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A study an optimum casting condition for manufacturing jewelry setting  

of Composition Pink silver 54% 
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บทคดัย่อ 
               งานวจิยัน้ีศึกษาสภาวะที่เหมาะสมส าหรับการหล่อขึ้นรูปตวั
เรือนเคร่ืองประดบัโลหะเงินเจือสีชมพู54% จากสูตรการผสมโลหะเจือสี
ชมพู  Ag54%+Cu44.0%+Zn1.0%+Au1.0% ใช้กระบวนการหล่อขึ้ น
รูปแบบสุญญากาศ ซ่ึงพบว่ามีของเสียของตวัเรือนจากโลหะเงินเจือสี
ชมพู54% มากที่สุดคือเกิดรูพรุนและหล่อไม่เตม็ จากการวิเคราะห์ปัญหา
พบวา่มีหลายปัจจยัที่ท  าให้เกิดรูพรุนบนช้ินงาน การใชปู้นหล่อที่แรงยึด
ตวัต ่า อีกทั้งการความร้อนของน ้ าโลหะมากเกินไปหรือการให้ความร้อน
เปลี่ยนอย่างฉับพลนัท าให้เกิดการขยายตวัและการหดตวัไม่เท่ากัน ผูว้ิจยั
จึงได้ทดลองใช้วิธีการแก้ไขปัญหารูพรุนและหล่อไม่เต็ม โดยการ
ออกแบบช่วงอุณหภูมิการหล่อใหม่ เพิ่มอุณหภูมิความร้อนให้กับเบา้ปูน
สูงกว่าอุณหภูมิหล่อปกติเพื่อให้น ้ าโลหะไหลตวัไดด้ีและเหมาะสมกับ
อุณหภูมิของเบา้ปูน ผลการทดลองพบวา่เกิดรูพรุนและหล่อไม่เต็มลดลง  
หลงัปรับปรุงอุณหภูมิการหล่อที่ 600 องศาเซลเซียส พบของเสียเท่ากับ 
30 เปอร์เซ็นต ์เป็นช่วงอุณหภูมิการหล่อที่พบของเสียน้อยที่สุด 
 
ค าส าคญั: อุณหภูม,ิ การหล่อ , เงินสเตอร์ริง 
 

Abstract 
                This research studied the optimum conditions for the casting 
of 54% silver-plated pink metal jewelry from the pink alloy alloy 
formula. Ag54% + Cu44.0% + Zn1.0% + Au1.0% use vacuum casting 
process Which found that the waste of the body from 54% silver-dipped 
pink metal was the most porous and not fully cast From the analysis of 
problems, there are many factors that cause porosity on the workpiece. 
The use of cast mortar with low bond strength In addition, excessive 
heat of metal water or sudden change of heat causes uneven expansion 
and contraction. The researcher therefore tried to use the method to 
solve the problem of porosity and casting. By designing a new casting 

temperature range Increase the heat temperature for the cement mortar 
higher than the normal casting temperature to allow the metal water to 
flow well and suitable for the temperature of the cement mortar The 
results showed that the pore formation and casting were not fully 
reduced. After improving the casting temperature at 600 degrees 
Celsius, the waste was found to be 30 percent. It was the casting 
temperature range that found the least waste. 
 
Keywords:  temperature, castings, sterling silver 
 

1. บทน า 
        การผลิตตวัเรือนเคร่ืองประดบั ซ่ึงวตัถุดิบหลกัที่ใชใ้นการผลิตส่วน
ใหญ่เป็นวตัถุดิบที่น าเขา้จากต่างประเทศเกือบร้อยเปอร์เซ็นต์ ทั้งในรูป
ของโลหะมีค่าบริสุทธ์ิ โลหะเจือส าเร็จรูปหรือที่เรียกว่าอลัลอยส าหรับ
ผสมกบัโลหะมีค่า และโลหะเจือที่ใชส้ าหรับการผลิตเคร่ืองประดบัเทียม 
(อาทิเช่น ทองค าเจือ เงินเจือ แพลทินัมเจือ ทองเหลือง โลหะสีขาว ดีบุก  
และตะกั่ว เป็นต้น) การศึกษาวิจยัและพฒันาด้านวตัถุดิบน้ีควรที่จะมี
การศึกษาวจิยัเพื่อผลิตอลัลอยขึ้นมาใชเ้องภายในประเทศและทดแทนการ
น าเขา้จากต่างประเทศ โดยเร่ิมท าการศึกษาวิจยัอิทธิพลของธาตุเจือต่างๆ ที่
มีผลต่อสมบตัิต่างๆ ของโลหะมีค่า ปัญหาด้านการหล่อขึ้ นรูปตัวเรือน
เคร่ืองประดับ ของโลหะเจือ การศึกษาวิจัยเพื่อพัฒนาและสร้างองค์
ความรู้ ค่อนข้างน้อยไม่สามารถท าการศึกษาวิจยัไดค้รอบคลุมสภาพ
ความเป็นจริงที่ เ กิดขึ้ นกับผู ้ประกอบการในภาคอุตสาหกรรมได ้
โดยเฉพาะอย่างยิ่งกลุ่มผูป้ระกอบการที่เป็น SMEs. เช่น ตัวแปรของ
อุณหภูมิน ้ าโลหะและแบบหล่อที่มีผลต่อการเกิดขอ้บกพร่องในงานหล่อ 
อิทธิพลของบรรยากาศที่มีผลต่อการเกิดขอ้บกพร่องในงานหล่อ การ
หล่อดว้ยเคร่ืองหล่อเหวีย่งที่ให้ความร้อนดว้ยหัวเผา (Torch หรือ Burner) 
แบบสัมผสับรรยากาศเปิดปกติ ที่ใชร้ะหว่างก๊าซ LPG และออกซิเจนก็มี
ผลต่อการเกิดขอ้บกพร่องในงานหล่อ 
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วตัถุประสงค์ 
      1. ศึกษาวเิคราะห์พฤติกรรมดว้ยกระบวนการทางกลของการเกิด
โลหะเงินเจือสีชมพู 
      2. ศึกษาวเิคราะห์หาสภาวะที่เหมาะสมส าหรับการหล่อขึ้นรูปตวั
เรือนเคร่ืองประดบัโลหะเงินเจือสีชมพู54% 

2. ทฤษฎแีละแนวความคดิทีเ่กีย่วข้อง 
        โลหะเจือหรืออลัลอยล์จ าเป็นตอ้งเลือกชนิดของปูนให้เหมาะสมกับ
วัสดุนั้ น ซ่ึงโลหะมีค่าเหล่าน้ีมีชนิดของปูนที่กระบอกปูน รวมถึง
ขอ้บกพร่องที่เกิดจากขั้นตอนการหล่อหลอมอุณหภูมิไม่เหมาะสมอาจ
เกิดรูพรุนที่ผวิช้ินงานหรือตามด ช้ินงานรอยร้าวจากการแยกตวัของธาตุ
เจือขอ้บกพร่องที่ผวิช้ินงาน 
      สุรัตน์  วรรณศรี (2548) ได้ท  าการศึกษาลักษณะข้อบกพร่องของ

โลหะเงินเจือทองแดง จากกรรมวธีิหล่อเหวี่ยงที่ให้ความร้อนดว้ยหัวเผา 

พบวา่ลกัษณะขอ้บกพร่องที่เกิดขึ้นกับช้ินงานหล่อสามารถสรุปลกัษณะ

ข้อบกพร่องและสาเหตุของการเกิดออกเป็น  3 ประเภทดังน้ีคือ1) 

ขอ้บกพร่องที่ผิวที่เกิดจากส่วนผสมของโลหะความสกปรกของโลหะ

และปฏิกิริยาระหว่างเน้ือโลหะกับปูนแบบหล่อหรือบรรยากาศในการ

หล่อหลอมตวัอย่างลกัษณะขอ้บกพร่องที่เกิดขึ้นเช่นรูพรุนทที่ผิวช้ินงาน

หรือตามดผวิช้ินงานมีลกัษณะผิวเดนดริติกรอยแตกร้าวจากการแยกตวั

ของธาตุเจือและการหดตวัของโลหะ 2) ขอ้บกพร่องที่เกิดจากขั้นตอน

การเตรียมแบบหล่ออัตราการผสมของน ้ ากับปูนที่ใช้ท  าแบบหล่อไม่

เหมาะสมระยะเวลาในการผสมปูนไม่เหมาะสมท าให้ปูนมีการเซ็ตตัว

ก่อนที่จะเทลงกระบอกปูนเพื่อท าแบบหล่อการส่ันสะเทือนของแบบหลอ่

ขณะที่ปูนก าลัง เ ซ็ตตัวตัวอย่างลักษณะข้อบกพร่องที่ เ กิดขึ้ น เ ช่น

ผวิช้ินงานหยาบมีคราบน ้ าที่ผวิช้ินงานรอยย่นที่ผิวช้ินงานและเน้ือปูนฝัง

ในช้ินงานหล่อเป็นตน้และ 3) ขอ้บกพร่องที่เกิดจากขั้นตอนการหล่อ

หลอมโลหะอุณหภูมิของการหล่อโลหะไม่เหมาะสมและบรรยากาศใน

การหล่อไม่เหมาะสมตวัอย่างลกัษณะขอ้บกพร่องที่เกิดขึ้นเช่นรูพรุนที่

ผวิช้ินงานหรือตามดการเกิดฟองแก๊สในช้ินงานรอยร้าวจากการแยกตวั

ของธาตุเจือขอ้บกพร่องที่ผวิช้ินงานลกัษณะคลา้ยดอกกะหล ่าปลีรอยย่น

ที่ผวิช้ินงานและผวิช้ินงานมีลกัษณะผวิเดนดริติกเป็นตน้ 

3. วิธีการด าเนินงานวิจัย 
3.1 การด าเนินการหล่อหลอมผสมโลหะเพื่อผลิตมาสเตอร์อลัลอย 
     ด  าเนินการโดยการหลอมโลหะที่อตัราส่วนผสมต่างๆ เพื่อผลิตโลหะ
ผสมมาสเตอร์อลัลอย ซ่ึงท าการหลอมผสมดว้ยเคร่ืองหลอมเทเม็ดโลหะ
ที่ท  าการหลอมโลหะผสมโลหะภายใตส้ภาวะสุญญากาศและปกคลุมผิว
น ้ าโลหะดว้ยก๊าซอาร์กอน ดว้ยเคร่ืองหล่อ profit cast รุ่น IC600 ที่ใชง้าน

ทัว่ไปในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองประดบั หลงัจากท าการหลอมผสม
โลหะจนส่วนผสมต่างๆ หลอมผสมเข้าดว้ยกันแล้วท าการเทหยดน ้ า
โลหะลงในน ้ าเป็นเมด็โลหะ สภาวะของการหลอมผสมเทเม็ดโลหะเพื่อ
ผลิตเม็ดโลหะมาสเตอร์อัลลอยวดัค่าระดับสีโลหะเงินเจือสีชมพู54% 
ตามมาตรฐานการทดสอบ CIELAB 
 
ตารางที่  1 ส่วนผสมของโลหะเงินเจือสีชมพู54%และวดัค่าระดับสี
มาตรฐานการทดสอบ CIELAB 

 
3.2 การออกแบบการทดลองการหล่อโลหะเงินเจือสีชมพู 54% 

โดยพิจารณาเลือกวสัดุโลหะเงินเจือสีชมพูจากการทดลองที่ 3 
ส่วนผสมโลหะเงิน เจือสีชมพู(Ag54%+Cu44.0%+Zn1.0%+Au1.0%) 
เพื่อเลือกส่วนผสมที่เหมาะสมทดลองหาอุณหภูมิอบเบ้าปูนการหล่อ
ช้ินงานเคร่ืองประดบัส าหรับ   โลหะเงินเจือสีชมพู โดยก าหนดอุณหภูมิ
อบเบา้ปูนหล่อที่มาจากอุณหภูมิอบเบา้ปูนหล่อทัว่ไปของโลหะ ที่นิยม
น ามาหล่อเคร่ืองประดบั เช่น เงิน 650°C ทองเหลือง 550°C พร้อมทั้งท  า
การเผือ่อุณหภูมิ    อบเบา้ปูนหล่อสามารถแบ่งเป็น 5 ระดบั คือ อุณหภูมิ
ที่ 500°C550°C 600°C 650°C และ700°C ตามล าดบั ในการทดลองจะใช้
ระยะเวลาเป็นตวัก าหนดเวลาในการอบเบา้ ขั้นตอนน าช้ินงานที่ทดสอบ
ไปท าการอบเบา้ปูนและการหล่อตามที่ก าหนด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 อุณหภูมิเคร่ืองอบเบา้ปนูหล่อทีอุ่ณหภูมิ 500°C 
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รูปที่ 2 อุณหภูมิเคร่ืองอบเบา้ปนูหล่อทีอุ่ณหภูมิ 550°C 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 อุณหภูมิเคร่ืองอบเบา้ปนูหล่อทีอุ่ณหภูมิ 600°C 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 อุณหภูมิเคร่ืองอบเบา้ปนูหล่อทีอุ่ณหภูมิ 650°C 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 อุณหภูมิเคร่ืองอบเบา้ปนูหล่อทีอุ่ณหภูมิ 700°C 

            จากการทดลองและผลการทดลองการหาอุณหภูมิอบเบา้หล่อ
หล่อโลหะเงินเจือสีชมพู54% ที่เหมาะสมส าหรับการหล่อเคร่ืองประดบั
ทั้ง   5 ช่วงโดยวิเคราะห์ผลการทดลองในช่วงอุณหภูมิอบเบ้าปูน 500 
องศาเซลเซียสจนถึงช่วงอุณหภูมิ    อบเบา้ปูน 700 องศาเซลเซียส ผลการ
ทดลองพบวา่มีความแตกต่างกนั ดงัแสดงในรูปที่ 6   
 

 
 
         รูปที่ 6 ผลเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตข์องเสียจากการอบเบา้ปูน 
                      ที่อุณหภูมิต่างกนั  
4.ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
          ระยะเวลาการอบเบ้าปูนปกติช่วงอุณหภู มิ Dewaxingอยู่ ช่วง
อุณหภูมิ 0 – 250 องศาเซลเซียส ใชเ้วลา 1 ชัว่โมงในอุณหภูมิคงที่ 250 
องศาเซลเซียส เป็นระยะเวลา 1 ชัว่โมงในการเผาแช่ เพื่อDewaxingอีก
คร้ัง เพิ่มอุณหภูมิ 250 – 450 องศาเซลเซียสใชร้ะยะเวลา 1 ชัว่โมงไล่
ความช้ืนออกจากปูน ในอุณหภูมิคงที่ 450 องศาเซลเซียส ใชร้ะยะเวลา         
1 ชั่วโมง ในการเผาแช่ เพื่อไล่ความช้ืนออกจากปูนซ ้ าอีกคร้ัง เพิ่ม
อุณหภูมิ 450 - 750 องศาเซลเซียส ใชร้ะยะเวลา 1 ชัว่โมง เพื่ออบเพิ่ม
ความแข็งแรงของปูน และใช้อุณหภูมิคงที่ 750 องศาเซลเซียส ใช้
ระยะเวลา 2 ชัว่โมง ในการเผาแช่อบเพิ่มความแขง็แรงของปูนสามารถรับ
แรงกระแทกของน ้ าโลหะที่ไหลมาอย่างรวดเร็ว และท าการลดอุณหภูมิ
ลงเร่ือยๆ ตามแบบการทดลองดงัรูปที่ 6 โดยใชร้ะยะเวลา 1 ชัว่โมงใน
การเผาแช่เบา้ปูน 
           ผล เป รี ยบ เที ยบ เปอ ร์ เ ซ็นต์ขอ ง เ สี ย จ ากก าร อบ เบ้าปู น                      
ที่อุณหภูมติ่างกัน ยิ่งอุณหภูมิสูงขึ้นท าให้ผิวของช้ินงานมีความละเอียด
มากขึ้นตามล าดบั ช่วงอุณหภูมิอบเบา้ 600 องศาเซลเซียส พบวา่ช้ินงานที่
มีต  าหนิ คือช้ินงานเป็นครีบที่ผวิงาน และตามด น้อยที่สุด เกิดจากการหด
ตัวของโลหะและอุณหภูมิที่ต่างกันระหว่างอุณหภู มิอบเบ้ากับจุด
หลอมเหลวของโลหะเงินเจือสีชมพู54%  
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5.สรุปและอภิปรายผล 
   5.1 สรุปผลการวจิยั 
         จากการศึกษาคุณสมบติัโดยทัว่ไปของโลหะเงินเจือสีชมพู54%การ
หาส่วนผสมดว้ยการตรวจสอบการกระจายตวัของธาตุ(X-ray)ส่วนผสม
โลหะ(Ag54%+Cu44.0%+Zn1.0%+Au1.0%) โดยมีผลการตรวจสอบค่า
ระดบัของสีชมพุที่ใกลเ้คียงทีสุด  
         การหาจุดหลอมเหลวจากการหลอมโลหะเงินเจือสีชมพู54%ระบบ
เปิดและท าการตรวจสอบอุณหภูมิดว้ยปืนวดัอุณหภูมิ ไปจนถึงการตั้งค่า
อุณหภูมิการอบเบา้ปูนหล่อเคร่ืองประดับดว้ยโลหะเงินเจือสีชมพูจาก
อุณหภูมิของการอบเบา้ปูนหล่อเคร่ืองประดบัทัว่ไปและท าการทดลอง
และเก็บรวมรวมขอ้มูลและบันทึกผลการทดลองจนพบปัญหาในการ
ท างานจึงไดท้  าการแสดงผลของการทดลอง และท าการศึกษาขอ้มูลของ
ปัญหาและแสดงรูปของปัญหาที่เกิดขึ้ นในการท างานและหาวิธีแก้ไข
ปัญหา ท าการสรุปผลการทดลองดว้ยการเก็บขอ้มูลจากช่วงอุณหภูมิอบ
เบา้ปูนหล่อเคร่ืองประดบัดว้ยโลหะเงินเจือสีชมพู54%ที่เหมาะสม 
5.2 อภิปรายผล 
        ปัจจยัที่ท  าให้เกิดรูพรุนบนช้ินงาน การใชปู้นหล่อที่แรงยึดตวัต ่า อีก
ทั้งการใชแ้รงอดัของโลหะมากเกินไปหรือการให้ความร้อนเปลี่ยนอย่าง
ฉับพลนัท าให้เกิดการขยายตวัและการหดตวัไม่เท่ากนั จึงก่อให้เกิดรอย 
 

6.ข้อเสนอแนะ 
การใชปู้นหล่อที่แรงยึดตวัต ่า อีกทั้งการใชแ้รงอดัของโลหะมากเกินไป
หรือการให้ความร้อนเปลี่ยนอย่างฉับพลนัท าให้เกิดการขยายตวั 
และการหดตวัไม่เท่ากนั จึงก่อให้เกิดรอยแตกร้าวจากแรงดนัน ้ าโลหะเขา้
ไปขยายตวัการแก้ไขคือ ควรใชปู้นหล่อที่เหมาะสมกับวสัดุที่ใชใ้นการ
หล่อ และก าหนดเวลาการเพิ่มหรือลดอุณหภูมิให้นานขึ้นเพื่อลดการขาย
ตวัและหดตวัของเน้ือปูนแตกร้าวจากแรงดนัน ้ าโลหะเขา้ไปขยายตวั 
ในอุณหภูมิ 600 องศาเซลเซียส ช้ินงานเสีย 30% อุณหภูมิน้ีพบว่าช้ินงาน
เสียที่ผวิน้อยที่สุด  
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