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ยูไนเตด็ อัลลอย # 191 
 

มั่นใจคุณภำพ มั่นใจบริกำร มั่นใจ “ยูไนเต็ด อัลลอย” 
 

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

ยูไนเต็ด อัลลอย # 191 เป็นอลัลอยสปรงิส ำหรบังำนทองสีเหลือง 9K-18K Rich-Yellow Color ซึ่งไดร้บักำรพฒันำคิดคน้ 
เพื่อใชส้  ำหรบังำนหลอ่ปกติ และ งำนขึน้มือ งำนรีดแผ่น งำนดงึลวด โดยอลัลอยนี ้มีกำรแข็งตวัของน ำ้โลหะท่ีสม ่ำเสมอ และ มี
สว่นผสมของโลหะเทคนิค (Technical Element Metals) เพื่อช่วยใหโ้ลหะมีควำมแข็งเป็นพิเศษ สำมำรถยืดหยุ่นไดด้ีมำกขึน้ 
และ ช่วยเพิ่มคณุภำพผิวงำนหลอ่ใหเ้รียบ สวย เงำงำม มำกขึน้ 
 

แนะน ำให้ผสมอัลลอยและทองบริสุทธิ์ให้เข้ำกันดีก่อนเพ่ือน ำไปหล่อ 
1.) อุณหภูมิหลอมละลำยเพ่ือผสม  (Melt  Temperature for Alloying)                               1,010 - 1,040  ํC 
2.) อุณหภูมิหลอมละลำยเพ่ือหล่อ  (Melt  Temperature for Casting)                                  990 - 1,040  ํC 
3.) อุณหภูมิปูน (Flask  Temperature) 

ประเภทของงำน 
(KARAT) 

น ้ำหนักชิน้งำน 
(WEIGHT) 

หล่อเหวี่ยง 
(CENTRIFUGAL CAST) 

หล่อดูด 
(VACUUM CAST) 

9K - 18K เบำ (Light) 
กลำง (Medium) 
หนกั (Heavy) 

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

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

 

4.) กำรล้ำงปูน (Quench Time) : ตอ้งพกัเบำ้ปนูไว ้15 - 20 นำที  ก่อนลงจุ่มลำ้งน ำ้  
5.) กำรใช้น ้ำกรด (Pickling) : United’s Brite CastTM(แอมโมเนียม ไบซลัฟลโูอไรด)์, Sparex # 2 (โซเดียม ไบซลัเฟต), 10% กรดก ำมะถนั 
                                                    ควรสวมถงุมือยำง แว่นตำป้องกนั ระหวำ่งท ำงำนรว่มกบักรด                                      
6.) กำรใช้ทองเก่ำ (Re-using) : ทองและอลัลอยใหม่ 50% ทองเก่ำ 50% โดยท ำควำมสะอำดโลหะเก่ำใหดี้ก่อนใช ้
7.) กำรอบอ่อน (Annealing) : ใชบ้อรคิ แอซิค ปอ้งกนัออกไซด ์และ อบที่อณุหภมูิ 675   ํC  นำน 20 นำที  แลว้จุ่มน ำ้ทนัที 
8.) กำรอบแข็ง (Hardening) : อบที่อณุหภมูิประมำณ 370   ํC นำน 2 ชั่วโมง แลว้ปลอ่ยใหเ้ย็นเองโดยไม่ตอ้งจุ่มน ำ้  

9.) ค่ำควำมถ่วงจ ำเพำะ (Specific gravity) :  9K - 11.35,     10K - 11.67,       14K - 13.16,      18K - 15.09 
10.) กำรเชื่อมน ้ำประสำน (Soldering) : ยไูนเต็ด # 1SA, # 2SA, # 3SA และ # 18YSAE หรือ น ำ้ประสำนแผ่นส ำเรจ็รูป 
11.) หมำยเหตุ (Notes) :  อณุหภมูิกำรหลอมละลำยอำจเปลี่ยนแปลงไดต้ำมประเภทของเครื่องหลอมละลำย 


