
熱膨張係数

熱伝導率

比熱

ヤング率・剛性率・ポアソン比（25℃）

※繰り返し測定精度は±10 %程度

ヤング率

温度

温度

温度

剛性率 ポアソン比

TM

×10-6/K 9.3 10.1 10.5 10.9 11.4 11.9

20～100℃ 20～200℃ 20～300℃ 20～400℃ 20～500℃ 20～600℃

300℃ 400℃ 500℃25℃ 100℃ 200℃ 600℃

300℃ 400℃ 500℃25℃ 100℃ 200℃ 600℃

W/m・K

J/kg・K

190 GPa 72 GPa 0.33

19.4 21.8 23.5 23.8 25.6 26.8 25.6

400 430 454 467 514 568 606

◆ 熱処理の操作が簡単で、寸法変化が小さい
 型彫加工後、短時間の時効処理で硬化します

◆ 硬さ・強度・靭性・切欠き強さが高い
 精密金型や複雑な薄肉、切欠き部分の深い金型で、長寿命を要求される金型に最適です

◆ 鏡面性・シボ加工性に優れる
 特殊溶解の適用により清浄度が高いため、ピンホールなどの発生リスクを低減できます

◆ 溶接性に優れる
 金型の肉盛補修が容易です

時効：500℃
硬さ：53 HRC

大同のプラスチック金型用鋼シリーズ

高強度・高靭性マルエージング鋼
精密プラスチック金型用鋼およびダイカスト金型用鋼に適した
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■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。

MASは大同特殊鋼株式会社の登録商標または商標です。

お問い合わせ先

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

大同記号
化 学 成 分（％）

C Si Mn Ni Mo Co Ti Al

≦ 0.03 0.10.6MAS1C ≦ 0.1 ≦ 0.1 18.5 4.8 9.0

熱 処 理 条 件
固溶化処理 時 効 処 理

温 度 硬 さ 温 度 硬 さ

816～927℃ 空冷 ≦ 35 HRC 470～490℃ 空冷 ≧ 50 HRC

MAS1CMAS1C

● 精密プラスチック金型
● 精密Alダイカスト金型
● ダイカスト金型の肉盛補修用溶接棒

● ダイカスト押出ピン、中子ピン
● 熱間押出用工具（ステム、マンドレル）

肉 盛 溶 接 性
MAS1Cは、TIG溶接やMIG溶接など、どの溶接方
法でも肉盛溶接可能です。

● 共金溶接の場合は、予熱の必要はありません。
● 5%クロム系ダイス鋼金型の肉盛補修に溶接棒と
して使用する場合は、金型を約300℃に予熱して
ください。

● 肉盛溶接後、450～500℃で後熱することによ
り、熱影響部の硬化処理を同時に行うことができ
ます。

◆ ご注意
 当製品を輸出する場合は輸出貿易管理令に該当する可能性があるため、法令に基づき所定の輸出許可手続きが必要となることが
 あります。

物  理  特  性
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窒化処理条件
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時効温度：550℃

時効温度：480℃

時効温度：420℃

MAS1Cは固溶化処理状態（28～32 HRC）で納入します。型彫加工後、約480℃ × 3～6 h の時効処理を行ってください。

（径または対辺距離 100 mm以下に適用）

引　張　試　験

引張強さ 伸　び 絞　り
硬　さ 

熱処理条件 

耐　力

≧ 5 ≧ 30 ≧ 50 816～927
空冷

470～490
空冷

(％) (％) 
固溶化処理
(℃)

時効処理
(℃)

(HRC)

≧ 1950≧ 1890

(MPa)

MAS1C  固溶化：830℃ 空冷
時　効：480℃ × 3 h 空冷
硬　さ：52 HRC

引張試験片：Φ8 × 40 mm
衝撃試験片：2 mm Uノッチ、L方向

SKD6 焼入れ：1020℃ 空冷
焼戻し：650℃ × 1 h 空冷 × 2回
硬　さ：43 HRC
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標準熱処理

機 械 的 性 質時  効  硬  さ

(MPa)

◆ 靭　性

◆ 切欠き強さ

◆ 塩浴軟窒化処理

◆ ガス窒化処理

試験片：2 mm Uノッチ

試験片：JIS 10号
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● MAS1C  （L 方向）
▲ MAS1C  （T 方向） 
○ SKD6     （L 方向）
△ SKD6    （T 方向）

固溶化 1 h

時効 3 h

試験片：Φ30 × 10 mm
固溶化：830℃ × 1 h 空冷

固溶化：850℃ × 1 h 空冷

固溶化：830℃ × 1 h 空冷
時　効：475℃ × 5 h 空冷

試験片：Φ25 × 50 mm
固溶化：830℃ × 1 h 空冷

窒  化  特  性 熱 処 理 変 寸

MAS1Cは、450～500℃で良好な窒化特性を有しています。
この温度はMAS1Cの時効処理温度と同一のため、時効処理
を兼ねた窒化処理が可能、という利点があります。

480℃ 
固溶化処理は、熱間
加工温度によっては
省略可能

450℃ 


