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微 小 ピ ツ カ ー ス カ タ サ の 測 定※

タ ッ プ へ の 適 用 と 一 般 論
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Its Applicat ion to Taps and General Considerations 

Tadasi KATO and Sigenori HORI 

The micro Vickers hardness(Hv) of 4-flute%-16 hand taps was measured by the authors 

with two different micro hardness testers，one of them was made by “Akasi" and the 
other by “Prof. Muromati". In this Paper，the test results and some considerations are 
chief1y treated. 

The essential points are as foIlows: 
( 1 )  The measurements with the maximum loads-Jooog for “Akasi" and 500g for 

“Muromati"-gave stable hardness nllmbers and that both numbers for the same tap 
were nearly equal. 

( 2 )  1n the range of loads(P)三200g，there was the remarkable difference of gradient 
between both P-Hv curves. 

( 3 )  The results are considered from the following standpoints-the softening of tap 
surface， the errors of measuring microscopes and their readings and the surface 
roughness of penetrators. 

( 4 )  Hardness conversion-Hv into HRC-is explained shortly. 

1 . 緒 言
加藤 は2， 3年以 前 か ら タ ッ プ加工 の研究 を継続中 タ ッ プ の諸要素を測定 した。 カ タ サ の測定 も そ

の一つ で あ る 。 従来 タ ッ プ製作者が カ タ サ を調べ る に は ヤ ス リ 等 に頼っ て い た よ う で あ る が， 微小
硬度計を適用 し て み た。 前年己 に yz 吋， 1 2 山 の も の につ い て実施 し見 当 をつ け た が， 今年に入っ
て 金属専攻 の掘 と 共 同 し て % 吋. 16山 の も の を測 定 した。 呉 る 2 種 の 微小硬度計に よ り 測 定 し， 荷
重 と カ タ サ の関係に興味深 い実験結果を得た の で， 結果を紹介 L若干 の考察に つ い て 述べ る 。 な お
カ タ サ の換算に関 して も 簡単にふれ る 。 論ず る 所は， タ ッ プ に限 ら ず， 一般的 な事項が多 い の で，
I タ ッ プへ の適用 と 一般論」 な る 論題 と す る 。

2 .  供試材， カ タ サ試験機お よ び カ タザ試験方法

2 . 1 供 試 材
何れ も % 吋， 16山 の手回 タ ッ プ で あ り ， 某社製 3 組， 他 の 2 社製各 1 組計 5 組で あ る 。 こ れ ら を

A3， A4， A5， B3， D1 と 呼ぶ。 各組は1番， 2番， 3番 タ ッ プ か ら 成 り ， 幹1 ， 特2， 辞3 で示す。 材質は
A3， A4 .  A5 は SKS2， Dl は SKH， B3 は無表示 で あ る 。
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2 . 2 カ タ サ試験機

明石製作所製微小硬度計 (魚津製作所蔵〉 と 室町教授試作 ミ ク ロ 硬度計くじ の 2 種 であ る 。 一言 ご

と わ る が， 室町教授が文献 (1) の研究 に使用 さ れた圧子 と 今回 の 圧子 と は別物であ る 。

2 . 3 カ タ サ試験方法

yz 吋 の場合 と 違い ， % 吋で は ヰ ジ山頂で、 の測定が不具合 の た め， 喰付 の外面を酸化 ク ロ ム を用 い

て パ ブ 磨 き し 明石機では 50， 100， 200， 500， 1000 ; 室町機 では 20， 50， 100， 200， 500 (単 位 :

g) の各 荷重で ビ ツ カ ー ス カ タ サを求 め た。

3 . 試 験 結 果
荷重 p (単位 : g) を横軸， ビ ツ カ ー ス カ タ サ Hv を縦軸に と っ て 結果を示す と ， 図 1 か ら 4

ま で が得 ら れ る 。
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図--1 ， 図一一2 は室町機 ; 図- 3 は 明石機
; 図-4 は両機 に よ る も の で あ る 。
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以 と の こ と か ら 次 の よ う に言 え る 。
( 1 )  室町機 で は ， 荷重が約 500g (場合

に よ り 200g) 以上に な る と ， 荷重 の
増加 に対す る Hv の増加は極 め て 少
し 一方 明石機 で は ， 荷重が約 1000

K場合に よ り 500宮〉 以上に な る と 同
様 の現象が起 る も の が多 い。 し か も
安定 し て か ら の Hv の値は両者ほ と
ん ど等 し し 、。

( 2 ) 室町機 の場合， 荷重200g以下の範
囲 で は ， 荷重減少 に対す る Hv の低下がかな り 激 し い が ， 明石機は さ ほ ど で な い。

4 . 試験結果に対す る考察 (一般論〉
4 . 1 圧子形状 の検査

3 章に お い て Hv を 求 め た場合， 圧子の対而角 を 1360 (標準値〉 と した。 念 の た め に両機 の圧子
を 工共顕徴鏡で測 定 し た ら， 明石機 で は 136046' (K技師)， 室町機 で は 最大 136024' α日藤〉 で あ っ
た。 こ れ ら の値 を 用 い て Hv を 求 め て も ， Hv = 800 に対 し ， 標準値 と が] 2 ま た は 1 の 差 しか生 じ な
い の で ， 圧子対面角に対す る 補Eは行わ な かっ た。 次 に 明石機 の圧子は， 日 本光学の万能投影器で
50倍に撮影 し (図← 5)， 明石機 の圧子は， 他 の顕微鏡で観察 し た と こ ろ ， 何れ も 尖端近辺 の形状に
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異状 を認 め な かっ た。

4 . 2 低荷重に対す る カ タ サ の減少

図-5 文献 (2) 等 に ， 低荷主に対 す る Hv の減少 が表 面 軟化に 起 因 す る 例

が示 さ れ て い る 。 今度 の場 合 に ど う か を 調 べ た 。 タ ッ プ A3 胞 に つ い

て 尖端聞 を僅か間械研磨 し ヱ メ リ ー で 000 ま で仕上げ て か ら ， さ ら に

パ フ 磨 き し て S 而 を 作っ た ( 岡 6)。 次 に S 断固 の 各部 の カ タ サ を

周縁近 く か ら 内部 (半径方 向 〕 に I(tj っ て ， 明石機 に よ り 一定荷重 500

g で測 定 し表 1 の 他 を 得た。

表-1

31 Hv 
と f，";j縁の

1 2 3 4 5 日1 ，離m m

1 696 716 749 784 766 0 . 1  

2 677 716 736 716 716 0 ， 05 

3 677 736 757 740 0 . 05 

4 677 716 716 732 716 0 .07 I 

国一6

S 断面 H明曲

備 考 ( 1 ) 各方 II'.J 共， 点2-5 の 村l 隣 る 2 点の距離は O . lm m で、為 る 。

( 2 ) 4 方 向 の 中 あ る 1 方 向 の l食付面だけが パ ブ 府 き し て あ る の で， /;'，'1 縁か ら の 距離 も ， Iii!(街には， こ の

方 向 と 他 の 万 向 と で僅少のI食違い が あ る 。

表--1 を 見 る と ， 点 2 (周縁か ら 0 . 15- 0 . 2mm) か ら周縁に 向っ て カ タ サ が急激 に落 ち て い る と

思 う 。 さ て こ こ で A3 胞 につ い て の実験frtf (圧子方 向 h) と 圧痕 の深 さ h (単位:l'-) の計算値 と を

示せば表--2 の通 り \_fニ子 h) で あ り ， 1王痕 の深
さ が 約0 . 005mm 以下 の表層 が問題 と な る 。 従

っ て今 の と こ ろ ， 周縁部で カ タ サ の急低下 の 傾

向 は諒承で き た が， 周縁部か ら約 0 . 005mm 以

内 の範 囲 に お け る カ タ ザ 低下 の度合を実験的 に

求 め る ま でに至っ て い な い。 な お S 断面 の周縁
軟化は カ タ サ試験では求め られたが， 断面組織

の顕微鏡写真 に よ る 判定は困難で、あっ た。 図ー7 は ピ ク リ ン 酸ア ル コ

ー ル溶液で、腐食 した200倍 の写真 で (心 は周縁部 ， (b) は 内部であ る 。

周縁 (刃 先〉 は磨 く と き 多少 ダ レ タ 為 に う ま く 写 ら な かっ た と 思 う 。

ヮ“表

Pω I 50 I 100 I 200 I 500 

Hv 473 [ 515 I 620 I 672 

d(μ〉

5 . 4 

37 . 1  

h(μ〕

4 . 3 異 る カ タ サ試験機に よ る 測定過程 の相違
カ タ サ測定 の誤差原因 お よ び影響につ い て は ， た と え ば， 古沢氏く:り

や藤野 ・ 浅井両氏くのが述べ て お られ る 。 こ れ ら の立見を 参考 に し て ，
両試験機 に よ る カ タ サ測定過程 の 差 に つ い て 考 え よ う 。 図 - 4 に お い

て ， 安全にみ て ， 明石機では 1000g， 室町機でで、は 5印00匂g でで、大体落着 き ，

(伊a) (bめ〉 そ れ以後 の カ タ サは双ブ方Jほ と ん ど等 し い と 見な さ れ る が， 5印00旬g 以下

の P一Hv 線図 は か な り 相違 して い る O 誤差 の根源 Iて1札i
な い で よ い程皮 でで、 あ る 。 ま た交献 (ω4) に あ る 圧子軸方方A 向 と 被担泌測!J定面 と の直角度 につ い て は ， 極 め て
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注意 し て 実 験 し た の で一応除外す る 。 さ ら に荷主速度 も 非常 に綬速 の た め， こ の影響 も 無視で き ょ
う 。 さ て ， 図 4 に お い て ， Hv の値は同試験機に対 し， 荷m 50g， 供試材 D1 れ につ い て 大約 30

% ; 荷重 200g， 供試材 B3非 お よ び D1 担 につい共 に大約15% の差を示 し て い る 。 計測顕微鏡 自 身
の誤差， 読取 の誤差特に後者は極 め て 小距離の測定に対 して は， 結果へ の影響割合が大 き い と 考 え
られ る 。 本実験では， 同機 の計測顕微鏡の異 る こ と は も ち ろ ん であ る が， 測定者が別 で あ っ た。 従
っ て こ の極 の誤差 の発生は考え得 る こ と で あ る 。 悪い場合 と し て ， 顕微鏡 白 身 お よ び読取の両誤差

を 合せ て ， か り に一方で - 1.Il， 他方 で 十 1/1 と し て計算す る と ， 前述の%位の誤差に達 し得 る 。 し
か し筆者は， 吉沢氏 が文献 (3) で一寸言及 さ れた よ う に， 庄子 の磨 き (圧子聞 の粗滑) の差 に基 く
影響 も 含 ま れそ う に考 え る 。 即 ち 同一荷量を かけて も ， 圧子面 の粗滑
に よ り ， 抑込程度従っ て 圧痕対角料! の長 さ (d)の値に若干 の差を生 じ

たか も 知lれな し 、。 悶-8 は室町機 の圧子 の面 を ほ ぼ面直角 に反射光線

を用 い て約90倍で、服っ た写真で、あ る が， 国 の状態が う か が え る 。

図-8

5 .  カ タサの換算 (一般論〉

タ ッ プ の カタ サ を 微小硬度計に よ り Hv で求めた。 こ れで済 めば問
題な い が， ]Is G4402， G4403 に SKS， SKH の規格があ り ， 例 え ば
SKS2 ，  SKH2 に対 して は， ，焼入焼民後 の カ タ サ が HRC で夫 々 61 以

上， 62以上 と 規定 さ れ て い る の で， こ れ ら の材料を!H \， 、 て 作っ た タ ツ
プ の カ タ サ を HRC で、求 めて み た く な る 。 こ こ で Hv か ら HRCへ の換算問題が起 る 。 こ の問題は，
藤野氏等が女献 (4) で述べ ら れ た通 り ， カ タ サ基準片 の製作問題 と も か ら み， か な り 悶難 と 凪 う 。
し か し JIS 金属材 料試験規格解説附録に は ， 鋼につ い て の近似換算値 と して ， ASTM STANDA 
RD 1952 が掲載 さ れ て お り ， こ れ は古沢氏が文献 (3) (1948) で決め ら れ た も の と 苦 し く 近接 し た
も の で ， グ ラ フ をWli \， 、 て み る と ， Hv = 400-800 の範囲 では ， Hv の任意 の舶に対す る HRCの両換算
値 の差は梢 々 0 . 3 に過 ぎ な い し， 吉沢氏は熱処理 の考ほ も 払われて い る 結子で あ る 。 ま た女献 (4)
で は， HRC の測定精度は 士 0 . 5 に Iと る と も 言っ て い る 。 よ っ て ， 厳密 さ を欠 く 恐れ は あ る が， ]IS 

表
3 

円 相ij | ピ ツ カ吋 [ t�訂正[
寄 け | 語 Ji 試験機 I P(宮) I HRC 

A 3  M 500 60 . 2  
A 4  恥f 200 59 .7  
A5 M 200 61 . 2  

韓1 M 500 63 . 5  B 3  A 1000 62 . 8  

D1  M 500 62 .0  
A 1∞o 61 .8  

A 3  M 500 58 . 9  
A 4  M 500 57 .3 

韓2 A 5  M 500 64 . 6  
B 3  A 1000 60 . 4  
D1  A 1000 60 . 1  

A 3  / / / 
A4 M 500 56 . 5  

韓3 A 5  M 500 60 . 6  
B3  A 1000 59 . 5  
01  / / / 

附録 の換算表 をJtJ い て ， タ ッ プ カ タ サ の測定値 の 中 ，
iま ぼ安定 し て か ら の Hv の値 を HRC に換算 し て み
る と 表←3 の よ う にな る 。 表中 M は室町機， A は 朋

石機を示す。 以前に別 の換算表 に よ っ て低い値を 口

頭で発表 した事があ る が， 現在では， 只今 の換算 の
ブ1を妥当 と 思って い る 。

6 . 結 言
以上を総括す る と 次 の通 り であ る 。

( 1 )  ys 吋， 16山 の タ ッ プ の Hv を 微小硬度計で 測

定 した ら ， 安全にみ て ， 室町機では 500g， 明石

機 で は 1000g で大体一致 し た安定値に達 した。

( 2 )  あ る荷量以下で は ， 荷主低下に伴い Hv も 急

速減少す る 事実 に関連 し て ， タ ッ プ A3 胞 の表

面軟化を示 した。

( 3 )  異 る 微小硬度討 に よ る Hv 測定過程 の 相違を

計測顕微鏡 自 身お よ び読取 の誤差 と 圧子面 の 粗

滑 と に結びつけた。
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( 4 ) Hv か ら HRC へ の換算 につ い て 論 じ ， タ ッ プ に関す る Hv の実験値 を HRC に換算 し ， ]IS 

と 対照 した。
研究 に 当 り ， 執筆者加藤 は共 同研究者掘 と 緊密 に速絡は し た が， 考察等 の 点 で過言 ま た は誤謬が

あ っ た と すれば， 責は執筆者にあ る 。 最後 に ， 種 々 御助言を賜わった室町教授， 近総正男 博士 (不

二越鋼材)， 上島昭二技師 (魚 津製作所) な ら ひ、 に � ti1\実 験を手作、われ た小川， 角 井 の 両氏 (魚 津製
作所) 等 に深 く 感謝致 し ま す。
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