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mit einem Axialgewinderollkopf

(67) Die Erfindung betrifft einen Axialgewinderoll-
kopf (10), umfassend ein Kopfteil (12), in dem mindes-
tens drei Gewinderollen (26) drehbar gelagert sind, wo-
bei die Gewinderollen (26) zwischen sich einen Ein-
fuhrabschnitt fir ein Werkstlick begrenzen, und wobei
die Gewinderollen (26) jeweils ein Profil zum Formen ei-
nes AuRengewindes an dem Werkstlick aufweisen, wo-

Axialgewinderollkopf und Verfahren zum Formen eines AuRengewindes an einem Werkstiick

bei die Gewinderollen (26) in radialer Richtung unver-
stellbar in dem Kopfteil (12) gehalten sind, wobei das
Profil der Gewinderollen (26) jeweils derart asymmet-
risch ausgebildet ist, dass die Gewinderollen mit ihrem
asymmetrischen Profil an dem Werkstiick ein symmetri-
sches AuRengewinde formen. Die Erfindung betrifft au-
Rerdem ein entsprechendes Verfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Axialgewinderoll-
kopf, umfassend ein Kopfteil, in dem mindestens drei Ge-
winderollen drehbar gelagert sind, wobei die Gewinde-
rollen zwischen sich einen Einfuhrabschnitt fur ein Werk-
stlick begrenzen, und wobei die Gewinderollen jeweils
ein Profil zum Formen eines Aulengewindes an dem
Werkstlck aufweisen. Die Erfindung betrifft auRerdem
ein Verfahren zum Formen eines AuRengewindes an ei-
nem Werkstlick mit einem Axialgewinderollkopf.

[0002] Mit derartigen Axialgewinderollkdpfen werden
durch Kaltumformung AuRengewinde an in der Regel zy-
lindrischen Werkstlicken erzeugt. Zur Formung des Au-
Rengewindes besitzen die Gewinderollen an ihrem Um-
fang ein Profil. Das Werkstiick wird im Zuge einer Rela-
tivbewegung zwischen dem Axialgewinderollkopf und
dem Werkstlick in den Einfihrabschnitt des Axialge-
winderollkopfes eingefiihrt, wobei das Auflengewinde
durch das Profil der Gewinderollen erzeugt wird. Es sind
Axialgewinderollképfe bekannt, bei denen nach vollstan-
digem Ausbilden des AufRengewindes an dem Werk-
stlick, insbesondere einem vollstandigen Einflihren des
Werkstlicks in den Einfihrabschnitt des Axialgewinde-
rollkopfes, der Axialgewinderollkopf durch einen mecha-
nischen Betatigungsmechanismus gedffnet wird. Dabei
werden die Gewinderollen in radialer Richtung nach au-
Ren bewegt und der Axialgewinderollkopf kann vom
Werkstlick abgezogen werden, ohne dass die Gewinde-
rollen mit dem Werksttick kollidieren, also in Eingriff ge-
langen. Hierdurch ergibt sich eine einfache Bearbeitung
bei prazise hergestellten Aullengewinden.

[0003] Nachteilig ist dabei allerdings ein vergleichs-
weise grolier Platzbedarf fiir die radiale Bewegung der
Gewinderollenlager einschlieRlich der darauf angeord-
neten Gewinderollen in dem Arbeitsraum der Bearbei-
tungsmaschine. Dieser Arbeitsraum muss naturgeman
auch die Werkstiickkontur umfassen. Daruber hinaus ist
fur die Betatigungsmechanik zum radialen Verstellen der
Gewinderollen nach aufien in dem Axialgewinderollkopf
selbst ein nicht unerheblicher Bauraum erforderlich. Auf-
grund der zunehmend gewlinschten Bauteilverkleine-
rung, beispielsweise im Automobilbereich, wird der bei
der Bearbeitung zur Verfligung stehende Raum immer
kleiner. Ein Beispiel ist die Herstellung von AuRengewin-
den an zylindrischen Anséatzen von Kraftstoffeinspritz-
Leisten eines Automobils. An den ausgebildeten AuRen-
gewinden kénnen Druckleitungen angeschlossen wer-
den. Es bestehen unter anderem auf Grund der enormen
Betriebsdriicke sehr hohe Anforderungen an die Genau-
igkeitund damitDichtheitder hergestellten Gewinde. Aus
EP 0552 713 A1 ist ein Rolleisen zum Dricken von Ge-
winden bekannt, welches nicht-6ffnend ist. Vorteil ist,
dass dieses Rolleisen vergleichsweise klein bautund kei-
nen Platz zum Offnen benétigt. Allerdings kommt es bei
dem bekannten Rolleisen im Zuge der Bearbeitung zu
einem erheblichen Auffedern der Gewinderollen, unter
anderem da das Rolleisen keine Kopfplatte aufweist und
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die Gewinderollen daher und aufgrund der kleinen
BaugroRe des Rolleisens wenig gegen ein Auffedern ab-
gestltzt sind. Dieses Auffedern fiihrt zu Bearbeitungs-
fehlern am Werkstuck. Insbesondere weist das am Werk-
stlick hergestellte AuRengewinde nicht immer das vor-
gesehene Profil auf.

[0004] Durch Vorsehen einer Kopfplatte kann das Auf-
federn zwarin einem begrenzten Rahmen verringert wer-
den. Auch kann ein Auffedern der Gewinderollen in ei-
nem gewissen Maf3e durch eine Schragstellung der Ach-
sen der Gewinderollen gegentber der Ladngsachse des
Einfiihrabschnitts kompensiert werden. Allerdings kon-
nen naturgemafl bei vorgegebenem Durchmesser des
am Werkstlick herzustellenden Gewindes einerseits und
maximalem Querschnitt des Axialgewinderollkopfes an-
dererseits konstruktiv nur begrenzt AbstiitzmaRnahmen
zum Verhindern eines Auffederns der Gewinderollen ge-
troffen werden. Insbesondere bei der Bearbeitung hoch-
fester Werkstoffe mit Zugfestigkeiten von beispielsweise
mehr als 1.000 N/mm?2 kann ein Auffedern der Gewinde-
rollen durch konstruktive MalRnahmen nicht vollstandig
verhindert werden.

[0005] Der Erfindung liegt ausgehend von dem ge-
nannten Stand der Technik daher die Aufgabe zugrunde,
einen Axialgewinderollkopf und ein Verfahren der ein-
gangs genannten Art bereitzustellen, mit denen verhalt-
nismafRig grofle Durchmesser bei geringen Auflenab-
messungen des Axialgewinderollkopfes zuverlassig und
prazise in der vorgegebenen Weise hergestellt werden
kénnen.

[0006] Die Erfindung l6st diese Aufgabe durch die Ge-
genstande der Anspriiche 1 und 16. Vorteilhafte Ausge-
staltungen finden sich in den abhangigen Anspriichen,
der Beschreibung und den Figuren.

[0007] Die Erfindung l6stdie Aufgabe zum einen durch
einen Axialgewinderollkopf, umfassend ein Kopfteil, in
dem mindestens drei Gewinderollen drehbar gelagert
sind, wobei die Gewinderollen zwischen sich einen Ein-
fuhrabschnitt fir ein Werkstick begrenzen, und wobei
die Gewinderollen jeweils ein Profil zum Formen eines
AuBengewindes an dem Werkstiick aufweisen, wobei
die Gewinderollen in radialer Richtung unverstellbar in
dem Kopfteil gehalten sind, und wobei das Profil der Ge-
winderollen jeweils derart asymmetrisch ausgebildet ist,
dass die Gewinderollen mit ihrem asymmetrischen Profil
an dem Werkstlick ein symmetrisches AuRengewinde
formen. Der Axialgewinderollkopf kann auf3erdem einen
Schaft umfassen, der das Kopfteil halt.

[0008] Die grundsatzliche Funktion des Axialgewinde-
rollkopfes ist dhnlich wie oben zum Stand der Technik
erlautert. So begrenzen die Gewinderollen, auch Profil-
rollen genannt, des erfindungsgemalen Axialgewinde-
rollkopfes in an sich bekannter Weise zwischen sich ei-
nen Einflhrabschnitt fiir ein zu bearbeitendes beispiels-
weise zylindrisches Werkstlick. Durch eine geeignete
Relativbewegung zwischen Axialgewinderollkopf und
Werkstlck wird das Werkstlick in den Einflihrabschnitt
eingeflihrt, wobei der Querschnitt des Werkstlicks so
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groB ist, dass das Profil der Gewinderollen in die Auf3en-
flache des Werkstlicks eingreift und durch Kaltverfor-
mung ein Auflengewinde in dem Werkstlick erzeugt wird.
Hierzu besitzen die Gewinderollen in an sich bekannter
Weise ein Uber ihren Umfang verlaufendes Profil. Bei
Axialgewinderollképfen, wie erfindungsgemaf betroffen,
besitzen die Gewinderollen ein Profil gebildet aus stei-
gungsfreien Profilrillen, also ein Rillenprofil. Der Abstand
der Rillen entspricht dabei der Steigung des an dem
Werkstiick zu formenden Gewindes. Dies ist an sich be-
kannt. Es kdbnnen beispielsweise drei Gewinderollen vor-
gesehen sein, die jeweils um 120° beabstandet zuein-
ander verteilt Uber den Umfang des Einfiihrabschnitts
vorgesehen sind.

[0009] Der erfindungsgemale Axialgewinderollkopf
ist nicht-6ffnend ausgebildet. Insbesondere ist kein Be-
tatigungsmechanismus vorgesehen, der die Gewinde-
rollen nach dem Formen des Aulengewindes an dem
Werkstuck in radialer Richtung nach auRen bewegt. Viel-
mehr sind die Gewinderollen in radialer Richtung unver-
stellbar, also fest in dem Axialgewinderollkopf angeord-
net. Der Querschnitt des Einfuhrabschnitts des Axialge-
winderollkopfes ist bei dem erfindungsgeméafien Axial-
gewinderollkopf also bis auf ein unvermeidbares Auffe-
dern der Gewinderollen im Zuge der Bearbeitung unver-
anderbar.

[0010] Einunvermeidbares Auffedern der Gewinderol-
len im Zuge der Bearbeitung wird erfindungsgeman al-
lerdings beriicksichtigt und kompensiert, indem die Ge-
winderollen ein geeignetes asymmetrisches Profil bzw.
Rillenprofil besitzen. Bei dem erfindungsgeméafien asym-
metrischen Profil sind zumindest tiber einen im Zuge der
Bearbeitung mit dem Werkstulick formend in Eingriff kom-
menden Bearbeitungsabschnitt der Gewinderollen ein-
ander gegenuberliegende Profilflanken also jeweils nicht
spiegelsymmetrisch, insbesondere in Bezug auf eine in
radialer Richtung durch den Boden bzw. den tiefsten
Punkt zwischen den Profilflanken verlaufende Gerade.
Das erfindungsgemafRe asymmetrische Profil ist dabei
so angepasst, dass es unter Beriicksichtigung der bei
dem jeweiligen Werkstoff und Querschnitt des zu bear-
beitenden Werkstlicks einerseits sowie den konstrukti-
ven Gegegebenheiten des Axialgewinderollkopfs, insbe-
sondere seiner Abmessungen, andererseits zu erwar-
tenden Auffederung der Gewinderollen ein symmetri-
sches Gewindeprofil an dem Werkstiick formt.

[0011] Durch die erfindungsgemafle Ausgestaltung
des Axialgewinderollkopfes ist es moglich, in praziser
Weise auch Werkstlicke mit einem verhaltnismaRig gro-
Ren Querschnitt unter Verwendung eines Axialgewinde-
rollkopfes mit einer verhaltnismaRig kleinen Auflenkon-
tur umformend zu bearbeiten. Der erforderliche Raum ist
im Vergleich zum Stand der Technik verringert, da der
Axialgewinderollkopf nicht-6ffnend ist. Es ist keine auf-
wendige und platzraubende Betatigungsmechanik zum
Bewegen der Gewinderollen in radialer Richtung nach
aulden erforderlich. Gleichzeitig wird durch die asymme-
trische Ausbildung des Profils der Gewinderollen sicher-
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gestellt, dass das an dem Werkstlick ausgebildete Ge-
winde prazise symmetrisch ist. Es werden somit zuver-
lassig und prazise die gewlinschten AuRengewinde her-
gestellt.

[0012] Durch geeignete Wahl der Auslegungsrandbe-
dingungen des Axialgewinderollkopfes, insbesondere
beispielsweise Materialien und Materialstarken, wird si-
chergestellt, dass die Anforderungen hinsichtlich Funk-
tion, Festigkeit und Lebensdauer sicher erfillt werden.
Insbesondere kann die Lebensdauer des Axialgewinde-
rollkopfes und seiner Gewinderollen durch die Wahl ei-
nes geeigneten Werkstoffes und einer entsprechenden
Warmebehandlung sichergestellt werden.

[0013] Erfindungsgemal kann durch das asymmetri-
sche Profil der Gewinderollen insbesondere sowohl beim
Einfihren des Werkstlicks in den Einfuhrabschnitt als
auch beim Herausflihren des Werkstlcks aus dem Ein-
fuhrabschnitt eine formende Bearbeitung des AulRenge-
windes des Werkstiicks erfolgen. Das Profil des herzu-
stellenden Auflengewindes wird also erst durch ein Ein-
fihrenin und ein Herausfiihren des Werkstlicks aus dem
Einfiihrabschnitt vollstdndig ausgebildet. Insbesondere
erfolgt durch das asymmetrische Profil der Profilrolen
auch beim Herausflihren des Werkstlicks noch eine Um-
formung. Es sei darauf hingewiesen, dass, wenn in die-
sem Zusammenhang von einem Einfiihren oder einem
Herausfuhren des Werkstlicks in oder aus dem Ein-
fuhrabschnitt gesprochen wird, dies nicht zwangslaufig
bedeutet, dass das Werkstick in axialer Richtung bewegt
werden muss. Das Einfiihren bzw. Herausfihren bezieht
sich vielmehr auf eine Relativbewegung zwischen Werk-
stlick und Axialgewinderollkopf, im Zuge derer das Werk-
stlick in den Einflhrabschnitt eingefiihrt bzw. aus dem
Einfihrabschnitt des Axialgewinderollkopfes herausge-
fuhrt wird. Zum Herbeiflihren dieser Relativbewegung ist
eine Bewegung des Axialgewinderollkopfes oder auch
des Werkstlicks mdglich. Auch méglich ist eine Bewe-
gung sowohl von Axialgewinderollkopf als auch Werk-
stiick.

[0014] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann das
Profil der Gewinderollen jeweils ein Spitzprofil mit gera-
den Flanken bilden. Die Profilflanken liegen jeweils in
einer geraden Ebene, wobei die Ebenen der einander
jeweils gegeniberliegenden Profilflanken unter einem
Winkel zueinander liegen. Bei einem Spitzprofil ist der
zwischen zwei gegentiberliegenden Profilflanken gebil-
dete Winkel kleiner als 90°. An ihrer Spitze kbénnen be-
nachbarte Profilflanken in einem abgerundeten Kopfbe-
reich ineinander tbergehen. Entsprechend kénnen ein-
ander gegeniberliegende Profilflanken in einem eben-
falls abgerundeten Bodenbereichineinander Gibergehen.
[0015] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass ein vorlaufender Flankenwinkel des
Profils der Gewinderollen jeweils in einem Bereich zwi-
schen 28,0° und 30,0° liegt, vorzugsweise 29,5° betragt.
Ein nachlaufender Flankenwinkel des Profils der Ge-
winderollen kanndannjeweils in einem Bereich zwischen
30,0°und 32,0° liegen, vorzugsweise 31,0° betragen. Als
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vorlaufender Flankenwinkel wird in diesem Zusammen-
hangder Winkel zwischen den beim Einfiihren des Werk-
stiicks in den Einflihrabschnitt vorlaufenden Profilflanken
und einer durch den Boden bzw. tiefsten Punkt zwischen
einander gegeniberliegenden Profilflanken verlaufen-
den Radialen bezeichnet. Entsprechend wird als nach-
laufender Flankenwinkel der Winkel zwischen den den
vorlaufenden Profilflanken gegeniberliegenden, beim
Einfuhren des Werkstlicks in den Einflihrabschnitt nach-
laufenden Profilflanken, und einer durch den Boden bzw.
tiefsten Punkt zwischen einander gegeniberliegenden
Profilflanken verlaufenden Radialen bezeichnet. Der vor-
laufende Flankenwinkel und der nachlaufende Flanken-
winkel sind erfindungsgemal unterschiedlich, so dass
das Profil die oben erlauterte Asymmetrie aufweist. So-
ferndie einander gegeniiberliegenden Profilflanken, also
vorlaufende und nachlaufende Profilflanken, nicht in ei-
ner jeweils geraden Ebene liegen, sondern z.B. eine
Krimmung besitzen, kénnen die Winkel jeweils zwi-
schen einer z.B. auf halber H6he an die gekrimmten
Profilflanken angelegten Tangente und der jeweiligen
Radialen ausgebildet sein. Durch die genannten Winkel-
bereiche wird eine Auffederung der Gewinderollen be-
ricksichtigt und eine besonders hohe MaRgenauigkeit
des hergestellten symmetrischen AuRengewindes er-
reicht. Die beschriebenen Winkelverhaltnisse kdnnen
z.B. bis auf einen Anfangs- und einen Endbereich des
Profils fiir das gesamte Profil vorliegen.

[0016] Auch ein Verhaltnis zwischen dem Durchmes-
ser des zylindrischen Abschnitts und der Gewindeteilung
der Profile der Gewinderollen ist fir die Stabilitat des Sys-
tems wichtig. Unter der Gewindeteilung verstehtman den
Abstand zwischen der Mitte zweier benachbarter Gewin-
degangabschnitte in Richtung der Gewinderollenlangs-
achse. Bei eingdngigen Gewinden, wie sie erfindungs-
gemal insbesondere betroffen sind, entspricht die Ge-
windeteilung der Gewindesteigung, also derjenigen Stre-
cke in Richtung der Gewinderollenldngsachse, um den
sich z.B. eine Schraubenmutter auf dem Gewinde bei
einer vollen Umdrehung um 360° bewegen wiirde. Je
groRer die Gewindeteilung bzw. Gewindesteigung ist,
desto gréRer sind die bei einem Axialgewinderollkopf im
Betrieb auftretenden radialen Krafte. Daher darf die Ge-
windeteilung bzw. die Gewindesteigung gerade bei klei-
nen Axialgewinderollkdpfen, die insbesondere einen ge-
ringen Durchmesser und damit in der Regel auch eine
geringe Wandstarke besitzen, nicht zu grof3 sein. Ein
Verhaltnis zwischen dem Durchmesser der Gewinderol-
len und dem Durchmesser des zu bearbeitenden Werk-
stlicks kann jeweils kleiner als 1,4 sein. Auch kann ein
Verhaltnis zwischen dem Durchmesser des zumindest
teilweise zylindrischen Abschnitts des Kopfteils und dem
Durchmesser des zu bearbeitenden Werkstiicks kleiner
als 3,8 sein. Das Kopfteil kann aus mehreren Abschnitten
aufgebaut sein. Das Kopfteil kann auch mehrere zylind-
rische Abschnitte aufweisen. Der bei den vorgenannten
Ausgestaltungen in Bezug genommene zumindest teil-
weise zylindrische Abschnitt ist der die Gewinderollen
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lagernde Abschnitt, der den groéf3ten Querschnitt bzw.
Durchmesser besitzt.

[0017] GemaR einer besonders praxisgemaflen Aus-
gestaltung, die zudem eine besonders einfache Herstel-
lung ermdglicht, kann das Kopfteil einen Grundabschnitt
und eine an dem Grundabschnitt befestigte Kopfplatte
umfassen. Die Kopfplatte sorgt fiir zusatzliche Stabilitat
des Axialgewinderollkopfes und verringert eine Auffede-
rung der Gewinderollen. Die Gewinderollen kénnen in
dem Grundabschnitt und/oder der Kopfplatte drehbar ge-
lagert und in radialer Richtung unverstellbar gehalten
sein. Der Grundabschnitt kann einstiickig ausgebildet
sein. Er kann insbesondere einen oder mehrere zylind-
rische Abschnitte des Kopfteils umfassen. Die einstlicki-
ge Ausbildung des Kopfteils fiihrt bei dem erfindungsge-
maflen nicht-6ffnenden Axialgewinderollkopf zu einer
besonders hohen Stabilitat und Belastbarkeit im Betrieb.
Nach einer weiteren Ausgestaltung kénnen die Gewinde-
rollen jeweils zwischen einer Anschlagflache des
Grundabschnitts und einer Anschlagflache der Kopfplat-
te in axialer Richtung fixiert sein.

[0018] Auch kénnen die Gewinderollen auf in dem
Grundabschnitt gehaltenen Achsstiften drehbar gelagert
sein. Es handeltsich hierbei ebenfalls um besonders pra-
xisgemafRe Ausgestaltungen. Fir die Gewinderollen
kénnen  entsprechende  Aufnahmen in  dem
Grundabschnitt und in der Kopfplatte vorgesehen sein.
Bei einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein,
dass die Langsachsen der Achsstifte gegentiber der Ein-
fuhrrichtung des Werkstiicks in den Einfiihrabschnitt ge-
neigt sind, derart dass sich der Einflihrabschnitt in Ein-
fuhrrichtung des Werkstticks verjiingt. Hierdurch wird die
Bearbeitung vereinfacht und eine Auffederung der Ge-
winderollen wird in gewissem Mal3e bereits kompensiert.
Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Kopfplatte
durch mehrere Passschrauben mit dem Grundabschnitt
verschraubt ist.

[0019] GemaR einer weiteren Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass die Gewinderollen in Langsrichtung
der Gewinderollen hintereinander angeordnet jeweils ei-
nen ersten asymmetrischen Profilabschnitt und einen
zweiten asymmetrischen Profilabschnitt zum Formen je-
weils eines AulRengewindes an einem Werkstlick aufwei-
sen, wobei die Gewinderollen jeweils wahlweise mit dem
ersten Profilabschnitt oder dem zweiten Profilabschnitt
zum Eingang des Einfiihrabschnitts ausgerichtet werden
kénnen, um ein AuRengewinde wahlweise mit dem ers-
ten Profilabschnitt oder dem zweiten Profilabschnitt an
dem Werkstiick zu formen. Bei dieser Ausgestaltung sind
die Profile auf jeder Gewinderolle zweifach ausgebildet,
und zwar in entgegengesetzter Richtung ausgehend von
den beiden Stirnseiten der Gewinderollen bzw. ausge-
hend von der Mitte der Gewinderollen. Es kann dann, je
nachdem, in welcher Richtung die Gewinderollen in das
Kopfteil eingesetzt werden, der erste oder der zweite Pro-
filabschnitt zur Gewindeformung an dem Werkstlck ein-
gesetzt werden. Die Lange der Gewinderollen ist dabei
so ausgestaltet, dass eine vollstandige Ausformung des
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an dem Werkstlick herzustellenden Gewindes mdglich
ist, ohne dass der jeweils in Einfihrrichtung des Werk-
stlicks hintere der beiden Profilabschnitte in Eingriff mit
dem Werkstlick kommt. Weiterhin kdnnen der erste Pro-
filabschnitt und der zweite Profilabschnitt jeweils spie-
gelsymmetrisch zu einer senkrecht zur Langsachse der
jeweiligen Gewinderolle sein. Es ist jedoch auch denk-
bar, dass der erste Profilabschnitt und der zweite Profil-
abschnitt jeweils nichtspiegelsymmetrisch zu einer senk-
recht zur Langsachse der jeweiligen Gewinderolle sind,
also unterschiedlich ausgebildet sind. Hierdurch wird ei-
ne groRere Flexibilitdt bei der Bearbeitung erreicht, da
die beiden Profilabschnitt zur Bearbeitung unterschied-
licher Werkstlicke angepasst sein kdnnen.

[0020] Die Erfindung betrifft aulRerdem ein Verfahren
zum Formen eines AuRengewindes an einem Werkstiick
mit einem erfindungsgemaRen Axialgewinderollkopf, bei
dem das Werkstlick durch eine Relativbewegung zwi-
schen Werkstlick und Axialgewinderollkopf in axialer
Richtung in den Einfiihrabschnitt des Axialgewinderoll-
kopfes eingefiihrt und wieder aus diesem herausgefiihrt
wird, wobei durch das asymmetrische Profil der Ge-
winderollen sowohl beim Einfuihren des Werkstuicks in
den Einflihrabschnitt als auch beim Herausfiuhren des
Werkstiicks aus dem Einfuihrabschnitt eine formende Be-
arbeitung des AuRBengewindes des Werkstlicks erfolgt.
Wie eingangs bereits erldutert, ist es moglich, mit dem
erfindungsgemaRen Axialgewinderollkopf auch Auflen-
gewinde an Werkstiicken aus hochfesten Werkstoffen
zu formen. Beispielsweise kdnnen die erfindungsgeman
bearbeiteten Werkstlicke Zugfestigkeiten von mehr als
600 N/mmz2, bevorzugt mehr als 900 N/mm?2, weiter be-
vorzugt mehr als 1000 N/mm?2 besitzen. Wie ebenfalls
eingangs erlautert, ist erfindungsgeman insbesondere
die Herstellung von AuRengewinden an zylindrischen
Ansatzen von Kraftstoffeinspritz-Leisten eines Automo-
bils moéglich.

[0021] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand von Figuren néher erldutert. Es zei-
gen schematisch:

Fig. 1  einen erfindungsgemalen Axialgewinderoll-
kopf in einer perspektivischen Ansicht,

Fig. 2 das Kopfteil des in Fig. 1 gezeigten Axialge-
winderollkopfes in einer perspektivischen An-
sicht,

Fig. 3  das Kopfteil aus Fig. 2 in einer Frontansicht,

Fig. 4  das Kopfteil aus Fig. 2 in einer Schnittansicht,

Fig. 5 ein Profil der Gewinderollen des in Fig. 1 ge-
zeigten Axialgewinderollkopfs in einer Schnitt-
ansicht,

Fig. 6  einen vergréRerten Ausschnitt der Darstellung

der Fig. 5, und
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Fig. 7 einenTeildesinFig. 1 gezeigten Axialgewinde-
rollkopfes in einem Bearbeitungszustand.
[0022] Soweit nichts anderes angegeben ist, bezeich-

nen in den Figuren gleiche Bezugszeichen gleiche Ge-
genstande. Derin Fig. 1 gezeigte erfindungsgemafe Axi-
algewinderollkopf umfasst einen Schaft 10 und ein von
dem Schaft 10 gehaltenes Kopfteil 12. Der Schaft 10 be-
sitzt einen Einspannabschnitt 14, der zum Einspannen
in eine geeignete Werkzeugmaschine dient. Es sei dar-
auf hingewiesen, dass es auch denkbar ist, dass das
Kopfteil 12 selbst einen Spannabschnittzum Einspannen
in eine Werkzeugmaschine besitzt. In diesem Falle wére
kein Schaft 10 erforderlich. In dem gezeigten Beispiel
besitzt der Schaft 10 darliber hinaus einen vergréRerten
Abschnitt 16 und einen zylindrischen Lagerabschnitt 18.
Das Kopfteil 12 besitzt einen ersten zylindrischen Ab-
schnitt 22, mitdem es Giber mehrere Befestigungsschrau-
ben 20 mit dem Lagerabschnitt 18 des Schafts 10 fest
verbunden ist. An den ersten zylindrischen Abschnitt 22
des Kopfteils 12 schlie3t sich ein zweiter zylindrischer
Abschnitt 24 an, wobei die zylindrischen Abschnitte 22,
24 einstiickig ausgebildet sind und gemeinsam einen
Grundabschnitt des Kopfteils 12 bilden. Der zweite zy-
lindrische Abschnitt 24 besitzt einen gréReren Durch-
messer als der erste zylindrische Abschnitt 22. In dem
Kopfteil 12 sind in dem gezeigten Beispiel drei Gewinde-
rollen 26 um ihre Langsachse drehbar gelagert. In dem
gezeigten Beispiel sind die drei Gewinderollen 26 entlang
einer Kreisbahn gleichmafRig verteilt angeordnet, jeweils
im Abstand von 120°. Die Gewinderollen 26 sind jeweils
aufin dem zweiten zylindrischen Abschnitt 24 gehaltenen
Achsstiften 28 drehbar gelagert. Der durch die zylindri-
schen Abschnitte 22 und 24 gebildete Grundabschnitt
des Kopfteils 12 ist durch eine mittels Passschrauben 30
an dem zweiten zylindrischen Abschnitt 24 befestigte
Kopfplatte 32 abgeschlossen. Wie beispielsweise in den
Figuren 2 und 3 zu erkennen, begrenzen die Gewinde-
rollen 26 zwischen sich einen Einfihrabschnitt 34 fir ein
mit dem axialen Gewinderollkopf zu bearbeitendes bei-
spielsweise zylindrisches Werkstuck.

[0023] InFig.4istzuerkennen, dassdie Langsachsen
der Achsstifte 28, bei denen es sich beispielsweise um
Hartmetallachsstifte handeln kann, gegentber der Ein-
fuhrrichtung des Werkstiicks in den Einflhrabschnitt 34,
die gleichzeitig der in Fig. 4 bei dem Bezugszeichen 36
gezeigten Langsachse des Axialgewinderollkopfes ent-
spricht, geneigt sind. Die Neigung ist derart, dass sich
der Einfuhrabschnitt 34 in EinfUhrrichtung des Werk-
stiicks verjungt. Der Neigungswinkel der Achsstifte 28
und damit der Langsachsen der Gewinderollen 26 ge-
geniber der Langsachse 36 des Kopfteils 12 kann dem
Steigungswinkel des zu rollenden Gewindes entspre-
chen. In Fig. 4 ist weiter zu erkennen, dass die Achsstifte
28 jeweils durch einen in radialer Richtung in eine geeig-
nete Klemmflache der Achsstifte 28 eindriickenden Ge-
windestift 38 in ihrer Lage fixiert sind. Sie kdnnen sich
dadurch weder in axialer Richtung verschieben, noch
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kénnen sie sich um ihre eigene Achse verdrehen.
SchlieBlich ist in Fig. 4 zu erkennen, dass die Gewinde-
rollen 26 jeweils zwischen einer Anschlagflache 40 der
Kopfplatte 32 und einer Anschlagflache 42 des zweiten
zylindrischen Abschnitts 24 des Grundabschnitts in axi-
aler Richtung fixiert sind. Insbesondere weisen der zwei-
te zylindrische Abschnitt des Grundabschnitts 24 und die
Kopfplatte 32 entsprechende Ausnehmungen zur Auf-
nahme der Gewinderollen 26 auf.

[0024] Derinden Figuren gezeigte erfindungsgemafie
Axialgewinderollkopf ist nicht-6ffnend ausgestaltet. Ins-
besondere sind die Gewinderollen 26 Gber die Achsstifte
28 in radialer Richtung unverstellbar in dem Kopfteil 12
gehalten. Es ist kein Betdtigungsmechanismus vorgese-
hen, mit dem die Gewinderollen 26 in radialer Richtung
nach auRen verstellt werden kénnen. Die Gewinderollen
26 besitzen jeweils ein Uber ihren Umfang verlaufendes
Profil, insbesondere ein steigungsfreies Rillenprofil. Die-
ses Profil ist in Fig. 5 im Schnitt beispielhaft fir eine der
Gewinderollen 26 gezeigt. Das Profil 44 bildet in dem
gezeigten Beispiel ein Spitzprofil mit geraden Profilflan-
ken 46, 48. Insbesondere liegen die Profilflanken 46, 48
jeweils in geraden Ebenen, die zueinander unter einem
Winkel angeordnet sind, der kleiner als 90° ist. In dem
gezeigten Beispiel besitzen die Gewinderollen in Langs-
richtung der Gewinderollen hintereinander angeordnet
jeweils einen ersten asymmetrischen Profilabschnitt und
einen zweiten asymmetrischen Profilabschnitt zum For-
men jeweils eines AuRengewindes an einem Werksttick.
Der erste Profilabschnitt erstreckt sich in dem gezeigten
Beispiel in Fig. 5 links der bei dem Bezugszeichen 49
gezeigten Mittelachse. Die beiden asymmetrischen Pro-
filabschnitte sind spiegelsymmetrisch zu der Mittelachse
49 ausgebildet.

[0025] In Fig. 6 ist eine vergroRerte Ausschnittsdar-
stellung des in Fig. 5 links der Mittelachse 49 gezeigten
Profilabschnitts zu erkennen. Bei dem Bezugszeichen
46 ist eine im Zuge des Einfiihrens eines Werkstlicks in
den Einflhrabschnitt vorlaufende Profilflanke des Profils
44 gezeigt. Bei dem Bezugszeichen 48 ist eine der vor-
laufenden Flanke 46 gegeniiberliegende im Zuge des
Einfuhrens eines Werkstlcks in den Einfiihrabschnitt
nachlaufende Profilflanke gezeigt. Ein vorlaufender Flan-
kenwinkel oy zwischen der vorlaufenden Profilflanke 46
und einer durch den Boden bzw. tiefsten Punkt 50 zwi-
schen der vorlaufenden Profilflanke 46 und der gegenui-
berliegenden nachlaufenden Profilflanke 48 verlaufen-
den Radialen 52 zu der zylindrischen Gewinderolle 26
liegt in dem gezeigten Beispiel in einem Bereich zwi-
schen 28,0° und 30,0° und betragt vorzugsweise 29,5°.
Ein nachlaufender Flankenwinkel o, zwischen der nach-
laufenden Profilflanke 48 und der Radialen 52 liegt in
dem gezeigten Beispiel in einem Bereich zwischen 30,0°
und 32,0° und betragt vorzugsweise 31,0°. Es versteht
sich, dass bei dem in Fig. 6 nicht gezeigten, in Fig. 5
rechts der Mittelachse 49 dargestellten Profilabschnitt
die vorlaufende Profilflanke und die nachlaufende Pro-
filflanke und damit der vorlaufende Flankenwinkel und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der nachlaufende Flankenwinkel vertauscht sind. Das
Profil 44 der Profirollen 26 ist also asymmetrisch insbe-
sondere in Bezug auf die Radiale 52 ausgebildet. Durch
diese Asymmetrie ist auch bei einem unvermeidbaren
Auffedern der Gewinderollen 26 im Zuge der Bearbeitung
hochfester Werkstoffe mit Zugfestigkeiten von z.B. mehr
als 600 N/mm?2 sichergestellt, dass im Zuge des Einfiih-
rens eines zylindrischen Werkstlcks in den Einfiihrab-
schnitt 34 und dem Herausfihren des zylindrischen
Werkstlicks aus dem Einflihrabschnitt 34 in praziser Wei-
se ein vorgegebenes symmetrisches AuRengewinde an
dem Werkstulick erzeugt wird.

[0026] Bei dem in den Figuren gezeigten Axialge-
winderollkopf ist ein Verhaltnis zwischen dem grofiten
Durchmesser des Kopfteils 12, insbesondere dem
Durchmesser des zweiten zylindrischen Abschnitts 24,
und dem Durchmesser des zu bearbeitenden Werk-
stlicks kleiner als 3,8. Dariber hinaus ist ein Verhaltnis
zwischen dem Durchmesser der Gewinderollen 26 und
dem Durchmesser des zu bearbeitenden Werkstiicks je-
weils kleiner als 1,4. Auch das Verhaltnis zwischen dem
Durchmesser des Kopfteils 12, insbesondere dem
Durchmesser des zweiten zylindrischen Abschnitts 24,
und dem Durchmesser der Gewindeteilung der Profile
der Gewinderollen 26 ist fir die Stabilitat des Systems
wichtig. So ware beispielsweise bei einem Auf3endurch-
messer des Kopfteils von 40 mm und einem herzustel-
lenden Gewinde M14x1,5 das angegebene Verhaltnis
26,667 und damit eine noch ausreichende Stabilitat des
Systems gegeben.

[0027] Durch die kleinen AuRenabmessungen ist eine
Bearbeitung auch von solchen Werkstliicken méglich, bei
denen aufgrund der baulichen Gegebenheiten nur ein
geringer Arbeitsraum zur Verfligung steht. Ein Beispiel
zeigt Figur 7, bei dem mit dem erfindungsgemafRen Axi-
algewinderollkopf ein zylindrischer Ansatz 54 mit einem
AuBlengewinde versehen wird, der an einem Bauteil 56
ausgebildet ist. Wie in Fig. 7 zu erkennen, ist der zur
Verfligung stehende Arbeitsraum insbesondere durch ei-
nen Endabschnitt 58 des Bauteils 56 stark einge-
schrankt.

[0028] Die Anzahl der Teile des erfindungsgemafien
Axialgewinderollkopfes ist aufgrund der nicht-6ffnenden
Bauweise und der daher nicht erforderlichen Betati-
gungsmechanik gegeniiber konventionellen Axialge-
winderollkdpfen verringert. Gleichzeitig ermdglicht die
erfindungsgemafe Ausgestaltung des Axialgewinderoll-
kopfs neben der kompakten Bauweise eine jederzeit aus-
reichende Belastbarkeit im Betrieb. Dies gilt auch bei der
Bearbeitung von Werkstlicken mit verhaltnismafig gro-
Rem Durchmesser. Da keine Mdglichkeit vorgeseheniist,
den Durchmesser des gerollten Gewindes durch ein ra-
diales Verstellen der Gewinderollen im Axialgewinderoll-
kopf zu beeinflussen, miissen gegebenenfalls Gewinde-
rollen mit anderem Durchmesser montiert werden, um
eine Anpassung an Werkstoffveranderung, Maschinen-
bedingungen, Kundenwiinsche etc. vorzunehmen.
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Patentanspriiche

1.

Axialgewinderollkopf, umfassend ein Kopfteil (12),
in dem mindestens drei Gewinderollen (26) drehbar
gelagert sind, wobei die Gewinderollen (26) zwi-
schen sich einen Einflihrabschnitt (34) fur ein Werk-
stlick begrenzen, und wobei die Gewinderollen (26)
jeweils ein Profil (44) zum Formen eines AulRenge-
windes an dem Werkstiick aufweisen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gewinderollen (26) in radi-
aler Richtung unverstellbar in dem Kopfteil (12) ge-
halten sind, wobei das Profil (44) der Gewinderollen
(26) jeweils derart asymmetrisch ausgebildet ist,
dass die Gewinderollen (26) mit ihrem asymmetri-
schen Profil an dem Werkstiick ein symmetrisches
AuBengewinde formen..

Axialgewinderollkopfnach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass durch das asymmetrische Pro-
fil der Gewinderollen (26) sowohl beim Einflihren des
Werkstiicks in den Einflihrabschnitt (34) als auch
beim Herausfiihren des Werkstiicks aus dem Ein-
fuhrabschnitt (34) eine formende Bearbeitung des
AuBengewindes des Werkstiicks erfolgt.

Axialgewinderollkopf nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Profil (44) der Gewinderollen (26) jeweils ein
Spitzprofil mit geraden Flanken (46, 48) bildet.

Axialgewinderollkopf nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein vorlaufender Flankenwinkel (c.1) des Profils (44)
der Gewinderollen (26) jeweils in einem Bereich zwi-
schen 28,0° und 30,0° liegt, vorzugsweise 29,5° be-
tragt, und dass ein nachlaufender Flankenwinkel
(ap) des Profils (44) der Gewinderollen (26) jeweils
in einem Bereich zwischen 30,0° und 32,0° liegt, vor-
zugsweise 31,0° betragt.

Axialgewinderollkopf nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Verhaltnis zwischen dem Durchmesser der Ge-
winderollen (26) und dem Durchmesser des zu be-
arbeitenden Werkstlicks jeweils kleiner als 1,4 ist.

Axialgewinderollkopf nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Kopfteil (12) einen zumindest teilweise zylindri-
schen Abschnitt (24) besitzt, wobei ein Verhaltnis
zwischen dem Durchmesser des zylindrischen Ab-
schnitts (24) und dem Durchmesser des zu bearbei-
tenden Werkstlicks kleiner als 3,8 ist.

Axialgewinderollkopf nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Kopfteil (12) einen Grundabschnitt (22, 24) auf-
weist, und dass das Kopfteil (12) eine an dem
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Grundabschnitt befestigte Kopfplatte (32) aufweist.

Axialgewinderollkopfnach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundabschnitt (22, 24)
einstiickig ausgebildet ist.

Axialgewinderollkopf nach einem der Anspriiche 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
winderollen (26) jeweils zwischen einer Anschlagfla-
che (42) des Grundabschnitts (22, 24) und einer An-
schlagflache (40) der Kopfplatte (32) in axialer Rich-
tung fixiert sind.

Axialgewinderollkopf nach einem der Anspriiche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
winderollen (26) auf in dem Grundabschnitt gehal-
tenen Achsstiften (28) drehbar gelagert sind.

Axialgewinderollkopf nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Langsachsen der Achs-
stifte (28) gegeniiber der Einfuhrrichtung des Werk-
stiicks in den Einfiihrabschnitt (34) geneigt sind, der-
art dass sich der Einfiihrabschnitt (34) in Einfihrrich-
tung des Werkstlicks verjiingt.

Axialgewinderollkopf nach einem der Anspriiche 7
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Kopf-
platte (32) durch mehrere Passschrauben (30) mit
dem Grundabschnitt verschraubt ist.

Axialgewinderollkopf nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gewinderollen (26) in Langsrichtung der Ge-
winderollen (26) hintereinander angeordnet jeweils
einen ersten asymmetrischen Profilabschnitt und ei-
nen zweiten asymmetrischen Profilabschnitt zum
Formen jeweils eines Auflengewindes an einem
Werkstlick aufweisen, wobei die Gewinderollen (26)
jeweils wahlweise mit dem ersten Profilabschnitt
oder dem zweiten Profilabschnitt zum Eingang des
Einflhrabschnitts (34) ausgerichtet werden kénnen,
um ein Aullengewinde wahlweise mit dem ersten
Profilabschnitt oder dem zweiten Profilabschnitt an
dem Werkstuick zu formen.

Axialgewinderollkopf nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Profilabschnitt und
der zweite Profilabschnitt jeweils spiegelsymmet-
risch zu einer senkrecht zur Langsachse der jewei-
ligen Gewinderolle (26) verlaufenden Achse (49)
sind.

Axialgewinderollkopf nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass nurein asymmetrischer Pro-
filabschnitt auf der jeweiligen Gewinderolle (26) vor-
gesehen ist.

Verfahren zum Formen eines Auflengewindes an ei-
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nem Werkstlick mit einem Axialgewinderollkopf
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei
dem das Werkstiick durch eine Relativbewegung
zwischen Werkstiick und Axialgewinderollkopf in
axialer Richtung in den Einfiihrabschnitt (34) des
Axialgewinderollkopfes eingefiihrt und wieder aus
diesem herausgefiihrt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass durch das asymmetrische Profil der Ge-
winderollen (26) sowohl beim Einfiihren des Werk-
stlicks in den Einfliihrabschnitt (34) als auch beim
Herausfiihren des Werkstlicks aus dem Einfiihrab-
schnitt (34) eine formende Bearbeitung des AuRen-
gewindes des Werkstlcks erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkstiick eine Zugfestigkeit
von mehr als 600 N/mm?2, bevorzugt mehr als 900
N/mm?2, weiter bevorzugt mehr als 1000 N/mm?2 be-
sitzt.

Geidnderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

1. Axialgewinderollkopf, umfassend ein Kopfteil (12),
in dem mindestens drei Gewinderollen (26) drehbar
gelagert sind, wobei die Gewinderollen (26) zwi-
schen sich einen Einfliihrabschnitt (34) fur ein Werk-
stlick begrenzen, und wobei die Gewinderollen (26)
jeweils ein Profil (44) zum Formen eines AulRenge-
windes an dem Werkstiick aufweisen, wobei die Ge-
winderollen (26) in radialer Richtung unverstellbar in
dem Kopfteil (12) gehalten sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Profil (44) der Gewinderollen
(26) jeweils ein Spitzprofil mit geraden Flanken (46,
48) bildet und derart asymmetrisch ausgebildet ist,
dass die Gewinderollen (26) mit ihrem asymmetri-
schen Profil an dem Werkstiick ein symmetrisches
AuRengewinde formen, wobei ein vorlaufender Flan-
kenwinkel (o) des Profils (44) der Gewinderollen
(26) jeweils in einem Bereich zwischen 28,0° und
30,0° liegt, und wobei ein nachlaufender Flanken-
winkel (a,) des Profils (44) der Gewinderollen (26)
jeweils in einem Bereich zwischen 30,0° und 32,0°
liegt.

2. Axialgewinderollkopf nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass durch das asymmetrische
Profil der Gewinderollen (26) sowohl beim Einfiihren
des Werkstlicks in den Einflihrabschnitt (34) als
auch beim Herausfiihren des Werkstlicks aus dem
Einfihrabschnitt (34) eine formende Bearbeitung
des AuRengewindes des Werkstlicks erfolgt.

3. Axialgewinderollkopf nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der vorlaufende Flankenwinkel (o) des Profils
(44) der Gewinderollen (26) jeweils 29,5° betragt,
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und dass der nachlaufende Flankenwinkel (o.,) des
Profils (44) der Gewinderollen (26) jeweils 31,0° be-
tragt.

4. Axialgewinderollkopf nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Verhaltnis zwischen dem Durchmesser der
Gewinderollen (26) und dem Durchmesser des zu
bearbeitenden Werkstlicks jeweils kleiner als 1,4 ist.

5. Axialgewinderollkopf nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kopfteil (12) einen zumindest teilweise zy-
lindrischen Abschnitt (24) besitzt, wobei ein Verhalt-
nis zwischen dem Durchmesser des zylindrischen
Abschnitts (24) und dem Durchmesser des zu bear-
beitenden Werkstlicks kleiner als 3,8 ist.

6. Axialgewinderollkopf nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kopfteil (12) einen Grundabschnitt (22, 24)
aufweist, und dass das Kopfteil (12) eine an dem
Grundabschnitt befestigte Kopfplatte (32) aufweist.

7. Axialgewinderollkopf nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Grundabschnitt (22, 24)
einstiickig ausgebildet ist.

8. Axialgewinderollkopf nach einem der Anspriiche
6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
winderollen (26) jeweils zwischen einer Anschlagfla-
che (42) des Grundabschnitts (22, 24) und einer An-
schlagflache (40) der Kopfplatte (32) in axialer Rich-
tung fixiert sind.

9. Axialgewinderollkopf nach einem der Anspriiche
6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
winderollen (26) auf in dem Grundabschnitt gehal-
tenen Achsstiften (28) drehbar gelagert sind.

10. Axialgewinderollkopf nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ladngsachsen der Achs-
stifte (28) gegeniiber der Einfuhrrichtung des Werk-
stiicks in den Einfliihrabschnitt (34) geneigt sind, der-
art dass sich der Einfiihrabschnitt (34) in Einfihrrich-
tung des Werkstlicks verjlingt.

11. Axialgewinderollkopf nach einem der Anspriiche
6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Kopf-
platte (32) durch mehrere Passschrauben (30) mit
dem Grundabschnitt verschraubt ist.

12. Axialgewinderollkopf nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Gewinderollen (26) in Langsrichtung der
Gewinderollen (26) hintereinander angeordnet je-
weils einen ersten asymmetrischen Profilabschnitt
und einen zweiten asymmetrischen Profilabschnitt
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zum Formen jeweils eines Auflengewindes an ei-
nem Werkstiick aufweisen, wobei die Gewinderollen
(26) jeweils wahlweise mit dem ersten Profilab-
schnitt oder dem zweiten Profilabschnitt zum Ein-
gang des Einfliihrabschnitts (34) ausgerichtet wer-
den kénnen, um ein AulRengewinde wahlweise mit
dem ersten Profilabschnitt oder dem zweiten Profil-
abschnitt an dem Werkstlick zu formen.

13. Axialgewinderollkopf nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Profilab-
schnitt und der zweite Profilabschnitt jeweils spie-
gelsymmetrisch zu einer senkrecht zur Langsachse
der jeweiligen Gewinderolle (26) verlaufenden Ach-
se (49) sind.

14. Axialgewinderollkopf nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass nur ein asymmetri-
scher Profilabschnitt auf der jeweiligen Gewinderolle
(26) vorgesehen ist.

15. Verfahren zum Formen eines AulRengewindes
an einem Werksttick mit einem Axialgewinderollkopf
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei
dem das Werkstiick durch eine Relativbewegung
zwischen Werkstiick und Axialgewinderollkopf in
axialer Richtung in den Einfiihrabschnitt (34) des
Axialgewinderollkopfes eingefiihrt und wieder aus
diesem herausgefiihrt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass durch das asymmetrische Profil der Ge-
winderollen (26) sowohl beim Einfiihren des Werk-
stiicks in den Einfiihrabschnitt (34) als auch beim
Herausfiihren des Werkstlicks aus dem Einfiihrab-
schnitt (34) eine formende Bearbeitung des AuRen-
gewindes des Werkstlcks erfolgt.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkstiick eine Zugfestigkeit
von mehr als 600 N/mm?2, bevorzugt mehr als 900
N/mm?2, weiter bevorzugt mehr als 1000 N/mm?2 be-
sitzt.
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