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Automatisiertes hydraulisches 
Entzundern in der Schmiede

AUS DER PRAXIS
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Das hydraulische Entzundern von Schmiedeteilen hat sich in 
der Schmiedeindustrie fest etabliert. In neuen, kürzlich in Be-
trieb genommenen Anlagen bezieht die SGGT Hydraulik GmbH 
aus Neunkirchen das gesamte Handling von der Übernahme 
der Teile aus der Erwärmung bis zur Weiterleitung an die wei-
terführenden Anlagen in den Prozess ein. Die weitestgehend 
automatisierte, aufeinander abgestimmte Interaktion aller 
Förderkomponenten reduziert Temperaturverluste und stei-
gert die Produktivität.
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Höher oder mikro legierte Stähle sowie Extrusions pro zesse 
gewinnen bei der Herstel lung hoch wertiger Schmiede teile 
immer weiter an Bedeu tung. Für tradi ti onelle Entzun derungs
ver fahren wie zum Beispiel das Stauchen oder das Anblasen 
mit Druck luft stellen sie jedoch eine Heraus for de rung dar. 
Deshalb setzt sich die hydrau lische Entzun de rung beim 
Schmieden mehr und mehr durch. Sie führt in der Produk tion 
durch sichere Abläufe, längere Nutzungs dauer von Werk
zeugen und kürzere Still stands zeiten zu insge samt höherer 
Produk ti vität. Beson ders bei hoch wer tigen Sicht eilen sind 
die sauberen, von Zunder narben freien Ober flächen ein wich
tiges opti sches Quali täts merkmal. 

Als erster Hersteller von Entzun de rungs anlagen für 
Schmieden hate die SGGT Hydraulik GmbH 1996 die ersten 
Systeme speziell für Schmie de teile mit einem Gewicht von 
mehr als 50  Kilo gramm auf dem Markt gebracht. Heute sind 
voll auto matisch arbei tende Sys teme in vielen Werken im 
Einsatz. Das Spek trum der Anwen dungen ist breit gefächert: 
Es reicht von kleinen Werk stücken mit einem Gewicht von 

0,5 Kilo gramm bis zu mehreren Tonnen schweren Schmie de
teilen. Viele werden für die Auto motiveIndus trie herge stellt, 
etwa LkwVorder achsen oder Kurbel wellen für große Motoren. 
Auch Achsen, Räder und Rad reifen für Schienen fahr zeuge 
sowie große Ventil körper für die Erdöl und Gasin dustrie 
werden mit Systemen dieses Her stellers entzundert. 

HANDLING IM TAKT
Um den Entzun de rungs prozess exakt auf die vor und nach
ge la gerten Prozess schrite abzu stimmen, inte griert das 
Unter nehmen heute auch das Teile hand ling in den Entzun de
rungs pro zess. Es beginnt bei der Teile zu führung oder der Ent
nahme aus der Erwär mung und geht über den hori zon talen 
oder verti kalen Trans port mit Keten, Mitnehmer oder auch 
Zwangs för de rern bis hin zur Über gabe an die Presse. Diese 
Lösung aus einer Hand gewähr leistet sichere funk ti onelle 
Abläufe und harmo nisch abge stimmte Über gänge zwischen 
den einzelnen Aggre gaten. Außer dem brauchen durch Einsatz 
moderner Auto ma ti sie rungs technik nur wenige Schnit stellen 
zu externen Systemen koor di niert zu werden.
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Die Entwickler konfi gu rieren jede der inte grierten Anlagen 
so, dass sie im Takt der Erwär mung und der Umform aggre
gate arbeitet und der vorge gebene Schmiede plan für jedes 
einzelne Teil exakt einge halten wird. Die eigent liche Entzun
de rungs maschine wird gene rell schlüssel fertig einschließ lich 
der Drucker zeu gung, des Zunder wäschers und der Wasser
kreis lauf sys teme geliefert. 

Bei Konzeption und Dimen si o nie rung der Anlagen nutzt SGGT 
ein selbst entwi ckeltes Bau kasten system mit bewährten 
Modulen sowie die Erfah rung aus vielen Anlagen, um prozess
re le vante Para meter wie Druck und Wasser menge, aber vor 
allem auch die Geo metrie und Anord nung der Düsen fest zu
legen und so ein opti males Entzun de rungs ergebnis sicher zu
stellen. Dabei passen die Konstruk teure die Anlage indi vi duell 
an die Gege ben heiten der Schmie de linie und der produ zierten 
Teile an. Neben den Abmes sungen beziehen sie wichtige 
Ausgangs para meter wie Legie rungen des Vorma te rials, Takt
zeiten, Art der Erwär mung, Umge bungs be din gungen, vorhan
dene Hand ling ein rich tungen und das Layout der gesamten 
Anlage ein. 

Optional werden auch Einrich tungen für das Erkennen von zu 
kalten oder zu heißen, das heißt nicht prozess fähigen Teilen 
inte griert, die dann auto ma tisch aus dem Prozess aus ge
schleust werden. 

Herz stück der Entzun de rung ist die Ventil technik, die zum 
Beispiel beim Einsatz von Düsen ven tilen den Wasser strahl 
auch bei hohen Drücken inner halb von wenigen Milli se kunden 
zu und abschaltet. Diese Ventile sind ähnlich auf ge baut wie 
die aus Verbren nungs motoren bekannten „Common Rail“ Sys
teme: Die präzise Steu erung bewirkt, dass die Düsen nur dann 
öffnen, wenn sich ein Werk stück inner halb des Wirkungs be
reichs der Düsen befindet. Auf diese Weise reali siert die Anlage 
kurze Durch lauf zeiten und eine geringe Abkühlung der Teile. 
Dies führt außer dem zu mini malem Wasser bedarf und geringen 
Umlauf mengen in der gesamten Anlage. Ein Beispiel: Bei einem 
Druck von mehr als 300 bar und einer Spritz zeit von typisch 0,2 
Sekunden werden Teile von etwa 10 bis 15 Kilo gramm Gewicht 
mit einer Wasser menge von deut lich weniger als ein Liter voll
ständig entzun dert. Dabei kühlen sie um nur 5 bis 10 °C ab. 

Auf grund des hohen Anspruchs an Prozess ge schwin dig keit 
und Wieder hol ge nauig keit kommt den Antrieben beson dere 
Bedeu tung zu. Sowohl für den Entzun de rungs pro zess als 
auch für die exakte Posi ti o nierung der Teile setzt SGGT grund
sätzlich gere gelte Dreh strom motoren mit Frequenz um richtern 
als Servo motoren ein. Mit ihrem beson ders hohen Beschleu ni
gungs ver mögen, direk tem Anlauf und Regel ver halten sowie 
großen Dreh mo menten ermög lichen sie kurze Beschleu ni
gungs strecken und somit einen kom pakten Auf bau der Sys
teme. 

Bild 1: Transfer der Knüppel vom Induktor zur Entzunderung (links) und Übernahme des Knüppels nach dem Entzundern durch den Roboterarm (rechts)
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OPTIMALE OBERFLÄCHENQUALITÄT
Mit der Erfah rung aus Hunderten in aller Welt instal lierten 
Anwen dungen für die hydrau lische Entzun de rung verfügen 
die Inge ni eure von SGGT über umfang reiches Knowhow. 
Speziell beim Schmieden hat sich die über wie gende Anzahl 
der Anwender welt weit für SGGT entschieden.

Da sich in den Gesenken kein Zunder ansam melt, entstehen 
keine Zunder marken – ein wichtiger Aspekt zum Beispiel 
bei geschmie deten, hoch wer tigen Fahr zeug kom po nenten 
im Sicht be reich, denn viele Käufer schließen vom optischen 
Eindruck der Teile ober fläche auf die Qualität des gesamten 
Bau teils. Ein Beispiel sind die sicht baren und tragenden Bau
teile von Motor rädern. Da der Zunder vor dem Pressen ent
fernt ist, sind auch Gravuren und Kenn zeich nungen für den 
Menschen oder auto ma tische Sys teme klar erkenn bar. 

Die gene rell bessere Qualität der Ober fläche hat auch auf die 
nach ge la gerten Ferti gungs schrite einen posi tiven Einfluss: 
Die Entzun de rung redu ziert den Verschleiß der Schneid
platen und der kera mi schen Werk zeuge, denn sie kommen 

Bild 2: Ein nicht hydraulisch entzunderter Rohling für das Ringwalzen in der 

Presse nach dem Stauchen.
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Auto mo bil in dus trie berichten, dass sie durch das Ent zun dern 
die Still stands zeiten für das manuelle Reinigen der Gesenke 
und das Umfeld der Umform aggre gate deut lich redu ziert 
haben. 

Einige haben fest ge stellt, dass die Nut zungs dauer der 
Gesenke speziell bei hohen Umform graden durch das Entzun

Bild 4: Die Düsen öffnen nur dann, wenn sich ein Werkstück innerhalb ihres 

Wirkungsbereiches befindet. Auf diese Weise werden kurze Durchlaufzeiten und 

eine geringe Abkühlung der Teile realisiert, alle Bilder: SGGT Hydraulik GmbH

nicht mehr mit dem sehr harten Zunder oxid in Berüh rung. 
Darüber hinaus können die Zeiten für das Strahlen verkürzt 
werden, was unter ande rem den Verbrauch an Strahl mitel 
senkt. Viele Anwender berichten, dass die Anzahl der Teile, die 
nach ge ar beitet werden müssen, auf grund der besseren Ober
flächen eigen schaften dras tisch gesunken ist.

EFFIZIENTE PROZESSE
Außer dem redu zieren zunder freie Ober flächen den Wider
stand beim Fließen im Werk zeug. Das Ergebnis ist eine gleich
mäßige Füllung des Gesenks, die Unter schmie dungen nicht 
mehr entstehen lässt. So steigert die Entzun de rung die Aus
beute an 1aTeilen beson ders beim endab mes sungs nahen 
Walzen, zum Beispiel von Rädern für Schienen fahr zeuge, bei 
dem enge Tole ranzen einzu halten sind. Anwender aus der 

Bild 3: Vergleich von Schmiedeteilen ohne (links) und mit Entzunderung (rechts)



SGGT Hydraulik
Betzenhölle 24
66538 Neunkirchen
Telefon: +49 6821 920830
EMail: info@sggtwh.de
Internet: www.sggtwh.de

dern deut lich verlän gert wurde. Beispiels weise wiesen Extru
sions teile wie Hohl wellen für LkwAchsen mit Gewichten um die 
25  Kilogramm ohne das Entzun dern extrem hohen Verschleiß 
an den Gesenken auf. Die Entzun derung hat deren Stand zeit im 
deut lich zwei stelligen Prozent bereich verlängert. 

Da schon bei der Kon struk tion der Schmie de teile davon aus
ge gangen werden kann, dass der Zunder zuver lässig entfernt 
wird, können von vorn herein gerin gere Werk stoff zu gaben für 
die spätere Bear bei tung der Bau teile oder die Kom pen sation 
mög licher Fehler ein flüsse ange setzt werden. 

Mit der Archi tektur der auto ma tischen Sys teme hat SGGT den 
Leistungs bedarf der Entzun derung im Vergleich mit konven
ti onellen Sys temen drastisch gesenkt. Die Anlagen erzielen 
eine Entzun de rungs leistung von beispiels weise 500 Kilo wat 
mit einer Anschluss leistung von nur 90 Kilo wat. 

Da die Reibung zwischen Schmie de teil und Werk zeug durch 
die Entzun de rung geringer ist, ist damit zu rechnen, dass 
mit gerin ge ren Press kräften und somit gerin ge rem Energie
ein satz gear beitet werden kann. Die Entwickler unter suchen 
diesen Effekt zur zeit gemein sam mit Kunden. Erste Ergeb
nisse lassen erwarten, dass auch der Ein satz der hydrau li
schen Entzun de rung einen posi tiven Einfluss auf den Fußab
druck des Schmie de pro zesses hat.
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