
ビスマスは希少な金属で、鉛の副産物としてしか産出せず、
資源枯渇の可能性が高いというのは真っ赤な嘘
大変残念なことに、銅・亜鉛・鉛は、ビスマスより何十年も先に採掘可能な
鉱石が枯渇します。これは、地質学上の常識です。従って、銅合金を選択す
る上でビスマス資源の枯渇の可能性を考慮する必要は全くありません。
ビスマスは、今後の合金の鉛レス化の流れの中で使用量が仮に激増した
としても、銅より先に枯渇することは決して有り得ません。（もっとも、永
久に枯渇しないことが明らかであるシリコンや炭素等よりは、資源枯渇
の可能性は高いと言えます。）
また、ビスマスは、価格面では、例えば10年前と現在とを比較して、殆ど
価格が上昇していない数少ない金属のひとつです。
にもかかわらず、ビスマスの供給不安を煽るような論調が多いのは、次の
ような理由によると考えられます。

中国のシェアが高い
中国のシェアが高いのは、これまでビスマスが、主にタングステン・錫の
随伴鉱物として算出していたからです。しかしながら、ビスマスはインジ
ウムやカドミウム等とは異なり、独立鉱物層を形成する可能性が高いこ
とで知られています。従って、世界各国に大鉱床が存在する可能性が高い
とされています。

鉛の副産物としてのみ産出するとの誤解がある
上述の通り、ビスマスはタングステン・錫・蛍石・鉛の副産物として主に
これまでは生産されてきました。副産物であることは事実ですが、鉛に関
連付けてのみ論じるのは誤りです。また、副産物の地位にとどまったの
は、ビスマスを主に採掘するほどの需要が存在しなかったためです。更
に、副産物というと、主産物に対してほんの僅かしか産出しないようなイ
メージを抱きがちですが、これも事実に反します。
例えば、中国最大の柿竹園鉱床のメタル量は、錫49万トンに対してビス
マス30万トンとされています。

New! ビスマス資源に関する日米の地質学者の論文が、サンエツ金属の
HPに全文掲載されています。是非、ご覧ください。
www.sanetu.co.jp

快削黄銅棒は、その優れた切削性を実現するため、銅と亜鉛に加えて意図
的に鉛を添加することが避けられないと考えられてきました。BZシリー
ズは鉛に代えてビスマス（Bi）を添加することで良好な切削性を実現しつ
つ、環境負荷物質の使用量を抑制した画期的な新合金です。
ビスマス（Bi）は、重金属の中では例外的に人体や環境への悪影響が少な
い物質として古くから知られており、胃腸薬・傷薬などの医薬品、口紅や
アイシャドーなどの化粧品に広く添加されています。
また、※IMS国際共同研究プログラム（IMS0332）において、鉛フリーは
んだ材料の地球環境への影響、生物影響（安全確認）が行われました。（研
究機関：東北大学医学部、静岡大学農学部、国立環境研究所、順天堂大学医
学部、慶応大学医学部）。その結果、ビスマス（Bi）は、環境にやさしく、生物
影響に対しても安全性が高いとのデータが得られています。そして、Pb
代替元素としてBiが最も望ましいと考えられるとの報告がなされていま
す。
有害な化学物質を管理する仕組みとして「PRTR法（日本では平成11年に
法制化）」が施行されていますが、「PRTR法」で有害性が指摘されている
437物質にビスマスは含まれておらず、安全性の面では重金属の中でも
極めて高い評価が確立しています。
※2003年7月23日IMS成果報告会資料［EFSOT：環境対応次世代接合技術の開発（無鉛はんだ構成
　成分の生物および環境影響評価）］

豊富なビスマス資源安全な金属〈ビスマス（Bi）〉原子番号83
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※このパンフレットは、環境にやさしい「水なし印刷」「植物油インキ」を使用しています。
※製品の仕様は予告なく変更することがありますのでご了承ください。
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鉛レス
【BZ】SERIES

“LEAD FREE” & “CADMIUM FREE” BRASS
RoHS・ELV 完全対応のカドミレス＆鉛レス黄銅棒

JIS C6801・C6802



BZシリーズは、環境負荷物質（鉛＆カドミウム）

•鉛 100ppm（0.01％）以下保証　　　カドミウム 10ppm（0.001％）以下保証
•日本工業規格　JIS H 3250 C6801BD-F

優れた熱伝導性優れた電気伝導性（導電性）

BZ5A （切削用・一般カシメ用） JIS規格：C3603、C3604 代替品

BZ5U （カシメ用） JIS規格：C3601、C3602 代替品

BZ5F （切削用・鍛造用） JIS規格：C3771 代替品

新時代のグローバルスタンダード、ビスマス系BZ5シリーズは
切削・鍛造・カシメ性などの加工性を高い次元でバランスさせた
「鉛レス・カドミレス快削黄銅棒」です。
また、熱伝導性や電気伝導性が優れる為、特に電気系・電子系・自動車系の
加工部品に採用されています。
ＪＩＳ規格番号は、Ｈ３２５０ Ｃ６８０１です。切削用・鍛造用・かしめ用等の様々に
異なる材質が、Ｃ６８０１というひとつの規格番号の中に全てカバーされています。

●BZ5シリーズ

●BZ5シリーズ特性

【BZ】SERIES

“LEAD FREE” & “CADMIUM FREE” BRASS
RoHS・ELV完全対応のカドミレス＆鉛レス黄銅棒

JIS H3250:C

鉄
（SS400）

ステンレス
（SUS304）

黄銅
（C3604）

シリコン系
（C6932）

アルミ
（5056）

ビスマス系
（BZ5）
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電気伝導性は、電気伝導率によって評価されます。電気伝導率とは、20℃
における銅の体積抵抗率（1.7241μΩｍ10-2）を１００とした場合に、ある
物質の体積抵抗率が何パーセントかを表したものです。黄銅は電気伝導
性に優れた素材として知られており、電気伝導性に優れていることが電気
電子機器に黄銅素材が多用される大きな理由のひとつになっています。

熱伝導とは、物質の移動を伴わずに高温側から低温側へ熱が伝わることを
指します。サーモスタット等に黄銅素材が多用されるのは、黄銅が高い熱
伝導性を有する素材だからです。
また、熱伝導性が良いことで、溶着等素材を加熱する製造工程を経て生産
される部品は、サイクルタイムが大幅に短縮されることになります。
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鉛レス
を含まないBismuth系鉛レス黄銅棒です。

•鉛 1000ppm（0.1％）以下保証　　　カドミウム 10ppm（0.001％）以下保証
•日本工業規格　JIS　H3250 C6802BDRD-F

優れたカシメ性優れたはんだ付け性

BZ3N （切削用・鍛造用） JIS規格：Ｃ３６０４、Ｃ３７７１、Ｃ３５３１ 代替品

BZ3シリーズは、
AB1953（米国カリフォルニア州水栓規制）、
NSF/ANSI 61（米国衛生財団 国家規格）に対応
耐脱亜鉛・耐摩耗性に優れた「耐脱亜鉛鉛レス・カドミレス黄銅棒」です。
（最大浸食深さ70㎛未満）

●BZ3シリーズ

C6801・C6802
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ビスマス

BZ3
※2014年1月4日に、「S.3874」が施行されました。
「S.3874」は、米国連邦法であるSDWA（安全飲料水法）に対する改正法です。
改正法では、飲料水に接触する製品について、接液部の基材の鉛含有量を0.25%以内に制限しています。

※C6802の耐脱亜鉛用は製法(BD)の後にRDを付ける事をJISで定められています。

はんだ付け性が良いということは、早く確実にはんだ付けを行うことがで
きるということです。はんだ付け性を評価する指標としては、メニスコグラ
フ法がよく知られています。
※メニスコグラフ法：「ぬれの程度」（ぬれ角・応力）だけではなく、実際に
はんだ付けを行う場合により重要となる「ぬれつつある状態」（ぬれ速
度・ぬれ時間）を正確に評価できる手法です。

BZ5Uの限界圧縮率（＝冷間カシメ性）は、C3601を上回ります。また、切
削性に優れた素材であるBZ5Aの限界圧縮率にご注目ください。C3601
とほぼ同等の驚異的なカシメ性を実現しています。
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（メニスコグラフ法による）


