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Oberflichenhirtung von Pflugscharen mit Azetylen-Sauerstofflammen

Yon K. MORAWSKI und M. FORTUNSKI}), Warschau

Eines der Arbeitselemente der landwirtschaftlichen Maschinen, dem
in letzter Zeit groBe Aufmerksamkeit gewidmet wird, ist das eincm
schnellen VerschieiB unterliegende Pflugschar. Pflugschar und Streich-
brett schneiden die Scholle vont Boden und werfen sie unter teil-
weiser Krinnelung in die Furche. Das Schneiden und Abtrennen der
Scholle verursacht cinen schnellen VerschleiB der Schneide und der
Arbeitsfliche und im Zusammenbang damit erhebliche Gewichts-
verluste der Schare.

Dic geringe Abriebfcstighkeit dev bisher verwendeten Schare fuhrte
za cinem starken Stahlverbrauch. Zieht man in Betracht, dal der
so verlorene Stahl Tausende von Tonnen imm Jahr betrigt und duvch
die Erweiterung der Bearbeitung mit Schlepperpflugen weiter steigen
wird, so ist es verstindlich, welche Bedeutung die Herstellung von
Scharen mit groBier Reibfestigkeit besitzt.
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wirmung der Arbeitsfliche mit ciner Azetylen-Sauerstofflamme und
dem schnellen Kiihlen mit einem an den Brenner herangefihrten
Wasserstrahl.

‘Diese Methode gestattet die Hartung der Arbeitsfliche, die dem
Reibungsverschleil am meisten ausgesctzt ist, unter Aufrechterhal-
tung des weichen untceren Scharteils, das das Selbstschleifen be-
giinstigt. Zur Oberflachenhdrtung cincv Probepartie Schare ist ein
mehrflammiger Azetylen-Sauerstoffbrenner verwendet worden. Das
Gasverhiltnis der Mischung betrug:
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wobei: 17§ (l1/h) volumenmaBiger Sauerstoffverbrauch,
I7g(1/h) volumenmiBiger Azetylenverbrauch ist.
Die Verwendung einer solchen Gas-
mischung gewihrleistet eine bestindige
Flammentemperatur, also gleichmaBige
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Erwarmungsbedingungen  der  Arbeits-
flache.

Es wurde festgestellt, daB nach dem
Oberflachenhirten die Scharfliche keiner-
lei Oxydicrungsspuren aufwies. Die Mikro-
struktur dev gehdrteten Schicht ist cine
tvpisch martensitische; stellenweise zeigt

Bild 1. Arbeitsverschlei des Standardschars (durch- Bild 2, Arbeitsverschlei eines durch Azetylen-Sauer- sic Troostitspuren und zahlveichc Spuren
gehirtet) stofflamme gzharteten Schars feiner Hartungsrisse.
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Das schnelle Stunipfwerden der Schare und der daduvch hervor-
gerufene Widerstand beim Pfligen — etwa 10 bis 15°% - crhéhen
den Brennstoffbedarf und verursachen cinen vorzeitigen VerschleiB
der Schlepper. Die Arbeit mit cinem stumpfcn Schav verschlechtert
auch die Qualitit des Pfliigens. Weiterhin missen dic Zeitverluste
in Betracht gezogen werden, die beim Austausch der verbrauchten
Schare entstchen. Die Herstellung von Scharen, die wiahrend der
ganzen Arbeitsperiode die urspriingliche Form der Schneide im
wesentlichen aufrechterhalten, ist deshalb von groBter Wichtigkeit.
Ein solches Schar mifitc demnach neben einer groBen Abriebfestig-
keit auch dic Fahigkeit des Selbstschirfens besitzen. Dieses Problem
kann'durch Auswahl des geeigneten Materials und Anwendung von
neuen Warmbearbeitungsverfahren fur Schare geldst wevden.

Gegenwirtig wird in Polen zur Herstellung der Schare Hochqualitits-
Kohlenstoffstahl 0055 vevwendet, der die folgende chemische Zu-
sammensetzung hat:

C =0,57%, Sl =0,31%, Mn =0,54%, P =0,39%,S =0,021%,
Der Stahl fir Pflugschare muB gute Hartungseigenschaften auf-
weisen. Der entschecidende, dic GleichmaBigkeit der Hirtung be-
cinflussende Talktor ist das Verhiltnis von Kohlenstoff zu Mangan.

Bei der Suche nach ciner gecigneten Wirmebehandlung dev Pflug-
schare fiihrte das Institut fir Mechanisierung und Elektrifizicrung
der Landwirtschaft unter andevemn Versuche uber die Oberflichen-
hirtung der Scharc durch. Die Hartungsmethode beruht auf der Er-

') Aus: Mechanizacja i Elektrifikacja Rolnictwa {Mechanisierung und Elektrifi-
zierung der Landwirfschaft) Warschau {1953) Nr. 3 und 4, S. 56 bis 59, 7 Bilder.
Ubersetzer: H. Labsch.

vichtige Wiederherstellung und Hiartung
dev Scharschneide in ciner Dorfschiniede nmuv schwer durchzu-
fithven ist.

Bild 2 veranschaalicht den ArbeitsvevschleiB eines duvch Azctvlen-
Sauerstofflamme gehirteten Schars. Mit diesem  Schar  wurden
19,05 ha gepfligt, wobei der mitilerc Gewichtsveriust 81 g/ha be-
trug. Die Linic der Schneide verlauft hier regulir und ist nur von
der Aufteilung der Widerstinde auf der Schneide abhiingig. Der
gelenkte und kontrollierte OberflichenhidrtungsprozeB sichert also
cine hohe HirtungsgleichmiaBigkeit. Diesc Hartungsavt beseitigt alle
zufalligen Faktoren, die sich aus dein Fachniveau des Schmiedes
und den bestehenden Arbeitsbedingungen ergeben.

Eine Bestitigung dicscr Betrachtungen bringen dic auf Grund ces
Arbeitstagebuches der Schave ausgearbeiteten Diagramme der Ge-
wichtsverluste (Bild 3 und 4). Imn Diagramm 4 {allt der gleichinaBige
Kuarvenverlauf der Gewichtsverluste der oberfliachengehartcten Schave
auf. Das zeugt davon, daB der VerschlciBprozeB der Schare gleich-
malig verldauft, Die Kurve der Gewichtsverluste dev Standardschare
zeigt dagegen plotzliche Krimmungen und UnregelmiBigkeiten des
Verlaufes. Diese Erscheinung tritt insbesondere in der Avbeitsperiode
zwischen dem sicbenten und achten Hektar auf. Der plétzliche Ge-
wichtsverlust der Standavdschare wurde durch die falsche Wieder-
herstellung der Schneide verursacht, so daBl das Schar am gleichen
Tage erneut gescharft werden muBtc. Das falsche Hirten driickt sich
durch dic groBe Streuwung der MeBpunkte aus (Bild 4).

Die Uberlegenheit des gelenkten Oberflichenhirtungsprozesses
gegeniiber dem ,,Durchhirten‘ ist nicht abzustreiten. In Bild 1 und 2
sind die Schare vor Beginn der Untcrsuchung dargestellt. Man sieht
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hier, daB der Substanzverlust der oberflichengeharteten Schare be-
deutend geringer st als der Verlust der Standardschare. Das wivd
noch klarer, wenn man beriicksichtigt, daB mit dem Standardschar
nur 13,3 ha bei dreimaligem Schiivfen gepfligt wurden, wogegen mit
dem oberflichengeharteten Schar 19,05 ha ohne Schirfen gepfligt
worden sind, und dariber hinaus konnte e¢s noch weiter gebraneht
werden. Auch der Vergleich der relativen Gewichtsverluste, in Bild |
dargestellt. Destiitigt dic Uberlegenheit der oberilichengchirteten
Schare. Es muB noch hinzugefiigt werden, daB es inoglich wire. den
Betriebsbereich der oberflichengehirteten Schare bis auf etwa 25 ha
zu erweitern. Das vergegenwirtigt der theoretische Kurventeil (ge-
strichelte Linie).

In Bild 3 ist die Verbrauchsgeschwindigkeit des Schars aufgezeigt,
sie drickt sich in 1inehr oder minder steilen Kurven der prozentualen
Verluste aus.

Wihvend der Betriebsuntersuchungen trat das Selbstschirfen der
oberflichengehirteten Schare, insbesondere beim ticfen Pfliigen, deut-
lich hervor. Der hartc Untergrund dev tieferen Bodenpartien ricbh
dic Scharschneidc auf der Riickseite ab. Bei den Untersuchungen
ist festgestellt worden, daB das Selbstschirfen auf der gesamten
Linge der Schneide nicht gleichindBig auftrat. Das wird durch dic
ungleichmiBige Verteilung der Widerstinde — hervorgerufen durch
die Scharform - evklirt. Iis ist charakteristisch, daB fiir dic Ober-
flachenhirtung in der Sowjetunion trapeziGrimige Schare verwendet
werden. ;

Die Auswertung aller Priifbevichte ergab dic cindeutige Uberlegen-
hcit der oberflichengehdrteten  Schare gegentber den  Standard-

scharen. Verstindlich ist auch dic positive Einstellung der Trakto-
risten zn den necuen Scharen, die ihnen zur Arbeitssteigerung und
dadurch anch zu Lobnerhdhungen verhalfen.

Bei den angestellten Berechnungen iiber die mdoglichen Einspa-
rungen wird angenommen, daB 109 der Bodenfliche mit Schlepper-
pfliigen bearbeitet werden und dic Arbeitsbedingungen den Prif-
bedingungen entsprechen. Als Berechnungsgrundlage dienen die bis-
herigen Versuchsergebnisse.

Dic durch hohere Abricbfestigkeit und langere Arbeitszeit der ober-
flichcngehiirteten Schare erzielten Stahleinsparungen betragen 700 t
Hochqualitdatsstahl iin Jahr (auf die Volksrepublik Polen bezogen).
Lingespart werden weiter dic Schirfkosten der Schneide, die bisher
cinen Aufwand von 100 t Koks und 540000 Arbeitsstunden erfor-
derten. Dic fir den Scharwechsel wihrend des Pfligens bisher auf-
gewendete Arbeitszeit von 200000 Arbeitsstunden der Traktoristen
und Beifahrer eriibrigen sich gleichfalls. Genaue Zahlenwerte fiber
die infolge des verringerten Zugwiderstandes eingesparten Kraftstoffe
liegen noch nicht vor. Ohne Zweifel hat aber die Verwendung scharfer
Schare - die oberflachengehirteten Schare sind wihrend der ge-
samten Arbeitsperiode scharf - die Widerstinde des Piligens um 10
bis 259 verringert. Mit Rucksicht auf die groBe Verschiedenartigkeit
der Boden in Polen konnen dic angefithrten Einsparungen von den
tatsachlichen abweichen. Diesc Bercchnungen sind demnach nur als
Beispiel zu betrachten.

Dic zum Bau einer Anlage fiiv das Oberflichenhirten notwendigen
Kosten sind verhiltnismaBig gering, dic Anlage sclbst kann in jeder
Werkstatt hergestellt werden, * AU 1691

AnlaBlschwierigkeiten beim Fahrzeugdiesel

Mit Beginn der Kalten Jahreszeit tritt bei Kraftfabrzcugen und
Schleppern haufig der Fall ein, daB der kalte Motov trotz wiederholten
Startens nicht anspringt. In Unkenntnis der Ursachen beginnen dann
vicle Kraftfahrer cine mehr oder weniger zeitraubende Stérungs-
suche und arbeiten verzweifelt am Motor heruin, ohne aber dic Ma-
schine in Gang zu bringen.

Hicr haben wit es mit AnlaBschwierigkeiten zu tun (durch duBere
Verhiltnisse bedingtes Hindernis fir das Ingangsetzen des Motors)-

Beim Fahrzeugdiesel liegt dieses Hindernis mwcist in einer durch
dic ticfe AuBentemperatur hervorgerufenen stiarkeren Wirmeabfuhr
und Abkihlung des Verbrennungsraumes, dic die Entzimdung des
cingespritzten Kraftstoffes durch die Kompressionswiirme der an-
gesaugten und verdichteten Luft verhindert. Die Verdichtungsend-
temperatur ist abhangig von dem Verdichtungsverhiltnis € und der
Tewperatur der angesaugten AuBenluft. Im Fahrzeugdiesel folgt die
Temperatursteigerung dein Gesetz der Polytrope nach der Gleichung

T, (Vz)"—l
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Das Verdichtungsverhdltnis ¢ ist aus den Kenndaten des Motors be-

kannt. Durch Unstellung und Einsctzen von € in Gleichung (1) cr.
halten wir
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Diaraus cergibt sich die Verdichtungsendtemperatur

t,=T,— 273 in °C. (3)
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Der Lixponent der polytropischen Verdichtung Kann dabei zu 1,35
angenomnmen werden, Liegt die  AuBertemperatur unter 0°C, so
bleibt dic erreichbare Endtemperatur bei ungeniigender Verdichtung
unter der Ziundtemperatur des cingespritzten Kraftstoffes, dic fu
Dicselkraftstoffe etwa 350°C betrigt. Um diese Ziindteniperaturr
sicher zu erreichen, wird deshalb die Ansaugluft mit Hilfe der Glih-
kerzen vorgewdarmt. Bei starker Kilte geniigt aber das kurze Lin-
schalten der Gliibkerze nicht, um die erfolgten Wirineverluste durch
die kalten Wandungen des Verbrennungsraumes auszugleichen und
dic Verbrennung mit Sicherhcit einzuleiten.

Ist der Motor in Ordnung und auch die Batterie gut aufgeladen,
dann kann man durch wiederholtes Einschalten der Glithkerzen und
mehrfaches Starten zum Ziel komumen. Soliten jedoch bei strenger
Kilte alle diese MaBnahmen nicht zum Anspringen des Motors fithren
dann versuche man es mit folgenden Hilfsmitteln: Nach Méglichkei -
stelle man Dieselfahirzeuge withrend der kalten Jahreszeit in heizharen

Rauwmen unter. Sind dic Einstellriuniwe mcht heizbar, so ist die An-
schaffung ciner elektrischen Kiihlwasserheizung sehv zu empfehlen. Sic
ist billig, schuell wirkend und dabei sparsam im Stromverbrauch,
Auch ein kuvzschluBsicherer elcktrischer Heizkérper oder ein Katalyt-
Heizofen ~ unter der Motorhaube aufgehidngt — kann gute Dienste
leisten. Stehen keinerlei Heizeinrichtungen zur Verfiigung, so er-
setze man das nach Abstellen des Motors abgelassene Kithlwasser
durch wavrmes Wasser und wiedevhole diese MaBnahme einige Male
niit beiBem Wasser. Dadurch wird das Schmiersl wieder flissig, und
dic festgeklebten Kolben und Ringe lésen sich. Der Anlasser kann
nun den Motor leichter durchzichen und der Yahrzeugdiesel springt
besser an. AuBerdem trete man beim Starten die Kupplung durch,
damit die vom Anlasser zu dberwindenden Widerstande moglichst
yering bleiben. Wihrend der Fahrt, vor allem aber beim Halten, be-
schrinke die Wiarmeverluste durch Wirmeschutzdecken auf
cin Minimum. Bei lingerem Aufentbalt sei man besonders achtsa.
Ein avsgckithlter Fahrzeugdiesel ist mit einer nur noch schwach ge-
ladenen Batterie wohl kaum wieder in Gang zu bringen und ein
Kollege, der bereit ist einen vollbeladenen LKW anzuschleppen, wird
nicht immer gleich zu finden sein.

Viele Dieselfahrer wenden ,,Kunstkniffc‘ an, dic leicht zu Unfillen
fithren konnen und deshalb gemicden werden sollten. Zu verwerfen
ist auf alle T'dlle jedes Anwirmen des Ansaugrohres mit offener
Flamme, also durch &lgetrankte, bLrennende Tutzlappen, Létlampe
usw. wegen der damit verbundenen Feuersgefahr. Falsch ist auch das
Einspritzen von Leichtdlen, wie Benzin, Benzol usw. oder das Vor-
halten benzingetrankter Lappen  vor den  Ansaugstutzen. Diese
Leichtsle entziinden sich bereits wahrend des Verdichtungshubes und
rufen cine Temperatursteigerung hervor. Erfolgt die ILlinspritzung
bevor der Kolben den oberen Totpunkt erreicht hat, kéunen Rick-
schlige auftreten, dic leicht VeranJassung zu schweren Unfillen geben.

Als  AnlaBhilfsmittel nach Beendigung der IFahrt Treibdl oder
Petroleum in die Zylinder einzuspritzen (um Kleben dev Kolbenvinge
und Kolben zut vermeiden) fuhrt zur Olverdinnung, die wiederum
crnste Motorschiden hervorrufen kann.

Alle AnlaBhilfsmittel werden aber unwirksam bleiben, wenn der
Fahrzugdiesel nicht in Ordnunyg ist. Deshalb pilege jeder Dieselfabrer
seinen Motouv stindig und iiberwache seinen einwandfreien Zustand.
Besonderes Augeniierk schenke er dabei der Verdichtunyg des Motors,
dic durch undichte Ventile, gebrochene Ventilfedern, gefressene Kol-
benringe, unbrauchbar gewordene
Zylinderkopfdichtung usw. beeintrichtigt scin kann. Der Motor wird
ihm diese Pflege und Mihe danken, indem er auch in der kalten
Jahreszeit leicht anspringt.  AK 1773 Ing. H. Doerge, Schonebeck
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ausgelaufenc  Zylinderbiichsen,





