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簡単に考えられがちな「下穴径」ですが、「下穴径」の理解が深まれば、種々のトラブルが一気に

解決する可能性があります。 今回は、「下穴径」の選定について もう一度考えてみましょう。

改善対策として、下穴径を可能な限り大きくすることが改善対策として、下穴径を可能な限り大きくすることが改善対策として、下穴径を可能な限り大きくすることが改善対策として、下穴径を可能な限り大きくすることが

提案されます。提案されます。提案されます。提案されます。 下穴径を調整すると全てのトラブルが下穴径を調整すると全てのトラブルが下穴径を調整すると全てのトラブルが下穴径を調整すると全てのトラブルが

解決するかも知れませんよ～。解決するかも知れませんよ～。解決するかも知れませんよ～。解決するかも知れませんよ～。

下穴径って、M8X1.25の場合は

φ6.8 と１寸法、１種類に決まっ

ているんじゃないの？

下穴径は、φ6.8 に決まっている

わけではありません。

通常のめねじ（6H級・2級）では、

φ6.912～6.647 の範囲に仕上がっ

ていれば、OKなんですよ。

いろいろなタッピングトラブルが発生

した時は、まず、下穴径を極力大き

くすることが提案されます。

M8X1.25の場合、下穴径を φ6.8

から φ6.9 にちょと変更すると、

切りくずの量は、15%減少します。

また、加工負荷も13%も減少します。

だから、折損や溶着トラブルが減少

してくるのですね～。
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下穴径は絶対大きくした方下穴径は絶対大きくした方下穴径は絶対大きくした方下穴径は絶対大きくした方

が有利なんだね。が有利なんだね。が有利なんだね。が有利なんだね。
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スパイラルタップを使用して、各種の被削材の加工を行っていますが、スパイラルタップを使用して、各種の被削材の加工を行っていますが、スパイラルタップを使用して、各種の被削材の加工を行っていますが、スパイラルタップを使用して、各種の被削材の加工を行っていますが、

刃欠け・折損トラブル、タップ溶着問題など、突発的に問題がいろいろ刃欠け・折損トラブル、タップ溶着問題など、突発的に問題がいろいろ刃欠け・折損トラブル、タップ溶着問題など、突発的に問題がいろいろ刃欠け・折損トラブル、タップ溶着問題など、突発的に問題がいろいろ

発生してしまいます。何か改善する良い方法は有りませんか？発生してしまいます。何か改善する良い方法は有りませんか？発生してしまいます。何か改善する良い方法は有りませんか？発生してしまいます。何か改善する良い方法は有りませんか？
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