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1 チタンとは何か

チ タ ン と は 何 か

チタン及びチタン合金が工業的に幅広く実用化されるようになったのは、 １９４０年代後半から、 １９５０

年代後半にかけてからです。 したがって、 金属材料としては、Ｎｉ基超耐熱合金とともに工業化の歴

史は比較的浅い材料です。

｢強度｣｢軽さ｣｢耐食性｣｢耐熱性｣を備えるチタン合金は、 以前は比較的高価であったため、 航空機や

宇宙航空機産業 ・ 原子力発電関連など限られた分野において利用されていました。 しかし、 近年

では、 製造コストの低減化が進んだことにより、 チタンの需要は年々高まっています。

チ タ ン 材 料 の 分 類

チタン材料は、 大きく汎用材料と特殊材料の２種類に分類されます。

汎用材料とは、 鋼やアルミニウム材料と同様に、 板、 棒、 鍛造品などの製品に加工され、 構造材料、

容器材料、 配管材料などとして使用される材料です。 汎用材料は下記の３種類に分類されます。

商業的に純度の高いチタン（純チタン、CP チタン）

耐食性に有効な元素を微量添加した耐食性チタン合金

強度や加工性を改善させるために積極的に合金元素を添加したチタン合金

一方、 特殊材料とは、 特定の目的に特殊な性能を有したチタン材料であり、 上記の汎用材料とは

区別されます。 特殊材料は下記の２種類に分類されます。

ＣＰチタンより純度の高い高純度チタン （薄膜形成用スパッタリングターゲット材）

機能性チタン合金 （超伝導材料、 形状記憶合金、 軽量耐熱合金、 超弾塑性合金など）

を挙げることができます。

チ タ ン の 特 性

チタンの特性として｢耐食性」｢耐熱性｣｢強度｣｢軽さ｣の４つが挙げられます。

表面に形成される不動態皮膜により、 硝酸や塩素イオンを含む環境では、

プラチナと同等以上の耐食性を示す。

質量は鋼鉄の４５％、 銅の約半分と非常に軽い。

アルミニウムと比較した場合、 質量は６０％程重いものの約２倍の強度を誇る。

溶融点は純チタンで 1,668 度とステンレス鋼 （ＳＵＳ３０４） の溶融点 1,400

度と比較しても、 非常に耐熱性が高い。
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4 チタン加工の問題とよくあるトラブル

チ タ ン 切 削 の 問 題 点

チタンは耐食性、 耐熱性、 高強度などの優れた材料特性を示します。 しかし、 それらの優れた特

性が原因となり、 切削時の工具寿命が短くなるため、 チタンは難削材に分類されます。

チタンの切削時に起こりやすい問題としては以下の５項目が挙げられます。

チ タ ン 加 工 の 問 題 点

熱伝導率が小さいため、 切削時に発生した熱が逃げられずに工具と加工材に蓄積す

るため工具の磨耗が大きくなる。

科学的に活性なため、 切削速度が増すと切削熱の発生が多くなり、 切削部の温度が

高くなるため活性度が増し、 工具の磨耗が大きくなる。

継続的な変形により切りくずが生成されるため、 刃先に加わる切削抵抗の変動が大き

く、 刃先が欠けたり大きく磨耗しやすい。

ヤング率が小さいため切削したときに加工材が大きく変形しやすく、 特に薄物の加工

では、 加工精度の低下やびびりが生じる。

磨耗した工具や薄い切りくずが出る条件で切削した場合、 熱で切りくずが発火するこ

とがある。

チ タ ン 加 工 の よ く あ る ト ラ ブ ル

工具寿命が著しく短くなる

加工精度、 面粗度が悪くなる

切り粉が発火、 しいては火災の原因となる。
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5 チタン加工の問題とその対策

チ タ ン 加 工 の 問 題 と そ の 対 策

このような、 加工上の問題点やそれに伴う、 加工トラブルを発生させるチタンですが、 そうした問題

の対応策として一般的に、

切削速度の低下

切削油による冷却

適正工具の選択

適正工作機械の選択

の以上の 4 点が挙げられます。

チタンの材料特性及び切削への影響とそれへの代表的な対応策を下記にまとめます。
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ワンステップ

２回目２回目

１回目

6 失敗しないチタン加工のポイント

ド リ ル 加 工

高品質・高生産性加工のための失敗しないチタン加工のポイント  

6 - 1

熱によりタップが立てにくくなる

チタンは熱伝導率が小さいため、炭素鋼と比べると

約３倍程、工具に熱がこもってしまうため、一気に

切り込みを行うとドリルが熱を持ってしまう。これ

により、ワークが硬化しタップがたてにくくなり加

工効率が下がってしまう。

２回に分けて切り込みを行う

切り込みをする際は、通常１回で行う切り込み量を

チタンでは２回に分けて行うことで、ワークに持た

せる熱量を減らすことで、タップ加工をスムーズに

行う事ができる。

工具に熱を持たせないために、 2 回に分けて切り込みを入れる。
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6 失敗しないチタン加工のポイント

ド リ ル 加 工 工 具 6 - 2

工具が大幅に磨耗してしまう

チタンの持つ強度や熱伝導の問題により、ドリル加

工を行う際、ハイスを使用してしまうと、工具の寿

命が短くなり、加工効率も下がってしまう。

コーティングドリルを使用する

ドリル加工を行う際、コーティングドリルを使用す

ることで、工具の磨耗が少なくなり、加工効率も上

がる（約 2～ 3 倍）ため、加工コストが低く抑えら

れる。

ドリル加工の際はコーティングドリルを使用し、 工具の磨耗を防ぐ。
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6 失敗しないチタン加工のポイント

タ ッ プ 加 工 6 - 1 2

特殊規格のものがない

タップ自体にチタン合金用はあるものの、まだ種類

が少く、特殊規格のものがないため、幅広く対応で

きない。

特殊規格は鉄用タップで代用

チタン合金用のタップがない場合は、鉄用のタップ

を使用することで、特殊企画についても切削が可能。

（ただし、工具寿命が短いため設計時に標準規格のも

のに設定することで、コストダウンにつながります。）

チタン合金用のタップがない場合は、 鉄用のタップで代用する。

K I M U R A  I N D U S T R Y  C o . ,  L t d .

B E F O R E

A F T E R



Equ i pmen t 【ハード環境】 一貫生産を実現 Know l edg e【ソフト環境】 QCD（品質・コスト・納期）管理を実現

▼ 品質管理体制

ISO14001 認証取得、ISO9001 認証取得中

旋盤加工、フライス加工、外注処理、
研削工程における各工程の流れは
社内工程表を作成して管理してい
ます。

生産進行状況をリアルタイムに認
識でき、納期管理やお客様への受け
答えがスムーズにできます。

それぞれのお客様の現受注負荷状
況を把握し、生産部門との連絡等を
行ってスケジュールの管理をしま
す。

当社オリジナル管理システム

品質管理部 三次元測定データ 検査成績書 

7 木村製作所の特徴

会 社 概 要
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メントコメントコメントコメントコメントコメントコメント

A B O U T  U S

● p a g e  1 9 ●

高品質・高生産性加工のための失敗しないチタン加工のポイント  K I M U R A  I N D U S T R Y  C o . ,  L t d .

O O O O O O○ ○ ○ ○

● p a g e  2 0 ●

● p a g e  1 9 ● ● p a g e  2 0 ●

私たちは「ソフト」と「ハード」の融合、
「技術力」と「提案力」の融合で、

お客様のコストダウンに貢献し、
理想的な部品加工メーカーを目指します。

無料セミナー「設計者のための、 コストダウン機械加工の技術の基本」等、
お客様の生産性向上につながる技術セミナーを無料にて開催しています。

●●● 無料技術セミナーの定期開催
本当の意味でのコストダウンは設計段階から始まります。当社では、 お客様の設
計段階から技術的なご相談への対応、コストダウン加工提案を行っております。

●●● VA/VE 提案サービス

●●● 難削材加工への対応

●●● CAD データ部品加工対応 

ＶＡ/ＶＥを追求する設計者 ・ 設備技術者の方を対象として、 技術情報誌
「機械設計コストダウン情報」を定期発行しています。

●●● 無料情報誌の定期発行

▼ WEB サイト「加工コストダウン .COM」の運営

各種耐熱合金（インコネル ・ハステロイ等）、チタン、セラミック等の難削材加工
に対応します。どんな材料でも私たちは積極的に挑戦いたします。

▼ WEB サイト「チタン加工 .COM」の運営

当社では 2次元、2.5 次元、3次元CAD/CAMを完備。IGES、STEP、Parasolid、DFX等
の各種データに対応。データ支給いただければローコスト部品加工が可能になります。

▼ WEB サイト「e- 部品加工 .COM」の運営

『コストダウン ・
ＶＡ/ＶＥを実現する
技術設計者のための
加工技術ハンドブック』

『高品質 ・ 高生産性
加工のための
失敗しない
チタン加工のポイント』

『コストダウン ・
ローコスト調達の
ための機械部品加工
見積りの基礎知識』機械加工の前工程をカバーする設備 41 台を保有

（当社の保有設備一覧は 22 ページを御覧下さい。）

同時 5 軸マシニングセンタ

NC 旋盤

円筒研削盤

ワイヤカット

治具研削盤

平面研削盤

高速マシニングセンタ

NC 汎用旋盤

内径研削盤
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