
Walzen für Warmband 
und Grobblech 



IRLE ROLLS WALZEN
STEIGERN SIE IHRE 
WALZENPRODUKTIVITÄT

Walzen für Warmband und GrobblechWA L Z E N  I R L E 

IRLE ROLLS ist ein Weltweit führendes Unternehmen in der Walzenherstellung für verschiedene 
Industriebereiche und steht für über 190 Jahre Erfahrung, technologische Kompetenz und 
kontinuierliche Forschung und Entwicklung in der Produktion von Walzen.

Die traditionell und konsequent enge Zusammenarbeit mit Maschinenbauern und 
Anlagebetreibern zur ständigen und erfolgreichen Verbesserung von Walztechnologien hat IRLE 
ROLLS zu einem innovativen Technologieführer gemacht.



Über 300 Jahre 
Gießerei-Know-how, 200 Jahre 
Erfahrung im Walzenguss 

Walzen »made in Deuz« sind weltweit im Einsatz 
und stehen für modernste Technik und höchste 
Qualität. 

Hier die wichtigsten Meilensteine: 

1693 Beginn des Gießens und Bearbeitens von 

Eisenteilen durch Johannes Irle 

1820 Gründungsjahr der Eisen-Gießerei in Marienborn 

und Guss der ersten Hartgusswalze 

1906 Start der Produktion von Schwerwalzen 

1920 Guss der ersten Walze aus Stahlguss 

1950 Guss der ersten Walze aus Sphäroguss 

I R L E  R O L L S WALZEN FÜR WARM- UND GROBBLECHWALZWERKE 



BEDINGUNGEN UND
EIGENSCHAFTEN

Warmblechwalzen Grobblechwalzen 

Stützwalzen Strauchwalzen 

IRLE Walzen für die Stahlindustrie werden nach modernsten metallurgischen und 

fertigungstechnischen Standards unter der Leitung erfahrener Ingenieure hergestellt. 

Das zertifizierte Qualitätsmanagementsystem nach DIN ISO 9001:2015 in Verbindung mit modern 

ausgestatteten Laboren gewährleistet eine präzise Kontrolle aller Produktionsschritte und hat 

maßgeblich zum hervorragenden Ruf unserer Walzen weltweit beigetragen. Zudem ist IRLE 

ROLLS nach DIN ISO 14001:2015 und DIN ISO 50001:2018 zertifiziert, um bedeutende Energie- 

und Umweltstandards zu erfüllen. 

Durch die stetige Optimierung unserer Werkstoffe steigern wir kontinuierlich die Leistungsfähigkeit 

unserer Walzen. Dank der Erweiterung unserer Schleudergusskapazitäten können wir auch zukünftig den 

wachsenden Anforderungen der Stahlindustrie in Bezug auf Stückzahlen und Abmessungen gerecht 

werden. Unsere technischen Vertriebsexperten stehen jederzeit bereit, um individuelle Lösungen für die 

vielfältigen Herausforderungen in den Walzwerken unserer Kunden zu erarbeiten. 

WALZEN FÜR DIE 
STAHLINDUSTRIE 

I R L E  WA L Z E N WALZEN FÜR WARM BAND UND Grobblech 



Werkstoff Unbestimmt Sphäroguss               Hochchrom-Walzen Stahlguss / graphitierter Stahlguss Sonderstahl 

I Iplus SP SA SP/A CR 5 CR 5 plus CR 15 CR 15 plus CR 25 CR 25 plus ST 0 ST 10 STG 20 STG 30 SST SST mod. SST-G 

Großblech 

Vorstraße • • • • 

Fertigstraße • • • • 
Kantenwalzen • • 

Warmbreitband 

Arbeitswalzen Duo-Vorstraße • • • • 

Arbeitswalzen Quartovorstahlwerk (•) (•) • • • • (•) (•) • • 

Arbeitswalzen Fertiggerüste • • • • • • 

Stützwalzen Fertiggerüste • 
Kantenwalzen • • • 

Dressiergerüste 

Arbeitswalzen • • • • 

Stützwalzen • • • (•) (•) 

Steckelwalzwerke 

Arbeitswalzen Vorgerüste • • • • • • 

Arbeitswalzen Fertiggerüst • • • • • • 
Kantenwalzen • • • 

Mechanische Eigenschaften 

Zugfestigkeit (N/mm²) 350–500 330–700 800–900 700–800 700–800 600–950 350–650 700–1000 400–550 

Biegefestigkeit (N/mm²) 450–820 545–1150 1320–1480 1150–1320 1150–1320 580–1120 580–1200 1230–1560 500–850 

Wechselbiegefestigkeit (N/mm²) - 100–240 260–300 230–270 230–270 110–420 110–230 240–320 -

Elastizitätsmodul (kN/mm²) 160–180 160–180 220–230 220–230 210–230 190–210 180–200 200–210 190–200 

Härte Shore C 

Schale / Arbeitszone 68–85,5 40–70 60–85 60–85 65–85 30–60 40–60 78–86 75–85 

Kernmaterial 35–45 35–45 35–45 35–45 35–45 30–50 35–55 35–45 35–45 

I R L E  WA L Z E N WALZEN FÜR WARMSTRIP UND GROBE STAHLBLECHE 

WERKSTOFEMPFEHLUNG 



I R L E  WA L Z E N Walzen für Warmband und schwere Stahlbleche 

Mechanische Eigenschaften 
Walzenmantel-Material 

Chemische Zusammensetzung 
Walzenmantel-Material 

Mechanische Eigenschaften 
Kern- und Zapfenmaterial 

Eigenschaften des Mantels Einheit 

Walzentypen 

CR 5-15 
(Hoch-Chrom-Stahl) 

SST 
(HSS) 

CR 25 
(Hoch-Chrom-Gusseisen) 

I 
(ICDP) 

Iplus 
(eingebette
te Karbide 

ICDP) 

SST 
mod. 

(Semi-HSS) 
SST-G 

Härte 
LD 746-796 774-816 746-816 758-808 774-816 774-816 774-816 

SHC 70-80 75-85 70-85 72-83 75-85 75-85 75-85 

Zugfestigkeit N/mm² > 800 > 750 > 600 > 350 > 350 > 800 > 400 

Biegefestigkeit N/mm² > 1200 > 1200 > 1000 > 450 > 600 > 1200 > 600 

Druckfestigkeit N/mm² > 2000 > 2500 > 2000 > 1800 > 2000 > 2500 > 2000 

Stoßwirkung 10^4J/m² 2 - 2,5 2 - 3 2 - 2,5 2 - 2,5 2 - 2,5 2 - 3 2-2,5 

Elastizitätsmodul KN/mm² 200-220 200-220 220-225 160-180 160-180 200-220 190-200 

Koeffizient der 
Wärmeausdehnung 1/°C x 10-6 ~ 13 ~ 13 ~ 13 ~ 12 ~ 12 ~13 ~13 

Wärmeleitfähigkeit W/m°C bei 500°C 15-20 15-20 10-15 15-20 15-20 15-20 15-20 

Spezifische Wärmekapazität J/g° C bei 500° C 0,5-0,6 0,5-0,6 0,5-0,6 0,5-0,6 0,5-0,6 0,5-0,6 0,5-0,6 

Poisson-Zahl 0,25-0,30 0,25-0,30 0,25-0,30 0,25-0,30 0,25-0,30 0,25-0,30 0,15-0,20 

Dichte g/cm³ ~ 7,7 ~ 7,7 ~ 7,7 ~ 7,5 ~ 7,5 ~ 7,8 ~7,5 

Kern- und 
Zapfeneigenschaften Einheit Kern aus 

Grauguss 
Kern aus 

Sphäroguss 

Zugfestigkeit N/mm² 150-250 350-450 

Biegefestigkeit N/mm² 300-450 400-500 

Torsionsfestigkeit N/mm² >250 > 350 

Streckgrenze N/mm² - 320-420 

Stoßwirkung 10^4J/m² 2 3-5 

Elastizitätsmodul kN/mm² 120-150 150-180 

Koeffizient der Wärmeausdehnung 1/°C x 10-6 10-11 12-13 

Wärmeleitfähigkeit W/m°C bei 500°C 40-45 25-30 

Dichte g/cm³ ~7,1-~7,2 ~7,2-~7,3 

Werkstoff C 
(%) 

Si 
(%) 

Mn 
(%) 

P 
(%) 

S 
(%) 

Cr 
(%) 

Ni 
(%) 

Mo 
(%) 

SKB* 

(%) 

Hochchrom-Walzen (HICR-Stahl) 

CR 5 1,0–2,0 0,3–0,9 0,3–1,2 max. 
0,1 

max. 
0,06 

10,0–
15,0 0,5–1,5 1,0–3,0 -

CR 15 1,5–2,5 0,3–0,9 0,3–1,2 max. 
0,1 

max. 
0,06 

12,0–
20,0 0,5–1,5 0,8–2,5 -

CR 5 plus 1,0–2,0 0,3–0,9 0,3–1,2 max. 
0,1 

max. 
0,06 

10,0–
15,0 0,5–1,5 1,0–3,0 max. 

0,5 

CR 15 plus 1,5–2,5 0,3–0,9 0,3–1,2 max. 
0,1 

max. 
0,06 

12,0–
20,0 0,5–1,5 0,8–2,5 max. 

5,0 

Hochchrom-Walzen (HICR-Gusseisen) 

CR 25 2,0–3,0 0,3–0,9 0,3–1,2 max. 
0,1 

max. 
0,06 

15,0–
25,0 1,0–2,5 0,8–1,2 -

CR 25 plus 2,0–3,0 0,3–0,9 0,3–1,2 max. 
0,1 

max. 
0,06 

15,0–
20,0 

1,0–2,5 0,8–2,5 max. 
5,0 

Spezialstahl (HSS / HSS Semi) 

SST 1,5–3,0 0,3–0,9 0,3–1,2 max. 
0,05 

max. 
0,05 4,0–6,0 0,5–1,5 4,0–6,0 max. 

15,0 

SST mod. 0,5–1,0 0,3–0,9 0,3–1,2 max. 
0,1 

max. 
0,06 6,0–8,0 0,8–2,0 3,0–6,0 max. 

10,0 

SST-G 3,0–3,5 1,0–2,0 0,3–1,0 max. 
0,15 

max. 
0,02 1,0–2,0 3,0–5,0 1,0–2,5 max. 

10,0 

Unbegrenzte (ICDP /ICDP plus) 

I 3,0–3,5 0,5–1,5 0,3–1,2 max. 
0,15 

max. 
0,1 1,0–2,0 3,0–5,0 0,2–0,6 -

I plus 3,0–3,5 0,8–2,0 0,3–1,2 max. 
0,15 

max. 
0,1 1,0–2,0 3,0–5,0 0,2–0,6 max. 

10,0 

Technische Richtlinien 

Technische Richtlinien 

Technische Richtlinien *SKB (%) – Summe der Elemente W, V, Nb, C, Ti – Spezialkarbidbildner 



Schmelzanlagen: 

• 8 elektrische Induktionsöfen mit einer

Kapazität von 3 bis 30 Tonnen

Wärmebehandlungsanlagen: 

• 17 gasbeheizte Wärmebehandlungsöfen

Mechanische 
Bearbeitung: 

• CNC-gesteuerte Dreh-, Fräs-, Schleif-, Bohr- 

und Auswuchtmaschinen in 12

Fertigungshallen, für Endmaße:

• Maximale Walzenlänge bis zu 13 Meter,

• Durchmesser über 1.700 mm,

• 120 Tonnen Endgewicht

• ca. 1.500 Tonnen Fertigprodukte pro Monat

Gießereianlagen: 

• Statische Einzel- und Verbundgussverfahren –

Einzelstücke bis zu einem maximalen

Gussgewicht von 130 Tonnen, mit einem

Durchmesser von über 1.700 mm und einer

Länge von 13 m

• Horizontale und vertikale

Schleudergussmaschinen für Einzel- und

Verbundgussstücke bis zu einer Mantellänge

von 6 Metern

• Vertikale Schleudergussmaschine für Walzen

bis zu 11,5 m Länge und 75 Tonnen

Endgewicht

Neben der Erstellung von Zeichnungen 

und Auftragsunterlagen werden auch 

folgende Bereiche abgedeckt: 

• Kontinuierliche technische Betreuung
unserer Kunden rund um unsere
Produkte

• Planung technischer Dokumente für
unsere Produkte

• Forschung und Entwicklung,
insbesondere im Bereich beheizter
Kalanderwalzen, in Zusammenarbeit mit
dem metallurgischen Labor

• Patentüberwachung

Technische Beratung und konstruktive Unterstützung 

• Technische Verkaufsunterstützung
• Auslegung von Bauteilen nach Kundenanforderungen
• Tragfähigkeits- und Ermüdungsanalyse der Komponenten
• Optimierung der Komponenten entsprechend den Wünschen des

Kunden

Benötigen Sie technische Unterstützung oder möchten Sie 
gemeinsam mit uns an individuellen Produktverbesserungen 
arbeiten? Dann wenden Sie sich gerne an unser Vertriebsteam! 

KONSTRUKTION 

IRLE ROLLS verfügt über eine eigene Konstruktions- und Berechnungsabteilung (unter anderem 

nach FEM – Finite-Elemente-Methoden). So unterstützen wir unsere Kunden effektiv bei 

Neubauten und umfangreichen Modernisierungen bestehender Walzwerke. 

PRODUKTIONS- 
KAPAZITÄTEN

I R L E  R O L L S WALZEN FÜR WARMBREITBAND UND SCHWERVERBLECHT 



I R L E  R O L L S Walzen für Warmband und Grobblech 

Die hohe Qualifikation unseres Teams und unsere 

langjährige Erfahrung ermöglichen es uns, 

maßgeschneiderte Lösungen und individuelle 

Verbesserungen für unsere Kunden zu realisieren. Unsere 

Arbeitsprozesse werden kontinuierlich optimiert und richten 

sich nach den Normen ISO 9001:2015 

Qualitätsmanagement, ISO 14001:2015 

Umweltmanagement und ISO 50001:2018 

Energiemanagementsysteme. 

TÜV NORD CERT GmbH 

tuev-nord.de 

ISO 9001 

TÜV NORD CERT GmbH 

tuev-nord.de 

ISO 14001 
ISO 50001 



IRLE ROLLS GmbH 

www.irlerolls.com 

SIWACO GmbH 

www.siwaco.com 

IRLE KAY JAY ROLLS Pvt. Ltd. 

www.ikjrolls.com 

IRLE ROLLS GmbH 
Huettenweg 5 · 57250 Netphen · Deutschland 

Telefon +49 (0)2737 / 504-0 

Fax +49 (0)2737 / 504-111 

E-Mail sales@irlerolls.com

Web www.irlerolls.com




