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Daido's Matrix Tool Steel 

ลกัษณะเด่น 

＜ประสิทธิภาพของแม่พิมพ＞์ 

＊ความแขง็สูง    ･･･ เลือก Dimension แน่นอน ผลิตแม่พิมพไ์ดด้ี ไดค้่าความแขง็ 62HRC ทนต่อการสึกกร่อนไดด้ีเยีย่ม 

＊ความเหนียวสูง    ･･･ ความเหนียวสูง ทาํใหก้ารบิ่น การแตก นอ้ยลง 

＜การผลิตแม่พิมพ＞์ 

＊Low-anisotropy ･･･ การเปลี่ยนขนาดขณะชุบแขง็นอ้ย、การชุบแขง็ง่ายกวา่ 

＊แมชชีนง่าย  ･･･ มีธาตุ ซลัเฟอร์ และ มีคาร์ไบดข์นาดเลก็ ทาํใหแ้มชชีนง่าย 

ลกัษณะการใช้งาน 
① เป็นแม่พิมพใ์ชส้าํหรับ งานเยน็,  punch, die ของการปั๊มงานเยน็, cold forging  

② โดยเฉพาะ ・กรณีเกิดการเสียดสี หรือหลุดออกของ TD,CVD ･･･ รูปแบบงานปั๊มของ High Tensile Steel 

         ・กรณีเกิดการเปลี่ยนไดเมนชัน่และขนาดขณะชุบแขง็ ･･･ เช่น แม่พิมพ ์Insert สาํหรับชิ้นงานใหญ่ที่ตอ้งทาํ Insert หลายตวั

ประกบกนั 

           ・กรณีเกิดการแตกและบิ่น   ･･･ Trim(ตดั) , Punch Out 

ส่วนประกอบทางเคม ี

เงือ่นไขในการชุบแขง็ 

・กาํลงัขอจดสิทธิบตัร 

★ＤＡＩＤＯ ＳＴＥＥＬ 

เส้นโค้งแแสดงการเปลีย่นรูปของการเยน็ตวัลงอย่างต่อเนื่อง คุณสมบัตทิางฟิสิกส์ 

เปรียบเทยีบคุณสมบัตขิองเหลก็ชนิด Cold Die Steel ของ Daido 

■ご注意とお願い 取扱店 

工具鋼についてのお問い合わせは

◆สมัประสิทธิ์การขยายตวัจากความร้อน（×10-6/Kค่าเฉลี่ยอุณหภูมิทุกๆ20℃） 

100℃ 200℃ 300℃ 400℃ 500℃ 600℃ 700℃ 

13.3 13.7 14.0 14.4 14.7 14.9 14.9 

 

Reforging 

Temp. (℃) 

เงื่อนไขการชุบ（℃） ความแขง็ 

Annealing Quenching Tempering Stabilization Annealing Q.T. 

900～1160 
920～980 

ค่อยๆเยน็ 

1000～1050 

AC 

Low T:150～200 

High T:480～560 

AC ≧2ครั้ง 

400×＞1H ≦235HB 56～62HRC 

 

◆ Young’s modulus ＝ 202 GPa 

※เงื่อนไขการชุบแขง็ของการทดสอบ Quenching:1030℃ AC,Tempering:500℃×2ครั้ง 

คุณสมบตั ิ ＤＣ１１ ＤＣ５３ ＤＣＭＸ 

ความแขง็ 

Low temp. Tempering(200℃) ６１ＨＲＣ ６１ＨＲＣ ６１ＨＲＣ 

High temp.Tempering(500℃) ５８ＨＲＣ ６０ＨＲＣ ６２ＨＲＣ 

High temp.Tempering (530℃) ５８ＨＲＣ ６２ＨＲＣ ６０ＨＲＣ 

Low-anisotropy △ ○ ◎ 

เปลี่ยนแปลงตามระยะเวลา

(Stabilization※1) 
○(○) △(○) ○(○) 

Quenching ○ ◎ ○ 

     ความเหนียว △ ○ ◎ 

ความลา้ △ ○ ◎ 

คุณสมบตัิการถูกปาดของเหลก็ △ ○ ◎ 

ทนต่อการสึกกร่อน ○ ◎ ◎ 

ทนต่อการสึกกร่อนจากดินทราย ◎ ○ △ 

Wire Cut ※2 ○ ◎ ○ 

การชุบผวิที่อุณหภูมิตํ่า ※2 ○ ◎ ○ 

  ※1 ประเมินการเปลี่ยนแปลงตามระยะเวลาในกรณีที่ทาํ Stabilization △:ปกติ ○:ดี ◎:ดีมาก (สีฟ้าคือส่วนที่มีคุณสมบตัินั้นๆ ไดด้ีเยีย่ม) 

  ※2 ประเมินเกณฑข์องความแขง็ลดลงในกรณีที่ทาํ High temp.อีก ที่ T>520℃ เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัการชุบ PVD และ Wire Cut 

◆ความร้อนจาํเพาะ （J/kg･K） 
Tempปกติ 100℃ 200℃ 300℃ 400℃ 500℃ 

507 535 570 611 654 719 

ｗｗｗ．ｄａｉｄｏ．ｃｏ．ｊｐ 

Austenitizing 

1030℃×10min

DCMX(DC Matrix) เป็นเหลก็ชนิด Matrix Cold Die Steel โดยมีส่วนผสมของธาตุต่างๆ ไดอ้ยา่งลงตวัที่สุดรวมทั้งขนาด

ของคาร์ไบดท์ี่มีขนาดเลก็อยูใ่นเนื้อเหลก็ (ซึ่งจะทาํใหแ้ตกยาก ถา้คาร์ไบดข์นาดใหญ่จะแตกง่าย) ซึ่งในจุดนี้จะทาํใหม้ีประสิทธิภาพในการ

ผลิตแม่พิมพไ์ดง้่ายและดีเยีย่ม 

เวลาที่เยน็ตวั (min) 

◆อตัราการนาํความร้อน W/m･K [cal/cm･sec･℃]） 
Tempปกติ 100℃ 200℃ 300℃ 400℃ 500℃ 

17.1 

[0.0409] 

18.8 

[0.0449] 

20.9 

[0.0499] 

22.6 

[0.0540] 

24.0 

[0.0573] 

25.7 

[0.0614] 

อุณ
ห
ภูมิ
（

℃
）
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อุณหภูมิที่ใชใ้นการอบคืนไฟ (℃x1Hx2ครั้ง) 

DC53 Rolling direction 

DC53 Width DC11 Rolling direction  

DCMX Rolling direction 

DC53 L direction 

DC11 L direction 

DCMX L derection 

DC53 Thickness 

DC11 Thickness 

DC53 Length 

DC11 Width 

DC11 Length 

DCMX Length 

DCMX Width 

DCMX Thickness 
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อุณหภูมิที่ใชใ้นการอบคืนไฟ(℃x1Hx2ครั้ง)

ความแขง็แกร่ง 

ความแขง็แกร่ง (HRC) 

การทดสอบการสึกกร่อน (วธิี Ohgoshi) 
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TP:15mm×15mm×15mm, Quenching:1030℃ AC 
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(62HRC/high temp.Tempering)

ชุบแขง็:1030℃ AC 
(62HRC/low temp.Tempering)

(62HRC/high temp.Tempering)
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คุณสมบัตขิองเหลก็กล้า 

โครงสร้างของเนือ้เหลก็（สภาพ Annealing） 

ＤＣ１１(JIS SKD11) ＤＣ５３ ＤＣＭＸ 

● จากภาพแสดงโครงสร้างจะเห็นไดว้า่ขนาดของคาร์ไบดข์อง DCMX (Matrix) มีขนาดเลก็  

ความแขง็แกร่งจากการชุบแขง็และการอบคนืไฟ 

Dimension เปลีย่นขณะชุบแขง็ 

คุณสมบัตคิวามล้า ความเหนียว 

คุณสมบัตกิารถูกปาดของเหลก็（เหลก็ Annealing） 

การชุบ TD  

TP:T50mm×W100mm×L150mm 

Quenching: บรรยากาศ1030℃×Gas fan AC 

TP:φ10mm×L50mm, Quenching:1030℃ AC 

●Test piece：Sampling1/4W×1/2Tของเหลก็ทุกชนิดที่ความหนา130～150mm

End-mill Drill 

VP15TF（Mitsubishi mat.）

φ32，1ใบมีด，down cut 

ตดั กวา้ง1×สูง4mm 

ความเร็ว150m/min 

การเจาะเขา้ไป 0.15mm/rev 

AirBlow 

SKH51（NACHI）,φ5 

รูลึก20mm（ไม่ทะลุ） 

การเจาะเขา้ไป 0.15mm/rev 

แบบแหง้，no coating 

ขนาดทดสอบ10R ดา้น L 
ชุบแขง็:Quenching:1030℃ AC 

  Tempering:high temp. 

ทดสอบการดดัโดยการหมุน（ดา้น L） 

Slidingvelocity 2.86m/sec 
ระยะห่าง 200m 

นํ้าหนกั:6.3kgf 
การหมุนรอบ:SCM415(150HB) 

ＤＣ１１ ＤＣＭＸ 

200μm 

（ชุบ TD：Dowa Thermo Engineering Co., Ltd.）

Slidingvelocity 0.76m/sec 
ระยะห่าง 400m 

อุณหภูมิที่ใชใ้นการอบคืนไฟ(℃x1Hx2ครั้ง) อุณหภูมิที่ใชใ้นการอบคืนไฟ(℃x2ครั้ง) 
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