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熱 處 理 條 件

DCMX是通過合金成分的最優化以及產品品質的控制，把粗大碳化物降到極限的

基體冷間模具鋼，兼備了模具性能和模具製造簡易性的高性能鋼。

＜模具性能＞

◆ 高硬度 … 在重視尺寸的熱處理條件下可達62HRC的高硬度。耐磨損性良好。

◆ 高韌性 … 韌性極高，對降低開裂及崩口可發揮極大的效果。

＜模具製造性＞

◆ 低異向性… 熱處理尺寸變化的異向性極少，熱處理時容易控制尺寸。

◆ 切削性 … 通過添加易切削元素及降低粗大碳化物，大大提高了切削性能。
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沃斯田鐵化
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※ 試驗片熱處理 淬火：1030℃空冷，回火：490℃

◆ 冷間沖壓、冷間鍛造等的沖頭和沖模以及冷間加工用模具部件。

◆ 特别是 • 有咬模、有TD和CVD鍍膜剝落問題時 → 高强度鋼板的沖壓模等。

• 有熱處理尺寸變化、變形問題時 → 由鑲塊組裝的沖壓模等。

• 有開裂、崩口等問題時 → 修整切削刀、沖裁沖頭等。

特性 DCMX DC53 DC11

硬度

低溫回火(200℃) 61HRC 61HRC 61HRC

高溫回火(500℃) 62HRC 60HRC 58HRC

高溫回火(520℃) 60HRC 63HRC 58HRC

低異方向性 ◎ ○ △

經年變寸(安定化處理※1) ○(○) △(○) ○(○)

淬透性 ○ ◎ ○

韌性 ◎ ○ △

疲勞特性 ◎ ○ △

切削性 ◎ ○ △

耐磨耗性 ◎ ◎ ○

耐土砂磨耗性 △ ○ ◎

線切割加工性※2 ○ ◎ ○

低溫表面處理特性※2 ○ ◎ ○

※1 實施安定化處理後的時效變化的評估。 △:普通 ○:良 ◎:優 (表中有色欄是特別優越的特性)

※2  為對應線切割加工、PVD處理而實施T>520℃的高溫回火時的硬度下降程度的評估。

◼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.SC0805d

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。
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。

DCMX是大同特殊鋼株式會社的註冊商標或商標。

大同特殊鋼的冷間工具鋼系列
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材 料 組 織 ( 退 火 狀 態 )

材 料 特 性

◆ DCMX是將粗大碳化物降低至極致的基體型組織。 腐蝕液：Nital
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TP：ø10mm x 50mm
淬火：1030℃ 空冷
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VP150TF(三菱綜合材料)

ø32、單刃、順銑

切深：寬1 x 高4mm

速度：150m/min

進給量：0.15mm/rev

吹氣排屑

硬度(HRC)

200μm

試驗片：由130~150mm厚的材料的1/4寬x1/2厚的部位來取樣

200μm200μm

DC53 DC11 (JIS SKD11相當材)DCMX

淬 火 回 火 硬 度

疲 勞 強 度韌 性

回火溫度(℃ x 1h x 2次)

DCMX直徑

DC53直徑

DC11直徑

DCMX長度

DC53長度

DC11長度

DCMX 厚

DCMX 寬

DCMX 長

DC53 厚

DC53 寬

DC53 長

DC11 厚

DC11 寬

DC11 長

試驗片：厚50mm x 寬100mm x 長150mm
淬 火：氣體爐1030℃ x 氣體風扇冷卻

試驗片：10R缺口 長度方向

熱處理：淬火1030℃ 空冷

高溫回火

小野式旋轉彎曲試驗 (平滑長度方向)

熱處理：1030℃ 空冷

端銑刀

切削距離(mm)

鑽頭

SKH51(NACHI)、ø5

孔深：20mm (盲孔)

進給量：0.15mm/rev

乾式、無塗層

切削距離(mm)

荷重：6.3N

迴轉圓盤：SCM415(150HBW)

滑動速度：2.86m/sec

距離：200mm

滑動速度：0.76m/sec

距離：400mm

DC11DCMX

(TD處理： DOWAサーモエンジニアリング株式会社)

(62HRC/高溫回火)

(62HRC/高溫回火)

(62HRC低溫回火)


