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Typ HFI90: 
Festwalzen von 
Gewindegrundradien  
an Innengewinden 
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Merkmale
n Festwalzen von dynamisch beanspruchten Innen-

gewinden im Gewindegrund (z. B. metrische ISO-

Gewinde, Whitworth-Gewinde oder konische Gewinde 

für die Erdölindustrie).

n Hydraulisches Festwalzwerkzeug (Hydraulikaggregat 

aus der HGP-Reihe separat erhältlich).

n Festwalzen im Gewindezyklus der Maschine.

n Die Festwalzkraft wird durch den Hydraulikdruck 

bestimmt . Der erforderliche Druck ist abhängig von 

 der Größe des Gewindegrundradius, so wie von der 

Festigkeit des Materials.

n Automatische Winkeleinstellung der Rolle bei unter-

schiedlichen Steigungen.

n Zum Einsatz auf CNC-gesteuerten Drehmaschinen.

n Es können alle plastisch formbaren Metalle bis zu einer 

Bruchfestigkeit von 1400 N/mm² bzw. einer Streck-

grenze von 1200 N/mm² festgewalzt werden.

Vorteile
n Komplettbearbeitung in einer Aufspannung.

n Axial schwimmend gelagerte Rolle, dadurch Ausgleich 

von geringen Positionierfehlern.

n Bedingt durch 180° versetzt liegende Rollen wird keine 

Radialkraft in die Maschine eingeleitet. Dadurch sind 

große Festwalzkräfte möglich.

Aufbau
n HFI90 Werkzeuge bestehen aus einem Grundkörper 

und einem Festwalzkopf. 

n Während der Grundkörper für alle zu bearbeitenden 

Gewindegrößen gleich bleibt, wird der Festwalzkopf 

der Gewindegröße und Ausführung angepasst. 

n Die Werkzeuge sind mit einer modularen Schnitt stelle 

zur Aufnahme der maschinenseitig erforderlichen 

Werkzeugschäfte ausgestattet.

Parameter 
n   Max. Umfangsgeschwindigkeit: 20 m/min.

n   Max. Walzkraft: 40 kN.
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Bestellung
Folgende Informationen werden benötigt:

1. Typ der Werkzeugaufnahme und Werkzeugmaschine.

2. Bauteilzeichnung.

3. Gewindedimensionen.

4. Gewindegrundradius.

5. Werkstoffeigenschaften.

Die Werkzeugbezeichnung setzt sich wie folgt zusam-

men:

Hinweis:  ZS = Zylinderschaft, Sonderschäfte auf Anfrage.
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Werkzeug max. 
Walzkraft 

max. Bear-
beitungs-

radius

max. 
Zugfestig-

keit

Bearbeitungs-
durchmesser

Hauptabmessungen
(mm)

Schaft-Ø d 
(mm)

(kN) (mm) (N/mm2) (mm) a a1 b b1 c

HFI90 20 1,6 1400 ≥ 80 122 191 404 141 170 ≥ VDI 40

HFI 90 – 25.00 – 0.1 – VDI60

Schaft 
DIN 69880, 

doppelt 
verzahnt

Hydraulisches  
Festwalzwerkzeug 
für Innengewinde 

Gewinde-
grundradius

Rollen-Ø

HFI90
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Typ FA: 
Festwalzen von 
großen Radien im 
Gewindegrund 
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Merkmale
n Festwalzen von dynamisch beanspruchten Außenge-

winden, wie sie z. B. in der Erdölindustrie zum Einsatz 

kommen. 

n Hydraulisches Festwalzwerkzeug (Hydraulikaggregat 

aus der HGP-Reihe separat erhältlich).

n Die Festwalzkraft ergibt sich aus dem eingestellten 

Hydraulikdruck. Durch konstanten Hydraulikdruck 

werden Werkstücktoleranzen und Positionsfehler der 

Maschine ausgeglichen und die Festwalzkraft bleibt 

konstant.

n Festwalzkräfte bis 60 kN stehen zur Verfügung.

n Es können alle plastisch formbaren Metalle bis zu einer 

Bruchfestigkeit von 1400 N/mm² bzw. einer Streck-

grenze von 1200 N/mm² festgewalzt werden.

n Automatische Winkeleinstellung der Rolle bei unter-

schiedlichen Steigungen.

n Mit automatischer Anpassung lassen sich auch konische 

Gewinde bearbeiten.

Vorteile
n Kraftschlüssige Ausführung: Es werden keine Fest-

walzkräfte in die Werkzeugmaschine geleitet, durch 

die C-bügelartige Konstruktion werden die Kräfte im 

Werkzeug aufgenommen.

n Axial schwimmend gelagerte Rolle, dadurch Ausgleich 

von geringen Positionierfehlern.

Aufbau
n FA Werkzeuge bestehen aus einer Werkzeugaufnahme , 

dem Hydraulikzylinder, den Seitenteilen und dem 

Hebel  sowie der oberen und unteren Gewindebox.

Parameter 
n   Max. Umfangsgeschwindigkeit: 20 m/min.

n   Max. Walzkraft: 60 kN.
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Typ FAK90: 
Festwalzen von 
Gewindegrundradien  
an Außengewinden 

Merkmale
n Festwalzen von Gewindegrundradien (außen).

n Festwalzen im Gewindezyklus der Maschine.

n Axial schwimmend gelagerte Rolle, dadurch Ausgleich 

von geringen Positionierfehlern.

n Automatische Winkeleinstellung der Rolle bei unter-

schiedlichen Steigungen.

n Bearbeitung von Rechts- oder Linksgewinde ohne 

Umbau .

n Rolle wird an den Gewindegrundradius des Werkstücks 

angepasst.

n Integrierte Werkzeugvorspannung, dadurch keine 

Werkzeugzustellung in X-Achse notwendig.

Vorteile
n Einsatz auf konventionellen oder CNC-Drehmaschinen.

n Komplettbearbeitung in einer Aufspannung.

n Als rechtes oder linkes Werkzeug einsetzbar.

n Beide Drehrichtungen möglich.

Aufbau
n Der Grundkörper ist mit einem Werkzeugschaft verse-

hen und mit einer spielfreien reibungsarmen progres-

siv wirkenden Federanordnung ausgestattet.

n Die Normalausführung enthält eine Messuhr zur indi-

rekten Anzeige der Federkraft. Sonderausstattungen 

können mit einem induktiven Messsystem zur externen 

Anzeige der Federkraft ausgerüstet werden. 

n Am federnden Teil des Grundkörpers ist der Walzkopf 

mit der Rolle befestigt. Der Rollenhalter federt unter 

der Einwirkung radialer sowie axialer Walzkräfte ge-

genüber der Werkzeugaufnahme elastisch ein.

n Die Rolle ist über einen Gleitlagerbolzen pendelnd in 

der Rollenaufnahme aufgenommen. Die Rollenauf-

nahme ist derart schwenkbar gelagert, dass sich die 

Rolle automatisch auf die Gewindesteigung einstellt. 

Der Schwenkwinkel wird durch einen Gewindestift 

begrenzt.

Parameter 
n   Max. Umfangsgeschwindigkeit: 20 m/min.

n   Max. Walzkraft: 25 kN.
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Bestellung
Folgende Informationen werden benötigt:

1. Typ der Werkzeugaufnahme und Werkzeugmaschine.

2. Bauteilzeichnung.

3. Gewindedimensionen.

4. Gewindegrundradius.

5. Werkstoffeigenschaften.

Die Werkzeugbezeichnung setzt sich wie folgt zusam-

men:

Hinweis:  SL = Spannleiste.    
   ZS = Zylinderschaft, Sonderschäfte auf Anfrage.

Werkzeug max. 
Walzkraft 

max. Bear-
beitungs-

radius

max. 
Zug-

festigkeit

Bearbeitungs-
durchmesser

Hauptabmessungen
(mm)

Schaft-Ø d 
(mm)

(kN) (mm) (N/mm2) (mm) b b1 c x h1 h2

FAK90 20 1,6 1400 ≥ 80 149 121 298 69 100 139 ≥ VDI 40

FAK 90 – 1 – 25.00 – 1.15 – VDI60

Blattfeder-
anordnung 

unter 90°

Schaft 
DIN 69880, 

doppelt 
verzahnt

Aus-
führung

Hydraulisches 
Festwalz-

werkzeug 
für Innen-

gewinde 

Gewinde-
grundradius

Rollen-Ø

FAK90
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Typ FAK120: 
Festwalzen von Hohlkehlen 
und Zylinderflächen 

Merkmale
n Festwalzen von Konturen oder großen Hohlkehlen im 

Vorschubverfahren.

n Rolleneinheit mit Kegelrollen-Lagern für Vorschub-

verfahren.

Vorteile
n Einsatz auf konventionellen oder CNC-Drehmaschinen.

n Komplettbearbeitung in einer Aufspannung.

n Als rechtes oder linkes Werkzeug einsetzbar.

n Beide Drehrichtungen möglich.

Aufbau
n Der Grundkörper ist mit einem Werkzeugschaft 

versehen  und mit einer spielfreien reibungsarmen 

progressiv wirkenden Federanordnung ausgestattet.

n Die Normalausführung enthält eine Messuhr zur indi-

rekten Anzeige der Federkraft. Sonderausstattungen 

können mit einem induktiven Messsystem zur externen 

Anzeige der Federkraft ausgerüstet werden. 

n Am federnden Teil des Grundkörpers ist der Walzkopf 

mit der Rolle befestigt. Der Rollenhalter federt unter 

der Einwirkung radialer sowie axialer Walzkräfte 

gegenüber  der Werkzeugaufnahme elastisch ein.

n Der Rollenhalter trägt die robust gelagerte und ausge-

führte Rolle.

Parameter 
n   Max. Umfangsgeschwindigkeit: 100 m/min.

n   Max. Walzkraft: 35 kN.
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Bestellung
Folgende Informationen werden benötigt:

1. Typ der Werkzeugaufnahme und Werkzeugmaschine.

2. Bauteilzeichnung.

3. Werkstoffeigenschaften.

Die Werkzeugbezeichnung setzt sich wie folgt zusammen:

Hinweis:  Sonderaufnahmen auf Anfrage.

Werkzeug max. 
Walzkraft 

max. 
Zugfestig-

keit

Bearbeitungs-
durchmesser

Hauptabmessungen
(mm)

Werkzeug-
aufnahme

(kN) (N/mm2) (mm) a b c

FAK120 35 1400 ≥ 80 256 179 126 je nach Maschine

FAK 120 – R06.0 – Prisma 115

Rollen-Ø

Festwalz-
werkzeug für 

Außenkonturen

Werkzeugauf-
nahme nach 

VDI 3425-3

Rollenradius

FAK
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Nachführsystem

Hydrostatische Werkzeuge – HG-Reihe: 
Überblick

Hydrostatische Werkzeuge der ECOROLL HG-Reihe eignen 

sich zum Glatt- und Festwalzen von inneren und äuße-

ren Oberfl ächen, komplexesten Konturen und Freiform-

fl ächen. Der Einsatz dieser Werkzeuge erfolgt auf allen 

üblichen  Werkzeugmaschinen, wie z. B. CNC-Dreh-, Fräs- 

und Bohrmaschinen, Bearbeitungszentren oder konven-

tionellen Werkzeugmaschinen. Das universelle Werkzeug-

system lässt sich für rotierende sowie stehende Werkstücke 

einsetzen. Alle metallischen Werkstoffe bis zur Härte von 

65 HRC können bearbeitet werden. 

Das Kernstück der Werkzeuge aus der HG-Reihe ist ein 

Walzelement bestehend aus Kugeleinsatz und Nachführ-

system. Der Kugel einsatz enthält eine spezielle Hartstoff-

kugel, die als Wälzkörper die Werkstückoberfl äche kon-

taktiert. Zum Betrieb der hydrostatischen Werkzeuge wird 

Kühlschmierstoff (Emulsion oder Öl) unter Hochdruck 

in das Innere des Walzelementes geführt, wodurch eine 

hydrostatische Lagerung  der Kugel entsteht. Durch das 

Druckmedium wird die Kugel mit defi nierter  Walzkraft ge-

gen die Oberfl äche des Werkstücks gedrückt, um dort die 

Oberfl äche umzuformen. Zur Hochdruckerzeugung bietet 

ECOROLL entweder  externe Hydraulikaggregate (HGP)  

in unterschiedlichen Varianten, oder aber angetriebene  

Werkzeuge mit inte grierter Hochdruckpumpe an.

Die Werkzeuge werden anhand der verwendeten Kugel-

größe unterschieden und gegliedert. Es stehen Kugel-

durchmesser von 1,2 - 28 mm zur Verfügung, woraus sich 

eine Gliederung von HG1.2 bis HG28 ergibt. Das Werkzeug 

HG6 verwendet z. B. eine Kugel mit einem Durchmesser 

von 6 mm. 

HG Kugel und Kugelhalter
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Werkzeuge aus der HG-Reihe können auch zur Trockenbe-

arbeitung verwendet werden. Hierbei wird ein Druckluft-

Ölgemisch (MMS (Minimalmengenschmierung)) als Druck-

medium benutzt. Alle mit automatischem Nachführsystem 

angebotenen Werkzeuge  der Baureihe HG3 bis HG13 kön-

nen ohne Veränderung mit Emulsion, Druckluft und MMS 

arbeiten. Mit Druckluft und MMS können Werkstoffen bis 

zu einer Härte von 45 HRC bearbeitet werden.

Festwalzen von unterem Schaftteil, Radius und Teller 
eines Ventils

Hartglattwalzen einer Nockenwelle 

Glattwalzen eines Kugelgelenkes 

Schematischer Gesamtablauf
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HG-Reihe

Merkmale
n Geeignet zum Glatt- und Festwalzen komplexer 

Konturen .

n Zur Hartbearbeitung von Werkstücken aus gehärtetem 

Stahl und anderen gehärteten Legierungen bis 65 HRC 

(Ausnahme HG1.2, HG2 und HG25).

 n Alle mit automatischem Nachführsystem angebotenen 

Werkzeuge der Baureihen HG3 bis HG13 können mit 

Druckluft und MMS für die Trockenbearbeitung einge-

setzt werden.

n Je nach Bearbeitung variieren Werkzeug, Druckver-

sorgung und der für das Werkzeug benötigte 

Maschinentyp :

Werkstück/
Bearbeitung

Werkzeug/
Ausführung

Druckversorgung Maschinentyp

 Außenbearbeitung

Zylindrische Konturen HGx-9; HGx-19; HGx-5; HGx-7 HGP3/HGP6
Integrierte Hochdruckpumpe

Konventionelle-/
CNC-Drehmaschine

Konische Konturen HGx-9; HGx-19; HGx-5; HGx-7 HGP3/HGP6
Integrierte Hochdruckpumpe CNC-Drehmaschine

Planflächen HGx-9; HGx-19; HGx-5; HGx-7 HGP3/HGP6
Integrierte Hochdruckpumpe CNC-Drehmaschine

Übergangsradien HGx-9; HGx-19; HGx-5; HGx-7 HGP3/HGP6
Integrierte Hochdruckpumpe

CNC-Drehmaschine 
(Mill-Turn Maschine)

Freiformflächen, 
Dichtnuten HGx-9; HGx-19; HGx-5; HGx-7 HGP3/HGP6

Integrierte Hochdruckpumpe CNC-Drehmaschine, BAZ

Kugelbearbeitung HGx-10 
(Schwenkwerkzeug) HGP3/HGP6 CNC-Drehmaschine

Schlanke Zylinder HGx-20
(3-Punkt-Werkzeug) HGP3/HGP6 Konventionelle-/

CNC-Drehmaschine

Beidseitige 
Bearbeitung dünn-
wandiger Bauteile 

HGx-29 
(Zangenwerkzeug) HGP3/HGP6 CNC-Drehmaschine, BAZ

 Innenbearbeitung

Zylindrische 
Bohrungen  HGx-1 / HGx-2 HGP3/HGP6 Konventionelle-/

CNC-Drehmaschine

Kegelbohrung, 
Hohlkehle, 

komplexe Innenkontur,
zylindrische Bohrungen

HGx-2P / HGx -11 HGP3/HGP6 Konventionelle-/
CNC-Drehmaschine

Überlange zylindrische 
Bohrungen HG13-4 HGP3/HGP6 Tieflochbohrmaschine/

Konventionelle Drehmaschine

Hinweis:  In der Bezeichnung HGx-y steht x für die Kugelgröße und y für die Ausführung (Details zu Ausführungen unter 
 „Bestellung “). Weitere Details zur HGP-Reihe unter „Zubehör für HG-Reihe“.
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Vorteile
n Erhöhung der Ermüdungsfestigkeit und Lebensdauer 

dynamisch beanspruchter Bauteile.

n Einbringen von Druckeigenspannungen in die Rand-

zone .

n Gleichzeitige Glättung der Oberfl äche.

n Vielseitig einsetzbar, dadurch Senkung von Fertigungs-

kosten.

n Die hydrostatisch gelagerte Kugel kann im Kugelhalter 

vollkommen berührungsfrei – auch bei hohen Ge-

schwindigkeiten – in alle Richtungen rotieren.

n Das Nachführsystem im Walzelement hält den Dicht-

spalt zwischen Kugel und Halter unabhängig vom 

Abstand des Werkstückes konstant.

n Bei Lageänderungen folgt das Walzelement der Werk-

stückkontur innerhalb des Werkzeughubs, ohne die 

Walzkraft zu verändern.

n Bei Verwendung des Druckluftsystems:

 –  Reduzierung von Umweltbelastungen. 

 –  Enorme Kosteneinsparungspotentiale durch die   

     Vermeidung von Anschaffungskosten für Schmier-     

    stoffe und deren Entsorgungskosten.

Die Bearbeitung eines harten Pressdornes mit HG6 spart 
Zeit, denn ein separater Arbeitsgang (Polieren) fällt weg.

Bearbeitung eines Wandlergehäuses mit HG13, um 
Gleiteigenschaften zu optimieren.

Innenbearbeitung mit HG6 Werkzeug. Unter brochene 
Oberfl ächen können ebenfalls bearbeitet werden.

Festwalzen eines Steuerkolbens, um die Lebensdauer zu 
erhöhen.

Hartglattwalzen der 
Bohrung  einer Rolle  
mit HG6 spart einen   
separaten Läppvorgang.

Glattwalzen der Kugelzone 
eines Kegelrades.
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Aufbau
n Die HG-Reihe umfasst viele verschiedene modular 

aufgebaute Ausführungen mit Kugeldurchmessern im 

Größenbereich von 2 – 25 mm: 

n HG Walzelemente nach Kugelgröße Parameter

Hinweis:  In der Regel bestimmen die Werkstückkonturen die 
Kugelgröße. Zur Erzielung maximaler Druckeigen-
spannungen durch Festwalzen sollte das Werkzeug 
mit der größtmöglichen Kugel ausgewählt werden.

Hinweis:  Umfangsgeschwindigkeiten können u. U. deutlich 
höher gewählt werden.

* abweichende Anschlussmaße

Typ Zulässiger 
Berührwinkel (ß) 

zum Kugel-
scheitelpunkt

Hub (s) 
in mm

Länge (l) 
in mm

HG2 ± 22,5 ° 4 37

HG3 ± 22,5 ° 4 42

HG4 ± 30 ° 5 51

HG6 ± 30 ° 6 50

HG10 ± 30 ° 8,5 65

HG13 ± 35 ° 8,5 72

HG19* ± 35 ° 10 88 

HG25 ± 30 ° 8,5 85

Werkzeug-
typ

Max. Walz-
kraft in N 

bei 400 bar 
Druck

Max. 
Umfangsge-

schwindigkeit 
in m/min

Max. 
Vorschub  
in mm/U

HG2 90 250 0,12

HG3 250 250 0,2

HG4 550 250 0,3

HG6 1000 250 0,5

HG10 2200 250 0,7

HG13 4000 250 1

HG19* 9000 250 1,2

HG25 4000 250 1,4

HG2

-2

-9

-5

-7

-9E270°

-19

-10

HG3

HG4

HG6

HG10

HG13

HG25

-9E270°
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Maximale Winkeländerung ß
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Bestellung
Werkzeuge der HG-Reihe sind in verschiedensten Ausfüh-

rungen verfügbar , um eine Vielzahl von Anwendungsbe-

reichen abzudecken. Zusätzlich zur Kugelgröße werden 

die Werkzeuge nach Ausführungen gegliedert. In der 

Bezeichnung HGx-y steht x für die Kugelgröße und y für 

die Ausführung, z. B. HG6-2 enthält eine Kugel mit einem 

Durchmesser von ca. 6 mm und ist für die Bearbeitung von 

zylindrischen Bohrungen geeignet. In folgender Tabelle 

werden die wesentlichen Ausführungen und die entspre-

chenden Anwendungen aufgelistet (weitere Details zu 

den Ausführungen auf den Folgeseiten).

Die detaillierte Werkzeugbezeichnung setzt sich wie folgt 

zusammen:

Bezeichnung Anwendungen

HGx-1 Innendurchmesser (zylindrische und kegelige Bohrungen) > 19 mm

HGx-2 Innenbearbeitung > 70 mm 

HGx-4 Innenbearbeitung > 50 mm, 2-Punkt Werkzeug für lange Bauteile

HGx-5 Außen- und Planflächenbearbeitung

HGx-6 Kugelbearbeitung 

HGx-7 Plan- und Freiformflächen

HGx-9 Außenbearbeitung rotationssymmetrischer Flächen (Zylinder, Kegel, Planflächen, Hohlkehlen, Kugeln)

HGx-10 Kugelbearbeitung

HGx-11 Innenbearbeitung zylindrischer Bohrungen > 6 mm, 2-Punkt Werkzeug, kleine und lange Bauteile 

HGx-19 Wie HGx-9, jedoch mit Werkzeugschaft nach Kundenwunsch

HGx-20 3-Punkt Werkzeug (3 Kugeln), schlanke Außendurchmesser

HGx-29 2-Punkt Werkzeug (2 Kugeln), zur beidseitigen Bearbeitung von Scheiben und dünnwandigen 
Bauteilen (wie Turbinenschaufeln) in einem Arbeitsgang, ab 0,8 mm Dicke möglich

HG13 – 9 – L – 15° – SLK – 25

Anstell-
winkel 

α

Werkzeug-
typ und 

Kugelgröße

Ausführung

VDI = VDI Schaft
SL = Spannleiste
SLK = kurze 
Spannleiste (für 
Halter DIN 89880)

L = links
R = rechts

K = Kugel (HGx–6)
H = Hohlkehle 

        (HGx-6)

Werkzeug-
schaftgröße

HG6 – 5 – E – 90° – VDI20 – Sauter

Anstell-
winkel 

α

Werkzeug-
typ und 

Kugelgröße

Ausführung

VDI = VDI Schaft
SL = Spannleiste
SLK = kurze 
Spannleiste (für 
Halter DIN 89880)

E = ein Walz-
element

Revolver
(nur HGx-5 
und HGx-6)
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Hinweis:  1)  Vorzugsmaße, auf Anfrage auch mit anderen Winkeln lieferbar. Maße a, b1, c für 30° angegeben. 
 Bei anderen Winkeln Maße anfragen.

HGx-9, HGx-19:     
Betrieb mit externer Druckversorgung 
n Zusätzlich ist ein Hydraulikaggregat und Hochdruck - 

zuleitung erforderlich. 

n Bearbeitung aller rotationssymmetrischen Bauteile 

sowie unregelmäßiger Freiformfl ächen. 

n Zum Glatt- und Festwalzen von allen metallischen 

Werkstoffen sowie auch gehärteten Werkstoffen bis  

65 HRC geeignet.

n Walzkraft druckabhängig, daher einfach überwach-

barer Prozess mit gleich bleibender Produktqualität.

HGx-9
n Universelle Standardausführung. 

n Einsatz auf konventionellen- und CNC-Drehmaschinen.

n Standard-Spannleisten mit Höhen von 20 - 32 mm 

lieferbar (SL = lang, SLK = kurz)

n In Rechts- und Linksausführung lieferbar.

n Anstellwinkel α = 0 - 90˚ in 15˚-Abstufung lieferbar.

n Druckzufuhr erfolgt seitlich oder rückwärtig durch die 

Spannleiste.

n HG2-9 nur für Bauteile mit Härte ≤ 45 HRC geeignet. 

Wird auf Integralspannleisten aufgenommen, aber 

auch mit Adapter zur Aufnahme auf Standardspann-

leisten lieferbar.

Außenbearbeitung

Werkzeug Hohlkehle R a b b1 c h Anstell winkel α

HG2-9_-SL(K) > 2 42

32

35 190 (122)

20

25

32

0°, 15°, 30°, 45°, 
60°, 75°, 90° 1)

HG3-9_-SL(K) > 2,5 54 41 201 (133)

HG4-9_-SL(K) > 4 62 45 210 (142)

HG6-9_-SL(K) > 5 67 33 215 (147)

HG13-9_-SL(K) > 10 80 54 228 (160)

HG4-9E270°-SL(K) > 4 - 91 278 (210)
in Stufen von 15° 

verstellbarHG6-9E270°-SL(K) > 5 - 90 277 (209)

HG13-9E270°-SL(K) > 10 - 111 298 (230)
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HGx-19       
n Einsatz auf CNC-Drehmaschinen mit Revolver.

n In Rechts- und Linksausführung lieferbar.

n Anstellwinkel α = 0 - 90˚ in 15˚-Stufung.

n Druckzufuhr erfolgt seitlich am Werkzeuggrundkörper.

n Schnittstelle je nach Maschine: Als ZS-, VDI-, HSK- oder 

Capto-Schaft lieferbar.

HGx-5  
n Außenbearbeitung auf CNC-Drehmaschinen.

n Integrierte Hochdruckpumpe, Installation einer Druck-

zuleitung nicht erforderlich.

n Nach dem Einsetzen in den Revolver sofort betriebs-

fertig.

n Mit VDI-Werkzeugaufnahmen (DIN69880) für ø-Bereich 

20 - 80 mm für alle gängigen Antriebssysteme lieferbar.

n Durch symmetrischen Werkzeugbau und doppelt-

verzahnter VDI-Werkzeugaufnahme als rechtes oder 

linkes Werkzeug einsetzbar.

n Zum Einrichten des Werkzeugs wird eine Druck-

Messeinrichtung  benötigt.

HGx-5, HGx-7:     
Betrieb mit integrierter Hochdruckpumpe 
n Werkzeugmaschine zur Verwendung angetriebener 

Werkzeuge erforderlich. 

n Bearbeitung aller rotationssymmetrischen Bauteile. 

n Zum Glatt- und Festwalzen von allen metallischen 

Werkstoffen sowie auch gehärteten Werkstoffen bis  

65 HRC geeignet.

n Walzkraft druckabhängig, daher einfach überwach-

barer Prozess mit gleich bleibender Produktqualität.

Hinweis:  1)  Für Antriebe außerhalb des VDI-Schaftes gelten andere Maße. Bitte anfragen.
 2)  Anstellwinkel 0°, 60° and 90° durch Umsetzen des Adapters einstellbar (geänderte Maße bitte erfragen).

Werkzeug Hohlkehle R a b1) b1
1) c d h Anstell winkel α

HG6-5_°-VDI > 5 100 89 142 130 20 oder 30 50

30°2)HG6-5_°-VDI > 5 109
91

109 164 40 oder 50 85 oder 100

HG13-5_°-VDI > 10 128 162 178 60 oder 80 125 oder 160



66 www.ecoroll.de 67

HGx-7  
n Geeignet zum Glatt- und Festwalzen rotationsymme-

t rischer Bauteile und Freiformfl ächen aus allen 

metallischen  Werkstoffen sowie auch gehärteten 

Werkstoffen mit max. Härte bis 65 HRC.

n Außenbearbeitung auf Fräsmaschinen, Bearbeitungs-

zentren und Drehmaschinen (Mill-Turn).

n Bearbeitung komplexer Konturen (Formenbau, zeilen-

weise Bearbeitung). 

n Integrierte Hochdruckpumpe, Installation einer Druck-

zuleitung nicht erforderlich.

n Antriebsadapter mit Drehmomentstütze, Werkzeug-

aufnahme als SK, CAT, HSK, CAPTO, KM möglich.

HGx-10:      
Betrieb mit externer Druckversorgung 
n Eine Schwenkvorrichtung ermöglicht eine kontinuier-

liche Werkzeugnachführung während der Bearbeitung.

n Zusätzlich ist ein Hydraulikaggregat und Hochdruck-

zuleitung sowie Führungszapfen an der Drehmaschine 

erforderlich. 

n Einsatz auf konventionellen und CNC-Drehmaschinen.

n Spezialausführung für das Glattwalzen von Kugelober-

fl ächen.

n Standard-Spannleisten mit Höhen von 20 - 32 mm 

lieferbar (SL = lang, SLK = kurz).

HGx-20       
n Speziell für die Außenbearbeitung von schlanken, 

zylindrischen Rundstäben ≥  Ø 0,5 mm.

n 3-Punkt-Werkzeug mit drei hydrostatisch beaufschlag-

ten Kugeln verhindert Durchbiegung des Werkstücks.

n Standardausführung mit Spannleiste, alternative Werk-

zeugaufnahmen lieferbar.

HGx-20, HGx-29:     
HG-Sonderwerkzeuge         
n Betrieb mit externer Druckversorgung; zusätzlich ist ein  

 Hydraulikaggregat und Hochdruckzuleitung erforderlich
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HGx-29       
n Zur beidseitigen Bearbeitung von Scheiben und dünn-

wandigen Bauteilen wie Turbinenschaufeln in einem 

Arbeitsgang auf CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen 

einsetzbar.

n Zum Glatt- und Festwalzen von allen metallischen 

Werkstoffen sowie auch gehärteten Werkstoffen bis  

65 HRC geeignet.

n Ermöglicht eine gleichbleibende Produktqualität, weil 

die Walzkraft druckabhängig ist;  daher einfach zu 

überwachen.

n Standardausführung mit Zylinderschaft, alternative 

Werkzeugaufnahmen lieferbar.
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HGx-1, HGx-2, HGx-2P, HGx-4, HGx-11:  
Betrieb mit externer Druckversorgung  
n Zusätzlich ist ein Hydraulikaggregat und Hochdruck- 

zuleitung erforderlich

HGx-1
n Für Bohrungen ≥ 19 mm. 

n Kugeldurchmesser max. ca. 6 mm. 

n Einsatz auf Drehmaschinen, Bohrwerken und Bearbei-

tungszentren. 

n Für Einsatz als rotierendes Werkzeug mit spezieller 

Drehdurchführung DD lieferbar. 

n Der Kugeleinsatz befi ndet sich am Ende eines Hebels, 

der durch das Nachführsystem im Werkzeugkörper 

betätigt wird. 

n Die Durchmessereinstellung erfolgt durch radiale 

Zustellung  als Grobpositionierung. 

n Die Feineinstellung geschieht automatisch durch das 

Nachführsystem.

HGx-2        
n Für Bohrungen ≥ 70 mm (HG6-2) und ≥ 125 mm (HG13-2).

n Standard-Werkzeugaufnahme, zylindrisch Ø 50 mm.

n Biegesteife Ausführung, bis zu einer Walzlänge von 

800 mm lieferbar.

n Mit Standard-Walzelementen ausgestattet.

Innenbearbeitung

Werkzeug Durchmesser-
bereich D

(alle Maße in 
mm)

Walzlänge T a b Ø e f l

HG6-1 ≥ 19 50/80/125 106 131/161/206 40 136 60/90/135

Werkzeug Durchmesser-
bereich D

(alle Maße in 
mm)

Walzlänge T a Ø e f l

HG6-2 ≥ 70 200/400/600/800 53 50 145 T+40
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Werkzeug kleinster 
Durch-

messer D

Walz-
länge T

Ø e l

HG13-4.0 50,8
unbe-
grenzt

BTA-
Anschluss 

nach 
Bestellung

variabel
HG6-4.3P 82

HGx-2P    
n Mit Patronenwalzelement HG6  (Kugel- Ø 6 mm).

n Zur Innenbearbeitung schlanker, zylindrischer Boh-

rungen. 

n Verwendung auf konventionellen und CNC-Drehma-

schinen.

n Werkzeugaufnahme zylindrisch, mit Spannfl äche. 

n Max. Walzlänge: 350 mm.

HGx-4   
n Für überlange (≥ 800 mm) Bohrungen im Ø-Bereich   

50 - 150 mm (größere Durchmesser auf Anfrage).

n Einsatz auf Tiefl ochbohrmaschinen und konventio-

nellen Drehmaschinen.

n Aufnahme mittels BTA Bohrrohranschluss.

n 2-Punkt-Werkzeug, dadurch biege-neutral für große 

Walzlängen.

n Führungsleisten am Grundkörper übernehmen die 

Grobzentrierung in der Bohrung.

HGx-11
n Zum Glatt- und Festwalzen kleiner Bohrungen ≥ 6 mm.

n 2-Punkt-Werkzeug, dadurch biege-neutral für große  

Walzlängen.

n Geeignet für leicht trompetenförmige Bohrungen 

(Pleuelauge).

n Ausführung als stehendes oder rotierendes Werkzeug 

mit spezieller Drehdurchführung DD.

Werkzeug Durchmesser-
bereich D

(alle Maße in 
mm)

Walzlänge T a Ø e f l

HG6-2P ≥ 40 200/300 38 40 120 200/350

HGx-4.0

HGx-4.3P
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Merkmale
HGP Hydraulikaggregate dienen als Druckquelle zum 

Betreiben der Werkzeuge aus der HG-Reihe ohne inte-

grierte Hochdruckpumpe:

n Verwendung an allen Werkzeugmaschinen ohne Werk-

zeugantrieb.

n Transportable oder fest installierte Ausführungen 

lieferbar.

n Zwei Baureihen verfügbar: 

 - HGP3: Pmax. = 200 bar

 - HGP6: Pmax. = 400 bar

n Antrieb durch Elektromotor: 220V 1 Phase oder 400V 

3 Phasen, je nach HGP Variante (Motoren für andere 

Spannungen auf Anfrage).

n Bei CNC-Drehmaschinen Ansteuerung über M-Funktion 

möglich.

Zubehör für HG-Reihe: 
HGP Hydraulikaggregate und 
Tauchpumpeneinheiten

HGP 6.0 Tauchpumpeneinheit

HGP 6.5
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Zubehör für HG-Reihe: 
Drehdurchführungen
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Merkmale
n ECOROLL Drehdurchführungen sind erforderlich, wenn 

extern versorgte Werkzeuge  auf CNC- Drehmaschinen 

mit Revolver eingesetzt werden sollen. Die Drehdurch-

führung ermöglicht die volle Funktion des Revolvers 

und sorgt für eine ununterbrochene Druckzuleitung. 

n Die Drehdurchführung DE (Drehdurchführung einfach) 

ist für die Versorgung eines einzelnen Werkzeugs be-

stimmt. 

n Die Drehdurchführung DS (Drehdurchführung selektiv) 

kann bis max. 4 Werkzeuge mit Druck versorgen.

Drehdurchführung selektiv
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Zubehör für HG-Reihe: 
ToolScope 
Prozessüberwachung während des Festwalzens mit HG-Werkzeugen

Das ToolScope-System ermöglicht die lückenlose Über-

wachung und Dokumentation der beim Festwalzen 

entscheidenden Prozessparameter. Bei der Verwendung 

hydrostatischer Festwalzwerkzeuge aus der HG-Reihe 

werden der Betriebsdruck und die Durchfl ussmenge als 

prozessrelevante Parameter überwacht und protokolliert. 

Abweichungen von den voreingestellten Prozessparame-

tern werden durch das ToolScope-System sofort erkannt 

und führen zu einer Fehlermeldung. Eine Fortsetzung 

der Bearbeitung wird erst nach Kontrolle und Fehlerbe-

hebung ermöglicht, wodurch Ausschuss, Nacharbeit und 

Folgeschäden erheblich reduziert werden. Außerdem 

bietet ToolScope eine Prozessdokumentation, die als 

Nachweis über die Einhaltung vorgegebener Prozess-

parameter verwendet werden kann.

Merkmale
n Selbstlernende Prozessüberwachung.

n Qualifi zierung von Bearbeitungsprozessen.

n Hochpräzise Signalerfassung.

n Reproduzierbarkeit von Beabeitungsvorgängen.

n Bedienung über einen Touchscreen.

Hinweis: Weitere Informationen zur Prozessüberwachung 

und -dokumentation von Festwalzparametern siehe 

Kapitel  “Prozessüberwachung”.

ToolScope Touch Panel PC

Autarkes Überwachungssystem 
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Prozessüberwachung durch Toleranzbänder

Visualisierung der Verletzung von defi nierten Parametergrenzen 

Systemaufbau für Siemens-Steuerung
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Zylinderrohrbearbeitung

Das OMEGA-System (RDO, RIO) von ECOROLL kombiniert 

Schälen und Glattwalzen zur Herstellung von Hydraulik-

zylindern und Zylinderrohren in einem Werkzeug. Der 

OMEGA Schälkopf stellt die notwendige Maß- und Form-

genauigkeit her, während der Glattwalzkopf die Ober-

fl äche glättet. Diese Kombination hat das alternative 

Fertigungsverfahren Honen bei diesen Produkten nahezu 

vollständig verdrängt, da diese Vorgehensweise ungleich 

wirtschaftlicher und schneller ist. Aufgrund der Modu-

larität des OMEGA Baukasten-Systems können optimale 

Werkzeuge für alle Rohrqualitäten und Bearbeitungs-

längen konfi guriert werden.

Aus unterschiedlichen Gründen werden vereinzelt Rohre 

nur geschält (ohne anschließendes Glattwalzen), oder 

beide  Prozesse werden bewusst getrennt nacheinander 

ausgeführt. Deshalb können alle Schälköpfe der SK-Reihe 

selbstverständlich auch als Einzelwerkzeuge geliefert und 

in Kombination mit Glattwalzwerkzeugen vom Typ GZ für 

die Innenbearbeitung von Hydraulikzylindern und Zylinder-

rohren eingesetzt werden. Im ersten Schritt schält der 

Schälkopf vom Typ SK den Zylinder und im zweiten walzt 

ihn das Werkzeug vom Typ GZ glatt. Für Zylinder mit Sack-

löchern oder Stufen stehen spezielle Sacklochschälköpfe 

zur Verfügung.

Überblick OMEGA-System
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Kurze Hydraulikzylinder mit einem Längen-/Durchmesser-

verhältnis von ca. L/Ø ≤ 15 können mit ECOROLL Werk-

zeugen  der SKIO- und GZ-Reihe direkt auf der Drehmaschine  

komplett  bearbeitet werden. Dabei wird der Zylinder zu-

nächst mit einem Schälkopf vorbearbeitet und nach einem 

automatischen Werkzeugwechsel mit einem separaten 

Glattwalzwerkzeug feinbearbeitet. Dieses Konzept erfor-

dert in der Regel die Belegung von zwei Werkzeugplätzen 

mit jeweils einer Bohrstange.* Schälwerkzeug SKIO

Glattwalzwerkzeug GZ

* Eine 2. Bohrstange kann eingespart werden, wenn die Bohrstange mit einer werkzeugseitigen Schnellwechsel-Schnittstelle ausgerüstet  
 wird. In diesem Fall können Aufbohr-, Schäl-und Glattwalzwerkzeug nacheinander automatisch eingewechselt und eingesetzt werden.
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Merkmale
n 2-fach Werkzeuge zum Schälen und Glattwalzen   

(RDO, RIO), 3-fach Werkzeuge (RIOA) zum Aufbohren , 

 Schälen  und Glattwalzen, 4-fach Werkzeug  

 (RIOA quattro) zum gleichzeitigen Vorbohren, 

Aufbohren , Schälen und Glattwalzen.

n Rohre mit radialen Kreisformfehlern bis 0,5 mm 

werden  in einem Arbeitsgang rund geschält. Der  

verbleibende Kreisformfehler beträgt 0,01 mm. 

 Gleich zeitig  wird die in Längsrichtung vorhandene 

Welligkeit reduziert.

n Durchmessertoleranzen IT8 oder IT9;   

Rautiefen Ra = 0,05 - 0,4 (Rz = 0,5 - 2) µm erreichbar.

n Es wird empfohlen, Ra = 0,2 (Rz  = 1,0) µm nicht zu 

unterschreiten, damit ausreichende Schmierung der 

Dichtlippen gewährleistet bleibt.

n Die Bauart des Steuersystems (RETRAC- oder  

inter nationales  System) bestimmt die Auswahl der 

Werkzeugbaureihe  (RIO oder RDO, siehe Tabelle 1: 

Steuersysteme).

Vorteile
n Bessere Kreis- und Zylinderform, Vermeidung oder 

Verringerung von Drall.

n Kürzere Bearbeitungszeit durch höhere 

Schnittgeschwindigkeit  und größeren Vorschub.

n Bearbeitung von Rohren mit größeren Formfehlern   

in einem Arbeitsgang.

n Größere Spantiefe möglich.

n Längere Standzeit der Schneiden.

n Verkürzte Nebenzeiten.

n Einfache Durchmessereinstellung.

n Einfaches Austauschen der Verschleißteile (Käfi g, 

Innenkegel und Rollen) durch Schnellkupplungen; 

dadurch  Verkürzung von Maschinen-Stillstandzeit für 

diese Wartungsarbeiten.

n Segmentkäfi ge vereinfachen zusätzlich den Austausch 

der Glattwalzrollen bei Ø ≥ 205 mm.

Das OMEGA-System (RDO, RIO): 
2-, 3- und 4-fach Werkzeuge zur 
Innenbearbeitung  von Hydraulik-
zylindern und Zylinderrohren

Verbesserung der Kreisform

Zentrale Durchmesser-
einstellung

Segmentkäfi g

RETRAC-System Internationales System

Steuer-
zyklus

Bearbeitung 
drucklos,

Rückzug mit 
circa 20 bar 

Hydraulikdruck 

Bearbeitung: 100 bar 
Hydraulikdruck,

Rückzug: drucklos

Verbrei-
tungs-
gebiet

Vorwiegend 
Europa Weltweit

Betäti-
gungs-

zylinder

RETRAC-Zylinder 
in Bohrrohr
eingebaut

Integral im Werkzeug

Schnell-
kupplung

Mechanisch in 
der Gewinde ver-
bindung Bohr-
rohr/Werkzeug

Hydraulisch in der 
Gewindeverbindung
Bohrrohr/Werkzeug

Kom-
patible 
Werk-
zeuge

RDO 
(kombiniert, Schälen 

und Glattwalzen)

RIOA, RIOF, RIOK 
(2-, 3- oder 4-fach kombiniert: 

Schälen/Glattwalzen, Auf-
bohren/Schälen/Glattwalzen, 

Vorbohren/Aufbohren/
Schälen/Glattwalzen)
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Aufbau

n Abstützung der Schälmesser auf schwimmend 

angeordnetem  Schaltkonus. 

n Der Schaltkonus dient zur Aktivierung und Durch-

mes sereinstellung der Schälmesser. Nach der Bearbei-

tung werden die Schälmesser und Glattwalzrollen 

eingefahren , um eine Beschädigung der Ober fl äche 

beim Rückzug des Werkzeugs zu vermeiden.

n Zentrale Einstellung des Schäldurchmessers mittels 

Innensechskant-Schlüssel. 

n Skala an der Stirnseite des Schälkopfes ermöglicht 

exakte  und reproduzierbare Einstellung.

n Schnellkupplung verbindet Schälkopf mit Werkzeug-

grundkörper (ermöglicht einfache Trennung ohne 

Spezial werkzeug). 

n Schälmesser mit zwei hintereinander liegenden Schneid - 

platten (b) und (c) (Tandemanordnung) ausgerüstet. 

n Je nach Größe der Bearbeitungszugabe werden Vor-

schneider  um einen Höhenversatz von 0,1; 0,2; 0,4;   

0,6 oder 0,8 mm tiefer gesetzt als die Fertigschneider.

n Austauschbare Fixierplatten (a) positionieren die 

Schneidplatten präzise.

n Hydraulische Werkzeugsteuerung.

Parameter 

Hinweis:  * mit stabilisiertem Bohrrohr möglich, ** max. Drehzahl 1200 min–1

Werkzeug Ø-Bereich
mm

Umfanggeschwindigkeit
m/min

Vorschub
mm/U

RDO 38-504,99 300 3 – 5

RIOA 63-554,99 150 – 180 1,2 – 1,8

RIOF 28-554,99 300 3 – 5

RIOK
–  4 - 10 m 50-504,99 300 3-5
– 1,5 - 4 (10*) m 38-79,99 200-300** 2-4

Bestellung
Folgende Informationen werden benötigt:

1. Bauart des Steuersystems.

2. Bohrrohrdurchmesser und Gewindesystem (BTA, 

Sandvik , etc.).

3. Länge der Zylinder. 

4. Außen-Ø und Innen-Ø der Rohre vor der Bearbeitung.

5. Ausführung der Rohre (kalt oder warm gewalzt).

6. Werkstoff.

Die Werkzeugbezeichnung setzt sich wie folgt zusammen:

Abhängig von der Bauart des Steuersystems erfolgt die Aus-

wahl der entsprechenden Werkzeugbaureihe (RDO oder 

RIO). Innerhalb der RIO-Reihe stehen für verschiedene Auf-

gaben unterschiedliche Ausführungen zur Verfügung.

OMEGA-Prinzip Schälmesser   
(a: Fixierplatten ; b: Fertig-
schneider; c: Vorschneider)

 RIOF 67.1  –  250.00  –  3 M . 2  –  178

Stufensprung 
zwischen Vor- und 

Fertigschneidern

Typ und 
Ausfüh-

rung

Grundkörper-
größe

Bauart des 
Schälkopfes

Bearbeitungs-
durchmesser

BTA-
Werkzeug-
anschluss*

* andere Schnittstellen auf Anfrage
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RDO-Baureihe (Hydraulische Aktivierung  
beim Zurückziehen, RETRAC)
n Schälen und Glattwalzen von Hydraulikzylindern und 

Zylinderrohren mit Längen bis circa 20 m.

n Ø 38 bis 500 mm.

n Grundkörper und Walzköpfe sind mit älteren Bau-

reihen RDS-R und RDZ identisch. Zum Umbau auf das 

OMEGA-System sind kompatible Umrüstsätze lieferbar.

RIO-Baureihe (Hydraulische Betätigung  
während der Bearbeitung)
n Große Zerspanungsleistung. 

n Geeignete Konfi gurationen verfügbar für: 

 –  nahtlose oder Längsnaht geschweißte Rohre   

–  warm gewalzte Rohre in unterschiedlichen Längen. 

n Schnellkupplung im Anschlussgewinde verbindet die 

Steuerhydraulik.

n Für alle Größen wird ein einheitlicher Betätigungs-

druck von 100 bar empfohlen.

n Unter Druck: Arbeitsstellung.

n Wenn das Rohrende erreicht ist, Druck ablassen. Schäl-

messer fahren ein, Walzkopf entspannt.

RIOA
n 3- bzw. 4-fach Werkzeug zum gleichzeitigen 

Vorbohren , Aufbohren, Schälen  und Glattwalzen von 

warm gewalzten  Rohren.

n Aufbohrkopf ist mit drei Aufbohrschneiden aus gerüstet .

n Drei Hartmetall-Führungsleisten sorgen für eine 

spielfreie  radiale Führung des Aufbohrkopfes.

n Max. Mittenabweichung 0,5 mm/m.

n Der Schälkopf ist mit drei Schälmessern ausgerüstet.

RIOF
n Schälkopf auf Werkzeug montiert.

n Rohrlänge ≤ 5 m.

n Kann durch Austausch des Deckels gegen den 

Aufbohrkopf  auf RIOA umgebaut werden.

RDO-Reihe

Rohre ø von...
bis... (mm)

Längen 
von...

bis... (m)

Parameter

kalt ge zogen 
oder warm 
gewalzt und 
aufgebohrt

38-504,99 0,5-<20
Vc 300 m/min

f 3...5 mm/U

RIOA-Reihe

Rohre ø von...
bis... (mm)

Längen 
von...

bis... (m)

Parameter

warm 
gewalzt 63-554,99 0,5 bis 4

Vc 150...180 m/min

f 1,2...1,8 mm/U

RIOF-Reihe

Rohre ø von...
bis... (mm)

Längen 
von...

bis... (m)

Parameter

kalt ge-
zogen 28-554,99

max. L = 
25 x d (gilt für 
d = 38 bis 200; 

für d > 200 bitte 
an fragen) 

Vc bis 300 m/

min

f 3...5 mm/U
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RIOK
n Schälkopf ist beweglich.

n Drei Führungsleisten.

n Für die Bearbeitung von Rohren mit einer Länge   

> 4 m obligatorisch.

n Gleicht Taumelbewegungen, Geradheits- und Fluch-

tungsfehler aus, die abhängig von der Rohrlänge  und 

anderen Gegebenheiten die Bearbeitung  beeinfl ussen 

können.

n Vermeidet nicht bearbeitete „schwarze“ Stellen.

RIOK für lange Rohre

Rohre ø von...
bis... (mm)

Längen 
von...

bis... (m)

Parameter

kalt ge-
zogen 50-554,99 4,0->10

Vc 300 m/min

f 3...5 mm/U

RIOB (für kleine Baureihe 38-79,90 mm)

Rohre ø von...
bis... (mm)

Längen 
von...

bis... (m)

Parameter

kalt ge-
zogen 38-79,99 1,5-4,0 

(10*)
Vc 200...300 m/min**

f 2...4 mm/U

Hinweis:  * mit stabilisiertem Bohrrohr möglich
 ** max. Drehzahl 1200 min –1
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Merkmale
n Durchmesserbereich: 205 - 805 mm (RIO),

 205 - 554,99 mm (RDO).

n Dimensionierung: Für insgesamt drei Durchmesser-

bereiche (205 mm – 405 mm; 405 mm – 605 mm;   

605 mm – 805 mm) werden jeweils einheitliche Käfi g- 

segmente in unterschiedlicher Anzahl verwendet. Die 

Abstände zwischen den Segmenten können variieren.

Vorteile
n Austausch verschlissener Glattwalzrollen oder Käfi g-

segmente ohne Ausbau des Werkzeugs und ohne 

weitere Demontage.

n Öffnung eines „Fensters“ zur schnellen Inspektion der 

Kegeloberfl äche.

n Beim Umbau auf einen anderen Durchmesser innerhalb 

eines Bereiches muss lediglich ein neuer Segmentträger 

und nicht mehr der komplette Käfi g getauscht werden. 

Durch diesen Bereichseinsatz der Segmente verringert 

sich der Vorhaltebedarf an Ersatzteilen auf einen glei-

chen Artikel für mehrere Werkzeugdurchmesser.

n Einfache Montage auch in horizontaler Lage.

n Bei Verschleiß der Käfi gtaschen werden nur die  

Segmente   ausgetauscht.

n Segmente sind Standardteile.

n Rollendurchmesser vergrößert auf 20 mm, dadurch 

erhöhte Standzeit.

n Drastische Verkürzung der Nebenzeiten.

n Kurze Lieferzeit von Ersatzsegmenten.

n Kompatibel mit Werkzeugen alter Bauarten.

Aufbau
n Der Käfi g besteht aus einer Anzahl von Segmenten, die 

auf einen Segmentträger aufgeschraubt sind (Bild 1).

n Einzelne oder alle Segmente können demontiert 

werden (Bild 2). Dazu muss weder das Werkzeug aus 

der Maschine ausgebaut werden, noch sind weitere 

Demontagearbeiten nötig.

Bestellung
Folgende Informationen werden benötigt:

1. Werkzeugtyp.

2. Werkzeugdurchmesser.

Das OMEGA-System: 
Segmentkäfi g für RDO und RIO 

Bild 1: Modulkäfi g komplett

Bild 2: Ein Segment demontiert
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Kombiniertes Zylinderrohrwerkzeug Typ RIOA Quattro mit Segmentkäfi g
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Merkmale
n Schälen und Glattwalzen laufen als getrennte Arbeits-

gänge nacheinander ab.

n Generell zum Einsatz auf Tiefbohrmaschinen.

n Für kurze Zylinder (L/Ø ≤ 15) Komplettbearbeitung 

mit Werkzeugen vom Typ SKIO und GZ auf CNC-Dreh-

maschinen und Bearbeitungszentren möglich (siehe 

Folgekapitel). 

n Typ SK:

– Zur Fertigbearbeitung oder als Vorbearbeitung zum  

Glattwalzen.

– Leistungsfähige Wendeschneidplatten.

n Typ GZ:

 – Alle plastisch formbaren Metalle bis zu einer Härte 

von 42 bis 45 HRC können glattgewalzt werden.

 – Einsatz auf Tiefbohrmaschinen.

 – Nach der Bearbeitung kollabiert der Walzkopf 

automatisch , das Werkzeug kann im Eilzug    

zurückgezogen  werden, ohne das Werkstück zu 

beschädigen.

Vorteile
n Zuverlässige Arbeitsweise, hohe Genauigkeit.

n Je nach Werkstück sind Durchmessertoleranzen von IT8 

bzw. IT9 möglich.

n Typ SK: 

 – Oberfl ächengüte von RZ = 5 – 20 µm erreichbar.

 – Gute Einhaltung der vorgegebenen Bohrungsachse 

durch radial schwimmendes Schälmesser.

n Typ GZ: 

 – Oberfl ächengüte von RZ < 1 µm erreichbar.

 – Kurze Hauptzeit.

 – Einfache und reproduzierbare Durchmesser-

einstellung.

 – Einfaches Auswechseln der Verschleißteile.

Aufbau
n Typ SK:

–  Schälkopf.

–  Werkzeugaufnahme.

n Typ GZ:

– Walzkopf.

– Verstelleinheit.

– Werkzeugaufnahme.

Typen SK und GZ: 
Feinbearbeitung von Zylinderrohren 

SK: Schälköpfe
GZ: Innen-Glattwalzwerkzeuge

SK

GZ
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Parameter 

Hinweis:  * Walzlänge unbegrenzt.

Werkzeug Umfanggeschwindigkeit
m/min

Vorschub
mm/U

SK 150-300 0,9-3

GZ* bis 250 0,05-0,3 pro Rolle

Bestellung
Folgende Informationen werden benötigt:

1. Länge der Zylinder.

2. Außen-Ø und Innen-Ø der Rohre vor der Bearbeitung. 

3. Ausführung der Rohre (blank gezogen oder warm 

gewalzt und aufgebohrt).

4. Werkstoff.

Die Werkzeugbezeichnung setzt sich beim Typ SK wie 

folgt zusammen:

Die Werkzeugbezeichnung setzt sich beim Typ GZ wie 

folgt zusammen:

 GZ 1.3  –  040.00  –  1 – ZS – 33

Schaft 
(Zylinderschaft)

Typ und 
Ausführung

Grundkörper-
größe

Aufbau Werk-
zeugauf-
nahme

Bearbeitungs-
durchmesser

* andere Schnittstellen auf Anfrage

   S K 1  –  0 4 2 . 0 0  –  1  –  0 3 6

Bearbeitungs-
durchmesser

Grund-
körper

Ausführung BTA-
Werkzeug-
anschluss*
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Merkmale
n Komplettbearbeitung auf CNC-Drehmaschinen und 

Bearbeitungszentren.

n Schälen und Glattwalzen erfolgt in einer Aufspannung 

vor oder nach der Endenbearbeitung, die Innenbear-

beitung auf der Tiefbohrmaschine entfällt.

n Typ GZ: Entsprechen in Aufbau und Wirkungsweise den 

Standard-Glattwalzwerkzeugen Typ G (siehe Kapitel 

„Mechanische Werkzeuge – Mehrrollig “), hier zusätz-

lich mit Innenbespülung und einer zur Bohrrohrstange  

kompatiblen Werkzeugaufnahme ausgerüstet.

n Zubehör: KSS-Pumpen mit Einbauservice.

Vorteile
n Zuverlässige Arbeitsweise, hohe Genauigkeit.

n Je nach Werkstück sind Durchmessertoleranzen von  

IT8 bzw. IT9 möglich.

n Kurze Bearbeitungszeit, Einsparung von Rüst- und 

Transportzeit zur Tiefbohrmaschine.

n Bearbeitung konzentrisch zur Endenbearbeitung.

n Separate, kurze Werkzeuge.

n Kostengünstige Produktion von Zylinderrohren mög lich , da 

die Anschaffungskosten für eine Tiefbohrmaschine entfallen.

n Typ SKIO: 

–  Oberfl ächengüte von Rz = 15 – 30 µm erreichbar.

–  Schneidplattenwechsel ohne Ausbau der Schälmesser.

–  Zentrale Durchmessereinstellung mit einer Einstell-

schraube ohne Ausbau der Schälmesser.

–  Steuerung der Schälmesser durch KSS-Druck (kein 

separates  Steuersystem erforderlich).

–  Verbindung zur Bohrstange mit Schnellkupplung  

(ECOROLL W-Verbindung)

n Typ GZ: 

–  Oberfl ächengüte von Rz < 1 µm erreichbar.

–  Einfaches Auswechseln der Verschleißteile.

Aufbau
n Typ SKIO:

–  Nach dem OMEGA-Prinzip aufgebaut. 

–  3 schwimmende Schälmesser mit Tandemschneiden.

–  Im Werkzeugschaft integriert: Mit Kühlschmierstoff 

beaufschlagter Steuerkolben. Nach dem Einschalten 

der KSS-Zufuhr fahren die Schälmesser automatisch 

in Arbeitsstellung aus, nach dem Abschalten wieder 

in Ruhestellung ein. Das Werkzeug kann dann im 

Eil  gang  zurückgezogen werden, ohne die ge schäl te 

Oberfl äche durch Rückzugsriefen zu beschädigen.

–  KSS-Düsen spritzen den Kühlschmierstoff mit hoher 

Geschwindigkeit in die Spankammern ein und unter-

stützen so das Abführen der Späne in Vorschubrich-

tung.

Typen SKIO und GZ: 
Komplette Innenbearbeitung 
kurzer Zylinderrohre (L/Ø ≤ 15) 

SKIO: Schälköpfe
GZ: Innen-Glattwalzwerkzeuge

Schälwerkzeug SKIO11-40.00

Glattwalzwerkzeug GZ1-40.00
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Erforderliche KSS-Mengen und -drücke

Typ Ø von-bis
[mm]

empfohlene max.
Zylinderrohrlänge

[mm]

KSS
    Menge                  Druck
    [l/min]                    [bar]

SKIO 11 38 < 44
250 20 - 30

70 - 120

SKIO 21.1 44 < 50

SKIO 21.2 50 < 70 600 30 - 45

SKIO 31 70 < 100 900

50 - 70SKIO 41 100 < 140 1200

SKIO 51 140 < 205 1800

n Typ GZ:

– Entsprechen in Aufbau und Wirkungsweise den 

Standard-Glattwalzwerkzeugen Typ G (siehe Kapitel 

„Mechanische Werkzeuge – Mehrrollig“).

– Zusätzlich werden sie mit einer auf die Bohrungs-

wand gerichteten Innenbespülung ausgerüstet. Da-

mit wird eine zusätzliche Reinigung der ge schälten 

Oberfläche vor dem Glattwalzen erreicht. 

n KSS-Zufuhr:

– Bei beiden Werkzeugen durch die Bohrstange.

Parameter

Werkzeug Umfanggeschwindig-
keit m/min

Vorschub
mm/U

SKIO 250-300 2,5-5

GZ bis 250 0,05-0,3 pro Rolle

Bestellung
Folgende Informationen werden benötigt:

1. Länge der Zylinder.

2. Außen-Ø und Innen-Ø der Rohre vor der Bearbeitung. 

3. Ausführung der Rohre (blank gezogen oder warm 

gewalzt).

4. Werkstoff.

Die Werkzeugbezeichnung setzt sich beim Typ SKIO wie 

folgt zusammen:

Die Werkzeugbezeichnung setzt sich beim Typ GZ wie 

folgt zusammen:

   SKIO   17.1  –  040.00  –  3 M . 1 – ZS

Stufensprung 
zwischen Vor- und 

Fertigschneidern

Typ und 
Ausführung

Grundkörper-
größe

Bauart des 
Schälkopfes

Bearbeitungs-
durchmesser

Werk-
zeug-
schaft

  GZ  1.3  –  040.00  –  1 – ZS

Schaft 
(Zylinderschaft)

Typ und 
Ausführung

Grundkörper-
größe

Aufbau

Bearbeitungs-
durchmesser

Hinweis:  Falls Drehmaschinen nicht mit entsprechend leistungsfähigen Pumpen ausgestattet sind, bietet ECOROLL Pump-
aggregate zur Nachrüstung mit Einbauservice an.

 Die größeren KSS-Mengen gelten für 70 bar KSS-Druck!
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Überblick
Vor dem Hintergrund zunehmender Automatisierung 

wird die Prozesssicherheit von Fertigungsabläufen immer 

wichtiger, eine Echtzeitüberwachung und nachhaltige 

Dokumentation  der Prozessparameter wird häufi g gefor-

dert. Mit ToolScope hat die ECOROLL AG Werkzeugtechnik  

in Zusammenarbeit mit der Komet Brinkhaus GmbH ein 

Überwachungssystem entwickelt, das diesen Anforderun-

gen gerecht wird.

Das ToolScope-System ermöglicht die lückenlose Über-

wachung und Dokumentation der beim Festwalzen ent-

scheidenden Prozessparameter. Bei mechanischen Festwalz-

werkzeugen wird die tatsächlich wirksame Festwalzkraft 

gemessen und überwacht. Im Gegensatz dazu werden bei 

der Verwendung hydrostatischer Festwalzwerkzeuge der 

Betriebsdruck und die Durchfl ussmenge als prozessrele-

vante Parameter überwacht und protokolliert. 

Allerdings bietet ToolScope nicht nur durch die Über-

wachung des Fertigungsprozesses wesentliche Vorteile, 

sondern auch in zweierlei Hinsicht durch die nachhaltige 

Prozessdokumentation: Zum einen fordern Hersteller 

beim Zukauf sicherheitsrelevanter Bauteile einen entspre-

chenden Nachweis über die Einhaltung vorgegebener Pro-

zessparameter, zum anderen dient die Dokumentation bei 

eventuellen Regressansprüchen als Nachweis, dass diese 

Parameter eingehalten wurden.

Wesentliche Merkmale
n Überwachung von Signalen sowohl mechanischer als 

auch hydrostatischer Festwalzwerkzeuge. 

n Online Visualisierung des Prozesses (Oszilloskopfunktion).

n Prozessüberwachung mit Toleranzbändern.

n Automatische und nachhaltige Dokumentation der 

Prozessparameter.

n Keine separate, visuelle und manuelle Überwachung 

der Prozessgrößen nötig.

n Visualisierung eines Prozessfehlers über Meldeleuchten.

n Externe Weiterverarbeitung des Fehlersignals möglich.

n Eindeutige Zuordnung der fehlerfreien und fehlerbe-

hafteten Prozesse.

n Bedienung über das HMI der Maschinensteuerung oder 

über Touchscreen.

n Optional weiterer angepasster Signalaustausch zwischen 

Überwachung und Fertigungsanlage/internem Netz-

werk.

Prozessüberwachung und
Dokumentation mit ToolScope

ToolScope Touch Panel PC

Autarkes Überwachungssystem 

Überwachungssystem 
mit Hydraulikaggregat 
kombiniert 
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Prozessüberwachung während des 
Festwalzens  mit hydrostatischen Werkzeugen
Bei der Verwendung hydrostatischer Festwalzwerkzeuge 

aus der HG-Reihe werden der Betriebsdruck und die Durch-

fl ussmenge als prozessrelevante Parameter überwacht 

und protokolliert. Abweichungen von den voreingestellten 

Prozessparametern werden durch das ToolScope-System 

sofort erkannt und führen zu einer Fehlermeldung. Eine 

Fortsetzung der Bearbeitung wird erst nach Kontrolle und 

Fehlerbehebung ermöglicht, wodurch Ausschuss, Nachar-

beit und Folgeschäden erheblich reduziert werden. Außer-

dem bietet ToolScope eine nachhaltige Prozessdokumen-

tation, die als Nachweis über die Einhaltung vorgegebener 

Prozessparameter verwendet werden kann.

Wesentliche Merkmale des Systems
n Selbstlernende Prozessüberwachung.

n Qualifi zierung von Bearbeitungsprozessen.

n Hochpräzise Signalerfassung durch Sensoren.

n Reproduzierbarkeit von Bearbeitungsvorgängen, die 

vor Monaten stattgefunden haben.

n Bedienung über einen Touchscreen.
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ToolScope für 
hydrostatische Werkzeuge

Prozessüberwachung durch Toleranzbänder
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Ablauf der Prozessüberwachung bei hydrostatischen Werkzeugen

Visualisierung der Verletzung von defi nierten Parametergrenzen 
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Prozessüberwachung während des 
Glattwalzens  mit mechanischen Werkzeugen
Bei mechanischen Werkzeugen wird die tatsächlich wirk-

same Walzkraft gemessen und überwacht.
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ToolScope für 
mechanische Werkzeuge

Ablauf der Prozessüberwachung bei mechanischen Werkzeugen
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Aufgabe
n Rautiefe konnte bei spanender Bearbeitung nicht ein-

gehalten werden.

n Werkstück .................Fahrwerksgetriebe

n Teil von .....................Schienenfahrzeug

n Material ....................C45

n Festigkeit ..................680 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................Rz < 1 µm

Lösung
n Werkzeug .................mehrrolliges Planfl ächen-                               

werkzeug RP

n Drehzahl ...................80 min-1

n Vorschub ...................–

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................12 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Verbesserte Produktqualität.

n Kurze Bearbeitungszeit.

Fahrwerksgetriebe

Glattwalzen mit mechanischen Werkzeugen
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Aufgabe
n Planseitige Dichtfl äche wird in einer Aufspannung 

nach dem Drehen glattgewalzt.

n Werkstück .................Dichtbuchse

n Teil von .....................Ventil

n Material ....................Aluminium-Legierung

n Festigkeit ..................300 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................RZ < 1 µm

Lösung
n Werkzeug .................EG14-2

n Drehzahl ...................250-470 min-1

n Vorschub ...................0,2 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................29 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Zeitersparnis.

n Verbesserte Dichtung.

Dichtbuchse

Anwendungsbeispiele
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Aufgabe
n RZ < 4 µm ist zur Sicherung des Prozesses in der Serien-

produktion gefordert.

n Diese Rautiefe kann bei der Zerspanung nicht gewähr-

leistet werden.

n Werkstück .................Längslenker

n Teil von .....................PKW-Hinterachse

n Material ....................GGG 40

n Festigkeit ..................400 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................RZ < 6 µm

Lösung
n Werkzeug .................G2

n Drehzahl ...................680 min-1

n Vorschub ...................1,6 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................2,5 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Das Glattwalzen erfüllt die obige Forderung mit 

geringem  Zeitaufwand.

n Vorbearbeitungszeit durch höheren Vorschub 

verringert .

Längslenker

Aufgabe
n Bohrung nach dem Reiben glattwalzen.

n Werkstück .................Lenkhebel

n Teil von .....................PKW-Vorderachse

n Material ....................geschmiedeter Stahl

n Festigkeit ..................1100 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................RZ < 2 µm

Lösung
n Werkzeug .................RK

n Drehzahl ...................300 min-1

n Vorschub ...................0,4 mm/U

n Walzkraft ..................700 N

n Hauptzeit ..................3 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n RZ < 1,5 µm und hoher Materialtraganteil für festen 

Sitz und gute Kraftübertragung.

n Kurze Bearbeitungszeit.

Lenkhebel
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Aufgabe
n Die geforderte Rautiefe war durch Schleifen nicht 

prozesssicher  zu erreichen.

n Zeitweilig setzte sich die Schleifscheibe zu, dies führte 

zu uneinheitlicher Oberfl ächengüte.

n EG14 wird nach dem Drehen an Bohrstange (nicht 

dargestellt) befestigt.

n Werkstück .................Lagergehäuse

n Teil von .....................Walzenpresse

n Material ....................GGG 40

n Festigkeit ..................680 N/mm2

n Härte .........................170 HRB

n Forderung .................Rz < 3 µm

Lösung
n Werkzeug .................EG14

n Drehzahl ...................18 min-1

n Vorschub ...................0,4 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................62 Minuten

Ergebnisse/Vorteile
n Sichere Einhaltung der Rautiefe.

n Vergleichsweise kurze Bearbeitungszeit.

n Einsparung von 3-5 Stunden Polierzeit.

Lagergehäuse

Aufgabe
n Die glattgewalzte Oberfl äche wird maßverchromt und 

ist nach dem Schwabbeln einbaufertig.

n Werkstück .................Kolbenstange

n Teil von .....................Hydraulikzylinder

n Material ....................geschmiedeter Stahl

n Festigkeit ..................1000 N/mm2

n Härte .........................40 HRC

n Forderung .................RZ < 1,5 µm

Lösung
n Werkzeug .................EG14-1-VDI50

n Drehzahl ...................500 min-1

n Vorschub ...................0,2 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................7,1 Minuten

Ergebnisse/Vorteile
n Geringer Verbrauch von Chrom.

n Schleifen vor und nach dem Verchromen entfällt. 

n Glattgewalzte Oberfl äche weist bessere Gleit- und 

Dichtungseigenschaften auf.

Kolbenstange
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Aufgabe
n Gewinde konnten bisher nicht auf CNC-Drehmaschine 

festgewalzt werden.

n Sie wurden mit hohem Zeitaufwand separat auf 

konventionellen  Maschinen behandelt.

n Werkstück .................API-Kegelgewinde

n Teil von .....................Verbindung für Erdöltiefbohr-

gerät

n Material ....................42 CrMo 4 V

n Festigkeit ..................1200 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................höhere Betriebsfestigkeit

Lösung
n Werkzeug .................EF90-025-R0,8-VDI50

n Drehzahl ...................53 min-1

n Vorschub ...................6,35 mm/U

n Walzkraft ..................8500 N

n Hauptzeit ..................53 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Prozesszeit verkürzt.

n Nebenzeiten für Transport und Umspannen entfallen .

API-Kegelgewinde

Festwalzen mit mechanischen Werkzeugen

Aufgabe
n Festwalzen von Hohlkehlen-Radius.

n Der Gewindefreistich ist auf Grund seiner Kerbwirkung 

die kritische Zone.

n Der Gewindefreistich wird in gleicher Aufspannung 

nach dem Drehen im Einstichverfahren festgewalzt.

n Werkstück .................hochfeste Schraube

n Teil von .....................PKW-Vorderachse

n Material ....................Stahl (Schmiederohling)

n Festigkeit ..................1400 N/mm2

n Härte .........................48 HRC

n Forderung .................–

Lösung
n Werkzeug .................EF45

n Drehzahl ...................140 min-1

n Vorschub ...................1,6 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................7 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Teile sind unter Kundentestbedingungen dauerfest.

n Betriebssicherheit erhöht .

Hochfeste Schraube
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Aufgabe
n Festwalzen von Hohlkehle.

n In der Hohlkehle traten durch Kerbwirkung und 

Wechselbiegung  Ermüdungsbrüche auf.

n Das Festwalzen erfolgt nach der Zerspanung in 

folgendem  Zyklus: 1. Kraftaufbau 0 –> 10 kN

  2. Konstante Kraft –> 10 kN

  3. Kraftabbau 10 –> 0 kN

  jeweils 5 Umdrehungen.

n Werkstück .................Zylinderbuchse

n Teil von .....................Schiffsdiesel

n Material ....................GGG 40

n Festigkeit ..................400 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................–

Lösung
n Werkzeug .................EF45-1-VDI40

n Drehzahl ...................50 min-1

n Vorschub ...................0 mm/U (Einstichverfahren)

n Walzkraft ..................10 kN

n Hauptzeit ..................18 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Dauerfestigkeit im Dauerschwingversuch verdoppelt.

Zylinderbuchse

Aufgabe
n RK walzt den Freistich der Lagerbohrung über 

ca. 15 Umdrehungen im Einstichverfahren fest.

n EF90 walzt den Radius im Radkörper im Vorschub-

verfahren und führt dabei eine programmgesteuerte 

Kurve aus.

n Werkstück .................Felge

n Teil von .....................Flugzeug

n Material ....................Aluminium-Legierung

n Festigkeit ..................–

n Härte .........................–

n Forderung .................–

Lösung          Teil 1          Teil 2

n Werkzeug .................RK EF90

n Drehzahl ...................140 min-1 140 min-1

n Vorschub ...................– 0,3 mm/U

n Walzkraft ..................– –

n Hauptzeit ..................6 Sekunden 15 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n 5-fach Verbesserung in der Betriebsfestigkeit.

Flugzeugfelge
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Teil 1:  Hohlkehle-Radius 
(3 mm) in Lagerbohrung
Einstichverfahren mit RK

Teil 2:  Hohlkehle-Radius  
(6 mm) des Felgenkörpers
Vorschubverfahren mit EF90
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Aufgabe
n Walzen der Kugelzone ohne axialen Vorschub.

n Werkzeug soll der Kontur automatisch folgen.

n Werkstück .................Kegelrad

n Teil von .....................PKW-Differential

n Material ....................16CD4

n Festigkeit ..................1000 N/mm2

n Härte .........................42 HRC

n Forderung .................RZ < 2 µm

Lösung
n Werkzeug .................HG6 Glattwalzelement an 

Spezialhalter 

n Drehzahl ...................1500 min-1

n Vorschub ...................0,1 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................4 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Teile werden in einer Aufspannung einbaufertig 

bearbeitet .

Kegelrad

Glattwalzen mit hydrostatischen Werkzeugen

Aufgabe
n Planseitige Dichtfl äche wird in einer Aufspannung 

nach dem Drehen glattgewalzt.

n Werkstück .................Dichtsitz

n Teil von .....................Ventil

n Material ....................1.4301

n Festigkeit ..................500 - 750 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................RZ < 1 µm

Lösung
n Werkzeug .................HG6

n Drehzahl ...................950 min-1

n Vorschub ...................0,1 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................2,5 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Einsparung von manueller Polierarbeit.

Dichtsitz
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Aufgabe
n Die halbrunden Einstiche in Gehäuse und Lagerzapfen 

werden beim Zusammenbau mit Stahlkugeln gefüllt 

und bilden so ein Vierpunktlager.

n Die Laufbahnen werden hartgedreht und hartglatt-

gewalzt.

n Werkstück .................Schaufelschwenklager

n Teil von .....................Bagger

n Material ....................GGG

n Festigkeit ..................–

n Härte .........................58-62 HRC

n Forderung .................RZ < 2 µm

Lösung
n Werkzeug .................HG6-2 und HG6-9

n Drehzahl ...................220 min-1

n Vorschub ...................0,1 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................53 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Zeitersparnis.

n Erhöhung der Tragfähigkeit.

Schaufelschwenklager

Gehäuse

Lagerzapfen

Aufgabe
n Das Werkzeug führt eine programmierte bogenförmige 

Bewegung um den Kugelmittelpunkt aus.

n Der Hebel des Walzelements liegt am Anschlagbolzen 

hinter der Kugel an; dadurch schwenkt das Walz-

element um die Kugel.

n Werkstück .................Kugelbolzen

n Teil von .....................PKW

n Material ....................geschmiedeter Stahl

n Festigkeit ..................1000 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................RZ < 2 µm

Lösung
n Werkzeug .................HG6-6K22-VDI40

n Drehzahl ...................variabel

n Vorschub ...................0,1 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................3,8 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n RZ < 1,6 µm erreicht.

Kugelbolzen
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Aufgabe
n Die Rautiefe wird auf der gesamten Oberfl äche ge-

messen.

n Weil Überschreitung an keiner Stelle zulässig ist, gibt es 

eine Ausschussquote bei geschliffenen Kolben von 5 - 10 %.

n Werkstück .................Bremskolben

n Teil von .....................Schienenfahrzeug-Bremse

n Material ....................Cr-Ni Stahl

n Festigkeit ..................–

n Härte .........................58-60 HRC

n Forderung .................RZ < 2 µm (Hartglattwalzen)

Lösung
n Werkzeug .................HG6-5E00°-VDI40

n Drehzahl ...................720 min-1

n Vorschub ...................0,08 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................1,7 Minuten

Ergebnisse/Vorteile
n Höhere Produktionssicherheit.

n Kurze Bearbeitungszeit. 

n Kein Umspannen. 

n Einfache Glättung der Einführschräge.

Bremskolben

Aufgabe
n Durch Hartglattwalzen soll Reibungskoeffi zient verrin-

gert und Verschleißfestigkeit erhöht werden.

n Werkstück .................Nockenwelle

n Teil von .....................PKW-Motor

n Material ....................Schalenhartguss

n Festigkeit ..................–

n Härte .........................55 HRC

n Forderung .................RZ < 1,5 µm (Reibwert reduzieren)

Lösung
n Werkzeug .................HG6-9 Sonderausführung mit 

verlängertem Hub

n Drehzahl ...................40 min-1

n Vorschub ...................0,1 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................–

Ergebnisse/Vorteile
n Reibung ca. 20 % reduziert.

n Härte 6 % gesteigert.

Nockenwelle
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Aufgabe
n Die Bearbeitung erfolgt in einer Aufspannung nach 

dem Drehen der Kontur.

n Die Fläche ist in 2 Zonen aufgeteilt: 

  1. Kuppe vom Zentrum aus bis ca. 60°

  2. Restliche Kontur

n Werkstück .................Glasform

n Teil von .....................Werkzeug für Glasfl aschen

n Material ....................Stahl

n Festigkeit ..................–

n Härte .........................55 HRC

n Forderung .................RZ < 2 µm

Lösung
n Werkzeug .................HG6-9L65°-SLK20

                                     HG6-9L15°-SLK20

n Drehzahl ...................1800 min-1

n Vorschub ...................0,1 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................45 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Zeiteinsparung: Handpolieren ersetzt.

n Härtezunahme. 

n Gleichmäßige Qualität.

Glasform

Aufgabe
n Kanten an Ein- und Austrittsseite bleiben scharfkantig 

durch verzögerten Druckauf- und abbau.

n Planfl ächen werden nach dem Glattwalzen abgeplant.

n Das Hydraulikaggregat wird über M-Funktion der 

Maschine  gesteuert.

n Werkstück .................Schneckenwelle

n Teil von .....................Spritzgussmaschine

n Material ....................Vergütungsstahl

n Festigkeit ..................–

n Härte .........................55 HRC

n Forderung .................RZ < 1 µm

Lösung
n Werkzeug .................HG6-1-VDI40 mit Hydraulik-

aggregat HGP1.4

n Drehzahl ...................900 min-1

n Vorschub ...................0,08 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................67 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Einsparung des separaten Honens.

n Hoher Materialtraganteil und Härtezunahme.

Schneckenwelle 



98 www.ecoroll.de 99

A
n

w
en

d
u

n
g

sb
ei

sp
ie

le

Aufgabe
n Kolben gleitet während des Schaltens durch O-Ringe, 

daher sollen Radien ebenfalls geglättet werden.

n Werkstück .................Steuerkolben

n Teil von .....................Druckluft-Wegeventil

n Material ....................C-Stahl

n Festigkeit ..................1000 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................RZ < 1 µm

Lösung
n Werkzeug .................HG6-9E00°-SL20

n Drehzahl ...................3000 min-1

n Vorschub ...................0,1 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................12 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n In einer Aufspannung einbaufertig bearbeitet.

n Bessere Funktion und Zuverlässigkeit.

Steuerkolben

Aufgabe
n Die zu bearbeitende Werkstückpartie wird in mehrere 

Zonen aufgeteilt, die mit einer der Kontur entsprechen-

den Werkzeugneigung glattgewalzt werden.

n Werkstück .................Turbinenscheibe

n Teil von .....................Dampfturbine

n Material ....................Vergütungsstahl

n Festigkeit ..................1200 N/mm2

n Härte .........................45 HRC

n Forderung .................Spannungsrisskorrosion vermeiden

Lösung
n Werkzeug .................HG13-9E270°-SL32

n Drehzahl ...................25-40 min-1

n Vorschub ...................0,44 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................60 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Druckeigenspannungen in einer Aufspannung nach 

dem Drehen eingebracht.

Turbinenscheibe

Festwalzen mit hydrostatischen Werkzeugen
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Aufgabe
n Erhöhung der Dauerfestigkeit durch Festwalzen.

n Werkstück .................Dehnschraube

n Teil von .....................Flugzeug-Triebwerksaufhängung

n Material ....................Titan-Legierung

n Festigkeit ..................1600 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................–

Lösung
n Werkzeug .................HG6-9R00°-SL25

n Drehzahl ...................1000 min-1 (mittlere Drehzahl)

n Vorschub ...................0,3 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................28 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Forderung wurde erfüllt.

n Prozessfreigabe erfolgte innerhalb von ca. 10 Wochen.

Dehnschraube

Aufgabe
n Bei einem Teil der Anwendungen wird der gesamte 

eingeschnürte Bereich festgewalzt, bei anderen nur die 

Radien.

n Werkstück .................Biegewelle

n Teil von .....................Exzenterschneckenpumpe

n Material ....................Vergütungsstahl

n Festigkeit ..................1600 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................–

Lösung
n Werkzeug .................HG6-5E00°-VDI50

n Drehzahl ...................–

n Vorschub ...................0,3 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................–

Ergebnisse/Vorteile
n Erhöhung der Dauerfestigkeit um 40 %.

Biegewelle
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Aufgabe
n Festwalzen von Hohlkehle (beide Außendurchmesser 

sowie die Planfl äche im gleichen Vorgang).

n Bearbeitet wird in 2 verschiedenen Zonen mit unter-

schiedlichen Werkzeuganstellungen.

n Werkstück .................Radfl ansch

n Teil von .....................PKW-Vorderachse

n Material ....................G Stahl

n Festigkeit ..................1000 N/mm2

n Härte .........................40 HRC

n Forderung .................–

Lösung
n Werkzeug .................HG6-9R30°-SLK25 und

                                     HG6-9R60°-SLK25

n Drehzahl ...................800 min-1

n Vorschub ...................0,2 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................25 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
n Teile sind unter Kunden-Testbedingungen dauerfest.

n Betriebssicherheit erhöht.

Radfl ansch

Aufgabe
n Die Stufenbohrung erzeugt Kerbwirkung, die durch 

Bearbeitungsriefen noch verstärkt wird.

n Festwalzen von Hohlwelle, um Betriebsfestigkeit zu 

erhöhen.

n Werkstück .................Hohlwelle

n Teil von .....................Spezialmaschine

n Material ....................Stahl

n Festigkeit ..................1100 N/mm2

n Härte .........................–

n Forderung .................–

Lösung
n Werkzeug .................HG13-2

n Drehzahl ...................225 min-1

n Vorschub ...................0,5 mm/U

n Walzkraft ..................–

n Hauptzeit ..................14 Minuten

Ergebnisse/Vorteile
n Zeiteinsparung gegenüber anderen Verfestigungsver-

fahren.

n Höhere Sicherheit.

n Keine Transportkosten (Bearbeitung erfolgt in einer 

Aufspannung nach dem Drehen).

Hohlwelle
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Arithmetischer Mittenrauwert, Ra (CLA, AA)
DIN EN ISO 4287 

Arithmetisches Mittel der Absolutbeträge der Ordinaten-

werte des Rauheitsprofi ls. Statistisch betrachtet ist Ra zu-

gleich die mittlere arithmetische Abweichung der Rauheits-

Ordinatenwerte von der Mittellinie. Die Aussagekraft von 

Ra ist gering. Ra reagiert unempfi ndlich gegenüber extremen 

Profi lspitzen und -tälern.

n Ra bezieht sich auf die Einzelmessstrecke lr.

n Aussagefähigkeit des Ra ist sehr gering.

n Einzelne Ausreißer bleiben unberücksichtigt.

n Weite Verbreitung in USA und Europa.

n Historisch der erste Parameter, der gemessen werden  

  konnte.

Maximale Rauheitsprofi lhöhe, Rz (CLA, AA)
DIN EN ISO 4287 

Summe aus der Höhe der größten Profi lspitze Rp und der 

Tiefe des größten Profi ltales Rv des Rauheitsprofi ls inner-

halb einer Einzelmessstrecke. Als senkrechter Abstand vom 

höchsten zum tiefsten Profi l punkt ist Rz ein Maß für die 

Streubreite (Range) der Rauheits-Ordinatenwerte. Da Rz 

in der Regel als arithmetisches Mittel aus den maxi malen 

Profi lhöhen von fünf Einzelmessstrecken lr im Rauheits-

profi l ermittelt wird, entspricht diese Kenngröße der ge-

mittelten Rautiefe nach DIN 4768. Rp entspricht der früher  

in DIN 4762 defi nierten Glättungstiefe.

n Rz bezieht sich auf die Einzelmessstrecke lr.

n Der Mittelwert aus fünf Einzelmessstrecken lr   

 entspricht  dem Rz-Wert aus DIN 4768.

n Ausreißer gehen nur zu einem Fünftel in das Ergebnis  

 ein.

n Rz kann zur Messung von z. B. Lager- und Gleitfl ächen  

 sowie Presssitzen verwendet werden.

Daimler Benz Kennwert, R3Z (Werksnorm)
Daimler Benz-Werksnorm N3 1007 

Arithmetisches Mittel der fünf Einzelrautiefen R3z1 bis 

R3z5. Die Einzelrautiefe ist defi niert als der senkrechte 

Abstand zwischen der dritthöchsten Profi lspitze und dem 

dritttiefsten Profi ltal innerhalb der Einzelmessstrecke lr 

des Rauheitsprofi ls. Die Messung von R3z erfordert die 

Festlegung einer vertikalen und horizontalen Zählschwelle.

n R3z bezieht sich auf die Messstrecke ln. 

n R3z ist der Abstand der dritthöchsten Spitze zum   

 dritttiefsten Tal innerhalb der Einzelmessstrecke lr.

n R3z kann nur ausgewertet werden, wenn innerhalb  

 der Einzelmessstrecke drei Spitzen und drei Riefen   

 vorhanden sind.

n R3z fi ndet Anwendung in der Beurteilung von   

 porösen oder gesinterten Oberfl ächen.

Rz

Ir

Rp

Rv Zvi

Zpi

Mittel-
linie

Ir

Z
Z(x)

Ra

x

Ra = – ∫ | Z(x)| dx
Ir1

Ir 0

In = 5 x Ir 

Ir

R
3z

1

R
3z

2

R
3z

3

R
3z

4

R
3z

5
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Anhang

Oberfl ächenmessgrößen
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Quadratischer Mittenrauwert, Rq (RMS)
DIN EN ISO 4287 

Quadratischer Mittelwert der Ordinatenwerte des Rau-

heitsprofi ls. Als mittlere quadratische Abweichung der Rau-

heits-Ordinatenwerte von der Mittellinie entspricht Rq der 

Standardabweichung der Profi lordinaten und ist demnach 

statistisch wesentlich repräsentativer als Ra. 

n Rq bezieht sich auf die Einzelmessstrecke lr. 

n Aussagefähigkeit des Rq ist besser als die des   

 Ra-Wertes (Rq - ca. 1,1 x Ra).

n Rq reagiert empfi ndlicher auf einzelne Spitzen und  

 Riefen.

n Rq kann zur statistischen Betrachtung eines Profi ls   

 herangezogen werden, da Rq gleich der Standard-  

 abweichung der Profi lhöhenverteilung ist.

Zeichnungsangaben nach DIN ISO 1302
a = Rauheitskennwerte in µm

b = Fertigungsverfahren, Oberfl ächenbehandlung, Überzug

c = Bezugsstrecke

d = Rillenrichtung

e = Bearbeitungszugabe

f = Andere Rauheitskenngrößen

Beispiele zu Zeichnungsangaben

Zeichnung 1

n Zeichnungsangabe mit einer maximalen Rautiefe   

 von Rz bis 4 µm.

n Ra-Wert bis maximal 0,6 µm.

n Bearbeitungsverfahren: Glattwalzen.

Zeichnung 2

n Zeichnungsangabe mit einer maximalen Rautiefe von   

 Rz bis 8 µm.

n Materialanteil Rmr > 50 % zu messen in einer   

 Schnitttiefe von 4 µm.

Hinweis: Mit freundlicher Genehmigung der Fa. Hommelwerke GmbH, www.hommelwerke.de

Mittellinie

Ir

p(Z)
Z Z(x) Rq

Rq =    – ∫  Z2(x) dx
Ir1

Ir 0√

Rq = σ (Z)^

b

a

e d

c - f

glattgewalzt

Rz 4 Ra  0.6

Rz 8
Rmr (4) > 50 %
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Hinweis: Mit freundlicher Genehmigung der Fa. Hommelwerke GmbH, www.hommelwerke.de

Oberfl ächenstruktur bestimmt Materialanteil
n Die Struktur einer Oberfl äche bestimmt ihr Verschleiß- 

 verhalten.

n Bei Gleitfl ächen können herausragende Spitzen für  

 erhöhte Reibung und frühzeitigen Verschleiß sorgen.

n Plateauartige Oberfl ächen mit ausgeprägten Riefen  

 sorgen für einen guten Schmierfi lm und beste Gleit- 

 eigenschaften.

n Der Profi lverlauf der Materialanteilkurve gibt schnelle  

 Aufschlüsse über die Profi lstruktur.

Das „µ” im Überblick
Schnell wird über Bruchteile eines µm geredet. Ein, zwei 

oder drei Stellen hinter dem Komma. Die Grafi k soll auch 

dem Konstrukteur das „µ“ in einem anderen Verhältnis 

erscheinen lassen.

Oberfl ächenprofi l mit geringem Materialanteil und 
schlechtem Verschleißverhalten (Materialanteilkurve mit 
„dünnem Bauch”)

Oberfl ächenprofi l mit großem Materialanteil und  
gutem Verschleißverhalten (Materialanteilkurve mit 
„dickem  Bauch”)

Messtrecke In 10 %   Rmr (1)

c = 1 µm

Messtrecke In 70 %

c = 1 µm

    Menschenhaar    Staub  Finger-  Zigaretten-   Abtast-                                                            
                                            abdruck      rauch       diamant

Laserabtast-
strahl

50 µm

5 µm1.5 µm
4 µm

6 µm
1 µm

Laser beam
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Oberfl ächenmerkmale
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Verbesserte Oberfl ächen- und Bauteilqualität
Es gibt keine andere Technologie, die drei vorteilhafte 

physikalische Effekte in Bezug auf die Bauteilrandzone in 

sich vereint. Neben der reinen Glättung der Oberfl äche 

werden Druckeigenspannungen und eine Kaltverfestigung 

in die Oberfl ächenrandzone eingebracht. Die Druckeigen-

spannungen bewirken, dass sie der äußeren Belas tung 

entgegenwirken und somit die Bauteillebensdauer dras-

tisch erhöhen können. Bei dieser Technologie stehen also 

nicht nur die Fertigungskosten im Vordergrund, sondern 

auch die erzielbare Bauteilqualität.

Die plastische Umformung des Werkstoffes in Verbindung 

mit der Glättung der Oberfl äche erzeugt eine hochwertige 

Oberfl äche mit folgenden Merkmalen: 

n Geringe Rautiefe.

n Hoher Profi ltraganteil.

n Keine verbleibenden Profi lspitzen.

n Zunahme der Randschichthärte.

n Restrautiefen für Schmieröldepots.

Quelle: Werkzeugmaschinenlabor der RWTH Aachen

hartgewalzt

Nach dem Hartdrehen
und HartwalzenNach dem Hartdrehen

hartgedreht

Pr
o

fi 
l

Zerspanparameter:
vc = 140 m/min
f = 0,06 mm
ap = 0,2 mm

Walzparameter:
(HG-Werkzeug)
vw = 120 m/min
fw = 0,08 mm
pw = 400 bar

56,5 HRC

61,5 HRC

Vorschubweg [µm]

Gedreht

Rt        33,56 µm
Rmax  33,44 µm

Rz  32,40 µm 
Ra    8,74 µm

R3z  0,00 µm

Taster T1E   Lt = 4,80 mm                                   4,80

R-   Profi l   Filter M1   DIN4777   Lc = 0,800 mm
20,0

0,0

-20,0

[µm]

Glattgewalzt

Rt        0,18 µm
Rmax  0,18 µm

Rz  0,16 µm 
Ra  0,02 µm

R3z  0,00 µm

Taster T1E   Lt = 4,80 mm                                   4,80

R-   Profi l   Filter M1   DIN4777   Lc = 0,800 mm
20,0

0,0

-20,0

[µm]

Leicht glattgewalzt

Rt        16,34 µm
Rmax  16,34 µm

Rz  15,54 µm 
Ra    4,91 µm

R3z  0,00 µm

Taster T1E   Lt = 4,80 mm                                   4,80

R-   Profi l   Filter M1   DIN4777   Lc = 0,800 mm
20,0

0,0

-20,0

[µm]
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Vorteile des Glattwalzens und Festwalzens
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Kosten senken
Die Kosteneinsparpotenziale liegen insbesondere darin, 

dass teure Technologien wie z. B. das Schleifen oder Ho-

nen durch eine wesentlich wirtschaftlichere Technologie 

ersetzt werden. Die erhebliche Steigerung der Wirtschaft-

lichkeit liegt schon darin, dass die Bearbeitungszeit beim 

Glattwalzen bzw. Festwalzen wesentlich geringer ist als 

bei den alternativen Technologien. 

Auch die Nebenzeiten werden drastisch verringert, da die 

Technologie auf der gleichen Maschine eingesetzt wird, 

auf der schon die Zerspanung durchgeführt wurde. Das 

heißt, ein Werkstücktransport ist nicht mehr notwendig. 

Zu guter Letzt fallen bei diesen Verfahren auch keine 

Schleifschlämme an, deren Entsorgungskosten ja bekannt-

lich drastisch steigen. 
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Superfi nish
Läppen
Honen

Drehen

Schleifen

Fertigungskosten 
über Rautiefe

Rautiefe

Glattwalzen

A
n

h
an

g



Glattwalzen

Festwalzen

Zylinderrohrbearbeitung

Die wirtschaftliche Alternative zur Herstellung hochwertiger Bauteiloberflächen
n	 Herstellung glatter oder vordefinierter Oberflächenstrukturen.

n	 Einsatz auf allen konventionellen oder CNC-Maschinen.

n	 Fertigbearbeitung in einer Aufspannung.

n	 Kurze Bearbeitungszeit und Wegfall von Rüst- und Transportkosten.

n	 Zunahme der Oberflächenhärte.

n	 Erhöhung der Verschleißfestigkeit.

n	 Niedriger Energiebedarf.

n	 Keine Verschmutzung des Kühlschmierstoffes.

n	 Mit Minimalmengenschmierung einsetzbar.

Glättung, Kaltverfestigung und Einbringen von Eigenspannungen in einem
n	 Fertigbearbeitung in einer Aufspannung.

n	 Einsatz auf konventionellen oder CNC-Maschinen.

n	 Für unterschiedlichste Werkstückgeometrien.

n	 Verhindert Spannungsrisskorrosion.

n	 Signifikante Steigerung der Lebensdauer.

n	 Außerordentliche Steigerung der Schwingfestigkeit eines Bauteils.

Schnelle und effiziente Innenbearbeitung
n	 Funktionsgerechte glatte Oberflächen, geringere Reibung, weniger Verschleiß.

n	 Deutliche Reduzierung der Kreis- und Zylinderformfehler.

n	 Geeignet für kalt gezogene und warm gewalzte Rohre.

n	 Für Durchmesserbereiche von 28 bis 800 mm.

n	 Mögliche Verfahren: Kombiniertes Aufbohren – Schälen – Glattwalzen, Schälen auf Drehmaschinen.

www.ecoroll.de

ECOROLL AG Werkzeugtechnik – Überblick

Unser weltweites Netzwerk

Die ECOROLL AG Werkzeugtechnik bietet seit Jahrzehnten bedarfsorientierte Lösungen zur Veredelung metallischer 

Oberflächen. Der Erfolg und die Innovationskraft unseres mittelständischen Unternehmens basiert auf der engen Zusam-

menarbeit mit unseren Kunden, Universitäten und Instituten. Auf dieser Basis konzipieren und produzieren die Mitarbei-

ter der ECOROLL AG in Celle seit 1969 auf den Kundenbedarf zugeschnittene Werkzeuge und Maschinen zum Glattwalzen 

und Festwalzen sowie zur Zylinderrohrbearbeitung.

Das weltweite Vertriebsnetzwerk der ECOROLL AG Werkzeugtechnik ermöglicht eine individuelle und zeitnahe Betreu-

ung unserer Kunden und Interessenten. In nahezu jeder wichtigen Industrienation stehen Ihnen Ansprechpartner zur Ver-

fügung, die gemeinsam mit Ihnen bedarfsorientierte Lösungen für Ihren speziellen Anwendungsfall entwickeln. Milford, 

Ohio (USA) ist der Sitz der 2003 gegründeten Tochterfirma ECOROLL Corporation.

Kontakt gewünscht? 

Rufen Sie uns an (Tel. +49 5141 9865 0)

oder schicken Sie uns eine E-Mail (mail@ecoroll.de). 

Wir freuen uns darauf, von Ihnen zu hören!



Motorenbau Engine Construction Festwalzen Deep Rolling Automobilindustrie Automotive Industry MMS MQL Glätten Smoothing

Kaltverfestigung Strain Hardening Medizintechnik Medical Industry Glattwalzen Roller Burnishing Maschinenbau Engineering

Trockenbearbeitung Dry Processing Erneuerbare Energie Renewable Energy Prozessüberwachung Process Monitoring Rollieren Rolling 

Schälen Skiving Umformen Forming Großserienfertigung Line Production Druckeigenspannung Residual Compressive Stress

Druckluftwalzen Rolling with Compressed Air Zylinderrohrbearbeitung Processing Cylinders Segmentkäfig Segment Cage

Ölindustrie Oil Industry Oberflächenveredelung Metal Surface Improvement Luftfahrt Aviation Energietechnik Power Engineering

www.ecoroll.de

Werkzeugtechnologie zur
mechanischen Oberflächenveredelung 

Lösungen für eine anforderungsgerechte Oberflächenqualität

Motorenbau Engine Construction Festwalzen Deep Rolling Automobilindustrie Automotive Industry MMS MQL Glätten Smoothing

Kaltverfestigung Strain Hardening Medizintechnik Medical Industry Glattwalzen Roller Burnishing Maschinenbau Engineering

Trockenbearbeitung Dry Processing Erneuerbare Energie Renewable Energy Prozessüberwachung Process Monitoring Rollieren Rolling 

Schälen Skiving Umformen Forming Großserienfertigung Line Production Druckeigenspannung Residual Compressive Stress

Druckluftwalzen Rolling with Compressed Air Zylinderrohrbearbeitung Processing Cylinders Segmentkäfig Segment Cage

Ölindustrie Oil Industry Oberflächenveredelung Metal Surface Improvement Luftfahrt Aviation Energietechnik Power Engineering

www.ecoroll.de

ECOROLL AG Werkzeugtechnik

Postanschrift:

Postfach 3142 · D-29231 Celle

Hausanschrift:

Hans-Heinrich-Warnke-Str. 8 · D-29227 Celle

Tel.	 +49 5141 9865 0

Fax	 +49 5141 881440

Mail	mail@ecoroll.de

ECOROLL Corporation Tool Technology

502 Techne Center Drive

Suite C

Milford, OH 45150

USA

Tel.	 (00)1 513 248 4700

Fax 	 (00)1 513 248 4265

Mail	mail@ecoroll.com EC
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