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2021年度 2022年度 2023年度

➀塊状Ti廃材の水素化熱処理による脆性

TiH2化合物の合成条件の確立
➁小型回転ボールミル粉砕加工機による

塊状廃材からのTi粉末の回収条件の確立
➂量産用振動式連続粉砕加工機を用いた

Ti粉末の回収条件の確立と加工費試算
④プロトタイプ素材試作用Ti粉末の試

作・提供と粉砕Ti粉末の品質管理

➀不純物成分（鉄・酸素）を含む廃材Ti

粉末を用いた合金試作実験
➁第一原理計算VASPを用いた鉄・酸素

含有量の適正範囲の抽出と引張特性検証
➂実験用小型装置を用いたTi合金試作を

通じた合金組成幅・加工条件範囲の決定
④プロトタイプ圧延素材の試作と結晶組

織・特性評価➠目標値達成の検証

➀小型矩形状モールドを用いた粉末充填

焼結法の基礎実験ー適正焼結条件の抽出
➁大型モールドを用いた圧延加工用焼結

材の試作と特性・寸法変化の調査
➂連続加熱炉を用いた粉末モールド充填

焼結法の有効性検証と焼結体の物性評価

➠熱間圧延加工材としての要求性能検証

➀大型模擬焼結材を用いた量産設備試作

における圧延加工条件の適正化
➁上記➀の熱間圧延Ti材の力学特性評価

➠要求特性（引張強さ・伸び）達成検証
➂廃材粉砕Ti粉末を用いた大型圧延Ti材

の試作と力学特性の異方性評価
④刃物素材としての各種要求性能の評価

サブテーマ１ 水素化熱処理と機械粉砕加工による工程内チタン廃材の直接原料化技術の開発

サブテーマ２ 理論計算と実験解析による鉄・酸素含有高強度チタン合金の開発

サブテーマ３ 残留水素を利用した粉末モールド充填焼結法の開発化と大型焼結体の廉価製造技術の確立

サブテーマ４ 量産圧延加工機を用いた高強度チタン合金製プロトタイプ板材の試作開発

粉砕Ti粉末供給

大型Ti焼結体供給

圧延加工条件の展開

合金組成・加工条件の開示
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(MPa) (MPa) (%)



 ➠ ≦1.8 wt.%

3.50wt%1.75wt%1.02wt％0.01wt%混合粉末水素量
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備考焼結後外観BOTTOM (×200)MID (×500)TOP (×200)
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10kg 粉末充填時振動あり10kg 粉末充填時振動なし

45.6％38.0%粉末充填
相対密度

相対密度95.4%，体積収縮率53.1%相対密度92.4%，体積収縮率58.4%

焼結体
外観

加工

熱間
圧延体
外観

※量産機で
圧延加工

圧延材の割れ低減
歩留り約10%向上

焼結体上部の
粗大な割れ低減
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