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特性比較 
 

■比較鋼について 

2 3

P20Ni鋼はNiを1%添加したAISIP20相当鋼を、P21系鋼はNiAl析出硬化型低炭素鋼（当社HPM50相当）を 
P21系快削鋼はその快削鋼（当社HPM1相当）をそれぞれ示します。 
 

安定した鏡面仕上げ性 優れた切削加工性 

従来の40HRCクラスと 
比較して高い靱性 優れた溶接性 

優れた窒化特性 納得の 
コストパフォーマンス 

特  長 

樹脂製品の量産精密成形に対応する「硬さ」（37～41 HRC） 

新製品立ち上げ時のトラブルを低減する「高い靱性と良好な溶接補修性」 

作業効率向上、省エネルギーを実現する「優れた加工性と安定した鏡面仕上げ性」 

　　　　　　　  は、性能バランスに配慮し、実用性を追求した金型用鋼です。 

広範な分野の成形用金型へ、しっかりお応えすることができます。 

鏡面仕上げ性 
（≧#3000）  

 

高い靱性と優れた加工性で、樹脂製品製造のトータル コスト低減に貢献。 
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図  #5000鏡面仕上げ面の微分干渉像比較（2×2枚の連続写真） 
 

【溶接条件】 
溶接方法 ： TIG 
溶接棒 ： 各鋼種用の溶接棒 
溶接電流 ： 80－120A 
Arガス流量 ： 10L/min 
予熱 ： 250℃ 
後熱 ： 400℃ 
 

図  放電加工面の比較  
 

図  窒化特性（540℃×5h ガス軟窒化処理） 
 

図  微細梨地シボ加工例 
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4 5

溶接割れの感受性が低く、また溶接部が硬化しにくいため、溶接施工、後加工が容易で 

均一に仕上げやすい特性を有しています。 

比較的均一な放電加工肌が得られ、また放電加工溶融層が硬化しにくいので後加工も容易です。 

良好な窒化特性を有します。 良好なシボ加工性を有します。 
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図  元素材寸法別  2mmU ノッチシャルピー衝撃値の比較（当社測定例） 

図  溶接後の磨き面の微分干渉像比較 

P20Ni鋼　割れ発生 割れなし 
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従来のプリハードン鋼に比べ靱性に優れ、素材寸法による差も少ない特性です。 

予期せぬ金型の破損の心配が少なく、大物型にも安心してご使用いただけます。 

鏡面仕上げ性 
 

放電加工性 
 

窒化特性 
 

シボ特性 
 

靱　性 

溶接性 

溶接割れの感受性 

溶接後の仕上げ性 溶接施工線図 

【溶接条件】 
・JIS-Z3158  Y形溶接割れ試験 
・溶接方法 ： TIG溶接 
・溶接棒 ： 共材 
・溶接電流 ： 直流140A 
・Arガス流量 ： 8L/min 
・予熱 ： 180℃ 
・後熱 ： なし 

図  Y形溶接割れ試験片断面カラーチェック 

2mm 2mm 2mm 2mm

は「安定した鏡面仕上げ性」と、「高い靱性」を兼備。樹脂製品成形金型に必要な特性を備えた汎用金型用鋼です。 

安定した鏡面仕上げ性を有し、

砥粒粒度で＃3000磨きと、

艶出し＃5000に対応します。 
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2mm

溶接後の鏡面磨き、シボ加工でムラが生じにくい特性です。 

溶接 

空冷 

予熱 
150～300℃ 

（精密シボ加工等用歪取り焼戻し） 
450～550℃ 

後熱 
150～300℃ 
（又は徐冷） 

フォトエッチング後ガラスビーズ処理 

溶接棒は、共材HPM-MAGIC-Wのご使用を推奨します。 

溶接ビードの 
境界部 
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鋼　種 
 

引張試験結果の代表例 
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用　途 
 

従来適用鋼 金型外観 
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・鏡面仕上性（艶が出易い） 
・成形品鏡面品位 
・切削加工性 
・溶接性 

・切削加工性（20％工数低減） 
・切削加工性 良好 
・放電加工肌（面粗さ４μｍ） 
・溶接性 
・磨き易さ（工数） 

・切削加工性 
・シボ加工性 
・溶接性 

熱伝導率 
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高送り加工などの高切屑排出（高能率）条件下で特に優れた被削性を有しています。 
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図　コーティング超硬エンドミルの高負荷条件での工具損傷比較例 

【切削条件】 
・ドリル=φ4.9粉末ハイス＋コーティング　・穴深さ=25mm　・穴数=100穴　・切削速度=20m/min　・主軸回転=1,299min-1  
・送り速度=65mm/min　・送り量=0.05mm/rev 　・ステップフィード=2.5mm 　・クーラント=水溶性切削液 外部給油 
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図  高送りラジアスミル V-T線 

【切削条件】 
・加工機種：立形マシニングセンター（BT40） 
・使用工具：CEPR6080TH（φ8-6枚刃スクエアエンドミル） 
・切削速度：200m/min　・主軸回転：8,000min-1 

・送り速度：0.05｠/tooth　・切込深さ：12（1.5D） 
・切込幅 ：0.8（0.1D）　・切削液：エアブロー 　 
・切削時間：50min 
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【切削条件】 
切削速度Vc＝120, 150 ,180m/min 
送り量Fz＝1.0mm/tooth 
切込量ap×ae＝0.7×32mm 
カッター＝φ63-4枚刃（日立ツール・ASR） 
インサート＝CY250（EDNW15T4TN-15） 
オーバーハング＝200mm

0 200 400 600 800 1,000 

180 

99 62 155 216 207 

171 155 207 216 

20.5 % 
工数削減 

P20Ni鋼 

P21系鋼 

P21系快削鋼 

被削性 

高送りラジアスミル 

エンドミル 

ドリル 

高速高負荷条件で工具の損傷が少ない特長を有しています。 

従来鋼対比で大幅な切削効率向上を図ることが可能です。 
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