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大同の 

特 　 　 長  

主　な　用　途 

化　学　成　分 

SKT4の改良型で靱性・強度が向上した

鍛　　造　　型　　用　　鋼

①  清浄で高品位の鋼です。 
大同の特殊精錬・真空脱ガス処理により非金属介在物を軽減しました。 

②  組織の均一な鋼です。 
7,000 tプレスによる強化鍛錬で、中心部まで緻密な組織です。 

③  耐衝撃性が優れています。 
靱性が高く、衝撃性が良いので、型割れ事故が少なく良好です。 

④  耐ヒートチェック性が優れています。 

□　ハンマー型：熱 間 型 打 鍛 造 型；コンロッド, クランクシャフト 他 
□　鍛造機部品：ハンマー・プレス部品；ボルスター , ラム, ソーブロック 他 

●  GFAは、ご指定の硬さにプリハードンして納入させていただきます。 
　  鍛造品の材質・形状・鍛造機を考慮し、型の大きさ・硬さを指定して下さい。 

取扱店 

カタログ №SC0302
14.02.0,5（DLS）

■ご注意とお願い 
本資料に記載されている技術的な情報の誤った理解、

または不適切な判断等で生じた損害につきましては、

責任を負いかねますのでご了承下さい。また、本資料

記載の情報は今後、予告なしに変更される場合があり

ますので、最新の情報については、各担当部署にお問

い合わせ下さい。 

なお、本資料に記載された内容の無断転載や複製はご

遠慮願います。 
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冷却曲線 
寸法：600Ｈ×600Ｗ×2000Ｌ 

冷却：油冷 
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品　 質　 特　 性 素材寸法：300H×350W×600L

断面硬さ分布 常温および高温の機械的性質 クリープラプチャー特性 耐ヒートチェック性 
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 焼　　入：870℃油冷 
焼もどし：600℃空冷 
硬　　さ：58HS（44HRC） 

■高温機械的性質 

1600

1400

1200

1000

800

600

400

200

140

160

120

100

80

60

40

20
0

引
張

強
さ（

N
／

㎜
2 ）

 

（
kg

f／
㎜

2 ）
 

100

80

60

40

20

0
20 100 200 300 400 500 600 700 800

試験温度（℃×30min） 

衝
撃

値（
J／

㎝
2 ）

 8

10

6

4

2

0

（
kg

fm
／

㎝
2 ）

 

■常温機械的性質 

ご希望の指定硬さの型用鋼をつくります。 
硬さのご指定のない場合は、上表の標準硬さによります。 

ユーザーの指定による 

硬　　　　　さ 

上記以上の寸法 

型 の 最 大 寸 法  
   高さ（Ｈ）×幅（Ｗ） 

　　　　　  ㎜ 
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高さ（Ｈ）：400㎜ 
幅　（Ｗ）：400㎜ 
長さ（Ｌ）：400㎜ 
　印：硬さ測定箇所 

表面温度150～200℃で引上げ 
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焼入：870℃油冷 

2mmUノッチ・L方向 

試験条件 
応力：20kgf/㎜2

（196N/㎜2） 
試片寸法：φ8×90㎜ 
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ヒートチェックの深さ

SKD61

GFA

試験条件 
試 片 寸 法：φ15×5㎜ 
加熱冷却方式：高周波加熱・水冷 
熱 サ イ ク ル：室温　700℃ 
　　　　　　　9秒／1サイクル 
繰  返  し  数  ：1100回

G  F  A 188 2.384㎜ 90μ 

SKD61 533 0.238㎜ 30μ

鋼　種
総   数

ヒート・チェック特性

最大深さ 平均深さ

焼　　入：870℃油冷 
焼もどし：600℃空冷 
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