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ยูไนเตด็ อัลลอย # 670 
 
มั่นใจคุณภำพ มั่นใจบริกำร มั่นใจ “ยูไนเต็ด อัลลอย” 
 

ยูไนเต็ด อัลลอย  เป็นอลัลอยที่มีเอกลกัษณ์เฉพำะตวัแตกต่ำงไปจำกอลัลอยอื่น ๆ ซึง่นอกเหนือจำกกำรมีสว่นประกอบของ
สำรดิออกซิไดซ์เซอร์ และ เกรนรีไฟน์เนอร์ แล้ว โลหะท่ีใช้เป็นสว่นผสมในอลัลอย จะมีควำมบริสทุธ์ิสงูสดุ ประกอบด้วยควำม
เข้มงวดในกำรควบคมุคณุภำพ  ท ำให้ ยไูนเต็ด อลัลอย สำมำรถลดปัญหำในกำรผลิต และ ให้คณุภำพของชิน้งำนท่ีเหนือกว่ำ 
 

ยูไนเต็ด อัลลอย # 670 เป็นอลัลอยส ำหรับงำนทองสีเขียว 14K-18K Green Gold Color ซึง่ได้รับกำรพฒันำคิดค้น เพื่อใช้
ส ำหรับงำนหล่อปกติ, งำนหลอ่ฝังในเทียน (stone-in-place casting) และ งำนขึน้มือ (Hand-made) โดยอลัลอยนี ้มีสว่นผสม
ของสำรดิออกซิไดซ์เซอร์  (De-Oxidizers) จะช่วยลดกำรออกซิไดซ์ของโลหะระหว่ำงกำรหลอมละลำย และ มีกำรแข็งตวัของ
น ำ้โลหะที่ดีกว่ำ  ช่วยให้เพิ่มคณุภำพผิวงำนหล่อให้เรียบ สวย เงำงำม มำกขึน้ 
 

แนะน ำให้ผสมอัลลอยและทองบริสุทธิ์ให้เข้ำกันดีก่อนเพื่อน ำไปหล่อ 
1.) อุณหภูมิหลอมละลำยเพ่ือผสม  (Melt  Temperature for Alloying)                               1,010 - 1,040  ํC 
2.) อุณหภูมิหลอมละลำยเพ่ือหล่อ  (Melt  Temperature for Casting)                               1,020 - 1,040  ํC 
3.) อุณหภูมิปูน (Flask  Temperature) 

ประเภทของงำน 
(KARAT) 

น ำ้หนักชิน้งำน 
(WEIGHT) 

หล่อเหวี่ยง 
(CENTRIFUGAL CAST) 

หล่อดูด 
(VACUUM CAST) 

14K - 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) : ต้องพกัเบ้ำปนูไว้ 8 - 12 นำที  ก่อนลงจุ่มล้ำงน ำ้  
5.) กำรใช้น ำ้กรด (Pickling) : United’s Brite CastTM(แอมโมเนียม ไบซลัฟลโูอไรด์), Sparex # 2 (โซเดียม ไบซลัเฟต), 10% กรดก ำมะถนั 
                                                    ควรสวมถงุมือยำง แว่นตำป้องกนั ระหวำ่งท ำงำนร่วมกบักรด                                      
6.) กำรใช้ทองเก่ำ (Re-using) :  ทองและอลัลอยใหม่ 50% ทองเก่ำ 50% โดยท ำควำมสะอำดโลหะเก่ำให้ดี ก่อนน ำมำใช้ 
7.) ค่ำควำมถ่วงจ ำเพำะ (Specific gravity) :  14K - 14.07,      18K - 15.79 
8.) กำรเชื่อมน ำ้ประสำน (Soldering) : ยไูนเต็ด # 1SA, # 2SA, # 3SA และ # 18YSAE หรือ น ำ้ประสำนแผ่นส ำเร็จรูป                                                              
                                                          เคร่ืองเชื่อมเลเซอร์ ส ำหรับควำมต้องกำรสีเหลืองอมเขียว ที่เหมือนกบัชิน้งำน  

9.) หมำยเหตุ (Notes) :  อณุหภมูิกำรหลอมละลำยอำจเปลี่ยนแปลงได้ตำมประเภทของเคร่ืองหลอมละลำย 


