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in bduerlichen Betrieben durchschnittlich ein ganzes Jahr.
Sofern diesem Einsatz schwierige Bedingungen zugrunde
liegen, ist es denkbar, ihn mit der zweiten Priif-Disziplin, nam-
lich der VerschleiBpriifung, zeitlich zu verbinden. Eine Verbin-
dung mit der Priiffung der Lebensdauer ist jedoch nicht méglich,
da sie dem heutigen technischen Stand nach ein Vielfaches des
1000-Stundeneinsatzes ausmacht. Schon aus diesem Grunde
sollte der VerschleiBpriifung der Vorzug gegeben werden. Da
jedoch eine Priifung auf Verschlei gewisse Vorschriften iiber
die Auslastung der Maschine notwendig macht, um in abseh-
baren Zeiten (z. B. 1000 Stunden) iiberhaupt zu meBbaren Ver-
schleiBen zu kommen, ist eine Verbindung mit der landwirt-
schaftlichen Eignungspriifung nicht ratsam, obwohl dieselbe
innerhalb derselben Zeit durchgefilhrt werden konnte. Zu dem
Zeitpunkt, in dem einé€ VerschleiBprifung eines neuen Schlepper-
typs jedoch notwendig ist, sind im allgemeinen seine Verwen-
dungsmoglichkeiten in keiner Weise genau genug bekannt, so
daf} eine Verbindung der beiden Priifungs-Disziplinen - land-
wirtschaftliche .Eignungspriifung und VerschleiBpriifung - un-
vollkommene Ergebnisse liefern miiBte. Eine Kopplung der
Priifungsdisziplinen ergibt somit stets die Gefahr, die Entwick-
lung der einzelnen Maschine zu hemmen. Die Trennung der
Disziplinen dagegen gewahrleistet eine standige Weiterentwick-
lung bez. der Kombination von Gerdt und Schlepper. Es mufl
von den einzelnen Prifungsdisziplinen gefordert werden, daf
sie bei exakter Beschreibung der Leistungen des Schleppers
einerseits und des Gerites andererseits die Moglichkeit fir viel-
faltige Kombinationen neuer Gerdte mit alten Schleppern und
umgekehrt zulassen. Hierdurch entstehen klare Vorschriften
sowohl fiir die Priifung des Anbaugerates (Arbeitsmaschine) als
auch des Schleppers und es kann bei letzterem auf den vor-
handenen Priferfahrungen aufgebaut werden. Es ist nicht an-
zunehmen, daB in der Priifung von Schleppern 50 Jahre lang
eine Fehlentwicklung betrieben wurde. Der vom Institut fiir
Landtechnik, Bornim, auifgestellte technische Priifbericht halt
sich daher innerhalb der international giiltigen Priifregeln
grundsatzlich an die vom ehemaligen Schlepperpriiffeld Bornim
geschaffene Form des Testes. Er steht dariiber hinaus in Uber-
einstimmung mit dem Marburg-Test, der auf der gleichen
Tradition aufbaut. Durch den technischen Priifbericht (Test)
konnen zwar die Bedirfnisse des Landwirts noch nicht voll be-
friedigt werden, auf der anderen Seite kann man aber auf die
technische Leistungspriiffung als erste Priif-Disziplin nicht ver-
zichten, da sowohl der Konstrukteur als auch der Landmaschi-
nenkaufmann gleichfalls als Bedarfstriger gewertet werden
mussen. Der Test stellt also zundchst einen mehr oder weniger
gelungenen Kompromif3 verschiedener Anforderungen dar, des-

—

sen Erganzung zwar notwendig ist, dessen Vernachlassigung je-
doch in der technischen .Entwicklung eine fiihlbarere Liicke
reiBen wiirde, als die, die derzeit fir den Landwirt besteht. Wir
stehen auf dem Standpunkt, daB durch den bezeichneten sinn-
gemalBen Ausbau der vorhandenen' Prifregeln rasche Fort-
schritte zu erzielen sind.

Die drei genannten Prifungs-Disziplinen wenden sich somit an
verschiedene Bedarfstrager. Wie bereits erwahnt, wird die tech-
nische Priifung vor allem den Konstrukteur und den Land-
maschinenhindler ansprechen, wihrend sic dem Landwirt nach
peueren Diskussionen zu wenig bietet. Die Verschleif- bzw.
Lebensdauer- Priifung interessiert vor allen Dingen die Repara-
turwerkstatten sowie den Konstrukteur, wahrend sie fir den
Landwirt einen Wirtschaftlichkeitsfaktor darstellt, der von der
jeweiligen Marktanalyse stark abhéngig ist.

Alle Priifungs-Disziplinen konnen die Grundlage fiir die Aus-
stellung von Warenzeichen sein, da sie die Qualitit der Erzeug-
nisse zu beschreiben imstande sind. Hier tritt als weiterer
Interessent z. B. das Deutsche Amt fiir Material- und Waren-
prifung auf.

Die landwirtschaftliche Eignungspriifung interessiert vor allem
den Landwirt, der nach ihr die Wahl seiner Gerate und Schlep-
per auf Grund seiner Betriebsanalyse bzw. der Mechanisierung
des Betriebes treffen kann. In ihr sind die technischen Lei-
stungen in landwirtschaftliche Begriffe zu iibersetzen. Diese
Priifungs-Disziplin besitzt einen erzieherischen Wert sowohl fir
den Landwirt als auch fiir den Techniker insofern, als beiden
die Schaffung von Zusammenhingen zwischen Konstruktions-
daten und praktischem Nutzwert ermoglicht wird (Teil IT folgt
in Heft 6).
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'/Cebrauchspriifung von Pflugscharen’

1 Einleitung

Der Hersteller aller im Gesenk geschmiedeten Pflugschare in
unserer Republik ist der VEB BBG Leipzig. Die Kapazitat die-
ses Betriebes reichte aber nicht aus, um unseren gesamten Be-
darf an solchen Scharen zu decken. Deshalb muten Wege ge-
funden werden, um die Anforderung der Landwirtschait zu be-
friedigen, oder es mufBten zumindest Ubergangslésungen zur
Uberwindung dieses Engpasses geschaffen werden.

Ausgehend von dieser Notwendigkeit wurden daher vom Stahl-
werk Silbitz Versuche unternommen, Pflugschare aus Stahl-
guB herzustellen. Gleichzeitig mit diesen StahlguBscharen, die
bei Bewahrung eine Uberwindung des Engpasses bedeuteten,
1) Siehe auch Abschnitt 8 ,,Oberflichenhidrtung von Pflugscharen: Ab-
schnitt 9 ,,GuBstahlschare mit legierter Schneidkante'‘ und Abschnitt 10
,,Verbesserte Verfahren zum Zementieren und Hirten der Streichbleche bei

Schlepperpflugkdrpern*. Samtlich aus der Broschiire ,,Zur Konstruktion
und Technologie des Pflugschars‘‘, erschienen im Verlag Technik (SVT 183).

Von Dipl.-Ing. H. OETZMANN

DK 631.312.021.3.001.5

wurden uns vom VEB BBG Leipzig im Gesenk geschmiedete
Stahlschare zugestellt, die einer Nachbehandlung - der soge-
nannten Brennhartung - unterzogen waren.

Aufgabe des Instituts war es nun, diese drei verschiedenen
Pflugschare auf ihre Brauchbarkeit hin zu untersuchen und ein
Urteil iiber die mehr oder weniger gute Eignung des einen bzw.
des anderen Pflugschars abzugeben.

2 Versuchsdurchliilhrung

Fiir die Zwecke des Vergleichs eignet sich in besonderem MaBe,
die in einem bestimmten Arbeitszeitraum eingetretene Ab-
nutzung, wenn alle ibrigen Versuchsbedingungen gleichge-
halten werden. Die fiir die drei angefiilhrten Pflugschare durch-
gefiihrte Vergleichspriifung ist daher hauptsdchlich eine Ver-
schleiBpriifung. Als Vergleichsbasis dient das normale, unbe-
handelte Stahlschar.



3

220

Institut fiir Landtechnik Potsdam- Bornim

Agrartechnik’ 6. Jg.
Heft 5 Mai 1956

Auf dem Verschleikarussell des Instituts, das im Bild 1 schema-
tisch dargestellt ist, kamen die Schare in der Reihenfolge Stahl-
guBschar, normales Stahlschar und brenngehirtetes Schar zur
Untersuchung.

Besonderer Wert wurde auf einheitliche Versuchsbedingungen
gelegt. So wurde beispielsweise fiir jede MeBreihe nicht nur
eine konstante Pfluggeschwindigkeit von 5,9 km/h eingehalten,
sondern alle Versuche wurden auch bei anndhernd gleicher
Bodenfeuchtigkeit durchgefiihrt, denn unabhédngig von der
Bodenbeschaffenheit beeinflufit sie in erheblichem Mafle den
Verschleif3.
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Bild 1. Das VerschleiBkarussell des Instituts (schematisch dargestellt)

Um in moglichst kurzer Zeit gut mef3bare Werte zu erhalten,
wurden die Pflugversuche in grobem, griffigem, kristallinem
Kies durchgefiihrt. Diese fiir die Praxis kaum in Frage kom-
mende Bodenart, die am Pflugschar bereits nach kurzer Be-
triebszeit eine starke Abnutzung hervorruft, konnte ohne wei-
teres gewahlt werden, da es sich bei den Versuchen um eine
Vergleichspriifung handelt.

Mit jedem Schar wurde ein Pflugweg von insgesamt 1000 km
zuriickgelegt, was bei einer Furchenbreite von 0,32 m einer
Fliache von 32 ha entspricht. Zu Beginn des Versuchs und nach
jeweils 50 km Pflugstrecke wurde das Schargewicht durch Wie-
gen bestimmt. Fiir die Pflugstrecke von 1000 km ergeben sich
somit 21 MeBpunkte.

Unabhéangig von der Gewichtsbestimmung wurde ebenfalls nach
jeweils 50 km die projizierte Scharflache ausplanimetriert. Da-
durch wurde es moglich, die dem VerschleiB besonders aus-
gesetzten Zonen des Schars zu erfassen.

Aufler dieser Gewichts- und Flachenbestimmung wurden von
der Scharoberfliche gleichzeitig fotografische Aufnahmen ge-
macht, um auch nachtraglich eine Beurteilung vornehmen zu
koénnen.

8 Versuchsanswertung

Die bei den Versuchen aufgenommenen MeBwerte sind in
Tabelle 1 zusammengestellt. An Hand dieser Werte wurde als

Tabelle 1

IR Schar BBG Schar BBG Leip-

© Schar Silbitz Leipzig zig (Brenngehartet)
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[ Y 7,361 0 0 | 86,859 0 0 (7,185 0 0
50 1,6 | 7,339 | 22 22 (6,823 36 36 (7,130 55 55
100 | 3,2 |7,312| 27 49 16,799 | 24 60 [7,082| 48 103
150 | 4,8 |7,272| 40 89 |6,723| 76 136 [7,016 | 66 169
200 6,4 | 7,240 | 32 121 |6,683| 40 176 | 6,928 | 88 257
250 | 8.0 (7,201 39 160 | 6,640 | 43 219 (6,890 38 295
300 9,6 |7,140| 61 221 |6,591| 49 268 |6,829( 61 356
350 | 11,2 (7,092 48 269 | 6,536| 55 323 [6,772| 57 413
400 | 12,8 (7,047 | 45 314 | 6,487 49 372 | 6,724 | 48 461
450 | 14,4 (7,001 | 46 360 | 6,437 50 422 | 6,892 32 493
500 | 16,0 | 8,951| 50 410 | 6,381 56 478 | 6,648 | 44 537
550 | 17,6 | 6,892| 59 469 | 6,344 | 37 515 [ 6,607 41 578
600 | 19.2 (6,845 47 516 |6,303| 41 556 | 6,579 | 28 6068
850 | 20,8 {6,802 43 559 |6,245; 58 614 16,534| 45 851
700 | 22,4 | 6,767 | 35 594 |6,201| 44 658 6,431 43 694
750 | 24,0 | 6,729 | 38 632 | 6,161 40 698 |6.453| 38 732
800 | 25,6 6,692 37 669 6,126 | 35 733 | 6,416 | 37 769
850 | 27,2 | 6,651 | 41 710 [6,078| 48 781 (6,391 25 794
900 | 28,8 (6,596 | 55 765 (6,026 | 52 835 | 6,354 | 37 831
950 | 30,4 |6,540| 56 821 |(5,986| 40 873 |6,311| 43 874
1000 | 32,0 | 6,487 | 53 874 |5,941| 45 918 | 6,267 | 44 918

erstes eine Auswertung hinsichtlich der Gewichtsverminderung
vorgenomumen.

3.1 Gewichtsverlust

Die durch den Verschlei3 hervorgerufene Gewichtsabnahme ist
am besten in Bild 2 erkennbar, in dem die VerschleiBkurven der
Pflugschare aufgetragen sind. Der Verschleil, ausgedriickt in
Gramm, ist als Funktion der zuriickgelegten Iilometer bzw.
Hektarfliche aufgetragen.

Die Kurve des Normalschars zeigt einen annidhernd linearen
Anstieg, wogegen beim Silbitzer Schar zu Beginn eine leichte
Krimmung festzustellen ist. Hierzu kann folgende Erklirung
gegeben werden:

Dieses Schar ist ein StahlguBschar und hat demzufolge an seiner
Oberfliche eine sehr harte Gulhaut. Sie leistet dem Verschlei3
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Bild 2. Der VerschleiBf, aufgetragen in Abhingigkeit vom zuriickgelegten
Weg -

viel gréBeren Widerstand als der normale Stahl. Die Verschleil3-
kurve verliuft demnach anfangs auch viel flacher. Ist die GuB-
haut zerstort, steigt der Verschleil stirker an und die Kurve
geht in den steiler verlaufenden linearen Anstieg tber.

Das brenngehartete Schar weist einen véllig anders gearteten
Kurvenverlauf auf. Eine Erklirung laBt sich nur aus dem
Hartevorgang heraus ableiten.

Das Hirten erstreckt sich lediglich auf die sogenannte Arbeits-
zone des Pflugschares, d. h. auf einen Bereich von etwa 10 cm
Breite, beginnend an der Schneide. Der Vorgang des Brenn-
hértens ist eine Oberflichenbehandlung. Die Oberfliche des zu
vergiitenden Stahls wird mit Hilfe einer Gasflamme in kurzer
Zeit auf die erforderliche Hartetemperatur gebracht. Unmittel-
bar hinter der Flamme wird der Stahl durch eine Wasserbrause
abgeschreckt. Die Hartetiefe betrug im vorliegenden Falle
2 mm (Bild 3). Durch diese Brennhartung erhalt die Arbeits-
seite eine sehr hohe Brinellharte, wogegen die Riickseite von

Bild 3. Die Arbeitszone des brenngeharteten Pflugschars, Hirtetiefe etwa
2 mm

diesem Vorgang nicht beeinflu3t wird. Ihre Hérte entspricht
also der Giite des verwendeten Materials. Duich diese ver-
schiedenen Hartegrade von Vorder- und Riickseite soll erreicht
werden, daf3 der Verschleil beider Seiten anndhernd der gleiche
ist und sich ein Nachschirfen demnach eriibrigt.

Der Verlauf der VerschleiBkurve 1a8t sich auf Grund obiger Aus-
fihrungen wie folgt erkldren:
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a) Die Hartezone betragt etwa

o 10 cm. Wie Bild 4c¢ zeigt,

B_El—f Leipriy /W}Tma/} tritt unmittelbar hinter der

I~ Hartezone eine Einbuchtung

ﬁ auf, also ein Gebiet hoherer

Abnutzung, das die Ursache

der steiler ansteigenden Ver-

schleilkurve ist. Die Be-

grindung ergibt sich aus
folgender Uberlegung.

[
Verlust. 46cm ¢

Stahlwerk Sifbitz
i

) Beim Glithen wird nicht our
H das Gebiet der anschlieBen-
c) erlust. 60cm?* den Abschreckung durch die
. Bﬁlé”ﬂl’! brenngetirter) Wasserbrause erwdrmt, son-
Hirfezone dern auch die unmittelbar
angrenzenden Zonen, die von
der Brause nicht mehr be-
strichen werden. Hier tritt

Hauptverschlen -

EPIWER Vorlust- 21cm?  gebje#  durch die Erwdrmung eine
Anderung des Gefiiges auf.
Bild 4a, b, c. Der TFlachenverlust Das Material

wird weicher

und ist dem Verschlei3 mehr

. ausgesetzt. Die Bildung der

Grube kurz hinter der Hiartezone findet dadurch ihre Er-
kldrung.

durch den Verschleil

Beim Vergleich aller drei Kurven ergibt sich eine leichte Uber-
legenheit des StahlguBschares. Es weist nach einer Strecke von
1000 km 44 g bzw. 54 g weniger Verschlei8 auf als die Schare
der BBG Leipzig. Obwohl dieser Unterschied nur gering ist,

mufl ihm doch bei reiner Gewichtsbetrachtung der Vorzug ge-

geben werden.

3.2 Fldchenverlust

Bereits anders gestalten sich die Verhdltnisse aber, wenn der
durch die Abnutzung hervorgerufene Verlust an Scharflache
in die Beurteilung eingezogen wird (Bild 4a, b, c). Hier ergibt
sich eine Uberlegenheit des Normalschares. Die projizierte
Scharfliche hat sich von 764 cm? vor dem Versuch auf 718 cm?
nach dem Versuch verringert, was einer Minderung von 6%
entspricht.

Von Vorteil ist, daB sich der VerschleiB und damit auch die
Flachenminderung gleichmaBig auf Scharspitze, Hauptschneide
und Scharende verteilt. Gebiete erh6hter Abnutzung sind nicht
vorhanden, die urspringliche Form ist voll erhalten geblieben.
Ungunstiger liegen die Verhiltnisse beim StahlguBschar. Hier
betrigt der Fliachenverlust 60 cm? = 89%. Der Verlust trift

Vor dem Versuch

Bild 5a, b, ¢

a Das Pflugschar der BBG (Normal)
b Das StahlguBscbar

¢ Das brenngehirtete Schar

besonders an der Scharspitze und am Scharende in Erscheinung,
wo Zonen starkerer Abnutzung zu verzeichnen sind. Gegeniiber
dem Anfangsstadium ist eine erhebliche Anderung der UmriB-
formen eingetreten, was dieses Schar nicht so geeignet macht.
Das brenngehartete Leipziger Schar zeigt in der projizierten
Scharfliche ein Ahnliches Verhalten wie das Normalschar.
Aulerdings ist det Gesamt-Flachenverlust geringer als beim un-
gehidrteten. Er betragt etwa 39%.

Jedoch hat sich, wie bereits gezeigt wurde, die Querschuitts-
form vollkommen gedndert.

3.3 Fotografische Aufnahmen

Zur Beurteilung eines Schares muls auch seine Oberflachen-
beschaffenheit herangezogen werden. Ist diese rauh und porés,
dann kénnen vor allem bei bindigen Béden leicht Klebungen
auftreten, die zusitzlich noch einen erhohten Zugkraftbedarf
zur Folge haben.

Einen Vergleich der Oberfliche gestatten die fotografischen Auf-
nahmen. Zur Beurteilung sollen der Einfachheit halber nur die
Bilder vom Beginn und Ende der Versuche herangezogen werden.

3.31 Versuchsbeginn

Das Normalschar (Bild 5a) besitzt eine recht glatte Oberflache,
die nur stellenweise von einigen Narben unterbrochen wird.
Das StahlguBschar dagegen zeigt auf Grund seiner Herstellungs-
art eine porose, narbige Oberfliche (Bild 5b). Beim brenn-
geharteten Schar (Bild 5¢) sind keine besonderen Merkmale
feststellbar, so daB es sich vom Normalschar duBerlich nicht
unterscheidet. )

3.32 Versuchsende

Das Normalschar zeigt, da auch die wenigen Narben und
Schleifspuren verschwunden sind, eine ganz glatte Oberfliche.
Die Abnutzung von Scharspitze und -ende ist nur gering, so
daB gegeniiber der Anfangsphase kaum Abweichungen zu ver-
zeichnen sind (Bild 6a).

Obwohl bereits eine erhebliche Glattung der Oberfliche ein-
getreten ist, sind beim StahlguBschar immer noch einige tiefer-
gehende Narben festzustellen. Wie unter 3.2 bereits ausgefiihrt,
ist der besonders hohe Verschlei8 an Scharspitze und -ende
durch die an diesen Stellen eingetretenen Abrundungen zu er-
kennen (Bild 6b).

Die Oberflichenbeschaffenheit beim brenngehdrteten Schar ist
die gleiche wie beim Normalschar. Durch intensiveres Polieren
ist die Hartezone besonders gut sichtbar geworden.

Nach dem Versuch

Bild 8a, b, ¢
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4 Hirtepriifung

Da die VerschleiBfestigkeit u. a. eine Funktion der Harte des
Materials ist, wurde sie der KKontrolle halber bei allen Scharen
entsprechend den Priifvorschriften nach DIN 111000 vorge-
nommen. Weder das Normal- noch das StahlguB3schar geniigten
den DIN-Vorschriften, die eine Héarte von 500 bis 700 kg/mm?
verlangen. Lediglich beim brenngeharteten Schar lag die Harte
in dem geforderten Bereich. Das Normalschar wies eine Harte
nach Brinell von 405 kg/mm? auf, wihrend beim StahlguB-
schar nur eine Harte von 320 kg/mm? festgestellt werden konnte.

5 Zusammenfassung

Als Ergebnis der Priifung kann zusammenfassend gesagt
werden: Das Normalschar ist am geeignetsten. Es weist, da es
geschmiedet ist, eine glatte Oberfliche auf und schlieBt keine
Lunker ein. Das erforderliche Nachscharfen nach einer gewissen
Einsatzzeit ist relativ leicht durchzufiihren, da keine Zonen

vorhanden sind, die durch den Verschleil besonders in Mit-
leidenschaft gezogen werden.

Obwohl auch das StahlguBschar schmisdbar ist, so sind durch
das Auftreten stirkerer Verschleilgebiete dem Nachschirfen
bestimmte Grenzen gesetzt. Die Wiederherstellung der iib-
lichen Pflugscharform ist also schwer mdoglich. Das StahlguB-
schar der beschriebenen Ausfithrung ist kein volliger Ersatz
des bisher iiblichen Schares, sondern stellt lediglich eine durch-
aus brauchbare Notlésung dar. Das brenngehartete Stahlschar
der BBG Leipzig ist unter bestimmten Bedingungen dem Nor-
malschar iiberlegen. Wenn es durch einen einwandfreien Harte-
vorgang erreicht werden kann, daB der Ubergang zwischen der
Hairtezone an der Schneide und dem anderen Scharkorper
keine weichen Gefiigeeinschliisse aufweist, ist der Verschleil3
entschieden geringer als beim Normalschar. Da auBerdem die
Formerhaltung gewéhrleistet ist und das Nachschérfen selbst-
tatig durch den Verschleil erfolgt, kann das Schar bis zum
Bruch in der Bodenbearbeitung eingesetzt werden. A 2392

Qus der Praxis der MIES

Ventile und deren Steuerung beeinflussen Leistung und

Wirtschaftlichkeit

Von Kiz-Ing. W. DARGE, (KdT) Siendal

,,Das ist doch sehr einfach: Man stellt den Kolben des Zylinders
Nr. 1 (jetzt auf kraftabnehmender Seite) auf oberen Totpunkt
(OT) ein und pruaft dann, ob beide Ventile des Zylinders Nr. 1
richtig auf Uberschneidung stehen. AuBerdem sind ja vom
Werk Ventilspiel und Nockenwelle richtig und gut eingestellt,
was soll ich daran noch dndern konnen ?*

So ungeféhr ist die landlaufige Meinung in dieser Frage! Wenn
aber die Sache so einfach wire, dann brauchte man nicht immer
wieder den Punkt Ventilsteuerung mit so groBer Wichtigkeit
zu behandeln.

Die Ventiléffnungs- bzw. SchlieBzeiten fallen bekanntlich nicht
mit den jeweiligen OT- bzw. UT-Stellungen des Kolbens zu-
sammen. Es finden Uberschneidungen statt, d. h. die Ventil-
zeiten sind gegeniiber dem Hub versetzt, oder mit anderen
Worten: Das Ansaugen beginnt schon, wenn das AusstoBen der
verbrauchten Gase noch andauert. Diese Vor6ffnungs- und
NachschlieBzeiten der Ventile stehen in einem bestimmten Ver-
hiltnis zur Kolbenstellung und damit zum ArbeitsprozeB. Sie
sind nicht allein notwendig, um den in der ungewShnlich kurzen
2ur Verfiigung stehenden Zeit von beispielsweise 1/,qo s erforder-
lichen Ventiléffnungsquerschnitt zu erreichen, sondern auch
um die dynamische Wucht sowohl der Frischgas- als auch der
Abgassaule wirkungsvoll auszunutzen. Da z. B. beim Ansaughub
das EinlaBventil im UT (wenn die Luft bzw. die Frischgassidule
gerade mit heftigster Bewegung einstrémt) noch nicht schlieBt,
wird ibhre Kraft im Interesse einer guten Fillung ausgenutzt.
Erst im Verdichtungshub (wenn der Kolben wieder nach oben
geht) schlieBt das Einla8ventil, wenn der Verdichtungsdruck
im Zylinder so groB3 wird, daf3 er die Kraft der anstirmenden
Luft bzw. der Frischgassdule iiberwindet.

Ganz dhnlich liegen die Verhaltnisse beim AuslaBhub. Um eine
moglichst vollkommene Entleerung der Zylinder von den Ab-
gasen zu erreichen, 6ffnet das AuslaBventil bereits vor dem UT.
Hierdurch wird schon eine vorzeitige Entspannung der Gase
erreicht, die eine Bremsung bei der Umkehr des Kolbens im
AusstoB8takt ausschlieBt und dariiber hinaus die Abgassiule
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in der Auspuffleitung schon in Bewegung setzt, bevor der eigent-
liche AusstoB durch den aufwirts gehenden Kolben erfolgt.
Wenn damit auch auf die letzte hubmiBige Arbeitsspitze ver-
zichtet wird, kann doch dem Tragheitsmoment der Gassiule
entgegengewirkt werden, was durchaus im Interesse eines griind-
lichen Ausstofles der verbrannten Abgase liegt. Dieselben Er-
wigungen, namlich die dynamische Wucht der Abgassaule aus-
zunutzen, sind fir das NachschlieBen der AuslaBventile maB-
gebend. Die mit Druck entweichenden Abgase ziehen noch
Restgase aus dem Zylinder heraus, wenn der Kolben schon
die Abwartsbewegung im Ansaugtakt begonnen hat. Abgesehen
von der Saugwirkung mit ihrer guten Restgasentleerung ent-
steht durch die Bewegungsenergie der ausstrémenden Gase ein
Sog, d. h. ein leichter Unterdruck im Zylinder, der iil"Jer_das
schon gedffnete Einlaventil zur Beschleunigung der einstrémen-
den frischen Luft bzw. der Frischgassiule beitrigt. Da die
frische wie die verbrauchte Gassdule infolge ihres Beharrungs-
vermogens dem vorauseilenden Kolben immer etwas nachhinken
und dieses Verhiltnis mit steigender Drehzahl wichst, kann
man sich vorstellen, wie ungiinstig es sich zwangsldaufig aus-
wirkt, wenn der Ventilsteuerung nicht die erforderliche Be-
achtung geschenkt wird.

Hohe Dauerleistung und Wirtschaftlichkeit der im Viertakt
arbeitenden Verbrennungsmotoren hingen auch im wesent-
lichen von einer einwandfreien Ventilsteuerung ab. Folgende
Punkte beeinflussen diese mafgeblich:

~

1. Das Ventilspiel
2. Der Ventilmechanismus s
3. Die Nockenwelleneinstellung

1. Das Ventilspiel

Bei zu groBem Ventilspiel erreicht, abgesehen von der schlech-
teren Fullung sowie von der kiirzeren fiir das Auspuffen zur
Verfiigung stehenden Zeit, die normale mechanische Beanspru-
chung gegebenenfalls etwa das Achtfache. Das Offnen erfolgt
dann des spateren Nockenauflaufes wegen immer schlagartig.
Die verkiirzte Offnungsdauer bewirkt mangelbafte Fillung,





