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1.； 疲労強度

，22)に，それぞれ変形応力と切欠付き円柱圧縮試

験で評価した限界加工量を Ti-6Al-4V合金と比較して示す。

本合金の適正加工温度域は低温度域および高ひずみ速度

側に拡張しており，優れた熱間加工性を示している。

　また，チタン材は非常に活性な金属で，ガス元素との反

応性も高く，チタン材の熱間加工工程においても容易に酸

化物比較酸

ぼすことから熱間加工後に完全に除去する必要がある。

Fig. 3に加熱温度と酸素による表面劣化層厚さの関係を示

す。SP-700の成形温度域で生成する α 困難で，ホットサイジングなど熱間加工が必要と言われて

きた。

Table 1は，SP-700および Ti-6Al-4V両合金の冷間成形

性を比較したもので 3)，限界冷間圧延率，限界曲げ半径の

いずれも SP-700の方が良好な冷間成形性を示している。

これらの特性を活かし，冷間打抜き・曲げ加工によりアイ
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Fig. 1 Comparison in fl ow stress between SP-700 and Ti-6Al-4V
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加工性に優れるチタン合金 SP-700 の特長と用途

ゼン，腕時計の側（がわ）などが商品化されている 4)。

2.3　疲労特性

　疲労強度は，SP-700チタン合金の最も優れた機械的特

性の一つである。チタン合金の疲労強度は，結晶粒径と密

接な関係があり，Fig. 4に示されるように結晶粒の微細化

にともない疲労強度の向上がもたらされる。SP-700では，

熱間加工時の結晶粒成長を抑え，極めて微細なミクロ組織

が得られるような合金設計がなされている。その結果，

Fig. 5に示されるように他のチタン合金に比べ優れた疲労

強度を有し，レース用自動車・自動二輪車エンジン部品，

ゴルフクラブフェース材料として，その優位性を遺憾なく

発揮している。

3.　新規用途

　このような優れた特性により，SP-700は軽量・高強度

というチタン合金の特長をより一層高めた材料としてお

客様から高い評価を受けており，今後，Table 2に示すよ

うな分野における需要が期待される。

4.　おわりに

　本報告では，SP-700の特性に関して具体的なデータを

基に，その材料特性面での優位性を示し，現在および今後

期待される需要分野を紹介した。難加工材料ということで

優れた特性を有しながらも用途が限られてきたチタン合

金であるが，SP-700によりチタン合金の新たな用途を喚

起するものと期待される。
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Table 2 Current and potential applications of SP-700
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Table 1  Comparison in cold formability between SP-700 and 
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