
A84 A85

加工動画 加工動画

ネジ深さ制限装置は使用しません。通常のタッパーと同じ手順で加工をし
ます。下穴は十分掃除して下さい。
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止まり穴の場合 通り穴の場合 止まり穴の場合 通り穴の場合

■各部の名称

自動逆転機構を使用したタッピング
ECG型・CAS型・CAS-OHC型・SA-Ⅲ型・SA-V型・SA-Ⅲ-OHC/-OHS型に適用 SA-RⅡ型に適用

ネジ深さ制限装置を使用します。下穴は十分掃除をして下さい。 ボーリングサイクルを利用します。下穴は十分掃除して下さい。 通常のタッパーと同じ手順で加工をします。下穴は十分掃除して下さい。

（1）ドゥエルを使用する場合

（2）ドゥエルを使用しない場合

ワークの表面から伸び量F2と逆転時の伸び量F4を足し、更に1mm
を足した距離を主軸送り開始点（Ｒ点）にします。

ワークの表面から伸び量F2に2mm程度足した距離を主軸送り開
始点（R点）にします。 ワークの表面から伸び量F2、ニュートラル量F3、逆転時の伸び量F4

を足し、更に1mmを足した距離を主軸送り開始点（R点）にします。
ワークの表面から伸び量F2、ニュートラル量F3、逆転時の伸び量F4

を足した距離を主軸送り 開始点（Ｒ点）にします。

ワーク表面から板厚（ネジ加工深さ）にタップ不完全ネジ部を足し
た距離だけ主軸を送ります。

主軸送り量が終了すると同時に、主軸送り速度で主軸送り開始点(R
点)まで送ります。（主軸逆転 M04）

主軸が戻る間にタッパーは自己推進し、板厚（ネジ加工深さ）を貫通
します。この時、自動逆転装置が作動し、タップは回転が停止、逆転
を自動で始めます。

戻しが主軸開始点（R点）に到達する間にネジ加工は完了します。

ワークの表面から伸び量F2、ニュートラル量F3、逆転時の伸び量F4

を足し、更に1mmを足した距離を主軸送り開始点（R点）にします。

ワーク表面からネジ加工深さから伸び量F2を引いた距離だけ主軸
を送ります。

主軸を回転させたまま、ドゥエルの間、主軸送りのみを止めます。
（ドゥエル G04）

主軸は正転のまま、主軸送り速度で主軸送り開始点（R点）まで戻し
ます。

主軸送り量が終了すると同時に主軸送り速度で主軸送り開始点（R
点）まで戻します。

主軸が戻る間にタッパーは伸び量F2/2 （mm）自己推進し、ネジ加工
深さに到達します。その後、逆転装置が作動し、タップは回転が停止、
逆転を自動で始めます。

戻しが主軸送り開始点（R点）まで到達する間にネジ加工が完了し
ます。

主軸送り量を「（1）ドゥエルを使用する場合」から下記の式に変更
します。

加工が完了しました。

ドゥエルの間、タップは伸び量F2だけ自己推進し、その後、ニュー
トラル機構が作動し、タップの回転が自動的に停止します。

この説明に使われている記号は次の通りです
F1 : 縮み量
F2 : 正転時の伸び量
F4 : 逆転時の伸び量
R点 : アプローチ点（主軸送り開始点）
※F2･F4量は参考値です。

■各部の名称

■プログラム例：SA412-RⅡ型の場合

この説明に使われている記号は次の通りです
F1 : 縮み量
F2 : 正転時の伸び量
F3 : ニュートラル量
F4 ：逆転時の伸び量
R点 : アプローチ点（主軸送り開始点）

伸び量F2：5mm　ニュートラル量F3：1mm　逆転時の伸び量F4:：6mm　
タップサイズM8ピッチ1.25　ネジ加工深さ：10mm　主軸回転数：400min-1

※F1～F4量は参考値です。

※F2･F4量は参考値ですので、加工条件によっては定寸量が変化する場合もあります。

※上記の「ネジ加工深さ（mm）」「ドゥエル時間の計算」についてはＡ84を参照して下さい。

ワーク表面から板厚（ネジ加工深さ）にタップ不完全ネジ部を足し
た距離をネジ加工深さとし主軸を送ります。

主軸を停止します。（主軸停止 M05）

主軸を逆転しながら、主軸送り速度で主軸送り開始点(R点)まで
戻ります。（主軸逆転 M04）

加工が完了しました。

ワーク表面からネジ加工深さから伸び量F2を引いた距離だけ主軸
を送ります。

主軸を回転させたまま、ドゥエルの間、主軸送りのみを止めます。
（ドゥエル G04）

主軸を停止します。（主軸停止 M05）

主軸を逆転しながら、主軸送り速度で主軸送り開始点(R点)まで
戻ります。（主軸逆転 M04）

加工が完了しました。

ドゥエル時間の間、タップは伸び量F2だけ前進します。ネジ加工
深さに達すると、タップの回転が自動的に停止します。

〔主軸送り量（mm）〕＝〔ネジ加工深さ（mm）〕－F2（mm）
〔主軸送り速度（mm/min）〕=〔タップのピッチ（mm）〕×〔主軸回転数（min-1）〕

〔主軸送り量（mm）〕＝〔ネジ加工深さ（mm）〕－F2/2 （mm）

〔主軸送り量（mm）〕＝〔ネジ加工深さ（mm）〕－F2（mm）
〔主軸送り速度（mm/min）〕=〔タップのピッチ（mm）〕×〔主軸回転数（min-1）〕

［主軸送り量（mm）］＝［板厚（mm）］＋［タップ不完全ネジ部（mm）］
〔主軸送り速度（mm/min）〕=［タップのピッチ（mm）］×［主軸回転数（min-1）］ ［主軸送り量（mm）］＝［板厚（mm）］＋［タップ不完全ネジ部（mm）］

〔主軸送り速度（mm/min）〕=［タップのピッチ（mm）］×［主軸回転数（min-1）］

R点（mm）＝F2（mm）＋F4（mm）＋1mm
Ｒ点（mm）＝F2（mm）＋F3（mm）＋F4（mm）＋1mm Ｒ点（mm）＝F2（mm）＋F3（mm）＋F4（mm）＋1mm

R点（mm）＝F2（mm）＋2mm程度

上記［ネジ加工深さ（mm）］とは、タップの不完全ネジ部（喰付き部）と完全ネジ部（有
効ネジ部）とをプラスした値で、管用テーパネジの計算値になり、メートルネジ・ユ
ニファイネジの場合には、下記の喰付き部を除いた有効ネジ部で計算して下さい。

※R点の伸び量F2に
足す２mm程度は、
ネジ立て終了時に
ワークからタップ
が抜けきらず伸び
量 F 2 以 上 に タ ッ
パーが伸びた場合
の安全値です。

ドゥエル時間が短い場合やタップの喰付きが悪い場合、コンプレッション機構が働
きネジ深さが設定値より短くなりますのでご注意下さい。ドゥエル計算式の1.3は
これらを考慮した場合の安全率です。

タップの喰付き部の長さは種類によって異なり、標準的には
ハンドタップ：中タップ５山、上げタップ1.5山
ポイントタップ：4山、スパイラルタップ2.5山です。

[ドゥエル時間(秒)]

主軸送り開始点（R）：5+1+6+1＝13（ｍｍ）
主軸送り量（Z）：10－5/2＝7.5（ｍｍ）

（ドゥエルは使用しません）

×1.3［F2（mm）×60秒］
 ［タップのピッチ］×［主軸回転数］

（mm） (min-1)

[ドゥエル時間(秒)] ×1.3［F2（mm）×60秒］
 ［タップのピッチ］×［主軸回転数］

（mm） (min-1)

＝

＝

■プログラム例：SA412-Ⅲ型の場合
伸び量F2：5mm　逆転時の伸び量F4:：8.5mm　タップサイズ：M8ピッチ1.25
ネジ加工深さ：10mm　主軸回転数：400min-1

固定サイクルに
ドゥエルが入る場合

主軸送り開始点（R）：5+8.5+1＝14.5（ｍｍ）
主軸送り量（Z）：10－5＝5（ｍｍ）

ドゥエル時間（P） 5×60
1.25×400
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定寸機構（ネジ深さ制限装置）を使用したタッピング


