


การ​ขีด​ร่อง​บน​แผ่น​ป้าย​สเต​นเลส: หลัก​การ​ทํางาน​ของ​การ​ขีด​ลาก​ด้วย​เพ​ชร​ และ​กรณี​ที่​ให้​ผล​ดี​กว่า​การ
กัด​ลาย​หรือ​เลเซอ​ร์

Details

คําตอบ​สั้น​ ๆ: การ​ขีด​ร่อง​บน​แผ่น​ป้าย​สเต​นเลสคือ​การ​ลาก​หัว​ขีด​เพชร​หรือ​คา​ร์ไบด​์ผ่าน​ผิว​แผ่น​ป้าย​
เพื่อ​ไถ​ให้​เกิด​ร่อง​ต่อ​เนื่อง​ที่​เรียบ​เงา​ วิธี​นี้​ไม่​ใช้​ความ​ร้อน​ หมึก​ หรือ​สาร​เคมี​ จึง​เป็น
วิธี​ต้นทุน​ตํ่าใน​การ​เพิ่ม​หมายเลข​ซีเรีย​ลและ​วัน​ที่​เอง​ภายใน​โรงงาน​ลง​บน​แผ่น​ป้าย​เปล่า​ที่​กัด
ลาย​ไว้​ล่วง​หน้า​ รอย​ขีด​ตื้น​กว่า​และ​คอน​ทร​าสต์ตํ่ากว่า​การ​กัด​ลาย​ลึก​หรือ​ดอทพี​น ​จึง​เหมาะ​กับ
ข้อมูล​ที่​เปลี่ยน​ไป​ใน​แต่ละ​ชิ้น​ ไม่​เหมาะ​กับ​ข้อความ​ด้าน​ความ​ปลอดภัย​ที่​คง​ที่

หาก​คุณ​ผลิต​อุปกรณ์​เป็น​ล็อต แผ่น​ป้าย​พิกัด​ของ​คุณ​ส่วน​ใหญ่​จะ​คง​ที่​ ทั้ง​โลโก้​ รุ่น​ ช่อง​แรง​ดัน
ไฟ​ฟ้า​ และ​คําเตือน​ล้วน​เหมือน​กัน​ทุก​เครื่อง​ ส่วน​หมายเลข​ซีเรีย​ล วัน​ที่​ผลิต​ และ​บาง​ครั้ง​รหัส
ตัว​เลือก​จะ​เปลี่ยน​ไป​ใน​ทุก​เครื่อง​ การ​ขีด​ร่อง​บน​แผ่น​ป้าย​สเต​นเลสช่วย​เติม​ช่อง​ว่าง​นี้​ บทความ
นี้​อธิบาย​ว่าการ​ขีด​ร่อง​สร้าง​รอย​บน​แผ่น​ป้าย​ 304 และ​ 316 ได้​อย่างไร​ใน​ทาง​กายภาพ​ พ​ร้อม​แสดง
วิธี​ตั้ง​ขั้น​ตอน​ทํางาน​ภายใน​โรง​งา​น ​และ​จุด​ที่​การ​ขีด​ร่อง​สู้​การ​กัด​ลาย​ด้วย​สาร​เคมี​ เลเซอร์​ไฟ
เบอร์​ หรือ​ดอทพี​นไม่​ได้​ ทั้ง​ด้าน​ความ​ชัดเจน​ใน​การ​อ่าน​ พ​ฤต​ิกรรมการ​กัด​กร่อน​ และ​อัตรา​การ​ผลิ​ต

ปัญหา​: ข้อมูล​ที่​เปลี่ยน​ใน​แต่ละ​ชิ้น​คือ​จุด​ที่​โครงการ​แผ่น​ป้าย
มัก​สะ​ดุด
ปัญหา​.​ โรง​งาน​ OEM มัก​จัดการ​ข้อมูล​ราย​ชิ้น​ด้วย​หนึ่ง​ใน​สี่​วิธี​ และ​ทุก​วิธี​มี​ต้น​ทุ​น ​วิธี​แรก
คือ​สั่ง​แผ่น​ป้าย​กัด​ลาย​แบบ​กําหนด​เอง​ทั้ง​แผ่น​สําหรับ​ทุก​หมายเลข​ซีเรีย​ล ซึ่ง​ทําให้​การ​ประกอบ
ขั้น​สุดท้าย​ต้อง​รอ​คิว​งาน​อาร์ต​เวิร​์กของ​ซัพพลาย​เอ​อร​์ และ​ข้อมูล​ผิด​เพียง​จุด​เดียว​ก็​ทําให้
ชิ้น​ส่วน​ถาวร​กลาย​เป็น​ของ​เสีย​ วิธี​ที่​สอง​คือ​ตอก​ด้วย​ตัว​ปั๊ม​ด้วย​มือ​ ซึ่ง​ใช้ได้​แต่​ทําให้​เส้น
ฐาน​ของ​ตัว​อักษร​ไม่​เสมอ​กัน​ และ​กับ​วัสดุ​บาง​ แรง​กระแทก​อาจ​ทําให้​แผ่น​ป้าย​โก่ง​รอบ​รู​ยึด​ วิธี​ที่
สาม​คือ​พิมพ์​หมึก​บน​ผิว​หรือ​ติด​แผ่น​พิมพ์​ทับ​ การ​วิเคราะห์​ความ​ล้ม​เหลว​ใน​อุตสาหกรรม​มัก​พบ​ว่า​รอย
พิมพ์​ซีด​จาง​จน​ “โลหะ​อาจ​ยัง​อยู่​ แต่​ตัว​อักษร​หาย​ไป​แล้ว​” วิธี​ที่​สี่​คือ​ซื้อ​เลเซอร์​ไฟ​เบอร์​ ซึ่ง
หมาย​ถึง​เงิน​ลง​ทุ​น ​ตู้​ครอบ​ ระบบ​ดูด​ไอ​ระ​เหย​ และ​โครงการ​ความ​ปลอด​ภัย​ สําหรับ​งาน​ที่​อาจ​มี​เพียง
ไม่​กี่​สิบ​แผ่น​ต่อ​สัปด​าห์

ประเด็น​ปัญหา​.​ ปริมาณ​งาน​มี​อยู่​จริง​แต่​ไม่​มาก​ ใน​การ​สนทนา​ของ​ผู้​ปฏิบัติ​งาน​ราย​หนึ่ง​ ผู้​ผลิต
อุปกรณ์​เล่า​ว่า​ส่ง​งาน​ทําป้าย​ประ​มา​ณ ป้าย​สเต​นเลสที่​ใส่​หมายเลข​ซีเรีย​ล 50 ป้าย​ต่อ​เดือ​น บน
วัสดุ​แผ่น​หนา​ราว​ 0.​5 mm ไป​ยัง​ร้าน​ทําถ้วย​รางวัล​ใน​ท้อง​ถิ่น​ ซึ่ง​ผู้​ผลิต​ระบุ​ว่า​ “ไม่​น่า​เชื่อ
ถือ​เลย​”(ก​ารส​นท​นา​ของ​ผู้​ปฏิบัติ​งาน​)[1] ปริมาณ​ระดับ​นี้​น้อย​เกิน​กว่า​จะ​คุ้ม​ค่า​กับ​การ​ตั้ง​เซลล์
ทําเครื่องหมาย​โดย​เฉ​พา​ะ แต่​ก็​สําคัญ​เกิน​กว่า​จะ​พึ่ง​ผู้​ขาย​ภาย​นอก​ เพราะ​แผ่น​ป้าย​ซีเรีย​ลที่
อ่าน​ไม่​ออก​หรือ​ขาด​หาย​จะ​ทําให้​การ​ตรวจ​สอบ​ย้อน​กลับ​ บันทึก​การ​รับ​ประ​กัน​ และ​ใน​อุปกรณ์​ไฟ​ฟ้า​ การ
ลงนา​มร​ับร​อง​การ​ตรวจ​สอบ​ เกิด​ปัญหา

ทาง​แก้​.​ แบ่ง​แผ่น​ป้าย​เป็น​เนื้อหา​คงที่​และ​เนื้อหา​ที่​เปลี่ยน​ได้​ ซื้อ​แผ่น​ป้าย​เปล่า​ที่​กัด​ลาย
ลึก​และ​เติม​สี​ไว้​แล้ว​สําหรับ​ทุก​อย่าง​ที่​ไม่​เคย​เปลี่ยน​ แล้ว​ขีด​ร่อง​ช่อง​ข้อมูล​ราย​ชิ้น​ที่​สาย
การ​ผลิต​ ส่วน​ที่​เหลือ​ของ​คู่มือ​นี้​จะ​อธิบาย​วิธี​ทําให้​ดี​ และ​กรณี​ที่​วิธี​นี้​ไม่ใช่​เครื่อง​มือ
ที่​เห​มาะ

สา​รบ​ัญ

การ​ขีด​ร่อง​บน​แผ่น​ป้าย​สเต​นเลสคือ​อะไร1.

https://www.reddit.com/r/lasercutting/comments/1kayy4b/cutting_etching_stainless_steel_nameplates_and/


เกิด​อะไร​ขึ้น​กับ​ 304 และ​ 316 ภาย​ใต้​หัว​ขีด2.
วิธี​ตั้ง​ค่า​การ​ขีด​ร่อง​ภายใน​โรงงาน​สําหรับ​หมายเลข​ซีเรีย​ลและ​วัน​ที่3.
การ​ขีด​ร่อง​เทียบ​กับ​การ​กัด​ลาย​ด้วย​สาร​เคมี​ เลเซอร์​ และ​ดอทพีน4.
เมื่อ​ใด​ที่​การ​ขีด​ร่อง​ได้​เปรียบ​ และ​เมื่อ​ใด​ที่​ยัง​ไม่​พอ5.
คําถาม​ที่​พบ​บ่อ​ย6.
ประเด็น​สําคัญ7.

การ​ขีด​ร่อง​บน​แผ่น​ป้าย​สเต​นเลสคือ​อะไร
การ​ขีด​ร่อง​ หรือ​เรียก​อีก​อย่าง​ว่าการ​ขีด​ลาก​หรือ​การ​แกะ​สลัก​ด้วย​เพชร​แบบ​ลาก​ เป็นก​ระ​บวน​การ
เชิงกล​แบบ​เย็น​ หัว​ขีด​ที่​มี​ปลาย​แข็ง​ ซึ่ง​มัก​เป็น​ปลาย​เพชร​หรือ​ทังสเตน​คา​ร์ไบด​์ ถูก​กด​แนบ​กับ
แผ่น​ป้าย​ด้วย​แรง​สปริง​หรือ​แรง​ลม​ จาก​นั้น​เครื่อง​จะ​เคลื่อน​หัว​ขีด​ไป​ตาม​เส้น​ของ​แต่ละ​ตัว​อักษร​
ปลาย​ขีด​ไม่​หมุน​และ​ไม่​ตอก​ แต่​ไถ​เป็น​ร่อง​รูป​ตัว​วี​ต่อ​เนื่อง​ ดัน​เนื้อ​โลหะ​ไป​ด้าน​ข้าง​และ​ลง​ด้าน
ล่าง​ แทนที่​จะ​ตัด​ออก​เป็น​เศษ​โลหะ

จึง​อยู่​ระหว่าง​สาม​กระบวนการ​ใกล้​เคียง​ที่​มัก​ถูก​สับสน​กับ​มัน​:

การ​แกะ​สลัก​แบบ​หมุน ใช้​ดอก​ตัด​ที่​หมุน​เพื่อ​เฉือน​เศษ​โลหะ​ออก​ และ​เจาะ​ลึก​ได้​มาก​กว่า​ แต่​ก็
ทําให้​เกิด​ครีบ​คม​และ​การ​สึกหรอ​ของ​เครื่อง​มือ
ดอทพีน ใช้​เข็ม​ตอก​ให้​เกิด​หลุม​เรียง​เป็น​แถว​ ทํารอย​ได้​ลึก​กว่า​และ​รับมือ​กับ​พื้น​ผิว​หยาบ
หรือ​โค้ง​ได้​ดี​ แต่​เสียง​ดัง​กว่า​และ​ตัว​อักษร​ดู​เป็น​จุด​ ๆ
การ​กัด​ลาย​ด้วย​สาร​เคมี ละลาย​โลหะ​ผ่าน​หน้า​กาก​โฟโต​เรซิ​สต์ ได้​แอ่ง​ที่​เติม​สี​ได้​ แต่​ต้อง
ทําหน้ากาก​ใหม่​ทุก​ครั้ง​ที่​เปลี่ยน​อาร์ต​เวิร​์ก

เพราะ​เส้น​ที่​ขีด​ต่อ​เนื่อง​และ​ผนัง​ร่อง​เรียบ​เงา​ ข้อความ​ที่​ขีด​จึง​อ่าน​เป็น​ตัว​อักษร​เส้น​เดียว
ที่​สะ​อาด​ เครื่อง​ขีด​ CNC และ​เครื่อง​มือ​ขีด​ลาก​ด้วย​เพชร​ใช้​ฟอนต์​เส้น​เดียว​ (ฟอนต์​ “แท่ง​”)
ไม่ใช่​ฟอนต์​เส้น​ขอบ​ เมื่อ​ออกแบบ​ช่อง​ข้อมูล​ที่​เปลี่ยน​ได้​ คุณ​จึง​เลือก​เส้น​ทาง​ของ​เส้น​ขีด​
ไม่ใช่​รูป​ทรง​ทึบ

สเต​นเลสแบบ​แกะ​สลัก​เป็น​หมวด​การ​ทําเครื่องหมาย​ที่​ได้​รับ​การ​ยอมรับ​ใน​ตัว​เอง​ ข้อ​กําหนด​ของ​ ASTM
สําหรับ​แผ่น​ป้าย​วาล์ว​บน​เรือ​ระ​บุ “ชนิด​ III – สเต​นเลสสตี​ล แบบ​แกะ​สลัก​” เป็น​ชนิด​แผ่น​ป้าย​ที่
กําหนด​ไว้(ASTM F992)[2] หาก​แบบ​ของ​ลูกค้า​อ้างอิง​มาตรฐาน​ดัง​กล่าว​ ให้​ตรวจ​สอบ​ว่า​รอย​ที่​ขีด​ลาก
เข้า​ข่าย​วิธี​การ​จารึก​ตาม​มาตรฐาน​หรือ​ไม่​ ก่อน​จะ​ใช้​การ​ขีด​ร่อง​แทน​การ​แกะ​สลัก​แบบ​หมุน

https://doi.org/10.1520/F0992


เกิด​อะไร​ขึ้น​กับ​ 304 และ​ 316 ภาย​ใต้​หัว​ขีด
ไม่มี​การ​ป้อน​ความ​ร้อน​.​ เลเซอร์​ไฟเบอร์​เปลี่ยน​ชั้น​ออกไซด์​หรือ​หลอม​ผิว​โลหะ​ นั่น​คือ​วิธี​ที่
เกิด​รอย​ดําจาก​การ​อบ​อ่อน​ด้วย​เลเซอร์​ และ​เป็น​เหตุ​ให้​ผู้​ใช้​บาง​ราย​เข้าใจ​ผิด​ว่า​สี​ที่​เปลี่ยน
จาก​เลเซอร์​คือ​การ​กัด​กร่อน​ ใน​กระทู้​ของ​ฟอร​ัมงาน​ตกแต่ง​ผิว​โลหะ​กระทู้​หนึ่ง​ ผู้​ใช้​ราย​หนึ่ง
สงสัย​ว่า​ “รอย​คลํ้าที่​หลง​เหลือ​หลัง​กระบวนการ​เลเซอร์​คือ​สนิม​/การ​กัด​กร่อน​”(ก​ารส​นท​นา​บน
Finishing.com)[3] การ​ขีด​ร่อง​ไม่​ทําให้​เกิด​สี​จาก​ความ​ร้อน​ จึง​ไม่​เกิด​ความ​กํากวม​นี้​ระหว่าง​การ
ตรวจ​รับ​เข้า​หรือ​การ​ตรวจ​หน้า​งาน

การ​แข็ง​ตัว​จาก​การ​ขึ้น​รูป​เย็น​และ​ฟิล์ม​พาส​ซี​ฟ.​ เกรด​ออ​สเท​นนิติ​กอ​ย่าง​ 304 และ​ 316 แข็ง​ตัว​จาก
การ​ขึ้น​รูป​เย็น​ได้​เร็ว​ ผนัง​ร่อง​ผ่าน​การ​ขึ้น​รูป​เย็น​และ​เรียบ​เงา​ ฟิล์ม​พาส​ซี​ฟที่​อุดม​ด้วย
โครเมียม​แตก​ตลอด​แนว​เส้น​ แล้ว​ก่อ​ตัว​ใหม่​ใน​อา​กา​ศ ดัง​นั้น​การ​ขีด​ร่อง​ที่​สะอาด​จึง​ไม่​ได้​สร้าง
จุด​อ่อน​ด้าน​การ​กัดกร่อน​ใน​ตัว​มัน​เอง​ ควา​มเสี่ยง​จริง​คือ​การ​ปน​เปื้อน​ การ​ประเมิน​วัสดุ​แผ่น​ป้าย
โดย​ห้อง​ปฏิบัติ​การ​ของกอง​ทัพ​เรือ​สห​รัฐฯ​ (ราย​งาน​ CARDIVNSWC-TR-62-00-05, 2005) พบ​คราบ​สนิม​บน
แผ่น​ป้าย​ 304 และ​ 316 “โดย​เฉพาะ​บริเวณ​ที่​มี​การ​แกะ​สลัก​แผ่น​ป้าย​” และ​ระบุ​สาเหตุ​ว่า​เกิด​จาก
อนุภาค​เหล็ก​ที่​เครื่อง​มือ​ทิ้ง​ไว้​ ข้อ​สังเกต​นี้​นําไป​สู่​นิสัย​สอง​ข้อ​ ข้อ​แรก​ รักษา​ปลาย​หัว​ขีด
และ​แท่น​จับ​ยึด​ไม่​ให้​มี​เศษ​เหล็กกล้า​คาร์บอน​ ข้อ​สอง​ ห้าม​ทําความ​สะอาด​แผ่น​ป้าย​ที่​ขีด​ร่อง​แล้ว
ด้วย​แปรง​ลวด​เหล็ก​หรือ​หิน​เจ​ียที่​ใช้​ร่วม​กัน

เกรด​สําคัญ​ที่สุด​ตรง​ร่อง​.​ การ​กัดกร่อน​จาก​คลอ​ไร​ด์จะ​เริ่ม​จาก​บริเวณ​ที่​มี​ซอก​แคบ​และ​ผิว​ที่​ผ่าน
การ​ขึ้น​รูป​เย็น​ ASTM A240/A240M กําหนด​โมลิบดีนัม​ 2​.​0​0–3.​00% สําหรับ​ชนิด​ 316 และ​ 316L ส่วน​
304 ไม่มี​ข้อ​กําหนด​เรื่อง​โม​ลิบ​ดี​นัม(ASTM A240/A240M)[4] สําหรับ​ละออง​เก​ลือ​ เกลือ​ละลาย
นํ้าแข็ง​ หรือ​การ​ล้าง​ด้วย​สาร​ที่​มี​คลอ​รี​น ​ให้​ขีด​ร่อง​บน​ 316 ราย​ละเอียด​การ​เลือก​เกรด​อยู่​ใน
หน้า​ แผ่น​ป้าย​สเต​นเลสกัด​ลาย​แบบ​กําหนด​เอง ของ​เรา​ จึง​ไม่​กล่าว​ซํ้าที่​นี่

ความ​แข็ง​ของ​แผ่น​ป้าย​.​ หัว​ขีด​กด​ลง​ด้วย​แรง​สมํ่าเสมอ​ แผ่น​ป้าย​บาง​ที่​ไม่มี​ตัว​รองรับ​จะ​โก่ง​งอ​
ทําให้​ความ​ลึก​ของ​ร่อง​เปลี่ยน​ไป​ทั่ว​บริเวณ​ช่อง​ข้อ​มูล​ วัสดุ​แผ่น​ป้าย​สเต​นเลสสําหรับ​งาน
อุตสาหกรรม​มัก​มี​ความ​หนา​ตั้งแต่​ประ​มา​ณ 0.​018 to 0.125 in ข้อ​กําหนดการ​ก่อสร้าง​ทาง​ทหาร​กําหนด
ความ​หนา​ขั้น​ตํ่าไว้​สําหรับ​แผ่น​ป้าย​บาง​ชนิด​ MIL-DTL-15024 ระบุ​ให้​แผ่น​ป้าย​ชนิด​ A แบบ​กัด​ลาย
หรือ​แกะ​สลัก​หนา​ไม่​ตํ่ากว่า​ 0.​03 in(MIL-DTL-15024)[5] ตํ่ากว่า​ประ​มา​ณ 0.​5 mm จําเป็น​ต้อง​ใช้

https://www.finishing.com/151/41.shtml
https://www.finishing.com/151/41.shtml
https://www.astm.org/a0240_a0240m-25a.html
https://th.zigpac.com/custom-stickers/custom-stainless-steel-equipment-nameplates.html
https://quicksearch.dla.mil/ImageRedirector.aspx?token=107391.11007


แท่น​จับ​ยึด​ที่​เรียบ​และ​รองรับ​แผ่น​ป้าย​เต็ม​พื้น​ที่

วิธี​ตั้ง​ค่า​การ​ขีด​ร่อง​ภายใน​โรงงาน​สําหรับ​หมายเลข​ซีเรีย​ลและ
วัน​ที่
ขั้น​ตอน​ทํางาน​ด้าน​ล่าง​นี้​สมมติ​ว่า​ใช้​เครื่อง​ขีด​ร่อง​แบบ​ตั้ง​โต๊ะ​หรือ​ติด​ข้าง​สาย​การ​ผลิต​ และ
ใช้​แผ่น​ป้าย​เปล่า​ที่​กัด​ลาย​ไว้​ล่วง​หน้า​จาก​ซัพพลาย​เอ​อร​์แผ่น​ป้า​ย

ออกแบบ​แผ่น​ป้าย​เปล่า​รอบ​โซน​ขีด​ร่อง​.​ ขอ​ให้​ซัพพลาย​เอ​อร​์กัด​ลาย​และ​เติม​สี​เนื้อหา​คงที่1.
ทั้ง​หมด​ และ​เว้น​ช่อง​ข้อมูล​ที่​เปลี่ยน​ได้​ไว้​เป็น​โลหะ​เปล่า​ที่​ไม่​เติม​สี​ ป้าย​ชื่อ​ช่อง
ที่​กัด​ลาย​ไว้​ เช่น​ “ซีเรีย​ล” หรือ​ “วัน​ที่​” ให้​วาง​ไว้​ข้าง​โซ​น ​ไม่ใช่​ภายใน​โซ​น ​เว้น​ระยะ
ขอบ​จาก​รู​และ​ขอบ​แผ่น​ให้​โล่ง​ เพราะ​หัว​ขีด​ต้องการ​เส้น​ทาง​ที่​เรียบ​และ​ไม่​มี​รู
เลือก​ผิว​สําเร็จ​เพื่อ​ให้​ได้​คอน​ทร​าสต์.​ รอย​ขีด​คือ​ร่อง​เรียบ​เงา​ที่​สว่าง​ จะ​เห็น​ชัด​ที่สุด2.
บน​พื้น​ผิว​ที่​ด้าน​กว่า​ ช่อง​ผิว​ด้าน​ #2B หรือ​ผิว​พ่น​ลูกปัด​มัก​ให้​คอน​ทร​าสต์ดี​กว่า​ผิว​ขัด
ลาย​เส้น​ที่​สะท้อน​แสง​สูง​ #4 ซึ่ง​ลาย​เสี้ยน​อาจ​แย่ง​ความ​เด่น​กับ​เส้น​ขีด​ ระบุ​ผิว​สําเร็จ
ของ​โซน​ขีด​ร่อง​ไว้​ใน​แบบ​ของ​แผ่น​ป้าย​เปล​่า
ทําแท่น​จับ​กําหนด​ตําแหน​่ง.​ จับ​แผ่น​ป้าย​ตรง​รู​ยึด​หรือ​ขอบ​บน​ราง​รอง​ที่​เรียบ​และ​แข็ง​ เพื่อ3.
ไม่​ให้​ขยับ​หรือ​โก่ง​งอ​ ควา​มซํ้าได้​ของ​โปรแกรม​การ​ขีด​ร่อง​ส่วน​ใหญ่​มา​จาก​แท่น​จับ​ยึด​:
ตําแหน่ง​ที่​คลาด​เคลื่อน​ทําให้​หมายเลข​ซีเรีย​ลไป​ทับ​ข้อความ​ที่​กัด​ลาย​ไว้​ และ​การ​โก่ง​งอ
ทําให้​เส้น​ขีด​ตื้น​และ​ไม่​สม​ํ่าเส​มอ
เลือก​หัว​ขีด​และ​ตั้ง​แรง​กด​กับ​ความ​เร็ว​.​ หัว​เพชร​คง​ความ​คม​ของ​ปลาย​ไว้​ได้​บน​สเต​นเลสซี​รี​ส์4.
300 ที่​แข็ง​ตัว​ขึ้น​ และ​ไม่​ถ่าย​เหล็ก​ลง​บน​แผ่น​ป้าย​ หัว​คา​ร์ไบด​์ราคา​ถูก​กว่า​แต่​สึก​เร็ว
กว่า​บน​สเต​นเลส เริ่ม​จาก​แรง​กด​ที่​ผู้​ผลิต​เครื่อง​แนะนําสําหรับ​สเต​นเลส จาก​นั้น​ปรับ​แรง​กด
และ​ความเร็ว​เคลื่อนที่​ไป​พร้อม​กัน​ แรง​กด​มาก​ขึ้น​ทําให้​ร่อง​ลึก​ขึ้น​แต่​ยก​ขอบ​ร่อง​มาก​ขึ้น
ด้วย​ ควา​มเร็ว​ตํ่าลง​ทําให้​เส้น​ขีด​ของ​ตัว​อักษร​เล็ก​สมํ่าเสมอ​ขึ้น​ บันทึก​ค่า​สุดท้าย​เป็น
สูตร​ค่า​ตั้ง​ที่​มี​การ​ควบคุม​สําหรับ​แต่ละ​เกรด​และ​ความ​หนา
กําหนด​ความ​สูง​ตัว​อักษร​จาก​ระยะ​อ่าน​.​ ตัดสิน​ว่า​ช่าง​เทคนิค​จะ​ยืน​ตรง​ไหน​เมื่อ​อ่าน​แผ่น​ป้าย​5.
แล้ว​กําหนด​ขนาด​ตัว​อักษร​เส้น​เดียว​ให้​เหมาะ​กับ​ระยะ​นั้น​ภาย​ใต้​แสง​สว่าง​จริง​ ข้อมูล​พิกัด
ทาง​ไฟฟ้า​อยู่​ภาย​ใต้​ข้อ​กําหนด​หน้า​งาน​ของ​ NFPA 79 และ​ NEC 670.3(A) ยืนยัน​ว่า​ช่อง​ที่​ขีด
ร่อง​ตรง​กับ​สิ่ง​ที่​หน่วย​งาน​รับรอง​คาด​หวัง​ว่า​จะ​เห็น​และ​อ่าน​ได้



ป้อน​ข้อมูล​จาก​ระบบ​ ไม่ใช่​จาก​แป้น​พิมพ์​.​ ดึง​ข้อมูล​หมายเลข​ซีเรีย​ลและ​วัน​ที่​จาก​ MES หรือ​6.
ERP แล้ว​ล็อก​รูป​แบบ​ไว้​ (เช่น​ วัน​ที่​แบบ​ ISO 8601) ป้องกัน​หมายเลข​ซีเรีย​ลซํ้าใน​ซอฟต์แวร์​
รอย​ถาวร​แก้ไข​ไม่​ได้​ ตัวเลข​ผิด​เพียง​หลัก​เดียว​หมาย​ถึง​ต้อง​ทิ้ง​แผ่น​ป้าย​ และ​บน​แผ่น​เปล่า
ที่​กัด​ลาย​แล้ว​ นั่น​คือ​ชิ้น​ส่วน​ที่​แพง​ที่สุด​ของ​ชุด​ประ​กอบ
ตรวจ​ชิ้น​งาน​ชิ้น​แรก​ตาม​สูตร​ค่า​ตั้งแต่​ละ​สูตร​.​ ตรวจ​ความ​ชัดเจน​ใน​การ​อ่าน​ที่​ระยะ​ที่7.
กําหนด​และ​ภาย​ใต้​แสง​เฉียง​ วัด​ความ​ลึก​ร่อง​ด้วย​เก​จวัด​ความ​ลึก​หรือ​เครื่อง​วัด​โปรไฟล์​ผิว​
แล้ว​เก็บ​ผล​การ​วัด​ไว้​กับ​สูตร​ค่า​ตั้ง​ จาก​นั้น​ทดสอบ​การ​ถู​ด้วย​นํ้ายา​ทําความ​สะอาด​และ
ถุงมือ​ที่​โรงงาน​ใช้​จริง​ ทําซํ้าทุก​ครั้ง​ที่​เปลี่ยน​หัว​ขีด​ แท่น​จับ​ยึด​ หรือ​ล็อตแผ่น​ป้า​ย
รักษา​แผ่น​ป้าย​ให้​สะอาด​หลัง​ขีด​ร่อง​.​ เช็ด​ด้วย​นํ้ายา​ทําความ​สะอาด​ที่​ไม่มี​คลอ​รี​น ​หาก8.
สงสัย​ว่า​มี​การ​ปน​เปื้อน​จาก​เหล็ก​กล้า​ ให้​ส่ง​แผ่น​ป้าย​ไป​ทําพาส​ซี​เวช​ัน ​(มัก​ระบุ​การ​บําบัด
ประ​เภท​ ASTM A967) ก่อน​นําไป​ใช้​งาน​ที่​สัมผัส​คลอ​ไร​ด์

แล้ว​รหัส​ 2D และ​รอย​ UID ล่ะ​?

เครื่อง​ขีด​ร่อง​บาง​รุ่น​วาด​สัญลักษณ์​ Data Matrix ได้​ แต่​การ​วาด​เซลล์​สี่เหลี่ยม​ด้วย​เส้น​ต่อ
เนื่อง​นั้น​ช้า​ และ​คอน​ทร​าสต์ที่​ได้​ตํ่า หาก​สัญญา​อ้าง​ถึง​การ​ระบุ​ชิ้น​ส่วน​เฉพาะ​ตัว​ตาม​ MIL-
STD-130 รอย​ที่​ทําต้อง​อ่าน​ด้วย​เครื่อง​ได้​และ​ตรวจ​สอบ​ยืนยัน​ได้(MIL-STD-130N)[6] ใน​กรณี​นั้น​
ข้อ​กําหนด​ของ​สัญญา​ ไม่ใช่​ความ​ชอบ​ของ​ซัพพลาย​เอ​อร​์ เป็น​ตัว​กําหนด​ว่า​รอย​ต้อง​บรรลุ​อะไร​ หาก​แบบ
ระบุ​การ​จัด​เกรด​คุณภาพ​ของ​รหัส​ตาม​ ISO/IEC 15415 ดอทพี​นหรือ​เลเซอร์​เป็น​ทาง​เลือก​ที่​ใช้ได้​จริง
กว่า​สําหรับ​ตัว​รหัส​ การ​ขีด​ร่อง​ยัง​มี​ประโยชน์​สําหรับ​บรรทัด​ที่​มนุษย์​อ่าน​ได้​ซึ่ง​อยู่​ข้าง​กัน​
ก่อน​เสนอ​รา​คา​ ให้​ตรวจ​สอบ​ฉบับ​ล่าสุด​ของ​ข้อ​กําหนด​ทาง​ทหาร​ทุก​ฉบับ​ใน​ฐาน​ข้อ​มูล​ DLA ASSIST เส
มอ(ASSIST QuickSearch)[7]

การ​ขีด​ร่อง​บน​แผ่น​ป้าย​สเต​นเลสเทียบ​กับ​การ​กัด​ลาย​ด้วย​สาร​เคมี​
เลเซอร์​ และ​ดอทพีน
ตัวเลข​ความ​ลึก​ด้าน​ล่าง​มา​จาก​คู่มือ​ที่​ซัพพลาย​เอ​อร​์และ​ผู้​ผลิต​เครื่องจักร​เผย​แพร่​ และ​แสดง
ช่วง​ที่​พบ​โดย​ทั่ว​ไป​ ไม่ใช่​ค่าที่​รับ​ประกัน​ ควา​มล​ึกของ​ร่อง​ขีด​ขึ้น​อยู่​กับ​แรง​กด​ รู​ปทรง​หัว​ขีด​
และ​การ​รองรับ​แผ่น​ป้าย​เป็น​อย่าง​มาก​ ดัง​นั้น​ควร​วัด​กระบวนการ​ของ​คุณ​เอง​ ไม่ใช่​พึ่ง​ตัวเลข​ใน​แค
็ตตาล​็อก

https://pieetraining.eb.mil/cms/docs/Supporting/mil-std130N_ch1.pdf
https://quicksearch.dla.mil/


ปัจจัย
การ​ขีด​ร่อง​ /
ขีด​ลาก​ด้วย​เพ

ชร
กัด​ลาย​ด้วย​สาร​เคมี​ +

เติม​สี
เลเซอร์​ไฟ​เบอร์​

(อบ​อ่อน​หรือ
ระเหย​ผิว​)

ดอทพีน การ​แกะ​สลัก
แบบ​หมุน

กลไก​การ
เกิด​รอย

หัว​ขีด​ไถ​เป็น
ร่อง​เรียบ​เงา
ต่อ​เนื่อง

กรด​ละลาย​โลหะ​ผ่าน
หน้า​กาก​โฟโต​เรซิ​สต์
แล้ว​เติม​สี​ลง​ใน​แอ​่ง

ความ​ร้อน
เปลี่ยน​สี​ของ
ออกไซด์​หรือ​เอา
โลหะ​ผิว​ออก

การก​ระ​แทก​ของ
เข็ม​ทําให้​เกิด
หลุม​เรียง​เป็น
แถว

ดอก​ตัด​หมุน
เฉือน​เศษ
โลหะ​ออก

ความ​ลึก​ที่
มี​การ​เผย
แพร่​โดย
ทั่ว​ไป

ตื้น​ ต้อง
ตรวจ​สอบ​ตาม
สูตร​ค่า​ตั้ง

~0.0015–0.004 in พบ
ได้​ทั่ว​ไป​ ลึก​กว่า
นั้น​ได้​ตาม​ต้อง​การ

ใกล้​ศูนย์​ (อบ
อ่อน​) ถึง​ตื้น​
(ระเหย​ผิว​)

~0.2–0.4 mm ใน
ตัวอย่าง​ของ​ผู้
ผลิต
เครื่องจักร​บน​
304/316

ความ​ลึก​ตัด
เฉ​ลี่​ย ~0.
003–0.​007
in

ข้อมูล​ที่
เปลี่ยน​ใน
แต่ละ​ชิ​้น

ได้​ จาก​แหล่ง
ข้อมูล​ที่
ป้อน​เข้​า

ไม่​ได้​ ต้อง
ทําหน้ากาก​ใหม่​ทุก
อาร์ต​เวิร​์ก

ได้​ ยอด​เยี่​ยม ได้ ได้​ แต่​ช้า

แหล่ง​ที่มา
ของ​คอน​ทร
าสต์

แสง​สะท้อน​จาก
ร่อง​ ไม่​มี​สี เติม​สี​ คอน​ทร​าสต์สูง

ออกไซด์​สี​เข้ม
หรือ​พื้น​ผิว
เป็น​ลวด​ลาย

เงา​ใน​หล​ุม ร่อง​ เติม​สี
ได้

การ​ป้อน
ความ​ร้อน ไม่​มี ไม่​มี มี​ (สี​จาก​ความ

ร้อน​, HAZ) ไม่​มี ไม่​มี

วัสดุ​สิ้น
เปลือง​และ
สิ่ง​ที่
โรงงาน​ต้อ
งมี

หัว​ขีด​ เสียง
เงียบ​ ไม่มี
ไอ​ระ​เหย

ทําที่​ซัพพลาย​เอ​อร​์
มี​สาร​เคมี​และ​นํ้าเส
ีย

ตู้​ครอบ​ ระบบ
ดูด​ไอ​ระเหย​ ควา
มปลอดภัย​ด้าน
เลเซอ​ร์

เข็ม​ เสีย​งด​ัง
ดอก​ตัด​ มี
เศษ​โลหะ​และ
ครีบ​คม

เหมาะ​ที่​สุ
ดก​ับ

หมายเลข
ซีเรีย​ลและ
วัน​ที่​บน​แผ่น
ป้าย​เปล่า
สําเร็จ​รูป​
ปริมาณ
ตํ่าถึง​ปาน​กล
าง

ข้อความ​คง​ที่​ โลโก้​
ข้อมูล​ความ​ปลอด​ภัย​
ใน​ปริมาณ​ระ​ดับ​ล็อต

รหัส​ กราฟิก​ละ
เอียด​ ปริมาณ
ข้อมูล​ที่
เปลี่ยน​สูง

รหัส​ระบุ​ตัว​ตน
ที่​ลึก​และ​ทน​ทา​น
และ​รหัส​ DPM

ข้อความ​ลึก
บน​แผ่น​ป้าย
ที่​หนา​กว่า

ความ​ต่าง​ข้อ​หนึ่ง​ไม่​ปรากฏ​ใน​คอลัมน์​ความ​ลึก​ คือ​สิ่ง​ที่​เสีย​ก่อ​น ​การ​เปรียบ​เทียบ​ที่​ซัพพลาย​เอ
อร​์เผย​แพร่​ระบุ​ว่า​ใน​แผ่น​ป้าย​กัด​ลาย​ จุด​อ่อน​คือ​สี​ที่​เติม​ เพราะ​อี​พอก​ซี​สึก​เร็ว​กว่า​โลหะ​รอบ
ข้าง​ รอย​ขีด​ร่อง​ไม่มี​สี​ให้​สูญ​เสีย​ คอน​ทร​าสต์ของ​มัน​เกิด​จาก​รูป​ทรง​ล้วน​ ๆ จึง​เสื่อม​ก็​ต่อ​เมื่อ
ตัว​ร่อง​เอง​สึก​ ถูก​บด​ หรือ​อุด​ด้วย​สิ่ง​สกปรก​และ​สี​ ซึ่ง​ทําให้​การ​ขีด​ร่อง​ทน​ตัว​ทําละลาย​และ​สาร
เคมี​ที่​ใช้​ล้าง​ได้​ดี​กว่า​รอย​ทาสี​ตื้น​ แต่​ก็​ทําให้​การ​ขีด​ร่อง​เสี่ยง​ต่อ​การ​เสียดสี​และ​ละออง​สี
ที่​พ่น​เลย​มากกว่า​การ​กัด​ลาย​ลึก​ ดอทพี​น ​หรือ​ตัว​อักษร​ปั๊ม​นูน

เมื่อ​ใด​ที่​การ​ขีด​ร่อง​ได้​เปรียบ​ และ​เมื่อ​ใด​ที่​ยัง​ไม่​พอ

การ​ขีด​ร่อง​เป็น​ทาง​เลือก​ที่​ดี​กว่า​เมื่อ​:

มี​เพียง​ไม่​กี่​ช่อง​ที่​เปลี่ยน​ใน​แต่ละ​ชิ​้น และ​ส่วน​ที่​เหลือ​ของ​แผ่น​ป้าย​กัด​ลาย​ครั้ง​เดียว
ใน​ปริมาณ​ระ​ดับ​ล็อตได้
ต้อง​ทําเครื่องหมาย​ที่​สาย​การ​ประ​กอบ โดย​ไม่​ต้อง​มี​ตู้​ครอบ​เลเซอร์​ ระบบ​ดูด​ไอ​ระ​เหย​ หรือ
การ​จัดการ​สาร​เคมี
ยอมรับ​สี​จาก​ความ​ร้อน​ไม่​ได้, เช่น​ กับ​อุปกรณ์​ถูก​สุขลักษณะ​ที่​ผู้​ตรวจ​อาจ​สงสัย​การ​เปลี่ยน
สี​ทุก​รูป​แบบ
เสียง​เป็น​เรื่อง​สําคัญ, เพราะ​การ​ขีด​ร่อง​เงียบ​กว่า​ดอทพี​นม​ากใน​พื้นที่​ประ​กอบ



สาร​เคมี​ทําความ​สะอาด​จะ​กัด​สี​ที่​เติม​ไว้ แต่​การ​เสียดสี​ไม่​รุน​แรง

เลือก​วิธี​อื่น​เมื่อ​:

ข้อความ​มี​ผล​ต่อ​ความ​ปลอดภัย​และ​ต้อง​คง​อยู่​ถา​วร, เช่น​ คําเตือน​อันต​ราย​ คําสัญญาณ​ หรือ
ข้อมูล​อา​ร์กแฟลช​ ให้​กัด​ลาย​ลึก​และ​เติม​สี​ที่​ซัพพลาย​เอ​อร​์ ห้าม​ขีด​ร่อง​ที่​สาย​การ​ผลิ​ต
แผ่น​ป้าย​จะ​ถูก​ทาสี​ทับ​ พ​่นท​ราย​ หรือ​ถูก​เสียดสี​หนัก​.​ ร่อง​ตื้น​จะ​หาย​ไป​ ดอทพี​น ​การ​แกะ​สลัก
ลึก​ หรือ​การ​ปั๊ม​นูน​ทน​ได้​ดี​กว่า
ต้อง​ใช้​รหัส​ที่​เครื่อง​อ่าน​ได้​และ​จัด​เกรด​ตาม​มาตร​ฐาน​.​ เลเซอร์​หรือ​ดอทพี​นให้​คอน​ทร
าสต์ของ​เซลล์​ที่​เชื่อ​ถือ​ได้​มาก​กว่า
ปริมาณ​สูง​และ​ทุก​แผ่น​ไม่​ซํ้ากัน​.​ ควา​มเร็ว​และ​ความ​ยืดหยุ่น​ด้าน​กราฟิก​ของ​เลเซอร์​ไฟเบอร์
จะ​เอาชนะ​การ​ขีด​ที​ละ​เส้น​ได้​ใน​ที่​สุด
พื้น​ผิว​โค้ง​ เป็น​ลวด​ลาย​ หรือ​หยาบ​.​ หัว​ขีด​ลาก​ต้องการ​เส้น​ทาง​ที่​เรียบ​และ​ราบ​ ดอทพี​นท
นความ​แปรปรวน​ได้​มากกว่า​มาก

คําถาม​ที่​พบ​บ่อ​ย
คําถาม​ที่​พบ​บ่อย​: การ​ขีด​ร่อง​เหมือน​การ​แกะ​สลัก​หรือ​ไม่​?

ไม่​เหมือน​กัน​ ทั้ง​สอง​แบบ​ทําให้​เกิด​ร่อง​ แต่​การ​แกะ​สลัก​แบบ​หมุน​ตัด​เนื้อ​โลหะ​ออก​ด้วย​เครื่อง
มือ​ที่​หมุน​ ส่วน​การ​ขีด​ร่อง​เขยื้อน​และ​ขัด​เงา​เนื้อ​โลหะ​ด้วย​หัว​ขีด​ที่​ไม่​หมุน​ การ​ขีด​ร่อง​ไม่
ทิ้ง​เศษ​โลหะ​ และ​เส้น​มัก​ตื้น​กว่า​ หาก​ข้อ​กําหนด​ระบุ​แผ่น​ป้าย​ “แกะ​สลัก​” ให้​ยืนยัน​ว่า​รอย​ขีด​ลาก
เข้า​ข่าย​ก่อน​จะ​ใช้​แทน

คําถาม​ที่​พบ​บ่อย​: การ​ขีด​ร่อง​จะ​ทําให้​แผ่น​ป้าย​ 304 หรือ​ 316 เป็น​สนิม​หรือ​ไม่​?

ร่อง​ที่​ขีด​อย่าง​สะอาด​จะ​เกิด​พาส​ซี​เวช​ันใหม่​ใน​อา​กา​ศ คราบ​สนิม​บน​สเต​นเลสที่​ทําเครื่องหมาย​แล้ว
มัก​เกิด​จาก​อนุภาค​เหล็ก​จาก​เครื่อง​มือ​เหล็ก​กล้า​ แป​รง​ หรือ​การ​เจียร​บริเวณ​ใกล้​เคียง​ ดัง​ที่​ระบุ
ไว้​ใน​การ​ประเมิน​แผ่น​ป้าย​แกะ​สลัก​โดย​ห้อง​ปฏิบัติ​การ​ของกอง​ทัพ​เรือ​ ใช้​หัว​เพ​ชร​ รักษา​แท่น​จับ
ยึด​ให้​สะ​อาด​ หลีก​เลี่ยง​แปรง​ลวด​เหล็ก​ และ​ระ​บุ​ 316 สําหรับ​สภาพ​ที่​สัมผัส​คลอ​ไร​ด์



คําถาม​ที่​พบ​บ่อย​: ขีด​ร่อง​ทับ​แผ่น​ป้าย​กัด​ลาย​ที่​เติม​สี​ไว้​แล้ว​ได้​หรือ​ไม่​?

ขีด​ร่อง​เฉพาะ​ใน​ช่อง​โลหะ​เปลือย​เท่า​นั้น​ การ​ขีด​ทะลุ​สี​ที่​เติม​หรือ​ชั้น​เคลือบ​ใส​จะ​ทําให้​ชั้น
เคลือบ​แตก​บิ่น​และ​ขอบ​ขรุขระ​ ขอ​ให้​ซัพพลาย​เอ​อร​์เว้น​โซน​ข้อมูล​ที่​เปลี่ยน​ได้​ไว้​โดย​ไม่​เติม​สี
และ​ไม่​เคลือ​บ

คําถาม​ที่​พบ​บ่อย​: แผ่น​ป้าย​บาง​ได้​แค่​ไหน​?

แผ่น​ป้าย​บาง​จะ​โก่ง​ภาย​ใต้​แรง​กด​ของ​หัว​ขีด​ ทําให้​ความ​ลึก​ร่อง​ไม่​สมํ่าเสมอ​ หาก​รองรับ​เต็ม​ที่
ด้วย​แท่น​จับ​ยึด​เรียบ​ ก็​ขีด​ร่อง​วัสดุ​บาง​ได้​ หาก​ไม่มี​ตัว​รอง​รับ​ ให้​คาด​ว่า​จะ​ไม่​สมํ่าเสมอ​เมื่อ
บาง​กว่า​ประ​มา​ณ 0.​5 mm แผ่น​ป้าย​ทหาร​ชนิด​ A แบบ​กัด​ลาย​หรือ​แกะ​สลัก​ตาม​ MIL-DTL-15024 กําหนด​ให้
หนา​อย่าง​น้อย​ 0.​03 in

คําถาม​ที่​พบ​บ่อย​: หมายเลข​ซีเรีย​ลที่​ขีด​ร่อง​เพียง​พอ​สําหรับ​แผ่น​ป้าย​ UL, CE หรือ​ NEC หรือ​ไม่
?

วิธี​ทําเครื่องหมาย​สําคัญ​น้อย​กว่า​ความ​ชัดเจน​ใน​การ​อ่าน​ ควา​มทน​ทา​น ​และ​ความ​ครบ​ถ้วน​ของ​ช่อง​ข้อ
มูล​ NEC 670.3(A) และ​ NFPA 79 กําหนด​ว่า​ต้อง​ปรากฏ​ข้อมูล​ไฟฟ้า​ใด​บ้าง​ และ​แผ่น​ป้าย​เครื่องจักร
ตาม​ CE ต้อง​มี​รายการ​อย่าง​หมายเลข​ซีเรีย​ลและ​ปี​ที่​ผลิต​ ควร​ตรวจ​สอบ​ช่อง​ที่​ขีด​ร่อง​กับ​หน่วย​งาน
รับรอง​ระหว่าง​การ​ตรวจ​ครั้ง​แรก​ แทนที่​จะ​สมมติ​ว่า​จะ​ได้​รับ​การ​ยอ​มร​ับ

คําถาม​ที่​พบ​บ่อย​: ควร​ซื้อ​แผ่น​ป้าย​เปล่า​หรือ​แผ่น​ป้าย​ที่​ทําเครื่องหมาย​ครบ​แล้ว​?

หาก​มี​มากกว่า​ไม่​กี่​ช่อง​ที่​เปลี่ยน​ใน​แต่ละ​ชิ้น​ หรือ​หมายเลข​ซีเรีย​ลต้อง​ตรง​กับ​บันทึก​การ​ผลิต
ที่​การ​ประกอบ​ขั้น​สุด​ท้าย​ แผ่น​ป้าย​เปล่า​ที่​กัด​ลาย​ไว้​ล่วง​หน้า​ร่วม​กับ​การ​ขีด​ร่อง​ภายใน​โรงงาน
มัก​ให้การ​ควบคุม​ที่​ดี​กว่า​ หาก​ทุก​ชิ้น​เหมือน​กัน​ หรือ​คุณ​ไม่มี​กําลัง​การ​ทําเครื่องหมาย​ข้าง
สาย​การ​ผลิต​ แผ่น​ป้าย​ที่​ทําเครื่องหมาย​ครบ​แล้ว​จะ​ง่าย​กว่า​ สําหรับ​การ​ออกแบบ​แผ่น​ป้าย​เปล่า​ ปริ
มา​ณ และ​กําหนด​เวลา​ ให้​ ขอ​ใบ​เสนอ​ราคา​แผ่น​ป้าย​สเต​นเลสแบบ​กําหนด​เอง.

ประเด็น​สําคัญ
การ​ขีด​ร่อง​เป็นก​ระ​บวน​การ​แบบ​เย็น​ จึง​ไม่​ทิ้ง​สี​จาก​ความ​ร้อน​ที่​ผู้​ตรวจ​อาจ​เข้าใจ​ผิด​ว่า
เป็นการ​กัด​กร​่อน — 1 กรณี​ใน​ฟอร​ัมที่​สงสัย​ว่า​สี​ที่​เปลี่ยน​จาก​เลเซอร์​เป็น​สนิม​ (ที่​มา)
ขีด​ร่อง​ช่อง​ข้อมูล​ที่​เปลี่ยน​ได้​บน​ 316 ทุก​ครั้ง​ที่​มี​คลอ​ไร​ด์ — ชนิด​ 316 ระบุ​ 2​.​0​0–3.
00% Mo (ที่​มา)
สเต​นเลสแบบ​แกะ​สลัก​เป็น​หมวด​แผ่น​ป้าย​ที่​ได้​รับ​การ​ยอม​รับ​ แต่​ให้​ตรวจ​สอบ​วิธี​การ​จารึก​ที่
แบบ​ระ​บุ — ASTM F992-17 (รับรอง​ซํ้าเมื่อ​ 2​022) ชนิด​ III (ที่​มา)
ความ​แข็ง​แรง​ของ​แผ่น​ป้าย​กําหนด​ความ​สมํ่าเสมอ​ของ​การ​ขีด​ร่อง​ ดัง​นั้น​ควร​จับ​ยึด​วัสดุ​บาง
ด้วย​แท่น​จับ​ยึด​ให้​เต็ม​พื้น​ที่ — ขั้น​ตํ่า 0.​03 in สําหรับ​ MIL-DTL-15024 ชนิด​ A (ที่​มา)
รอย​ UID ตาม​สัญญา​ต้อง​ใช้​รหัส​ที่​เครื่อง​อ่าน​ได้​ ซึ่ง​มัก​หมาย​ถึง​เลเซอร์​หรือ​ดอทพี​นข
้างข้อความ​ที่​ขีด​ร่อ​ง — MIL-STD-130N, 2007, ฉบับ​แก้​ไข​ 1 in 2012 (ที่​มา)
การ​ทําหมายเลข​ซีเรีย​ลปริมาณ​น้อย​คือ​จุด​ที่​ผู้​ขาย​ภายนอก​กลาย​เป็น​คอ​ขวด​พอ​ดี — ~50 ป้าย
ที่​ใส่​หมายเลข​ซีเรีย​ลต่อ​เดือน​ใน​กรณี​ของ​ผู้​ปฏิบัติ​งาน​ราย​หนึ่ง​ (ที่​มา)

บท​สรุป
การ​ขีด​ร่อง​ไม่​ได้​มา​แทนที่​การ​กัด​ลาย​หรือ​การ​ทําเครื่องหมาย​ด้วย​เลเซอร์​ แต่​ทํางาน​ได้​ดี​ที่สุด
เมื่อ​ใช้​ควบคู่​กัน​ รู​ปแบบ​ที่​ OEM ส่วน​ใหญ่​ลงตัว​คือ​กัด​ลาย​และ​เติม​สี​ทุก​อย่าง​ที่​ถาวร​และ
เกี่ยว​กับ​ความ​ปลอดภัย​ที่​ซัพพลาย​เอ​อร​์ จาก​นั้น​ขีด​ร่อง​เฉพาะ​ช่อง​ที่​เปลี่ยน​ใน​แต่ละ​ชิ้น​ บน
เครื่อง​ที่​มี​แท่น​จับ​ยึด​และ​ควบคุม​ด้วย​สูตร​ค่า​ตั้ง​ที่​สาย​การ​ผลิต​ วิธี​นี้​ทําให้​หมายเลข​ซีเรีย
ลตรง​กับ​บันทึก​การ​ผลิต​ หลีก​เลี่ยง​สี​จาก​ความ​ร้อน​และ​การ​สึก​ของ​สี​ที่​เติม​ใน​ช่อง​เหล่า​นั้น​ และ

https://th.zigpac.com/custom-stickers/custom-stainless-steel-equipment-nameplates.html
https://www.finishing.com/151/41.shtml
https://www.astm.org/a0240_a0240m-25a.html
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https://pieetraining.eb.mil/cms/docs/Supporting/mil-std130N_ch1.pdf
https://www.reddit.com/r/lasercutting/comments/1kayy4b/cutting_etching_stainless_steel_nameplates_and/


ตัด​ซัพพลาย​เอ​อร​์แผ่น​ป้าย​ออก​จาก​เส้น​ทาง​วิกฤต​ของ​การ​ประกอบ​ขั้น​สุด​ท้าย​ หาก​เกี่ยวข้อง​กับ​รหัส​
การ​เสียด​สี​ ละออง​สี​ที่​พ่น​เลย​ หรือ​ปริมาณ​ข้อมูล​ที่​เปลี่ยน​สูง​ ให้​ย้าย​ช่อง​เหล่า​นั้น​ไป​ใช้
เลเซอร์​หรือ​ดอทพีน

หาก​คุณ​วางแผน​โครงการ​แบบ​ผสม​ ให้​เริ่ม​จาก​แผ่น​ป้าย​เปล่า​ ได้​แก่​ โซน​ขีด​ร่อง​ที่​สงวน​ไว้​ ผิว
สําเร็จ​แบบ​ด้าน​บริเวณ​ช่อง​ข้อ​มูล​ และ​เกรด​ที่​เหมาะ​สม แผ่น​ป้าย​อุปกรณ์​กัด​ลาย​ 304 และ​ 316 ของ
เรา​ผลิต​ให้​มี​ช่อง​ข้อมูล​ที่​เปลี่ยน​ได้​แบบ​ไม่​เติม​สี​ได้​ ส่ง​แบบ​และ​ราย​ละเอียด​สภาพ​แวดล้อม​มา
เพื่อ​ขอ​ใบ​เสนอ​ราค​า
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