใบเล่ือยตดัโลหะ, 

ดอกรีมเมอรแ์บบขดัเงา, แรค็รีดเกลียว(Tread rolling rack), ชิป, ดอกรีมเมอร,์ ใบมีดกลงึ 

     【วสัดตุวัอยา่ง】

คารไ์บด,์ HSS(SKH), SKD, เซอรเ์ม็ต

【ตวัอยา่งชิน้งานท่ีมีขอ้บกพรอ่ง】

การบิ่น, การสกึหรอ, การเกิดคมตดัซอ้น (Built-up edge), ความทนทานตอ่แรงลา้ไมเ่พียงพอ, อายกุารใชง้านสัน้, อายกุารใชง้านไมส่ม ่าเสมอ

【กระบวนการแกไ้ข】

สรา้งความเคน้อดัตกคา้ง, เพิ่มความแข็งผิว, ท าใหค้มตดัเรียบ, ปรบัปรุงคณุสมบตัทิางแรงเสียดทาน

【ผลลพัธ】์

ฟิลม์เคลือบมีการยดึเกาะท่ีดีขึน้ ความทนทานตอ่การสกึหรอและการบิ่นดีขึน้ ลดแรงตา้นในการตดัเฉือน ⇒ ช่วยยดือายุการใช้งานของเคร่ืองมือ 

ลดการเกิดคมตดัซอ้น ⇒ ช่วยยดือายุการใช้งาน และลดความหยาบของผิวงานหลังการตัดเฉือน
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承認済OX-Process ร่วมกับเคร่ืองมือตดัเฉือน 



ตวัอย่างทีท่ าร่วมกับเคร่ืองมือตดัเฉือน

⚫ Chip  : การยดือายุการใช้งาน
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【ผลของการปรับปรุงอายุการใช้งานในเคร่ืองมือแต่ละประเภท】

ความขรุขระบริเวณคมตัดของใบมีด
ก่อน

กระบวนการ 
OX

หลังท า
กระบวนการ 

OX
ท าให้บริเวณคมตัดเรียบขึน้  ช่วยยดือายุการใช้งาน

และลดการบิ่นของคมตัด ช่วยลดการเสื่อมสภาพของเคร่ืองมือ
และปรับปรุงความเรียบของผิวชิน้งาน

ก่อน
กระบวนการ

Ra0.35

หลังท า
กระบวนการ OX

Ra0.17

Tool Drill Drill Tap Burnishing Reamer Metal Saw Chip Broach
Bite / Lathe 

tool
Die

วัสดุ SKH Carbide SKH Carbide HSS Carbide SKH SKH HSS

ผลลัพธ์ 3~10 เทา่ 2~4 เทา่ 2~4 เทา่ 2~4 เทา่ 2~3 เทา่ 2~3 เทา่ 2~4 เทา่ 2~3 เทา่ 2~3 เทา่

承認済



＜เคร่ืองพันขดลวด＞

【วตัถปุระสงค】์

เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพของมอเตอรโ์ดยการเพิ่มประสิทธิภาพการพนัขดลวด

【กระบวนการแกไ้ข】

ลดค่าความตา้นทานจากการใชจ้ิก๊ในการพนั

         เพ่ือปอ้งกนัปัญหาสายทองแดงยืดตวั, เสียหาย, หรอืขาด 

【ผลลพัธ】์

อัตราการพันขดลวดเพิม่ขึน้ (ประมาณ 4～5%)
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Motor coil

＜หัวแร้งบัดกรี＞

【ปัญหา】

หวัแรง้ละลายสกึหรอ, อายกุารใชง้านสัน้

【ผลลพัธ】์

สามารถฟ้ืนฟหูวัแรง้บดักรใีหก้ลบัมาใชไ้ดอี้กครัง้
         ยดือายุการใช้งานได้มากกว่าแบบไม่ผ่านการปรับสภาพผิว (3～10 เทา่) หัวแร้งบัดกรี

テキストOK
写真承認前

OX-Process ร่วมกับชิน้ส่วนอืน่ๆ



＜หวัเช่ือม (Contact tip)＞

【ปัญหา】

เกิดการสกึหรอของรูน าสายเช่ือม ท าใหช้ิน้งานมีอายกุารใชง้านสัน้ 

         และมีการเกาะตดิของสแปตเตอร ์(Spatter) รอบนอก

【ผลลพัธ】์

อายุการใช้งานยาวนานขึน้ (ประมาณ 2~3 เท่า)
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Contact tip

＜ชิน้ส่วนทีผ่ลิตด้วยเคร่ือง Metal 3D Printed＞

【ผลลพัธ】์

การปรับปรุงผิวภายในช่วยก าจัดส่ิงเกาะตดิ และปรับปรุงขนาดรูให้ดขีึน้

ก่อนกระบวนการ OX หลังท ากระบวนการ OX

ก่อนกระบวนการ 
OX

หลังท ากระบวนการ 
OX

承認済OX-Process ร่วมกับชิน้ส่วนอืน่ๆ



OX-Process ร่วมกับชิน้ส่วนอืน่ๆ
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＜ใบพัด (Propeller)＞

【วตัถปุระสงค】์

เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน

【กระบวนการแกไ้ข】

สรา้งโครงสรา้งรบิเล็ต (Riblet structure) ดว้ยกระบวนการ OX

【ผลลพัธ】์

ชว่ยใหข้องเหลวหรืออากาศไหลไดล่ื้นขึน้ โดยไมเ่กิดแรงตา้นมาก

สามารถสร้างรูปร่างและความลึกทีห่ลากหลายได้ด้วยการ Shot peening

ท าการ Shot peening ลายเส้นตรง (Straight pattern) ลายเพชร (Diamond pattern)ก่อนกระบวนการ OX

ท าให้ไหลเรียบ

ลดแรงต้านของของไหลโดยการสร้างการสัมผัสแบบจุด

ผิวสัมผัสไหลเรียบ

ของทีไ่หล



株式会社オキソ
OXISO Co.,Ltd

本社

〒438－0046 静岡県磐田市下岡田110－1

TEL：0538－34－6056 FAX：0538－36－7800

110－1 Shimo-okata, Iwata-City, Shizuoka, 438-0046

Phone: +81-538-34-6056 FAX: +81-538-36-7800

https：//oxiso.co.jp/

OXISO (THILAND) CO.,LTD.
Amata City Chonburi Industrial Estate

700/439,Moo 7, Don Hua Lo Sub-district,

Mueang Chonburi District,

Chonburi Province 20000 Thailand

Phone: +66-3326-5790～92 Fax: +66-3326-5793

https://oxiso.co.jp/th/


	หน้าปก สารบัญ
	Slide 0
	Slide 1

	Die cast
	Slide 2
	Slide 3
	Slide 4
	Slide 5
	Slide 6

	樹脂成形
	Slide 7
	Slide 8
	Slide 9
	Slide 10

	プレス加工
	Slide 11
	Slide 12
	Slide 13

	切削工具
	Slide 14
	Slide 15

	その他
	Slide 16
	Slide 17
	Slide 18
	Slide 19


