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Merkmale
■ Schälen und Glattwalzen laufen als getrennte Arbeits-

gänge nacheinander ab.

■ Generell zum Einsatz auf Tiefbohrmaschinen.

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

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

maschinen und Bearbeitungszentren möglich (siehe 

Folgekapitel). 

■ Typ SK:

– Zur Fertigbearbeitung oder als Vorbearbeitung zum  

Glattwalzen.

– Leistungsfähige Wendeschneidplatten.

■ 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
■ Zuverlässige Arbeitsweise, hohe Genauigkeit.

■ Je nach Werkstück sind Durchmessertoleranzen von IT8 

bzw. IT9 möglich.

■ Typ SK: 

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

 – Gute Einhaltung der vorgegebenen Bohrungsachse 

durch radial schwimmendes Schälmesser.

■ Typ GZ: 

 – Oberfl ächengüte von RZ < 1 µm erreichbar.

 – Kurze Hauptzeit.

 – Einfache und reproduzierbare Durchmesser-

einstellung.

 – Einfaches Auswechseln der Verschleißteile.

Aufbau
■ Typ SK:

–  Schälkopf.

–  Werkzeugaufnahme.

■ 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
■ Komplettbearbeitung auf CNC-Drehmaschinen und 

Bearbeitungszentren.

■ Schälen und Glattwalzen erfolgt in einer Aufspannung 

vor oder nach der Endenbearbeitung, die Innenbear-

beitung auf der Tiefbohrmaschine entfällt.

■ 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.

■ Zubehör: KSS-Pumpen mit Einbauservice.

Vorteile
■ Zuverlässige Arbeitsweise, hohe Genauigkeit.

■ Je nach Werkstück sind Durchmessertoleranzen von  

IT8 bzw. IT9 möglich.

■ Kurze Bearbeitungszeit, Einsparung von Rüst- und 

Transportzeit zur Tiefbohrmaschine.

■ Bearbeitung konzentrisch zur Endenbearbeitung.

■ Separate, kurze Werkzeuge.

■ Kostengünstige Produktion von Zylinderrohren mög lich , da 

die Anschaffungskosten für eine Tiefbohrmaschine entfallen.

■ 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)

■ Typ GZ: 

–  Oberfl ächengüte von Rz < 1 µm erreichbar.

–  Einfaches Auswechseln der Verschleißteile.

Aufbau
■ 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

■ 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 

Oberfl äche vor dem Glattwalzen erreicht. 

■ 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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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
■ Selbstlernende Prozessüberwachung.

■ Qualifi zierung von Bearbeitungsprozessen.

■ Hochpräzise Signalerfassung durch Sensoren.

■ Reproduzierbarkeit von Bearbeitungsvorgängen, die 

vor Monaten stattgefunden haben.

■ Bedienung über einen Touchscreen.
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ToolScope für 
hydrostatische Werkzeuge

Prozessüberwachung durch Toleranzbänder
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Aufgabe
■ Rautiefe konnte bei spanender Bearbeitung nicht ein-

gehalten werden.

■ Werkstück .................Fahrwerksgetriebe

■ Teil von .....................Schienenfahrzeug

■ Material ....................C45

■ Festigkeit ..................680 N/mm2

■ Härte .........................–

■ Forderung .................Rz < 1 µm

Lösung
■ Werkzeug .................mehrrolliges Planfl ächen-                               

werkzeug RP

■ Drehzahl ...................80 min-1

■ Vorschub ...................–

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................12 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Verbesserte Produktqualität.

■ Kurze Bearbeitungszeit.

Fahrwerksgetriebe

Glattwalzen mit mechanischen Werkzeugen

A
n

w
en

d
u

n
g

sb
eisp

iele

Aufgabe
■ Planseitige Dichtfl äche wird in einer Aufspannung 

nach dem Drehen glattgewalzt.

■ Werkstück .................Dichtbuchse

■ Teil von .....................Ventil

■ Material ....................Aluminium-Legierung

■ Festigkeit ..................300 N/mm2

■ Härte .........................–

■ Forderung .................RZ < 1 µm

Lösung
■ Werkzeug .................EG14-2

■ Drehzahl ...................250-470 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................29 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Zeitersparnis.

■ Verbesserte Dichtung.

Dichtbuchse

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

produktion gefordert.

■ Diese Rautiefe kann bei der Zerspanung nicht gewähr-

leistet werden.

■ Werkstück .................Längslenker

■ Teil von .....................PKW-Hinterachse

■ Material ....................GGG 40

■ Festigkeit ..................400 N/mm2

■ Härte .........................–

■ Forderung .................RZ < 6 µm

Lösung
■ Werkzeug .................G2

■ Drehzahl ...................680 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................2,5 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Das Glattwalzen erfüllt die obige Forderung mit 

geringem  Zeitaufwand.

■ Vorbearbeitungszeit durch höheren Vorschub 

verringert .

Längslenker

Aufgabe
■ Bohrung nach dem Reiben glattwalzen.

■ Werkstück .................Lenkhebel

■ Teil von .....................PKW-Vorderachse

■ Material ....................geschmiedeter Stahl

■ Festigkeit ..................1100 N/mm2

■ Härte .........................–

■ Forderung .................RZ < 2 µm

Lösung
■ Werkzeug .................RK

■ Drehzahl ...................300 min-1

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

■ Walzkraft ..................700 N

■ Hauptzeit ..................3 Sekunden

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

Sitz und gute Kraftübertragung.

■ Kurze Bearbeitungszeit.

Lenkhebel
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Aufgabe
■ Die geforderte Rautiefe war durch Schleifen nicht 

prozesssicher  zu erreichen.

■ Zeitweilig setzte sich die Schleifscheibe zu, dies führte 

zu uneinheitlicher Oberfl ächengüte.

■ EG14 wird nach dem Drehen an Bohrstange (nicht 

dargestellt) befestigt.

■ Werkstück .................Lagergehäuse

■ Teil von .....................Walzenpresse

■ Material ....................GGG 40

■ Festigkeit ..................680 N/mm2

■ Härte .........................170 HRB

■ Forderung .................Rz < 3 µm

Lösung
■ Werkzeug .................EG14

■ Drehzahl ...................18 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................62 Minuten

Ergebnisse/Vorteile
■ Sichere Einhaltung der Rautiefe.

■ Vergleichsweise kurze Bearbeitungszeit.

■ Einsparung von 3-5 Stunden Polierzeit.

Lagergehäuse

Aufgabe
■ Die glattgewalzte Oberfl äche wird maßverchromt und 

ist nach dem Schwabbeln einbaufertig.

■ Werkstück .................Kolbenstange

■ Teil von .....................Hydraulikzylinder

■ Material ....................geschmiedeter Stahl

■ Festigkeit ..................1000 N/mm2

■ Härte .........................40 HRC

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

Lösung
■ Werkzeug .................EG14-1-VDI50

■ Drehzahl ...................500 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................7,1 Minuten

Ergebnisse/Vorteile
■ Geringer Verbrauch von Chrom.

■ Schleifen vor und nach dem Verchromen entfällt. 

■ Glattgewalzte Oberfl äche weist bessere Gleit- und 

Dichtungseigenschaften auf.

Kolbenstange
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Aufgabe
■ Gewinde konnten bisher nicht auf CNC-Drehmaschine 

festgewalzt werden.

■ Sie wurden mit hohem Zeitaufwand separat auf 

konventionellen  Maschinen behandelt.

■ Werkstück .................API-Kegelgewinde

■ Teil von .....................Verbindung für Erdöltiefbohr-

gerät

■ Material ....................42 CrMo 4 V

■ Festigkeit ..................1200 N/mm2

■ Härte .........................–

■ Forderung .................höhere Betriebsfestigkeit

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

■ Drehzahl ...................53 min-1

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

■ Walzkraft ..................8500 N

■ Hauptzeit ..................53 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Prozesszeit verkürzt.

■ Nebenzeiten für Transport und Umspannen entfallen .

API-Kegelgewinde

Festwalzen mit mechanischen Werkzeugen

Aufgabe
■ Festwalzen von Hohlkehlen-Radius.

■ Der Gewindefreistich ist auf Grund seiner Kerbwirkung 

die kritische Zone.

■ Der Gewindefreistich wird in gleicher Aufspannung 

nach dem Drehen im Einstichverfahren festgewalzt.

■ Werkstück .................hochfeste Schraube

■ Teil von .....................PKW-Vorderachse

■ Material ....................Stahl (Schmiederohling)

■ Festigkeit ..................1400 N/mm2

■ Härte .........................48 HRC

■ Forderung .................–

Lösung
■ Werkzeug .................EF45

■ Drehzahl ...................140 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................7 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Teile sind unter Kundentestbedingungen dauerfest.

■ Betriebssicherheit erhöht .

Hochfeste Schraube
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Aufgabe
■ Festwalzen von Hohlkehle.

■ In der Hohlkehle traten durch Kerbwirkung und 

Wechselbiegung  Ermüdungsbrüche auf.

■ 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.

■ Werkstück .................Zylinderbuchse

■ Teil von .....................Schiffsdiesel

■ Material ....................GGG 40

■ Festigkeit ..................400 N/mm2

■ Härte .........................–

■ Forderung .................–

Lösung
■ Werkzeug .................EF45-1-VDI40

■ Drehzahl ...................50 min-1

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

■ Walzkraft ..................10 kN

■ Hauptzeit ..................18 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Dauerfestigkeit im Dauerschwingversuch verdoppelt.

Zylinderbuchse

Aufgabe
■ RK walzt den Freistich der Lagerbohrung über 

ca. 15 Umdrehungen im Einstichverfahren fest.

■ EF90 walzt den Radius im Radkörper im Vorschub-

verfahren und führt dabei eine programmgesteuerte 

Kurve aus.

■ Werkstück .................Felge

■ Teil von .....................Flugzeug

■ Material ....................Aluminium-Legierung

■ Festigkeit ..................–

■ Härte .........................–

■ Forderung .................–

Lösung          Teil 1          Teil 2

■ Werkzeug .................RK EF90

■ Drehzahl ...................140 min-1 140 min-1

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

■ Walzkraft ..................– –

■ Hauptzeit ..................6 Sekunden 15 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ 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
■ Walzen der Kugelzone ohne axialen Vorschub.

■ Werkzeug soll der Kontur automatisch folgen.

■ Werkstück .................Kegelrad

■ Teil von .....................PKW-Differential

■ Material ....................16CD4

■ Festigkeit ..................1000 N/mm2

■ Härte .........................42 HRC

■ Forderung .................RZ < 2 µm

Lösung
■ Werkzeug .................HG6 Glattwalzelement an 

Spezialhalter 

■ Drehzahl ...................1500 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................4 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Teile werden in einer Aufspannung einbaufertig 

bearbeitet .

Kegelrad

Glattwalzen mit hydrostatischen Werkzeugen

Aufgabe
■ Planseitige Dichtfl äche wird in einer Aufspannung 

nach dem Drehen glattgewalzt.

■ Werkstück .................Dichtsitz

■ Teil von .....................Ventil

■ Material ....................1.4301

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

■ Härte .........................–

■ Forderung .................RZ < 1 µm

Lösung
■ Werkzeug .................HG6

■ Drehzahl ...................950 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................2,5 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Einsparung von manueller Polierarbeit.

Dichtsitz
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Aufgabe
■ Die halbrunden Einstiche in Gehäuse und Lagerzapfen 

werden beim Zusammenbau mit Stahlkugeln gefüllt 

und bilden so ein Vierpunktlager.

■ Die Laufbahnen werden hartgedreht und hartglatt-

gewalzt.

■ Werkstück .................Schaufelschwenklager

■ Teil von .....................Bagger

■ Material ....................GGG

■ Festigkeit ..................–

■ Härte .........................58-62 HRC

■ Forderung .................RZ < 2 µm

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

■ Drehzahl ...................220 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................53 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Zeitersparnis.

■ Erhöhung der Tragfähigkeit.

Schaufelschwenklager

Gehäuse

Lagerzapfen

Aufgabe
■ Das Werkzeug führt eine programmierte bogenförmige 

Bewegung um den Kugelmittelpunkt aus.

■ Der Hebel des Walzelements liegt am Anschlagbolzen 

hinter der Kugel an; dadurch schwenkt das Walz-

element um die Kugel.

■ Werkstück .................Kugelbolzen

■ Teil von .....................PKW

■ Material ....................geschmiedeter Stahl

■ Festigkeit ..................1000 N/mm2

■ Härte .........................–

■ Forderung .................RZ < 2 µm

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

■ Drehzahl ...................variabel

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................3,8 Sekunden

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

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

messen.

■ Weil Überschreitung an keiner Stelle zulässig ist, gibt es 

eine Ausschussquote bei geschliffenen Kolben von 5 - 10 %.

■ Werkstück .................Bremskolben

■ Teil von .....................Schienenfahrzeug-Bremse

■ Material ....................Cr-Ni Stahl

■ Festigkeit ..................–

■ Härte .........................58-60 HRC

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

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

■ Drehzahl ...................720 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................1,7 Minuten

Ergebnisse/Vorteile
■ Höhere Produktionssicherheit.

■ Kurze Bearbeitungszeit. 

■ Kein Umspannen. 

■ Einfache Glättung der Einführschräge.

Bremskolben

Aufgabe
■ Durch Hartglattwalzen soll Reibungskoeffi zient verrin-

gert und Verschleißfestigkeit erhöht werden.

■ Werkstück .................Nockenwelle

■ Teil von .....................PKW-Motor

■ Material ....................Schalenhartguss

■ Festigkeit ..................–

■ Härte .........................55 HRC

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

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

verlängertem Hub

■ Drehzahl ...................40 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................–

Ergebnisse/Vorteile
■ Reibung ca. 20 % reduziert.

■ Härte 6 % gesteigert.

Nockenwelle
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Aufgabe
■ Die Bearbeitung erfolgt in einer Aufspannung nach 

dem Drehen der Kontur.

■ Die Fläche ist in 2 Zonen aufgeteilt: 

  1. Kuppe vom Zentrum aus bis ca. 60°

  2. Restliche Kontur

■ Werkstück .................Glasform

■ Teil von .....................Werkzeug für Glasfl aschen

■ Material ....................Stahl

■ Festigkeit ..................–

■ Härte .........................55 HRC

■ Forderung .................RZ < 2 µm

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

                                     HG6-9L15°-SLK20

■ Drehzahl ...................1800 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................45 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Zeiteinsparung: Handpolieren ersetzt.

■ Härtezunahme. 

■ Gleichmäßige Qualität.

Glasform

Aufgabe
■ Kanten an Ein- und Austrittsseite bleiben scharfkantig 

durch verzögerten Druckauf- und abbau.

■ Planfl ächen werden nach dem Glattwalzen abgeplant.

■ Das Hydraulikaggregat wird über M-Funktion der 

Maschine  gesteuert.

■ Werkstück .................Schneckenwelle

■ Teil von .....................Spritzgussmaschine

■ Material ....................Vergütungsstahl

■ Festigkeit ..................–

■ Härte .........................55 HRC

■ Forderung .................RZ < 1 µm

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

aggregat HGP1.4

■ Drehzahl ...................900 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................67 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Einsparung des separaten Honens.

■ Hoher Materialtraganteil und Härtezunahme.

Schneckenwelle 
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Aufgabe
■ Kolben gleitet während des Schaltens durch O-Ringe, 

daher sollen Radien ebenfalls geglättet werden.

■ Werkstück .................Steuerkolben

■ Teil von .....................Druckluft-Wegeventil

■ Material ....................C-Stahl

■ Festigkeit ..................1000 N/mm2

■ Härte .........................–

■ Forderung .................RZ < 1 µm

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

■ Drehzahl ...................3000 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................12 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ In einer Aufspannung einbaufertig bearbeitet.

■ Bessere Funktion und Zuverlässigkeit.

Steuerkolben

Aufgabe
■ Die zu bearbeitende Werkstückpartie wird in mehrere 

Zonen aufgeteilt, die mit einer der Kontur entsprechen-

den Werkzeugneigung glattgewalzt werden.

■ Werkstück .................Turbinenscheibe

■ Teil von .....................Dampfturbine

■ Material ....................Vergütungsstahl

■ Festigkeit ..................1200 N/mm2

■ Härte .........................45 HRC

■ Forderung .................Spannungsrisskorrosion vermeiden

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

■ Drehzahl ...................25-40 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................60 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Druckeigenspannungen in einer Aufspannung nach 

dem Drehen eingebracht.

Turbinenscheibe

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

■ Werkstück .................Dehnschraube

■ Teil von .....................Flugzeug-Triebwerksaufhängung

■ Material ....................Titan-Legierung

■ Festigkeit ..................1600 N/mm2

■ Härte .........................–

■ Forderung .................–

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

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

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................28 Sekunden

Ergebnisse/Vorteile
■ Forderung wurde erfüllt.

■ Prozessfreigabe erfolgte innerhalb von ca. 10 Wochen.

Dehnschraube

Aufgabe
■ Bei einem Teil der Anwendungen wird der gesamte 

eingeschnürte Bereich festgewalzt, bei anderen nur die 

Radien.

■ Werkstück .................Biegewelle

■ Teil von .....................Exzenterschneckenpumpe

■ Material ....................Vergütungsstahl

■ Festigkeit ..................1600 N/mm2

■ Härte .........................–

■ Forderung .................–

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

■ Drehzahl ...................–

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................–

Ergebnisse/Vorteile
■ Erhöhung der Dauerfestigkeit um 40 %.

Biegewelle
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Aufgabe
■ Festwalzen von Hohlkehle (beide Außendurchmesser 

sowie die Planfl äche im gleichen Vorgang).

■ Bearbeitet wird in 2 verschiedenen Zonen mit unter-

schiedlichen Werkzeuganstellungen.

■ Werkstück .................Radfl ansch

■ Teil von .....................PKW-Vorderachse

■ Material ....................G Stahl

■ Festigkeit ..................1000 N/mm2

■ Härte .........................40 HRC

■ Forderung .................–

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

                                     HG6-9R60°-SLK25

■ Drehzahl ...................800 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................25 Sekunden

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

■ Betriebssicherheit erhöht.

Radfl ansch

Aufgabe
■ Die Stufenbohrung erzeugt Kerbwirkung, die durch 

Bearbeitungsriefen noch verstärkt wird.

■ Festwalzen von Hohlwelle, um Betriebsfestigkeit zu 

erhöhen.

■ Werkstück .................Hohlwelle

■ Teil von .....................Spezialmaschine

■ Material ....................Stahl

■ Festigkeit ..................1100 N/mm2

■ Härte .........................–

■ Forderung .................–

Lösung
■ Werkzeug .................HG13-2

■ Drehzahl ...................225 min-1

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

■ Walzkraft ..................–

■ Hauptzeit ..................14 Minuten

Ergebnisse/Vorteile
■ Zeiteinsparung gegenüber anderen Verfestigungsver-

fahren.

■ Höhere Sicherheit.

■ 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.

■ Ra bezieht sich auf die Einzelmessstrecke lr.

■ Aussagefähigkeit des Ra ist sehr gering.

■ Einzelne Ausreißer bleiben unberücksichtigt.

■ Weite Verbreitung in USA und Europa.

■ 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.

■ Rz bezieht sich auf die Einzelmessstrecke lr.

■ Der Mittelwert aus fünf Einzelmessstrecken lr   

 entspricht  dem Rz-Wert aus DIN 4768.

■ Ausreißer gehen nur zu einem Fünftel in das Ergebnis  

 ein.

■ 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.

■ R3z bezieht sich auf die Messstrecke ln. 

■ R3z ist der Abstand der dritthöchsten Spitze zum   

 dritttiefsten Tal innerhalb der Einzelmessstrecke lr.

■ R3z kann nur ausgewertet werden, wenn innerhalb  

 der Einzelmessstrecke drei Spitzen und drei Riefen   

 vorhanden sind.

■ 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. 

■ Rq bezieht sich auf die Einzelmessstrecke lr. 

■ Aussagefähigkeit des Rq ist besser als die des   

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

■ Rq reagiert empfi ndlicher auf einzelne Spitzen und  

 Riefen.

■ 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

■ Zeichnungsangabe mit einer maximalen Rautiefe   

 von Rz bis 4 µm.

■ Ra-Wert bis maximal 0,6 µm.

■ Bearbeitungsverfahren: Glattwalzen.

Zeichnung 2

■ Zeichnungsangabe mit einer maximalen Rautiefe von   

 Rz bis 8 µm.

■ 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
■ Die Struktur einer Oberfl äche bestimmt ihr Verschleiß- 

 verhalten.

■ Bei Gleitfl ächen können herausragende Spitzen für  

 erhöhte Reibung und frühzeitigen Verschleiß sorgen.

■ Plateauartige Oberfl ächen mit ausgeprägten Riefen  

 sorgen für einen guten Schmierfi lm und beste Gleit- 

 eigenschaften.

■ 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: 

■ Geringe Rautiefe.

■ Hoher Profi ltraganteil.

■ Keine verbleibenden Profi lspitzen.

■ Zunahme der Randschichthärte.

■ 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. 
Fe

rt
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n

g
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o
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en

Superfi nish
Läppen
Honen

Drehen

Schleifen

Fertigungskosten 
über Rautiefe

Rautiefe

Glattwalzen
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Glattwalzen

Festwalzen

Zylinderrohrbearbeitung

Die wirtschaftliche Alternative zur Herstellung hochwertiger  Bauteiloberfl ächen
■ Herstellung glatter oder vordefi nierter Oberfl ächenstrukturen.

■ Einsatz auf allen konventionellen oder CNC-Maschinen.

■ Fertigbearbeitung in einer Aufspannung.

■ Kurze Bearbeitungszeit und Wegfall von Rüst- und Transportkosten .

■ Zunahme der Oberfl ächenhärte.

■ Erhöhung der Verschleißfestigkeit.

■ Niedriger Energiebedarf.

■ Keine Verschmutzung des Kühlschmierstoffes.

■ Mit Minimalmengenschmierung einsetzbar.

Glättung, Kaltverfestigung und Einbringen von Eigen spannungen  in einem
■ Fertigbearbeitung in einer Aufspannung.

■ Einsatz auf konventionellen oder CNC-Maschinen.

■ Für unterschiedlichste Werkstückgeometrien.

■ Verhindert Spannungsrisskorrosion.

■ Signifi kante Steigerung der Lebensdauer.

■ Außerordentliche Steigerung der Schwingfestigkeit eines Bauteils.

Schnelle und effi ziente Innenbearbeitung
■ Funktionsgerechte glatte Oberfl ächen, geringere Reibung, weniger  Verschleiß.

■ Deutliche Reduzierung der Kreis- und Zylinderformfehler.

■ Geeignet für kalt gezogene und warm gewalzte Rohre.

■ Für Durchmesserbereiche von 28 bis 800 mm.

■ 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 

Oberfl ächen. Der Erfolg und die Innovationskraft unseres mittel  ständischen 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 Werk zeug tech nik ermöglicht eine in di vi duelle und zeitnahe Betreu-

ung unserer Kunden und Interessenten. In nahezu jeder wichtigen Indus trienation 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 ge gründeten Tochterfi rma 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!
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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 Segmentkäfi g Segment Cage

Ölindustrie Oil Industry Oberfl ächenveredelung Metal Surface Improvement Luftfahrt Aviation Energietechnik Power Engineering
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Werkzeugtechnologie zur
mechanischen Oberfl ächenveredelung 

Lösungen für eine anforderungsgerechte Oberfl ächenqualität
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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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