
FEST- UND GLATTWALZMASCHINE 7627
	 EINSATZBEREICHE UND ANWENDUNG

Höhere Bauteillebensdauer, geringere Instandhaltungskosten 
und maximale Prozesswirtschaftlichkeit: Die HEGENSCHEIDT 
7627 bietet ein energie- und ressourcenschonendes Festwalz-
verfahren zur gezielten Dauerfestigkeitssteigerung von Radsatz-
wellen und weiteren länglichen Bauteilen. Die neueste Genera-
tion der HEGENSCHEIDT Festwalzmaschinen wurde speziell auf 
die Anforderungen der Bahnindustrie sowie weiterer Branchen 
wie Luftfahrt, Automotive sowie Bau- und Landmaschinentechnik 
zugeschnitten.

Durch die rein mechanischen Wirkmechanismen Glättung, Ver-
festigung und gezielte Eigenspannungsbildung verbessert das 
Verfahren die Werkstoff- und Bauteileigenschaften nachhaltig. 
Dabei werden schädliche Zugeigenspannungen aus dem Her-
stellprozess reduziert und Druckeigenspannungen bis in Tiefen 
von 5 bis 8 mm eingebracht. Das Ergebnis sind deutlich wider-
standsfähigere Bauteile mit erhöhter Ermüdungsfestigkeit und 
verbesserter Belastbarkeit im Betrieb.

Als Ergebnis jahrzehntelanger Erfahrung in der Walztechnolo-
gie überzeugt die HEGENSCHEIDT 7627 durch ein durchdachtes 
Maschinenkonzept mit simultaner Bearbeitung über bis zu drei 
Schlitten, niedrigem Energieverbrauch, einfachem Spannsystem 
und vollautomatischem Betrieb. Werkstücke bis 2.800 mm Län-
ge und 400 mm Durchmesser können dabei effizient und repro-
duzierbar automatisiert bearbeitet werden.

	 MEHRWERT

–	 Höhere Bauteillebensdauer | Steigerung von Festigkeit,  
Betriebssicherheit und Lebensdauer.

–	 Wirksamer Riss-Stopp-Effekt | Verringerung von Rissentstehung  
und Rissausbreitung.

–	 Verbesserter Korrosionsschutz | Reduzierte Korrosionsneigung  
für eine längere Bauteillebensdauer.

–	 Erhöhte Schlagfestigkeit | Größere Widerstandsfähigkeit durch  
gesteigerte Oberflächenhärte.

–	 Bauteilgerecht bearbeitbar | Frei parametrierbarer Druckauf-  
und Druckabbau für optimale Ergebnisse.

–	 Maximale Bearbeitungskraft | Walzkräfte bis 50 kN bei einem 
Schwenkwinkel von ±90°.

–	 Lückenloser Qualitätsnachweis | Inline-Sensorik und Bearbeitungs- 
protokoll dokumentieren jeden Prozess.

–	 Vollautomatisierbarer Betrieb | Optional vollautomatische  
Bearbeitung für höchste Produktivität.

–	 Energieeffiziente Technologie | Niedriger Energieverbrauch bei  
hoher Leistungsfähigkeit.

–	 Automatische Qualitätskontrolle | Optionale C-Maß-Messung  
direkt im Prozess.

–	 Für Automation vorbereitet | Ausgelegt für die automatische  
Bauteilübernahme aus Handlingsystemen.

–	 Flexible Anlagenkonfiguration | Bis zu drei nachrüstbare  
Walzeinheiten je nach Taktzeitbedarf.

–	 Einfache Programmierung | Benutzergeführte Wellen- 
programmierung für schnelle Einrichtung.

–	 Modernste Steuerungstechnik | SINUMERIK ONE für hohe  
Performance und Zukunftssicherheit.

MACHINE SOLUTIONS

HEGENSCHEIDT



	 TECHNISCHE SPEZIFIKATION

MACHINE SOLUTIONS

MASCHINENDATEN

Maschinenabmaße (L x B x H)  mm 7.200 x 3.200 x 2.700 

Maschinengewicht t 25

ALLGEMEINE SPEZIFIKATION

Drehzahl Hauptantrieb min-1 0 … 330

Antriebsleistung 100% ED kW 12 (optional 24 über 2 Antriebe)

Drehmoment am Werkstück Nm 325 (optional 2x 325 über 2 Antriebe)

Vorschubkraft X-Achse max.                        kN 50

Hubkraft Y-Achse Prisma (Hydraulik) max.          kN 25

Festwalzkraft                                                  kN 5 … 50 (Reduzierung auf 3…37 möglich)

Festwalzwinkel                                              ° + | -90 (bei voller Walzkraft)

Festwalzrollendurchmesser                        mm 100  - 159

Werkzeugwechselplätze (optional) Anzahl 16, (4 Werkzeuge pro Zylinder bei 4 Zylindern)

Maßsystem in der Maschine Metrisch

Technischer Nutzungsgrad (Verfügbarkeit)   % 95 (nach VDI 3423)

Steuerung Siemens SINUMERIK ONE

WERKSTÜCKDATEN

Durchmesser min.                                                mm 100 (kleiner möglich)

Durchmesser max. mm 400

Länge max. mm 2.800

Werkstückgewicht max. t 1

Material Stahl

Körnerspitzenwinkel                                      ° 75, 60, 90 oder nach Kundenwunsch

Stirnseitige Mitnahme Reibbelag*

GENAUIGKEITEN

Rauheit Rz  vor dem Walzen | nach dem Walzen  
(typisch)                                                  

µm    ~20 | ~3,5

Realisierbare Rauheit Ra nach dem Rollieren µm 0,8

Rauheitsverbesserung                                             % 40 … 80 (abhängig vom Walzdruck) 

Festigkeitssteigerung Oberfläche % bis 45 EA1 | bis 25 EA4 

Druckeigenspannung Oberfläche MPa -400 ... 600

Druckeigenspannung 2 mm(typisch) Tiefe MPa -300 ... -400
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  * Ähnliche Wellen können mit denselben Reibbelägen ohne Stillstandszeit gespannt werden.


