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Résumé
Walli Kloth: “Constructive Research on Foundations.”

A swreey of research made wp lo the time of writing on the deepening
of foundations on which stuble construction can be buill opens the
article. Since all considerations of stubility and stiffness in machine

Theodor Stroppel:

parls are bused on the mechanical stresses set up, the determination
of the fields of stress and their control through correct proportioning
of parts is the main feature of the article.

Willi Kloth: «Recherches fondamentales constructives»

L'auteur donne un apercu swur la recherche entreprise en vue de
Uapprofondissement des connaissunces permellant les constructions
a résistance appropriée. Etant donné que toutes les réflexions sur lu
résistance el la rigidité sont lides aux tensions mécaniques qui sont
créées dans les éléments de machine, il faul, en premier liew, déter-
miner les zones de tension el savoir influer sur elles par le dessin
approprié des éléments de construction.

Willi Kloth: «lnrvestigacion fundamental constructiva »

Se da un resumen de la investigacion, tendiendo a profundizar las
bases de la construcion, de acuerdo con lu teoria de resistencia.
Como lodus las consideraciones sobre lu resistencia y lu rigidez
dependen de lus lensiones mecdnicas en los elementos constructivos de
la mdgquina, la investigacion de los campos de tension y su domina-
cién por la forma requiren nun interés primordial.

Uber das Instandsetzen abgenutzter Pflugschare und deren Wirmebehandlung

Institut fiir landtechnische Grundlugenforschung, Braunschweig-Volkenrode

Das Nachschmicden und Hérten der Pflugschare wurde frither von
demselben Handwerker ausgefiihrt, der auch den Huf- und Wagen-
beschlag beherrschte, also mit der Behandlung des Stahles im
rotwarmen Zustand beim Schmieden, Schweilen, Harten und
Anlassen gut vertraut und darin auch getibt war.

Durch die fortschreitende Motorisierung der Landwirtschaft, dic
Verbreitung des Iuftbereiften Ackerwagens uud des Kraftfahr-
zeuges hat der Hufbeschlag und der Beschlag der vom Stell-
macher hergestellten holzernen Fahrzeuge, die ausschlieBlich
Pferdefuhrwerke waren, fiir das lindliche Schmiedehandwerk an
Bedeutung verloren. Durch den Fortfall dieser vielfiltigen Ar-
beiten war der Schmied gezwungen, sich nach neuen Arbeits-
gebieten umzusehen, die sich ihm durch dic fortschreitende
Mechanisierung der Landwirtschaft beim Instandhalten und
Reparieren von Landmaschinen, Neuanfertigen von luftbereiften
Stahlackerwagen und dhnlichen Arbeiten anboten.

Wahrend der Schmied friither im wesentlichen Vollimaterial (rund,
vierkant, flach) warm verarbeitetc, bearbeitet er nun — meist
ohne Benutzung des Schmiedefeuers — auch Normal- und Rohr-
profile, Bleche und Leichtprofile aus Bandstahl. Er schweiBt dic
Teile nicht mehr in der Schmiedehitze auf dem Ambof3, sondern
elektrisch oder autogen zusammen. Er wiarmt die Teile, die cr
biegen will, nicht nur im Schmiedcfeuer, sondern vielfach autogen
an. Er trennt die Teile nicht mehr nur mit dem Schrotmeifel,
sondern auch mit der Kaltséige, oder er schneidet autogen — kurz.
seine Schmiedeesse bleibt oft tagelang kalt.

So scheinen von allen herkommlichen Schmiedearbeiten (wenn
man in diesem Zusammenhang von den Kunstschmiedearbeiten
absieht) das Nachschmieden und -hirten der Pflugschare und
einiger anderer Werkzeuge iibriggeblieben zu sein. Man darf
und wird wohl nicht erwarten, dafB} diese Entwicklung fiir das
handwerkliche Kénnen der nachwachsenden Generation hinsicht-
lich der Plugscharinstandsetzung férderlich war und ist.

Die Hiirle fabrikneuer und instandgesetzter Schare

Das Nachsehmieden und -hirten von abgenutzten PHugscharen
gehorte schon immer zu den schwierigeren Aufgaben des Schmie-
des, sofern man auf eine sachgemifle Ausfithrung der Arbeiten
Wert legt. Bei ciner fritheren, umfangreichen Untersuchung [1]
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wurde festgestellt, daB .,zwei Drittel samtlicher vom Landhand-
werk instandgesetzter Schare vollig ungehirtet und der Rest un-
gentigend — meist viel zu niedrig, cinige auch zu hoch — gehértet
waren‘. Auch die reine Schmiedearbeit liel viel zu wiinschen
iibrig: es wurde die Spitze nicht geniigend vorgczogen, die Schneide
war zu dunn ,ausgedengelt’” und die Riickseite der Schare zeigte
vom Ausstrecken her zahlrciche tiefe Dellen, die beim Hirten und
bei der Arbeit auf dem Acker zum Ausbrechen der Schneide fithren.
In einer neueren Arbeit des Handwerkstechnischen Instituts an
der Technischen Hochschule in Hannover itiber die Instand-
setzung der Pflugschare wurde — besonders was das Harten
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Bl 1: Hilrtezone entlang der Sehnelde von Prlugscharen, die In liind-
lichen Handwerksbetrichen instandgesetzt worden sind (Darstellung vom
Verfasser nach Versuchswerten von Delventhal [2])

a = vier Sehare mit villig ungeniigender Hiirte

b = dieselben vier Schare wie a, unter ortsiiblichen Bedingungen (Rundfeuer,
Bearteilung der Temperatur nach der Glithfarbe, Wasserhirtung) sach-
genitld nachgehiirtet

¢ — zwei von indlichen Handwerkern einwandirei gehiirtete Schare




betrifft -— ganz Ahnliches festgestellt. Duivextuan |2; 3|
schreibt: . Bei der Priffung der Arbeitsmethoden in 23 Schmiede-
hetricben wurde festgestellt. daBl die Wiarmebehandlung der
Ptlugschare in den meisten Féallen unzureichend ist. Der Grund
fiir die MiBerfolge beim Harten liegt in der zu niedrig oder zu
hoch gewihlten Temperatur. Tin Anlassen nach dem Hérten
wurde nur in einem Betrielh festgestellt. erbrachte aber keinen
drfolg, da dic AnlaBtenmperatur viel zu niedrig war™. Bild 1 zeigt
einige Beispicle aus dieser Arbeit. Vier von den landlichen Schmie-
den instandgesetzte und L.gehartete Pflugschare haben eine
vollig ungentigende Harte (Kurven a). Eine Nachhiartung dieser
Schare unter ortsiiblichen Verhiiltnissen (Rundfeucr. Beurteilung
der Hirtetemperatur nach der Glithfarbe, Wasserhartung) zeigt,
dafy auch diese Schare hatten normgerecht gehirtet werden kinnen
(Kurven b). Nach dem Normblatt DIN 11100 iiber die Giitevor-
schriften der Bodenbearbeitungswevkzeuge [4] miissen die Schare
cine Harte zwischen 500 und 700 kp/mm? haben. Dal} diese Werte
auch vom Handwerk erreicht werden kinnen. zeigen zwei weitere
Sehare aus der Dervextnarschen Arbeit (Kurven ¢). die von
landlichen Sehmieden cinwandfrei gehiirtet waren.

EKine vor kurzem durchgefithrte Untevsichung |51 fabrikgeharteter
Schare zeigt dagegen ein wesentlich anderes Bild. Fast alle unter-
suchten Schare haben an der Schneide die vorgeschriebene Min-
destsollhavte  von 500 Vickers-Kinheiten (Bild 2). Dic cine
Halfte der Schare war iiber die ganze Fliche gehértet, die andere
nur an der Schneide.

Die Normung des Scharwerksloffes

Ui dem Schmied das Harten heim Instandsetzen der Sehare zn
crleichtern. hat man schon friithzeitig den bei der Scharherstellung
verwendeten  Stahl in o seiner  analytischen Zusammensetzung
genormt [4]. Der Schmied kann die Zusammensetzung des jeweili-
agen Scharstahles, so vor allem dessen Kohlenstotfgehalt, von dem
die Hartetemperatur und das Abschreckmittel (Wasser oder O)
abhingen, auBerlich nicht erkennen. Durch die Normung des
Scharwerkstoffes wurde errcicht, dall er heute samtliche Schare
ohne Riicksicht auf dic Herkunft einer cinheitlichen Wiirine-
behandlung beiin Schmieden, Hérten und Anlassen anterzichen
kann. Im Normblatt DIN 11100 iiber den Werkstoft und die
Giitevorschriften der Bodenbearbeitungswerkzeuge ist fiir Ptug-
schare auf Grund langjihriger Erfahrungen ein niedriggekohlter,
wasserhirtbarer Silizium-Mangan-Stahl festgelegt (Tafel 1).

Durch die alljihrlichen Scharkontrollen der Deutschen Landwirt.-
schafts- Gesellschaft (DLG) werden Herstellerfirmen, die norm-
gerechte neue Scharen licfern, ermittelt und Landwirten und
Schmiedemeistern  bekannt gemacht [6]. Auf  Grund  dieser
Bemithungen entsprechen die heute gelieferten neuen Pflugschare
im Bundesgebict hinsichtlich des Werkstoffes fast durchwegy
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Bid 2: liirteverlauf lings der Schneide bei fabrikneuen Seharen [3)
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Tafel 1: Analyse des niedriggekohlten, wasserhirtbaren Silizium-
Mangan-Stahls
« J Si Mn | P 8 P
0, o/ o7 . n 0 o
Yo o | o 7 o . o ! o

T T ) T
mindestens | mindestens | hichstens I hocehstens hichstens
0,34—0.43 0,60 1,40 i 0.07 0,07 0.11

den Bedingungen des Normblattes. Dieser hochwertige Stahl
wire es daher wert, beim Nachschmieden und -hirten weit besser
behandelt zu werden, als es heute im Durchschnitt geschieht.

Hiirte und YerschleiB

Ungehértete Schare sind, techniseh und wirtschaftlich gesehen.
wegen des nachweisbar schnellen Verschleiles und, ackerbaulich,
wegen der Gefahr der allmahlichen Verhartung der Furchensohle
durch stumpfe Schare —- besonders beim Schlepperpfliigen — ab-
zulchnen. Mit dem gut gehdrteten Schar in Bild 3 konnte cine
doppelt so groBle Ackerfiiche gepfliigt werden wie mit dem un-
geniigend gehérteten Schar. Bei einem ungeliéirteten Schar ist der
Verschleil gegeniiber einem gut gehirteten Sehar sogar drei- bis
viermal so grof}.

Das handwerkliche Yerfahren: Nachschmieden — Hiirlen — Anlassen

Das Dilemma scheint heute darin zu liegen, daBl das Instandsetzen
der Schare immer noch ein bedeutungsvolles Arbeitsgebiet des
landlichen Schmiedchandwerkes ist, aber bei weitem doch nicht so
umfangreich, dalBl sich das angewandte Verfahren entsprechend
dem heutigen Stand der Technik durch geeignete Investitionen
rationell gestalten lieBe. So wird heute noch ein handwerkliches
Verfahren exerziert, das der Situation des landlichen Schmiede-
betriebes um die Jahrhundertwende angepalit war, mit dem einzi-
gen Unterschied, daBl der heute verarbeitete Scharwerkstoft fiir
cinc Warmebehandlung durch den Landhandwerker wesentlich
besser, das heit unempfindlicher gegen Falschbehandlung ge-
worden ist als damals.

Handwerkliche Spezialeinrichtungen zum Erwiarmen der Ptlug-
schare |8; 9] haben sich nicht durchsetzen konnen, und andere
Verfahren der Instandsetzung wice das Autogenhédrten. das auto-
gene oder clektrische Aufbringen von Hartmetallen. das Vor-
schuhen von Scharschneiden und dhnliche Losungen bedeuten —
vom Handwerk aus gesehen — meist nur cine Verlagerung der
Schwierigkeiten, aber keine Losung des Problemns.

So blieb es bei dem alten Rundfeuer. demt Ambof3, dem Hand-
hammer.dem Wassertrog neben der Esse und dem althergebrachten
Instandsetzungsverfahren. Dieses Verfahren wird nachstchend
etwas ausfiihrlicher als sonst iiblich behandelt, um zu zeigen, was
cin Handwerker beim Instandsetzen cines Schares hinsichtlich dev
Wirmebehandlung zu beachten hat. Zum besseren Verstindnis
des Nachstehenden ist in Bild 4 das Eisen-Zementit-Diagramm
fiir Stahle bis 1,79% (" wiedergegeben. In dicses Bild ist der Bereich
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Bild 3: Kinflu der Hilrte auf die Gebrauchszeit von Pllugscharen
Mit einem gut gehiirteten Schar kann cine doppelt so grofie Ackerfliche gepiliigt
werden wie mit cinem ungeniigend gehitrteten Schar |7

‘liichenverlust durch das P’Aiigen
b = Flichenzunahme durch das Ausstrecken beim Nachschmicden
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fiir den nach DIN 11100 genormten Scharstahl (0.34 bis 0.439, ()
eingetragen. Um dic grofte Hirte zu erziclen, mu3 der Stahl
entsprechend scinem Kohlenstoffgehalt iiber die Linic (G-O-S
erhitzt werden, oberhalb welcher sich die Stahle in fester Losung
befinden. Werden die Hértetemperaturen in dem Bereich unter-
hatb der Linie G-O-5 gewihlt, so wird die Harte des Stahles um
50 kleiner sein. je mehr sich die Temperatur der Perlitlinic P-S-K
nahert. Bleibt die Temperatur unter der Perlitlinie. dann tritt
itberhaupt keine Hértung cin. Temperaturen iiber der Linie a-b
geben grobkorniges Geflige.

Beim Instandsetzen eines Schares hat nun der Schmied folgende
Arbeiten auszufiithren:

1. Ausylithen

Die 40 bis 50 ¢m lange Scharschneide der abgenutzten Schare ist
vor dem Ausschmieden im ganzen Bereich der Hirtezone aus-
zuglithen, um zu verhindern, daf} eine hartgebliebene Stelle bei
cinem unvorsichtigen Hammerschlag beim  Ausschmieden aus-
springt oder einreiBt. Viele Schwierigkeiten beim Hirten (z. B.
vermeintliche Hirterisse) haben bereits in einem Unterlassen oder
unsachgeméBen Durchfithren des Ausglihens vor dem eigent-
lichen Erhitzen fir das Sehmieden ihre Ursache.

Beim Ausglithen wird die Scharschneide vorsichtig angewarmt
und dann auf eine Temperatur von 800 bis 859" C (kirschrot bis
hellrot) gebracht, indem sie mehrmals von der Spitze ausgehend
durch das Rundfeuer gezogen wird. Von der IFabrik ganz gehirtete
Schare miissen vor dem erstmaligen Nachschiarfen (am besten in
einem geschlossenen Glithofen) in ihrer ganzen Ausdehnung aus-
geglitht werden.

Fabrikneue, gehéartete Schare vor dem Gebrauch im Schmicde-
feuer anszuglithen, wie es in der Praxis immer noch geschehen soll,
ist dagegen cine alteingewurzelte Unsitte. die nur davon her-
rithren kann. dall von AuBenseitern gelegentlich sprodharte
Schare geliefert worden sind. bei denen nach kurzew Einsatz die
Spitzen abbrachen.

2. Schinieden

Das Schmieden erfolgt bei etwa 900 bis 9507 (* (hellrot bis gelb).
Beidem Erwarmen fiir das Schmieden muf3 unter allen Umstianden
eine Uberhitzung (gelb bis hellgelb) oder gar ein Verbrennen
(Funkenspriihen) vermieden werden. weil dadurch der Stahl fiir
immer verdorben wird. Auch ein zu lange andauerndes Halten des
Schares im Schmiedefcuer auf hoher Temperatur ist schidlich,
da dadurch das Gefiige des Stahles grobkornig und das Schar
sprodbriichig wird.

Die Temperatur darf beiin Schmieden nicht unter 7007 (' (dunkel-
rot) fallen, weil sonst beim Schmieden Risse auftreten konnen, die
sich oft erst beim darauffolgenden Hérten bemerkbar machen.

Beim Nachschmieden wird zweckméBig mit der Scharspitze be-
gonnen. Falls die Temperatur beim Schmieden unter 700° (!
gesunken ist, ist die Scharschneide erneut auf 900 bis 950° €' zu
erhitzen. Das Ausschmieden der Schneide erfolgt in Teilabschnitten
von der Scharspitze zum Scharende. Es ist dabei zu beachten.
daB immer nur soviel von der Scharschneide erwarmt wird, als
ausgestreckt werden solt. Auf diese Art wird das unerwiinschte
Werfen und Verziehen der Scharfliche vermieden.

3. Hdrten

Das Héarten darf nicht unmittelbar aus der Schmicdehitze vor-
genommen werden. Das Schar ist nach dem Schmieden erst
langsaimn an einem trockenen. vor Zugwind geschiitzten Ort auf
Raumtemperatur erkalten zu lassen. Dann ist die Scharschneide
anf ihrer ganzen Linge auf eine Breite von etwa 30 mun erneut
auf die sogenannte Hértetemperatur von 810 bis 840° C (kirschrot
bis hellrot) gleichmiBlig zu crwirmen. Um cin gleichinaBliges
Erwirmen der Hirtezone im normalen Rundfener zu erzielen.
wird das Schar mit seiner Schneide senkrecht ins IFeuer gestellt
und unter standigem Beobachten der Glithzone hin- und herbewegt.
Zum Abschrecken des erhitzten Schares ist angewidrmtes
Wasser (40 C) zu verwenden. Das Schar wird mit dem Riicken
zuerst ins Wasser getaucht, weil es sich dann weniger verzicht.
Bei geniigend tiefem Hértebecken kann das Schar auch mit der
Spitze nach unten abgeschreckt werden.
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Bild 4: Eisen-Zementit-Diagramm mit der Hiirtetemperatur des Sehar-
stubles nach DIN (1100

Geglithiter Seharstabl besteht zur Hilfte aus Ferrvit- und zour anderen 1LilTte
aus Perlitkristallen, Beim Erwiirmen wandeln sich im Perlitpunkt A, bei
721 ¢ (Linie P-X-K) die Perlitkristalle in Austenit kristalle. Bei weiterer

irmung werden die Ferritkristalle von den Austenitkristallen allmihlich
aufzesozen, Bei Erreichen des oberen Umwandlungspunktes Ay (Linie G-0-X) ist
dieses A ugen beendet und nur noch Austenit vorhanden. Oberhalb A,
befindet sich der Stahl in fester Losung, alko im anstenitischen Zustand, Das
tliirten des Stahles erfolgt aus diesem Gehiet der festen Losung oberhalb der
Linie (i-0-N bis etwa 40 bis 60 ¢ darither liegenden Temperaturen (Linie a—b).
Bei geniigend groBer Abschreckung aus dieser Temperatur entsteht ein neuer

Gefilgezustand niit groBer Hiirte: Martensit,

Durch nochmaliges Eewiirmen aut niedrige Temperaturen, dem sogenannten

1, werden zuerst die Héiirtespannungen abgebauu, bet weiterer Steigerung

mperatur verliert der Stahl von seiner Hirte, gewinnt aber erheblich an
Ziihigkeit.,

Bei zu niedriger Temperatur wird das Schar ungeniigend hart.
Bei zu hoher Temperatur und unnétig langem Erhitzen wird das
Sehar sprodhart. Ist das Schar beim Erhitzen auf Hartetempera-
tur aus Versehen zu warm geworden, dann laBt man das Schar erst
wieder langsam auf Raumtemperatur erkalten und erhitzt von
neuem auf richtige Hartetemperatur.

Die Glithfarben sind in einemy dunklen Raum zu beurteilen, auf
keinen Jfall bei heller Beleuchtung (Sonnenlicht!).

4. Anlassen

Durch das Abschrecken entstehen im Schar Héartespannungen,
die durch ein noehmaliges Erwirmen auf etwa 300 bis 350" (',
den sogenannten Anlassen, beseitigt werden konnen. Dabei geht
die beim Abschrecken erreichte Hérte etwas zuriick, der Stahi
gewinnt aber erheblich an Zahigkeit.

Vor dem Anlassen wird die gehirtete Schneide mit Schmirgel-
papier blank gemacht. Dann wird das Schar iiber dem Schmiede-
feuer so hin- und herbewegt, dafl diec Schneide gleichmaBig er-
wiarmt wird. aber nicht mit der Kohlenglut unmittelbar in Be-
rithrung kommt. Auf den blanken Stellen der Schneide erscheinen
dann nacheinander folgende Anlafifarben: gelb. braun, purpur,
violett. dunkelblau, kornblumenblau, hellblan, grau. Nach Er-
dev kornblumenblauen AnlaBfarbe wird das Schar im
Wasser abgekiihlt.

scheinen

Jine andere Art des handwerklichen Anlassens ist. die gehartete
Ncharschneide in Zylindersl zu tauchen. dann das Schar vom
Riicken her gleichmiBig tiber dem Kohlenfeuer zu erwirmen.
bis das auf der Sehneide befindliche Ol zu flammen beginnt und
von selbst abbrennt. Flammpunkt von Zylinderol liegt bei 240 €',
von gewohnlichen Schmierdlen bei 170°C. Ein Abkiihlen des Schares
im Wasser ist in diesem Falle nicht notig. Durch das Hirten etwas
verzogene Schare konnen bei richtiger Wiarmebehandlung nach
dem Anlassen auf dem AmboBl nachgerichtet werden.
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Ncue Moglichkeiten

Wenn man die vorstehend beschriebenec Warmebehandlung der
Schare, wie sie ein gewissenhafter Handwerker unter den fiir ihn
geltenden  betrieblichen Voraussetzungen ohne Riicksicht auf
Zeitaufwand und Kosten durchfiihrt, in Beziehung setzt zu dem,
was eingangs iiber die Giite der von kindlichen Handwerkern
geleisteten Arbeit gesagt ist, so konnte man zu der Auffassung
kommeu, dafl das Instandsctzen von Pflugscharen iiberdurch-
schnittliche Anforderungen an diec Geschicklichkeit und Sach-
kenntnis eines Schmiedes stellt. Man wird in dieser Auffassung
bestarkt, wenn man an das Ergebnis der vor Jahren von der Deut.-
schen Landwirtschafts-Gesellschaft mit dem Verband des Deut-
schen Schmiedehandwerkes [10] fiir junge Schmiede durceh-
gefithrten Wettbewerbe im Schmieden und Harten von Pflugscharen
denkt.

Andererseits sollte man bedenken, dall der Landwirt fiir das Tn-
standsetzen eines Pflugschares nur etwa den Gegenwert einer
Gescllenstunde bezahlt und der Schmiedemeister deshalb das
obige Verfahren vielerorts dadurch ,,rationell** zu gestalten suchf,
dal} er das Harten und Anlassen nicht oder doch nur andeutungs-
weise durchfiihrt.

DevviEnTHAL [3] fihrt die Ursache der Fehlhdrtungen darauf
zuriick, daBl die Glithfarben des Stahles kein zuverldssiger MaBstab
fiir die Beurteilung der Héartetemperatur sei, und hat fiir die
Messung der Héartetemperatur des einzelnen Schares ein Priifgerét
(Leuchtdichtevergleichsgerit) entwickelt. Ein Modernisieren des
Verfahrens miilite jedoch viel durchgreifender sein. Zur Erleich-
terung der korperlichen Arbeit miiite ein mechanischer Hammer
und zur Sicherstellung einer sachgeméafen Wiarmebehandlung ein
fiir das Anwiirmen, Hirten und Anlassen geeigneter Ofen mit
eingecbauten TemperaturmeBgeraten vorhanden sein. Bei der
hente iiblichen Stiickzahl von 200 bis 600 instandzusetzenden
Pflugscharen je Schmiedebetrieb und Jahr sind jedoch solche
Investitionen wirtschaftlich nicht tragbar. Kalkulativ wiirde das
erst interessant, wenn diese Stiickzahlen monatlich anfielen. Ob
sich solche Stiickzahlen durch Steigern der Qualitit bei duler-
ster Kalkulation des Preises in zentral gelegenen Betrieben mit
Spezialeinrichtungen erreichen lielen, ist mehr eine organisatori-
sche und wirtschaftliche als eine technische Frage.

Jedenfalls sollten die zustindigen Handwerksorganisationen ver-
suchen, die betrieblichen und wirtschaftlichen Voraussetzungen
fiir eine einwandfreic Instandsetzung der Pfingschare zu klaren.
Eine andere Moglichkeit, zu einer teilweisen Losung dieses Pro-
blems zu kommen, sind die sogenannten Einwegschare, die unter
geeigneten Einsatzbedingungen infolge ihrer besonderen Form
kein Nachschirfen erfordern [5]. Es handelt sich dabei um ganz
gehiirtete Schare, die im Anlieferungszustand bis zur vollsténdigen
Abnutzung verbraucht und dann durch neue Schare mit einer
hochwertigen Fabrikhiartung ersetzt werden. Diese Einwegschare
sind eine folgerichtige Weiterentwicklung der in den dreiBiger
Jahren eingefiihrten, ganz gehirteten Pflugschare [11] unter dem
Druck der sich inzwischen geiinderten technischen und wirtschaft-
lichen Gesaintsituation.

Zusammenfassung

Das Nachscharfen und Hérten der Pflugschare durch den lind-
lichen Handwerker liel, was die Qualitit der Arbeit betrifit,
immer schon zu wiinschen ibrig. Aueh neucre Untersuchun-
gen zeigen, dafl insbesonderc das Hirten nicht oder doch nur
mangelhaft ausgefithrt wird. Es wevrden die Ursachen erortert.
Der Ausgangswerkstoff ist ein hochiwertiger Si-Mn-Stahl nach
DIN 11100, der die besten Voraussetzungen fiir eine Hirtung
mit einfachen Mitteln mitbringt. Es wird im einzelnen auf dic
Wiirmebehandlung, wie sie handwerklich durchfiihrbar ist. an-
hand einer graphischen Ubersicht eingegangen und Moglich-

In Heft 2/1961 der ,,Landtechnischen Forschung' wurde auf S. 57
bei der Aufstellung der landtechnischen Dissertationen und
Habilitationen der Name ecines Berichters bedauerlicherweisce
falsch wiedergegeben. Statt Berichter Dr. Scuiirzr (Dissertation
Sovmman, ,,Der Einflufl der landwirtschaftlichen Betriebsverhilt-
nisse . . ."*) mubB ¢s Dr. Scnurze heillen.
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keiten zur Losung des Problems aufgezeigt. Dabei zeigt sich cine
Tendenz zu sogenannten Einwegscharen, das sind Schare, die
nach dem Stumpfwerden nicht im IFeuer instandgesetzt, sondern
durch neue Schare ersetzt werden.

Schrifttum

[1)] KrorH, W.: Dic Behandlung von Pllugscharen dureh Eindliche {andwer-
ker. Technik in der Landwirtschaft 12 (1931), S, 310—311
[2] DeLVENTHAL, B.: Uber das Instandsetzen von PHugscharen. Arbeits-
bericht des Handwerkstechnischen Institutes an der TH Hannover,
Itannover 1956
DELVENTHAL, B.: Das Schiirfen von Pllugscharen. Arbeitshericht des
ITandwerkstechnischen Institutes an der TH Hannover, Hannover 1954
[4] DIN 11100 , Bodenbearbeitungswerkzeuge, Werkstolt und  Giitevor-
schriften. Beuth-Vertrich, Kiln und Berlin 1949
StropreL, Ta.: Uber die Giiteeigenschaften, deu Verschleits und dic
Schueidenform fabrikneuer Phlugschare. I1n: 13. Konstruktenrheft. VDI-
Verlag Diisseldorf 1961, (Grundlagen der Landtechnik Heft 13 — im
Druck)
16} DLG-Gutekontrolle fitr Pllugschare. Landtechnik 13 (1958), 8. 102 und
Mitteilungen der DLG 73 (195%), 8. 202
7] Krors, W.: Uberwachung der PAugschare in der Praxis. Technik in der
Landwirtschaft. 14 (1933), S. 282
[®] SYBEL, 1L v., und I'R. KREIBOHM: Das Jenaer Kurz- nnd Langschmiede-
fener. Technik in der Landwirtsehaft 14 (1933), S. 106—108
191 SYBEL, M. v.: Pritfung des Scharhiirteofens von Rud. Sack. Mitteilungen
des DLG 47 (1932), 8. 672 und Technik in der Landwirtschaft 12 (1931),
8163
[10] DORFFEL, K.: Was mull der Landwirt iiber Pflugschare wissen ? Technik
in der Landwirtschaft 14 (1933), 8. 139—142
[11] KroTH, W.: Ebher-Hartstahlschare der Gebr. Eberhardt, Ulm (DL G-
Linzelpriiffung). Mitteilungen fiir die Landwirtschaft 49 (1934), S, 193 —195
(siehe auch Technik in der Landwirtschaft 12 (1931), S, 31—32 und 97—93)

[3

15

Résumé
Theodor Stroppel: ““On the Repair, Renovatlion and Heal
Treatment of Worn Ploughshares.”’

The re-sharpening and hardening of ploughshares by agricultural
labour has always suffered under the poor quality of the workmanship.
Recent investigations also show that the hardening operation is poorly
performed or allogether omitted. The reasons for this are discussed.
The original material is a high-tensile Silicon-Manganese Steel of
type DIN 11 100, whick is ideally suited for hardening by sim ple
methods. 4 schematic diugram shows in detail the method of heat-
treatment. Possible solutions to the problem are indicated. A tendency
to use “‘one-time only” plougshares exists. These are shares that are
nol heat-treated after becoming blunt, but are replaced by ncw ones.

Theodor Stroppel: «L’affitage et le traitement thermique
des socs de charrue usés.»

Le réaffitage et le trempage des socs de charrue effectués par les
artisans ruranx n’ont pas jusqu’ici donné entiére satisfaction quant
a la qualité du travail. Les nouvelles recherches entreprises ont
montré que les artisans ruraux n’exéculent le trem page que trés mé-
diocrement ou pas du tout. L'autewr en cite les raisons. Le malérian
de construction des socs est un acier St-Mn DIN 11 100 de haute
qualité qui offre les meilleures possibilités de trempage par des
moyens simples. L'auteur expose ww moyen d'un graphique les
détails du trastement thermique comme il peul élre exéculé par les
artisans ruranx el propose des solutions. On constale une tendunce
aux socs dits «a une seule voie», c’est-a-dire anx socs qui ne sont
pas retrempés apres Uusure mais qui sont remplacés par des socs
neufs.

Theodor Stroppel: «La repuaracién de rejus de arado
desgastadas y su tratamiento térmico.»

El reafilado vy el temple de las rejus de arado por el artesano del
pueblo ha dejado sicmpre mucho que desear, en cuanto a lu calidad
del trabajo. Nuevus indagaciones han confirmado que especialmente
el teinple, 0 no se hace, o que se hace de manera deficiente. Kl material
bisico ¢ un acero de alto valor al Si-Mn, segin DIN 11 100, que
presenta las mejores condiciones pura el temple por procedimienlos
sencillos. Se describen de forma detallado los procediemientos térmicos
de que pueden servirse los artesanos, anadiéndose un cuadro sindp-
tico, y se presentan procedimientos para la solucion del problema.
Se ha llegado « ver una tendencia al empleo de rejas de un solo em pleo,
¢s decir rejas que no se reparan al fuego cuando se hayan embotado,
sustituyéndoselas por otras nuevas.
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