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69 Rollvorrichtung fiir Zahnrider.

@ Die Centerless-Rollvorrichtung, die zum Einrollen

von Zihnen in ein Zahnrad-Rohteil auf kaltem Wege
dient, besitzt zwei zahnformende Rollen (18,38), die
aufeinander zu und voneinander weg bewegbar sind.
Nasenabschnitte (44) der Rollen (18,38) haben sich ge-
geniiberliegende Oberflichen (46), welche das Rohteil

anfinglich erfassen, wenn die Rollen (18,38) in einer -

ersten Richtung in eine Ausgangsposition gedreht wer-
den. Damit wird die Rohteilachse exakt parallel mit den
Achsen der beiden Rollen (18,38) ausgerichtet. Die Rol-
len (18,38), die von einer Feder (60) gegeneinander ge-
driickt werden, werden dann in der zur ersten Richtung
entgegengesetzten Richtung gedreht, wobei sich die
Nasenabschnitte (44) vom Rohteil 18sen und Zihne
von den Rollen (18,38) kalt in das Rohteil eingeformt
werden. Wihrend des Rollens ist so das Rohteil in der er-
forderlichen Weise nur zwischen den Rollen (18,38) fest-
geklemmt und nicht mehr von den Nasenabschnitten
(44) beeinflusst.
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PATENTANSPRUCHE
1. Rollvorrichtung fiir Zahnréder, mit einer an jhrem Um-
fang mit zahnradformenden Zihnen besetzten, drehbar ge-
lagerten ersten Rolle, einer an ihrem Umfang verzahnten,
drehbar gelagerten zweiten Rolle, einer die Umfangsbereiche

der beiden Rollen zueinander driickenden und dabei ein Zahn-

rad-Rohteil zwischen den Rollen einklemmenden Spannein-
richtung, und mit Mitteln zum simultanen Umlaufenlassen der
beiden Rollen in gleicher Richtung und mit gleicher Umfangs-
geschwindigkeit, dadurch gekennzeichnet, dass beiden Rol-
len (18, 38) vorspringende Elemente (44) zugeordnet sind,
die radial iiber den Umfang der Rollen hinausragen und ra-
diale Oberflichen (46) besitzen, welche mit den Rollen

(18, 38) in einander gegeniiberliegende Lagen verdrehbar
sind, in denen die Oberflichen (46) in wenigstens annihernd
gleichen Abstéinden von einer die Rotationsachsen der Rollen
(18, 38) schneidenden Linie auf gegeniiberliegenden Seiten
dieser Linie liegen, um das Rohteil (74), in der einen Dreh-
richtung der Rollen (18, 38), zwischen den Oberfléchen (46)
zu klemmen.

2. Rollvorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch

Mittel (50, 52...) zum Steigern der die Rollen (18, 38) zu-
einander driickenden Kraft, wihrend die Rollen und die zuge-
ordneten vorspringenden Elemente (44) in einer Richtung
gedreht werden, in der die klemmenden Oberfléichen (46) der
vorspringenden Elemente getrennt werden.

3. Rollvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

net, dass die erste zahnformende Rolle (18) drehbar in einem
Rahmen (12) gelagert ist, an dem ferner ein Schiitten (26)
senkrecht zur Rotationsachse der ersten Rolle verschiebbar
angeordnet ist, dass an dem Schlitten die zweite Rolle (38)
der ersten Rolle gegeniiberliegend und achsparallel zu der-
selben gelagert ist, dass jede der beiden Rollen je einem Ro-
torelement (14 bzw. 30) zugeordnet ist. und dass beide Rotor-
elemente von den Antriebsmitteln (16, 32, 34) synchron und
in gleicher Drehrichtung angetrieben werden.

4. Rollenvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schlitten (26) durch eine Federeinrichtung
(60) in eine die Rollen (18, 38) zueinander bewegende
Richtung vorgespannt ist.

5. Rollvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zu der Federeinrichtung (60) Mittel (48, 52)
gehoren, durch die der Schlitten (26) in der ersten Rollen-
Drehrichtung mit verminderter Kraft und in der entgegen-
gesetzten Rollen-Drehrichtung mit gesteigerter Kraft ange-
driickt wird.

6. Rollvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem Rahmen (12) eine Sperre (66) ange-
bracht ist zum Festhalten des Schlittens (26) entgegen der
Federkraft in einer Stellung, in der die Rollen (18, 38) einen

Abstand voneinander haben, und dass im gelésten Zustand der

Sperre (66) die Federeinrichtung (60) die Rollen in Klemm-
eingriff mit dem Rohteil gelangen lisst.

7. Rollvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zu den vorspringenden Elementen ein nahe den
Rollen auf den beiden Rotorelementen (14, 30) angeord-
netes Paar Spannscheiben (41, 42) gehéren, die in ihrem
Durchmesser kleiner als die Rollen (18, 38) sind und von
denen jede einen radial nach aussen sowie axial iiber den
Aussendurchmesser der ihr zugeordneten Rolle hervorste-
henden Ansatz (44) hat.

8. Rollvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spannscheibe (41, 42) und Ansitze winkel-
missig relativ zu den ihnen zugeordneten Zahnrollen (18, 38)
justierbar sind.

9. Rollvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zu der Federeinrichtung ein mit der Rolle (38)
an dem Schlitten (26) drehbar gelagertes Nockenelement (48)
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mit einer spiralférmigen Oberfliche (50), ein die Nocken-
oberfliche beriihrender Abtaster (52, 54) und ein Federele-
ment (60) gehdren, welches den Abtaster im wesentlichen
im Verlauf einer die beiden Rotationsachsen der Rollen (18,
38) schneidenden Linie gegen die Nockenoberfliche (50)
driickt.

10. Rollvorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet
durch Mittel (88) zum Verschieben der einen Rolle (38)
axial relativ zu der anderen Rolle (18).

Die Erfindung bezieht sich auf eine Rollvorrichtung fiir
Zahnréder, mit einer an ihrem Umfang mit zahnradformen-
den Zihnen besetzten drehbar gelagerten ersten Rolle, einer
an ihrem Umfang verzahnten drehbaren gelagerten zweiten
Rolle, einer die Umfangsbereiche der beiden Rollen zuein-
ander driickenden und dabei ein Zahnrad-Rohteil zwischen
den Rollen einklemmenden Spanneinrichtung, und mit Mit-
teln zum simultanen Umlaufenlassen der beiden Rollen in
gleicher Richtung und mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit.

Derartige Rollvorrichtungen eignen sich insbesondere zum
Einrollen von fertigen Zahnen in Zahnrad-Rohlinge auf kal-
tem Wege. In der dem gleichen Anmelder erteilten US-PS
3 877 273 wird eine solche Kaltrollvorrichtung zum Einarbei-
ten fertiger Zihne in den zuvor glatten Umfang eines Metall-
Zahnradrohteils beschrieben. Dabei graben sich mit Gewalt
zwei zahnformende Rollen in den Umfang des Zahnrad-
Rohteils ein, die Zihne der Rollen passen zum Profil der her-
zustellenden Zshne. Wahrend das Rohteil unter einem Druck
zwischen den gegeniiberliegenden zahnformenden Rollen ge-
rollt und gequetscht wird, fiihrt dieser Rollprozess zu einer
bleibenden Verformung von Rohteil und Material in das ge-
wiinschte Zahnprofil.

Voraussetzung fiir einwandfreie Arbeitsergebnisse ist die
sehr genaue Positionierung des Zahnrad-Rohteils zwischen den
Rollen, bevor die Rollen in Kontakt mit dem Rohteil gebracht
werden. Die Rohteilachse muss exakt parallel auf die Rota-
tionsachsen der beiden Rollen ausgerichtet werden. Sobald
aber das Rohteil einmal zwischen den zahnformenden Rollen
eingeklemmt ist, darf der Halter die Bewegung des zwischen

- den formgebenden Rollen gerollten Rohteils nicht mehr be-

einflussen. Eine weitere Voraussetzung ist, dass die Rollen
zahnmissig genau zueinander ausgerichtet sind. Nur wenn
das Rohteil im Augenblick des ersten Werkzeugeingriffs
genau zu den formgebenden Rollen positioniert ist und die
Rollen in der Zahnfolge genau zueinander ausgerichtet sind,
dann werden die von beiden Rollen in das Werkstiick einge-
arbeiteten Zahnvertiefungen genau iibereinstimmen. Ausser-
dem ist ausgehend von einem sehr schwachen Druck eine zu-
nehmende Steigerung der Eingriffskraft der formgebenden
Rollen auf das Werkstiick erforderlich, um die erforderliche
Kaltverformung bis zur Herstellung der fertigen Zihne am
Zahnrand durchzufiihren.

Aufgabe der Erfindung ist die Erstellung einer verbesser-
ten Rollvorrichtung der eingangs genannten Art.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss dadurch geldst, dass
beiden Rollen vorspringende Elemente zugeordnet sind, die
radial iiber den Umfang der Rollen hinausragen und radiale
Oberfléichen besitzen, welche mit den Rollen in einander ge-
geniiberliegende Lagen verdrehbar sind, in denen die Ober-
flachen in wenigstens anndhernd gleichen Abstéinden von einer
die Rotationsachsen der Rollen schneidenden Linie auf gegen-
iiberliegenden Seiten dieser Linie liegen, um das Rohteil, in
der einen Drehrichtung der Rollen, zwischen den Oberflichen
zu klemmen.



Die erfindungsgemiss ausgebildete Rollvorrichtung er-
méglicht insbesondere eine bessere Anfangs-Ausrichtung des
Werkstiicks zwischen den bearbeitenden Rollen und eine pré-
zise Ausrichtung beziiglich des Zahneingriffs zwischen den
Rollen und dem Werkstiick.

Die sich gegeniiberliegenden radialen Oberfléichen der vor-
springenden Elemente klemmen das Rohteil zwischen den
vorspringenden Elementen ein, wihrend sich die Rollen in
eine Ausgangsposition drehen. Dabei erfolgt die Anfangs-
ausrichtung des Rohteils. In einer vorteilhaften Ausfiihrungs-
form kann ein Sperrelement anfangs die bearbeitenden Rollen
so weit voneinander entfernt halten, dass das Rohteil zwischen
den Rollen eingelegt werden kann. Sobald die radialen Ober-
flichen der vorspringenden Elemente das Rohteil zwischen
sich eingeklemmt haben, kann die Sperre geldst werden, und
daraufhin kénnen die Rollen Kontakt mit dem Umfang des
Rohteils aufnehmen. Bei Weiterdrehung der Rollen 16sen sich
die vorspringenden Elemente aus dem Klemmeingriff gegen-
iiber dem Rohteil, und das Rohteil wird jetzt zwischen den
formgebenden Zihnen der Rollen gerolit.

Nachstehend wird ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen néher
erldutert. Darin zeigen: .

Fig. 1 eine Seitenansicht der nachstehend beschriebenen
Rollvorrichtung,

Fig. 2 eine Ansicht der Rollvorrichtung von der entgegen-
gesetzten Seite,

Fig. 3 eine Endansicht der Rollvorrichtung,

Fig. 4 einen Teilschnitt im Verlauf einer Linie 4-4 von
Fig. 3 und

Fig. 5 eine abgebrochene Einzeldarstellung der Zahnrollen
aus der Vorrichtung.

Die nachstehend beschriebene Centerless-Rollvorrichtung
fiir Zahnrider besitzt einen auf die Oberseite einer Grund-
platte 10 aufgeschraubten Rahmenblock 12, in dem eine nach
aussen vorstehende Welle 14 drehbar gelagert ist, an welcher
wiederum an einem Ende ein Zahnrad 16 und am anderen
Ende eine zahnformende Rolle 18 befestigt sind. Oberseitig
ist der Rahmenblock 12 in zwei voneinander entfernte Arme
20 und 22 gegabelt, die als Lagertréger dienen und in denen
eine Schwenkachse 24 gelagert ist. An dieser Schwenkachse
24 zwischen den Armen 20 und 22 ist ein Gelenkabschnitt 28
eines Schlittens 26 in der Weise befestigt, dass dieser Schlit-
ten sowohl mit der Schwenkachse 24 verdreht als auch axial
bewegt werden kann.

Am Schlitten 26 ist eine Welle 30 drehbar gelagert. Die
Wellen 14 und 30 sowie die Schwenkachse 24 besitzen paral-
lel zueinander ausgerichtete Achsen, wobei jeweils der Achs-
abstand zwischen Welle 14 und Schwenkachse 24 gleich dem
Achsabstand zwischen Schwenkachse 24 und Achse 30 ist.
Ein am Ende der Welle 30 befestigtes Zahnrad 32 hat den
gleichen Teilkreisdurchmesser wie das Zahnrad 16. Ein auf
der Schwenkachse 24 gelagertes Treibzahnrad 34 befindet
sich ausserhalb des tragenden Armes 22 und steht im Eingriff
mit den beiden anderen Zahnridern 16 und 32. Mit Hilfe
einer aussen am Treibzahnrad 34 befestigten Kurbel 36 las-
sen sich manuell die beiden anderen Zahnrider 16 und 32 mit
ihren zugeordneten Wellen 14 und 30 synchron und in gleicher
Umlaufrichtung verdrehen.

Am anderen Ende der Welle 30 ist neben der Rolle 18
eine zweite zahnformende Rolle 38 angebracht. Durch Ver-
drehen des Schlittens 26 um seine Schwenkachse 24 lésst sich
der Abstand zwischen den benachbarten Umfangsoberflichen
der beiden zahnformenden Rollen 18 und 38 veréndern. Um-
fangsseitig sind beide Rollen 18 und 38 mit einer Anzahl
formgebender Zihne 40 besetzt, welche in ihrem Profil auf die
Zihne abgestimmt sind, die man in das eingelegte Zahnrad-
Rohteil im Kaltrollverfahren einarbeiten mdchte.
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Neben den beiden zahnformenden Rollen 18 und 38 sind

- an die Enden der Wellen 14 und 30 je eine Rohteil-Positio-
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nierscheibe 41 bzw. 42 angesetzt. Jede dieser Scheiben ist mit
einem radial nach aussen ragenden Nasenabschnitt 44 ver-
sehen, der sich rechtwinklig iiber die Stirnflache der zahnfor-
menden Zihne auf der Rolle erstreckt. Die eine Kante jedes
Nasenabschnitts 44 ist als ebene Oberfléiche 46 ausgebildet,
die sich radial von dem Umfang der zugeordneten Rolle nach
aussen erstreckt. Die Radialausdehnung der ebenen Ober-
fliche 46 ist grosser als der Radius, aber kleiner als der Durch-
messer des Zahnrad-Rohteils.

Ausser der Rohteil-Positionierscheibe 42 ist am Ende der
Welle 30 noch ein Nockenelement 48 befestigt, dessen Um-
fang als spiralformige Steuerkurvenbahn 50 ausgebildet ist,
deren Radius bei Verdrehung entgegen dem Uhrzeigersinne
zunimmt, wie in Fig. 1 gesehen. Diese Steuerkurvenbahn 50
wird abgetastet von einer an einem Abtastarm 52 gelagerten
Abtastrolle 54. Schwenkbar gelagert ist dieser Abtastarm 52
auf einem Stift 56, der einen auf der Grundplatte 10 festge-
schraubten Bock 58 durchragt. Eine an dem Abtastarm 52 be-
festigte Blattfeder 60 stiitzt sich mit ihrem anderen Ende an
einem justierbaren Anschlag 62 ab, der am freien Ende eines
mit der Grundplatte 10 verbundenen Trégers 64 sitzt. Dieser
Anschlag 62 wird so justiert, dass die Blattfeder 60 bei einer
Schwenkbewegung des Abtastarmes 52 verspannt wird und
dabei die Abtastrolle 54 gegen die Steuerkurvenbahn 50
driickt, und zwar mit zunehmender Kraft, wenn sich das Nok-
kenelement 48 im Uhrzeigersinne dreht, wie in Fig. 1 gesehen.
Auf diese Weise wird der Schlitten 26 mit der Rolle 38 mit
zunehmender Kraft in Richtung auf die andere Rolle 18 ge-
driickt.

Ein Riegelmechanismus hilt den Schlitten 26 zunéchst in
einer Ladeposition fest, wo die beiden Rollen 18 und 38 um
eine Strecke voneinander getrennt sind, die etwas grosser ist
als der Durchmesser des Zahnrad-Rohteils, so dass man das
Zahnrad-Rohteil zwischen die formgebenden Rollen einlegen
kann. Zu dem Riegelmechanismus gehért ein mittels eines
Stiftes 68 an der Grundplatte 10 schwenkbar gelagerter Lose-
hebel 66. Gemiiss Fig. 2 besitzt dieser Losehebel 66 ein schriig
nach oben und im wesentlichen parallel zur Unterseite des
Schlittens 26 abgebogenes Ende 70, welches wahlweise in
oder ausser Eingriff mit einem Ansatz 72 bewegbar ist. Im
verriegelten Zustand untergreift dieses abgebogene Ende 70
den Ansatz 72 und hilt dadurch den Schlitten 26 gegen die
Andruckkraft der Blattfeder 60 aussen fest. Verdreht man
aber den Losehebel 66, so kommt sein Ende 70 von dem An-
satz 72 frei, und der Schlitten 26 kann jetzt aufgrund der Vor-
spannung der Blattfeder 60 in eine Richtung verdreht werden,
in der sich eine Rolle 38 der anderen Rolle 18 nihert.

Im Betrieb der Rollvorrichtung erfasst der Loseheben 66
zundchst den Ansatz 72 und trennt dabei die beiden Rollen 18
und 38 so weit, dass man in den zwischen den Rollen gebil-
deten Spalt das Zahnrad-Rohteil einlegen kann. Jetzt be-
ginnt man die Kurbel 36 entgegen dem Uhrzeigersinne zu
drehen, wie in Fig. 1 gesehen, bis sich die ebenen Oberflichen
46 der Nasenabschnitte 44 in Einklemmposition oberhalb
bzw. unterhalb des Zahnrad-Rohteils bewegen, wie dies detail-
liert in Fig, 4 gezeigt ist. Das Zahnrad-Rohteil trégt hier die
Bezugszahl 74. In dieser Klemmposition halten die Ober-
flichen 46 das Rohteil 74 sicher in einer Position, wo seine
Lingsachse in gleicher Flucht mit einer Ebene liegt, welche
durch die Rotationsachsen der zahnformenden Rollen 18 und
38 bestimmt ist.

Wenn das Rohteil 74 so zwischen den Oberflichen 46 der
Nasenabschnitte 44 festgeklemmt ist, kann man durch Ver-
schieben des Losehebels 66 den Schlitten 26 freigeben, der
jetzt durch die Blattfeder 60 angetrieben wird, so dass seine
zahnformende Rolle 38 in Richtung auf die andere Rolle 18



617 367

bewegt und das Rohteil 74 zwischen beiden Rollen festgehal-
ten wird. In dieser Ausgangsposition befindet sich die Abtast-
rolle 54 auf dem Punkt mit dem kleinsten Radius auf der gan-
zen Steuerkurvenbahn 50. Das heisst, in dieser Position iibt
die Blattfeder 60 ihre kleinste Eingriffskraft auf die Rolle 38
aus, das Rohteil 74 wird nur schwach geklemmt. Wenn man
jetzt die Kurbel 36 in einer Richtung dreht, dass sich die Rol-
len 18 und 38 gemiss Fig. 1 im Uhrzeigersinne drehen, er-
folgt der Rollvorgang an dem zwischen den Rollen liegenden
Zahnrad-Rohteil 74. Wihrend sich dabei das Nockenelement
48 ebenfalls im Uhrzeigersinne dreht, wandert die Abtast-
rolle 54 auf der Steuerkurvenbahn 50 radial nach aussen und
erhoht dabei die Spannkraft der Blattfeder 60 und damit die
Andruckkraft der beiden Rollen 18 und 38 gegeniiber dem
Zahnrad-Rohteil 74. Durch oszillierendes Betiitigen der Kur-
bel 36 vor und zuriick wird das Rohteil von den formgebenden
Zihnen bearbeitet, die sich dabei zunehmend in die Rohteil-
Oberfléche eingraben, bis durch Kaltverformung des Roh-
teilmaterials die gewiinschte Zahnform hergestellt ist.

Einer der Vorteile der vorliegenden Erfindung besteht
darin, dass der Anfangseingriff der Nasenabschnitte auf das
Rohteil dazu beitrigt, dass die Winkelposition der beiden
zahnformenden Rollen prizise ausgerichtet und dadurch
sichergestellt wird, dass die von den zahnformenden Z#hnen
in das Rohteil eingegrabenen Vertiefungen von beiden Rol-
len immer genau auf die gleiche Stelle am Rohteilumfang fal-
len. Man kann deshalb beispielsweise auf spielfreie Zahnrider
oder #hnliche Einrichtungen verzichten, wie man sie sonst
bendtigt, um die korrekte Ausrichtung der Rollen sicherzu-
stellen. Die benutzte Steuerkurve hat ausserdem den Vorteil,
dass die Einwirkkraft der Rollen auf das Zahnrad-Rohteil
zu Beginn der Rolloperation laufend gesteigert wird. Dies ist
ein weiteres wichtiges Merkmal zur Erzielung einer akuraten
Spurhaltung der von beiden Rollen erzeugten Zahneindriicke
auf dem Rohteil, wie in dem eingangs genannten US-Patent
ausfiihrlich erldutert.

Dazu gehort eine besondere Kalibrieranordnung fiir das
Rollen von Schraubenrddern bzw. Schrigzahnridern. Schlit-
ten 26 und Schwenkachse 24 sind axial relativ zum Rahmen-
block 12 verschiebbar. Im Zusammenhang damit ist der Ab-
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stand zwischen den Armen 20 und 22 breiter als die Gelenk-
abschnitte 28 des Schlittens. In dem freien Raum zwischen
Arm 22 und Schlitten 26 sind Tellerfedern 80 auf der Schwenk-
achse 24 aufgereiht, um den Schlitten 26 mit Schwenkachse
24 in Richtung auf den anderen Arm 20 zu driicken. Das
Ende der Schwenkachse 24 stosst gegen einen als Schraube 82
ausgebildeten einstellbaren Anschlag, der in einer mittels
eines Trigers 86 auf dem Rahmenblock 12 befestigten Mutter
84 sitzt. Der mit einer kalibrierten Skala 88 versehene schrau-
benformige Anschlag 82 verursacht bei seiner Justierung eine
Axialverschiebung des Schlittens 26 entgegen der Kraft der
Tellerfedern 860. Selbstverstidndlich wird zusammen mit dem
Schlitten 26 auch dessen Rolle 38 axial relativ zur Rolle 18
verschoben, Da die Zéhne der zahnformenden Rollen 18 und
38 schriig sind (bzw. nach Schraubenlinien verlaufen), bewirkt
diese Axialverschiebung eine effektive winkelmissige Ver-
setzung zwischen den sich gegeniiberstehenden Zihnen der
beiden Rollen. Somit bietet der kalibrierte Anschlag 82 eine
Méglichkeit zum Einjustieren der exakten winkelmissigen
Ausrichtung der Zihne der beiden Rollen auf diejenigen des
Rohteils.

Fassen wir zusammen: Es handelt sich um eine Centerless-
Rollverrichtung zum Einrollen von Zihnen in ein Zahnrad-
Rohteil auf kaltem Wege, wobei ein Rohteil zwischen ein
Paar zahnformender Rollen eingelegt wird, welche gegenein-
ander hin und her bewegbar sind. Beide Rollen werden durch
eine Feder zueinander gedriickt, klemmen das Rohteil zwi-
schen sich ein und veranlassen es zur synchronen Mitdrehung
in gleicher Richtung. Nasenabschnitte der zahnformenden Rol-
len haben sich gegeniiberliegende Oberflichen, welche das
Rohteil erfassen, wenn die Rollen in eine Ausgangsposition
gedreht werden. Eine Sperre hilt die Rollen zunéchst so weit
voneinander getrennt, dass man das Rohteil zwischen die Rol-
len legen kann, und dann wird das Rohteil in Position ge-
klemmt, indem man die sich gegeniiberliegenden Nasenab-

-schnitte in Eingriff mit dem Rohteil verdreht. Wird anschlies-

send die Sperre geldst, dann wird das Rohteil zwischen den
Rollen eingeklemmt. Anschliessende Verdrehungen der Rol-
len in die Richtung, in welcher sich die Nasenabschnitte vom
Rohteil fortbewegen, fiihrt zum Kalteinformen der Zihne in
das Rohteil unter der Einwirkung der Feder.
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