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ยูไนเตด็ อัลลอย # 014 
 

มั่นใจคุณภำพ มั่นใจบริกำร มั่นใจ “ยูไนเต็ด อัลลอย” 
 

ยูไนเต็ด อัลลอย  เป็นอลัลอยที่มีเอกลกัษณเ์ฉพำะตวัแตกต่ำงไปจำกอลัลอยอื่น ๆ ซึ่งนอกเหนือจำกกำรมีสว่นประกอบของ
สำรดิออกซิไดซเ์ซอร ์ และ เกรนรีไฟนเ์นอร ์ แลว้ โลหะที่ใชเ้ป็นสว่นผสมในอลัลอย จะมีควำมบรสิทุธ์ิสงูสดุ ประกอบดว้ยควำม
เขม้งวดในกำรควบคมุคณุภำพ  ท ำให ้ยไูนเต็ด อลัลอย สำมำรถลดปัญหำในกำรผลิต และ ใหค้ณุภำพของชิน้งำนท่ีเหนือกว่ำ 
 

ยูไนเต็ด อัลลอย # 014  มีสว่นผสมของโลหะพิเศษ เพื่อช่วยเพิ่มควำมแข็งเป็นพิเศษ ส ำหรบัชิน้งำนเงิน 925 งำนสปรงิ งำน
รีดแผ่น งำนดงึลวด และงำนเหรียญเงิน 90%  ซึ่งจะช่วยใหช้ิน้งำนคงรูปทรงไดด้ี และ มีควำมแข็งแรงไดม้ำกที่สดุ โดยสำมำรถ
ใชไ้ดก้บังำนหลอ่ปกติ งำนขึน้มือ และ งำนหลอ่เครื่องหลอ่ต่อเนื่อง (Continuous Casting) 
 

แนะน ำให้ผสมอัลลอยและเงนิบริสุทธิ์ให้เข้ำกันดีก่อนเพ่ือน ำไปหล่อ 
1.) อุณหภูมิหลอมละลำยเพ่ือผสม : (Melt Temperature for Alloying)             1,040 - 1,090  ํC  
2.) อุณหภูมิหลอมละลำยเพ่ือหล่อ/เคร่ืองหล่อต่อเน่ือง : (Melt Temperature for Casting)        980 - 1,040  ํC  
3.) อุณหภูมิแม่พิมพเ์พ่ือเคร่ืองหล่อต่อเน่ือง : (Melt Temperature for Die of Continuous Casting)     770 -    850  ํC  
4.) อุณหภูมิปูน : (Flask Temperature) 

น ้ำหนักชิน้งำน 
(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 

 

5.) การล้างปูน (Quench Time) : ตอ้งพกัเบา้ปนูไว ้20 - 30 นาที  ก่อนลงจุ่มลา้งน า้ และงานเทแท่งโลหะอาจจุ่มทนัที 
6.) กำรใช้น ้ำกรด (Pickling) : United’s Brite CastTM(แอมโมเนียม ไบซลัฟลโูอไรด)์, Sparex # 2 (โซเดียม ไบซลัเฟต), 10% กรดก ำมะถนั 
                                                    ควรสวมถงุมือยำง แว่นตำป้องกนั ระหวำ่งท ำงำนรว่มกบักรด                                      
7.) กำรใช้เงนิเก่ำ (Re-using) :  เงินและอลัลอยใหม่ 50%  เงินเก่ำ 50% โดยท ำควำมสะอำดโลหะเก่ำใหดี้ ก่อนน ำมำใช ้

8.) กำรอบอ่อน (Annealing) : ควรใชบ้อรคิ แอซิค เคลือบชิน้งำน เพื่อป้องกนัออกไซดท์ี่รุนแรง  โดยอบที่อณุหภมูิประมำณ  
                      650 - 700   ํC  นำน 20 นำท ี แลว้จุ่มน ำ้ทนัที 
9.) กำรอบแข็ง (Hardening) : อบที่อณุหภมูิประมำณ 300   ํC นำน 2 ชั่วโมง แลว้ปลอ่ยใหเ้ย็นเองโดยไม่ตอ้งจุ่มน ำ้ 

10.) กำรเชื่อมน ้ำประสำน (Soldering) : ยไูนเต็ด อลัลอยน ำ้ประสำนเงิน # SSA หรือ ยไูนเต็ดน ำ้ประสำนแผ่นส ำเรจ็รูป 
11.) หมำยเหตุ (Notes) :  อณุหภมูิกำรหลอมละลำยอำจเปลี่ยนแปลงไดต้ำมประเภทของเครื่องหลอมละลำย  


