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HERAUSFORDERUNG
Lange Heizzeiten und hoher  
Energiebedarf bei der Produktion.

Internationale Standards verhindern  
kurzfristige Anpassung der Geometrie.

Bisheriges Fertigungsverfahren bringt 
hohes Abfallaufkommen mit sich.

ERGEBNIS
Kürzere Heizzeiten ermöglichen  
schnellere Durchlaufzeiten.

Geringer Energiebedarf  
und damit CO2-Austoß.

Gleichbleibende Produkteigenschaften  
bei geringeren Gesamtkosten.

LÖSUNG
Gezielte Anpassung der Gummimischung.

Umstellung des Fertigungsverfahrens  
zum Compression-Molding.

Verringerung des Abfallaufkommens  
durch Kaltkanaltechnik.
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HERAUSFORDERUNG

ETABLIERTES PRODUKT  
IN DER AGRARTECHNIK
Im Bereich der Agrartechnik kommen 
 Gummi-Federelemente für Bodenbearbei-
tungsgeräte, insbesondere für sogenannte 
„Scheibeneggen“, zum Einsatz. Scheibeneg-
gen bestehen aus gewölbten Scheiben, die 
schräggestellt rotierend den Boden, ähnlich 
einem Pflug, aufschneiden und mischen. Da-
bei muss der kontinuierliche Bodenkontakt 
auch bei steigenden Arbeitsgeschwindigkei-
ten und ein zerstörungsfreies Ausweichen 
der Stahlscheiben bei größeren Steinen ge-
währleistet werden. 

Die Scheiben werden deshalb einzeln oder 
paarweise elastisch mit Klemmschalen am 
Scheibenrahmen befestigt, wobei Torsions-
federungen mit Gummifederelementen zum 
Einsatz kommen. Torsionsfederungen sind 
robust sowie einfach zu realisieren und ba-
sieren auf einer vieleckigen (i. d. R. 3- oder 
4-Kant-) Achse, um die winklig versetzte 
Klemmschalen angeordnet werden. Zwi-
schen diesen Klemmschalen und der  Achse 
befinden sich mehrere, stoßdämpfende 
Gummi-Federelemente.
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UNTERSCHIEDLICHE VERFAHREN 
BEEINFLUSSEN DIE  
PRODUKTEIGENSCHAFTEN
Jäger Gummi und Kunststoff hat zusam-
men mit vielen europäischen Herstellern 
von Scheibeneggen spezifische Gummi-Fe-
derelemente entwickelt. Die eingesetzten 
Gummiqualitäten auf Basis von Naturkau-
tschuk erzeugen einen gleichmäßigen An-
pressdruck sowie eine gleichbleibende Ein-
dringtiefe und bieten ein ausgewogenes 
Verhältnis zwischen Dämpfung und Rück-
prallelastizität. Gummi-Federelemente kön-
nen grundsätzlich als Extrusions- oder Form-
teile hergestellt werden. 

In extrudierten Federelementen sind die 
langkettigen Gummimoleküle vorrangig la-
minar in Extrusionsrichtung angeordnet und 
die Vulkanisation erfolgt drucklos in langen 
Heizkanälen. 

Formgefertigte Federn weisen bei Verwen-
dung der gleichen Gummimischung eine hö-
here Festigkeit und Elastizität auf, weil sich 
die Gummimoleküle in Stahlformen unter 
hohem Druck stärker vernetzen und es kei-
ne Ausrichtung der Polymerketten in Extru-
sionsrichtung gibt.

HERAUSFORDERUNG



WIE KÖNNEN FEDERELEMENTE 
NACHHALTIGER HERGESTELLT 
WERDEN?
Bei Jäger erfolgt die Fertigung der Feder-
elemente generell als Formteile, daher 
kann der Querschnitt der Federelemente bei 
gleicher Leistung verringert und auch kun-
denspezifische Details, wie z.B. Montage-
hilfen, umgesetzt werden. Im Rahmen der 

Nachhaltigkeits-Strategie sollen zusätzlich 
der Energiebedarf und Ressourcenverbrauch 
weiter reduziert werden, was gleichzeitig 
auch eine Reduzierung der Fertigungskosten 
mit sich bringt.
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OPTIMIERTE FERTIGUNGS- 
PROZESSE FÜHREN ZUM ZIEL
Die langen Zeiträume für die Felderprobung 
und Sicherstellung der internationalen Er-
satzteilversorgung, verhindern eine kurzfris-
tige Anpassung der Geometrie. Deshalb ist 
eine Verringerung der Federquerschnitte, bei 
gleichzeitigem Einsatz von optimierten Gum-
miqualitäten und damit gleichbleibendem 
Produktverhalten im Einsatz, nicht möglich. 
Die Jäger-Elastomer-Chemiker:innen neh-

men sich der Aufgabe an, die bestehende 
Gummirezeptur so zu verändern, dass das 
Federelement bei gleichbleibender Geome-
trie schneller in der Werkzeugform vulkani-
siert. Dazu muss die Vernetzungsgeschwin-
digkeit des Gummis beschleunigt werden. 
Über die kürzere Vulkanisationszeit reduziert 
sich proportional der elektrische Energiebe-
darf und damit auch der CO2-Ausstoß. 
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COMPRESSION MOLDING  
FÜR EINEN GERINGEREN  
ENERGIEBEDARF
Ein weiteres Potential haben die Prozess-Inge-
nieur:innen in der Fertigung bei Jäger Polska 
identifiziert: Im bisher verwendeten Spritzguss-
verfahren mit vielkalibrigen Werkzeugen muss 
das Gummi in die einzelnen Kaliber über Ver-
teilerkanäle eingespritzt werden. Obwohl bei 
Jäger die Verteilung teilweise mittels Kaltkanal-
technik gekühlt wird und damit deutlich weni-
ger Material bereits in den Zuläufen zum Werk-
zeug ausvulkanisiert, entsteht immer noch eine 
sogenannte Anguss-Spinne. Diese Anguss-Spin-
ne mit ausvulkanisiertem Material kann nicht 
wiederverwendet werden, wertvolle Rohstoffe 
müssen ungenutzt entsorgt werden. 

Aus diesem Grund entscheiden sich die Verant-
wortlichen die Rohlinge auf einem gekühlten 
Extruder vorzukonfektionieren und anschlie-
ßend mit genau dosiertem Einsatzgewicht ma-
nuell in eine Compression-Form einzulegen. 
Durch diese Anpassung des Fertigungsverfah-
ren entfällt die Anguss-Spinne und das Abfall-
aufkommen kann deutlich reduziert werden. 
Um langwierige Lebensdauer-Tests zu verkür-
zen wurden alle Rezeptur- und Fertigungsva-
rianten an einem Lebensdauer-Prüfstand veri-
fiziert.
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REDUZIERUNG  
DER HEIZZEIT (15-35 %)*

GERINGERER ENERGIEBEDARF  
UND CO2-AUSSTOSS

REDUZIERUNG PROZESS-
BEDINGTER ABFÄLLE

OFFENES POTENTIAL
Bei zusätzlicher Verringerung des Produktquerschnitts: 
Weniger Materialeinsatz
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*je nach Variante
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