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AUS DER PRAXIS

MICROLINE – ANWENDUNG
Die SGGT Hydraulik GmbH hat als erster Her steller die Micro line
Serie spe ziell für Pro duk tions linien konzi piert, in denen die Teile 
mit kurzen Takt zeiten her gestellt werden, zum Bei spiel für das 
Ent zun dern von kleinen Schmie de tei len in der Auto mo bil in dus
trie (Bild 1). Der saar län dische Ma schinen bauer liefert die Sys
teme als Lö sung aus einer Hand ein schließlich der Handling 
und Förder tech nik so wie der Wasser auf be rei tung.

Auf grund ihrer kom pakten Bau weise las sen sie sich einfach 
in be ste hende Pro duktions linien mit Takt zeiten von wenigen 
Sekunden in te grie ren (Bild 2). Das ei gent liche Ent zun dern 
dauert nur wenige Zehntel se kun den. Die Micro line Sys
teme zeichnen sich durch extrem kurze Spritz zeiten und 
ent sprechend geringen Wasser bedarf aus. Beide Fak toren 
bedingen, dass die Tem pe ratur der Werk stücke beim Ent zun
dern um ledig lich 5 bis 10 °C sinkt – ein Effekt, der für den Her
stel lungs pro zess hoch wertiger Schmiede pro dukte von ent
scheidender Be deu tung ist.

ER FAH RUNGEN UND ER GEB NISSE
Das Ver fahren macht viele Pro zess schritte über flüs sig, da kein 
Hand ling außer halb der An lage er for der lich ist. Erste An wen der 
aus der Auto mo bil in dus trie be richten, dass sie die Neben zeiten 
deut lich re du ziert haben. So hat bei spiels weise ein Her steller 
von Auto mo bil teilen die Takt zeit seiner Pro duk tions linie von 20 
auf 15 Sekunden pro Teil durch deut lich ver kürzte Zeiten für das 
Rei ni gen der Ge senke reduzieren können. Auf grund der bes
seren Ober flächen eigen schaft en ist auch die An zahl der Teile, 
die nach ge ar bei tet wer den müs sen, dras tisch ge sunken.

Im Pro duktions bereich von Ent zunderungs-
an lagen wurden Micro line Descaling-Sys teme 
speziell für in duk tiv er wärmte Schmiede teile 
mit einem Ge wicht von etwa 5 bis 20 kg auf 
den Markt ge bracht. Die Sys te me er zie len 
nicht nur sau bere Werk stück ober flächen, 
sondern er öfnen da rüber hin aus mit mini ma-
lem Tem pera tur abfall sowie geringem Was-
ser- und Energie be darf neue Mög lich keiten 
der effizienten Her stellung hoch wertiger 
Schmiede teile.

Microline Descaling 
macht das Entzundern wirtschaftlich
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Bild 1: Hohlachse nach der Warmumformung

Darüber hin aus kön nen während der Kon struk tion ge ringere 
Werk stoff zu gaben für die spätere Be ar bei tung der Bau teile 
oder die Kom pen sation mög licher Fehler ein flüsse an gesetzt 
werden, da davon aus ge gangen werden kann, dass der Zun der 
in der Micro lineAn lage zu ver lässig ent fernt wird. 

Das gründ liche Ent fernen des Zun ders in der Micro lineAn lage 
hat auch einen ge ringeren Wi der stand beim Flie ßen im Werk
zeug und damit eine gleich mäßige Fül lung und ge ringere Ober
flächen de fekte zur Folge. 

Fer ner trägt das Ver fahren zur Ver längerung der Stand zeit von 
Ge senken und Werk zeugen bei, und es wird weniger Zun der in 
Lager und Füh rungen von Pres sen und anderen Pro duk tions
ein rich tungen ein ge tra gen. 

Auch auf die nach ge la gerten Fer ti gungs schritte hat Micro line
Descaling po si ti ven Ein fluss: Da kein Zun der in die Ober fläche 
der Werk stücke ein ge schmiedet wird, ent steht weniger Aus
schuss. Außer dem nutzt sich das Strahl gut weniger stark ab. 
Zeiten für das Strahlen und für die me cha nische Be ar beitung 
kön nen ver kürzt wer den. 

VER FAH RENS BE SCHREI BUNG
Der Ein satz höher le gier ter oder mikro legier ter Stähle, die in 
der Her stel lung hoch wer tiger Schmiede teile immer weiter an 
Be deu tung ge win nen, stel lt für tra di tio nelle Ent zun derungs
ver fahren eine Her aus for de rung dar. Des halb setzt sich die 
hy drau lische Ent zun de rung beim Schmie den mehr und mehr 
durch; be son ders aus der Fer ti gung hoch wer tiger Schmiede
pro duk te ist sie nicht mehr weg zu denken. 
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Beim Ent zun dern wird Was ser unter hohem Druck auf die heiße, 
ver zun derte Ober fläche auf ge bracht. Was ser wird ver wen det, 
weil es eine weit aus höhere Dichte als Luft hat und damit eine 
deutlich in ten si vere Energie über tra gung er zielt; da rüber hin aus 
fin det beim Ein dringen in die Zun der schicht ein Phasen wechsel 
von flüs sig nach gas förmig statt. Die zig fache schlag artige Vo lu
men ver grö ße rung setzt da bei zu sätz lich hohe Kräfte zur gründ
lichen Zun der ent fer nung frei. Zu dem ist Was ser un brenn bar, 
güns tig und fast über all ver füg bar. 

In den Micro lineAn lagen wer den pa ten tier te DÜVDüsen ven
tile, die den Was ser strahl auch bei hohen Drücken in ner halb 
von wenigen Milli se kun den zu und ab schal ten, ver wen det. Sie 

sind ähn lich auf ge baut wie die aus den Ver brennungs mo to ren 
be kann ten Com monRailSys teme (Bild 3). Der ei gent liche Ein
spritz vor gang ist voll stän dig von der Druck er zeu gung ge trennt. 
Dies er mög licht extrem kurze Schalt zei ten und somit eine prä
zise Steuerung der Ein spritzung. 

Auf diese Wei se wer den kurze Durch lauf zei ten und gleich zei tig 
eine ge ringe Ab küh lung der Teile bei mini malem Wasser be darf 
er zielt. Bei einem Druck von mehr als 300 bar und einer gängigen 
Spritzzeit von 0,2 Sekunden wird jedes ein zelne Teil von etwa 10 
bis 15 kg mit einer Wasser menge von deut lich weniger als einem 
Liter voll stän dig ent zun dert und kühlt dabei nur um 5 bis 10 °C 
ab. 

IN TE GRA TION
Die Micro line De scalingSys teme wer den schlüssel fer tig aus 
einer Hand, ein schließ lich des Zun der wäschers, der Druck
erzeugung, des Teile Hand lings und der Förder technik so wie der 
Wasser kreis lauf sys teme, ge liefert (Bild 4). 

Die stan dardi sier ten Kernan lagen werden indi vi duell an die Ge
ge ben hei ten der Schmie de li nien und der pro du zier ten Teile 
an ge passt. Da bei be rück sich ti gen die Kon struk teure auch die 
Le gie run gen des Vor materials, die Ab messungen der Schmiede
teile und ins be son dere die Art der Er wär mung, die ganz ent
schei den den Ein fluss auf die Zun der aus bildung hat. Bei Kon
zeption und Di men sio nie rung der An lagen nutzt SGGT be währte 
Mo dule und die Er fahrung aus vielen An lagen, um pro zess re
levante Para meter wie Druck und Wasser menge, aber vor allem 
auch die Geo me trie und An ord nung der Dü sen fest zu legen und 
so ein opti males Er geb nis sicher zu stellen. 

Die Lie ferung aus einer Hand ge währ leistet sichere funk tio nelle 
Ab läufe und har mo nisch ab ge stimmte Über gänge zwischen 
den ein zelnen Aggre ga ten. Außer dem sind beim Ein bau vor Ort 
nur mini male An passun gen er for der lich, im Pro jekt müssen nur 
wenige Schnitt stellen ko or di niert werden. Die Sys teme sind so 
kom pakt, dass sie in kur zer Zeit in be stehende Fer ti gungs linien 
inte griert werden können. Der Ein bau mit In be trieb nahme in 
neue oder vor han dene Linien nimmt in der Regel nur wenige Tage 
in An spruch.

HAND LING
Um den Ent zun derungs pro zess exakt führen zu kön nen, sind 
neben der wasser hy drau lischen Aus rüs tung auch das Teile
Hand ling und damit die Förder tech nik von ent schei den der Be
deu tung. Das beginnt bei der Teile zu füh rung oder der Ent nahme 
aus dem In duk tor und geht über den hori zon talen oder ver ti kalen 
Trans port mit Ketten, Mit nehmer oder auch Zwangs förderer bis 
hin zur Po si tio nie rung der Schmie de teile mit Ro boter armen.

Die För der ein rich tun gen im Be reich der Zu führung und Ent
zun derung sind so aus gelegt, dass sie dem Ein fluss von Strah
lungs wärme, Zun der und Prozess wasser wider stehen. Mit spe
ziel len Lagern und ent sprechender Ab dich tung sowie warm 
und ver schleiß festen Ma terialien wird sicher ge stellt, dass der 
Zun der, der als oxidische, harte Ver bindung be sonders bei 

Bild 2: MicrolineDescaling System für die Entzunderung von Schmiedeteilen für 

die Automobilindustrie  

Bild 3: Die patentierten DÜVDüsenventile schalten den Wasserstrahl auch bei 

hohen Drücken innerhalb von wenigen Millisekunden zu und ab
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In duktions erwär mung sehr fein körnig ist, nur mini malen Ver
schleiß an La gern, Füh rungen und Ketten ver ur sacht. 

Optio nal kön nen in der Zu führung auch Ein richtungen für das Er
kennen zu kalter oder zu heißer, nicht pro zess fähiger Teile in te
griert werden, die auto matisch aus dem Pro zess aus ge schleust 
werden. Die „freie Sicht“ auf die Ober fläche der Teile er leich tert 
die Tem pe ra tur mes sung und das für hoch wertige Schmie de pro
dukte er for der liche Ein halten enger Tem pe ra tur fenster.

AN TRIEBE UND STEUERUNG
Auf grund der hohen Pro zess ge schwindig keiten kommt den An
trieben be sondere Be deu tung zu. So wohl für die exakte Teile
positio nierung als auch für den Ent zun derungs pro zess setzt 
der An lagen her steller des halb ge re gelte Dreh strom motoren 
mit Frequenz um richtern und En codern mit in ter nen Bus sys te
men ein. Sind be sonders hohe Be schleu ni gungen er for der lich, 
werden Servo motoren ver wandt, die mit ihrem di rek ten An lauf 
und Regel ver halten und hohen Dreh mo men ten kurze Be schleu
nigungs strecken und somit kom pakte Sys teme er mög lichen.

DRUCK ER ZEUGUNG
Das für die Ent zun derung er for der liche Wasser wird aus einem 
langsam ar bei ten den Drei medien speicher bereit ge stellt, der 
öl hy drau lisch gegen Stick stoff druck auf ge laden wird. Diese 
Lösung hat sich im Ver gleich mit kon ventio nel len Sys te men zur 
Druck er zeugung, die mit Kolben pumpen arbeiten, als be deu tend 
war tungs freund licher er wiesen. Die einfache Konstruk tion der 
Druck er zeugungs an lage trägt we sent lich zu ge ringeren War
tungs und In stand haltungs kosten bei. Die prä zise Steuerung 
der Ven tile be wirkt auch, dass Wasser nur dann be nötigt wird, 
wenn sich ein Werk stück in ner halb des Wir kungs be reichs der 
Düse be findet. Dies führt zu mini malem Wasser be darf und ge
ringen Um schlag men gen der ge sam ten An lage. 

Ein wei te rer Vor teil der Micro lineAn lagen ist, dass mehrere Ent
zun derungs linien an einer ein zigen zen tralen Druck ver sor gung 
be trie ben werden können. Diese „MF“Variante re du ziert den 
Platz be darf weiter und senkt die Kos ten für In ves ti tion und War
tung (Bild 5). Auch die Energie kos ten sind ge ring: Die An triebs
leis tung der Druck er zeugung liegt bei nur 15 kW.

WASSERKREISLAUF
Die – wenn auch geringen – Wasser mengen, die beim Ent zun
derungs pro zess um ge schlagen werden, sum mie ren sich je nach 
Ein satz fall zu einer Menge, für die eine Rück ge win nung sinn voll 
ist. Im ge schlos senen Kreis lauf wird die Re ssource „Wasser“ ge
schont, außer dem sind die An lagen sehr kom pakt. Der rück ge
won nene, reine Zun der braucht nicht als Sonder müll ent sorgt 
zu wer den, son dern kann als Roh stoff ver mark tet wer den. 

Da Zun der als oxidische Ver bindung sehr hart und – ins be son
dere der von in duk tiv er wärm ten Teilen – sehr fein gra nu liert ist, 
werden mehr stu fige Ab setz becken mit Schmutz pum pen und 
an schließen der Fein fil tra tion ver wendet und starker Ver schleiß 
an be wegten Teile ober flächen im Druck wasser sys tem ver mie
den. 

Bild 4:  MicrolineAnlage vor der Auslieferung an einen Kunden mit der 

DruckwasserErzeugung (links) und dem EntzunderungsSystem (rechts)

Bild 5:  An der zentralen Druckversorgung des MFSystems können mehrere 

Entzunderungslinien betrieben werden  Bilder: SGGT Hydraulik
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Sinnerthaler Weg 7
66538 Neunkirchen
Tel.: +49 6821 920830
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AUSBLICK
SGGT hat das Ver fah ren ur sprüng lich für kleine Teile von 2 bis 
50 kg Ge wicht ent wickelt. Das Micro lineVer fah ren wurde in zwi
schen auch bei in duk tiv er wärm ten Tei len mit bis zu 250 kg Ge
wicht re ali siert. Die be nötigte Was ser menge ist dann mit bis zu 
rund sechs Litern pro Teil nur ge ring fügig größer.




