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Die Produktion der Optiflex Federzinken im Lamator Werk. Ein besonderes Verfahren staucht den Kopfbereich des Federzinkens.

Werkzeuge

Gestauchter Kopfbereich lasst
Federzinken langer durchhalten

Beim neuen Optiflex-Zinken sorgt ein spezielles Fertigungsverfahren fir hohe Festigkeit bei gleichzeitiger Einspa-
rung von Material. Markus Stein und Patricia Weber, Lamator GmbH, stellen das Verfahren vor und berichten tber
erste Erfahrungen aus dem Praxiseinsatz der Zinken.

reren hundert PS und mit Fahrgeschwin-

digkeiten von gut 10 km/h ziehen heute
die Bodenbearbeitungsgerite tiber das Feld.
Dabei findet man selten einen ,sauberen
Tisch® vor. Die Geridte miissen infolge des
wachsenden Anteils der pfluglosen Boden-
bearbeitung mit groflen Massen organischer
Substanz wie Stroh und pflanzlichen Resten
fertig werden. Demzufolge miissen auch die
mit Federzinken ausgeriisteten Geréte heute
haufig in nicht gelockertem Boden arbeiten

Traktoren mit einer Leistung bis zu meh-
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und entsprechend hohere Bodenwiderstidnde
tiberwinden.

Die Anforderungen an Bodenbearbeitungs-
gerdte haben sich in den letzten zwei Jahrzehn-
ten stark gewandelt. Steigende Schlepperleis-
tungen fithren zu immer gréfleren Geriten
und Arbeitsgeschwindigkeiten. Zwangsléufig
werden die Federzinken immer grofieren Be-
anspruchungen ausgesetzt und einem hoheren
Verschleify unterworfen. Um diese Entwick-
lung zu begleiten, hat der Werkzeughersteller
Lamator erstmals zur Agritechnica 2015 seinen

Lamator

Das Bild zeigt den Ausgangsquerschnitt im unteren Bereich und den quer gestauchten
Querschnitt des Rohmaterials im Kopfbereich. Am Standardzinken 32 x 12 beispielsweise
sieht das wie folgt aus: die Breite von 32 mm nimmt ab und reduziert sich auf 27 mm,
wéhrend die Stédrke durch die Stauchung von 12 mm auf 15 mm zunimmt.
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neuen Zinken namens Optiflex vorgestellt. Im
Rahmen eines Kooperationsprojektes hat das
Unternehmen ein neues, patentiertes Ferti-
gungsverfahren zur Herstellung eines Zinkens
mit optimierter Geometrie entwickelt. Diese
Geometrie verleiht diesen Zinken gegeniiber
den nach herkdmmlichen Verfahren herge-
stellten Zinken eine extrem hohe Festigkeit
bei gleichzeitiger Materialeinsparung. Erste
Ergebnisse aus der breiteren Praxisanwendung
bestitigen die seitens Lamator in den Zinken
gesetzten Erwartungen. Doch was genau ver-
birgt sich dahinter?

Querschnittsumformung
im Kopfbereich des Zinkens

Ein eigens von Lamator entwickeltes Ver-
fahren staucht seitlich den Querschnitt des
Zinkens im Bereich der hochsten Biegebean-
spruchung, also im Kopfbereich. Der Zinken
ist dadurch in der besonders bruchgefahrdeten
Zone weniger breit, aber dafiir dicker.

Das Bild unten links zeigt den Ausgangs-
querschnitt im unteren Bereich und den quer
gestauchten Querschnitt des Rohmaterials im
Kopfbereich. Am Standardzinken 32 x 12 bei-
spielsweise sieht das wie folgt aus: die Breite
von 32 mm nimmt ab und reduziert sich auf
27 mm, wihrend die Stirke durch die Stau-
chung von 12 mm auf 15 mm zunimmt.

Diese Querschnittsumformung im Kopf-
bereich bewirkt, dass der Zinken wesentlich
bruchfester ist. Technisch theoretisch be-

Lamator

Bauteilspannung im Vergleich - Detailansicht

max. 560 MPa —

Standard Federzinken

Vergleichsspannung

560 MPa

max. 498 Mpa

Lamator Optiflex

Die Grafik vergleicht die Spannungen in den verschiedenen Federzinken.

trachtet heifit das: Stirke und Breite des Fe-
derstahls haben unterschiedlichen Einfluss
auf das Materialverhalten. Die durch den
Bodenwiderstand auf den Zinken ausgeiibte
Kraft bewirkt in der Kopfzone des Zinkens
das maximale Biegemoment. Wenn in dieser
Zone ein hoheres Flichenwiderstandsmoment
besteht als in den iibrigen Bereichen, wird die
dort auftretende Biegespannung nicht zu grof3.
Die infolge des Stauchens vergrofierte Starke
im Zinkenkopf erreicht ein deutlich hoheres
Flichenwiderstandsmoment als durch die
Reduzierung der Breite verloren geht. Der
Zinken ist somit stabiler, strapazier- und wi-
derstandsfihiger, ohne dass er dabei schwerer
wird.

Konventionelle Zinken werden zur Steige-
rung der Widerstandsfihigkeit gegen harte
und steinige Boden haufig mit einer Zusatz-
feder ausgestattet. Dieses zusdtzliche Element
erhoht die Anschaffungskosten und damit
natiirlich auch das Gewicht der Zinken. Als
Folge dessen wird der Aufwand zur Bodenbe-
arbeitung auch hoher, was sich auch in einem
gesteigerten Treibstoffverbrauch widerspiegelt;
sicherlich nicht sehr viel, aber dennoch bei
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der Kostenbetrachtung des gesamten Verfah-
rens in einem Grofibetrieb nicht aufler Acht
zu lassen.

Optiflex Zinken bieten fiir leichte und mitt-
lere Aufgaben der Bodenbearbeitung folgende
Vorteile:

Lamator
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= das geringere Werkzeuggewicht bei gleicher
Festigkeit der Zinken senkt den Treibstoft-
verbrauch
= eine in Laboruntersuchungen nachgewiese-
ne 13 % geringere Bauteilspannung bei iden-
tischer Belastung im Vergleich zu herkdmm-
lichen Federzinken erhoht die Lebensdauer
der Zinken

= die Kriimelwirkung ist bei reduziertem Ener-
gieeinsatz intensiviert

= im Vergleich zu schweren Zinken bleibt der

Zinken durch lokale Festigkeitssteigerung

dort schwingungsfreudig, wo es zwingend

erforderlich ist und wird da stabilisiert, wo
es notwendig ist.

Die Verkaufszahlen im ersten Jahr des
Optiflex Zinkens, auch auf dem amerikani-
schen Markt, iibertreffen die Erwartungen.
Die Zinken sind zwar kostenintensiver als die
herkommlichen Standardzinken, aber die ldn-
geren Standzeiten, bedingt durch die geringere
Bruchanfilligkeit und die hohere Arbeitsqua-
litat, kompensieren durchaus die héheren An-
schaffungskosten.

Markus Stein und Patricia Weber

Bauteilspannung, variabler Querschnitt
Verstarkt im Bereich hoher Biegebeanspruchung

Der Optiflex Zinken ist im Kopfbereich gestaucht.
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