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熱 處 理 條 件

大同特殊鋼的冷間模具鋼DC53在通用及精密模具領域比JIS SKD11更具優越性能。

◆ 3項優越的基礎特性(DC53)

①熱處理硬度高於SKD11 (高溫回火(520~530℃)條件下可達62~63HRC的硬度)。

②韌性是SKD11的2倍(可抑制開裂、崩口以及提高模具壽命)。

③改善SKD11的粗大碳化物(可抑制成為模具損傷起點的崩口及開裂)。

◆ 5項優越的實用特性(DC53)

④切削、研磨性優越(透過細化碳化物，與SKD11相比可提升刀具壽命，縮短加工週期)。

⑤熱處理性能優越(比SKD11有更好的淬透性，可有效改善真空熱處理後的硬度問題)。

⑥放電加工性能優越(高溫回火可降低殘留應力，有效抑制放電中的開裂及變形問題)。

⑦表面硬化處理優越(表面硬化後的硬度高於SKD11，可提高模具性能)。

⑧焊接修補操作上的優點(與SKD11相比，預熱及後熱的溫度較低，焊補操作更加簡單)。
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※試驗片熱處理 淬火：1030℃ 空冷，回火：520℃

SKD11、DC53等冷間模具鋼，由於性能所需實行高溫回火時，隨後容易產生微量時效變形。

因此，用於高精度模具時，建議實行安定化處理。DC53經下列安定化處理，可將時效變形降至極低。
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大同特殊鋼的總部位於日本名古屋，是世界最大的特殊鋼專業製造商。產品為構造用鋼、不鏽鋼、工具鋼及模具材料等。

DC53是大同特殊鋼株式會社的註冊商標或商標。
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大同特殊鋼的冷間工具鋼系列

◼注意事項

本資料所記載的數據為敝社試驗所得到的結果，無法保證使用在製品上時有

一樣的特性。今後做更新時不特作預告，有關最新情報請向有關部門洽詢。

本資料所記載內容請勿擅自轉載及複製。

本資料由天文大同特殊鋼股份有限公司使用大同特殊鋼型錄No.SC8707c

與No.SC8902a資料及相關技術資料所製作，相關責任由天文大同股份有限

公司所承擔。
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◆ 與SKD11相比，DC53的粗大碳化物較少。
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DC53 1040℃ 空冷
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DC53 1020℃ 空冷

DC53 1040℃ 油冷
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(淬火溫度1030℃)

試驗片：10R缺口、長度方向 試驗片：10R缺口、長度方向

DC53  -1030℃油冷 530℃空冷(2次)

DC53  -1030℃油冷 200℃空冷(1次)

SKD11-1030℃油冷 520℃空冷(2次)

SKD11-1030℃油冷 200℃空冷(1次)

試驗條件

刀 具：SKH51、ø10斜柄鑽頭 α=118°

進 給 量：0.15mm/rev   孔 深：30mm(盲孔)

切 削 油：無 壽命判斷：工具熔損
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DC53 淬火1030℃ x 520℃(2次) 63HRC

SKD11  淬火1030℃ x 520℃(2次) 59HRC

SKD11  淬火1030℃ x 200℃(1次) 61HRC
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試驗條件

(大越式磨耗試驗)

荷重：67.7N

滑動距離：200m

潤滑油：無

對手材：SCM415

(163HBW)

滑動速度2.85m/sec

滑動速度1.96m/sec
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試驗條件

銑 刀：TDG4406R

(ø160)

刀 片：SDCN42ZTN

(UX30)

刀 片 數：1枚

進 給 量：27mm/min

(0.1255mm/刃)

切 深：2mm

轉 速：215rpm

(108m/min)

切 削 油：無(乾式)

200μm200μm

試驗片：由130~150mm厚的材料的1/4寬x1/2厚的部位來取樣

腐蝕液：Nital
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