
【困ったときの知恵袋 № 017 超硬タップの考え方】

困ったときの知恵袋

【相談】

№099

【回答】

【説明】

右の「資料-1」は、

「超硬タップ：N-CT FC M5X0.8 3P」と

「標準HSSタップ: HT  M5X0.8 5P」で、

FC250にタップ加工したときの

ねじ立て穴数とタップ食付き部の摩耗量を

比較したデータです。

「超硬タップ：N-CT FC」は、

標準HSSタップに比べ大幅な寿命UPが得ら

れています。

【資料-1】

【参考】

マシニングセンタで、鋳物（FC250）へタップで量産加工しています。

現在、鋳鉄用ハンドタップ：FC-HT M5×0.8（5P)を使用しています。

欠けや折損等の問題はないですが、3,000穴前後で、通りねじプラグゲージ

（GP-6H）がNGになります。タップ交換頻度を少なくして、さらに加工効

率を高めるために超硬タップの導入を検討しております。推奨する超硬タッ

プについて教えてください。

鋳鉄：FC材の加工で、HSS(ﾊｲｽ)材のタップとしては、FC-HTは第一推奨のタップ

となります。加工トラブルは発生していないようですので、単純にタップが摩耗し

たための工具寿命と推測されます。また、加工環境も整っているようですので、

「鋳鉄用超硬ハンドタップ：N-CT FC」が、推奨されます。

タップの基本仕様は、FC-HTと大きく変わりませんが、超微粒超硬合金材ですので、

大幅な寿命UPが期待できます。

是非、N-CT FCで加工してみてください。

【資料-2】

＜N-CT FCの使用実例と寿命例＞

＜超硬タップとHSSタップのねじ立て穴数と
食付き部の摩耗量比較＞

【総合カタログ N-CT FC】

N-CT FC タップの効用
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https://www.yamawa.com/jp/support/tips/detail.html?pdid=17
https://www.yamawa.com/Portals/0/resource/jp/tips/pdf/tips-017.pdf
https://www.yamawa.com/Portals/0/resource/jp/tips/pdf/tips-099-2.pdf
https://www.yamawa.com/jp/support/tips/detail.html?pdid=99-2

