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＊製品説明       

■構造用炭素鋼 

・素量の増大とともに強度は増大し、逆に延性、靭性は低下する。   

・焼入性は合金鋼と比べて劣り、質量効果が大きい。   

・中炭素鋼（Ｓ２８Ｃ～Ｓ４８Ｃ）は焼入れ焼き戻しにより強靭性が増大する。   

・Ｓ４０Ｃ～Ｓ４８Ｃは高周波焼入れにより表面硬化させ、疲れ強さを高めるので、磨耗に強い機械部品に

使用でき、用途も広く、実際の使用量も多い。 

 

■構造用合金鋼 

肌焼鋼 

・機械構造用として浸炭焼入処理を行って使用する 

・高い疲れ強さと耐衝撃値を必要とする物に用いられる 

・焼入性が重要な要素である為、JIS では焼入性を保証した H 鋼が定められている 

・SCM415H、SCM420H は Cr 鋼に Mo を添加することにより機械的性質が改善し、質量効果も減少する

為、比較的大きな部品にも適用される 

強靭鋼 

・強さと靭性を必要とする物に用いられる 

・焼入れにより硬化し、その後適切な焼き戻しを行うことで強靭性が得られる 

・焼入性が重要な要素である為、JIS では焼入性を保証した H 鋼が定められている 

・SCM435H、SCM440H は Cr 鋼に少量の Mo を添加することにより軟化抵抗が増し、優れた強靭性が得

られる。その為、強靭鋼では最も使用料が多い。 

 

■SCM415H-AN SCM420H-AN 

・微細なフェライトとパーライトの標準組織を得る為に冷却変態温度の直上で圧延（制御圧延）を行う。

焼きならし鋼と比較しても大差はない。 

・圧延途中でソフト冷却を行うことにより、表面と内部との熱履歴の差が少なくなり、均一な組織と硬さに

なる為、被削性が良い 

・浸炭層の硬さ及び浸炭濃度はＡＮ鋼、焼きならし鋼共に差は無く、いずれも安定している 

・組織が微細な為、焼きならし鋼と同等の機械的性質を持つ 

・浸炭焼入れの歪や高周波焼入の歪が少ない 

・焼きならし熱処理工程を省ける為納期を短縮することが出来る   
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   <取扱い寸法>  SC 材  形状：丸 

     ※ 下記の他、大型サイズも取り寄せ可能 

     ※ 鍛造による見積もり可能 

     ※ その他 SC 材の取り寄せ出来ます。 

 

 

径 S25C S35C S45C 
 

径 S25C S35C S45C 

12 
    

65 ○ ○ ○ 

13 
 

○ ○ 
 

68 
 

○ ○ 

14 
  

○ 
 

70 ○ ○ ○ 

15 
 

○ 
  

73 ○ 
  

16 
  

○ 
 

75 ○ ○ ○ 

17 
 

○ 
  

80 ○ ○ ○ 

18 
  

○ 
 

85 ○ ○ ○ 

19 ○ ○ ○ 
 

90 ○ ○ ○ 

20 ○ ○ ○ 
 

95 ○ ○ ○ 

21 
  

○ 
 

100 ○ ○ ○ 

22 ○ ○ ○ 
 

105 ○ ○ ○ 

23 
 

○ 
  

110 ○ ○ ○ 

24 
 

○ ○ 
 

115 
  

○ 

25 ○ ○ ○ 
 

120 ○ ○ ○ 

26 
 

○ ○ 
 

125 
  

○ 

27 
  

○ 
 

130 ○ ○ ○ 

28 ○ ○ ○ 
 

135 
  

○ 

30 ○ ○ ○ 
 

140 ○ ○ ○ 

32 ○ ○ ○ 
 

145 
 

○ ○ 

34 ○ ○ ○ 
 

150 ○ ○ ○ 

36 ○ ○ ○ 
 

155 ○ ○ ○ 

38 ○ ○ ○ 
 

160 ○ ○ ○ 

40 ○ ○ ○ 
 

170 ○ ○ ○ 

42 ○ ○ ○ 
 

180 ○ ○ ○ 

44 ○ ○ ○ 
 

190 ○ ○ ○ 

46 ○ ○ ○ 
 

200 ○ ○ ○ 

48 ○ ○ ○ 
 

210 ○ ○ ○ 

50 ○ ○ ○ 
 

220 ○ ○ ○ 

52 
  

○ 
 

230 ○ ○ ○ 

55 ○ ○ ○ 
 

240 ○ ○ ○ 

57 ○ 
 

○ 
 

250 ○ ○ ○ 

60 ○ ○ ○ 
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<取扱い寸法>  S15CK 材  形状：丸 

 

 

 径 

 

 S15CK 
 

 径  S15CK 

12 
  

57 
 

13 
  

60 ○ 

14 
  

63 
 

15 
  

65 ○ 

16 
  

68 
 

17 
  

70 ○ 

18 
  

71  

19 ○ 
 

73  

20 
  

75 ○ 

21 
  

78 
 

22 ○ 
 

80 ○ 

23 
  

83 
 

24 
  

85 ○ 

25 ○ 
 

90 ○ 

26 
  

95 ○ 

26.6 
  

100 ○ 

27 
  

105 
 

28 ○ 
 

110 ○ 

30 ○ 
 

115 
 

32 ○ 
 

120 ○ 

33 
  

125 
 

34 ○ 
 

130 ○ 

35 
  

135 
 

36 ○ 
 

140 ○ 

38 ○ 
 

150  

39 
  

160  

40 ○ 
 

170  

42 ○ 
 

180  

43 
  

190  

44 ○ 
 

200  

46 ○ 
 

210  

48 ○ 
 

220  

50 ○ 
 

230 
 

52 
  

240 
 

55 ○ 
 

250 
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   <取扱い寸法>  SCＭ材  形状：丸 

     ※ 下記の他、大型サイズも取り寄せ可能 

     ※ 鍛造による見積もり可能 

 

径 SCM415H SCM420H SCM435H SCM440H 
 

径 SCM415H SCM420H SCM435H SCM440H 

12 
     

57 ○ 
   

13 
   

○ 
 

60 ○ ○ ○ ○ 

14 
     

63 ○ ○ ○ 
 

15 
   

○ 
 

65 ○ ○ ○ ○ 

16 ○ 
 

○ ○ 
 

68 ○ 
   

17 
 

○ 
   

70 ○ ○ ○ ○ 

18 
 

○ ○ 
  

71 
    

19 ○ ○ ○ ○ 
 

73 ○ ○ ○ 
 

20 
  

○ ○ 
 

75 ○ ○ ○ ○ 

21 
 

○ 
 

○ 
 

78 
    

22 ○ ○ ○ ○ 
 

80 ○ ○ ○ ○ 

23 
  

○ 
  

83 ○ 
   

24 
 

○ ○ ○ 
 

85 ○ ○ ○ ○ 

25 ○ ○ ○ ○ 
 

90 ○ ○ ○ ○ 

26 
 

○ ○ ○ 
 

95 ○ ○ ○ ○ 

26.6 
  

○ 
  

100 ○ ○ ○ ○ 

27 
     

105 ○ ○ ○ 
 

28 ○ ○ ○ ○ 
 

110 ○ ○ ○ ○ 

30 ○ ○ ○ ○ 
 

115 ○ ○ ○ 
 

32 ○ ○ ○ ○ 
 

120 ○ ○ ○ ○ 

33 
  

○ 
  

125 ○ ○ 
  

34 ○ ○ ○ ○ 
 

130 ○ ○ ○ ○ 

35 35.2○ 
 

35.6○ 
  

135 ○ ○ 
  

36 ○ ○ ○ ○ 
 

140 ○ ○ ○ ○ 

38 ○ ○ ○ ○ 
 

150 ○ ○ ○ ○ 

39 
  

○ 
  

160 ○ ○ ○ ○ 

40 ○ ○ ○ ○ 
 

170 ○ ○ ○ ○ 

42 ○ ○ ○ ○ 
 

180 ○ ○ ○ ○ 

44 ○ ○ ○ ○ 
 

190 ○ ○ ○ ○ 

46 ○ ○ ○ ○ 
 

200 ○ ○ ○ ○ 

48 ○ ○ ○ ○ 
 

210 ○ ○ ○ ○ 

50 ○ ○ ○ ○ 
 

220 ○ ○ ○ ○ 

52 ○ ○ ○ ○ 
 

230 ○ ○ ○ ○ 

53 
  

○ 
  

240 ○ ○ ○ ○ 

55 ○ ○ ○ ○ 
 

250 
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<取扱い寸法>  SCM-AN 材  形状：丸 

 

 

 径 

 

 SCM415H-AN  SCM420H-AN 
 

 径  SCM415H-AN  SCM420H-AN 

12 
   

57 
 

○ 

13 
   

60 ○ ○ 

14 
   

63 ○ 
 

15 
   

65 ○ ○ 

16 
   

68 ○ 
 

17 
   

70 ○ ○ 

18 
   

71 ○ 
 

19 ○ ○ 
 

73 ○ ○ 

20 
   

75 ○ ○ 

21 
   

78 
 

○ 

22 ○ ○ 
 

80 ○ ○ 

23 
 

○ 
 

83 
 

○ 

24 
   

85 ○ ○ 

25 ○ ○ 
 

90 ○ ○ 

26 ○ ○ 
 

95 ○ ○ 

26.6 
   

100 ○ ○ 

27 
   

105 ○ ○ 

28 ○ ○ 
 

110 ○ ○ 

30 ○ ○ 
 

115 ○ ○ 

32 ○ ○ 
 

120 ○ ○ 

33 
   

125 
 

○ 

34 ○ ○ 
 

130 ○ ○ 

35 ○ 
  

135 
 

○ 

36 ○ ○ 
 

140 ○ ○ 

38 ○ ○ 
 

150 ○ ○ 

39 
   

160 ○ ○ 

40 ○ ○ 
 

170 ○ ○ 

42 ○ ○ 
 

180 ○ ○ 

43 
   

190 ○ ○ 

44 ○ ○ 
 

200   

46 ○ ○ 
 

210   

48 ○ ○ 
 

220   

50 ○ ○ 
 

230 
  

52 ○ ○ 
 

240 
  

55 ○ ○ 
 

250 
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*熱間フリクションプレス     

 

 

 

 

 

 

■フリクション鍛造とは 

 材料の加工部を加熱し、加工部のみを鍛造できるため、小型から 

大型、長物などの部品まで幅広く対応しており、六角ボルトや、ギヤ、 

シャフトなど大型部品の鍛造も可能です。 

 

■製品紹介 

 建設機械部品、船舶部品、農業機械部品 

 工作機械部品、産業機械部品、車両関係、等 

  

■鋼種 

 SS、SC、SCM、SNCM、SUS 等 

 

 

 

 

 

 

 

 

サイズ、形状のご相談承ります。 

加熱装置で材料を加

熱 

フリクションプレスで鍛

造 

完成 
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＊熱間型打鍛造      

 

     
 

       
 

■型打鍛造とは 

  加熱した材料を金型上に置きハンマー、 

プレスで圧力をかけ成形する方法。 

  寸法精度が高く、大量生産を行うことができる。 

 

■製品紹介 

  自動車部品 

  工具部品 

  産業機械部品 等 

  

■鋼種 

SS、SC、SCM、SNCM、 

SK、SKS、SKD、SUS 等 

 

サイズ、形状等のご相談承ります。 

材料を加熱し金型へ プレスで圧力をかけ 

成形 

抜き型でバリを抜く 

完成 空冷で冷却 
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＊フリー鍛造       

 

    

     
■フリー鍛造とは 

  加熱した材料を金型を使用せずプレスで冶具などを使用し成形する方法。 

  穴やボス付きなどの成形も可能。大きいサイズの少量生産向け。 

■製品紹介 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

クランクシャフト、スピンドルなど、その他の形状や大きさ大小関わらずご相談承ります。 

■鋼種 SS、SC、SCM、SNCM、SUS 等 

ﾜｯﾊﾟ 

 

角盤 

 

丸盤  
ボス付 

丸盤 

 

平(角) 

伸ばし 

   

 

素材ビレットを必要重量にカット 

加熱後プレスで圧力をかけ成形 

完成 プレスで形状を整える 
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＊摩擦接合     

 

■摩擦接合(摩擦圧接・圧接)とは 

金属材料を接触加圧しながら相対運動を起こさせ、発生する摩擦熱を熱源とする接合法のことです。 

  

 

 

 

 

 

 

 

                                              ※S45C と SUS304 の摩擦圧接 

■摩擦接合の特徴 

・継手の機械的強度が非常に高い。 

・異種金属の接合が可能。 

・材料の節約、工数の低減ができる。 

  

          

  

  

          ※高級素材のみ(削り出し) 

   

 

 使用部 

  

  

  

 

 ※高級素材＋安価素材 

  

 

  

   機能に依る使い分け 

高価な金属のコストダウン、機能に依る使い分け(パイプ等も)などもできます。また丸棒から削り出すよりも、摩擦

接合をすることにより材料費の削減、加工時間の短縮になります。鍛造なら金型、ロット数が必要になりますが、少ロ

ットでの加工も可能です。 
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■加工例 

       

                                         ※パイプなども摩擦圧接が可能です。 

      

   鋼種、形状、サイズ等のご相談承ります 

…切削部分 

S45C ローターシャフト 

50 300 

φ80 φ150 

摩擦接合 
丸棒削り出し 

接合部は JIS 母材強度保証 

素材 

φ150×350 ＠5,900(例) 

※材料は 120 円/kg で計算 

素材 

φ150×50   ＠ 850 

φ80×300   ＠1,450 

接合（10 本で） ＠1,200 

合計 ＠3,500（例） 材料費 40％ダウン！ 

（加工費もお得です） 
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＊BTA 加工・ガンドリル加工    

 

     

あらゆる材料の深穴加工のご相談承ります。 

特殊鋼全般（炭素鋼・合金鋼・ステンレス鋼・合金工具鋼・ 耐熱鋼・高速工具鋼・超耐蝕耐熱鋼 等） 

深穴加工、最小φ10～最大φ250、深さ 4,000mm までの穴明けが可能です。 

他、φ1.5～の穴明けもできます。 

 

＊鎔断品    

     

用途 建設機械部品 用途 建設機械部品 用途 建設機械部品 

鋼種 高張力鋼 鋼種 SCM440 鋼種 高張力鋼 

ｻｲｽﾞ 350×560×90t ｻｲｽﾞ 350×300×130t       ｻｲｽﾞ 860×1000×100t 

ガス、レーザーでの鎔断でサイズの大きいものから小さいものまで可能です。  

■取り扱い鋼種 

SS,SM,SC,SCM440,ステンレス鋼、高張力鋼など 

その他鋼種、形状のご相談承ります。 
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S45CⓃ

６３ 
６３ 
６１ 
６０ 
５８ 

２８
２７

２６５.４ 
５８ 

７４ 
７２ 
７０ 
６９ 
６７ 
６５ 

８６ 
８４ 
８２ 
８０ 
７８ 
７６ 

１０３ 
９９ 
９７ 
９４ 
９１ 
８９ 

１２４ 
１２０ 
１１５ 
１１２ 
１０８ 
１０５ 

３２
３１
３０
２９

３７
３６
３５
３４

３３

４３
４２
４１
４０
３９
３８

４.４ 

５２
５１
５０
４８
４７
４６
４５

１０.０ 
９.０ 
８.０ 
６.４ 

２０.５ 
１８.８ 
１７.５ 
１６.０ 
１５.２ 

１２.７ 

２６.６ 
２５.４ 
２４.２ 
２２.８ 
２１.７ 

１１.５ 

３０.９ 
２９.９ 
２８.８ 

１７９

１９７
１９２
１８７
１８３

１３.８ 

２７.６ 

１６７

３９.１ 
３７.９ 
３６.６ 
３５.５ 
３４.３ 

２０７
２０１

３３.１ 
３２.１ 

２２９
２２３
２１７
２１２

１７４
１７０

２６９
２６２
２５５
２４８
２４１
２３５

３２１
３１１
３０２
２９３
２８５
２７７

〔ＪＩＳ参考値〕

ショア
ＨＳ

引張強さ
kg  /

３６３

ブリネル
ＨＢ

ロックウェル
ＨＲＣ

SUS304ST
SUS403Ⓗ

SNCM439Ⓗ

３５２

SCM440Ⓗ

SCM435Ⓗ

SNC631Ⓗ

S45CⒽ

３４１
３３１

 硬 さ 換 算 表 
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＊熱処理加工の種類       

■焼入焼戻し 

焼入 

炭素が一定以上含まれる鋼をオ-ステナイト化温度以上に加熱し、急速冷却することにより鋼の硬度を

上げる操作を言いう。非常に硬いが脆い。 

焼戻し 

焼入後、焼戻しを行うことにより、硬度は低下するが靭性が高く、引張強度、耐力、伸び、絞り、衝撃等

の機械的性質が向上し、硬くて粘り強い鋼となる。鉄鋼の構造部品の熱処理として最も多く用いられる。 

焼入焼戻しのことを『調質』『マル H』とも呼ぶ。 

〔特徴〕・・・・機械的性質の向上。（引張強度、耐力、伸び、絞り、衝撃） 

 

■焼なまし 

鉄又は鋼の軟化、結晶組織の調整、内部応力の除去等を目的とした総称を焼なましと言う。 

 

■焼ならし 

鋼をオ-ステナイト化温度以上に加熱後、自然空冷又は強制空冷する操作を言う。この処理を鋼の正

常化とも言っており、その組織は標準組織とも言われる。浸炭焼入焼戻しの前処理としても実施する。 

焼ならしのことを『焼準』『マル N』『ノルマ』とも呼ぶ。 

〔目的〕 

① 加工（鍛造、圧延等）の影響を除去し、粗大化した結晶粒の微細化、機械的性質の向上。 

② 鍛造、圧延後の被切削性の向上、機械加工の前処理。 

 

■応力除去焼なまし 

鍛造、鋳造品、機械加工、冷間加工、溶接の残留応力除去を目的とした焼なましを言う。材質、目的に

応じて加熱温度、冷却方法は異なる。焼入焼戻しを実施した製品の応力除去焼きなまし温度は、焼戻

し温度マイナス 20℃程度が一般的である。 

 

■低温焼なまし 

A1 変態点温度以下に加熱後、適当な速度で冷却する操作を言う。 

〔目的〕・・・・硬さの低下、被切削性、冷間加工性の向上、残留応力除去。 

 

■完全焼なまし 

オ-ステナイト化温度以上に加熱後、炉内冷却する操作。 

〔目的〕・・・・鉄又は鋼の軟化、結晶組織の調整、内部応力の除去、被切削性の向上。 
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■球状化焼なまし 

加熱温度 700～800℃程度の間で長時間加熱又は加熱、冷却を繰り返し後、ゆっくりと炉内で冷却しセ

メンタイトを球状化する操作。材質により球状化し易さ、求められる球状化率により、色々な熱処理方法

がある。 

〔目的〕 

① 間加工、冷間鍛造前処理。 

② 高炭素合金鋼、工具鋼等の焼入前処理。 

③ 鋼の最軟化。 

 

■高周波焼入焼戻し 

コイル等を用いて高周波誘導加熱で焼入温度まで加熱して水又は水溶性焼入液で焼入する操作。一

般的に焼戻し温度は 150～300℃程度が使われる。高周波焼入前処理として焼入焼戻しを行う。 

〔特徴〕・・・・酸化皮膜（スケ-ル）、脱炭が発生しない。 

 

■浸炭焼入焼戻し 

浸炭性雰囲気中で加熱し、製品表層部に炭素を浸透させて焼入を行う操作を言う。浸炭方法として

は、固体、液体、ガス浸炭がある。焼戻温度は一般的に 150～200℃程度が使われる。おもに肌焼鋼

が使用される。前処理として焼ならしを実施する。 

〔特徴〕・・・・表面は硬く耐摩耗性にとみ、内部は靭性に優れた特性が得られる。 
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