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世亜昌原特殊鋼は、発電、石油化学、半導体などの先端産業

から原子力、航空宇宙などの未来産業まで、

ステ冫レス鋼、工具鋼、Ni-Alloy分野のグローバルリーダーと

し て 飛躍する世亜昌原特殊鋼。

グローバル特殊鋼産業の新しい未来を

切り開いていくことが、世亜昌原特殊鋼の変わらぬ目標です。

世亜昌原特殊鋼が創造する未来にご期待ください。

世界に存在しなかった
新しい鉄の価値を創造すること、
世亜昌原特殊鋼の
不変の目標です。

1966.04    SAMYANG特殊鋼（株）設立

1977.12    韓国総合特殊鋼総合工場竣工（ 棒線 、鋼管、板材）

1982.06    三美総合特殊鋼（株）に社名変更

1991.04    第2特殊鋼工場竣工（製鋼、圧延、加工）

1997.02    POSCOグループへの編入（ 棒線 、鋼管事業）

2006.10    第1段階の設備合理化総合竣工 
                         （AOD、HV Mill、第2酸洗工場など）

2007.02    POSCO特殊鋼（株）に社名変更

2012.04    第2段階の設備合理化総合竣工
                         （60トン電気炉、Bloom caster、SBMなど）

2015.03    世亜グループへの編入

2015.03    株式会社世亜昌原特殊鋼に社名変更

沿革



製造工程及び主要設備
Tool & Mold Steel 05SeAH Changwon  Integrated Special Steel
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冷間金型用工具鋼_ SKD11

被加工材を冷間状態で加工する工具用途に使用

用途

製品の特性

高清浄度 優れた耐摩耗性 均質な組織 均一な強度 高強度

高Carbon-高Chromium鋼で、Q/T熱処理後に高い硬度、優れた耐摩耗性、及び少ない変寸。

化学成分

区分
化学成分(Wt, %)

C Si Mn P S Cr Mo V

SKD11
1.40
1.60 0.40 0.60 0.03 0.03

11.0
13.0

0.80
1.20

0.20
0.50

熱処理条件

熱処理硬度分布

熱処理変寸

熱処理組織

球状化焼鈍（Spheroidizing Annealing） 焼入れ・焼戻し（Quenching＆Tempering）

焼入れ硬度HRC 61～65分布/400～530℃区間で二次硬化
焼入れ・焼戻し熱処理サイクル
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Press moldPress moldPress mold

Shear Knives

Spherical cementites and eutectic carbides in ferrite matrix Tempered martensites and carbides
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区分
化学成分(Wt, %)

C Si Mn P S Cr Mo V Others

SKD11
1.40
1.60 0.40 0.60 0.03 0.03

11.0
13.0

0.80
1.20

0.20
0.50

-

TD1(aim) 1.0 1.0 0.6 8.0 1.3 0.2 Add.

適用金型 vs SKD11寿命向上の結果 被加工素材

Center Pillar Outer 135% DP980 1.6t

Steel Wheel 165%
HR580/
330Y-DP

Door Hinge 110% HR340LA, 4.0t

耐摩耗性 耐(Galling)

- Special Alloyの添加による耐摩耗性及び耐Galling性の改善 - 金型表面のスクラッチ及びGallingの生成抑制による金型寿命の向上

硬度 衝撃靭性

500℃以上の焼戻し条件で高硬度を確保 - 晶出炭化物の低減による衝撃靭性の向上

高張力鋼板成形用冷間工具鋼_ TD1
高張力鋼板成形のためのSpecial Element添加鋼で、Q/T熱処理後の高硬度、高靭性、
耐摩耗性を兼ね備えた冷間工具鋼

化学成分

物理特性

熱膨張係数(X 10-6/℃) 比重 (g/cm3) 熱伝導率(W/m·K) 弾性係数(GPa)

11.6(27~100℃)
12.7(100~200℃)

7.65 26.7 220

被加工材を冷間状態で成形する金型の用途に使用（高張力鋼板用Drawing/Trimming金型）

用途

Q/T熱処理サイクル

汎用SKD11と同じ条件で熱処理が可能

疲労強度（Rotating Bending Fatigue Test） 适用案例

- 疲労強度の向上による金型寿命の向上 - 自動車部品メーカーの評価結果
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Drawing 金型 Trimming 金型

Tool & Mold Steel
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熱間金型用工具鋼_ SKD61

製品の特徴

優れた靭性
及び赤熱硬度

耐Heat Check
及び耐摩耗性

熱処理変形の最小化
多量の「V」含有により熱間

ダイス鋼に適している
アルミニウム及びマグネシウ
ム押出しダイスに適している

高い赤熱硬度、熱亀裂（対Heat Check）の特性を活用したDieCasting及び押出金型などに使われる熱間工具鋼

化学成分

区分
化学成分(Wt, %)

C Si Mn P S Cr Mo V

SKD61
0.35
0.42

0.80
1.20

0.25
0.50 0.03 0.02

4.80
5.50

1.00
1.50

0.80
1.15

被加工材を熱間状態で加工する工具の用途に使用

用途

高温物性値

熱処理条件

熱処理硬度分布
熱間作業温度比焼き戻しを+25～50°Cに設定 固溶化が高いほど硬度が上がる/400~530°C区間で2次硬化

硬
度

(H
,C

)

60秒 60分 60時間

A-オーステナイト（Austenite）
F-フェライト（Ferrite）
Ms-マルテンサイト変態開始温度
C-炭化物（Carbide）
M-マルテンサイト(Martensite）

物理的特性

熱膨張係数(X 10-6/℃) 比重 (g/cm3) 熱伝導率(W/m·K) ヤング係数(GPa)

12.5(25~200℃) 7.8 24(20℃) 205

熱処理組織

球状化焼鈍（Spheroidizing Annealing） 焼入れ・焼戻し（Quenching＆Tempering）

焼入れ・焼戻し熱処理サイクル
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ダイキャスト金型押出金型押出金型
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区分
化学成分(Wt, %)

C Si Mn P S Cr Mo V Others

SKD61
0.35
0.42

0.80
1.20

0.25
0.50 0.03 0.02

4.80
5.50

1.00
1.50

0.80
1.15

-

DC1(aim) 0.4 0.6 0.6 5.0 1.3 0.7 Add.

区分 熱膨張係数(X 10-6/℃) 熱伝導率(W/m·k)

25℃ 11.5 30.7

700℃ 14.1 29.1

DIE CASTING用熱間工具鋼_ DC1
Die Casting業界における生産性向上及び大型金型への適用に適したSpecial Alloyを添加した長寿命の熱間工具鋼

化学成分

高靭性の大型Die Casting用熱間工具鋼

用途

熱処理条件

SKD61と同じ条件で熱処理が可能

物理的特性

衝撃靭性硬度 (HRC)
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機械的特性

- 熱処理の際に、Die Castingに要求される硬度を確保
- 優れた硬度及び衝撃靭性バランスを確保

高温強度
- 向上した断面減少率を確保

軟化抵抗性（650℃への露出）
- Die Casting Al溶湯条件の650℃での結晶粒の微細化による向上した衝撃靭性及び軟化
抵抗性を確保

Heat Check特性侵食試験（Erosion）
- 合金元素の最適化によるAl溶湯との浸食特性の向上 - 熱応力によるCrack生成の低減

Tool & Mold Steel
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温度 TP1 TP4 TP4M

20~100°C 7.4 11.2 11.8

20~200°C 10.9 11.8 12.3

20~300°C 12.1 12.4 12.9

20~400°C 13.0 13.0 13.4

20~500°C 13.7 13.6 14.0

20~600°C 14.3 13.8 14.2

SeAH
CSS

JIS AISI DIN
化学成分 (Wt, %)

用途
C Si Mn P S Ni Cr Mo

TP1
0.50
0.55 0.35 0.90 0.03 0.02

- - -
一般雑貨用金型、
自動車バンパー用金型
精密部品用ベース材など

TP4 SCM
improved

4140
improved

1.2311
improved

0.26
0.43

0.15
0.35

0.80
1.15 0.025 0.020 0.45

0.90
1.50

0.20
0.30

自動車バンパー用金型、
ラジエーターグリル、
OA機器、キャビネット、
TVやＰＣのバックカバー、
家電製品金型など

TP4M SNCM
improved

P20
improved

1.2738
improved

0.26
0.37

0.15
0.35

0.80
1.00 0.025 0.020 0.55

1.65
2.10

0.40
0.50

高級自動車バンパー用
金型、ラジエーターグリ
ル、OA機器、大型TVやPC
のバックカバー、高級家電
製品など

1.2311
0.35
0.45

0.20
0.40

1.30
1.60 0.035 0.035

-
1.80
2.10

0.15
0.25

1.2738
0.35
0.45

0.20
0.40

1.30
1.60 0.035 0.035

0.90
1.20

1.80
2.10

0.15
0.25

1.2312
0.35
0.45

0.30
0.50

1.40
1.60 0.030

0.050
0.100

-
1.80
2.00

0.15
0.25

1.2714
0.50
0.60

0.10
0.40

0.65
0.95 0.030 0.030

1.50
1.80

1.00
1.20

0.45
0.55

TP4

TP4M

350Min Max 200 100 0 100 200 350 mm36
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H
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化学成分

プラスチック金型鋼_ TP1, TP4, TP4M
プラスチック材料を射出成形する金型に使われる鋼材

硬度分布

熱膨張係数

熱処理組織

硬度分布（位置別偏差）保証規格

表面

表面

表面

表面

表面

表面

用途
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自動車ヘッドランプ用金型自動車バンパー用金型

TP1 [Nor.+Temp] TP4M [Nor.+Qu.+Double Temp.]TP4 [Nor.+Qu.+Double Temp.]

Pearlite+Ferrite Tempered Martensite Tempered Martensite

50㎛ 50㎛ 50㎛

(Unit : 10-6/°C)



区分
化学成分(Wt, %)

C Si Mn Cr Ni Ai V Others

P21
0.18
0.22

0.20
0.40

0.20
0.40

0.20
0.30

3.90
4.25

1.05
1.25

0.15
0.25

-

SMAT1(aim) 0.1 0.3 1.5 0.8 3.0 1.0 - Add.

高光沢精密プラスチック金型鋼 _ SMAT1
特殊精錬法により素材の内部・外部物性が均一であり、鏡面性に優れた高光沢精密プラスチック射出用金型素材

製品の特性

衝撃靭性 機械加工性 高清浄度鏡面性

用途

- 携帯電話ケース、家電機器、OA機器、自動車部品（ヘッドランプ、フォグランプ）など、高光沢コア金型 - 高光沢TV Front Panel及び高精密プラスチック金型

切削力の測定結果切削速度による加工量

溶接性

17SeAH Changwon  Integrated Special Steel

化学成分

機械的特性

鋼種 降伏強度[N/mm2] 引張強度[N/mm2] 延伸率[%] 断面減少率[%] 硬度[HRc] 衝撃靭性[J/cm2]

SMAT1 1,000~1,200 1,100~1,300 ›14 ›45 37~41 ›45

机械加工性

- エンドミル：200m/ min以下で加工性に優れる

光沢度の測定結果SMAT1の鏡面性

鏡面性

- Lapping（＃12000）の作業後にPit及び波模様が生じない

-溶接後の熱処理により溶接部の硬度が母材の水準に回復し、Lapping後にWeld Lineが生じない

Tool & Mold Steel
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区分
ø30 ø18 ø10 ø5

RPM Feed
Rate

加工
穴数

RPM Feed
Rate

加工
穴数

RPM Feed
Rate

加工
穴数

RPM Feed
Rate

加工
穴数

SMAT E 389 30 9 800 40 6 1,400 50 6 3,000 24 27

比較材 389 30 0 800 40 1 1,400 50 1 3,000 12 1E

区分
化学成分(Wt, %)

C Si Mn Cr Mo Others

P20
0.28
0.40

0.20
0.80

0.60
1.00

1.40
2.00

0.30
0.55

-

SMAT E 0.25 0.25 1.5 1.4 0.6 Add.
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SMAT E
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Cutting Volume(cm2)
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0.50

0.45

0.40

0.35

0.30

0.25

0.20
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(0.173)

(0.357)

(0.105)

16øWC16øHSS5øWC5øHSS

鋼種 降伏強度[N/mm2] 引張強度[N/mm2] 延伸率[%] 断面減少率[%] 硬度[HRc] 衝撃靭性[J/cm2]

SMAT E 1,000~1,200 1,100~1,300 ›14 ›45 37~41 ›45

加工性に優れた精密プラスチック金型鋼_ SMAT E
特殊精錬及び熱処理技術による優れた加工性と鏡面性を確保した高光沢精密プラスチック射出用金型素材

化学成分

機械的特性

用途

製品の特性

鏡面性 衝撃靭性 高清浄机械加工性

高鏡面/高光沢プラスチック射出用金型（TV Panelなど）、複雑な形状加工が求められる精密射出用金型、機械加工作業の多いゴム金型（電気・電子部品）

比較材

19SeAH Changwon  Integrated Special Steel

機械加工性

フライス（Milling ）
- エンドミル加工性に優れる

ドリリング

比較材

ガンドリル
- 優れたガンドリル加工性 工具材質と寸法による加工穴数を測定した結果、比較材に比べ同等以上のレベルであった。

比較材

窒化特性
- ガス窒化520◦CX5Hrの場合、窒化の深さが約0.2μm、初期硬度はHv880であり、窒化特性が良好である。

(単位： m/min, ea)

Tool & Mold Steel

TV 部品TV 部品
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加工性に優れた精密プラスチック金型鋼_ SMAT E

適用事例

適用分野 測定項目

レンズコア金型
- 射出品の複屈折測定及び分析
- 2,000 Shot後のコアの損傷の有無

位
相

差
10

0 
nm

以
上

の
領

域
、m

m
2

射出回数、回

比較材

200th

80.39mm2

700th

68.98mm2

1,200th

57.63mm2

1,600th

361.19mm2

2,000th

433.72mm2

SMAT E

200th

30.96mm2

700th

54.72mm2

1,200th

49.86mm2

1,600th

52.49mm2

2,000th

55.86mm2

※面積の測定範囲：110nm以上、赤色～黄色の範囲

比較材
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SMAT Eの上のCore SMAT Eの下のCore

異常なし異常なし

比較材の上のCore 比較材の下のCore

損傷が発生異常なし

金型の損傷状況の観察

- SMAT E金型に損傷はなかったが、比較材金型の角の部分に摩耗が発生した。

射出品の複屈折測定

- SMAT E金型の射出品は比較材に比べ均一であり、射出回数により大きな偏差が発生しない

Tool & Mold Steel
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火炎温度 930°CHardening Layer

火炎焼入工具鋼_ PST23F85

製品の特性

火炎の表面熱処理による熱処理コストの削減 表面部の高強度及び耐磨耗性

区分
化学成分(wt.%)

C Si Mn Cr Mo

PST23F85
0.80
0.90

0.80
1.20

0.70
1.10

1.80
2.20

0.20
0.30

化学成分

火炎を使った表面硬化熱処理が可能な冷間工具鋼。Cr、 Mnを添加して硬化性を向上させ、
Si添加による焼入性の増大を促進し、Cの含有量に応じて硬度を調節する。

自動車部品金型 / Blanking Dies / Forming Dies / Trimming Dies / Shear Blades

用途

球状化焼鈍(Spheroidizing Annealing) 微細組織

火炎温度による硬度及び残留オーステナイトの分布

焼入れ・焼戻し熱処理の特性

火炎温度による粒度 硬化の深さ

横方向
Spherical cementites in ferrite matrix

火炎温度900～950°CでのHRC62～65の分布/火炎温度1000～1100°Cの区間では残留Austeniteの含有量の増加により硬度が低下する。

火炎熱処理の硬化深さ5~6mm HRC min 58

*925℃ X 30分焼入（空冷)+焼戻し時間１時間
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自動車部品金型 製品

1hr/30mm

780°C

235 HB

炉冷
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区分
化学成分(Wt, %)

C Si Mn Ni Cr Mo V

SKT4
0.50
0.60

0.10
0.40

0.60
0.90

1.50
1.80

0.80
1.20

0.35
0.55

0.05
0.15

SKT4V* 0.55 0.35 0.80 1.50 1.10 0.33 0.18

製品の特性

優れた機械加工性 優れた耐衝撃性 優れた耐磨耗性 均一な硬度を保証

高温強度に優れた熱間工具鋼_ SKT4(V)
素材メーカーからQT熱処理された状態で供給されるため、金型加工の顧客会社による追加的な熱処理をすること
なく金型として使用できる鋼材

化学成分

焼入れ・焼戻し（QuEnChinG＆TEMpERinG）の熱処理条件

焼戻し温度による引張強度の変化 高温硬度の特性

硬度分布
(*)SKT4に比べ品質がアップグレードした製品：耐摩耗性、耐熱性の補強

熱間状態の素材を成形する工具鋼

用途

·型鍛造用ダイス
·押出しダイス
·プレス金型
·ダイキャスティンダイス 変寸
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熱間プレス用ダイス熱間プレス用ダイス

Tool & Mold Steel
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区分
化学成分(Wt, %)

C Si Mn Ni Cr Mo V

PSTR-12 1.50 0.50 0.50 0.20 12.0 1.00 0.80

PSTR-2 0.50 1.10 0.40 0.20 5.00 1.30 0.60

PSTR3505C 0.90 0.65 0.35 - 3.20 0.20 -

PSTR-5 0.90 0.30 0.45 Add 5.00 0.45 Add

Diameter(mm)
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90
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100

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75

HSD 91

鍛造ロール
自動車用鋼板、電子製品用鋼板などを圧延する冷間圧延機に使われるWork Roll

用途

供給実績

化学成分 深部硬度の分布

外径基準の硬化深さ65mmまで保証

*自動車鋼板の冷間圧延用Work Rollの硬度：HSD 96±1(HSD 91Up)

POSCO

Pohang

No.1 CR Shop 5% Cr Steel (ESR) W/R

No.2 CR Shop 5% Cr Steel (ESR) W/R

Electrical Plate Shop 5% Cr Steel (ESR) W/R, Z/Mil

STS CR Shop Z/Mill

Gwangyang

No.1 CR Shop 5% Cr Steel (ESR) W/R

No.2 CR Shop 5% Cr Steel (ESR) W/R

No.3 CR Shop 5% Cr Steel (ESR) W/R

No.4 CR Shop 5% Cr Steel (ESR) W/R

India CR Shop 5% Cr Steel (ESR) W/R

DHF Japan CR Shop 3% Cr Intermediate Roll

HYUNDAI HYSCO CR Shop 5% Cr Steel (ESR) W/R

BNG STEEL STS CR Shop Z/Mill

SeAH STEEL CR Shop 3% Cr Intermediate Roll
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•PSTR-12(SKD11 Modify) : Z/Mill Work Roll
•PSTR-2(SKD62 Modify)    : Z/Mill 1st / 2nd Roll

•PSTR3505C : 3% Cr Steel(General)
•PSTR-5               : 5% Cr Steel(Electrical Plate Mill WR, Cold Rolled Mill WR/IMR)

*WR : Work Roll, IMR : Intermediate Roll

Work Roll



製造可能規格

分類 規格 鋼種名
化学成分(Wt, %) Annealing 

温度（°C）
Annealing

硬度

熱処理温度（°C）
硬度 用途

C Si Mn P S Ni Cr Mo V Others Quenching Tempering

KS STC3(STC105) 1.00
1.10

0.10
0.35

0.10
0.50 0.03 0.03 750~780 徐冷 HB 212 Max 780 水冷 180 空冷 HRC Min 61

プレス型枠、治工具、
のみ、ドリル、ハンマー

JIS SK3(SK105) 1.00
1.10

0.10
0.35

0.10
0.50 0.03 0.03 750~780 徐冷 HB 212 Max 780 水冷 180 空冷 HRC Min 61

ASTM W1 0.95
1.05

0.10
0.40

0.10
0.40 0.03 0.03 0.20 0.15 0.10 0.10

Cu : Max 0.20
W : Max 0.15 730~760 徐冷 HB 202 Max 760~820 水冷 150~200 空冷 HRC Min 61

KS STD11 1.40
1.60 0.40 0.60 0.03 0.03 0.50

11.00
13.00

0.80
1.20

0.20
0.50 830~880 徐冷 HB 255 Max 1030 空冷 180 空冷 HRC Min 58

冷間ダイス、プレス、ツール
圧力ダイス

JIS SKD11 1.40
1.60 0.40 0.60 0.03 0.03

11.00
13.00

0.80
1.20

0.20
0.50 830~880 徐冷 HB 255 Max 1030 空冷 180 空冷 HRC Min 58

ASTM

D2 1.40
1.60

0.10
0.60

0.10
0.60 0.03 0.03 0.40

11.00
13.00

0.70
1.20

0.50
1.10 830~880 徐冷 HB 255 Max 1010 空冷 204 空冷 HRC Min 59

D3 2.00
2.35

0.10
0.60

0.10
0.60 0.03 0.03 0.50

11.00
13.50 1.00 W : Max1.0 830~880 徐冷 HB 255 Max 968 油冷 204 空冷 HRC Min 61

D4 2.05
2.40

0.10
0.60 0.60 0.03 0.03

11.00
13.00

0.70
1.20

0.15
1.00 830~880 徐冷 HB 255 Max 996 空冷 204 空冷 HRC Min 62

DIN
WNR1. 2379 1.50

1.60
0.10
0.40

0.15
0.45 0.03 0.03

11.00
12.00

0.60
0.80

0.90
1.10 830~880 徐冷 HB 255 Max 1010 空冷 204 空冷 HRC Min 58

WNR1. 2080 1.90
2.20

0.10
0.40

0.15
0.45 0.03 0.03

11.00
12.00 830~880 徐冷 HB 248 Max 996 空冷 204 空冷 HRC Min 60

SeAH CSS TD1 Patent 180~520 空冷 HB 255 Max 1030 空冷 180/520 空冷 HRC Min 58

KS

STF4 0.50
0.60

0.10
0.40

0.60
0.90 0.03 0.02

1.50
1.80

0.80
1.20

0.35
0.55

0.05
0.15 740~800 徐冷 HB 248 Max 850 油冷 500 空冷 HRC Min 42

押出しダイス、 ダイキャスト
ダイス、 鍛造ダイス、ヘッド
ダイス、
シャーリングナイプ
(shearing Knife)

STD61 0.35
0.42

0.80
1.20

0.25
0.50 0.03 0.02 0.25

4.80
5.50

1.00
1.50

0.80
1.15 820~870 徐冷 HB 229 Max 1020 空冷 550 空冷 HRC Max 50

STD62 0.32
0.40

0.80
1.20

0.20
0.50 0.03 0.02

4.75
5.50

1.00
1.60

0.20
0.50 W : 1.0~1.6 820~870 徐冷 HB 229 Max 1020 空冷 550 空冷 HRC Max 48

STD6 0.32
0.42

0.80
1.20

0.20
0.50 0.03 0.02

4.50
5.50

1.00
1.50

0.30
0.50 820~870 徐冷 HB 229 Max 1050 空冷 550 空冷 HRC Max 48

JIS

SKT4 0.50
0.60

0.10
0.40

0.60
0.90 0.03 0.02

1.50
1.80

0.80
1.20

0.35
0.55

0.05
0.15 740~800 徐冷 HB 248 Max 850 油冷 500 空冷 HRC Min 42

SKD61 0.35
0.42

0.80
1.20

0.25
0.50 0.03 0.02

4.80
5.50

1.00
1.50

0.80
1.15 W : 1.0~1.5 820~870 徐冷 HB 229 Max 1020 空冷 550 空冷 HRC Min 50

SKD62 0.32
0.40

0.80
1,00

0.20
0.50 0.03 0.03

4.75
5.50

1.00
1.50

0.20
0.60 W : 1.0~1.5 820~870 徐冷 HB 229 Max 1020 空冷 550 空冷 HRC Min 48

SKD6 0.33
0.43

0.80
1.25

0.20
0.60 0.03 0.03

4.75
5.50

1.10
1.60

0.30
0.60 820~870 徐冷 HB 229 Max 1050 空冷 550 空冷 HRC Min 48

ASTM

H13 0.32
0.45

0.80
1.25

0.20
0.60 0.03 0.03

4.75
5.50

1.10
1.75

0.80
1.20 820~870 徐冷 HB 235 Max 1010 空冷 552 空冷 HRC Min 52

H12 0.32
0.40

0.80
1.00

0.20
0.50 0.03 0.03

4.75
5.50

1.00
1.50 W : 1.0~1.5 820~870 徐冷 HB 235 Max 1010 空冷 552 空冷 HRC Min 53

H11 0.33
0.43

0.80
1.25

0.20
0.60 0.03 0.03

4.75
5.50

1.10
1.60

0.30
0.60 820~870 徐冷 HB 235 Max 1010 空冷 552 空冷 HRC Min 53

DIN

WNR1. 2344 0.37
0.43

0.90
1.20

0.30
0.50 0.03 0.03

4.80
5.50

1.20
1.50

0.90 
1.10 750~780 徐冷 HB 229 Max 1010~1030 油冷 540~560 空冷 HRC Min 50

WNR1. 2343 0.36
0.42

0.90
1.20

0.30
0.50 0.03 0.03

48.0
5.50

1.10
1.40

0.25
0.50 750~780 徐冷 HB 229 Max 1010~1030 油冷 540~560 空冷 HRC Min 48

WNR1.2767 0.40
0.50

0.10
0.40

0.15
0.45 0.03 0.03

3.80
4.30

1.20
1.50

0.15
0.35 610~650 徐冷 HB 285 Max 840~860 油冷 170~190 空冷 HRC Min 52

SeAH CSS

SKT4V 0.50
0.60 0.35

0.70
1.00 0.025 0.02

1.30
2.00

1.00
1.40

0.25
0.50

0.10
0.30

Al : 0.02~0.03
Nb : 0.03~0.04 760~780 徐冷 HB 241 Max 850 油冷 550 空冷 HRC Min 40

PST27K57V 0.55
0.60

1.00
1.20 0.50 0.03 0.03

0.80
1.20

4.50
5.50

1.40
1.60

0.80
1.20 Cu : Max 0.25 860~870 徐冷 HB 241 Max 1010 油冷 550 空冷 HRC Min 55

DC1 Patent 820~870 徐冷 HB 229 Max 1020 空冷 550 空冷 HRC Min 50

SeAH CSS

TP1 0.50
0.55 0.35 0.90 0.03 0.02

Prehardened steel

540~590 空冷 HB Max 215 一般雑貨用金型、 
精密部品用ベース材など

TP4 0.26
0.43

0.15
0.35

0.80
1.15 0.025 0.02 0.45

0.90
1.50

0.20
0.30

0.02
0.04 special Alloy

added
850~890 油冷 540~620 空冷 HS Min 38 自動車バンパー用金型、OA機

器 TV、ＰＣバックカバーなどTP4M 0.26
0.37

0.15
0.35

0.80
1.00 0.025 0.02

0.30
0.55

1.65
2.10

0.40
0.50 850~890 油冷 540~620 空冷 HS Min 40

SMAT1 Patent

SMAT E Patent
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製造可能規格

分類 規格 鋼種名
化学成分(Wt, %) Annealing 

温度（°C）
Annealing

硬度

熱処理温度（°C）
硬度 用途

C Si Mn P S Ni Cr Mo V Others Quenching Tempering

DIN

WNR1.2311 0.35
0.45

0.20
0.40

1.30
1.60 0.04 0.04

1.80
2.10

0.15
0.25 850~890 空冷 HB 230 Max 850~890 油冷 540~620 空冷 HS Min 38

高級自動車バンパー用金型、
高級家電製品用金型など

WNR1.2312 0.35
0.45

0.30
0.50

1.40
1.60 0.03

0.05
0.10

1.80
2.00

0.15
0.25 850~890 空冷 HB 230 Max 850~890 油冷 540~620 空冷 HS Min 38

WNR1.2714 0.50
0.60

0.10
0.40

0.65
0.90 0.03 0.03

1.50
1.80

1.00
1.20

0.45
0.55

0.07
0.12 850~890 空冷 HB 245 Max 850~890 油冷 540~620 空冷 HS Min 38

WNR1.2738 0.35
0.45

0.20
0.40

1.30
1.60 0.04 0.04

0.90
1.20

1.80
2.10

0.15
0.25 850~890 空冷 HB 240 Max 850~890 油冷 540~620 空冷 HS Min 42

ASTM

A2 0.95
1.05

0.10
0.50

0.40
1.00 0.03 0.03

4.75
5.50

0.90
1.40

0.15
0.50 830~880 徐冷 HB 255 Max 954 空冷 204 空冷 HRC Min 60

フォーミングダイス、パンチA6 0.65
0.75

0.10
0.70

1.80
2.50 0.03 0.03

0.90
1.40

0.90
1.40

0.15
0.50 770~790 徐冷 HB 248 Max 843 空冷 204 空冷 HRC Min 58

A8 0.50
0.60

0.75
1.10

0.20
0.50 0.03 0.3

4.75
5.50

1.15
1.65 W : 1.0~1.5 770~790 徐冷 HB 241 Max 1010 空冷 510 空冷 HRC Min 56

DIN WNR1.2363 0.90
1.05

0.20
0.40

0.40
0.70 0.035 0.035

4.80
5.50

0.90
1.20

0.10
0.30 770~790 徐冷 HB 230 Max 950 空冷 180 空冷 HRC Min 60 フォーミングダイス、パンチ

KS

STS95 0.80
0.90 0.50

0.80
1.10 0.03 0.03

0.20
0.60 730~760 徐冷 HB 212 Max 820 油冷 180 空冷 HRC Min 59 リングゲージ、引抜きダイス

STS3 0.90
1.00 0.35

0.90
1.20 0.03 0.03

0.50
1.00 W : 0.5~1.0 750~800 徐冷 HB 217 Max 830 油冷 180 空冷 HRC Min 60 ネジカッター、切断用ナイフ

STS93 1.00
1.10 0.50

0.80
1.10 0.03 0.03

0.20
0.60 750~780 徐冷 HB 217 Max 820 油冷 180 空冷 HRC Min 63 刃物、プレス型枠

JIS

SKS95 0.80
0.90 0.50

0.80
1.10 0.03 0.03

0.20
0.60 730~760 徐冷 HB 212 Max 820 油冷 180 空冷 HRC Min 59 リングゲージ、引抜きダイス

SKS3 0.90
1.00 0.35

0.90
1.20 0.03 0.03

0.50
1.00 W : 0.5~1.0 750~800 徐冷 HB 217 Max 830 油冷 180 空冷 HRC Min 60 ネジカッター、切断用ナイフ

SKS93 1.00
1.10 0.50

0.80
1.10 0.03 0.03

0.20
0.60 750~780 徐冷 HB 217 Max 820 油冷 180 空冷 HRC Min 63 刃物、プレス型枠

ASTM

O1 0.85
1.00

0.10
0.50

1.00
1.40 0.03 0.03

0.40
0.70 0.30 W : 0.4~0.6 750~800 徐冷 HB 212 Max 802 油冷 204 空冷 HRC Min 59 冷間成形ダイス、フォーミングロール

O6 1.25
1.55

0.55
1.50

0.30
1.10 0.03 0.03 0.30

0.20
0.30 730~760 徐冷 HB 212 Max 802 油冷 204 空冷 HRC Min 59 リングゲージ、引抜きダイス

O2 0.85
0.95 0.50

1.40
1.80 0.03 0.03 0.50 0.30 0.30 750~770 徐冷 HB 217 Max 802 油冷 204 空冷 HRC Min 59 冷間成形ダイス、フォーミングロール

DIN
WNR1.2510 0.90

1.05
0.15
0.35

1.00
1.20 0.035 0.035

0.50
0.70

0.05
0.15 W : 0.5~0.7 770~790 徐冷 HB 229 Max 780~820 油冷 180~220 空冷 HRC Min 61 冷間成形ダイス、フォーミン

グロール
WNR1.2842 0.85

0.95
0.10
0.40

1.90
2.10 0.03 0.03

0.20
0.50

0.05
0.15 750~770 徐冷 HB 229 Max 790~820 油冷 150~250 空冷 HRC Min 60

KS STS41 0.35
0.45 0.35 0.50 0.03 0.03

1.00
1.50 W : 2.5~3.5 760~820 徐冷 HB 217 Max 880 油冷 180 空冷 HRC Min 53 熱間鍛造用ダイス

JIS SKS41 0.35
0.45 0.35 0.50 0.03 0.03

1.00
1.50 W : 2.5~3.5 760~820 徐冷 HB 217 Max 880 油冷 180 空冷 HRC Min 53 熱間鍛造用ダイス

ASTM

S1 0.40
0.55

0.15
1.20

0.10
0.40 0.03 0.03

1.00
1.80 0.50

0.15
0.30 W : 1.5~3.0 760~820 徐冷 HB 217 Max 954 油冷 204 空冷 HRC Min 56 熱間鍛造用ダイス

S5 0.50
0.65

1.75
2.25

0.60
1.00 0.03 0.03

0.10
0.50

0.20
1.35

0.15
0.35 830~850 徐冷 HB 229 Max 899 油冷 204 空冷 HRC Min 58

切断機の刃、パンチ
S7 0.45

0.55
0.20
1.00

0.20
0.90 0.03 0.03

3.00
3.50

1.30
1.80 0.35 830~850 徐冷 HB 229 Max 954 空冷 204 空冷 HRC Min 56

SeAHCSS

PSTR-1 1.30
1.70 0.70 0.70 0.03 0.03 0.50

11.00
13.00

0.70
1.30

0.50
1.00 Co : 0.2~0.5 860~880 徐冷 HB 225 Max

低・中・高周波の熱処理
顧客会社の要求条件に従う

HS Min 90

Z-Mill及び冷間圧延用ロール

PST23R11 1.40
1.55 0.40 0.60 0.03 0.03 0.50

11.00
12.50

1.55
1.70

0.70
0.95 Co : 0.3~0.5 860~880 徐冷 HB 225 Max HS Min 90

PSTR-2 0.30
0.60 1.30 0.70 0.03 0.03 0.50

4.00
6.00

0.80
1.70 0.82 W : Max 1.5 860~880 徐冷 HB 229 Max HS Min 90

PSTR-5 0.75
0.95

0.20
0.50

0.20
0.50 0.025 0.015 0.50

4.50
5.50

0.40
0.65 - - 860~880 徐冷 HB 229 Max HS Min 90

PSTR-12 1.30
1.70 0.70 0.70 0.03 0.03 0.50

11.00
13.00

0.70
1.30

0.50
1.00

Co : 0.2~0.5
Cu : max 0.30 860~880 徐冷 HB 245 Max HS Min 90

SeAH CSS PST23F85 0.80
0.90

0.80
1.20

0.70
1.10 0.025 0.025

1.80
2.20

0.20
0.30

0.05
0.10 810~830 徐冷 HB 235 Max 900-1000°C火焰 HRC Min 60 冷間金型用火炎焼入
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要求の特徴 影響を与える合金元素

熱間強度 W, Mo, Co（W又はMoとの組み合わせ）, V, Cr, Mn

耐摩耗性 V, W, Mo, Cr, Mn

焼入性 Mn, Mo, Cr, Si, Ni, V

変形の抑制 Mo(Crとの組み合わせ), Cr, Mn

靭性（結晶粒の微細化） V, W, Mo, Mn, Cr(以外はAl調整)

熱間金型用耐酸化性 Cr, Si, Al

SK3

耐摩耗性

SK1

耐摩耗性
SKD1

冷間金型用工具鋼
SKD11

耐摩耗性
高温硬度

SKH3

高速度工具鋼
SKH55

SK2

切削能力 SKS2 冷間金型用工具鋼

切削能力
高温硬度

SKH2

高速度工具鋼
SKH51

耐衝撃性 SK5

耐摩耗性
耐衝撃性

SKS3

切削耐衝撃用工具SKS31

耐衝撃性 SKS41

高温硬度 SKD4

熱間金型用工具鋼
耐衝撃性 SKD61

生産範囲

鍛造平鋼
単位(mm)

圧延平鋼
単位(mm)

プラスチック金型鋼
単位(mm)

生産範囲を超える場合は、別途ご相談が必要 [T : Thickness(厚さ), W : Width(幅)]

丸棒
•圧延材(5.7~340ø) •鍛造材(206~850ø)

工具鋼の材質選択
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200≤W
≤300

300<W
≤350

350<W
≤405

405<W
≤450

450<W
≤505

505<W
≤600

600<W
≤650

650<W
≤850

850<W
≤950

950<W
≤1000

1000<W
≤1100

1100<W
≤1250

150<T≤200

200<T≤250

250<T≤305

305<T≤350

350<T≤400

400<T≤500

500<T≤550

550<T≤600

600<T≤650

650<T≤700

150≤W≤170 170<W≤220 220<W≤250 250<W≤310 310<W≤410 410<W≤510 510<W≤610 610<W≤1010

10≤T≤13

13<T≤16

16<T≤22

22<T≤50

50<T≤65

65≤T<110

110<T≤120

120<T≤130

130<T≤150

500≤W
<600

600.1≤W
<800

800≤W
<1000

1000≤W
<1100

1100≤W
<1200

1200≤W
<1300

1300≤W
<1400

1400≤W
<1600

1600≤W
<1700

1700≤W
≤1900

200≤T≤300

300<T≤500

500<T≤600

600<T≤800

800<T≤1000

1000<T<1100

1100<T≤1100



包装仕様
平鋼

スチール 麻袋 補強木  

スチール 麻袋 補強木  

木箱

丸棒

お問合せ
十分なご注文情報をいただければ、お客樣がご希望される最適な製品をお届けすることができます。 
ご注文の際に、下記の項目について詳しくご提供ください。 (お問い合わせ：TEL.+81 6 6838 8777)

1) 適用規格（ASTM、JIS、DINなど）       2) 種、寸法、表面、熱処理       3) 数量、納期       
4) 用途、加工方法       5) 特別な要件（必要な場合）

認証書

ISO/TS 
16949:2009
国際標準化機
構品質経営
システム

KOSHA18001
韓国産業安全
保健公団
労働安全衛生
マネジメント
システム

ISO 9001:2008
国際標準化機
構品質経営
システム

ISO 14001:2004
国際標準化機
構環境経営
システム

KOREA
ELECTRIC
POWER
INDUSTRY
CODE
電力産業
技術基準

JAPANESE
INDUSTRIAL
STANDARDS
日本工業規格

KOREAN
INDUSTRIAL
STANDARDS
韓国産業規格

製品Tag及びラベル

製品TAG 製品TAG ラベル
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