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ยูไนเตด็ อัลลอย # STAGCG-S95 
 

มั่นใจคุณภำพ มั่นใจบริกำร มั่นใจ “ยูไนเต็ด อัลลอย” 
 

ยูไนเต็ด อัลลอย  เป็นอลัลอยที่มีเอกลกัษณ์เฉพำะตวัแตกต่ำงไปจำกอลัลอยอ่ืน ๆ ซึง่นอกเหนือจำกกำรมีสว่นประกอบของสำรดิ
ออกซิไดซ์เซอร์ และ เกรนรีไฟน์เนอร์ แล้ว โลหะที่ใช้เป็นสว่นผสมในอลัลอย จะมีควำมบริสทุธ์ิสงูสดุ ประกอบด้วยควำมเข้มงวดใน
กำรควบคมุคณุภำพ  ท ำให้ ยไูนเต็ด อลัลอย สำมำรถลดปัญหำในกำรผลิต และ ให้คณุภำพของชิน้งำนที่เหนือกว่ำ 
 

ยูไนเต็ด อัลลอย # STAGCG-S95 เป็นเงินส ำเร็จพร้อมหลอ่ ที่มีคณุสมบตัิเหนือกว่ำเงินสเตอลิ่งทัว่ไป โดยได้รับกำรขึน้ทะเบียนใน
สหรัฐอเมริกำ มีสว่นผสมของโลหะพิเศษ เพื่อช่วยเพิ่มควำมแข็งเป็นพิเศษ ส ำหรับชิน้งำนเงิน 925 งำนสปริง งำนรีดแผ่น งำนดงึลวด 
และงำนเหรียญเงิน 90%  ซึง่จะช่วยให้ชิน้งำนคงรูปทรงได้ดี และ มีควำมแข็งแรงได้มำกที่สดุ โดยสำมำรถใช้ได้กบังำนหลอ่ปกต ิ
งำนขึน้มือ และ งำนหลอ่เคร่ืองหลอ่ต่อเนื่อง (Continuous Casting) 
 

แนะน ำให้ใช้ เงนิส ำเร็จพร้อมหล่อ โดยไม่ต้องผสมโลหะอื่นๆ 
1.) อุณหภูมิหลอมละลำยเพ่ือหล่อ/เคร่ืองหล่อต่อเน่ือง : (Melt Temperature for Casting)        980 - 1,040  ํC  
2.) อุณหภูมิแม่พิมพ์เพื่อเคร่ืองหล่อต่อเน่ือง : (Melt Temperature for Die of Continuous Casting)     770 -    850  ํC  
3.) อุณหภูมิปูน : (Flask Temperature) 
 

 
 
 
 
 

 

4.) การล้างปูน (Quench Time) : ต้องพกัเบ้าปนูไว้ 20 - 30 นาที  ก่อนลงจุ่มล้างน า้ และงานเทแท่งโลหะอาจจุ่มทนัที  
5.) กำรใช้น ำ้กรด (Pickling) : United’s Brite CastTM(แอมโมเนียม ไบซลัฟลโูอไรด์), Sparex # 2 (โซเดียม ไบซลัเฟต), 10% กรดก ำมะถนั 
                                                    ควรสวมถงุมือยำง แว่นตำป้องกนั ระหวำ่งท ำงำนร่วมกบักรด                                      
6.) กำรใช้เงนิเก่ำ (Re-using) : แนะน ำให้ใช้ เงินใหม่ 50%  เงินเก่ำ 50% โดยท ำควำมสะอำดโลหะเก่ำให้ดี ก่อนน ำมำใช้ 

7.) ค่ำควำมถ่วงจ ำเพำะ (Specific gravity) :  10.34 
8.) กำรอบอ่อน (Annealing) : ควรใช้บอริค แอซิค เคลือบชิน้งำน เพื่อป้องกนัออกไซด์ที่รุนแรง  โดยอบที่อณุหภมูิประมำณ  
                      650 - 700   ํC  นำน 20 นำท ี แล้วจุ่มน ำ้ทนัที 
9.) กำรอบแข็ง (Hardening) : อบที่อณุหภมูิประมำณ 300   ํC นำน 2 ชัว่โมง แล้วปลอ่ยให้เย็นเองโดยไม่ต้องจุ่มน ำ้ 
10.) กำรเชื่อมน ำ้ประสำน (Soldering) : ยไูนเต็ด อลัลอยน ำ้ประสำนเงิน # SSA หรือ ยไูนเต็ดน ำ้ประสำนแผ่นส ำเร็จรูป 
                                                                 เคร่ืองเชื่อมเลเซอร์ ส ำหรับควำมต้องกำรสีขำว ที่เหมือนกบัชิน้งำน 
11.) หมำยเหตุ (Notes) : อณุหภมูิกำรหลอมละลำยอำจเปล่ียนแปลงได้ตำมประเภทของเคร่ืองหลอมละลำย 

น ำ้หนักชิน้งำน 
(WEIGHT) 

เคร่ืองหล่อเหวี่ยง 
(CENTRIFUGAL CAST) 

เคร่ืองหล่อดูด 
(VACUUM CAST) 

เบำ (Light)  
กลำง (Medium) 
หนกั (Heavy) 

530 - 550   ํC 
490 - 520   ํC 
450 - 480   ํC 

620 - 680   ํC 
550 - 590   ํC 
480 - 540   ํC 


