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ยูไนเตด็ อัลลอยเงนิ # 730 
 

มั่นใจคุณภำพ มั่นใจบริกำร มั่นใจ “ยูไนเต็ด อัลลอย” 
 

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

ยูไนเต็ด อัลลอย # 730 เป็นทองเหลือง (Bright Yellow Brass) เพื่อใช้ส ำหรับงำนรีดแผ่น ดงึลวด งำนป๊ัม ทกุประเภท งำนขึน้มือ 
(hand-made) และ งำนหลอ่ปกติ (Normal Investment Casting) ส ำหรับกำรผลิตงำนตวัอย่ำงเคร่ืองประดบั ที่ต้องกำรสีเหมือน
ทอง 14K หรือกำรผลิตเป็นชิน้สว่นประกอบต่ำง ๆ ของเคร่ืองประดบั โดยสำมำรถน ำไปเชื่อมประกอบร่วมกบังำนเงินสเตอร์ลิง หรือ 
งำนทอง 8-14K ได้  อลัลอยนี ้ มีสว่นผสมของโลหะเทคนคิ (Technical Element Metals) ช่วยเพิ่มควำมหยืดหยุ่นให้กบัโลหะ 
ส ำหรับงำนรีดแผน่ และ ดงึลวด ให้มีคณุภำพงำนรีดแผ่นที่ดขีึน้ สำมำรถต้ำนทำนกำรหมองได้ดีกว่ำทองเหลืองโดยทัว่ไป 
 

1.) กำรหลอมละลำย : ควรหลอมละลำยโลหะให้เข้ำกันดี ในเบ้ำหลอมละลำยที่สะอำด โดยใช้อุณหภูมิเพื่อหลอมผสมประมำณ 
1,050 - 1,100   ํC  และ ควรใส่ฟลคัซ์หรือเพ่งแซ (Boric acid flux)   ช่วยท ำควำมสะอำดในขบวนกำรหลอมละลำยส ำหรับกำร
หลอมละลำยระบบเปิด  และ ควรใช้ก้ำนคนช่วยคนให้น ำ้โลหะให้เข้ำกนัดี 

 2.) กำรเทรำง : รำงที่ใช้ควรเป่ำไฟให้ร้อน ทำน ำ้มนัหลอ่ลื่น ควรเทน ำ้โลหะลงรำงอย่ำงสม ่ำเสมอ และ ช้ำลงในตอนปลำยรำงเพื่อ
ปอ้งกนักำรหดตวัในสว่นบนของแท่งโลหะ ควรเลือกใช้รำงกลมส ำหรับกำรดงึลวด และ รำงแนวตัง้ส ำหรับกำรรีดแผ่น 

3.) กำรจุ่มน ำ้ :  จุ่มน ำ้ทนัที แต่ส ำหรับแท่งโลหะที่มีน ำ้หนกัมำก ควรพกัประมำณ 1 นำทีกอ่นจุ่มน ำ้ เพือ่ปอ้งกนัปัญหำโลหะแตก 
4.) กำรรีด : ก่อนรีดควรท ำควำมสะอำดแท่งโลหะ ให้ปรำศจำกออกไซด์ หรือ ฟลคัซ์ (เพ่งแซ)  เมื่อรีดลดขนำดลงไปได้ 50%  ควร

น ำไปเผำหรืออบอ่อน (Annealing) ก่อน  จึงน ำไปรีดลดขนำดต่ออีก 50%  ก่อนน ำไปเผำหรืออบอ่อนอีกครัง้  ท ำควำมสะอำด
แท่งโลหะทกุครัง้หลงัจำกเผำ หรือ อบอ่อน ก่อนรีดลดขนำดต่อ 

5.) กำรเผำหรืออบอ่อน : ใช้อุณหภูมิประมำณ 650 - 700  ํC นำน 20 นำที ควรใช้บอริค แอซิค เคลือบผิวแท่งโลหะก่อนน ำเข้ำ     
เตำอบ หลงัจำกเผำหรืออบอ่อนแล้ว ให้น ำแท่งโลหะนัน้จุ่มน ำ้ทันที ควรหลีกเลี่ยงอุณหภูมิอบอ่อนที่สูงเกินไป เพรำะอำจเป็น
สำเหตขุองกำรเกิดพืน้ผิวเปลือกส้ม หรือ กำรแข็งตวัที่ไม่สมบรูณ์ในชิน้งำนส ำเร็จรูปได้  กำรลดขนำดแต่ละครัง้น้อยเกินไป ท ำให้
ต้องอบอ่อนบ่อยครัง้เกินไป อำจท ำให้เกิดกำรแตกระหว่ำงกำรอบอ่อนได้ 

6.) กำรใช้น ำ้กรด : United’s Brite CastTM(แอมโมเนียม ไบซลัฟลโูอไรด์), Sparex # 2 (โซเดียม ไบซลัเฟต), 10% กรดก ำมะถนั 
                                 ควรสวมถงุมือยำง แว่นตำป้องกนั ระหวำ่งท ำงำนร่วมกบักรด                                      
7.) กำรใช้โลหะเก่ำ : โลหะใหม่ 70%  โลหะเก่ำ 30%  โดยท ำควำมสะอำดโลหะเก่ำให้ดี ก่อนน ำมำใช้ 

8.) กำรเชื่อมน ำ้ประสำน : อตัรำกำรผสม : 70% ยไูนเต็ด อลัลอยน ำ้ประสำนเงิน # SSA + 30% เงินบริสทุธ์ิ 
9.) หมำยเหตุ : อณุหภมูิกำรหลอมละลำยอำจเปลี่ยนแปลงได้ตำมประเภทของเคร่ืองหลอมละลำย 


