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Analiza zarysu części wygniatającej  
gwintowników 

 
Analysis of the embossing portion profile of taps   

 
Streszczenie 

Opisano cechy geometryczne części roboczej gwintowników ze stoŜkową częścią wygniatającą. Przeprowadzo-

no analizę rozkładu naddatków przemieszczanego materiału podczas wygniatania gwintów wewnętrznych. 

Opracowano teoretyczne podstawy do określenia krzywoliniowego zarysu, spełniającego warunek równomier-

nego rozkładu naddatku na poszczególne granie wygniatające. 

 

Abstract 

The design of the working part of taps with a conical embossing portion has been described. Analysis of the dis-

tribution of allowances of material displaced during embossing of internal threads have been carried out. 

The theoretical bases have been developed for determining the curvilinear profile satisfying the condition 

of the uniform allowance distribution to individual embossing edges. 
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1. STOśKOWA CZĘŚĆ WYGNIATAJĄCA 
 
 Najczęściej stosowane narzędzia do wy-

gniatania gwintów wewnętrznych, to łatwe do 

wykonania pod względem technologicznym, 

gwintowniki ze stoŜkową częścią wygniatającą. 

Jednak przy ich szlifowaniu na skutek przejścia 

ściernicy z części stoŜkowej na część kalibru-

jącą zmienia się podziałka [1, 2, 3, 5]. RóŜnica 

ta, wyraŜona jako błąd podziałki ∆P powstaje 

w strefie przejściowej gdzie lewa strona zarysu 

gwintu gwintownika odnosi się do stoŜkowej 

części wygniatającej a prawa do części kalibru-

jącej co przedstawiono na rys.1a. 

 Począwszy od punktu B (rys.1b) ściernica 

przesuwa się w dwóch kierunkach: wzdłuŜ-

nym, równoległym do osi gwintownika i pro-

mieniowym po stoŜkowym kopiale. Wypad-

kowa tych dwóch ruchów prowadzi do podcię-

cia zwoju przejściowego tym samym przesu-

nięcia jego zarysu o wielkość ∆P.  

 

1. THE CONICAL EMBOSSING PORTION 
 

 The most commonly used tools for forming 

(embossing) internal threads are taps with 

a conical embossing portion, which are easy 

for making in terms of engineering. However, 

during their grounding, their pitch changes as 

the grinding wheel passes on from the conical 

portion to the sizing portion [1, 2, 3, 5]. 

This difference, expressed as the pitch error, 

∆P, occurs in the transition zone, where 

the left-hand part of the tap thread refers to 

the conical embossing portion, and the right- 

-hand part, to the sizing portion, as illustrated 

in Fig. 1a. 

 Starting from point B (Fig. 1b), the grind-

ing wheel moves in two directions: longitudi-

nal, parallel to the tap axis; and radial, along 

the conical template. The resultant of these two 

directions leads to undercutting the transition 

thread, thus shifting its profile by the quantity 

∆P. 
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Rys. 1. Błąd podziałki w strefie przejściowej gwintu gwintownika 

Fig. 1. Pitch error in the tap thread transition zone 

 
Z analizy trójkątów ACD, ACB i FGE wynika, 

Ŝe wartość ∆P równa jest następującej zaleŜno-

ści: 
 

2
tgtgP

2

1
P

α
⋅χ⋅=∆                        (1) 

 

 W stoŜkowej części wygniatającej na dłu-

gości do strefy przejściowej odkształcanie od-

bywa się symetrycznie, granie odkształcają 

warstwy materiału w kształcie litery V. Nato-

miast w strefie przejściowej, jak to pokazano 

na rys. 2, materiał odkształcany jest tylko po 

jednej stronie, co wywołuje obciąŜenie bocznej 

powierzchni zwoju. Mając na uwadze, Ŝe pod-

czas wygniatania, w wyniku odkształcania me-

talu, podwyŜsza się granica plastyczności,  

wytrzymałość i twardość materiału, obciąŜenie 

to bardzo często wywołuje przyspieszone zu-

Ŝycie bądź wykruszenie grani zwoju przejścio-

wego. Grubość warstwy przemieszczanej wy-

nosi a = ∆P tg 
α
/2 . 

The analysis of the triangles ACD, ACB 

and FGE shows that the value of ∆P is equal 

to the following relationship: 
 

22

1 α
χ∆ tgtgPP ⋅⋅=                        (1) 

 

 In the conical embossing portion over 

the length up to the transition zone, the defor-

mation takes place symmetrically, the edges 

deform the material layers into the form 

of the letter V. In the transition zone, on  

the other hand, as shown in Fig. 2, the material 

is deformed only on one side, which causes 

loading of the thread flank. Considering 

the fact that the yield strength, tensile strength 

and hardness of the material increase during 

embossing as a result of metal deformation, 

very often this loading causes the accelerated 

wear or chipping of the transition thread edge. 

The thickness of the displaced layer is a =  

= ∆P tg 
α
/2 . 
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Rys. 2. Wpływ błędu podziałki na podział warstwy przemieszczanego materiału 

Fig. 2. The effect of the pitch error on the division of the displaced material layer 
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Rys. 3. Wartości obciąŜenia zwoju przejściowego wyraŜone grubością warstwy przemieszczanego materiału 

Fig. 3. Transition thread loading values as expressed by the thickness of the displaced material layer  

 

 

Grubość warstwy, będąca sumą naddatku ob-

ciąŜającego poszczególne granie zwoju przej-

ściowego, przedstawiono na rys. 3. 

 W gwintownikach z wydłuŜoną częścią wy-

gniatającą błąd podziałki nie ma istotnego 

wpływu na obciąŜenie zwoju przejściowego. 

Jak wynika z rys. 3, przy zastosowaniu gwin-

townika czterograniowego np. M27 (P = 

= 3 mm), przy efektywnej długości części wy-

gniatającej lwe = 5P, naddatek na jedną grań 

wynosi a1 = 0,025 mm, (a = 0,1 mm).  Nato-

miast duŜy wpływ ma błąd podziałki na obcią-

Ŝenie zwoju przejściowego w gwintownikach 

do otworów nieprzelotowych mających krótką 

część wygniatającą, 1,5P lub 2P z podziałką 

2,5÷3,5 mm,  gdzie np. przy lwe = 1,5 i P = 3,5 

wartość a = 0,4 mm.  Oprócz błędu podziałki 

istotny wpływ na trwałość gwintowników ze 

stoŜkową częścią wygniatającą ma nierówno-

mierny rozkład naddatku przemieszczanego 

materiału [1, 2, 3]. 

 

 

2. ANALIZA NADDATKÓW PRZEMIE-
SZCZANEGO MATERIAŁU 

 

 W celu wyznaczenia bardziej racjonalnego 

zarysu gwintownika przeprowadzono szczegó-

łową analizę wielkości objętości przemieszcza-

nego materiału przez poszczególne granie wy-

gniatające przeprowadzoną na podstawie wy-

ników badań doświadczalnych.  

The layer thickness being the sum of the allow-

ance loading the individual edges of the transi-

tion thread are shown in Fig. 3. 

 In taps with an elongated embossing por-

tion, the pitch error has no significant influ-

ence on the loading of transitional thread. 

As indicated by Fig. 3, when a four-edge tap, 

e.g. M27 (P = 3 mm) with lwe = 5P, is used, 

the allowance per edge is a1 = 0.025 mm,  

(a = 0.1 mm). However, the pitch error does 

have an effect on the loading of the transition 

thread in taps designed for non-through holes, 

having a short embossing portion, 1.5P or 2P, 

with a pitch of 2.5÷3.5 mm, where with, e.g., 

lwe = 1.5 and P = 3.5, the value a = 0.4 mm. 

Besides the pitch error, also an uneven distri-

bution of the displaced material allowance has 

a significant influence on the life of taps with 

a conical embossing portion [1, 2, 3]. 

 

 

 

 

2. ANALYSIS OF DISPLACED MATERIAL 

ALLOWANCES 
 

 In order to determine the most rational 

profile, a detailed analysis of the magnitude 

of volume of the material displaced by indivi-

dual embossing edges was performed based 

on the results of experimental tests.   
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Metoda rozwiązania oparta została na powią-

zaniu empirycznego zapisu wyników badań 

przebiegu powstawania zarysu gwintu z kon-

strukcją części wygniatającej gwintownika. 

Próby wygniatania przeprowadzono gwintow-

nikami do gwintów metrycznych M10÷M30 

z P = 1,5; 1,75; 2,0; 2,5; 3,0 i 3,5 mm klasy 6H. 

Przekroje osiowe gwintu powstałe w wyniku 

oddziaływania na materiał obrabiany kolejnych 

grani wygniatających gwintownika przedsta-

wiono na rys. 4. 

 Na wysokość kaŜdego z otrzymanych za-

rysów składają się dwie wielkości (rys. 5a): 

zagłębienie wierzchołka grani „g” w materiał 

obrabiany mierzone od średnicy Do i wypłynię-

cie promieniowe „w” przemieszczonego mate-

riału. 

 Na podstawie uzyskanych wyników po-

miarów wyznaczono zaleŜność w = f(g): 
 

 w = 0,0792g
3
 – 1,153g

2
 + 1,182g + 0,0137  (2) 

 Wyznaczoną zaleŜność wykorzystano do 

obliczenia objętości Vj = Vg + Vw (rys. 5b) 

przemieszczanego materiału przypadającego na 

poszczególne granie wygniatające. Przykłado-

we wyniki obliczeń dla gwintów M16x2,0; 

M20x2,5 i M30x3,0 przedstawiono w tabeli 1. 

 

 

The solving method was based on relating 

the empirical record of thread profile forming 

testing results with the design of the tap's em-

bossing portion. The embossing tests were  

carried out using M10÷M30 metric thread taps 

with P = 1.5; 1.75; 2.0; 2.5; 3.0 and 3.5 mm, 

Class 6H. Axial sections formed as a result 

of the action of the tap's successive embossing 

edges on the material being worked are shown 

in Fig. 4. 

 The height of each of the obtained profiles 

is made up of two quantities (Fig. 5a), namely: 

the edge top sinking "g" into the material being 

worked, as measured from the diameter Do, 

and the radial outflow "w" of the displaced 

material. 

 Based on the measurement results the rela-

tionship w = f(g) has been described: 

 

w = 0.0792g
3
 – 1.153g

2
 + 1.182g + 0.0137  (2) 

 

 Which was used for calculating the volume 

Vj = Vg + Vw (Fig. 5b) of the displaced material 

per individual embossing edges. Example cal-

culation results for the M16x2.0; M20x2.5 and 

M30x3.0 taps are given in Table 1. 

 

 

Rys. 4. Kolejne fazy kształtowania gwintu gwintownikiem M12-6H 

Fig. 4. Successive phases of thread forming with the M12-6H tap 
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Rys. 5. Schemat przebiegu kształtowania występu gwintu 

Fig. 5. Schematic diagram of the thread crest forming process 
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Tabela 1. Wartości objętości Vg, Vw i Vj  

Table 1. Values of the volumes Vg, Vw and Vj  
 

M16x2,0  M20x2,5 M30x3,0 
g Vg Vw Vj g Vg Vw Vj g Vg Vw Vj 

mm mm
3 

mm mm
3 

mm mm
3 

0,06 0,94 - 0,94 0,1 1,70 - 1,70 0,14 3,84 - 3,84 

0,12 1,33 0,42 1,75 0,2 2,50 0,75 3,25 0,28 5,42 1,59 7,01 

0,18 1,69 0,74 2,43 0,3 3,12 1,33 4,45 0,42 6,80 2,74 9,54 

0,24 2,08 0,97 3,05 0,4 3,91 1,85 5,76 0,56 8,50 3,87 12,37 

0,30 2,43 1,24 3,67 0,5 4,48 2,29 6,77 0,70 10,12 4,82 14,94 

0,36 2,78 1,47 4,25 0,6 5,51 2,69 8,20 0,84 11,65 5,68 17,33 

0,42 3,14 1,69 4,83 0,7 6,15 3,13 9,28 0,98 13,35 6,70 20,05 

0,48 3,82 1,87 5,69 0,8 6,73 3,57 10,30 1,12 14,90 7,88 22,78 

ΣV 18,21 8,40 26,61 ΣV 34,10 15,61 49,71 ΣV 74,58 33,28 107,86 

 

 

Z danych przedstawionych w tabeli 1 wynika, 

Ŝe objętość Vw, w zaokrągleniu do liczby cał-

kowitej, stanowi (46÷48)% Vg,. MoŜliwe jest 

zatem obliczenie dla dowolnego wymiaru 

gwintu objętości Vj odkształcanego materiału 

przypadającej na poszczególne granie wygnia-

tające. 

 Znajomość sumy objętości odkształcanego 

materiału umoŜliwia wyznaczenie zarysu czę-

ści wygniatającej spełniającej warunek rów-

nomiernego podziału na kolejne granie wygnia-

tające. 

 Podobnie jak w przypadku gwintów ze-

wnętrznych [4] zaleŜność między zagłębieniem 

zwoju a sumą przemieszczanej objętości mate-

riału opisana jest następującą zaleŜnością: 
 

g = a(ΣVj)
2
 + b(Vj) + c                   (3) 

 

Dla przebadanego zakresy wymiarów gwintów 

z P = 1,5; 2,0; 2,5 ; 3,0 i 3,5 mm  równanie (3) 

ma następującą postać: 
 

M10 ÷ M30;  P = 1,5 mm;   

g = -0,0025(ΣVj)
2
 + 0,068 (ΣVj) + 0,054,      (4) 

M12;  P = 1,75 mm;   

g = -0,00125(ΣVj)
2
 + 0,052 (ΣVj) + 0,056,    (5) 

M14 ÷ M30;  P = 2,0 mm;  

g = -0,0005(ΣVj)
2
 + 0,035 (ΣVj) + 0,061,      (6) 

M18 ÷ M22;  P = 2,5 mm;  

g = -0,000210 (ΣVj)
2
 + 0,025 (ΣVj) + 0,089, (7) 

It can be noticed from the data given in Table 1 

that the volume Vw, rounded off to an integer, 

makes up (46÷48)% Vg,. So, for any arbitrary 

thread size, it is possible to calculate the vol-

ume Vj of deformed material per individual 

embossing edges. 

 The knowledge of the sum of deformed 

material volumes enables the determination 

of the profile of the embossing portion meeting 

the condition of uniform distribution to succes-

sive embossing edges. 

 Similarly as for external thread taps [4], 

the relationship between the thread sinking and 

the sum of displaced material volumes is de-

scribed by the following relationship: 

 

g = a(ΣVj)
2
 + b(Vj) + c                   (3) 

 

For the range of respective measurements 

of threads with P = 1.5; 2.0; 2.5; 3.0 and 3.5 

mm, Eq. (3) the equation forms as follows: 

M10 ÷ M30;  P = 1.5 mm;   

g = -0.0025(ΣVj)
2
 + 0.068 (ΣVj) + 0.054,     (4) 

M12;  P = 1.75 mm;   

g = -0.00125(ΣVj)
2
 + 0.052 (ΣVj) + 0.056,   (5) 

M14 ÷ M30;  P = 2.0 mm;  

g = -0.0005(ΣVj)
2
 + 0.035 (ΣVj) + 0.061,     (6) 

M18 ÷ M22;  P = 2.5 mm;  

g = -0.000210 (ΣVj)
2
 +0.025 (ΣVj) + 0.089, (7) 
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M24 ÷ M30; P = 3,0 mm;    

g = -0,000044 (ΣVj)
2
 + 0,0126 (ΣVj) + 0,10, (8) 

M30;  P = 3,5 mm; 

g = -0,000029 (ΣVj)
2
 + 0,011 (ΣVj) + 0,122. (9) 

 

WyŜej podane zaleŜności g = f(ΣVj) w postaci 

graficznej dla całego zbioru przyjętych do ana-

lizy gwintów przedstawiono na rys. 6. 

Jako podstawę do wyznaczenia zarysu krzywo-

liniowego przyjęto jednakowy naddatek na 

kaŜdą grań wygniatającą  mierzoną objętością 

przemieszczanego materiału podczas kształto-

wania gwintu. Wartość jednostkowa Vj to suma 

objętości (np. dla M30x3,0 równa 107,86 mm
3
 

– tabela 1) podzielona przez liczbę efektyw-

nych grani wygniatających. Przy 9-ciu efek-

tywnych graniach, (gwintownik sześciogra-

niowy z  lwe = 1,5P), Vj = 11,98 mm
3
. 

 Dla wybranego wymiaru gwintu, z wzo-

rów (4)÷(9) oblicza się wartości „g” zagłębie-

nia grani w materiał (rys. 5) wg zasady: g1 dla 

obliczonej wartości objętości Vj, g2 dla objęto-

ści 2Vj, g3 dla objętości 3Vj, itd. w zaleŜności 

od liczby grani i długości części wygniatającej.  

M24 ÷ M30; P = 3.0 mm;    

g = -0.000044 (ΣVj)
2
 + 0.0126(ΣVj) + 0.10, (8) 

M30;  P = 3.5 mm; 

g = -0.000029 (ΣVj)
2
 + 0.011 (ΣVj) + 0.122 (9) 

 

The relationships g = f(ΣVj) given above in 

the graphic form for the entire set of threads 

taken for analysis are shown in Fig. 6. 

The identical allowance per embossing edge, 

as measured by the volume of the displaced 

material during thread forming, was taken as 

the basis for determining the curvilinear pro-

file. The unit value of Vj is the sum of volumes 

(e.g. for M30x3.0 being equal to 107.86 mm
3
 – 

Table 1) divided by the number of effective 

embossing edges. With 9 effective edges (a six-

edge tap with  lwe = 1.5P), Vj = 11.98 mm
3
. 

 For the selected thread size, the values "g" 

of edge sinking into the material are calculated 

from formulas (4)÷(9) (Fig. 5), according to 

the following rule: g1 for the calculated value 

of the volume Vj;  g2 for the volume 2Vj;  g3 for 

the volume 3Vj, and so on, depending on 

the number of edges and the length of the em-

bossing portion. 
 

      

 
Rys. 6. Wyniki aproksymacji stopnia drugiego zaleŜności g = f(ΣVj) 

Fig. 6. The results of the second-degree approximation of the relationship g = f(ΣVj) 
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3. KRZYWOLINIOWY ZARYS CZĘŚCI 
WYGNIATAJĄCEJ 

 

 Korzystając z obliczonych wartości „g’ 

wyznacza się zarys osiowy dla części wygnia-

tającej. Zarys ten ma kształt okręgu i jest wy-

godny ze względów technologicznych mając na 

uwadze konieczność wykonania kopiału. Dla 

wybranych, np. trzech, z obliczonych zagłębień 

„g” i odpowiadających im połoŜeniom na dłu-

gości lwe wyznacza się promień R i wartości aR  

i bR. 

 Metodykę określenia zarysu krzywolinio-

wego przedstawiono schematycznie na rys. 7, 

na przykładzie gwintownika sześciograniowe-

go z lwe
 
=1,5P, mającego 9 efektywnych grani 

wygniatających. Wartość promienia R i współ-

rzędne jego środka aR i bR, przyjmując do obli-

czeń połoŜenie wierzchołków grani: pierwszej, 

piątej i dziewiątej, wyznacza się z następujące-

go układu równań: 

dla punktu A: ( ) 22
R1

2

R RbgaP
3

4
=−+








−  

dla punktu B: ( ) 22
R5

2

R RbgaP
3

2
=−+








−  

dla punktu C: ( ) ( ) 22
R9

2
R Rbga0 =−+−   

 

 

3. THE CURVILINEAR PROFILE  

OF THE EMBOSSING PORTION 
 

 Using the calculated values of "g", 

the axial profile for the embossing portion 

is determined. The profile has circular shape 

that is convenient for engineering reasons, 

considering the making of the template. For 

selected, e.g., three of the calculated sinking 

values "g" and their corresponding positions 

along the length lwe, the radius R and the val-

ues of aR and bR are calculated. 

 The methodology for curvilinear profile 

determination is illustrated in Fig. 7 on  

the example of a six-edge tap with lwe
 
=1.5P 

having 9 effective embossing edges. The value 

of the radius R and the coordinates of its cen-

tre, aR and bR, while taking for calculation 

the positions of the first, fifth and ninth edges, 

are determined from the following system 

of equations: 

for A point: ( ) 22
1

2

3

4
RbgaP RR =−+








−  

for B point: ( ) 22
5

2

3

2
RbgaP RR =−+








−

 

for C point: ( ) ( ) 22
9

2
0 Rbga RR =−+−   

 

R

d
N

D
o

d
cN

g
c

b
R

P
3

2
P

3

4









1g;P

3

4
A









5g;P

3

2
B

( )9g;0C

 
 

Rys. 7. Schemat zarysu krzywoliniowego części wygniatającej 

Fig. 7. Schematic diagram of the curvilinear embossing portion profile 
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 Przy długości części wprowadzającej, 

przyjmowanej zwykle równej 0,5P, średnica 

czołowa gwintownika wynosi: 

cminocN g2Dd −=                    (10) 
 

 Natomiast wartość gc (rys. 7) wyznaczana 

zarysem osiowym części wygniatającej oblicza 

się z następującego równania: 
 

( )[ ] ( ) 22
Rc

2
Rwe RbgaP5,0l =−+−+      (11) 

 

 Na rys. 8 przedstawiono konstrukcję i wy-

miary gwintownika wygniatającego do wyko-

nania gwintu metrycznego zwykłego M18x2,5 

klasy średniodokładnej 6H. 

With the length of the lead-in portion being 

usually assumed to be equal to 0.5P, the head 

diameter of the tap equals: 
 

cocN gDd 2min −=                    (10) 
 

 On the other hand, the value of gc (Fig. 7), 

as defined by the axial profile of the embossing 

portion, is determined from the following equa-

tion: 

( )[ ] ( ) 222
5.0 RbgaPl RcRwe =−+−+      (11) 

 Figure 8 shows the design and dimensions 

of an embossing tap designed for making 

coarse metric thread M18x2.5 of the medium fit 

Class 6H. 
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Gwintownik wygniatający M18x2,5 – 6H 

Embossing tap M18x2.5 – 6H 
P δP dN δdN dd2N δP d1Nmax δd1N 

2,5 0,015 18,325 0,04 16,578 0,045 15,159 0,135 

dcN α/2 δα/2 rg sz zg dch lwe 

16,02 30
o 

20
’ 

1,832 0,436 6 14 3,75 

lw lr L lz a R aR bR 

5 37 112 14 11,2 16,67 -1,2 -15,84 

ZbieŜność na części kalibrującej: (0,1÷0,15) mm/100 mm 

Twardość: część robocza: 61÷62 HRC, część chwytowa:  min. 30 HRC                                  

Taper of sizing part: (0.1÷0.15) mm/100 mm 

Hardness: working part: 61÷62 HRC, grip part: min. 30 HRC   

Rys. 8. Konstrukcja i wymiary gwintownika M18x2,5 - 6H z krzywoliniowym zarysem części wygniatającej 

Fig. 8. The design and dimensions of an M18x2.5 - 6H tap with a curvilinear embossing portion profile 
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 Krzywoliniowy zarys osiowy części wy-

gniatającej obliczono zgodnie z przedstawioną 

wcześniej metodyką. Pozostałe wymiary obli-

czono zgodnie z wytycznymi dotyczącymi cech 

geometrycznych części kalibrującej omawia-

nych narzędzi [1] oraz wymiarami gabaryto-

wymi dla gwintowników podanych w Polskich 

Normach [6, 7]. 

 Dla oceny przyjętej metody moŜna porów-

nać objętość przyjętą do obliczeń a wynikającą 

z zarysu krzywoliniowego. W tym celu z rów-

nania (10) oblicza się wartości „g” a następnie 

z wzoru (7) objętości materiału przemieszczane 

przez poszczególne granie wygniatające. Dla 

przedstawionego na rys. 8 przykładu błędy 

zawierały się w granicach od +2,5% do -11%, 

co upowaŜnia do stwierdzenia, Ŝe przy zasto-

sowaniu takich cech geometrycznych naddatek 

na wygniatania rozłoŜony jest równomiernie na 

całej długości efektywnej części wygniatającej 

gwintownika. Zaletą jest równieŜ mniejszy 

błąd podziałki ∆P w strefie przejściowej obli-

czony dla gwintowników ze stoŜkową i krzy-

woliniową odpowiednio z zaleŜności:  

 

( )
2

tg
l4

PDd
P

we

oN α

⋅

⋅−
=∆                      (12) 

 

2
tg

)Ddb2(

Pa
P

oNR

R α

−+

⋅
=∆                 (13) 

 

 

 Dla zarysu krzywoliniowego gwintownika 

(rys. 8) ∆P jest 3 razy mniejszy jak przy kształ-

cie stoŜkowym i wynosi 0,05 mm w porówna-

niu do 0,15 mm przy zarysie stoŜkowym. 

 

 

4. PODSUMOWANIE 
 
 Dla gwintowników do otworów nieprzelo-

towych, z krótką częścią wygniatającą, lep-

szym rozwiązaniem, mając na uwadze rozkład 

naddatków na wygniatanie jest konstrukcja 

z krzywoliniowym osiowym zarysem części 

wygniatającej od zarysu stoŜkowego. ZaleŜno-

ści wyraŜone w postaci funkcji g = f(ΣVj) oraz 

(R, aR, bR) = f(g, lwe) moŜna wykorzystać 

w programie wspomagającym projektowanie 

gwintowników  wygniatających,  który   będzie  

obejmował    swoim    obszarem   gwintowniki 

The curvilinear axial profile of the em-

bossing portion was calculated following 

the methodology introduced above. The re-

maining dimensions were calculated in line 

with the guidelines of geometrical features for 

the design of the embossing portion of the tools 

under discussion [1] and the overall dimen-

sions for taps, as indicated in the Polish Stan-

dards [6, 7]. 

 For the evaluation of the adopted method, 

comparison of the volume taken for the calcu-

lation and the one resulting from the curvilin-

ear profile can be made. For this purpose, 

the "g" values are calculated from Eq. (10) and 

then the material volumes displaced by indi-

vidual embossing edges are calculated form 

formula (7). For the example given in Fig. 8, 

the errors were contained within the limits 

from +2.5% to -11%, which justifies the con-

clusion that with the use of these geometrical 

features the embossing allowance is distributed 

uniformly over the entire length of the effective 

embossing portion of a tap. The advantage 

is also a smaller pitch error, ∆P, in the transi-

tion zone, calculated for taps with a conical 

and curvilinear embossing portion, respec-

tively, from the relationship:  

( )
24

α
∆ tg

l

PDd
P

we

oN

⋅

⋅−
=                      (12) 

2)2(

α
∆ tg

Ddb

Pa
P

oNR

R

−+

⋅
=                (13) 

 For the curvilinear profile, embossing tap 

(Fig. 8) ∆P is 0.05 mm, being more than 3 time 

smaller than that for the conical profile, which 

is 0.15 mm. 

 

 

4. SUMMARY 
 

 For non-through hole taps with a short 

embossing portion, a better solution in terms 

of embossing allowance distribution is the de-

sign with the curvilinear axial embossing por-

tion profile compared to the conical profile. 

The relationships expressed in the form 

of the function g = f(ΣVj) and (R, aR, bR) =  

= f(g, lwe) can be used in a program aiding 

the design of embossing taps encompassing 

four  -  and  six-edge  taps with either a conical 
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cztero- i sześciograniowe, ze stoŜkową i krzy-

woliniową częścią wygniatającą, z pełnym 

i niepełnym zarysem gwintu wykonywanym 

w otworach nieprzelotowych i przelotowych. 

 

or curvilinear embossing portion, with either 

a complete or incomplete thread form made 

in non-through and through holes. 
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