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ยูไนเตด็ อัลลอย # STAGCG-PT4 

 

ม่ันใจคุณภำพ ม่ันใจบริกำร ม่ันใจ “ยูไนเตด็ อัลลอย” 
 

ยูไนเตด็ อัลลอย  เป็นอลัลอยที่มีเอกลกัษณ์เฉพำะตวัแตกต่ำงไปจำกอลัลอยอ่ืน ๆ ซึง่นอกเหนือจำกกำรมีสว่นประกอบของ
สำรดิออกซไิดซ์เซอร์ และ เกรนรีไฟน์เนอร์ แล้ว โลหะที่ใช้เป็นสว่นผสมในอลัลอย จะมีควำมบริสทุธ์ิสงูสดุ ประกอบด้วยควำม
เข้มงวดในกำรควบคมุคณุภำพ  ท ำให้ ยไูนเต็ด อลัลอย สำมำรถลดปัญหำในกำรผลติ และ ให้คณุภำพของชิน้งำนท่ีเหนือกว่ำ 
 

ยูไนเตด็ อัลลอย # STAGCG-PT4 เป็นเงินส ำเร็จพร้อมหลอ่ ท่ีมีคณุสมบตัเิหนือกวำ่เงินสเตอลิ่งทัว่ไป โดยได้รับกำรขึน้
ทะเบียนในสหรัฐอเมริกำ เงินสเตอลิ่งท่ีมีสว่นผสมแพลตินัม่ (Platinum) และ สำรปอ้งกนัอำกำศ (De-Oxidizers) ซึง่จะชว่ยให้
สำมำรถต้ำนทำนกำรหมองได้ดี ท ำให้ชิน้งำนสวยเป็นเงำงำมได้นำนกว่ำ ชว่ยลดปัญหำกำรเกิดรอยฝำ้ จำกควำมร้อน (Fire 

scale) ใช้ได้กบังำนหลอ่ปกติ งำนหลอ่ฝังในเทียน (Stone set in place casting) งำนขึน้มือ, งำนชกัลวด งำนป๊ัม ได้ตำมต้องกำร 
 

แนะน ำให้ใช้ เงนิส ำเร็จพร้อมหล่อ โดยไม่ต้องผสมโลหะอ่ืนๆ 
1.) อุณหภูมิหลอมละลำยเพ่ือหล่อ : (Melt Temperature for Casting)            1,000 - 1,050   ํC   
2.) อุณหภูมิปูน : (Flask Temperature) 

น ำ้หนักชิน้งำน 
(WEIGHT) 

เคร่ืองหล่อเหว่ียง 
(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 

 

3.) การล้างปูน (Quench Time) : ต้องพกัเบ้าปนูไว้  20 - 25  นาที  ก่อนลงจุม่ล้างน า้  
4.) กำรใช้น ำ้กรด (Pickling) : United’s Brite CastTM(แอมโมเนียม ไบซลัฟลโูอไรด์), Sparex # 2 (โซเดียม ไบซลัเฟต), 10% กรดก ำมะถนั 
                                                    ควรสวมถงุมือยำง แวน่ตำปอ้งกนั ระหวำ่งท ำงำนร่วมกบักรด                                      
5.) กำรใช้เงนิเก่ำ (Re-using) : แนะน ำให้ใช้ เงินใหม ่50%  เงินเก่ำ 50% โดยท ำควำมสะอำดโลหะเก่ำให้ดี ก่อนน ำมำใช้ 

6.) ค่ำควำมถ่วงจ ำเพำะ (Specific gravity) :  10.34 
7.) กำรอบแข็ง (Hardening) : อบท่ีอณุหภมูิประมำณ 300   ํC นำน 2 ชัว่โมง แล้วปลอ่ยให้เย็นเองโดยไมต้่องจุม่น ำ้ 
8.) กำรเช่ือมน ำ้ประสำน (Soldering) : ยไูนเตด็ อลัลอยน ำ้ประสำนเงิน # SSA หรือ ยไูนเตด็น ำ้ประสำนแผน่ส ำเร็จรูป 
                                                          เคร่ืองเช่ือมเลเซอร์ ส ำหรับควำมต้องกำรสีขำว ท่ีเหมือนกบัชิน้งำน 

9.) หมำยเหตุ (Notes) : อณุหภมูิกำรหลอมละลำยอำจเปล่ียนแปลงได้ตำมประเภทของเคร่ืองหลอมละลำย 


