KOMPONENTEN

Federzinken und Schare

Was macht den Zinken aus?

Dr.-Ing. Friedrich Herberg, Lamator GmbH, gibt in Teil 1 dieses Beitrags einen Uberblick iiber Auf-
bau, Wirkungsweise, Beanspruchung und Bauformen von Federzinken. In Teil 2 lesen Sie néachste
Woche mehr iiber die spezifischen Anforderungen dieser Bauteile.

ederzinken finden eine
Fviclﬁiltige Anwendung in

der  Bodenbearbeitung.
Sie werden im Sommer in der
Stoppelbearbeitung, im Friih-
jahr zum ersten Aufzichen des
Feldes sowie in der Saatbettbe-
reitung eingesetzt. Passend zu
diesen Anwendungen gibt es ei-

Zinkenkop

Scharschraube

ne grofle Vielfalt an Baugrofien,
Querschnittsabmessungen und
Bauformen.

Bild 1 zeigt den grundsitzli-
chen Aufbau eines Federzinkens
mit der zur Befestigung am Rah-
men notwendigen Klemmplatte
und dem Wendeschar. Das Schar
ist in den meisten Fillen mit nur

Bild 1: Aufbau eines Federzinkens mit Klemmplatte und Schar.
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einer Schraube be-
festigt;  lediglich
bei sehr grofien
Zinken kommt ei-
ne zweite Schrau-
be zum Einsatz.
Der klassische
Federzinken  hat
eine S-Form und

wird  deswegen
auch S-Zinken (S-
Tine)  genannt.

Ausgehend  von
der Klemmstelle
verlduft das Zin-
kenprofil zunichst
horizontal entge-
gensetzt der Fahrtrichtung und
ist dann in einem relativ engen
Radius nach oben gebogen. Im
weiteren Verlauf beschreibt das
Profil mit zunehmendem Bie-
geradius einen Bogen von mehr
als 180° um die Klemmstelle
und das tragende Profil, bis es
unterhalb der Klemmstelle an-
nihernd horizontal wieder nach
hinten verliuft und in das Zinken-
unterteil tibergeht. Der bisher
beschriebene Verlauf wird auch
Zinkenkopf genannt; hier behilt
der Zinkenquerschnitt seine ur-
spriingliche rechteckige Form
mit abgerundeten Kanten.

Bild 2: Auflage des Schars auf dem
Zinken (von unten gesehen).

Im Zinkenunterteil geht der
Querschnitt vom Rechteck in
cine abgerundete V-Form tiber,
deren Auflenseite der Quer-
schitts-Innenseite des Schars
entspricht (Bild 2). Durch die
V-Form des Querschnitts ist der
Zinken im unteren Bereich we-
sentlich biegesteifer als im obe-
ren. Dadurch findet die federnde
Auslenkung des Zinkens iiber-
wiegend im Zinkenkopf statt.

Im Gegensatz zu starren Zin-
ken von Grubbern oder Eg-
gen, die mit der gleichbleiben-
den Fahrgeschwindigkeit des
ziehenden Traktors durch den

Fotos: Lamator GmbH, Guttler
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Bild 3: Schwingende Auslenkung des Zinkens unter extremen

Einsatzbedingungen.

Boden gezogen werden, fithren
die in der Regel mit Scharen be-
stiickten Spitzen eine durch den
Bodenwiderstand  angeregte,
iiberwiegend in Fahrtrichtung
schwingende Bewegung aus
(Bild 3). Das Schar weicht dem
Bodenwiderstand aus der Ruhe-
lage nach hinten aus. Mit zu-
nehmender Auslenkung nimmt
die vom Schar auf den Boden
ausgetibte Kraft bis zu dem Mo-
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ment zu, an dem das Schar den
Bodenwiderstand iiberwindet.
Das Schar schnellt nach vorn
und reiflt dabei einen Teil der
Erde mit.

Wihrend dieser Bewegung
trifft es mit hoher Geschwindig-
keit, die weit iiber der Fahrtge-
schwindigkeit liegt, auf weite-
re Bodenkluten, dic entweder
abprallen oder durch den Auf-
prall zerkleinert werden. Ent-

sprechend der Form und Bewe-
gungsrichtung der Schar-Brust
werden die Bodenteile nach
vorn und zur Seite geschleudert.
Der Anstellwinkel der Scharspit-
ze und ihre Bewegungsrichtung
bewirken dabei eine aufwirts ge-
richtete Bewegungskomponen-
te. Groflere Bodenkluten wer-
den dabei weiter geworfen als
Feinerde, so dass sich die gro-
ben Bodenteile nach der Uber-
fahrt iiberwiegend im oberen
Teil des Bearbeitungshorizontes
wiederfinden, wihrend die Fein-
erde unten liegt.

1.2 Bauteile

Mit Hilfe der Klemmplat-
te ist der Zinken sowohl kraft-
als auch formschliissig mit dem
Profilrohr des Geriterahmens
verbunden. Die Klemmplatte
besteht aus einem zweifach ge-
kanteten Blech, dessen Kantun-
gen so ausgefiihrt sind, dass sie
das Rahmenprofil hinten, oben
und vorn umschliefen. Dabei
ist in seinem vorderen Teil eine
Ausklinkung eingebracht. Der
mit der Schraubbohrung ver-
sechene Mittelteil des vorderen
Endes verliuft waagerecht und
nur die Seitenteile, die nach un-
ten gekantet sind, umfassen das
Profil. Das hintere Ende weist
einen grofien Durchbruch auf.
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Bild 5: Bauformen von Gareeggen-Zinken; a) schleppend, b) auf Griff ohne Schar, c) auf Griff flach
mit Schar, d) auf Griff steil mit Schar.
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Bild 4: Zinken mit Uberfeder

Der Zinken ist so durch den
Durchbruch gesteckt, dass sei-
ne Schraubbohrung unter der
entsprechenden Bohrung der
Klemmplatte liegt. Durch das
Anziehen der Schraube wird das
Rahmenprofil zwischen Zinken
und Klemmplatte eingeklemmt.

Das Wendeschar wird aus
Flachmaterial (Vergiitungsstahl)
durch Warmumformung gefer-
tigt. Sein Lingsschnitt ist dem
Biegeradius des Zinkenunter-
teils und sein Querschnitt dem
Querschnitt des Zinkenunter-
teils angepasst. In seiner Mitte
befindet sich das Vierkantloch
mit kegeliger Senkung fiir den
Schraubenkopf. Fiir viele Zin-
ken besteht die Moglichkeit zur
Verstirkung mittels Uber- bzw.
Verstirkungsfeder (Bild 4). Die-
se Uberfeder befindet sich im
Inneren des Zinkenkopfes und
stiitzt den Zinken bei Auslen-
kung durch den Bodenwider-
stand.

1.3 Bauformen von Zin-
ken und ihre Anwendung

Eine erste Unterscheidung
von Federzinken erfolgt nach
dem Anstellwinkel des Zinken-
unterteils. Dieses steht bei der
iiberwiegenden Zahl der Zinken
auf Griff; d.h. die Zinkenspitze
eilt dem iibrigen Zinken voraus
und reiffit den Boden auf. Bei
schleppend angestelltem Zinke-
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nunterteil eilt die Spitze nach;
der Zinken hat eine eher nivel-
lierende, schleppendende Wir-
kung.

1.3.1 Gareeggen-Zinken

Die kleinste Baugrofle, Ga-
reeggen-Zinken genannt, wird
in der feinen Bodenbearbeitung,
der Saatbettbereitung eingesetzt.
Hier wird zunichst unterschie-
den zwischen den schleppend
wirkenden Zinken, die zumeist
am jeweiligen Gerit in der ers-
ten Reihe angeordnet sind und
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unteren Spitze. Er liegt bei Ga-
reeggen-Zinken zwischen 250
und 340 mm. Die grofieren
Einbauhohen bieten eine gro-
fere Sicherheit gegen Verstop-
fen und werden vor allem bei
auf dem Boden aufliegender or-
ganischer Substanz, wie man sie
vor allem bei pflugloser Boden-
bearbeitung antrifft, verwendet.
Die grofliere Bauhohe fithrt we-
gen des lingeren Hebelarms,
mit dem der Bodenwiderstand
auf den Zinkenkopf wirkt, zu
einem grofleren Biegemoment
und damit zu einer grofieren
mechanischen Beanspruchung
des Zinkenkopfes.
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Bild 6: Bauformen von Kultureggen-Zinken.

dort den Boden nivellieren, und
den auf Griff stechenden Zinken,
die den Boden aufziehen und
vermischen. Diese Zinken wer-
den tiberwiegend aus Federstahl
mit dem Querschnitt 25 x 8§ mm
hergestellt.

Der flach auf Griff stehen-
de Zinken (c) hat eine stir-
ker mischende Wirkung als der
steil stehende (d). Allerdings ist
das bei der Friihjahrsbestellung
nachteilig, weil damit feuchter
Boden nach oben geholt wird.
Deshalb werden Gerite, die
tiberwiegend fiir die Friithjahrs-
bestellung genutzt werden, mit
dem steil stehenden Zinken (d)
ausgertistet. Der steil stechende
Zinken wirkt aggressiver bei der
Zerkleinerung von Kluten, weil
diese vor dem steil angestellten
Zinken nicht so leicht auswei-
chen kénnen wie vor dem flach
angestellten.

Ein  weiteres  Unterschei-
dungsmerkmal ist die Einbau-
hohe, der vertikale Freiraum
zwischen der Unterseite der ho-
rizontalen Flanschfliche und der
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1.3.2 Kultureggen-Zinken

Kultureggen sind die ur-
spriingliche Anwendung von
Federzinken. Sie nehmen eine
Zwischenstellung ein zwischen
dem Schwergrubber, der iiber-
wiegend fiir die Stoppelbearbei-
tung eingesetzt wird und mit
starren Zinken oder Grof3-Fe-
derzinken ausgeriistet ist und
den Eggen zur Saatbettberei-
tung. Die Querschnitte der zu
ihrer Herstellung verwendeten
Profile sind 32 x10 und 32 x 12
mm.

Ebenso wie bei den Ga-
reeggen-Zinken gibt es auch
hier unterschiedliche Baufor-
men und Einbauhohen. Der
Anstellwinkel der Schar-Spit-
ze variiert von flach (a) bis steil
(c), und die Einbauhohe bewegt
sich zwischen 380 und 450 mm.
Mit dem extrem steil angestell-
ten Schar soll eine intensive Zer-
kleinerung erzielt werden. Das
ist vor allem dann wichtig, wenn
die Kulturegge auch in der Saat-
bettbereitung im letzten Arbeits-
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gang eingesetzt werden soll. Ei-
ne besondere Bauform ist im
Bild rechts abgebildet. Hier hat
der Zinken oberhalb des Schars
eine deutlich ausgeprigte, nach
hinten gerichtete Ausbuchtung.
Dort soll sich eventuell vorhan-
dener, vom Schar gelockerter
und mit dem Erdstrom nach
oben gelangender Bewuchs ver-
fangen und auf der Bodenober-
fliche abgelegt werden. Dies
dient der Verstirkung der Un-
krautbekimpfung, weil auf diese
Weise bewirkt wird, dass der Be-
wuchs auf der Bodenoberfliche
vertrocknet und am erneuten
Austreiben gehindert wird.
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1.3.3 GroBfederzinken

Grofifederzinken werden in
mittleren und schweren Grub-
bern, die der Stoppelbearbei-
tung und der Grundbodenbe-
arbeitung dienen, eingesetzt.

Die Vielfalt der Bauformen ist
deutlich kleiner als bei den vor-
genannten Zinken. Die Schare
stehen generell auf Griff, und
die Einbauhohe liegt bei 500
bis 550 mm. Die verwendeten
Querschnitte sind 32 x12, 45 x
12,50 x 13, 60 x 12 sowie 70 x
12 mm. Aufgrund der héheren
Belastungen sind Grofifederzin-
ken mit den Querschnitten 32 x
12 und 45 x 12 schr hiufig mit
Uberfedern kombiniert.

1.3.4 Schleppzinken

Schleppzinken werden in den
unterschiedlichsten  Ausfiih-
rungsformen fiir diverse Anwen-
dungen genutzt. Bild 7 zeigt
zwei Beispiele. Im Bild links
ist ein Zinken mit angebautem
Planierwerkzeug, das in unter-
schiedlichen Breiten mit und
ohne Abwinklung zur Verfii-
gung steht, dargestellt. Ein sol-
cher Zinken wird hiufig an Seg-
mentwalzen eingesetzt, wo das
Werkzeug zwischen den Wal-
zensegmenten angeordnet ist
und einem Verstopfen der Wal-
ze entgegenwirke.

Die im Bild rechts gezeig-
te Ausfithrung ohne Werkzeug
wird hiufig an Schwergrubbern
eingesetzt. Dort ebenen sie den
jeweils zwischen zwei Scharen
der letzten Zinkenreihe aufge-
worfenen Erddamm ein. Diese
Zinken gibt es sowohl mit der
Waurfrichtung rechts als auch
links.

Bild 7: Schleppzinken a) mit und b) ohne Schar.
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zinken
Fe e hare

ie Arbeitsweise von Fe-
D derzinken und ihre Ein-

satzbedingungen fithren
zu einer starken Beanspruchung
des Materials auf Zug bzw.
Druck. Das in Bild 1 angespro-
chene Schwingverhalten be-
dingt, dass man bei Federzinken
im Gegensatz zu starren Zinken
von einer Wechsel-Beanspru-
chung ausgehen muss; d.h., dass
die einzelnen Fasern des Zin-
kens im Wechsel auf Druck und
Zug beansprucht werden. Im
Gegensatz dazu liegt bei star-
ren Zinken Schwellbeanspru-
chung vor, d.h., dass die einzel-
ne Faser je nach ihrer Lage im
Querschnitt entweder nur auf
Zug oder nur auf Druck bean-
sprucht wird. Bei gleicher Ho-
he der Belastung fiihrt Wech-
selbeanspruchung zu deutlich
fritherer Materialermiidung als
Schwellbeanspruchung.

Ein weiterer Belastungsfaktor
ist der Verschleiff. Diese Bean-
spruchung hingt von der Bo-
denart, der Arbeitstiefe und der
Fahrgeschwindigkeit ab. Sandi-
ger Boden, insbesondere dann,
wenn die Sandkorner in Ton
eingebettet sind, ist ein sehr ver-
schleifftrichtiger Boden, obwohl

der Widerstand, den dieser Bo-
den der Bearbeitung entgegen-
setzt, schr klein ist. Die Arbeits-
tiefe spielt insofern eine Rolle, als
dass mit zunehmender Tiefe ein
zunchmender Anteil von Boden
am Zinken oberhalb des Schars
reibt. Dies gilt umso mehr dann,
wenn die obere Hilfte des Wen-
deschars schon stark verschlissen
ist. Die Fahrgeschwindigkeit ist
fir den Verschleifl deswegen
von Bedeutung, weil aufgrund
der Massentrigheit mit zunch-
mender Geschwindigkeit, der
Druck, mit dem der Boden tiber
Zinken und Schar reibt, expo-
nentiell zunimmt.

Die Widerstandsfihigkeit von
Zinken gegen diese Beanspru-
chungen hingt von den Faktoren
Werkstoffauswahl, Wirmebe-
handlung und Oberfichen-
behandlung ab, auf die nachfol-
gend niher eingegangen wird.

An erster Stelle steht die
Werkstoffauswahl. Zur Erzie-
lung guter Federeigenschaf-
ten, d.h. Verformbarkeit ohne
Bruch oder bleibende Verinde-
rung wird hier Federstahl einge-
setzt. Das Ausgangsmaterial sind
passend abgelingte Stibe mit
rechteckigem Querschnitt und

LANDTECHNIK -

Federzinken vor (rechts) und nach der Kugelstrahlanlage.

Wie halt der Zinken langer?

Teil 2 unserer Reihe zum Thema Federzinken und Schare erlautert die spezifischen Belastungen und
wie diese bereits bei der Herstellung beriicksichtigt werden.

Bild 1: Wechselbeanspruchung von Federzinken.

abgerundeten Kanten. Diese
werden auf ca. 950 °C erwirmt
und entsprechend der erforder-
lichen Geometrie verformt und
anschliefend in Ol abgeschreckt.
Das Abschrecken bewirkt die ho-
he Festigkeit, wobei das Material
allerdings sehr sprode ist. Zum
Abbau der Sprodigkeit wird der
Stab nach dem Abschrecken an-
gelassen, d.h. noch einmal auf
400 - 500 °C erwirmt.

Diese Folge von Erwirmen,
Abschrecken und erneutem Er-
wirmen, dem sogenannten An-
lassen, wird Wirmebehandlung
genannt. Dabei gibt es Zielkon-
flikte. Eine zu grofie Hirte, die

im Interesse der Verschleififes-
tigkeit erwiinscht ist, zicht die
Sprodigkeit, d.h. Empfindlich-
keit gegen Stofl, z.B. durch
Aufprall auf einen Stein, nach
sich. Somit muss man im Inte-
resse der Zihigkeit des Zinkens
auf ein gewisses Mafl an Ver-
schleififestigkeit verzichten.
Eine der Wirmebehandlung
folgende Mafinahme ist das Ku-
gelstrahlen. Hierbei werden die
Zinken fiir ca. 5 Minuten einem
Beschuss durch Stahlkugeln aus-
gesetzt. Thre Oberfliche wird
durch die auftreffenden Stahl-
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kugeln punktuell verformt und
verdichtet (Bild 2 links und Mit-
te).

Diese Behandlung fiihrt zu
einer deutlichen Zunahme der
Festigkeit und Zihigkeit. Im
Bild rechts ist die fiir das Ku-
gelstrahlen typische, mit blo-
fem Auge erkennbare Oberfli-
chenstruktur zu sehen. Auch der
Laie ist in der Lage, mit bloflem
Auge festzustellen, ob ein Zin-
ken kugelgestrahlt ist oder nicht.
Nach Entfernen der Farbschicht
mittels Losungsmittel zeigt sich
diese Stuktur. Ist die Oberfliche
dagegen glatt, dann ist der Zin-
ken nicht gestrahlt.

Die Werkstoffauswahl, die
Art der Wirmebehandlung und
das abschliefende Kugelstrahlen
sind aufeinander abgestimmte
Mafinahmen, die dazu dienen,
den Kunden hochwertige Zin-
ken mit langer Standzeit an die
Hand zu geben. Sie sind eine
notwendige Voraussetzung fiir
eine wirtschaftliche Bodenbear-
beitung.

1.2 Uberfeder

Uberfedern  sind  dhnlichen
Wechselbeanspruchungen ausge-
setzt wie die Zinken. Allerdings
haben sie keine Berithrung mit
dem Boden und sind deswegen
nicht der oben beschriebenen
Reibbeanspruchung ausgesetzt.
Sie sind aus dem gleichen Werk-
stoft wie die Zinken gefertigt,
erfahren die gleiche Wirmebe-
handlung und werden auch ku-
gelgestrahlt.

Zinken und Uberfedern ha-
ben wegen ihrer unterschiedli-
chen Massen ein unterschied-
liches Schwingverhalten. Das
fiihrt immer wieder dazu, dass
sich das freie Ende der Uber-
feder vom aufliegenden Zinken
kurzzeitig 16st. Um zu verhin-
dern, dass Zinken und Uberfe-
der beim erneuten Aufeinander-

Bild 3: Zinken mit Uberfeder
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Verfestigung

———

Bild 2: Wirkungsweise des Kugelstrahlens und gebildete Oberflachenstruktur.

treffen seitlich aneinander vorbei
rutschen, weisen hochwertige
Uberfedern an ihrem Ende ei-
ne geschlossene Ose auf, durch
die der Zinken durchgefidelt
ist (Bild 3). Damit ist gewihr-
leistet, dass beide Teile immer
genau aufeinander liegen. Bei
Uberfedern, die an ihrem Ende
nur cine Gabel aufweisen oder
bei denen auf jegliche seitliche
Fiihrung verzichtet wird, ist
immer wieder mit Ausfillen zu
rechnen.

1.3 Schare und
Scharbefestigung

Schare und die Befestigungs-
schrauben sind wihrend der Ar-
beit erheblichen Beanspruchun-
gen ausgesetzt. Einerseits sind
die Schare durch die Reibung
des auf ihnen gleitenden Bodens
Verschleif$-Beanspruchung aus-
gesetzt. Die Stirke der Reibkraft
hingt von der Schargeometrie,
der Fahrgeschwindigkeit, der
Festigkeit des Bodens und dem
Anstellwinkel das Schars ab. Je
hoher die Fahrgeschwindigkeit
ist und je steiler das Schar steht,
um so grofler ist die Reibkraft.
Der aus der Reibung entste-
hende Verschleifl hingt von der
Kornung und Feuchte des Bo-
dens sowie von der Hirte des
Schares ab. Je hirter das Schar
ist, um so geringer ist der Ver-
schleifl. Je fester der Boden und
je hoher sein Sandanteil ist, um-
so grofer ist der Verschleif.

Bild 4: Schnitt durch das untere Zinkenende und das Wendeschar.

Hebelarm
Bodenwiderstand

Die andere vorherrschende
Beanspruchung ist die Biegung,
wie in (Bild 4) links dargestellt.
Die Summe der vom Boden auf
das Schar ausgetibten Krifte
wirkt in der Nihe der Scharspit-
ze entgegen der Fahrtgeschwin-
digkeit. Da das Schar tiber das
Zinkenende hinausragt (Hebel-
arm Bodenwiderstand), wird es
auf Biegung beansprucht. Dabei
ist das Biegemoment um so gro-
fer, je grofler der Hebelarm ist.
Die Scharschraube wirkt diesem
Moment entgegen und hilt das
Schar in seiner Position. Die von
der Schraube aufzubringende
Kraft ist um so grofer, je kleiner
der Abstand zwischen dem du-
fersten Auflagepunkt des Schars
auf dem Zinken und der Schrau-
be ist. Weichen das Schar oder
der Zinken infolge von Ferti-
gungsungenauigkeiten von ih-
rer vorgesechenen Geometrie ab,
kann es zu Uberbeanspruchun-
gen von Schraube und Schar
kommen.

In Bild 4 ist in der mittleren
Abbildung zu erkennen, dass
der Zinken am unteren Ende
weniger stark gekrimmt ist als
das Schar. Dies hat zur Folge,
dass der unterste Auflagepunkt
des Schars auf dem Zinken sehr
nahe an der Schraube liegt. Da-
durch ist der Hebelarm des Bo-
denwiderstandes grofier und der
Hebelarm der Schraube kleiner
als vorgesehen. Hierbei werden
sowohl die Schraube als auch

Hebelarm Schraube

Bodenwiderstand

das Schar tiberbeansprucht; die
Schraube reiffit oder das Schar
bricht. Das rechte Bild hinge-
gen zeigt einen weiteren Ge-
ometrie-Fehler, der Zinken ist
stirker gekriimmt als das Schar.
Hier liegt das Schar im Bereich
der Schraube hohl.

Die im Bild links dargestellte
ideale Ubereinstimmung der Ge-
ometrie von Zinken und Schar
ist nur mit groflem fertigungs-
technischen Aufwand zu errei-
chen, da die Produktionswerk-
zeuge fiir Zinken und Schare
einem stindigen Verschleiff und
damit einer stindigen Verinde-
rung ihrer duleren Form unter-
liegen. Ein moglicher Weg, um
trotzdem zu einer guten geome-
trischen Ubereinstimmung von
Zinken und Schar zu kommen,
liegt darin, dass die Teile so ge-
fertigt werden, dass das Schar
vor der Montage hohl liegt (Bild
4 rechts). Das Schar ist nur im
Bereich seiner Spitzen (Bild 5,
rote Zonen) entsprechend den
sich aus der erforderlichen Ver-
schleififestigkeit ergebenden Er-
fordernissen gehirtet, wihrend
fiir die Umgebung der Schraub-
bohrung (Bild 5, blaue Zone)
eine deutlich geringere Hair-
te eingestellt wird. Das bei der
Montage in der Mitte hohl lie-
gende Schar verformt sich beim
Anziehen der Schraube so, dass
es sich tiber die gesamte Lin-
ge an den Zinken anlegt (Bild
4, links). Ist das Schar aber tiber

Fotos: Lamator
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Bild 6: Zwei verschiedene Ausfiihrungsformen von Klemmplatten; Montagefehler bei der rechts

dargestellten Variante.

Bild 5: Hartezonen am
Wendeschar.

der ganzen Linge gehirtet, be-
steht die Gefahr, dass es schon
bei der Montage bricht.

1.4 Klemmplatten

Wie bereits erwihnt, werden
die Zinken mittels Klemmplat-
ten am Geriterahmen befestigt.

Bild 6 links und mitte zeigt zwei
verschiedene  Ausfithrungsfor-
men (rot). Die im Bild links dar-
gestellte Form umschlingt das
Rahmenprofil an der Riick- und
Oberseite vollstindig. An der
Vorderseite weist die Klemm-
platte zwei nach unten geboge-
ne Lappen auf, die am Rahmen-
profil anliegen. Bei der in Bild
6 mitte dargestellten Variante ist
auf der Vorderseite der Form-
schluss nur durch zwei Sicken
gegeben, die das Rahmenrohr
nur am vorderen, oberen Ra-
dius umschlieffen. Fiir den Fall
einer korrekten Montage sind
beide Losungen gleichwertig,
da fiir die Sicherheit der Verbin-
dung der Kraftschluss zwischen
den an der Klemmverbindung
beteiligten Flichen vollstindig
ausreicht.

Allerdings besteht bei der
Klemmplatte mit Sicke die Ge-
fahr, dass Klemmplatte und Zin-
ken bei der Montage nicht exakt

positioniert werden, die Sicke
auf dem Radius des Rahmen-
rohrs aufliegt und die Klemm-
schraube in der Position ange-
zogen wird (Bild 6 rechts). Die
Klemmplatte wird dann bei der
Arbeit durch die Vibration ver-
rutschen, so dass sich die Ver-
bindung 16st und der Zinken
seinen Halt verliert. Bei der im
Bild links gezeigten Klemmplat-
te gewihrleisten die nach unten
gebogenen Enden auch bei der
Montage cine exakte Positio-
nierung der Klemmplatte zum
Rahmenrohr, so dass Monta-
gefehler zuverlissig vermieden
werden und der Zinken dauer-
haft gehalten wird.

2. Fazit

In Teil 1 und 2 dieses Beitrags
wird eine grofie Vielfalt von Fe-
derzinken-Bauarten vorgestellt,
die sich sowohl in ihrer Baugro-
e als auch in ihrer Form unter-
scheiden. Jeder Zinken hat sei-
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nen Einsatzschwerpunkt, in dem
er seine Vorziige voll zur Gel-
tung bringen kann. Die richtige
Auswahl des Zinkens hilft dabei,
den Aufwand und die Wirkung
der Bodenbearbeitung zu opti-
mieren, so dass den Pflanzen ein
gutes Saatbett bei kleinen Kos-
ten geboten wird.

Der zweite Teil geht auf die
Qualititskriterien ein; dabei
liegt der Schwerpunkt auf der
Haltbarkeit. Es zeigt sich, dass
diese von einer Vielzahl von
Faktoren und Arbeitsschritten
abhingt, die naturgemifl wie-
derum die Herstellkosten be-
einflussen. Dabei wird deutlich,
warum ein hochwertiger Zinken
in der Herstellung teurer sein
muss. Ohne grofien technischen
Aufwand und Spezialkenntnisse
kann dabei Qualitit bereits zum
grofien Teil beurteilt werden.

Die exakte und terminge-
rechte Erledigung der Boden-
bearbeitung ist eine wichtige
Voraussetzung fiir einen ho-
hen Pflanzenertrag. Falsch aus-
gewihlte Zinken oder eine Ar-
beitsunterbrechung wegen
eines gebrochenen Zinken oder
vorzeitig verschlissener Scha-
re konnen das Arbeitsergebnis
verschlechtern und damit die
Ertragsaussichten  verringern.
Der alte Spruch ,,Wie die Saat,
so die Ernte“ hat nichts von sei-
ner Giltigkeit verloren.

Dr. Friedrich Herberg, Lamator GmbH

VDI-MEG

Vier junge Agrartechniker geehrt

Max-Eyth-Nachwuchsforderungspreise 2009 verliehen

Die Verfasser der vier besten
agrartechnischen  Abschluss-
arbeiten an deutschen Hoch-
schulen erhielten kiirzlich den
Max-Eyth-Nachwuchsforde-
rungspreis:

Die diesjihrige Preisverlei-
hung fand auf der Nachwuchs-
forderungstagung im Unter-
nehmen Bosch Rexroth AG in
Elchingen (Bayern) statt. Pro-
fessor Dr.-Ing. Stefan Bottinger,
Vorsitzender der VDI-MEG,
und Professor Dr.-Ing. Hen-
ning J. Meyer, Vorsitzender der
Arbeitsgruppe Nachwuchsfor-
derung, tiberreichten die Preise
und wiinschten allen Geehrten

einen erfolgreichen Einstieg in
das Berufsleben.
Die Preistriger:

e M.Sc. Christian F.K. Gall
Systemvergleich Direktsaattech-
nik (Universitit Hohenheim)

e Dipl.-Ing. Mike Geissler
Entwicklung, Implementierung
und Verifizierung der Steuerung
und Regelung fiir einen elek-
trischen Einzelradantrieb (TU
Dresden)

¢ Dipl.-Ing. (FH) Cord-Hin-
rich Liibbe
Entwicklung einer Auswurfein-
heit in Zusammenhang mit ei-
ner automatisierten Beimengun-
gentrennung (FH Koln)

Prof. Dr.-Ing. Stefan Béttinger, Vorsitzen-
der VDI-MEG, M.Sc. Christian F.K. Gall, Dipl.-
Ing. (FH) Cord-Hinrich Liibbe, Dipl.-Ing. Mike
Geissler, B.Sc. Astrid Stoffers (v.l.n.r.).

e B.Sc. Astrid Stofters
Untersuchung zur Blockbildung
und grundsitzliche Fehlerbe-
trachtung beim Hohenheimer
Biogastest (Universitit Kiel)

Den Preis verleiht der VDI-

Fachbereich Max-Eyth-Ge-
sellschaft Agrartechnik (VDI-
MEG). Er ist mit je 600 Euro
dotiert. Die Preisgelder werden
von der Max-Eyth-Stiftung zur
Verfiigung gestellt.
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