
主　な　用　途

化　学　成　分

熱 処 理 条 件

大同の熱間工具鋼シリーズ

熱処理条件 (℃) 硬　さ 変態点 (℃)再鍛造温度
(℃) 焼なまし 焼入れ 焼戻し 焼なまし

（HBW）
焼入焼戻し
（HRC） Ac Ar Ms

850～1050 760～810
徐冷

850～900
油冷

600～650
空冷 ≦ 241 ご指定

の硬さ 720～780 450～310
240

オーステナイト化
870

ハンマー型

鍛造機部品

熱間型打鍛造型（コンロッド、クランクシャフトなど）

ハンマー・プレス部品（ボルスター、ラム、ソーブロックなど）

焼入れ：870 ℃
焼戻し：600 ℃
硬　さ：43 HRC

特　　　長

JIS SKT4を改良し靭性と強度を向上させた
汎用鍛造型用鋼

No. SC0302c 26.03.0,0 (DDD)

◆ 高品位で清浄な鋼
 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

◆ 均一で緻密な組織
 7,000ｔプレスによる強化鍛錬で、中心部まで緻密な組織を実現しました

◆ 優れた耐衝撃性
 靱性が高く衝撃性が良いため、型割れリスク低減が期待できます

◆ 優れた耐ヒートチェック性
 鍛造による繰り返しの熱負荷に強いため、金型寿命の向上に貢献します

相当規格 化学成分 (%)
大同記号

GFA 0.50 0.20 1.00 2.00 1.20 0.50 0.13SKT4
mod.

L6
mod.

1.2714
mod.

JIS AISI WNr. C Si Mn Ni Cr Mo V

◇ GFAは、ご指定の硬さに焼入焼戻しをして納入するプリハードン鋼です。
　 鍛造品の材質や形状、使用する鍛造機を考慮の上、最適な型の大きさ・硬さをご指定ください。
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連続冷却変態曲線 物 理 特 性

※繰り返し測定精度は± 10%程度

◆ 熱膨張係数

◆ 熱伝導率

◆ 比熱

◆ ヤング率・剛性率・ポアソン比 (25℃)

温度 20～
100℃

10.7 11.9 12.5 13.0 13.5 14.0

20～
200℃

20～
300℃

20～
400℃

20～
500℃

20～
600℃

×10 -6/K

温度 25℃ 100℃ 200℃ 300℃ 400℃ 500℃ 600℃

36.2 37.1 38.1 37.5 36.3 34.2 32.5W/m・K

温度 25℃ 100℃ 200℃ 300℃ 400℃ 500℃ 600℃

485 508 549 582 627 674 761J/kg・K

ヤング率 剛性率 ポアソン比

206 GPa 80 GPa 0.29

V オーステナイト化

0.13

Mo

0.50

Cr

1.20

Ni

2.00

Mn

1.00

Si

0.20

C

0.50 870℃×10 min

お問い合わせ先

■ご注意とお願い
本資料に記載されているデータは当社試験による代表的な値であり、製品を使
用された場合に得られる特性を保証するものではありません。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。

GFAは大同特殊鋼株式会社の登録商標または商標です。
取扱店 

東　京　〒108-8478　東京都港区港南1丁目6-35（大同品川ビル）

名古屋　〒461-8581　名古屋市東区東桜１丁目1-10（アーバンネット名古屋ビル）

大　阪　〒541-0043　大阪市中央区高麗橋４丁目1-1（興銀ビル）

福　岡　〒810-0001　福岡市中央区天神１丁目13-2（興銀ビル）

TEL.（03）5495-1268 FAX.（03）5495-6739

TEL.（052）308-5474 FAX.（052）308-5982

TEL.（06）6229-6536 FAX.（06)6202-8663

TEL.（092）771-4481 FAX.（092）711-9384



材　料　特　性
断面硬さ分布 焼戻し硬さ クリープラプチャー特性 耐ヒートチェック性

標 準 熱 処 理

機 械 的 性 質

標  準  硬  さ

素材寸法：300H×350W×600L
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SKD61

GFA

加 熱 冷 却：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
試   験   片：Φ15 × 5 mm

鋼種

GFA

SKD61

188

533

総数

2.384 mm

0.238 mm

最大深さ

90 μm

30 μm

平均深さ

油冷 

空冷 

徐熱 

徐熱 

550～650℃ 550～650℃
200～250℃ 200～250℃

850～900℃ 

600℃ 

60～80℃/h
1.5～2 h 1.5～2 h30 min

25 mm

徐熱 

空冷 

焼入れ 焼戻し 焼戻し （2回目）

60 min
25 mm

60 min
25 mm

表面温度150～200℃で引上げ

・ご指定の硬さに焼入焼戻しをして納入が可能です。
・ご指定がない場合の標準硬さは上表の通りです。

ご指定の硬さ

硬　　　さ 

上記以上の寸法 

型の最大寸法
（mm）

型彫深さ
（mm） 

55～59 400～440

53～57 390～430

41～44

40～43

350H × 350W

500H × 500W
20

50

― 

ショア硬さ
（HS）

ブリネル硬さ
（HBW）

ロックウェル硬さ
（HRC）

SKD61

GFA

400 mm

400 mm
400 mm

焼入れ：870℃ 油冷 応　力：196 MPa
試験片：Φ8 × 90 mm
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　印：硬さ測定箇所 

焼入れ：870℃ 油冷
焼戻し：600℃ 空冷

2001501005050100150200
54

56

58

60

62

硬
 さ
 (H
S
)

中心からの距離 (mm)
中心 

焼入れ：870℃ 油冷
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◆ 常温特性 ◆ 高温特性

硬 さ (HS)

焼入れ：870℃ 油冷
焼戻し：600℃ 空冷
硬　さ：58 HS (44 HRC)

引
張
強
さ
 (M
P
a)

試験温度 (℃)× 30 min

試験片：2 mm Uノッチ、L方向


