
206

292

830

955

313

焼入れ済みですぐ製品になるハイス材

禁止

さ プレハードン

NO





ドリルやエジェクターピンなどの細く長い線

材は熱処理変形が大きく、製品になるまで

に多大な労力を必要とします。 

焼入れ治具へのセッテイングや焼入れ後の

矯正などはリードタイムやコストの悪化につ

ながり、さらに熱処理は最終行程に近く、ば

らつきは致命的となります。 

また、加工の高速化や長寿命化への要求

から材料の高合金化が進んだことにより熱

処理条件は限定され、本来の性能を引出す

ことが難しい鋼種も増えてきました。 

NACHIのプレハードンは、そのような熱処理

が抱える問題点や不安を解消するために

1928年の不二越創業以来の高速度工具

鋼製造で培った技術と実績から開発された

高性能焼入れ焼戻し済線材です。

1982年の生産開始以来、ドリル、ピン・パン

チの素材から自動車、機械部品に至るまで、

線材熱処理品のコストダウン、リードタイム

の短縮、性能向上の基盤として広く愛用さ

れています。

熱
処
理
が
消
え
る
。



安定した熱処理品質
安定した硬さ

均一なミクロ組織

厳密な温度管理のもとで連続熱処
理を行うことにより、内外硬度差が
小さく、長手方向にも均質な硬さを
得ています。

表層と内部のミクロ組織が均質です。

外周部 中心部

工程の短縮

860

840

820

800

860

840

820

800

1表面 表面D/4 D/2 D/4 1

5000 1000 1500 2000

SKH9  φ7.0×2000  64～66HRC （800～865HV）横断面

長手方向 SKH9  φ3.6×2000  64～66HRC （800～865HV）

測定位置

片端からの距離［mm］

硬
さ［
H
V
］

硬
さ［
H
V
］

従来工程

アップセット

切断 アップセット 旋削

粗研削

焼

段付突出ピン

プレハードン 不要

従来工程

パンチ

粗研削粗研削

切断 旋削 焼入焼戻し 曲

プレハードン 不要不要

従来工程

ドリル

山付面取

切断 山付面取 焼入焼戻し 曲

プレハードン 不要不要
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優れた熱処理品質
優れた真直度

高い靭性

プレハードンは特殊な熱処理を行
うことで、焼曲がりの少ない高精度
の製品を実現しています。

昇温・加熱時間のコントロールによ
り均一な結晶粒度を得ており、雰
囲気熱処理品に比べ高い靭性を
示します。

60
50
40
30
20
10
0
0 20 40 60 80 100 120 140

曲がり［μm/100mm］
160 180 200 220 240 260

N=100
x=30
s=15.6

度
数

SKH9  φ4.5×110  64.5HRC

曲がり［μm/100mm］

60
50
40
30
20
10
0
0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260

度
数

SKH9  φ4.5×110  64.5HRC

N=100
x=113
s=39.4

プレハードン

直線カット
　　＋真空炉

50

40

30

20

10

0
プレハードン 雰囲気熱処理

SKH9  φ10.0  63.3HRCシャルピー衝撃値
［J/cm2］

仕上研削

焼入焼戻し 曲がり矯正 検査 仕上研削

製品

製品

不要 不要 不要

仕上研削

曲がり矯正 検査 仕上研削

製品

製品

不要 不要

溝加工 仕上研削

曲がり矯正 検査 溝加工 仕上研削

製品

製品

不要 不要
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コストの削減

プレシェイププレハードン

長さの自由度

プレハードン4000

機械部品を駆動するレール材の製造には、成形から
研磨まで多大なリードタイムを要します。プレシェイ
プ（精密成形材）プレハードンなら熱処理済み材を
最終製品に近い形状まで仕上げており、大幅なリー
ドタイムの縮減とコストダウンが期待できます。また、
摩耗部をハイスにすることで長寿命化や、アルミ押
出し材と組合せることで軽量・小型化も可能です。

長さ4000mmの高機能焼入れ焼戻し済み線材プレハ
ードン4000なら、例えばパイプ引抜の芯金に使用すれ
ば従来のオイルテンパー線では得られない高精度と高
寿命が得られます。

形状の自由度

プレシェイプ
プレハードン

従来方式

バルクからの削り出し
歩留の悪化・工程の長期化

SCM高周波焼入材

プレシェイププレハードン

軽量化
耐摩耗性の向上・工程の短縮

アルミ押出

ツメ
パイプ

引抜方向耐摩耗性、靭性に劣る

高耐摩耗性、高靭性プレハードン4000

オイルテンパー線

寿命向上

短寿命

キャリエージ

ボールベアリング

レール

芯金  プレハードン4000

●プレシェイプ プレハードン製造可能範囲

●プレシェイプ プレハードンの形状例

3

2

1

5 10 15

厚
さ（
m
m
）

幅（mm）

製造範囲

※製造可能範囲外の寸法はご相談ください。

2.5×5

2×4

1×4 1×10
1.2×12

2×12

2.5×12

1.4×12.5

プレシェイプ プレハードンは様々な形状に対応できます。
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用途例

医療用ドリル

例えばマルテンサイト系ステンレス鋼420J2のプレ
ハードンなら、最大の耐食性を最適条件で引出せ
ます。

420J2プレハードンミクロ組織
×500　（5%HCl-ピクリン酸溶液）

5%塩水24hr浸漬テスト

420J2

440C

機械部品

ベアリングが走る搬送レールも真直度がよく熱処
理済みのプレハードンならそのまま取り付けるだけ。

プレシェイププレハードン

ベアリング

刃物

複雑な刃物形状もプレシェイププレハードンならニア
ネットで製造。熱処理済みなので後は刃付けのみで
製品に。

プレシェイププレハードン

刃付け

研磨

電子部品

精度と寿命が要求されるIC基盤の穴あけもプレハ
ードンなら先端の加工のみで高寿命なピンに。

プレハードン
（打抜きパンチ）

自動車部品

真直度と安定した強度が要求されるエンジン部品。
プレハードンならわずかな加工のみで完成。

コモンレール

オリフィス
インジェクタ
バルブピストン

プレハードン
（ノズルニードル）
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株式会社 不二越 東京本社

東日本支社

中日本支社

西日本支社

マテリアル製造所

Tel.03-5568-5111　Fax.03-5568-5206

Tel.03-5568-5288　Fax.03-5568-5292

Tel.052-769-6818　Fax.052-769-6830

Tel.06-6748-1963　Fax.06-6748-1955

Tel.076-438-4411　Fax.076-438-6313

〒105-0021

〒105-0021

〒465-0095

〒578-8522

〒931-8511

東京都港区東新橋1丁目9番2号汐留住友ビル17階

東京都港区東新橋1丁目9番2号汐留住友ビル17階

名古屋市名東区高社2丁目120番3号 ナチ名古屋ビル

東大阪市本庄西2丁目3番7号 ナチ大阪ビル

富山市米田町3丁目1番1号

www.nachi-fujikoshi.co.jp

焼

無断転載禁止●カタログ記載内容については、技術進歩、改良等により、予告なく変更することがありますので、あらかじめご了承下さい。なお、制作には正確を期するため細心の注意を払っていますが、
　誤記・脱漏や製本上の落丁等による損害については、責任を負いかねます。
●この資料に記載の特性値は代表的なデータであり、実際の製品で得られる特性値とは異なることがありますので、ご注意下さい。

製造範囲

真直度

適用鋼種・熱処理硬さ

表面状態

ブライト

研磨品

黒皮品

直径

φ0.2～0.9

φ1.0～1.1

φ1.1～2.5

φ2.6～3.6

φ2.0～3.0

φ3.1～6.0

  φ6.1～10.0

φ10.1～16.0

φ2.0～3.0

φ3.1～6.0

  φ6.1～10.0

φ10.1～16.0

長さ（mm）

20～50

51～75

  76～100

101～175

176～200

  201～2000

曲がり（S）

≦0.020

≦0.045

≦0.080

≦0.150

≦0.200

（L/1000）×1.0  ※L=200～2000

外形寸法（mm）

許容差

+0/-0.012

+0/-0.014

+0/-0.020

+0/-0.025

+0/-0.014

+0/-0.018

+0/-0.022

+0/-0.027

+0.04/-0.02

+0.06/-0.02

+0.08/-0.02

+0.10/-0.02

偏径差

<0.004

<0.005

<0.006

<0.008

<0.005

<0.006

<0.007

<0.008

<0.030

<0.040

<0.050

<0.060

1,000

1,500

2,000

2,000

2,000

許容差

+10/-0

+10/-0

+10/-0

+10/-0

+10/-0

  20～100

101～500

  20～100

101～500

  20～100

101～500

許容差

+0.5/-0

+1.0/-0

+0.5/-0

+1.0/-0

+0.5/-0

+1.0/-0

0

0

<0.02

<0.05

<0.12

<0.15

h

S=h/2

標準長さ（mm） 小切品長さ（mm） 表面欠陥深さ
（mm）

※）他の鋼種及び硬さ範囲についてはお問い合わせください。

SKH9

HM35

HM33

HM42

FAX38

440C

420J2

JIS

SKH51

SKH55

SKH59

SKH40

SUS440C

SUS420J2

AISI

M2

M35

M33

M42

440C

420B

切削工具用

64-66

65-67

65-67

66-68

66-68

55-60

51-54

塑性加工用

58-61

61-64

60-64

60-64

60-65

64-68

55-60

51-54

鋼種

高速度工具鋼

粉末高速度工具鋼

マルテンサイト系

ステンレス鋼

プ

該当規格 硬さ（HRC）
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