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DEUTSCHE NORM

Landmaschinen und Traktoren

Bodenbearbeitungswerkzeuge
Anforderungen und Priifung

DiN
11100

Agricultural machinery; tools for working the soil; requirements and test

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fir Bodenbearbeitungswerkzeuge zum
Wenden und Lockern des Bodens sowie fiir die Pflanzen-
pilege.

Sie gilt nicht fir mehrlagige, oberflachengehértete und mit
Hartauftragungen versehene Werkzeuge.

Das Instandsetzen abgenutzter Werkzeuge durch War-
mebehandlung oder durch SchweiBen soll durch die Norm
erleichtert werden.

2 Anforderungen
2.1 Werkstoff
Werkstoff nach Wah! des Herstellers.

Durch Warmebehandlung instandsetzbare Werkzeuge
miissen aus Werkstoffen sein, mit denen nach einer War-
mebehandlung nach Abschnitt 2.4 die festgelegten Werte
fur Harte nach Abschnitt 2.2 und Zahigkeit bzw. Verfor-
mungswinkel nach Abschnitt 2.3 wieder erreicht werden.

Durch AnschweiBen von Spitzen, Schneidkanten oder
anderen Formstiicken instandsetzbare Werkzeuge mis-
sen fiir eine FestigkeitsschweiBung geeignet sein.

2.2 Harte

Ersatz fir
Ausgabe 08.75

betragen, sofern in den Normen Uber die einzelnen Werk-
zeuge keine anderen Werte angegeben sind.

Sind die Werkzeuge nur partiell gehartet, gelten diese
Angaben fiir die gehartete Zone.

2.3 Schlagzihigkeit
Die Schlagzahigkeit der geharteten Werkzeuge sowie der
Hértezone partiell gehérteter Werkzeuge muB

a) bei angetriebenen Werkzeugen mindestens
175J/cm?,

b) bei nicht angetriebenen Werkzeugen mindestens
150J/cm?

betragen.

Bei Werkzeugen mit einer Dicke s <3 mm (einschlie8lich
Schleifzugabe) wird die Schlagzahigkeit vom Verfor-
mungswinkel B abgeleitet (siehe Bild 1). Der Verformungs-
winkel betragt

a) bei angetriebenen Werkzeugen mindestens 50°,

b) bei nicht angetriebenen Werkzeugen mindestens 40°

Januar 1991

Die Harte muB =
a) bei angetriebenen Werkzeugen mindestens 450 HV"

oder 45 HRC,
b) bei nicht angetriebenen Werkzeugen mindestens 500

HVY oder 49 HRC Bild 1. Verformungswinkel
1) Die Prifkraft ist zweckentsprechend zu wihlen
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2.4 Warmebehandlung zur instandsetzung
Tabelle 1.

Wairmebehandiung

Temperatur
°c

Normalglihen, Harten
Schmieden
Abschrecken in Wasser
Anlassen

880 bis 910

800 bis 1100
30 bis 40

180 bis 310%)

*) nach Werkstoff

3 Prifung
3.1 Hirte

Die Harte wird am Werkzeug entweder nach DIN 50 133
oder nach DIN 50 103 Teil 1 geprift. Vor der Prifung
missen ggf. vorhandene entkohite oder abgekohite
Schichten entfernt werden.

Bei partiell gehérteten Werkzeugen wird die Hartezone
durch Atzen mit 5-prozentiger wassriger Salpetersaure
ermittelt.

An 25 % der MeBpunkte darf die Mindestharte nach Ab-
schnitt 2.2 um nicht mehr als 20 HV30 oder 2 HRC unter-
schritten werden.

3.2 Schlagzdhigkeit

Die Schlagzahigkeit der geharteten Werkzeuge sowie der
Hartezone partiell geharteter Werkzeuge wird im Schlag-
biegeversuch an Probestaben nach Bild 2 gepriift.

Es werden zwei Probestébe je Werkzeug entnommen. Sie
durfen beim Herausarbeiten und Fertigschleifen héchstens
handwarm werden. Die Harte wird an den vier MeBpunkten
ermittelt.

Mefpunkte
30+3 3013 0
1543 1523 Eg
/ o~
BV, NN ‘l
100-85 3°5%

Bild 2. Probestab

Die Probestdbe werden in einem Pendelschlagwerk
DIN 51 222 - 150 bei einem lichten Widerlagerabstand von

(70 * 8’1)mm flach geschlagen.

Wenn an einem der Probestabe die Mindest-Schlagzahig-
keit bzw. der Mindest-Verformungswinkel nach Abschnitt
2.3 nicht erreicht wird, kann die Priifung an einem weiteren
Probestab aus demselben Werkzeug oder an zwei Probe-
staben aus einem anderen Werkzeug wiederholt werden.
Bei der Wiederholung miissen samtliche Proben genligen.

Zitierte Normen

DIN50 103 Teil 1 Prifung metallischer Werkstolte; Harteprifung nach Rockwell; Verfahren C, A, B, F

DIN 50 133 Prufung metallischer Werkstofte; Hartepriifung nach Vickers; Bereich HV 0,2 bis HV 100
DIN 51 222 Werkstoffprifmaschinen; Pendelschlagwerke

Frithere Ausgaben

DIN LAND 100: 01.30, 07.36
DIN 11100: 02.49, 08.75

Anderungen

Gegeniiber der Ausgabe August 1975 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Die Aufteilung in durch Warmebehandlung instandsetzbare und andere Werkzeuge ist entfallen.

b) Der Anwendungsbereich ist auf Werkzeuge fir die Pflanzenpfiege erweitert worden.

c) Die Anforderungen wurden nicht mehr ausschlieBlich auf den Werkstoff 43 Si 6 bezogen.

d) Die Anforderungen wurden in angetriebene und nicht angetriebene Bodenbearbeitungswerkzeuge unterteilt.

e) Die Temperaturen fiir die Warmebehandlung wurden verandert.

f) Die Norm wurde redaktionell iberarbeitet.
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