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(57)  Ein Gewinderollwerkzeug (10) weist einen Ein-
griffsabschnitt (12) mit mehreren Profilzdhnen (14) zur
Ausbildung von Gewindenuten an der AuRenseite eines
rotationssymmetrischen Werkstiickes, insbesondere ei-
nes Rohres oder eines Rohrabschnitts auf und zeichnet

sich dadurch aus, dass der erste bei dem Rollvorgang
in Eingriff kommende Profilzahn (14.1) mit Ausnahme
einer gegebenenfalls vorgesehenen Fase vollstandig
ausgebildet ist, und die axiale Erstreckung (a) des Ein-
griffsabschnitts (12) einer einzigen Rollensteigung ent-
spricht.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Gewinderollwerkzeug
sowie ein Verfahren, bei dem das Gewinderollwerkzeug
verwendet wird.

[0002] Ein Ubliches Verfahren zum Ausbilden eines
Gewindes, insbesondere eines Aulengewindes, an ei-
nem rotationssymmetrischen Werkstiick, beispielswei-
se einem Rohr oder einem Rohrabschnitt, ist das Ge-
winderollen. Im Rahmen dieser spanlosen Kaltumfor-
mung werden metallische Werkstoffe unter Druckan-
wendung in ihrem kristallinen Gefuige zum Flielen ge-
bracht und in eine von den verwendeten Werkzeugen
vorgegebene Form gepresst. Hierbei hangt die Hohe
des Druckes, der flr die plastische Umformung erfor-
derlich ist, zum einen von den physikalischen Eigen-
schaften des Werkstlickmaterials, wie z. B. Festigkeit,
Elastizitadt, Dehnung etc. ab. Zum anderen wird der fir
die plastische Umformung erforderliche Druck durch die
geometrischen Parameter der Umformung und der dar-
aus resultierenden freien FlieBmaoglichkeit bestimmt.
[0003] Hierbeiistzu beachten, dass Hohlkérper, also
beispielsweise ein Rohr oder ein Rohrabschnitt, auf
das/den ein Gewinde gerollt werden soll, in Abhéngig-
keit von ihrer Wanddicke durch die beim Rollen auftre-
tende Kraft elastisch, in Extremféllen auch plastisch
oval gedrickt werden. Insbesondere angesichts der
Tatsache, dass es unter dem Gesichtspunkt der Mate-
rial- und Gewichtseinsparung stets wiinschenswert ist,
die Wanddicke moglichst weit herabzusetzen, besteht
hierbei die Gefahr einer plastischen, ovalen Verfor-
mung, die selbstverstandlich unerwiinscht ist.

Stand der Technik

[0004] Zur Vermeidung dieser Probleme ist es im
Stand der Technik bekannt, in den Hohlk&rper einen ge-
eigneten Dorn einzufiihren, um die UbermaRige plasti-
sche Verformung zu vermeiden. Diese MaRnahme fiihrt
jedoch nicht stets zu dem gewilinschten Ergebnis, da
der Effekt auftritt, dass die Rollkraft nicht nur das ge-
winschte Gewindeprofil auf das Werkstlick aufpresst,
sondern die Wandung des Werkstlicks dariiber hinaus
plastisch auseinander driickt und ein schnelles Aufwei-
ten des Werkstlickdurchmessers erzeugt, was zum
Platzen des WerkstUlckes fiihren kann. Im Wesentlichen
besteht somit angesichts der Aufgabe, eine minimale
Wanddicke zu ermitteln, eine Méglichkeit darin, die Roll-
kraft derart zu wahlen, dass sie fiir das Rollen des Ge-
windes geeignet ist und gleichzeitig kleiner ist als die
maximale elastische Widerstandskraft des Werkstik-
kes.

Darstellung der Erfindung

[0005] Angesichts der beschriebenen Situation und
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angesichts von Gewinderollwerkzeugen nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1, die als Vorbenutzungsge-
genstande bekannt sind, sowie angesichts der bekann-
ten Verfahren, bei denen diese Gewinderollwerkzeuge
eingesetzt werden, liegt der Erfindung die Aufgabe zu
Grunde, ein Gewinderollwerkzeug sowie ein Gewinde-
rollverfahren, bei dem das Gewinderollwerkzeug einge-
setzt wird, zu schaffen, durch welche mit ausreichender
Zuverlassigkeit Gewinde auf rotationssymmetrische
Hohlkdrper mit einer niedrigeren Wanddicke, als dies
bislang bekannt und mdglich ist, gerollt werden kénnen.
[0006] Die Losung dieser Aufgabe erfolgt zum einen
durch das im Anspruch 1 beschriebene Gewinderoll-
werkzeug.

[0007] Demzufolge weist das Gewinderollwerkzeug
in Ubereinstimmung mit den bislang bekannten Werk-
zeugen einen Eingriffsabschnitt mit mehreren Profilzah-
nen zur Ausbildung von Gewindenuten an der Au3en-
seite eines Rohres oder eines Rohrabschnitts auf. Die
Profilzahne sind im wesentlichen, im Querschnitt gese-
hen, trapezférmig gestaltet, so dass hierdurch ein Tra-
pezgewinde an der AuRenseite eines Rohres oder eines
Rohrabschnittes erzeugt werden kann. Erfindungsge-
maR ist hierbei der erste bei dem Rollvorgang in Eingriff
kommende Profilzahn mit Ausnahme einer gegebenen-
falls vorhandenen Fase vollstédndig ausgebildet. Mit an-
deren Worten handelt es sich bei dem in Rollrichtung
des Werkstlickes gesehen ersten Profilzahn des erfin-
dungsgemaflen Gewinderollwerkzeuges nicht um ei-
nen nur teilweise ausgebildeten, mit anderen Worten in
radialer Richtung verkirzten Profilzahn, der gemafR
dem Stand der Technik fir den sogenannten Anschnitt
sorgt. Vielmehr sind sémtliche Profilzahne des Eingriffs-
abschnitts mit in etwa der gleichen Hohe versehen.
[0008] Es ist zu erwdhnen, dass bei den gangigen
Rollwerkzeugen Ublicherweise die ersten beiden Profil-
zahne, die der Ausbildung eines Anschnittes dienen,
nicht mit der vollstdndigen H6he ausgebildet sind, so
dass im Bereich dieses Anschnittes das Gewinde, bzw.
insbesondere die an der AuRenseite eines Rohres oder
Rohrabschnittes ausgebildeten Gewindenuten erst all-
mahlich auf die erforderliche Tiefe gebracht werden. Im
Gegensatz dazu ist bei dem erfindungsgeméafien Ge-
winderollwerkzeug dieser sogenannte Anschnitt véllig
weggelassen, so dass vor der Ausbildung des Gewin-
des mitder erforderlichen Tiefe der Gewindenuten keine
Vorverformung erfolgt. Vielmehr kommt bei dem Rollen
als erster Profilzahn ein vollstandig ausgebildeter Pro-
filzahn mit dem Werkstiick in Eingriff. Dieser erste Pro-
filzahn kann allenfalls eine gewisse Fase aufweisen.
[0009] Im Ubrigen ist er jedoch vollstandig ausgebil-
det, was im wesentlichen dazu fiihrt, dass das Rohrma-
terial unmittelbar zu flieRen beginnt und nicht erst all-
mahlich in seine endglltige Form gebracht wird. Dies
wurde gemal dem Stand der Technik bislang in dieser
Weise durchgefihrt, um die Randzonen der Werkzeuge
zu schonen. Im Gegensatz dazu wird hierauf gemaf der
Erfindung verzichtet, indem unmittelbar mit dem Eingriff
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des ersten Profilzahnes das Material veranlasst wird, zu
flieBen, und das Gewinde in seine endgultige Form ge-
bracht wird. Dies bietet den Vorteil, dass bei Verwen-
dung eines besonders diinnwandigen Rohres nicht die
Gefahr besteht, dass das Material derart umfangreich
flieRt, dass nachfolgend gewissermalfien zu wenig Ma-
terial verbleibt, um die erforderliche Festigkeit sicherzu-
stellen. Mit anderen Worten erfolgt die Verformung mit-
tels des erfindungsgemalen Gewinderollwerkzeuges
besonders schnell und auf engstem Raum, so dass das
Material so weit wie mdglich an Ort und Stelle bleibt und
zur Tragfahigkeit des erzeugten Gewindes beitragen
kann.

[0010] Mitanderen Worten kommt eine bestimmte, zu
verformende Stelle lediglich fir die Dauer einer Umdre-
hung mit dem Werkzeug in Eingriff. Hierzu tragt auch
ein weiteres Merkmal des erfindungsgemafen Gewin-
derollwerkzeuges bei, wonach die axiale Erstreckung
des Eingriffsabschnitts, der die Profilzdhne zur Ausbil-
dung der Gewindenuten aufweist, einer einzigen Rol-
lensteigung entspricht. Zum einen bedeutet dies, dass
das erfindungsgemafe Gewinderollwerkzeug in einem
vergleichsweise kurzen Bereich mit dem Werkstlck in
Eingriff ist, was dazu beitragt, dass die Verformung aus-
gehend von einem Rohr oder Rohrabschnitt mit glatter
Oberflache, zu dem vollstandig ausgebildeten Gewinde
auf engstem Raum und vergleichsweise schnell statt-
findet. Dies tragt dazu bei, dass das Rohrmaterial zur
Sicherstellung der erforderlichen Tragfahigkeit an Ort
und Stelle bleibt. Es sei an dieser Stelle angemerkt,
dass das erfindungsgemaRe Gewinderollwerkzeug
zum einen als sogenannte Axialgewinderolle ausge-
fuhrt sein kann, die steigungsfreie Profilringe aufweist.
Mit anderen Worten ist jeder Profilzahn als geschlosse-
ner Ring an dem AuRenumfang des Gewinderollwerk-
zeugs ausgebildet. Dies bedeutet, dass das Gewinde-
rollwerkzeug in diesem Fall mit einem Winkel zu dem
Werkstlick ausgerichtet ist, so dass durch die stei-
gungsfreien Profilringe an dem Werkstuick ein Gewinde
mit der gewilinschten Steigung ausgebildet werden
kann. Die Tatsache, dass der Eingriffsabschnitt einer
einzigen Rollensteigung entspricht, bedeutet in diesem
Fall, dass der Eingriffsabschnitt mit dem Werkstlick Gber
eine einzige Steigung des erzeugten Gewindes in Ein-
griff ist. Alternativ kann das erfindungsgemafe Gewin-
derollwerkzeug auch als Radialgewinderolle gestaltet
sein, die ein Profil aufweist, das dem herzustellenden
Werkstlck entspricht. Mit anderen Worten weist das
Profil des Gewinderollwerkzeugs in diesem Fall eine
Steigung auf. Es gilt hierbei somit, dass die axiale Er-
streckung des Eingriffsabschnitts einer einzigen Stei-
gung des Gewindes an dem Gewinderollwerkzeug ent-
spricht.

[0011] Zum anderen wird durch die vergleichsweise
kurze Ausbildung des sogenannten Eingriffsabschnittes
ein zweiter vorteilhafter Effekt erzielt. Die erforderliche
Rollkraft ist von der Lange des Eingriffsabschnitts ab-
hangig. Durch die erfindungsgemaRe, vergleichsweise
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kurze Gestalt des Eingriffsabschnitts wird die Rollkraft
deutlich reduziert. Hierdurch wird gewissermalen ein
unweigerlicher Effekt kompensiert, der mit der obenge-
nannten MaRnahme einhergeht, namlich auf einen An-
schnitt, also gewissermalen auf eine langsame Verfor-
mung des Materials beim Beginn des Eingriffs des Ge-
winderollwerkzeugs zu verzichten. Erfindungsgemaf
erfolgt der Eingriff unmittelbar mit einem vollstandig
ausgebildeten ersten Profilzahn, was zu hohen auftre-
tenden Radialdriicken fihrt. Um diese Radialdriicke
aufbringen zu kénnen, ist es glinstig, den Eingriffsab-
schnitt vergleichsweise kurz zu halten, so dass die sich
ergebende Rollkraft in akzeptablen Grenzen bleibt. Es
zeigt sich somit, dass die beiden beschriebenen Merk-
male des erfindungsgeméafRen Gewinderollwerkzeuges
miteinander zusammenwirken, um die Herstellung ei-
nes Gewindes mittels einer akzeptablen Rollkraft und
an einem Rohr mit einer besonders niedrigen Wanddik-
ke zu ermdglichen.

[0012] Es sei erwahnt, dass durch das erfindungsge-
mafRe Gewinderollwerkzeug erstmalig die Herstellung
eines sogenannten Auflen- oder Standerrohres einer
langenverstellbaren Stitze, die im Bauwesen einge-
setzt wird, in einsttickiger Art und Weise mdglich ist. Bis-
lang wurde in diesem Bereich auf einen Grundabschnitt
mit vergleichsweise geringer Wanddicke ein Abschnitt
mit gréRerer Wanddicke aufgebracht, auf den das Ge-
winde gerollt wurde. Selbstverstandlich empfiehlt es
sich nicht, um eine einstiickige Ausbildung zu ermégli-
chen, das gesamt Rohr mit einer gréReren Wanddicke
zu versehen, da die groftere Wanddicke in den Berei-
chen auerhalb des Gewindes nicht erforderlich ist und
somit zu unakzeptablen Material- und Herstellungsko-
sten flhrt. Mittels des erfindungsgemafien Verfahrens
ist es jedoch mdglich, ein Gewinde auf ein Rohr mit ver-
gleichsweise geringer Wanddicke zu rollen, so dass,
verglichen mit dem Stand der Technik, fir den Gewin-
deabschnitt kein gesonderter Abschnitt mit groRerer
Wanddicke gewahlt werden muss. Vielmehr ermdglicht
das erfindungsgemafie Gewinderollwerkzeug und das
zugehorige Verfahren, dass das Gewinde auf ein ver-
gleichsweise diinnwandiges Rohr gerollt werden kann,
und auf Grund des besonderen Eingriffs des Gewinde-
rollwerkzeugs mit dem Rohr eine ausreichende Wand-
dicke verbleibt um die notwendigen Tragfahigkeitsei-
genschaften aufzuweisen. Hierdurch wird die einstiicki-
ge Ausbildung eines Auflen- oder Standerrohres mit ei-
nem aufgerollten Gewinde, bei dem mit anderen Worten
die Innenflache des Auliengewindes weitgehend eben
ist, méglich. Hierbei weist der sogenannte Basisab-
schnitt des Rohres eine Wanddicke von etwa 2,6 mm
auf, und im Bereich des Gewindeabschnitts ist eine
Restwanddicke von etwa 1,6 bis 1,8 mm vorhanden.
[0013] Bevorzugte Ausfihrungsformen des erfin-
dungsgemafen Gewinderollwerkzeugs sind in den wei-
teren Ansrpiichen beschrieben.

[0014] Bei Versuchen im Zusammenhang mit dem
neuartigen Gewinderollwerkzeug hat es sich als vorteil-
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haft herausgestellt, zumindest einen der Profilzahne
des Eingriffsabschnitts zumindest teilweise aufzurauen.
Wahrend es im Stand der Technik Gblich ist, ein geschlif-
fenes Rollenprofil zu verwenden, um den FlieRvorgang
moglichst stérungsfrei zu gestalten, hat sich fir das er-
findungsgeméaRe Gewinderollwerkzeug anhand von
zahlreichen Versuchen ergeben, dass eine vergleichs-
weise raue Oberflache fur den FlieBvorgang glinstig ist.
[0015] Hierbei wird insbesondere bevorzugt und als
vorteilhaft angesehen, dass diejenigen Profilzahne, die
im Bereich der als erstes mit den Werkstlcken einkom-
menden Haélfte des Eingriffsabschnitts ausgebildet sind,
aufgeraut sind.

[0016] Als bevorzugtes Mal fir die Oberflachenrau-
heit der aufgerauten Profilzdhne kénnen eine gemittelte
Rautiefe R, von etwa 10 um und/oder ein arithmetischer
Mittenrauwert R, von 12,5 mu angegeben werden. Bei
diesen Werten haben sich gute Ergebnisse des Gewin-
derollverfahrens erzielen lassen. Es sei angemerkt,
dass es sich bei der gemittelten Rautiefe R, um das
arithmetische Mittel der Einzelrautiefen von finf anein-
ander angrenzenden Einzelmessstrecken gleicher Lan-
ge handelt. Der arithmetische Mittenrauwert R ist der
arithmetische Mittelwert der absoluten Werte der Profi-
labweichungen innerhalb der Messstrecke.

[0017] Die Ldsung der obengenannten, der Erfindung
zu Grunde liegenden Aufgabe erfolgt zum anderen
durch ein Gewinderollverfahren, bei dem ein erfin-
dungsgemaRes Gewinderollwerkzeug verwendet wird.
Wie ausgefiihrt, konnte durch Versuche bestatigt wer-
den, dass sich mit einem derartigen Verfahren unter
Verwendung des erfindungsgemaflen Werkzeugs ein
Gewinde auch an einem Rohr oder einem Rohrab-
schnitt mit einem vergleichsweise diinnen Wanddicke
und einer ausreichenden, den Tragfahigkeitsanforde-
rungen entsprechenden Restwanddicke ausbilden
|asst.

[0018] Hierbei wird im Rahmen des erfindungsgema-
Ren Verfahrens bevorzugt, dass ein Innendorn verwen-
det wird, dessen Spiel innerhalb des Werkstlickes etwa
0,3 mm bis 0,6 mm betragt. Bei einem derartigen Wert
konnten hervorragende Ergebnisse des Gewinderoll-
verfahrens erzielt werden.

[0019] Durch Versuche wurde ferner herausgefun-
den, dass im Rahmen des erfindungsgemalen Verfah-
rens die Ergebnisse verbessert werden kénnen, wenn
eine differenzierte Bearbeitungsgeschwindigkeit ver-
wendet wird. Hierbei erfolgt der Beginn des Rollvorgan-
ges bei einer vergleichsweise langsamen Geschwindig-
keit, und der weitere Rollvorgang, mit anderen Worten
der sogenannte Durchlauf, erfolgt bei einer vergleichs-
weise hohen Bearbeitungsgeschwindigkeit.

[0020] Als besonders vorteilhaft hat sich flir den Be-
ginn des Rollvorgangs eine Geschwindigkeit von etwa
105 bis 110 Umdrehungen pro Minute (U/min) heraus-
gestellt. Fur die Geschwindigkeit wahrend des soge-
nannten Durchlaufs wird eine Geschwindigkeit von etwa
120 bis 140 U/min bevorzugt.
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[0021] Wie erwahnt, stellt es einen bevorzugten An-
wendungsfall des erfindungsgeméafen Verfahrens dar,
dass hierdurch ein Gewinde auf ein Rohr aufgerollt wird,
das als sogenanntes Aufien- oder Standerrohr einer im
Bauwesen eingesetzten langenverstellbaren Stutzte
verwendet wird. Es sei erwahnt, dass in diesem Fall das
Gewinde an dem oberen Ende des Standerrohres aus-
gebildet ist, und ein sogenanntes Innenrohr von der
Oberseite her in das AuRenrohr gesteckt wird. Durch
mehrere, in dem Innenrohr ausgebildete sogenannte
Absteckldcher kann ein sogenannter Absteckbolzen ge-
steckt werden, so dass die Anordnung bestehend aus
Innenrohr und Absteckbolzen innerhalb eines Langlo-
ches, das in dem AufRenrohr im Bereich des Gewindes
ausgebildet ist, grob verstellt werden kann. Die Feinein-
stellung erfolgt durch eine auf das Gewinde des Auflen-
oder Standerrohres aufgedrehte Mutter, auf der sich der
Absteckbolzen gewissermallen abstiitzt. Im Ubrigen
wird diesbezlglich auf die EP 0 625 622 A1 verwiesen,
die eine derartige Stutze zeigt. Durch das erfindungs-
gemale Verfahren ist es erstmals wirtschaftlich sinnvoll
und mdglich, das Auflenrohr mit dem aufgerollten Ge-
winde einstlickig herzustellen. Hierbei wird fir das zu
bearbeitende Rohr eine Wanddicke von etwa 2,6 mm
bevorzugt. Im Bereich des gerollten Gewindes verbleibt
eine Restwanddicke von etwa 1,6 bis 1,8 mm.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0022] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
beispielhaft in der Zeichnung dargestellten Ausfiih-
rungsform naher erlautert.

[0023] Die Figur zeigt eine Halfte des erfindungsge-
maRen Gewinderollwerkzeugs im Querschnitt.

Ausfihrliche Beschreibung der bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung

[0024] Das in der Figur dargestellte erfindungsgema-
Re Gewinderollwerkzeug 10 ist ein rotationssymmetri-
sches Werkzeug, das an seinem Aufienumfang einen
Eingriffsabschnitt 12 mit einer Ldnge a aufweist, die ei-
ner einzigen Gewindesteigung entspricht. Hierdurch
kann, wie vorangehend ausgefiihrt, ein besonders glin-
stiger Umformvorgang erzielt werden. Der Eingriffsab-
schnitt 12 weist in den gezeigten Fall drei Profilzdhne
14 sowie einen in der Rollrichtung A gesehenen letzten,
etwas reduzierten Profilzahn 16 auf. Die Profilzdhne
sind im Querschnitt gesehen etwa trapezférmig gestal-
tet, so dass sie fur die Ausbildung von Gewindenuten
und dazwischen verbleibende Stegen mit ebenfalls tra-
pezférmigen Querschnitt geeignet sind. Das erfin-
dungsgemale Gewinderollwerkzeug 10 zeichnet sich
zum einen dadurch aus, dass der Eingriffsabschnitt 12
mit den Profilzdhnen 14 lediglich die Lange einer einzi-
gen Gewindesteigung aufweist.

[0025] Zum anderen ist der in Rollrichtung gesehen
erste Profilzahn 14.1 als vollstandiger Profilzahn ausge-
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bildet. Insbesondere sind verglichen mit dem Stand der
Technik nur teilweise ausgebildete Profilzdhne 18, die
in der Figur durch gestrichelte Linien angedeutet sind,
weggelassen. Im Stand der Technik ist es Ublich, den
erstenin Eingriff kommenden Profilzahn 18.1 zum einen
mit einer Fase und zum anderen mit einer Héhe von et-
wa einem Drittel eines vollstandig ausgebildeten Profil-
zahns 14 zu versehen. Ferner ist - im Querschnitt ge-
sehen - die Oberseite etwas geneigt gestaltet, um einen
sanften sogenannten Anschnitt zu verwirklichen. Dies
giltin gleicher Weise fiir den zweiten in Eingriff kommen-
den Profilzahn 18.2, der eine H6he von etwa zwei Drittel
eines vollstadndig ausgebildeten Profilzahnes aufweist.
Erfindungsgeman sind diese, Ublicherweise fiir den An-
schnitt vorgesehenen Profilzahne jedoch weggelassen,
und der erste in Eingriff kommende Profilzahn 14.1 ist
unmittelbar als vollstédndig ausgebildeter Profilzahn vor-
gesehen. Allenfalls kann er mit einer leichten Fase ver-
sehen sein, wie in der Figur angedeutet ist. Es sei noch
erwahnt, dass gemal der bevorzugten Ausflihrungs-
form die Profilzdhne 14.1 und 14.2 im Bereich der in
Rollrichtung des Werkstlickes gesehen ersten Halfte
des Eingriffsabschnitts 12, also entlang einer halben
Rollensteigung, aufgeraut sind. Durch diese Maf3nah-
me konnten besonders gute Ergebnisse des Rollverfah-
rens erzielt werden.

Patentanspriiche

1. Gewinderollwerkzeug (10) mit einem Eingriffsab-
schnitt (12) mit mehreren Profilzdhnen (14) zur Aus-
bildung von Gewindenuten an der Auf3enseite eines
rotationssymmetrischen Werkstuckes, insbeson-
dere eines Rohres oder eines Rohrabschnitts
dadurch gekennzeichnet, dass
der erste bei dem Rollvorgang in Eingriff kommende
Profilzahn (14.1) mit Ausnahme einer gegebenen-
falls vorgesehenen Fase vollstandig ausgebildet
ist, und
die axiale Erstreckung (a) des Eingriffsabschnitts
(12) einer einzigen Rollensteigung entspricht.

2. Gewinderollwerkzeug nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein Profilzahn (14.1, 14.2) zumindest
teilweise aufgeraut ist.

3. Gewinderollwerkzeug nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Profilzéhne (14.1, 14.2) der zuerst in Eingriff
kommenden Halfte des Eingriffsabschnitts (12) auf-
geraut sind.

4. Gewinderollwerkzeug nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die gemittelte Rautiefe (R,) der aufgerauten Profil-
zéhne (14.1, 14.2) etwa 10 mu und/oder der arith-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

metische Mittenrauwert (R,) der aufgerauten Pro-
filzadhne (14.1, 14.2) etwa 12,5 mu betragt.

Gewinderollverfahren, bei dem ein Gewinderoll-
werkzeug nach zumindest einem der vorangehen-
den Anspriiche verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Innendorn verwendet wird, und das Spiel zwi-
schen dem Innendorn und dem Werkstulick etwa 0,3
mm bis 0,6 mm betragt.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Beginn des Rollvorganges mit einer langsame-
ren Geschwindigkeit erfolgt als der weitere Rollvor-

gang.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Geschwindigkeit am Beginn des Rollvorganges
etwa 105 bis 110 U/min und/oder die Geschwindig-
keit wahrend des weiteren Rollvorganges etwa 120
bis 140 U/min betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

ein Rohr mit einer Wanddicke von etwa 2,6 mm be-
arbeitet wird.
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