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ยูไนเตด็ อัลลอย # SSA 
 

ม่ันใจคุณภำพ ม่ันใจบริกำร ม่ันใจ “ยูไนเตด็ อัลลอย” 
 

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

ยูไนเตด็ อัลลอย # SSA ส ำหรับใช้ท ำน ำ้ประสำนงำนเงินสเตอริง 925 ซึง่ได้รับกำรพฒันำคิดค้น โดยUไมมี่ Uสว่นผสมของ
แคดเมียม (Cadmium) และ มีควำมเร็วในกำรเช่ือมหลำยระดบั ดงันี ้
 

กำรผสม : 
 
 
 

1.) กำรหลอมละลำย : ควรหลอมละลำยเงินบริสทุธ์ิและอลัลอยให้เข้ำกนัดีก่อน โดยใสอ่ลัลอยไว้ก้นเบ้ำ และ ใสเ่งินบริสทุธ์ิไว้
ข้ำงบน ในเบ้ำหลอมละลำยท่ีสะอำด โดยใช้อณุหภมูิประมำณ 700 - 850  ํC  และ ควรใสฟ่ลคัซ์หรือเพ่งแซ (Boric acid flux)  
ช่วยท ำควำมสะอำดในขบวนกำรหลอมละลำย  ควรใช้ก้ำนคนช่วยคนให้น ำ้ทองเข้ำกนัดี   

2.) กำรเทรำง : รำงท่ีใช้ควรเป่ำไฟให้ร้อน ทำน ำ้มนัหลอ่ลื่น ควรเทน ำ้ทองลงรำงอย่ำงสม ่ำเสมอ และ ช้ำลงในตอนปลำยรำง เพ่ือ
ป้องกนักำรหดตวั ในสว่นบนของแท่งโลหะ ควรเลือกใช้รำงกลมส ำหรับกำรดงึลวด และ รำงแนวตัง้ส ำหรับกำรรีดแผน่ 

3.) กำรจุ่มน ำ้ :  จุ่มน ำ้ทนัที แตส่ ำหรับแท่งโลหะท่ีมีน ำ้หนกัมำก ควรพกัประมำณ 1 นำทีกอ่นจุ่มน ำ้ เพ่ือป้องกนัปัญหำโลหะแตก 
4.) กำรรีด : ก่อนรีดควรท ำควำมสะอำดแท่งโลหะ ให้ปรำศจำกออกไซด์ หรือ ฟลคัซ์ (เพ่งแซ) กำรรีดน ำ้ประสำนเร็วมำก, เร็ว ควร

รีดลดขนำดลงแตล่ะครัง้ 10%-15%  และ กำรรีดน ำ้ประสำนปำนกลำง ช้ำ และ ช้ำมำก ควรรีดลดขนำดลงแตล่ะครัง้ 25%-30% 
แล้วจงึน ำไปเผำ หรือ อบออ่น (Annealing) แล้วจงึน ำไปรีดลดขนำดตอ่อีกตำมข้ำงต้น ควรท ำควำมสะอำดแท่งโลหะทกุครัง้
หลงัจำกเผำหรืออบออ่นก่อนรีดลดขนำดตอ่ และ ควรรีดลดขนำดน ำ้ประสำนให้ได้ควำมหนำประมำณ 0.25 ม.ม. (0.010 นิว้)
เพ่ือให้ใช้งำนได้ง่ำยสำมำรถตดัเป็นชิน้ขนำดเลก็พอเหมำะส ำหรับกำรใช้งำน ควรท ำเคร่ืองหมำยควำมเร็วบนแผ่นน ำ้ประสำน
เพ่ือป้องกนักำรปะปนกนั  

5.) กำรเผำหรืออบอ่อน : ใช้อณุหภมูิประมำณ 250 - 400  ํC นำน 20 นำที ควรหลีกเลีย่งอณุหภมูิอบออ่นท่ีสงูเกินไป เพรำะอำจ
เป็นสำเหตขุองกำรเกิดพืน้ผิวเปลือกส้ม หรือ กำรแข็งตวัท่ีไมส่มบรูณ์ในชิน้งำนส ำเร็จรูปได้  กำรลดขนำดแตล่ะครัง้น้อยเกินไป 
ท ำให้ต้องอบออ่นบ่อยครัง้เกินไป อำจท ำให้เกิดกำรแตกระหวำ่งกำรอบออ่นได้ 

6.) น ำ้ประสำนทองเหลือง (Brass Solder) :  เงินบริสทุธ์ิ 30% และ ยไูนเตด็ อลัลอย # SSA 70% 
7.) หมำยเหตุ : อณุหภมูิกำรหลอมละลำยอำจเปลี่ยนแปลงได้ตำมประเภทของเคร่ืองหลอมละลำย 

อัตรำควำมเร็ว    เร็วมำก เร็ว     กลำง ช้ำ   ช้ำมำก  
เงนิบริสุทธ์ิ 45% 65% 70% 75% 80% 
ยูไนเตด็ # SSA 55% 35% 30% 25% 20% 


