
精密型用鋼

DUROシリーズは耐摩耗性と靭性を高度にバランスさせた
粉末ハイスを超える高性能型用鋼です

ブランキングパンチ

特長

面粗さが悪化しても靭性が落ちにくい
～SP、V5、V2

粉末ハイスより靭性に優れる
～V2

高摩擦速度域(溶着摩耗域)において、
粉末ハイスより耐摩耗性が高い
～SP、V5
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　鋼　種 硬さ 引張強度 引張耐力 圧縮強度 ヤング率 横弾性係数 ポアソン比 (HRC)  (GPa)  (GPa)  (GPa)  (GPa)  (GPa)
DURO-SP 64.0 2.7 2.2 4.2 228 89 0.28
DURO-V5 62.0 2.5 2.0 3.8 215 84 0.28
DURO-V2 62.0 2.6 2.1 3.8 215 84 0.28

※ サンプルはφ50mm圧延材より採取

抗折力の変化

機械的特性

衝撃値の変化

耐摩耗性 表面処理例

DURO-SP、V5、V2は、面粗さが
悪化しても靭性が落ちにくい

特長1
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シャルピー衝撃試験機
試験片 ： 5×10×60　ノッチ ： なし
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島津オートグラフ
試験片 ： 5×10×60　スパン ： 50mm
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研磨状態　　　 

DURO-V2は、靭性に優れる
特長3

DURO-V5

DURO-SP

面粗さが
悪化

　鋼 　種 抗 折 力 衝 撃 値
DURO-SP 小 小
DURO-V5 小 小
DURO-V2 小 小
粉末ハイス 大 大

◆面粗さの悪化による靭性のダウン面粗さが悪い状態とは

摩 耗 進 行

ツールマーク残り

ワイヤーカット面

試験方法 ： 大越式摩耗試験
摩擦距離 ： 200m 最終荷重 ： 6.3kg 潤　滑 ： なし
摩擦速度 ： 2.86m/s 試 験 片 ： 5×10×60mm 相手材 ： SCM435(102HRB)

DURO-SP、DURO-V5は、耐摩耗性に優れる
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   　　　鋼    種 用 途 焼入れ温度(℃) 焼戻し温度(℃)×回数 狙い硬さ(HRC)
 耐摩耗重視 1200 560 × 3 66
　　　DURO-SP 標準条件 1160 580 × 3 64
 靭性重視 1120 600 × 3 61

　　　DURO-V5
 標準条件 1160 560 × 2 62

 靭性重視 1140 580 × 2 60
　　　DURO-V2 標準条件 1100 550 × 2 62

破損プロセス

熱処理特性

摩耗 亀裂 進展 チッピング

摩耗の進行する金型ほどDURO-SP、DURO-V5が優位
　①耐摩耗性に優れるDURO-SPは、摩耗による凹凸の進行が遅い
　②DURO-V5は、亀裂発生・進展抵抗が大きい

◆表面の摩耗状態と靭性

金型表面の摩耗 大

優

DURO-V5

②亀裂発生・進展抵抗の差

DURO-SP

①耐摩耗性の差

粉末ハイス
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ショット数の増加により表面の摩耗が進行

●同一ショット後の状態

同一ショット使用後の状態（●印）を考えた場合、DURO-SPは耐摩耗性に優
れるので粉末ハイスに比べ摩耗の進行が少なくなり（図中①）、縦軸で靭性を
比較すると、DURO-SPの方が粉末ハイスより靭性が高くなります。
またDURO-V5は粉末ハイスより耐摩耗性、靭性ともに優れており、摩耗進
行後の靭性に大きな差が生じます（図中②）。
このように、金型としたときDURO-SP、V5は粉末ハイスより靭性に優れる
ため破損しにくくその分金型寿命が長くなります。



◆ソルトバス熱処理（標準条件での例）

◆真空炉熱処理（標準条件での例）

ワーク厚み ： D（mm）
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熱処理特性

DURO-V5
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AC AC AC

T（min） T（min）A（s）A（s）

熱浴急冷 内外均一になるまで

DURO-V2
1100℃

850℃

550℃ 550℃ 550℃
AC AC AC

T（min） T（min）A（s）A（s）

熱浴急冷 内外均一になるまで
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・ 塩浴温度が大きく下がる時は、浸漬時間を長めにするポイント

・ 焼入れ冷却速度は、可能な限り速くする
・ 加熱時間を過剰に長くしない

ポイント

厚さ D(mm)  ～10 10～25 25～50 50～75 75～100 100～
浸漬A(s) 12D 10D 8D 7D 6D 5D
浸漬T(min) 90 90 120 120 120 120

厚さ(mm)  ～10 10～25 25～50 50～75 　75～100 100～
保持A(min) ～15 15～20 20～25 25～30 30～35 　35～
保持T(min) 90 120 150 150 180 180

ワーク寸法例(mm) 5×10×60 φ50×60 55×65×220
保持A(min) 5 15 20
保持T(min) 120 180 180

厚さ(mm) 　～10 10～25 25～50 50～75 　75～100 100～
浸漬A(s) 　80～190 190～310 310～520 520～660 660～720 720～
浸漬T(min)  60 90 120 150 180 210
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（N2パージ）

T（min）T（min）20min 20min 10min

870℃
×

40min660℃
×

30min
550℃ 550℃

GC

GC

GC

1100℃
×

A(min)

（N2パージ）

T（min）T（min）20min 20min 10min 70min 70min

850℃
×

40min600℃
×

30min
580℃ 580℃

GC

GC

GC

1160℃
×

A(min)

（N2パージ）

T（min）

580℃

GC

T（min）T（min）20min 20min 10min

※熱処理炉によるばらつきがあるため、昇温および加熱時間は、参考値です


