
มิตซึยะเป็นเพือ่นคู่คดิเร่ืองการเคลอืบพืน้ผวิ 
เร่ิมตัง้แตปี่คศ. 1931 (พ.ศ. 2474) บริษัทเราได้ให้บริการด้านการเคลือบผิวอะไหล ่ชิน้สว่น 
ตา่ง ๆ ทางด้านอตุสาหกรรมอีเล็คโทรนิค เคร่ืองมือสื่อสารอีเล็คโทรนิค ยานยนต์ ยานอวกาศ 
เคร่ืองมือแพทย์ ซึง่ได้รับความนา่เช่ือถือเป็นอยา่งมาก 

・มีความน่าเช่ือถือสงู ทางด้านการชบุโลหะผสมทองดีบกุ การเช่ือมบดักรี 
・ขัน้ตอนการเคลือบเฉพาะสว่นที่อยูใ่นระดบัมาตรฐานสงู ซึง่เป็นขัน้ตอนแบบรีล 

・การเคลือบกนัชน                     ・การเคลือบทองแบบมีแสงสะท้อน 

・การเคลือบนิกเกิลส าหรับลวดบอนดิง้ ・การเคลือบเงินชนิดแข็ง   

・การเคลือบเงินชนิดทนความร้อน 

…และอื่น ๆ  

เทคโนโลยพีเิศษของมิตซยึะ 

•ยนิดรัีบปรึกษาตัง้แต่ด้านการพฒันาการวิจยั 

•น าเสนอขัน้ตอนที่เหมาะสมกับลูกค้าโดยเฉพาะ 
 

ยนิดีให้ค าแนะน าและค าปรึกษา!! 



มิตซึยะเป็นเพือ่นคู่คดิทางด้านการเคลอืบพืน้ผวิ 

ยนิดรัีบค าปรึกษา!! 

โรงงานโยเนะซะวะ โรงงานโคฟุ 

  โรงงานเฉพาะดา้นฮูพ Reel-to-Reel 
 ・ผลิตภณัฑล์ายเสน้ ชุบเฉพาะจุด  ปริมาณนอ้ยหลากชนิดก็รับท า 
 ・การเคลือบทองโดยตรงบนวสัดุ SUS 

   ・การเคลือบ Ag ชนิดแขง็ (ผลิตภณัฑห์ลากประเภท) 

 โรงงานส าหรับผลิตภณัฑ ์RoHS 

・ชุบสังกะสี ใชโ้ครเมทชนิด 3 (ไม่มีสี ・สีด า) 
・ชุบโครเม่ียมชนิด 
・กระบวนการอลมิูเนียม ใชโ้ครเม่ียมชนิด 3 ป้องกนัสนิม 

โรงงานโกะทันดะ 

 โรงงานชุบธาตุโลหะ 
 ・การชุบทองตามวตัถุประสงค ์(10 ชนิด) 

 ・การชุบธาตุโลหะแต่ละประเภท 
       (ทอง  เงิน  ทองขาว และ อ่ืน ๆ ) 

โรงงานฮะจิโยหย ิ

โรงงานอุปกรณ์ตกแต่งผลิตภณัฑ ์
 ・การชุบโลหะผสมกบัทองดีบุกการเช่ือมบดักรี จุด 
      หลอมเหลวสูง ไดรั้บความน่าเช่ือถือสูงมาก 
   ・ การชุบดีบุกปลอดวสิกา้ 

จุดเด่นพเิศษของแต่ละโรงงาน 



Hv 80～110 

พัฒนาการชุบแผ่นฟิลม์เงนิชนิดแขง็ 

ชุบเงนิ 

ข้อเปรียบเทยีบการชุบเงนิ แผ่นฟิลม์ชนิดแขง็ จะเหน็ข้อ 
แตกต่างได้อย่างชัดเจน！ 

ขนาดความแข็งของการชุบเป็นแผ่นฟิลม์ 

Hv 150～180 

ชุบเงนิชนิดแขง็ 

ค่าต้านสัมผสั 

ทนต่อการ 
   เปล่ียนสภาพสี 

การหลุดร่อน 
สึกหรอ 

หน่วยละ:(mΩ) 

ศูนย์วิจัยยามาซากิเซกิ (แบบ CRS-113-AU) 
※เงื่อนไขการวัด : 100gf (n=3) ※ ตัวอย่างการวัด 

ข้อเปรียบเทียบการชุบเงนิ  ได้ค่าสัมผัสที่ไม่
แตกต่างกันมาก      

การทดสอบแอมโมเนียมเป็นหยด 
(ISO 4521) 

การชุบเงนิกมี็ประสิทธิภาพทนต่อการเปลี่ยนสี 

ชุบเงนิชนิดแข็ง 

ชุบเงนิ 

ก่อนการทดสอบ หลังการทดสอบ 24 ช.ม. เปรียบเทยีบกับการชุบเงนิ แสดงค่าตัวเลขการสึก
หรอซึ่งได้ค่าตัวเลขที่ต ่ากว่า ท าให้วางใจได้ 
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ชุบเงนิ 

ชุบเงนิชนิดแข็ง 

คา่ตวัเลข 
การสกึหรอ 

ระยะความลืน่ (m) 

ชบุเงนิ ชบุเงนิชนดิแข็ง

0.60 0.76

TRIBOMETER PIN-ON-DISK 
※เงื่อนไขการวัด ：  น า้หนัก 0.5 N 

    รอบความเร็วการหมุน 100 rpm 

    จ านวนการหมุน 1000  ครัง้ 
    บอล φ6 mm SUS304 



การทดลองฉีดน า้เกลือเป็นละอองน า้（ISO 9227） 

การชุบโลหะผสมกับสังกะสีนิเกลิ 

การชุบโลหะผสมกับสังกะสีนิเกลิก าลังเป็นที่นิยม  กันสนิมได้ดีมาก !!! 

                                     ระยะเวลาการฉีดละอองน า้(hour) 

วัสดุเหล็ก เคลือบหนา ：8μm (หลังจากผ่านการบ าบัดโครเม่ียมชนิด 3) 

การชุบโลหะผสมเข้าไปยิ่งท าให้ป้องกันสนิมได้ดี  
 นิเกลิต ่า (5-8 %) เทยีบแล้วมากกว่า 2 เท่า 
 เปรียบเทียบกับชุบสังกะสี มากกว่า 5 เท่า 
 กระบวนการชุบโครเม่ียมชนิด 3 ถูกต้องตามกฏระเบียบสิ่งแวดล้อม 

 และยังทนต่อสภาวะโลกร้อน มีความเหนียวแน่น ไม่ขึน้สนิมง่าย 

 ชิน้ส่วนที่ไม่สามารถท าได้ ส าหรับ Ni ชนิดต ่า กชุ็บได้ 

 สามารถท าได้ทัง้แบบ เฟืองราง และ บาเรล  

0 1000 2000 3000 

Zn-Ni(Ni:13-17%) 

Zn-Ni(Ni:5-8%) 

Sn-Zn 

Zn-Fe 

Zn 

Spray time (hour) 

No white rust 

No red rust 



เราได้พฒันาขั้นตอนการเคลอืบโลหะโดยตรงแล้ว (Au, Ag, Sn) 

ขั้นตอนการเคลอืบโลหะโดยตรงกบัแสตนเลส 

Cr Fe Ni Ag 

(ตย.) ตัวอย่างขั้เนตอนการเคลอืบเงินโดยตรง 

เราส่งมอบสินค้าคุณภาพสูง ไม่ต้องเป็นห่วงเร่ืองการแพ้สาร Ni 

 

ยนิดใีห้ค าแนะและค าปรึกษา!! 

ไม่ได้ใช้นิกเกลิ 

เคลอืบ Au 

แสตนเลส 

เคลอืบ Sn 

แสตนเลส 



มติซยึะพัฒนาเทคโนโลยีการชุบเงนิโดยตรงกับแสตนเลส  
แม้ในสภาวะโลกร้อน กไ็ม่ท าให้หลุดร่อน หรือ เปล่ียนสี 

การชุบเงนิบนแสตนเลสโดยตรงท าให้ทนต่อความร้อน 

• คดิราคาเดียวกันกับการชุบเงนิโดยแบบปกติ 
• แม้การชุบกับชนิดอ่ืน ๆ โดยตรงกับ Sn,Cu,Au 

• ส่งมอบผลิตภณัฑ์ด้วยคุณภาพสูง ทัง้กับการทดลองผลิตภณัฑ์และกับปริมาณจ านวนมาก 
 

เชิญรับค าปรึกษา 

ตย.) ชุบเงนิ / นิคเคลิ กบัวสัดุเหลก็พืน้ผวิแสตนเลส SUS430 เม่ือก่อนการชุบเงินกับแสตนเลส 

Fe Cr Ni Ag 

 
ยืนยนัได้กบัการชบุNiเข้ากบัแสตนเลส 

การชุบเงนิโดยตรงเข้ากับแสตนเลส ตย.) การชุบเงินโดยตรงเข้ากบัวสัดุเหลก็พืน้ผวิแสตนเลส SUS430 

Cr Fe Ni Ag 

 

ไมต้่องชบุกบั Ni ชบุเข้าโดยตรงกบั Ag ได้ 

ทนความร้อน 

ผ่านความร้อน 

ผ่านความร้อนอุณหภูมิ750℃ 
ก็ไม่ท าให้เปล่ียนสี ยังคงทนและ
รักษาความเหนียวแน่นไว้ได้ 

 
ก่อนการผา่นความร้อน หลงัจากผา่นความร้อน 



ดูจากภาพโครงสร้างที่
เป็นหลุมเว้าแหว่ง 
จากวัสดุที่เล็กมาก 

การชุบโพลาสนิเกิล 

การเปรียบเทียบพืน้ผิว
จากขนาดใหญ่ 

น าเสนอการชุบโพลาสนิกเกิล 

ชัน้ใต้ผิว 

พืน้ผวิโพลาส พืน้หน้าตัดโพลาส 

ต้องการผลติภณัฑ์แบบนีไ้ม่ใช่หรือ? 

 จากพืน้ที่ประมาณ 1c㎡ จะมีจ านวนส่วนที่เป็นหลุมประมาณ 40 ล้าน 

 เงื่อนไขการชุบ เปล่ียนเป็นโพลาสได้  
 (ขนาดของโพลาส จ านวนเลขหน่ึงหลักไมโครเมตรμm～ 

                            จ านวนเลขสองหลักเป็นสิบไม่โครเมตรμm) 

※ ใช้กับการ 
ทาสีชัน้ใต้ผิว ท าให้พืน้ผิวหน้ามีคุณภาพดีขึน้ แบตเตอร์ร่ีเชือ้เพลิง การเตมิวัสดุชนิดอื่น ๆ ด้วย 



เทคโนโลยีการชุบแบบขัว้เช่ือม ขัว้ไฟฟ้า 

ขนาดแพด：100μm 

ภาพขยาย 

【ประวัตผิลงานของบริษัท】 

• การชุบ ชิน้ส่วนประกอบของสมาร์ทโฟน ทัง้แบบไฟฟ้า และ แบบไม่แยก (ของเหลว) ด้วยไฟฟ้า 
• ซลิิคอน ขัว้เช่ือม ขัว้ไฟฟ้า อ่ืน ๆ กท็ า 
• วัสดุหลากหลายชนิด ของตัวอย่างทดลอง แต่ละขนาด ต่าง ๆ กัน (รับได้ถงึขนาดไลน์การผลิต 4 นิว้) 
• ตัง้แต่เร่ิมพัฒนาวิจัยก็ยนิดีรับปรึกษาตามความต้องการของลูกค้า 
• น าเสนอขัน้ตอนให้เหมาะสมกับลูกค้าตามความต้องการ 

เชิญรับค าปรึกษา 

ท าการชุบชิน้ส่วน สารกึ่งตัวน า แต่ละประเภท แบบขัว้เช่ือม ขัว้ไฟฟ้า  

φ50μm φ100μm φ150μm φ200μm 

・เลนส์กี่เท่า 10 เท่า 
 
・ระยะแนวนอน 

1：100.90μm 
2：53.92μm 
3：100.92μm 
4：52.53μm 
 
・ขนาดความสงู 
5：3.00μm 
6：3.01μm 



บทสรุป 
 การชบุโลหะผสมเข้ากบัทองดีบกุ ทอง 80 ： ดีบกุ 20 แสดงโครงสร้างสดัสว่นเท่ากนั จดุหลอมเหลวที่
อณุหภมู ิ280℃ สว่นใหญ่ โลหะผสมกบัทองดีบกุ ชิน้สว่นที่ท าจะได้ขนาดเลก็ลง ซึง่ท ายากขึน้ สามารถ
ควบคมุได้ในการชบุเคลือบเป็นแผ่นฟิลม์ ในสดัสว่นที่เท่ากนั ส าหรับชิน้สว่นที่มีขนาดเลก็มาก โดยการ
บดักรีวสัดท่ีุปลอดตะกัว่ด้วยอณุหภมูสิงู  

ฟิลม์บาง 
ควบคมุการท าความหนาของฟิลม์ได้ ท าให้เป็นฟิลม์บางก็ท าได้ 
โครงสร้างโลหะผสมได้หลากหลาย 
สดัส่วนการผสมทองเปล่ียนแปลงได้ตามความพอใจ โครงสร้างการเคลือบฟิลม์ได้หลากหลาย 
การชุบกับรูปแบบที่มีขนาดเล็กมาก  
รูปแบบท่ีมีขนาดเล็กก็เคลือบเป็นแผ่นฟิลม์ได้                                                                                                                                                                                                    
การเช่ือมต่อที่ได้รับความเช่ือถือสูง 
การเช่ือมต่อได้รับความเช่ือถือสงู ท าการบดักรีอย่างดี ทนต่อการเป็นออกไซด์  

การบัดกรีด้วยความร้อนสูง (จุดหลอมเหลวที่อุณหภูมิ 280℃) 

ทอง 80：ดีบกุ 20 จากสดัส่วนท่ีเท่ากนั จดุหลอมเหลวท่ีอณุหภมูิ
ความร้อนท่ี 280℃ ใช้การบดักรีวสัดปุลอดตะกัว่ได้ การบดักรีทอง
ดีบกุก็จะใช้ความร้อนเป็นขัน้ระดบั ใช้จดุหลอมเหลวท่ีความร้อนต ่า
กวา่ 280℃ ทองดีบกุก็จะไมล่ะลาย การเช่ือมตอ่ก็จะท าได้เป็น
ระดบัชัน้ไป 

ภาพ 1. ภาพแสดง ดีบกุโลหะผสมทองในสดัสวันเทา่กนั 
wt%(ดีบกุ) 

100 20 0 

280 

T(℃) 

ชุบโลหะผสมกับทองดีบุก 

จุดหลอมเหลว
230℃

235℃

280℃

ตาราง 1. โรงงานฮะจิโอหยรัิบท าจุดหลอมเหลวชุบโลหะผสมกบัดีบกุและชุบดีบกุ
ชนิดท่ีรับชุบ

ชุบดีบุก

ชุบธาตุโลหะantimony (Sb) ดบุีก

ชุบดีบุกทอง

การชุบบดักรีปลอดสารตะกัว่ทัว่ไป

ใช้เคร่ืองใหค้วามร้อนท่ีอุณหภูมิสูงซ่ึงเป็นจุดเด่นพิเศษเฉพาะ

ได้รับความน่าเช่ือถือสูงในด้านชุบบดักรีด้วยความร้อนสูง

จุดเด่นพิเศษ



•นิกเกลิ－ทอง－ดีบุก ท าการชุบได้ 
 ใน 1 ไลน์ผลิต ท าให้ใช้ระยะเวลาสัน้ลงส่งมอบงานได้ 
 เร็วขึน้ 
 
•ท าให้ลดค่าใช้จ่ายในการชุบทองเฉพาะส่วน !! 
 
•การชุบแยกเฉพาะจุดได้ง่าย 

ส่วนโค้งท่ีมีความสูงเพียง 0.8 mm  
ก็สามารถชุบเฉพาะส่วนได้ 
 
เป็นเทคนิคเฉพาะของบริษัทในการชุบเฉพาะจุด 
ท าให้ลดค่าใช้จ่ายวัตถุดิบทองได้ 

【ภาพแสดงการชุบเฉพาะจุด】 

【มองจากดา้นขา้ง】 【มองจากส่วนบน】 

ชุบดีบุกเฉพาะจุด 

ชุบนิคเคิลทั้งหมด 

ชุบทองเฉพาะจุด 

การชุบเฉพาะส่วนสามสีระดับมาตรฐานสูง 

เร่ิมจาก จ านวนน้อย (1 รีล) ทดลองท าตวัอย่าง และ จ านวนมาก 
 

มีความช านาญ ไม่ว่าจะหลากชนิดในปริมาณน้อย หรือ ผลิตภณัฑ์ที่มีรูปลักษณะซับซ้อน 

ก็รับท า เชญิรับบริการของเรา 



ชนิดวัสดุ                      : วัสดุที่ไม่เป็นสื่อน าไฟฟ้า วัสดุโลหะ 
ตัวอย่างผลงาน             : ชุบนิเกลิ, ชุบทองแดง 
ตอบสนองได้หลากหลาย ：สามารถชุบได้หลากหลายชนิด วัสดุ  
                               มีหนังสือสัญญาเกบ็รักษาความลับของลูกค้าไว้ 
 

ข้อดีของการชุบชนิดเป็นผง 
 ลดทรัพยากร  ： ส่วนที่เป็นโลหะมีเฉพาะพืน้ผิวหน้าเท่านัน้ ลดปริมาณโลหะ 

 ป้องกันการเป็นออกไซด์  ： ชุบพืน้ผิวหน้าเป็นโลหะแบบผง 
 

 
×6000 

การชุบแบบชนิดผงก็ท าได้ 


