
冷間用 

精密型用鋼 

DURO-F1
DURO-F3
DURO-F7

高靱性タイプ DURO-SP高耐摩タイプ 
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DUROシリーズ（冷間用）の位置づけ

不二越の主な金型用鋼種

不二越独自の技術で生み出された
靱性と耐摩耗性のバランスに優れる精密型用鋼
蘆精密型用鋼DUROシリーズは、不二越独自の溶解＆精錬技術をベースに製造された、金型用の高品
質、高性能材種です。
蘆従来の型用鋼に比べ、破壊の基点となる非金属介在物と偏析が低減され、また、炭化物量およびサ
イズを適切にコントロールすることにより、優れた材料特性を発揮します。

※靱性＝亀裂発生抵抗＋亀裂進展抵抗 

：DURO
DURO-F1

マトリックス 
ハイス 

マトリックス 
ハイス 

DURO-F3

DURO-F7

SKD11 溶解ハイス 溶解ハイス 

SKH9

HM35

FAX38

粉末ハイス 粉末ハイス 

DURO-SP

良
好
 

靱
性
 

耐摩耗性 良好 

・DUROシリーズ（冷間用）は、高
靭性タイプのDURO-F1、F3、F7
と高耐摩タイプのDURO-SPから
成ります。
・鋼種ごとに耐摩耗性と靭性のバ
ランスを変えており、用途によっ
て最適な材料を選択することが
可能です。

分類 名称 用途

高速度工具鋼
溶解ハイス

SKH9D プレス金型

HSU2C
プラスパンチ

HM42

粉末ハイス FAXシリーズ 各種パンチ

合金工具鋼 冷間ダイス鋼

ICS22 メガネ成形金型

MDS9 ゴム金型

MCR1 プレス金型

FM ALLOY

精密型用鋼
（DUROシリーズ）

DURO-F1、3、7、SP 冷間金型

DURO-F1、N1 温・熱間金型

耐食・鏡面プラスチック金型用 PROVA-400 プラスチック成形用金型

耐食・耐摩合金鋼 NPR1 射出成形機部品（スクリュー他）
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特長

ミクロ組織

蘆高清浄度化により、非金属介在物が少なく、高い靱性と疲労強度を持つ
蘆炭化物量とサイズが最適にコントロールされ、靱性と耐摩耗性のバランスに優れる

FM ALLOYとは……

不二越新材料のブランド名であり、独自の新製法によ
り、高機能化・高特性化を実現したミクロ制御合金で
あることを表しています。

DUROとは……

ラテン語で、「硬くする」、「耐える」といった意味があり
ます。過酷な金型環境に耐える強靱な材料をイメージ
して名付けました。

DUROシリーズは、炭化
物量とサイズが鋼種ごと
に最適化されており、均一
で偏析の少ないミクロ組
織となっています。

粉末ハイス 溶解ハイス 冷間ダイス鋼

※ナイタル腐食
500倍

※DURO-F1は、熱間・温間用途にも適します。詳細は、別紙 の技術資料を参照下さい。温・熱間用

分類 鋼種名 硬さ 特長

高靱性タイプ
マトリックス
ハイス系

54～60HRC
60HRCクラスの金型材料として最高の靱性を有する高
靱性型用鋼

57～62HRC
F1とF7の中間的特性で、良好な耐摩耗性と靱性を有す
るバランス型用鋼

59～65HRC
高靱性でありながらMAX65HRCの高硬度が得られる高
摩耗型用鋼

高耐摩タイプ
ハイス系

60～67HRC
粉末ハイス以上の耐摩耗性を有しながら、良好な靱性を
有する超高耐摩型用鋼

DURO-F1

DURO-F3

DURO-F7

DURO-SP

DURO-F1 DURO-F3 DURO-F7 DURO-SP
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高靱性タイプ DURO-Fシリーズの特性
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SKH51 SKD11DURO-F1 DURO-F3 DURO-F7

DURO-Fシリーズは、56～65HRCの硬さ範囲で、優れた
シャルピー衝撃値を示します。

DURO-Fシリーズは、56～65HRCまでの硬さ範囲で、高い
抗折力値を示します。

DURO-Fシリーズは、SKD11やSKH51に比べ、同等
以上の被研削性を有します。

DURO-Fシリーズの機械的特性

DURO-Fシリーズの被研削性

研削比＝（試験片の減量）÷（砥石の減量）

高い抗折力を提供 優れたシャルピー衝撃値

他社材と同等以上の被研削性を保持

平面研削盤
砥石：WA60K
テーブル送り：60m/min
切り込み：0.05mm
砥石回転数：2000min-1
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DURO-F1は、54～60HRCの範囲で使
用可能です。
ただし、60HRCを得る際は、ソルトバス
での熱処理を推奨します。

DURO-F3は、57～62HRCまで使用可
能です。
ただし、59HRC以下は、DURO-F1の
使用を推奨します。

DURO-F7は、59～65HRCまで使用可
能です。

DURO-Fシリーズの熱処理特性

鋼種 目的 焼入れ（℃） 焼戻し（℃） 硬さ（HRC）

靱性重視 1100 580×2 56.0

標準 1120 560×2 58.0

耐摩耗重視 1160 560×2 59.5

靱性重視 1100 580×2 59.0

標準 1140 580×2 60.0

耐摩耗重視 1160 560×2 61.5

靱性重視 1120 600×2 60.0

標準 1120 580×2 62.5

耐摩耗重視 1180 560×2 65.0

推奨熱処理条件

熱処理カーブ

※本データは、材料厚み50mmおよび真空加熱＋加圧ガス冷却（4bar程度）を前提としたものです。
※材料のサイズ、熱処理方法、条件、設備により、硬さ値が変化します。

DURO-F1

DURO-F3

DURO-F7

DURO-F1 DURO-F3 DURO-F7
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高耐摩タイプ DURO-SPの特性

DURO-SPの機械的特性

0

1

2

3

4

5

0.0 0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0良好 

より過酷な摩耗環境 

比
摩
耗
量
　
×
10
－
4  

  （
m
m
3 /
kg
f･
m
） 

摩擦速度  （m/s） 

マトリックスハイス 
（59HRC） 

粉末ハイス 
（65HRC） 

SKH51
（62HRC） 

DURO-SP
（65HRC）

DURO-SPは、マトリックスハイスはもちろん、
一般溶解ハイスや粉末ハイスより優れた耐摩
耗性を有します。

優れた耐摩耗性

面粗度悪化時に靱性低下を低減
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面粗度悪化 

シャルピー衝撃値も、抗折力と同様に、DURO-SPの方が、
靱性の低下が少ない。
※一般に、表面が荒れると、ノッチ効果により材料の靱性は低下します

DURO-SPは、粉末ハイスに比べ耐摩耗性が高いため、
面粗度が悪化しにくく、靱性の低下が少ない。
※一般に、表面が荒れると、ノッチ効果により材料の靱性は低下します

◆抗折力 ◆衝撃値

大越式摩耗試験機
回転子：SCM435
摩擦距離：200m
最終荷重：6.3kg

■金型寿命実績
鋼種 金型名称 寿命比

打ち抜きパンチ 他社マトリックスハイス対比　寿命5倍

転造ローラー 他社冷間型鋼対比　寿命2倍

フォーミングラック 他社マトリックスハイス対比　寿命1.5倍

ファインブランキングパンチ 他社マトリックスハイス対比　寿命4倍

フローフォーミングマンドレル 他社マトリックスハイス対比　寿命5倍

異形押出ダイ 他社マトリックスハイス対比　寿命8倍

DURO-F1

DURO-F3

DURO-F7

DURO-SP



・DURO-SPは用途により、適切な熱処理条件が大きく異なります
・ファインブランキング金型用途に対しては、64HRC前後で使用されております
・フローフォーミングマンドレル用途に対しては、60～62HRC、また一部の冷間フォーマーパンチでは67HRC以上
で好結果が得られております

6

◎：最適　○：適する
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DURO-SPは、60～67HRCまで使用可能です。
ただし、標準的には62～64HRCを推奨します。

DURO-SPの熱処理特性

■鋼種選択例
現行鋼種 寿命要因

推奨鋼種

粉末ハイス
摩耗、チッピング ◎
欠け、割れ ◎ ○

SKH51
摩耗、チッピング ◎
欠け、割れ ◎ ◎ ○

マトリックスハイス
摩耗、チッピング ○ ○
欠け、割れ ○ ○

SKD11
摩耗、チッピング ◎
欠け、割れ ◎ ◎ ◎ ○

SKD61 摩耗、チッピング ◎

鋼種 目的 焼入れ（℃） 焼戻し（℃） 硬さ（HRC）

靱性重視 1120 600×3 61.0

標準 1160 580×3 64.0

耐摩耗重視 1200 560×3 66.0
※本データは、材料厚み50mmおよび真空加熱＋加圧ガス冷却（4bar程度）を前提としたものです。
※材料のサイズ、熱処理方法、条件、設備などにより、硬さ値が変化します。

DURO-SPの硬さ設定事例

推奨熱処理条件

DURO-SPの熱処理カーブ

DURO-SP

DURO-F1 DURO-F3 DURO-F7 DURO-SP
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●営業拠点 
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中 日 本 支 社  

 

 

西 日 本 支 社  

 

 

 
●生産拠点 
富 山 事 業 所  

 

 

東 富 山 事 業 所  

 

 
 

滑 川 事 業 所  

 

 

 
水 橋 事 業 所  
 
流 杉 事 業 所  
 
 
●海外生産・販売 


