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I\' ill-i KI Ollt: "Co n s lruclire Research on Foundalions." 

A Slt.rt'ey 0/ resw/'ch made np to the lime 0/ u'/'iting on llie dee pening 
0/ /oundations on which stable conslrllclion can be b/l'ilt opens the 
arl1:rle, Since all consideralio1!s 0/ stability and sti//ness in l!Iachine 

Theodur StroppeI: 

prl.IÜ ar(' based on lhe lIIeclwnical siresses set 'ltp, t.he determination 
0/ th e /i elds 0/ stress and their control through correct proportioning 
0/ ports i s Ih e Ilwin /eature 0/ the ar/icle. 

I\' illi /U o t"' : « R"cherch e s /ondam en tal es cons trllcl ives» 

L'u/lt f' /(/' donn/' '1111 "pe/'(;u S1/./· la recherche entreprise en 'vue de 
I'fI ppr% ndisöe lllcnt des connaissancr.ö perllleltant les conslructions 
(I resistancc a ppropriie. Elant donn e que toutes les re/lexions 811.r In 
/'(!sislrtnl'e 1·1 la rigidilp sont liees UlI x tPnsions m e.caniqucs qui 80nt 
crC';I'S danö les elclllmf8 de machine, il /u'ut, en prem:ier lieu, delpr
/II 'iner l"li zones clf lension eI sI/mir in/lupr sar piles par le d p88in 
opproprif d"8 fte ll//'nts r//' rons/rllc/ion. 

11 ' i II i K l o t h: ,d I/I'('sl igo ci on fu nda 1/1 enla I coustruct i va » 

S" dn un /'I'S II mm dl' la invesligaci6n, lerulicndo a pro/undizar las 
!Ja ses tÜ la constl'uci6n, dp acuerdo con la leoria de resistencia_ 
(,'0 11/0 lodas las consideraciones soore La rcsistencia y La rigidez 
dependen de las tension es mcoinicas en los demenlos conslructivos de 
In l/I !1quina , La 'invpstigacion de los ca.m.pos de lensi6n y sn domina
!'ion p Ol' Ut /urlllo reqlliren Itn interes primordial. 

Über das Instandsetzen abgenutzter PHugsehare und deren Wärmebehandlung 

Institut /ür landtechnische Gruudlllgwjorsc.lwug, JJr((lIf( sc"'U:I~ ig- Völken rode 

Das :-.lachschmieden und Hä rte n der Pflugschare wurde früher von 
dcmselbcll H andwerkcr o.usgeführt, der auch den Huf-und W RgC Il
beschlag behcrrschte, also mit der 'Behandlung des ~tahles im 
rotwarmen Zustand beim Schmieden, ~chweißen , Härtl'n und 
Anlassen gut vertraut und do.rin a uch geübt war. 

Durch die fortschreitende Motorisierung der Landwirtschaft, diC' 
Verbreitung des luftberei ften Ackerwagens und des Kraftft\hr
zeuges hat der Hufbesch lag und der Beschlag der vom ~tell
macher hergestellten hölzernen Fahrzeuge, die ausschließlich 
Pferd efuhrw crke wn,ren, für das lä ndliehe Schmiedehundwerk an 
Bedeutung verloren. Du rch den Fortfa ll dieser vielfältigen Ar
beiten war der Schmied gezwungen, sich nach neuen Arbeits
gebieten umzusehen, die sich ihm durch die fortschreitC'nde 
Mechani sierung der Landwirtschaft beim Instandhalten und 
Reparieren von Landmaschinen, Keuun fertigen von luftbereiften 
Sta.hlaekerwagen und ähnlichen Arbeiten anboten. 

Während der Sch mied früh er im wesentlichen Vollrnat.erial (rund, 
vierkant, flach) warm vern,rbeitetc. bearbeitet er nun - mp,is t 
ohne Benutzung des ~chmied efeu e rs - auch ).Tol·mnl- und Rohl'
profile, Bleche und Leichtprofi le a us Bandstahl. Er schweißt dil' 
Teile nicht mehr in der Schmiedehitze auf dem Amboß , sondel'n 
elektrisch oder a utogen zusammen . Er wä rm t die Teile, dip 101' 

bi egen will , ni cht nur im Sch miedefeuer , sondern vielfach a utogC' n 
un . Er trennt die Teile nicht mehr nur mit dem SchrotmC'ißel, 
sond ern auch mit der Kaltsäge, oder cr schneidet autogen - kurz, 
spi nc ~chmiedeesse bleibt oft tagelang kalt. 

So sdwi nen von a llen herkömmlichen Schmiedea l'beiten (wcnn 
nmn in diesem Zusammenha ng von deli Kunstschmi edeal'heit.en 
ahsieht) das Nachschmieden lind -härt.en der Pflugschare und 
einiger anderer Wp,rkzeuge ii briggeb li eben zu sein . Man darf 
lind wird wohl ni cht erwar ten, dnß diese Entwick lung für da" 
handwerk li che Können der nachwachsenden Generation hinsicht
lich der PHligscharinstandsetwng förderli ch war lind ist . 

Die Härte rllhrikneuer und inslllndgesetzt.er Sl'hure 

Das Naehschmieden und -härte n von abgenlltzten P Hligscharen 
gehörte sC'hon immer zu den schwierigcren Aufgabpll dl'i; Sehmie
des, sofern man allf eine sachgemäße Ausführung der _-\rbeiten 
Wert legt. Bei einer früh eren, umfangreichen Untersllch un g r I ] 
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'\'tlrde festgC's te ll t , da ß " zwei Drittel sämtlicher vom Landhand
werk instandgeset zter I)ch<1rc völlig ungehärtet und der Rest un
genügend - mei st vi el zu ni edrig , cinige a uch zu hoch - gehärtct 
waren ". Auch di e reine ~chmiedearbeit ließ viel zu wün~ehen 

übri g: es wurde di e Spitze ni cht. genügend vorgezogen, die Schneide 
WHr zu (hinn "tlllsgcdengelt " und die Rückseite der I)chare zeigt,~ 
VOIl1 Au~st!'ec ken her za hlreiche tiefe Dellen, die beim Härten Ilnd 
bei der Arbeit a uf dem Acker ,,-um Ausbreehen der ~chneidc führen. 
In einc!' neuel'en Arbeit des H and werkstechnischen Instituts an 
der Tel'hni schen H ochschule in H an nover über die Instand
set7.llng der Pflugschare wurde - besonders was das Härten 
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betrifft -- ganz Ähnliches festgestellt. [)ELn::-;TIlAL 12; 31 
sehrl'ibt: . .lki der Prüfung dCT Arbeitsmethodpn in 2:3 Bc:hmiede
hl'tricllPn wlIl'dp fl'stgestellt. daß die Wärmebehandlung der 
PHugseharp in (!Pn mpistC'n Fällpn unzureichend ist. Der Grund 
für die )[ißl'rfolge beim Härten lipgt in dpr Z\I niedrig odpr :w 
l10eh gpwählten 'j'pm!Jl'ratur. Ein Anillssl'n nach elc'm Härtl'n 
"'urdp nur in einelll Betrieb l'P,.;tgestelit. prlmlchtp Ilbl'r kl'inen 
I':rfolg, dll dil' Anlaßtelll»c'ratur vipl zu nicdrig \\'111'''. Bild 1 zeigt 
"inigl' Bpispic'k aus dil'sl'r Arlll'it. \'ipr von den ländlil'ilpn Sc-!uniC'
ckn instllndgesl'tztl' un(l .. gphärtdc" I'Hugsl'harp hllhl'n ('ine 
Yiillig ungPlliigpndC' Härte· (Kul'I·"n a). Eil)e :-I1l('hhärtung di('sl'r 
:-;chnrl' unter ortsüblich('n VC'rhältnisspn (Rundft'uc·r. Hemteilung 
(kr Härtl't(,llll't'ratur nHl·h dl'r GIÜhfarhp. \Vass('rhiirtung) zeigt, 
daß aueh dil's(' :-;l'!Hlr(' hättl'n normgerpcht gehärtl't \\'('rden können 
(KIII·\'(·n h)_ 1'\ach C\('I) I ;\ormblatt J)II\' 11100 ülwr die Giit.cvor
schriftl'n dpr Bodpnbl'arbeitungsw('rkzl'ugc 1'4] Illiissl'n die Schar<' 
l'ine HärtC' zwischen :;00 und 700 kp/mm' haben. Daß dil'se \Vert" 
aueh ,'0111 Handwerk prre;cht 1\'('rc\C'JI IÜ'llIlPn. zeig('n zwei weitere' 
:-;('l1llrC' IlUS (\('1' Ih:r,n::-ITlIALSl'llPn Arheit (Kul'vC'n cl. die ,'on 
ländlic·ll('n :-;ehmiec!en l'inWIlIHlfrl'i gehärtc·t ,,-an'l) , 

Einl' vor kurzem durl'hgd(ihrtl' t'nkrsul'hung 1 ;')1 fabrikgdlärtetl'r 
Schaf(' zl'igt dageg(·n ein w(''';l'ntlil'h an(kre8 Bild_ L"ast alle unter
suchtpn :-;ehare haben an d('r SehJll'iclp die vorgpschriebene lVlin
dC'stsollhärtl' "on ;,)00 \'ICI( EllS- EinllPitpn (B i I d 2), Die eint' 
Hälftl' der :-;charl' wal' über die ganzl' Fläc'he gl'lull'tl't, dip Ilndcre 
nur all (il'1' ~cllIl('iel('_ 

Di,· XOI'IIII1JIg' dl'S S('\llIl'lI'I'l'kslntr"s 

LTm clem Schmipd elas Häl't(,11 bt'im Illstallclsptzell eier SCItM" ZlI 

l'rleichtl'l'lI. hat Illall sl'hon frül17.('itig (ku bl'i dpr Seharlwl'stpllulig 
y('rwc'ndd('n St.ahl ill s('ill"r allal.l'tisel]('1I Zusalllmensetzun.~ 

genol'lllt. 14]. Dt'1' Sehlllipcl kau 11 die Zusal1\nH'nsctwlIg eies jeweili
gpn Schal'stah Il-s. so vor a 11l'1l\ elpssPII Koh lellst.offgt'lwlt. von dplll 
clie Härtetl'mperntm Ullei da.,.; AbschrC'ekmitt.pl (Wasser o:lt'l' (1) 
abhängPlI. äuß"r1ich nicht Pl'kennl'n. Dureh clip :-Iormung cil's 
Seharwerkstoffps wurde ('I,[,l'ieht·. daß Cl' heut.l' sämt.lichl' Schare 
ollllP Hüeksieht auf die' H(·rkunft. eillpr l'inheitlichen Wärml'
bphalidlulig ht'illl Sehllli('cil'n. Häl·t('n und AnlassC'1I 1IIltel'ziehl'n 
kann. Im Normblat.t Dl;\ 11100 (i her dplI Werkstoff lind clie 
(;iitevorschl'if'tell dC'r Bodellbeilrheit.ullgswprkzl'uge ist für I'Hug
sl'hare auf Urund langjiihriger ErfahrungPlI ein niedriggekohlter, 
wassl'rhärtbarel' Siliziulll-lI1allgall-Stahl fpstgdegt (1' u fe I I). 

UUl'eh die alljiihrliclll'n S,·harkolitrolk·1I (kr 1)ellt8c·hen Landwil'l
sclwfts-Gespllsehaft (DLC) \\,pl'ell'n Hpl'xtellerfirml'n, die norm
!-!l'l'cehtc neue :-;('harl'1I lid(·m. l'nnittelt lind Landwil't.l'n und 
Sl'hmipdplIlC'istel'll b(·kanut gemacht rfiJ. Auf Grund diesel' 
Bemühungen ('utsj>l'el'hc'lI die heut.e gelil'fertclI ueuell PHugschal'e 
im Buuelpsgcbiet hinsieht.lieh des Werkstoffes fast. durchweg 
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den Hedingungen c1ps 1'\ormblattes. Dieser hochwertige Stahl 
wäre es daher wl'rt, beim Nachschmieden und -härten wpit besspr 
behandelt zu werden, "Is es heutp im Durchschnitt geschipht. 

Wir/(' Ulld Y j'rS('hlciß 

Ungehärtpte Schare sind. tel'hnisch und wirtschaftlich gl'selwn. 
wPgPII des nachweisbar schnellen Verschleißes und, ackerbaulich, 
",pgen dpr Gefa.hr der allmählichC'1) Verhärtung der ~'urchensohle 
dureh st.umpfe ~eharc --- besonders beim ~chlepperpAiigen - ab
Z11lehnen. Mit dem gut gehärteten Schar in Bi Id 3 konnte eine 
dopppit sO große AekerHäche gel'Hiigt wl'rden wie mit dem un
gcnügend gehärteten ~char. Bei einem ungphiirtetcn ~chal' ist der 
Verschleiß gE'genüber einem gut gchärtptpn ::-lehar sogar drei- bis 
viprmal SO groß. 

Das handwl'rkli"11l' Y('rruhrcn: ~a(·hsehlllil·,h'n- Hiirfl'n- Anlass('n 

Das Dilemma scheint heute darin zu liegen, daß das Instandsetzen 
der Schare immE'r noch pin bedeutungsvolles ArilPitsgcbiet des 
ländliehl'1) ~("hmieckhandwerkl's ist. uber hei weitem doch nicht so 
umfangrl'ich, daß sich das a.ngewandte \'erfahren entsprechend 
dem heut.igen Stand der Technik durch geeignetc' Investitionen 
ration pli gestalten ließe. So wird heute noch ein handwerkliehps 
Verfuhren exerziert, das der ~itlll\tion des ländlichen ::-ichmiede
betriehes um dip .Jahrhundprt.wl'nde angppaßt war, mit dem einzi
gl'!l Unterschied. daß der heute vPl'Urbeitc)te ~eharwerkstoff für 
einl' Wärmebehandlung dlll'ch dpn Landhandwerker lI'e.-;8ntlich 
bl'sser, das heißt uncmpfindlieJH'r gpgen Falschbehancllung ge
worden ist als damals. 

Handwcrkliclll' Spezialeinrichtungpn zum Erwärmen der I'Hug
scharp 1 H; 91 haben sich nicht cl nrehset.zen können, und andere 
Verfahren der lnst.g,ndsetzung wie das Autogenhärten. das auto
gC'ne oder l'lektrische Aufbringen von Hartmetallen. das Vor
schuhen von ~charschneiden und ähnliche Lösungen bedeuten -
vom Handwerk aus gesehen -- m"ist nur ci ne Verlagerung dpr 
::-lchwierigkpitcn, aber keine Lösung eies Problems. 

So blieb es bei dcm alten Kundfeuer. dem Amboß, cklll Hand
hammer. dem \Vassert.rog neben d"r Esse lind delll althergebra.chtpn 
J nstandsetzungsverfahren _ Diesp,; V erfa hren wird nachstehend 
etwas ausführlicher als sonst üblich behandelt, um zu zeigen. was 
ein Handwerker beim Instandset.zen eines SdH1reS hinsieht lieh der 
\Värmebehandlung zu beacht.en hat. Zum bes.sel'en Verständnis 
des ~achstehendell ist ill Bild 4 das Eisen-Zementit- Diagramm 
für ~tähle bi~ 1 .7% C wiedergegeben. In dieses Hild ist der Bl'reich 
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für den nach DIK 11 JOO genormten :::icharst.ahl (0.34 bis 0.43 % Cl 
eingetrage n. Um die größte Härte zu erzielen. muß der ::;t./lhl 
entsprechend se ine m Kohlenstotrgehalt über die Linie (;·O·::; 
erhitzt wcrden, oberhalb welcher sich die ::;tähle in fcster Lös ung 
befinden. We rden die Härtetemperaturen in de m ßer€'ieh untcr· 
halb der Linie G·O·::; gewählt. ~o wird die Härtc d es :--;l.a,hlcH um 
so kleinl'r s€'in. je mehr sich die T e lllpcratur der Verlitl iuic P·:--;·K 
nähcrt. Bleibt dic Tcmperatur lIuter der Perlitlini ('. daun tritt 
ülJPrhaupt keine Härtung e in. T emper<lt ureu üb('r d('r Lini p 'l· h 
geben grobkiirnigf's Gefüge, 

Beim Inst.andsetz€'ll piu €'s ::;ehares hat nun df'!' ::;ehrnied folg('nd e 
A"bf'itpn auszuführelI : 

J, .1 u.syliih ell 

Die 40 bis !i() CIll lange :--;('harHe hnei<.!(' d('!' abgenutzt~n :--;('hare ist 
vor dem .-\usschmicd€'n im ganzen Bereich der HärtC'wne n us· 
zugliihen . um zu verhind€'rn, daß ein f' hnrt.gebliebenc ::;t('lI (' b('i 
einem unvors ichtigf'n Hammerschlag beim AlI~sehmi€'dpn aus · 
springt oder einreißt. Viele Schwiprigkeiten beim Hiirten (z, H. 
\' ermeintliehe Härterisse) h aben bereit~ in einem Un terlasHen oder 
unsachgemäßen Durehführen d ps Ausglüh ens "01' d e m e igen t· 
li ehf'n L':rhit.zen fiir das :--;('hmieden ihre l ' rsache. 

Beim Ausglühen wird die ::; ('harsehneide ,·ol'sicht.i g angf'wärmt 
lind dann uuf eine Temperatur von 800 bis Sf,D ' C (kirsc'hrot bis 
hcllrot) gebracht, indrm sie mehrmals von drr :--;pitze ausge hend 
durch das Kundfeuer g('zogen wird. \ 'on der Fabrik ga nz gehärtet (' 
:--; r hare müssen vor df'm erst.ma ligcn Kachsehä rff'n (am bl'sten in 
f'inf' m gesc hlossenen Glühofe n) in ihrer ganz('n .-\usd e hnung aus· 
g('glüht wrrclen. 

Fabrikneuf'. ge härt.e te ::;c1l1l1'(' vor dpm (Jehrau('h im :--;chmirdr· 
feuer auszuglüh en. wie es in dpr Praxis immer noch gpst·h(' ht·n soll. 
ist dagegell c' in €' a lteingewur~,pltp LT ns it.t ('. die nur davon hel" 
rührpll kan n. daß von .-\lIßl'lIseit.ern g('lc'gentlieh s prödltart e 
:--; chal'c geliefer t worden sim!. bei dellen na eh kurzem Einsatz dip 
:::ipitr.en abhrachen. 

:!. SchIIlieden 

Das :--;rhmieden e ,folgt be i e twa 900 bi s 9;)0" C (hellrot bis gelb) . 
Bei dcm Erwärmen für das :--;chmieden muß untpr allen llmständen 
eine Überhitzung (gelb bis hellgelb) oder gar ein \'erbrenne n 
(Funkenspriihe n) verm ieden werden . weil dadurch der :--;tahl für 
immer verdorben wird. Au('h ein zu lange andauerndrs Hulten des 
:::icharrs im :::ichmi edefcuer a llf hoher 'I'emperat,ur ist, schädlich. 
da dad urch das Gefüge des :::ita hles grobkörnig und das ::;char 
sprödbriichig wird. 

Die Temperatur darf beim Schmi('den ni eht IIIlter 700 ' (' (dunkel. 
rot) fall en, weil sonst beim Schmied('n Risse auftreten können. die 
sich oft erst beim dara uffolgenden Hiirtell belllc'rkbar maeh(, ll . 

Beim ="achsehmieden wird zwec'kmäßig mit d(')' :--;eharspit,ze Iw· 
gonnen. Falls die Temperatur beim :::ich mieden lIntrr 700" C 
gesunken ist, ist die Schal'schn eide erneut nuf 900 bis 9:')0" r ZII 

erhitzen, [)as A ussc'hmieden der Schneide erfolgt in Te ilabschnit.ten 
von der :--;charspitzp zum Scharende . Es ist. dabei zu beachtf' n . 
claß immer nur soviel von dcr Scharsehneide erwä rmt wird, als 
ausgestreckt wer'den solt. Auf di es(' Art wird das unerwiinsch t.(' 
Werfen und Verziehf'n d€'r :--;chartläehc' v('rmif'd€'II. 

:1. H ll r/ell 

Das Härten darf nic'ht unmittelba.1' all s der :--;ehmicdp hitze "01" 

ge nommf'J) werden. Das :--; char ist. nach dem :--;c'hmied€'n erst 
lang sam 'ln eine m t.l'ockenen. vor Zug wind geschützt.(, 11 Ort auf 
Kaumt.emperatur erkalten zu la s~en . D'lll il ist die Scharsehneid(' 
nuf ihrel' ga llze)) Länge auf eine Hreite von <, t,1I'1I :m nun erneut 
allf die sogenanntc Härtetemperatur von 8IO bis H40" C (kirschrot. 
bis hellrot) gleichmäßig zu erwäl'men. t'm ('in gleichmäßigl's 
Erwärmen der Härtezone im norma.len Hund feuf'l' Z\I erzielt'n . 
wird das S('har mit se iner ::;chneide senkrecht in~ F euer gest,e llt 
und un te r st.ändigem ncobacht~n der Glühzone hin· und hel'be\\'('gt. 
Zum Ab sc hr ec k e n c!ps erhitzt€'n :--;l'hal'cs ist angewärmtl's 
Wasser (40 C) zu v€'I'\\'enden. [)as :--;eha,r wird mit dem Bücken 
zlle,'st ins \Yasser geta ucht , we il €'s sich dan n wenigel' vl'rzieht. 
Bei genügend tiefem Härtebecken kann das ~ehar a uch mit dc'J' 
::;pitze nach unten abgeschreckt werden. 
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C-Gpha/l des S/ah/e.l 

1111,1 -I: Els('II-Z"lIlt'IIIi1-Bhlurllllllll mit tl.'r lIürt"h'lIllH'rutur tlt·Jot Sdlur
sllIhll's lIud, PI:'i 11 11111 

1;l'~liilttt'l' ..... 1' lIill':"ita ltl bt's ! t'ht zur lI :ilfl p ;\lIS FC'J'l'il· lind ZUt· ;tltdt.: I'(' ulI iilill' 
all;-; P r rlil kri.'!'talkll. Beim Erwiirtll t' tI WHlldl'ln ~ i('h itll Perliqlllllk t AI h (' j 
'j~! C' (Liu i4' I)- :-;- ~ ) dh~ Pnlitkrblalle iu A II:-;I e llit kristall.'. Bei "'cil.l' l'rr 
Erwii t'Il1 I1 It l.! \\'('nll'lI d i0 Ft'lTi t kri st:III( ' " 011 <l l' /I .-\ IISk li iI kri :-; lalll'1t .11 IlIlii hli eh 
illlfge;-;tJJ.!t·tl. Hd EtTt'it'hr n Lk:-; olH'I't'1I rHiwandlllll g~plJ n kl<.':-; Al ( l.illit~ C;·O-:-i) i~1 
dit's\' ;-; :\llr~a ll gl'l1 hrt' tal rt 11 ml filiI' IIIH'h Ausl"lIi t \'orlialldf'll. Ohrrh"lI, '-\;1 
!,r l'!nt!t" skh tkr :-itahl il\ f t!:"i I (' 1' J.i);-;IIIl.!!. al;-;o im Hustt'lI ilisdlell ZlIst.anu. Da ~ 
lI iil' lt' lI drs :-italdt~s t' rfo l.!,!t ;ItIS di\'~E-1 1i (;phid tIPI' irs l t' lI 1.ii:; UlI g ohf'rhallJ tlel' 
Liuir (; -O -:-i his etwa -lfl hi . ., tiO (' dariihpr Iipgrlltlt-' II 'J't'ntpt:'r,lllJre ll (Linit:> :I-li). 
Bei J.! t' lIüJ,.:l'lld 1:,(:I'0l.lel' .--\! nwhl'{'\·kllllg alts dirse-r 'L'elll)lt'nlfll r l'Jt l Sll'ht eill 11(' 11<' " 

(;t>filp:rz tl :-it<l1H1 Inil !-!ndJn Jl ii rt e: :\Ial'l C'll:-i ir. . 

Ilurl'it lIodllllnlij.!:i's EI'\\'ürlt\t:'1l ,\!li 11 iE- f!ri!-!l' T r lllpcratlln'lI, dPtll SOJ.!t ' lI ötll ll H' 11 
.\lIla :o'st'l1. \\ '('!'llell 1.111 ' 1" ;-0 1 die Iliirtespalillttll !.!rn ;, hgt'l )iH tl, hpi \\'{'ilt'l'l' r :--; ' ei!.u.' I'IIIl .!.! 
(k r 'L'c'llIpr l'alllr H.' rlie rt tJ('1' ,"' taill \"oll ~f'ill4 > 1' f1 iirlc~. g"f>\\'iltlll ahrr erhe hli f· )t ;'\11 

Ziilii !.!kc' it. 

Bei zu niedriger Tem perutur wird das ::;chnr ullgeniigend hart. 
Bei zu ho her Temperatur und unnötig lange m Erhitzen wird das 
:--; ('har s prüdhart. Ist das :--;ehar b('im Erhit,zen auf Härtet.elllJlcra.. 
tHr alls \'ersphen zu warm g('worden, dann lä ßt man das ::;char ers t 
wieder lang"llTl nuf Knumtempel'lltllr erkalt.en und e rhi tzt von 
neuem auf ril'htigc H ä rtetemperatur. 

Die Gliihfarbf'll sind in einem dunkl(,11 Raum zu beurtf' ile n . au f 
keinen Fall bei hc' lIer Beleuchtung (::;onnenlieht!), 

.J, .1 11 (.rJ 8se 11 

Durch das .-\bsehreckell ('nt.st.f' ll f' lI im ::;ehar HiütC'spa nllungen. 
di p dllJ'(·h f' ill nochmaliges El'wärmf'n a uf etwa 300 bis :300 ' e. 
de m sogf'llallntlm Anlasst·n. bc·s c· iti gt wC' rel e n können. D'Lbei geht, 
die heim Ab~chrC'eken erreiehte Härte e twas zurück, der :--;tahl 
ge winnt aber <'r lw hlit'h an Zähigk eit. 

\ '01' dem .-\nlass(' n wi, '<! elie gehärtett· ::;(' hn l'ide mit !:-Ichmirg('l. 
papiC'r blank gemaeht. Dan n wird das Schar übf' r de m Schmiede· 
fl'u('r so hin · und herbewegt • daß die :--;ehncide g le iohmä ßig er· 
wärmt. wir'cI. aber lIicht mit d €' r Kohlenglut unmitte lbar in Be· 
rührung kommt .. -\uf den blanke n :--;te ll e n der Schneide ('r~c l )(' in <,n 

dann nal'h e inancl er fol gende .-\nlaßfa,rb('n: ge lb. braun. purpur. 
,·ioJett. . dunk (' lblnu. kornblumenblau , 1H' lIbla ll , grau, )/aeh Er· 
sche in<'n tIPI' kornblumenhlam'n Anl a ßfarbe wird das :--;ehar im 
\ \' asse l' a bge k ü hit, 

Eine alleler!' .ht des handwt'l'kliehe" A"lass('ns ist. die gphärtete 
::-;chnrsl'hn<' ide in Zylinderöl zu t.auchen. dann das S('har vom 
Rücken hel' g leir'hmiißig übC'r d (' 1J) Kohlenfeuer zu er\\'ä rmen. 
bis das auf df'l' ::;('Iult'ide befindlieh.(' ÜI zu flammen heginnt und 
,'on selbst abbrennt.. 1"lammpllnkt von Zylinderü l liegt bei 240" (', 
"on gewühnlidl en ::; ehm ie rii lell bpi 170° C, Ei n Abk iihlen des Sch ares 
im Wasser ist in di espm Fa lle nieht nötig. D urch das Härten pt.,,'as 
verzogene SC'hare können h('i ridltiger \Vä rmebe ha ndlung nlH·h 
dem Anlassen auf dem .·\ mboß nnchgeri chtet \\'('rden, 

Hl 



:\eue ~löglichk(lit.eJl 

Wenn man di e vorstehend beschriebene Wärmebehandlung d",r 
i)charc, wie s ie ein gewissenhafter Handwerker unter den für ihn 
gpltenden betrieblichen Voraussetzungen ohne Rücksicht auf 
Zeitaufwand und Ko~ten durchführt, in Beziehung set~t zu dem, 
was eingangs über die Güte der von ländlichen H andwerkern 
gckisteten Arbeit gesagt ist, so könnte man zu der Auffassung 
kommen, daß das Insta ndsctzen von Pflugscharen überdurch
schnittliche Anforderungen an die Gescbickli chkeit und Sach
kenntnis eines Schmiedes stellt. Man wird in dieser Auffassung 
bestärkt, wenn man an das Ergebnis der vor Jahren von der Deut.
sehen Landwirtschafts-Gesellschaft mit dem Verband des Deut.
sehen Schmiedeha.ndwerkes PO] für junge i)ehmietle durch
geführten \Vctthcwerbe im Schmieden und Härten von Pftugscharpn 
denkt. 

And!'rcrseits sollte man bedenken. daß der Landwirt für das Tn
standsetzen E' ines PflugscharE's nur dwa den Gegenwert einer 
Gescllenst.unde bezahlt und der i)chmiedemeister deshalb das 
obige Verfahren vielerorts dadurch "rationell" zu gestalten sucht, 
daß er das Härten und Anlassen nicht oder doeh nur a nd eutungb
weise durchführt . 

D,"L\'E1WHAL r3 '1 führt diE' Ursache der Fehlhä rtungcn dnrauf 
zurück, daß die Glühfarben des i)tahles kein zuverlässiger Maßstab 
für die Beurteilung d E'r Härtetemperatur sei, und hat hir die 
}Icssung der H ärtetemperatlll' des einzelnen ::ichares ein Priifgerät 
(Leuchtdichtevergleichsgerät) entwickelt. Ein Moderni sieren des 
\'erfahrens miißte jedoch viel durchgreifender sein. Zur Erleich
terung der körperlichen Arbeit miißte ein mechanischer Hammer 
lind zur ::iicherstellung einer sachgemäßen Wärmebehandlung ein 
für das Anwärmen, Härtcn und Anlassen geeigneter Ofen mit 
pingcbautcn 'l'cmperaturmeßgeräten vorhanden sein. Bei der 
hente iiblich en St.iickzahl von 200 bis ßOO instand zusetzentlen 
Pflugscharen je Schmiedebctrieb und Jahr sind jedoch Holehe 
Invpstitionen wirtschaftlich nicht tragbar. Kalkul ativ wiird e das 
erst interE'ssa nt., wenn diese Stückzahlen monatlich a.nfie len. Oh 
sich solche Stückzahl en durch Stcigefll der Qualität bei ä ußer
ster Kalkul a tion des Preises in zentral gelegenen Betrieben mit 
Spezialeinrichtungen erreichen ließen , is t mehr eine orga nisa tori
sche und wirtschaftli che alH eine techni sche Frage. 

Jedenfalls sollten die zuständigen Handwcrksorganisationen v('r
Huchen, di e betrieblichen lind wirtschaftlich en VoraussetZlIngen 
für eine einwandfreie Instandsetzung der Ptlngschare zu klären. 
Eine andere Möglichkeit, zu einer teilweisen Lösung dieses Pro
blE'ms zu kommen, sind die sogenannten Einwegschare, die unter 
geeigneten Einsatzbedingllngen infolge ihrer besouderen Form 
kein Nachschärfen erfordern [5]. Es handelt sich dabei um ganz 
gehärtete Schare, die im Anlieferungszustand bis zur vollständigeu 
Abnutzung verbraucht und dann durch ueue Schare mit einer 
hochwertigen Fabrikhärtung ersetzt werden. Di ese Einwegschare 
sind eine folgeri chtige Weiterentwicklung der in den dreißiger 
Jahren eingeführten, ganz gehärteten Pflugschare [11] unte r dem 
Druck der sich inzwischen gCiind('rten technischen lIud wirtschaft
lichen Gesamtsituation. 

Z usa 111 1111' n fassuug 

Das Nachschäl'fen lind Härtcu der Pflugscharc dureh den länd
lichen Handwerker ließ, was die Qualität der Arbeit betrilft, 
immer schon zu wünschen übrig. Auch neucre Untersu chun· 
gen zeigen, daß insbesondere das Härten nicht oder doch nur 
mangelhaft ausgeführt wird. Es werden die Ursachen erörtert. 
Der Ansgangsl\'erkstoff ist ein hochwertiger ::li-Mn-Stahl naeh 
DI~ liIOO. der die besten Voraussetzungen für eiue Häl·!.ung 
mit einfaehen Mitteln mitbringt. Es wird im eim.elnen a.uf die 
Wärmebehandlung, wie sie ha.ndwerklieh durchführbat· ist. an
hand einer graphischen übersicht eingegangen und Ylöglieh. 

ln Heft 2/ 19ßI der .. LandtechniHl'hen ~'orsehung" wurde a uf i) . f>7 
bpi de r Aufstellung der landtechniseh en Dissertn.tionen und 
Ha.bilitationen der Name eines Berichters beda uerlicherweis(, 
falsch wiedergegeben. Sta.tt Beriehter Dr. SCHÜTZr,; (Dissertation 
::iOL[~[A 1'\, .. Der Einfluß der landwirtschaftlichen Betriebsverhillt
nisse .. :') muß es Dr. SCllVLZ," heißen. 
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keiten zur Lösung des Problems aufgezeigt. Dabei zeigt sich eine 
Tendenz zu sogenannten Ein\\'egscharen, dRs s ind Schare, die 
nach dern St.umpfwerden nicht im Feuer inst.a.ndgesetzt, sondern 
durc:h neue ::ichal'e erset:lt werden. 
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Hesullle 

'l'heodor Slroppel : " On lh e R /'. pair. R e no va lion (Ind H l'fll 
1'rpatlll ~ nt 0/ II' 0 ni Pl o ughshur es." 

'I'h e re-slwrpening und hardening 01 plougltsh.a-rP::; by agric ult.ural 
ln.bour Iws ahmys su//ered Wider the p OOl' quality 01 the ll'orkl/la1!ship. 
R ccmt in1iestigations also show that the hardening opaalion is pool'/!J 
per/onl/cd or altogether olllitted . 'l'he reasons /01' this are di scu::;sed. 
Th e original mntPrial is a high-lensile Silicon-Jl1llnganese Stel'l 0/ 
type DLV 11100, u'hich i::; ideally suited /01' hardening by simplp 
methods . .4 schema/je diagralll Sh011'S in detail the method 01 heil/
treatment. Possible solutions to the problem are indicated . . -1 tendency 
to use "one-tim e only" plougshares e:rists. These are shams tlU/t (ue 
not heat-Irmted alter bl'co llling bll/.nt, but are repuI.ced by ncu' mies. 

'l'lteodor Str oppel: «(L'a//ulage et Ir tl'ail elll.en t I.h erm i qu e 
des 80CS de charru e '//.ses.» 

L e rea.//ulage et le lrempa.ge des 80CS de. clwrnte e//ectu rs par le8 
artisu.ns 1"luan:r n'ont pas jusqn'ici donne entie.re sfli'is/aclion quanl 
(/ la quali tli du travail . L e8 nou velles recherche8 entrepn:scs onl 
montre qur les art'isnns ru.raux n'e.rec utenlle trcil/page gue Ir es lII e
dioerellleni ou IXI.8 dn t01t1 . L'auteur en eile les miso1ts. L e lIIaterial! 
de conslmclion des ::;oc::; est un acier Si-.'Iln IJlN 11100 de hanle 
qUlLlite qui ol/re les meilleures possibilites de /rempage par de::; 
lIIoyens simples. L'(l1lteur e:rpose (tU lIIoytn d'1ln graphique le::; 
dPtails du traitement thennique COIIII/W il peut etre e:recute par les 
ar(.·isans 'I'1lr1lU.:r el pro pose des soll11ions. On conslale nne tendl.lncP 
au:r socs dils ((u une seu.le wie», c'esl-a-dire ItIIX so es qui ne san/. 
}Jas relrell1pes aprc8 1'·ll su re //lais qui sont remplac es IJar des socs 
npil/s. 

'l'heod o r Stropp et: "La r pp"ranon dt re ja s de a rado 
de8go . .sladas y SIl Ir a.lam ienlo Ihl/lico.» 

fi:l rea/iludo ?I el tem ple de Ul8 re jas de urado Jlor el a rte8ano dei 
pu.eblo ha dejlldo siemlHe. lI/.1lcho que desear, en cuanto a In ca.lwad 
dd lrabnjo. NUfvas indagaciones han con.finl/ado que especirtllll.enle 
d temple, 0 no se hllce, 0 qu.e se hace de II/anera de/'iciente. EI material 
blisiw 1'8 'Im acero de (lUO mlor al Si-jJ;Jn, seglin D[ N 11100, que 
presenta. {as mejores condiciones para. 1'1 lem pie por procedimienlo::; 
sPncillos. Se describen de 10TilUt delallado los procediemienws tfr/f/icu::; 
de qlle pueden servirsc los a.rte8anos, anadiendose un C'Uadro sinop
ticu, y se IJresenta.n proeedim.ientos para la soluci6n drl problpl/w. 
S" Iw.lleglldo ({ ver una tendencia. al empleo de reja.s de un 8010 P- II/ pleo, 
es deeir r('ja8 qu.e no sc 'reparan al /uego cua.ndo se hayan f/llbotado , 
sllstilu.yr.udosdas pOl' olras nue·vas. 
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