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プレス部品の洗浄レスタップ加工の実用化 
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1. はじめに 

地球環境問題への意識の高まりに伴い，プレス加工部品

においても潤滑油および加工後の洗浄に伴う溶剤や廃液の

低減が強く求められている。加工油の低減はコストの削減，

納期の短縮，労働衛生向上にも資することからドライある

いはセミドライ加工といった洗浄レス加工技術の開発が活

発に行なわれている(1) (2) (3)。しかし，DVD-ROM ドライブ装

置等各種情報機器駆動部の筐体部品は小径ねじを多数有す

る構造になっており，プレス加工後の２次工程において高

粘度の加工油を使用したタップ加工が施され，これがドラ

イプレス化に対する障害となっている。本研究では，加工

油の代わりに Fe3O4処理皮膜（通称：ホモ処理）や DLC（ダ

イヤモンドライクカーボン）をコートした溝無しタップに

よる洗浄レスタップ加工技術の実用化を目指し，その有効

性について検討した。 

2. 実験 

2. 1 タッピング装置 
図１に示すように，自動タッピングユニットに空気圧シ

リンダとラチェット機構を利用した被加工材送り装置を設

置し，25 個の連続タップ加工を行なった。 
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図１. タッピング実験装置 

2. 2 被加工材 
被加工材の形状を図２に示す。幅 20mm，長さ 220mm の電

気亜鉛めっき鋼板に，バーリング穴を 25 個開けた。 
 
 
 
 
 
 

図２. 被加工材の形状 

 
2. 3 タップ加工条件と評価 

タップ加工条件を表１に示す。加工後の評価は，一般に

製品検査で行われている方法で M3 のねじゲージを用いて

行った。合格品は加工したねじ穴について，ねじゲージが

止まることなくしっかり通るもの，不合格品はねじゲージ

が入らないか，もしくは途中で止まりそれ以降通らないも

のとした。 
表 1. タップ加工条件 

主軸回転数   毎分 1670 回転 

下穴径   2.76mm 

タップ種類／材質 溝なしタップ/ハイス鋼 

タップサイズ M3×0.5 

タップ表面処理 

①DLC 膜            

②Fe3O4処理皮膜（ホモ処理）  

③無処理           

被加工材 亜鉛メッキ鋼板 t 0.8 

潤滑条件 

①ドライ 

②セミドライ（日本工作油製揮

発性油 G-6221FA を 25 ショット

毎に 0.5ｇ以下をタップに塗布）

③水（純水） 

実験雰囲気 23℃，55％rh 

 

*1) 城東支所 
*2) 株式会社エムケーディー 
*3) 松山技研株式会社 
*4)    山陽特殊製鋼株式会社 
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3. 結果と考察 

実験はタップの表面処理膜の性能を比較するために，溝

なし転造タップを用いて行ったが，ホモ処理についてはこ

れ以外に，一般に市販されている油溝付転造タップを用い

て，溝付の効果についても実験を行った。それぞれのタッ

プに対し連続タッピング実験を行い，ねじゲージ検査法に

よるタップ加工合格数を調べた結果を図３に示す。またタ

ップ加工終了後のタップ表面の溶着部を走査電子顕微鏡で

観察した結果(以下 SEM 像と呼ぶ)を図４に示す。 
図３に示すように，無処理タップの場合，ドライでは加

工数２個以降，セミドライ(揮発性油塗布)でも加工数８個以

降で，タップ溝内に被加工材の溶着物が発生し（図４），タ

ップ加工が不可能になった。 

ホモ処理タップでは，ドライでも 4000 個を超えたが，水

潤滑を行うと逆に加工合格数が低下した。また，セミドラ

イとドライとの差は僅かであった。ホモ処理タップの表面

は，多孔質構造ゆえ保油性に優れ，セミドライ条件におい

ては優れた特性が期待されたが，結果はわずか 4133 個であ

った。酸化物皮膜の耐摩耗性が低いためと考えられる。油

溝付タップではドライで 7700 個まで加工が可能であった

が，これは加工時に発生するバリや転造粉が油溝を経由し

てスムースに加工面から排出され，膜の損傷を防ぐためで

はないかと考えられる。DLC の場合，ドライでは 1052 個に

とどまり，ホモ処理タップでの加工合格数の約 1/4 であっ

た。タップ加工において DLC タップによるドライ加工は不

可能と考えられる。また，DLC 膜は摩擦試験において水中

できわめて良好な摩擦係数と耐久性が得られているが(4) ，

図３で明らかなように水潤滑の効果はほとんど認められな

かった。しかし，揮発性油をタップ加工 25 個毎に，わずか

に塗布するだけのセミドライ条件では約 12,000 個とドライ

条件と比較して 12 倍の耐久性を得ることができた。加工条

件にもよるが，現状では高粘度の加工油を使用する無処理 

 
 

タップで約 25000 個加工まで可能であることから，DLC タ 
ップを用いたセミドライ加工の実用化の可能性が示唆され

る。 
 

 

 

 

 

 

 

 

図４. セミドライ８個タップ加工後の無処理タップ SEM 像 

4. まとめ 

グリーン調達に対応できる洗浄レスタップ加工技術の実

用化を目的として，Fe3O4処理皮膜タップおよび潤滑性に優

れドライ加工に一定の成果が認められる DLC タップによる

亜鉛めっき鋼板の洗浄レスタップ加工の有効性について検

証した。その結果，DLC タップを用いた小ロット対応の洗

浄レスタップ加工の実用化の可能性が確認できた。 
（平成 19 年 7 月 2 日受付，平成 19 年 9 月 19 日再受付） 
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図３. タップ加工実験結果 
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