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Oberflächenhärtung von Pflugscharen mit Azetylen-Sauerstofflammen 

VOll K. MOHA WSKI lind iU. FORTllNSKI'), Warsehuu DK 631.312.023 :621.785.6 

E ines der Arbeitse lrmcnte cle r bn d wirtschaftlichen ~("se hil)cn, delll 
in letz t e r Zeit große Aufrne rk...,a mkeit gCW ic\IT1C t wird , js t das einCIll 
sehll ellcn Verschleiß nnterJ iew' nde Pflugschar. Pflugschar unci S treic h
brett schne iden die Scholl e vonl Boden und werfen sie unte r teil
weiser KrümeJun g in die Furche. Das Schne iden und Abtrcnnen der 
Scholle verursacht e inen schne llen Verschleiß d e r Schneide LInd der 
Arbeits fläche lind im Zusanllllenhang d"lllit e rheb liche Gell'ichts
ver lus te der Schare. 

Die ger inge Abriehfcst ig keit der bi s he r verwellde ten Schare führt e 
zu einem starken S ta hl ver brauch. Zieht ma n in Bet ra cht, daß de r 
so verl orene Stahl Ta usende von Tonnen im Jahr beträg t lind durch 
die Erwei terun g der Bc a rbe i tung mi t Schleppe rpfl ligen wei te l' s te igen 
wird, so iS l es ve rständli ch , we lche' Bede utun g die Hers te llung VOll 

ScharCJl mit groUer Rcihfes ti g keit he<;;,itzt. 
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wä rmung der Arbe i ts fläche ,ni t e ine r Aze tyl en· Sauers to fflamm e und 
d em schnellen Kühlen mit einen, an elen Brenner he rangeführten 
W asse rs trahl. 

'D iese Methode gesta ltet die Härtung d e r Arbeits fl äc he, die den, 
Reibllll gsve rschleiß am meis ten ausgese t z t is t, Ull tel' Aufrec hterhal
tung d es we ic hen llllteren ScharteiJs, das das SeJbs tcchl eifen be
" üns ti g t. Zur Oberflächen härtun g einer Probe partie Schare ist ein 
me hrflammi ger Azetylen -SauC'rstoffbr(nncr verwe nde t worden . Das 
C ds verh~ll tllis cl e r I\Iischtlog betrllg: 

\l obci: I 't (1/h) 
Vg(l/h) 

C = Vt = 1 ,.-" 
Va 

volull'lenmäßiger Saue rs to ffverbrau ch, 
YOlUmc lllnä ßiger Azety lenverbrauch is t. 

Die Verwendung einer sol ehcn Gas
Ini schung g ewährl pis tet eine bes tändi ge 
Flammen tem pera tur , also glei chmä ßige 
Erwärmu ngs bedi ngungen der Arbcits 
fl äche. 

Bill!. Arbeit sversc hl ei ß des Stand ~\rrl sc; h a r s (llurch 
gehärte t) 

Bild 2. Arueilsverschl c iß eines durch A "f,e t y leu-Saller
"tofflamm~ ~ e h a r l e ten S,har~ 

E s wurde festgeste ll t, daß nach d em 
Oberflächen härten di e Scharfläche keine r
lei Oxydie run gss puren aufwi es. Die Mi kro 
struktur der ge hä rteten Schi c ht is t eine 
t"piseh m arlens i tisc he; stellenweise ze ig t 
s ie Troostits purcn und zahlreiehc S puren 
fe ine r H ä rtull gsri sse . 
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D ic Un tersuehung d ieser Schal'(· un tcr 
F e ldbcd ingungen wurde a uf festem, ton
und s te inhaitigclll Sand elu rchgdtihrt. 
Die re la tive Fe uchti gke it be trug J4, 3 ~v' 

Gepflügt wurde mit e inem Dreischar
pflug in e ine r Tiefe von 12 bis 15 cm 
und J 8 bis 20 cm. Am Pflug lcörper wur
den zwei oberflächengehärte te Schare 
und e in Stand ardschar, d. h. e in dmch
gehä rtetes Scha r angebracht. Um gleic h
mäßige Arbeits bedingungen zu si che rn, 
wurden die Schare zyklisch gewechse lt. 
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Bild 4. Relativer Gewichtsve rlu st l3ildl stellt den Arbeitsversch1eiß des 
Stand ardschars (durch ge hä rte t ) dar. 
Dieses Schar konn te lIach d em PlIügen 
von 1~~,3 ha nicht Jn e hr ve rwende t wer
d en unel zeigte e in en mittlercn Gewi chts
ve rlust von 14 2 g / ha. Die unregclm ä ßige 
Form der Schne ide beweist, da ß e ine 
ri chtige Wiederhe rs te ll ung und Härtun g 

a Gewic ht des neuen Sc ha rs 

~ 
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Bild 3 (link<;). Gew ic ht sverluste in () ü 

D as schn ell e Stumpf\\'(' rd cn de r Schare lind eier dadurch hervor
gerufene \Vide rstancl beim PfWgcn - e tw a 10 bi s ] 5~~ - er höhcll 
den Bren nsto ffbedarf und verursachen einen vorzeiti ge n Versc hleiß 
der Schle ppe r . Die Arbe it mi t e inem stumpfcn Schar verschlechtert 
a uch elie Qu alität des Pflügc ns. Weiterhin müssen die Zeitverlus tc 
in Betracht gezogen werden, di e beim Aus tausch d er \'erbrauchtcn 
Schare entstehc ll . Die Herstellun g von Scharcn, cli e während der 
gan~en Arbeitsper iod e die urs prün gllche Form der Schneid e im 
wesentli chen aufr echte rhalten, is t d es halb \'on größtcr "Vichtigkeil. 
Ein solches Schar mi,ßtc d enlllach neben ei ner großen Abriebfestig
ke il auch elic Fähigkeit d es Sclbstschärfcns besitzen. Dieses Problem 
){ann ' dllrc h Aus wahl d e5 gee ig neten ftTat e ri a ls und Anwend\lll g' von 
neuen W armbearbeitull [(s verfa hren für Schar c ge löst werel en. 

Gegenwärtig wird in Polen zur H ers tellung cler Schare Hoehqua litä ts 
Kohlenstoffs tahl 00"" verwendet , cl cr die fol gc nele chemische Zu 
sammensetzung hat; 
C = 0,57 % , Si = 0,:11 ~~ , Mn = 0,54 ~IO , P = O) 3 9 ~~, S = 0,021 o{. . 
Der S tahl für PfllIgschare muß gute Härlllllgseigcnschaften au f
weise n . Der entsche idende , die Gleichmäßig keit d er H ärtung be
einflusse nde Faktor is t das Verhältnis von Kohlenstoff zu Mangan. 

Dei (leI' Such e nach e ine r gee igne ten "Värme behandlung der Pflug
schare führt e das Institut für Meehanisi e rung- unel Ele ktrifi z ierung 
der Land wirtschaft unter ;llldercm Versuche über die Obedlächen
härtung der Sc ha re durch . Die H ä rtungsmdhode beruht auf ei e r E r-

' ) Aus: :\lecha nizac ja i EJektrifikacja Rolniclwa (i\fechf'oisier ung und El ekt rifi
zier uag der Land wir fsc halt ) \\'arschau (1953) Nr. 3 und 4. S. 56 bis 59, 7 Bilder. 
überse tze r: H . Lc.bsch. 

der Scharschn e ide in einer D orfschmiede n ur sch we r durchzu· 
führen is t. 

Bild 2 ve ranschaulich t den Arbc i tsve rs chleiß e ines durch Azet\'!ell
Sauers to fflamme ge härte ten Schars. Mit diesem Sc ha r \\'urdu, 
19,05 ha gepflü g t , wo be i der mitllcrc Gewichtsve rlu s t SJ g/ ha be
trug. Die Linie d e r Schne ide verläuft hi e r regulär nnd ist 11'"' von 
der Aufte ilullg der Widers tände auf der Sc hneide abhängig. Der 
g€'len kte und kontrollierte Obcrfl äc henhärtungsproze ß sicher t a lso 
c ine ho he H ä rtun gsglcichm äß ig kc il. Diese Härtungsart beseiti gt a ll e 
zufä lli gcn Fal<toren, die sich a us dem Fachniveau d es Schmied es 
und den bestehenden Arbeitsbedingungen ergeben. 

Eine Bestätigung dicscr Betrachtungen bringen di e a uf Crund d es 
Arbeits tagc buches der Schare ausgearbeite ten Diagramme dcr Ge · 
wichtsver lus te (Bild 3 un d 4). Im Di agramm 4 fällt ei er gle ichmäßige 
Kurvenverl a uf eler Gewi ch tsverluste der oberfläc hen ge härtc tell Schare 
auf. Das ze ugt davon, daß d er Versehicißproze ß der Sch are gle ich
mä ßig ve rl äu ft. Die Kur ve der Gewichtsver lus te d e r Slandardschare 
ze ig t dagegen plöt zlic he Krün1Jl1 ungen und U u rcgcl mäßigkei tfn d es 
Verla ufes. Diese Erscheinung tritt in s b('sondcre in der Arbeitsper iode 
zwischen dem siebentell lind achten H e ktar auf. Der plö tzl ichc Ge
wichtsver lust der S tandardschare w urde durch di e falsche \ Vieder 
hers t r llun g der Schne id e verursacht, so daß das Schar am gleichen 
Tage e rne ut geschärft we rden mußte. Das fa lsche }-ICirten drücl<t sich 
durch die g roße Streuung dcr l\IcßpunkLe a us (Bild 4). 

Die Übe rl egenheit des ge lenl<ten Oberflächenhjrtungsprozesses 
gegenüber d em "Durchhärten" is t nicht abzus tre iten. In Bildl und 2 
s ind die Schare vor Beginn d er Untersuchun g darges tellt. Ma ll s ieh t 
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hi e r , lIaß der SuiJstall 7.ve rius t dn obcrflächcngehärteten Schare be
lI. 'ut cnd geringer i,t "I,; d ('[ Verlust der Standardschare. Das \l'ird 
n"eh klarer, wcnn IIlall he rücksichtigt, daß mi t d em StandanJseh.tI · 
lIur I :!,:) ha bei dreimali ge Jll SchCirkn ge pnügt wurden, \\'ogq(en lIIit 
d"111 oberfläche nge härteten Sc har 19,05 ha ohne Schärfen I':epflüg- t 
woruen ~illd) und darüuer hin au<; ko nllte es noch wc il(' f gebraucht 
wcrden. Auch d e r Vergleich der relativen Gewichtsverlus te, in Bild 1 

dargestellt. ue, tJtigt di, ' Üherkgellhe it d er ouerlliichengehärtetcn 
Scharf' . E, Jlluß Jlwh hinzugefügt werden. d a ß es möglich wä l'( '. d e n 
Hl'trie h, lw reich d!'r o herfläc hengehärt e te n Schare I,is auf ('[wa '~ .J ha 
zu ,'nw'jterll. Das vergegenwärtigt der theore tischc Kurvent e il (g.' 
' lridwlte Linie). 

In Bild 3 is t die Verurauc hsgesc hwinlligke it li es Schars aufgezeigt, 
sie drückt s ich in mehr oder minder s teilen Kun'C n d rr prozentualen 
Verluste aus. 

Wäh renll d e r fktriebsuntersuchung(' n tral das Se lbs tschärfr n der 
ohe rfläc hclIge härtetcn Schare, insbesonde re beim tiden Pflügen, d e ut
lich hervor. ON harte Untergrund d e r tide re n Bodenparlien rieb 
dic Sch a rschneide auf de r Riicksei tr ab. Be i d en Untersuchungrn 
is t fes tgestellt worllcn, d a ß das Selbs tschärfe n auf der gesamten 
Linge ei er Schneille ni cht gleichmäßig auftrat. Das wird durch di<' 
un glei c hm ä ßige Verteilllng d e r 'Xide rs tJnde - hervorgerllfen durch 
dip Scharforlll - Pl'klä ,·t. E, is t c harakteristi,ch, daß fü r die Ober
flächf'nhärtullg in der SowjetIInion traprzförllligc Schare v(,r\\'{'!HlC't 
wt'rden. 

Die Ausw,· rtull g aller Priifucrichl<' ergab die einllcuti ge 
I,eit lIe r oucrfläch cn~ehärtctl' n Sch are gegenüber den 

Üuer legen -
St alld ard-

scharen. Ve r;; t iinll Jich ist auch die pvsitive Ein,tclluli g d e r Trakto
risten 7,11 den lIeuen Scharen,. die ihnell 7.IIr Arheitss le ige rung und 
cladllt'ch alleh zu Lohncrhöhungen verbalfell . 

fki den anges te llt en Berechnungen übr r dil' möglichen Einspa
run ge n wi rd angenomme n, d a ß 10 % der I3odc'nfl äche mit Schleppe r
pflüge n bcarbeitet we rdrn und die Arbeit , l>rdinglfllgen clon Prüf 
hedingunge n entsprechcn. !\I, Be rechnungsgrlllldl age diel,,'n die his-
herigen Versucbsergebnisse. . 

Die durch höh ere Abricbiestigke it und längere Arbeitszei t d er ober
n:ichcngehä rte te n Schare erzielten Stahleinsparllngen be tragen 700 t 
Hochqualit ä tss tahl im jahr (auf die Volksrepublik Polen bezogen). 
Eingespart wercl en we i te r di e Schärfkos ten der Schneide , die bisher 
e in f' n Aufwand von ·100 t Ko l;s und 540000 Arbeitsstunden erfor
d e rte n. Dic für den Seharwecbsel während des Pflügens bisher auf
gcwendete Arbeitszeit von 200000 Arbeitss tunde n der Traktoristen 
und Be ifahrer erübrige n s ic h ~ l e ichfall s. Genaue Zahlenwerte übe r 
di e infolge d es verringerten Zugwiders tandes einges parten Kraftstoffe 
liegen no ch nicht vor. Ohne Zwe ifpl hat aber die Verwendung scharfer 
Schare - die oberflächengehärte te n Schare sind währe nd d e r ge
samten Arbeitspe riode scbarf - die Wide rs tände des Pflügens um 10 
bis 25 % verringert. Mit Rücksicht auf di e große Verschiedenartigkeit 
« pr Böllen in Polen könn en die angeführten Einsparungen von d eli 
tatsäc hli chen ahweichen. Diese Berechnun gen ~ind demnach nur ab 
Be is piel zu betrachte n . 

Die zum Bau einer Anl agc für das Oberflächenhärtcn notwendigl'n 
Kosten sind verhältnismäßig ger ing, die Anlage se lbs t kann in jeder 
\Verkstatt he rgestellt werden. AU 1691 

AnLaHschwieri~keiten beim Fahrzeugdiesel 

Mit lkgillil <kr kallen jahre,zeit tritt bei )(raftfahr?c lIgen und 

Sch le ppel'll hä ufig d er Fall e in, daß der k alte Motor trotz wi ed('[holten 

Startens nicht anspring t. Tn Unkenntni s d e r Urs achen beginnen dann 

vidc I(raftfahrer ei ne me hr oder weniger ze itraubende Stö rung,

s uc he und arbeiten verzwe ife lt nm Moto r hcnlln, o hne alwr die Mn

~chillc in G:.\ng Zll brillgrn. 

Hier habe n wir es Illit Anlaß:-:c h\\·ie rigkeilcn zu tun (durch üußerc 

V('rlüiltniss(' uedingtes Hindernis für das Tngangse tzen d es Motors)· 

Beim Fa\I!'ze ugdies('1 li",;t dieses Hinde rnis mei s t in e iner durch 

die tiefe Außentelllperatur hervorgerufene n , tärkeren \Väl'lueabfuhr 

lind Abkühlull:'; d es Verbrennungsraumes , di e die En tzündung d es 

d llges pritzten Krafts toffes durch die Kompressionswül'Ine d er an

gesaugten und verdichle te n Luft verhindert. Die Verdichtungsend 

tempera tur i>t abhä ngig vo n dem Verdichtungsverhtiltnis € und dn 

'[''''''peratur d er angesaugten Außenl"ft. Im Falnz.-' ''!:di('scl folgt die 

TClllperaturs teigc rwlg dem Gese t ? der Polytrope nac h de r G leichun g 

Tl = (v 2 )n-l 
T 2 VI 

( I) 

])"s Vc:rdichtungsve rhä ltn is E i,t alls den Kenndaten des Motors be 

kannt. ])urch Umstellung und Einsetzen von c in Gleichung (1) er. 

[ = _ _ T_1_ = __ T_I_ 

2 (~r-I (+r- 1 
. 

Ih rau, er ;:iiJt sich lIi e Verdichtullg'ic lldte mp('l'atur 

12 = Tz - :!7:l in oe. 
Der E .~Jlonent d,:r poly tropi sc hen \'erllichl,,"g kann dauei zu 1, :l.j 

angellolfllHcll werden. Li egt die Außertenlperatur lIliteT 0° C, s o 

bleibt die erreichbare EDdtemperatur bei ungenü ge nde r Verdieht"ng 
unter der Zündtemperatur lI cs t' inges prit7.ten Kraf ts toffes , die {ü 

Die5dkrafts toffc e twa 350 0 C beträg t. Um diese Zünd telllperaturr 

sic her zu erreichen, wirll deshalb di e Ans3" g lnft mit Hilfe d er Glüh

ke rzcn vorgewärmt. Be i s tarker TCilte ge nüg t aber das ku rze Ein

schalten der GlüiJke rze nicht, Ulll die e rfo lglt' n vYärmeverJuste durch 

die kaltc n \VandullgeD des Verbrennungsrallllles auszugle iehcn und 

die Verbre nnung mit Siche rh e it einzuleitcn. 

Ist der Motor in Ordnung und auch die Batterie g ut aufgeladen, 

dalln kann man durch wiederholtes Einschalten d c r Glühkerzen und 

lIle hrfac hes Starten zum Ziel kommen . Sollkn jedoch be i s trenger 

I(j lte alle diese ~laßnahmen nicht zum Anspringen des Motors führen 

d a nn ve rsuche man es mit folgenden Hilfs llütte ln: Nach Mögli c hkei · 

Ste ll c m a n Dieselfahrzeuge wiihrt'nd der kalten ] a hrcszeit in he i1.haren 

({iinllle n ullter. Sinll dic Eins lellriiunlc IIl cht he izbar, sv ist lIi. · An

scha fiun g ei ne r e le ktrischen Kühlwasserheizung se hr zu empfe hlen. Sie 

ist billig, sc lllle ll wirkend und d a be i sparsam im Stromverbrauch. 

Auch ein kur1.schlußs icherer elrktrischer Heizkörper oller ein Katalyt

H e izofen - unte r dcr Motorhallbe a ufgehängt - kann gute Dienste 

le is teil. Stehen ke ine rl e i Heizeinrichtungen zu r Verfügung, so c r 

se tze nl a n das nach Abste lle n des Motors abgl' lassene Kühlwasser 

durch warmes \VasSC1" und wiederhole diese Maßnahme einige Male 

nlit be ißcm \Vasser. Dadurch wird das Schllli er li l wi eder flüssig, und 

die fc s lge lJeuten Kol ben und Rin ge lösen sich. Ocr Anlasser kann 

nun den ~Iotor le ichter durchz ie he n und der Fahrze ugdiese l s pringt 

besser an . Auße rd em trete m an bc inl S tarten die Kuppl ung durcb, 

damit die VOJll Anl asse r ?U übHwindeuden \Viders tände möglichst 

ger ing bleibeIl. \Vährend lIe r Fahrt, vor a ll em auer beim H a lte n, be 

schrä n ke Jllan di e W ä rill e veriuste durch \V~ rmcschutwecken a "f 

ein ;\JillillUlIll. Bei lällgereln Aufentu({lt :;{'i Bl au besonders acht -; aw. 

EilI a l1~gr1(iihlter Fahrzeugdiese l ist mit eillf'r nur noch schwach 1<(' 

ladenen Batterie \\'ohl ka um wieller in Gang w urillgeD und eilt 

Kollege, der berpit ist einen vollbe ladenen LKW a nZlisehlc ppen, wird 

nicht imme r gleic h zu finden se in . 

Vielc Dieselfahre r wenden "K un s tkniffe" an , di e leicht zn Unfällen 

führen können und deshalb gemi r d t'n werden soll ten. Zu verwerfen 

i.; t aui alle Fälle jelles Anwärmen d es Ansaugrohres mit offen e r 

Flamme, ~Iso durch ö lge tränkte, urcnne ndc l'utzlappen, Lötlampe 

us \\'. wege n der damit ve rbundenen Feuersgefahr. F,llsch ist auch das 

Eins pri t ,en von Leichtölen, wic Bc nzin , Bl'n7.01 u,w . oller das Vor

halten bcn zinget riinkter Lappe n vor den Ans a ugs tutzcll. Dipsr: 

Leichtöle cntzündcn sich bere its während des \'e rdi c htun t;s hnues und 

rufen eine T cnlpe ralnrstp' genm g he rvor. Erfolg t di e EinspritzuJJ!: 

bevor .kr Kolbe n d e n oberen Totpunkt e rreic ht hat, I<önn en Rüc k 

schlät;e auftreten, di e leicht Veranlassun g zu schwt'ren Unfäll en ge ben. 
Als /\nlaßhilfslllittcl nach Beendig un g d e r Fahrt Treiböl oder 

Pe lrol eum in die Z ylinde r einzu'pritzen (uni KI"ben der Kolbc.millgc 

\lnd Kolben Zll verllleide n) fuhrt ?ur ÖlverdünnlJng, di" wicderum 

ernste Mo torsc häde n hervor rufe n kanll. 

Alle Anlaßhilfs lllittcl werllc n a be r unwirbam ble ibcn, wenn d er 

Fahr7.llgdiese l nicht in Ordnun;:: is t. De, ha lb pflege jed er D iese lfahrer 

;c inen Motor s tä ndi t; llnd iibclwachc se in pn einwandfre ien Zustanll. 

BesondNes Allgenlller ].; ,chenl<e cr d abe i d e r Ve rdichtung d es Motors, 

di c durch undichte Ventile, gebrochelle Ventilfedern, gefresscne Kol

benril1gc , ausgelaufpll c Zy lindrrhiichs<' Il , ullbr a uchbar gcwordene 
Zylinderl<opfdi chtung U; \\'. bee inträc hti g t sci n ka nn. Der Mo tor wird 

ihm diese Pflege und Müh l' d a nke n, indem er a uc h iD der kallen 

jahresz(,it le icht an'pringt. AI< 1773 lng. H . J)oerge, Schönebeck 




