Ewald Becker:

Hartmetall-armierte Pflugschare

Dem Verschleil der Arbeitswerkzeuge an Pfliigen. insbesondere
an den Pflugscharen, wird bereits seit Jahren besondere Aufmerk-
samkeit zugewandt. In der umfangreichen Literatur iiber dieses
Gebiet werden nicht nur die zum Verschleif3 fithrenden liinfliisse
aufgezeigt [1 ... 3], sondern auch neue Ausfithrungen von Pflug-
scharen besprochen [4], die ein Schérfen in abgenutztem Zustand
unnétig machen sollen. Uber die Instandsetzung abgenntzter
Pflugschare, dic durch den Mangel an fachkundigen Schmieden
einerseits und den zunehmenden VerschleiB infolge der Anwendung
hoherer Pfluggeschwindigkeiten andererseits immer mehr Bedeu-
tung gewinnt, liegen cbenfalls umfangreiche Untersuchungs-
ergebnisse [5...7] vor.

Wie die in der Tafel 1 zusammengestellte Systematik zeigt,
lassen sich auf dem Gebiet der Pflugschar-Herstellung zwei ver-
schiedene Entwicklungstendenzen unterscheiden. In dem einen
Fall (I1.) ist man bestrebt, die Standzeit der Pflugschare durch Auf-
tragungen und Uberziige aus hirteren Materialien u.a. zu erhohen.
Die zweite Entwicklungsrichtung (I.) verfolgt den Zweck, das bisher
in der Regel notwendige mehrmalige Schérfen der Schare wihrend
ihrer Gebrauchszeit zu umgehen.

Den sogenannten Einweg-Scharen (zum Beispiel razor-blade-
Schare). die nach einmaligem Gebrauch weggeworfen werden,
stecht die Praxis noch skeptisch gegeniiber [8]. Zu bedenken ist,
dafB dieses System nach dem heutigen Stand noch sehr teuer ist
und dafBl es auBerdem eine vollkommen andere Aufteilung der
Pflugkorperarbeitsfliche  erfordert, weshalb die nachtrigliche
Umriistung bereits eingesctzter Pfliige herkémmlicher Art meist
technisch nicht moglich ist. Weiterentwicklungen werden sich darauf
beschranken miissen, Moglichkeiten fiir eine Erhéhung der Ver-
schleififestigkeit unter Beibehaltung der bisherigen Scharformen
zu suchen.

In bezug auf Werkstoffauswahl und Verarbeitung diirfte die
Pflugscharherstellung heute einen Stand erreicht haben, der eine
weitere Vervollkommnung mit dem Ziel einer wesentlich ge-
steigerten Verschleififestigkeit kaum noch zuldfit, zumal die
Harte nicht auf Kosten der Widerstandsfihigkeit gegen Schlag-
und StoBbeanspruchungen weiter hochgetrieben werden darf.

Hartmetall- Armierung

Auf den verschiedensten Gebieten der Technik werden mit gutem
Erfolg Hartmetall-Armierungen eingesetzt, um den Verschleifl
aufeinander gleitender Teile zu vermindern. Es lag daher nahe,
auch Pflugschare mit Hartmetall-Armierungen zu versehen. ob-
wohl die GesetzmaBigkeiten des Verschleies von Bodenbearbei-
tungswerkzeugen vollkommen andere sind als etwa diejenigen im
Maschinen- oder Motorenbau [3].

Wahrend der Versuche!?), dic sich iiber mehr als zwei Jahre er-
streckten. wurden die verschiedensten Hartmetall-Armierungen
im praktischen Einsatz erprobt. Durch die Verschiedenartigkeit
der aufgebrachten Hartmetalischichten ergaben sich auch unter-
schiedliche Verfahren bei der Auftragung auf das Grundmaterial.
Es wurden Hartmetallschichten verwendet, dic in Pastenform
aufgetragen und eingesintert, aufgespritzt und eingesintert und
die autogen oder elektrisch aufgeschweit wurden. Zur Vervoll-
stindigung der Versuchsreihe wurden auch hartverchromte PHug-
schare eingesetzt.

B 1ir die freundliche Unterstiitzung bei der Durchfilhrung dieser Versuche sei
hicrmit nochmals gedankt :
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Tafel 1: Systematik der Entwicklungen bei Pllugscharen
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des Nachschiirfens (Selbstschiirfung)
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Allen Arvten von Hartmetall-Armierungen ist gemeinsam, daf sie
unter Wirmeeinwirkung aufgebracht werden miissen odev cine
nachtragliche Warmebehandlung zur Verbindung des Hart-
auftrages mit dem Grundmaterial ecfordern. Die nachtriagliche
Armierung ganz geharteter oder schneidengeharteter Pugschare
ist wegen der groflen Rilgefahr beim Aufbringen der Hartmetall-
schicht und wegen des starken Riickganges der Grandmaterial-
hérte durch dic Wirmeeinwirkung im allgemeinen nicht moglich,
wenn auch bei den durchgefithrten Versuchen teilweise ganz
gehidrtete Schare nachtriglich mit einer Hartmetall-Armierung
versehen wurden. In der Regel wird man aber ungehirtete
Schare mit Havtmetall- Armicrung verwenden, um cine dauernde
.Sclbstscharfung® der Schneide durch den schnelleren Verschleill
des weicheren Grundmaterials zu erreichen.

Yersuchsdurchfiihrung und -auswerfung

Obwohl Untersuchungen des Pflugscharverschicilies in FForm von
Feldversuchen problematisch sind [3], wurde bewuBt dieser Weg
gewahlt. weil gewisse charakteristische Figenheiten des Verschlei-
Bes. die gegebenenfalls Anregungen und Hinweise in bezug auf
Formgebung und Hirtung geben konnen, nur auf diese Weise zu
erkennen sind.

Fiir die Feldversuche stellten sich verschiedene interessierte und
zuverlissige lLandwirtschaftsbetricbe zur Verfiigung. In simt-
lichen Fallen wurden zwei- und dreifurchige Beetpfliige eingesetzt.
lediglich in cinem Fall ein zweifurchiger Winkeldrehpfiug, wobei
selbstverstindlich der Abnutzungszustand der Schare an jeder
Plughélfte gesondert verglichen und benrteilt wurde.

Beim Anban der Schare an den Pflug wurde so verfahren, dafl an
jeden Pflug — bei dem Winkeldrehpflug an jeden PHngeinsatz —-
cin oder zwei Versuchsschare und cin ganz gehirtetes Vergleichs-
schar montiert wurden. Die Vergleichsschare wurden in jedem
Fall den Lagerbestanden wahllos entnommen. Durch diesc An-
ordnung war sichergestellt, dal} alle Schare eines PHuges unter
den gleichen Bedingungen (Bodenart, Furchenticfe. Arbeits-
geschwindigkeit, Versuchsdauer) cingesetzt waren. Um  cinen
eventuell vorhandenen Einflul der PHugkorper auszuschalten.
wurden dic Schare in genau gleichen Zeitabstianden innerhalb der
einzelnen Kérper des Pfluges gewechselt. Simtliche Versuche
wurden auf mittelschweren bis schr schweren Boden durchgefiihrt.
Zur Auswertung der Versuche wurden dic Umrisse der Schave in
neuem und abgenutztem Zustand aunf Papierschablonen genan
aufgezeichnet. A bestimmten, unverdnderlichen MeBpnnkten
wurden Hartebestimmungen durchgefithrt und der Riickgang der
Schneide durch den VerschleiB gemessen (Bild 1). Zur Ermittlung
des Gewichtsverlustes wurden dic Schare vor und nach dem Ver-
such gewogen.

Aus diesen Messungen lifit sich nicht nur der VerschleiB unter
gleichen Bedingungen eingesetzter Schare miteinander vergleichen,
es crgeben sich dariiber hinaus aunch Feststellungen des Verschlei-
Bes in Abhingigkeit von der Hirte sowie Vergleiche des Ver-
schleiBes an verschiedenen MeBpunkten mit gleicher Hirte an
cinem Schar.

Nachstehend soll iiber dic Versuche berichtet werden. Da ein
Abdruck des gesamten. sehr umfangreichen Materials iiber den
Rahmen diescr Avbeit hinausgehen wiirde. beschrinken sich dic
folgenden Ausfiithrungen auf dic wichtigsten Punkte und Daten.
Vor allem wurde anf die Angabe der aufgetretenen Gewichts-
verluste verzichtet, da diese in samtlichen Fallen in gute Uber-
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Bild 1: MeBpunkte am Pflugschar tiir die Ermittlung der Hiirte und des
Verschlefles

Abstiinde a: 30 oder 40 mm, je nach Schartype

Abstinde b: 15 oder 20 mm, je nach Schartype

o: MeBpunkte fiir Hictebestimmung
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einstimmung mit dem ebenfalls ermittelten Flachenverlust (Riick-
gang der Schneide) gebracht werden konnen.

1. Heartmetdl-Armierung in Pastenforin

Hicrbei handelt es sich um cine Paste. die in ciner Breite von
60 mm und in einer Stivke von 0.3 bis 0.5 mm auf diec Schneid-
kanten der Pflugschave aufgebracht wurde. Nach Trocknung des
Pastenaufstriches wurde dicser mit cinem auf Gasiiberschull
cingestelliten Azetvlen-Schweillbrenner in das Grundmaterial cin-
geschmolzen. Der Hersteller gibt fiir diese Auftragung eine Harte
von HRe 68 bis 72 (Vickershirte nach DIN 50150: tiber HV 940)
an: Stofibcanspruchungen sollen jedoch wmoglichst vermieden
werden.

1% wurden zu dicsen Versuchen vier Satz Schare verwendet;
jeder Satz bestand aus

Versuche Nr. 1 bis 4:

r. 1 ganz gehirteten Schar ohne Armice-
(Tafel 2)

rung;
I ungehérteten Schar mit Armierung anf
der Scharoberflache.

Der Verschleil der hartmetall-armierten Schare war in jedem Iall
groBer als der der ganz gehirteten, nicht armierten Schare. Bei
Betrachtung der havtmetall-armicrten Schare war zu erkennen.
dafl die Hartauftragung im Bereich der Scharspitze besonders
stark abgenutzt und fast vollstéindig verschwunden war.

2. Hartmetall- Avmierung in Pulverform

Bei diesem Versuch wurde dic Hartmetallschicht in Form von
Pulver mittels Flammspritzpistole aufgebracht und anschlieBend
mit der Npritzpistole nach Abstellen der Pulverzufuhr in das
Grundmaterial eingesintert. Dieser Anftrag hat nach Angabe des
Herstellers eine Rockwellhirte von HRe 56 bis 61 (Vickershérte
nach DIN 50150: HV 630 bis 740) sowie folgende chemische
Zusammensctzung:

Ni 65.0 bis 75,09, Fe
Cr 13.0 bis 20.09%, Si

maximal 10.09,
B 2.75 bis 4,759, C [

1is wurden folgende Versuchsschare eingesetzt:

Versuch Nr. 5 I ganz gehirtetes Schar ohne Armierung;

(Tafel 2) 1 ungehirtetes Schav, Oberflache der Npitze
und Schneide in einer Breite von 70 am mit
einer 1.5 bis 2.0 mm starken Hartauftragung.

Versuch Nr. 6:

(Tafel 2)

1 ganz gehirtetes Schar ohne Armicrung:

1 ungchéartetes Schar ohne Armierung;

1 ungchartetes Schar, Oberfliche der Spitze
und Schneide in ciner Breite von 80 bis
140 mm mit einer 1.5 bis 2.0 mm starken
Hartauftragung.

Aus der Tafel 2 ist der Riickgang der Schneide durch den Ver-
schleif ersichtlich. Bei Versuch Nr. 5 liegt der Riickgang der
Schneide bei dem hartmetall-armierten Schar an simtlichen Mef3-
punkten iiber den entsprechenden Werten des ganz gehirteten,
nicht armicrten Vergleichsschares.

Bei Versueh Nr. 6 st der Riickgang der Schneide des hartmetall -
armicrten Schares kleiner als bei dem ungchérteten. nicht ar-
mierten Schar. jedoch groBer als bei dem ganz geharteten. nicht
armierten Schar.

3. Hartmetall-Armierung dwrch Elektroschweiffung

Das Aufbringen der Hartmetallsehicht durch Elektroschweilung
diirfte wohl als das einfachste Verfahren anznsprechen sein. da
es auch von einem schweillkundigen Handwerker bei der Instand-
setzung abgenutzter Pflugschare angewandt werden kann.

Aus Schweden liegt ein Bericht [9] iiber cinen Feldversuch it
derartigen Pflugscharen vor. Die Lrgebnisse dieses Versuches
konnen jedoch nicht ohne weiteres in die Praxis iibertragen
werden, weil es sich bei den vergleichsweise eingesctzten. nicht
hartmetall-armicrten Scharen nmungehirtete PHugschare han-
delte. In der Praxis werden jedoch keine ungehirteten Schare
verwendet; dadurch ist auch das Verschleilverhiltnis zwischen
handelsiiblichen und Hartmectallscharen ein vollkommen anderes.
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Tafel 2: Ergebnisse der Versuche mit den einzelnen Pllugscharen

Rickgang der Schneide an Meflpunkt
¥ C&S;Wh Ausfithrung der Schare [mm]
! 2 1 3 | 4 5 16 | 7] 8 9
| ! \
1 ganz gehidrtet. nicht armiert . 22 10 100 19 5 9 ! 9 8 | 8
ungehiirtet. mit Pasten-Armierung . 35 19 19 19 | 19 18 15 13 \ 12
2 ganz gehiirtet. nicht armiert . . 38 14 14 16 16 [ I+ 12 11 10
ungehiirtet. mit Pasten-Armierung . 49 22 23 | 23 23 21 |19 18 ‘ 17
3 ganz gehartet. nicht armiert . . 38 ‘ 11 13 . 15 16 ‘ 17 17 17 17
ungehirtet. mit Pasten-Armierung . 406 18 20 23 25 26 | 28 | 28 | 28
4 gunz gehirtet. nicht armiert . 8 9 9 10 10 \ 9 8 8 8
ungehirtet. mit Pasten-Armierung . 25 \ 11 12 14 | 13 14 | 14 | 106 \ 17
,, _ _t L - o s ] o ‘

5 ganz, gehirtet. nicht armiert . . 39 9 10 9 9 o+ 10 — —
ungehirtet. mit Pulver-Armierung . 57 22 17 16 16 16 | 16 = —
6 ganz gehirtet. nicht armiert . 45 32 30 33 42 — — — —
ungehértet, nicht armiert . 659 50 52 60 — — s B
ungehdrtet mit Pulver- —\rm]erung 67 . 40 37 39 42 —= i T
7 ganz, gchartot ]ll(hb armiert . . . 18 16 13 15 14 17 20 — =
ganz gehiirtet. Scharspitze mit Tlektro Armlernng 14 ‘ 19 ‘ 18 14 13 ‘ 15 19 | — =

ungehiirtet. Spitze mit Ilektro-Armierung, : ‘ ‘
Schnelde mit Pasten- \rml(\rung 2l 1 I8 14 14 16 | 18 | 22 e ==
8 ganz geh.}rtot. nicht armiert. . . 21 5 5 5 6 | 6 6: 7 9
gan/ gehirtet. mit Autogen- Armxerung 23 5 6 6 7 8 ‘ 9 10 11
9 ganz gehiirtet, nicht armlert . 15 | 4 4 5106 ‘ 6 6 | 6 7
ganz gehirtet. mit Autogen- \I‘lnl(‘l‘lll](" 15 11 12 13 13 13 0 14 | 14 ‘ 14
10 ganz gehirtet, nicht hartverchromt - 39 20, 23 21 23 . 24 | — | — —
ganz gehdrtet. Schneide hartverchromt 43 | 31 \ 24 \ 23 22 ‘ 20 ‘ — = =
ganz gehiirtet, vollstindig hartverchromt 44 ‘ 27 22 23, 20 18 -— | — ‘ —

Zur Armierung der Schare wurde cin Elektrodenmaterial ver-
wendet. das nach Herstellerangaben eine Vickersharte von
HV 840 his 940 aufweisen soll. KEs wurden folgende Versuchs-
schare cingesetzt:

Versuch Nr. 7:
(Tafel 2)

1 ganz gehirtetes Schar ohne Armierung;

I ganz gchartetes Schar, Oberfliche der
Scharspitze zusitzlich durch Elektroschwei-
Bung armiert;

1 ungehirtetes Schar, Oberflache der Schar-
spitze mit Armierung durch Klektroschwei-
Bung. Oberfliche der iibrigen Schneide mit
Armierung in Pastenform.

Das ganz gehartete und an der Spitze zusédtzlich armicrte Schar
ist am Meflpunkt 1 (Scharspitze) ctwas weniger stark abgenutzt
als die beiden anderen Schare. An den iibrigen MeBpunkten der
Schueide zeigt das ungehartete und hartmetall-armierte Schar den
stiarksten Verschleifl. Die geringere Abnutzung des ganz gehirteten
und zuséatzlich an der Scharspitze armierten Schares an Mefipunkt
I (Seharspitze) ist darauf zuriickzufiihren. dafi die Hartmetall-
schicht auf das gehartete Grundmaterial aufgebracht wurde,
welches trotz der Erwarmung beimn Schweillvorgang cine gewisse
Resthirte beibehalten hat.

4. Hartmetall-Armicrung durch AutogenschuweifSung

Bei diesem Verfahren ergeben sich ahnliche Vorteile in bezug auf
die handwerkliche Instandsetzung wic bei der Armicrung durch
Elektroschweillung.

Das zur Auftragung verwendete Ficktromaterial erbringt nach
Herstellerangaben eine Rockwellhirte von HRc 56 bis 61 (Vickers-
harte nach DIN 50150: HV 630 bis 740) und hat folgende Zu-
sammensetzung:

Ni 65.0 bis 75.09% Fe l
Cr 13.0 bis 20,09, i
B 2.75 bis 4759, J
Dice Versuche wurden mit zwei Satz Scharen durchgefithrt; jeder
Satz bestand aus:

Versuche Nr. 8 und 9:
(Tafel 2)

maximal 10.04%,

L ganz geharteten Scehar ohme Armierung;
I ganz geharteten Schar mit 60 Dbis
120 mm Dbreiter und 1.5 bis 2,0 mm star-
ker Armierung auf der Oberfliche der
Scharspitze und Scharschneide.
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Wihrend sich das hartmetall-armicerte Schar des Versuches Nr .8
gleich stark ocler bis zu 3 mm mehr abnutzte als das ganz ge-
hirtete, nicht armierte Vergleichsschar. ist der Verschleil beider
Schare des Versuches Nr. 9 an der Scharspitze (McBpunkt 1)
genan gleich groB. Entlang der Schneide (Mefpunkte 2 bis 9) ist
der Verschleifl des hartmetall-urmierten Schares dagegen bis zu
8 mm grofer als der des ganz gehirteten, nicht armierten Ver-
gleichsschares.

Das relativ gute VerschleiBverhalten der hartmetall-armierten
Schare bei diesen beiden Versuchen mull auf die im gehirteten
Grundmaterial verbliebene Resthiarte zurtickgefithrt werden.
Trotzdem ist aber sowohl der Flichen- als auch der Gewichts-
verlust. der hartmetall-armierten Schare in jedem Fall grofler als
die entsprechenden Werte an den ganz geharteten. nicht ar-
mierten Vergleichsscharen.

J. Hartverchromung von Pflugscharen

lin Jahre 1949 wurden in der Sowjetunion Versuche mit hart-
verchromten Schlepperpflugscharen durchgefiihrt, welche das
Ankleben von Erde am Pflugkorper verhindern sollten [10].
Dariiber hinaus will man festgestellt haben. dafl die hartver-
chromten Schare cine viermal groBere Standzeit gegeniiber den
nicht hartverchromten Vergleichsscharen aufweisen. Aus dem
Bericht geht allerdings nicht hervor. ob es sich bei den Ver-
gleichsscharen uin gehirtete oder ungehirtete Schare gehandelt
hat (die russische Norm GOST 46-—40 schreibt fir Schare zu
Schlepperpfliigen cine 20 bis 45 mm breite Hartezone an der
Schneide mit HB 460 bis 650 vor).

Sass [117] berichtet ebenfalls Gber Feldversuche mit hartver-
chromten Pflugscharen und Eggenzinken. Diese Versuche ver-
liefen negativ, weil sich dic Hartchromschicht bei Schlag- oder
StoBbeanspruchungen des Werkzeuges vom Grundmaterial 16st.
Diese widersprechenden Ergebnisse gaben Veranlassung zum ver-
gleichsweisen Einsatz eines ganz gehéirteten und zweier hart-
verchromter Pflugschare an einem dreifurchigen Beetpflug. s
wurden verwendet:

Versuch Nr. 10:
(Tafel 2)

1 ganz gehértetes Sehar ohne Hartverchro-
mung;

1 ganz gehartetes Schar, Schneide und Seiten-
ﬂacho des Winkelstiickes in ciner Breite von
90 bis 95 mm, Unterseite der Schneide in
ciner Breite von 15 bis 20 mm mit einem 0.4 mm
starken Hartchromiiberzng;
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I ganz gehartetes Schar, gesamte  Arbeits-
flache und Scitenfliche des Winkelstiickes.
Unterscite der Schneide in einer Breite von
15 bis 20 mm mit einem 0.4 mm starken Hart-
chromiiberzug.

Die Unterschiede im VerschleiB sind Tafel 2 zu entnehmen.
Da in diesem Zusammenhang sowohl die Hiirte des Grundmaterials
als anch die Hirte der Hartchromschicht inteiressant ist, wurden
diese Angaben in den Tafeln 3 und 4 zusammengestellt.

Die wesentlich héhere Oberflichenharte der hartverchromten
Schare lie theoretisch einen geringeren Verschleill gegeniiber dem
eganz gehirteten. nicht hartverchromten Schar crwarten. Der
Versnch zeigte jedoch, daB die hartverchromten Schare an der
Scharspitze (Mefpunkt 1) cinen groBeren Verschleil aufwicsen
als das nicht hartverchromte Schar. Auch an den MeBpunkien 2
bis 5 ist der Verschleil der hartverchromten Schare nicht oder
nur bis zu 4 inm geringer. Lediglich an MeBpunkt 6 ist cin groBerer
Unterschied zugunsten des vollstindig hartverchromten Schares
feststelibar.

Kine eindeutige Beziehung zwischen Hiarte und Verschleifl kann
nur an der Scharspitze (MeBpunkt 1) aller drei Schare festgestellt
werden, und zwar in der Weise. daBl das Schar mit der hochsten
Hirte des Grundmaterials?) (ganz gehértetes Schar ohne Hart-
chromiiberzug) den niedrigsten VerschleiBB, das Schar mit der
niedrigsten Harte des Grundmaterials (vollstindig hartverchrom-
tes Schar) den groBten Verschleifl aufweist. Dic Harte des Hart-
chromiiberzuges hat an dicser Stelle also offensichtlich keinen
LinfluB auf den Verschleifl gehabt.

Bei den beiden hartverchromten Scharen iiberlagern sich an den
MeBpunkten 2 bis 6 die Kinfliisse der Harte des Grundmateriales
und der Hartchromschicht. so dal cine Beziehung zwischen Hirte
und Verschleil kaum erkennbar ist.

Das Ergebnis der in der Sowjetunion durchgefiihrten Versuche,
bei denen die hartverchromten Schare eine vierfache Lebensdauer
gegeniiber den nicht hartverchromten Vergleichsscharen hatten.
konnte bei diesem Versuch nicht bestatigt werden.

Allgemeine Festsiellungen

AbschlicBend 1aBt sich feststellen, daBl bei keinein der vorstehend
beschriebenen Versiche ein eindeutig besseres Verschleillverhalten
der hartmetall-armierten oder hartverchromten Schare gegeniiber
den ganz gehiarteten Vergleichsscharen nachgewicsen  werden
konnte, obwohl die Harte der Hartauftragungen in jedem Fall
hoher war als die Oberflichenhiarte der nicht armierten, ganz,
gehiirteten Vergleichsschare. Der VerschleiBfestigkeit der ganz
gehirteten Schare kamen die ganz gehirteten. nachtriglich hart-
metall-armierten Schare am nichsten. bedingt durch die im
Grundmaterial verbliebene Resthiarte. 1is wurde aber bereits
erwahnt. dal sich dieses Verfahren wegen verschiedener Schwierig-
keiten in der Praxis kaum anwenden [aBt.

Diese auf den ersten Blick iiberraschende Feststellung wird bei
genauer Betrachtung der abgenutzten Schare deutlich.

Als typisches Beispiel zeigt Bild 2 den Abnutzungszustand eines
hartverchromten Scharves. Man cerkennt. daB der Hartchromiiber-
zug an der Schnabelspitze und der Nebenschneide infolge der
hier auftretenden stirkeren Tliachenpressung vollstindig ver-
schwunden ist. An fast allen Stellen entlang der Hauptschneide
ist die Hartchromschicht ausgebrochen und stirker zuviickgetreten
als das Grundmaterial des Schares. Auch die hartmetall-armicrten

HDic beim Hartverchromen notwendige Badtemperatur liegt bei anaximal
307 ' und bleibt daher obne Kintad anf die Tirte des Grundmaterials

Bild 2: Abnutzungszustand eines hartverchromten Pflugschares
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Tafel 3: Hiirte des Grundmaterials
(1 Hirtebestimmung je MeBpunkt)

. Brinellhiirte (HB 30/5) an McBpunkt
Schar R = -
N 12 3 4 | 5 6
1 653 | 555 | 555 | 535 601
2 HdH 477 | 449 bhd + 555
3 477 555 | 411 | 464 522

Tafel 4: Hiirte nach Auftragung der Hartehromsehicht
(Mittelwerte aus 2 Hirtebestimmungen je MeBpunkt)

Schar Ausfihrung - \'lckcrsharFe an Melpunkt
Nr. des Schares 1 9 3 ‘ 4 | 5 6
- w \ ;
1 ganz gehartet. [ |
nicht hart- f \ i '
verchromt 632 573 0 566 | 522 ¢ 494 | 546
2 hartverchromt 1402 | 882 870 | 864 852 | 841
3 hartverchromt 1818 | 882 ‘ 882 | 882 | 835 | 832

Schare aller iibrigen Versuche zeigen das gleiche oder cin dhnliches
Verschleif3bild.

Aus dieser, bei simtlichen Versuchen wiederkehrenden Erschei-
nung laBt sich folgern. dafl an den Schneidkanten der hartmetall-
armierten und hartverchromten Schare kein reiner Reibungs-
verschleill stattfindet, sondern ein stindiger Wechsel zwischen
VerschleiB des weicheren Grundmaterials und anschlieBendem
Ausbrechen der iiberstehenden. harteren Auftragung. Es ist ver-
standlich, daB anch eine ..Selbstscharfung der Schncide bei
cinem derartigen Abnutzungsvorgang nicht zu errcichen ist.

Nachteilig ist auch die Verinderung der Querschnittsform der
Scharschneide durch den zwischen 0.3 und 2.0 mm starken Hart-
metalliiberzug. Nach Aussage der mit den VerschleiBversuchen
beauftragten Landwirte muBten dic Versuchsschare fast immer
frither vom Pflug abgenommen werden als dic Pflugschare fiir den
normalen Gebrauch, weil die hartmetall-armierten Schare infolge
ihrer stirkeren Schneide den Pflug schlecht in den Boden cin-
dringen lieflen und die Ticfenhaltung unstabil machten. Anderer-
seits tritt nach Untersuchungen von StrorreL [4] eine Schneid-
kante um so langsamer zuriick. je groBler der Abrundungshalb-
messer des Schneidenkeiles geworden ist. Hiernach ist sogar an-
zunehmen, daf3 der VerschleiB der hartmetall-armierten Schare
noch grofler gewesen wire. wenn man den Keilwinkel der Schneide
durch Abschleifen von der Scharunterseite her wihrend des
gesamten Versuches konstant gehalten hitte.

Die Frage der Wirtschaftlichkeit einer Hartmetall-Armicrung oder
einer Hartverchromung der Schare wurde bisher noch nicht an-
geschnitten. Der Anschaffungspreis fir ein ungehartetes. zusitz-
lich hartmetall-armiertes Schar liegt etwa viermal und fiir ein
ganz gehirtetes und hartverchromtes Schar etwa fiinfmal so hoch
wie fiir cin normales, ganz gehartetes Pngschar gleicher Type. Iis
scheint nach den vorliegenden Versuchen keine Aussicht auf einen
wirtschaftlichen Ilinsatz hartmetall-armierter oder harvtverchrom-
ter Pflugschare zu bestehen.

Zusammenfassung

Aufgrund guter Erfahrungen mit Hartmetall-Armierungen und
Hartverchromungen auf anderen Gebieten der Technik wurden
VerschleiBversuche mit hartmetall-armierten und hartverchrom-
ten Pflugscharen durchgefiithrt. s wurden die verschiedensten
Arten von Hartmetall-Armierungen sowic dic dadurch bedingten
unterschiedlichen Verfahven der Aufbringung der Hartmetall-
schicht auf das Grundmaterial crprobt. Nach Beschreibung der
Versuchsduvchfithrung und -auswertung wurde iiber die im ein-
zelnen zustande gekommenen Evgebnisse berichtet.

Die hartmetall-armierten und die hartverchromten Scharce zeigten
in jedem Fall cinen stiirkcren Verschleil als die gleichzeitig ein-
gesetzten ganz gehirteten Vergleichsschare ohne Hartauftragung.
Diese Erscheinung wird mit der besonderen Art des Verschleil-
vorganges begriindet. der ebenfalls beschriecben wurde.
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Nach den durchgefithrten Versuchen erscheint ein wirtschaftlicher
Liinsatz hartmetall-armicrter oder hartverchromter Pflugschare
nicht erfolgversprechend.
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Résumé

Ewald Becker: “Carbide-tipped Plough Shares”.

As a resull of good experiences with hard-metal armourings and
hard-chromivwm platings in other fields of engineering wear lesls
with carbide-tipped and chromium-plated plough shares were made.
The most different kinds of hard-metal armourings and hence also
the different methods of hard surfucing the base material were fested.
After describing the execution and evaluation of the experiments the
individually oblained results were discussed.

The carbide-tipped and chromium-plated shares were always found
to have a greater wear than the totally-hardened control shares with-
oul hard facing which had been used at the sume time. This fuct is
allributed to the special process of wearing which is also described.

According to the experiments made an economic use of carbide-
tipped or chromium-plated plough shares does nol seem lo be pro-
mising.

Ewald Becker: «Les socs de charrue a mise rapportée
de métal dury.

A la suile des résullats satisfaisants oblenus avec les plaquettes
rapportées en mélal dure et avec les aciers chromés dans d’aulres
domaines de la lechnique. on a enlrepris des essats d’usure avec
des socs de charrue plaqués de métal dur et des socs chromés. On a
essayé les différents types de plaqueties en mélal dur ainsi que les
différents modes d’application de ces plaquetles sur le malériau
de base. Aprées avoir décril I'exéculion el Uinterprélation des essais,
Uauteur cite les différents résultuts oblenus.

Les socs & mise rapportée de métal dur el les socs chromés ont moniré
dans tous les cas une usure plus importante que les socs sans couche
de métal dur. muis soumis enliérement ¢ un lrailement thermique
et utilisés dans les mémes conditions. L'auteur explique ce phéno-
méne par les condilions d’usure particuliéres dans Uagriculture qu'il
déeril.

D’aprés les résullats de ces essuis. il me semble pas que Uutilisalion

de socs de charrue plaqués au mélal dur et de socs chromés soil
rentuble.

Ewald Becker: «Rejas de arado armadas de metal duro».

En vista de los buenos resullados conseguidos en olros terrenos con
la armadura con melales duros y con el cromado duro. se han llevado
a cabo ensayos de desguste con rejas de arado traladus de esta forma.
Se han ensayado armaduras con las mds variudus clases de meltal
duro. aplicadas a lus rejas por los procedimientos tun diferentes
que requiren eslos melales. Se da una descripcion de estos ensayos
y se detallan los resultados conseguidos.

En todos los casos las rejas armadas con melales duros. ast como
las de cromado duro. acwsaron un desgaste mayor que lus rejus de
comparacion con lemple lotal sin armadura, que se emplearon «al
mismo liempo. Este [encémeno se explica por el proceso especial de
desquste que se describe también.

De acuerdo con los resullados que dieron los ensayos. el empleo de
rejas armadas con metal duro, o de rejus con cromudo duro. no parece
venlajoso.
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Landmaschinen
aus verbesserten und neuen Werkstoffen

Die VDI-Fachgruppe Landtechnik veranstaltet in der Zeit
vom 29. bis 31. Oktober 1962 in I{$In eine Tagung unter dem Thema
..Landmaschinen aus verbesserten und neuen Werkstoffen*‘.
Diesc Tagung ist mit einer Musterschau iiber Bauteile aus GuBwerk-
stoffen. Schmiedestiicken und Kunststoffen verbunden. Folgen-
des Programm ist vorgesehen:

L. Vortrige
Montag, 29. Oktober 1962:

1. ..Konstruieren mit TemperguBl und GuBeisen mit Kugelgrafit'
2. ,.Konstruieren mit GuBeisen*
3. ., Konstruieren von Schmiedestiicken*

Dienstag, 30. Oktober 1962:

1. ..Eigenschaften von Metall und Kunststoff im Hinblick auf
Konstruktion und Fertigung**

Betrachtungen iiber Festigkeit, Gewichtscrsparnisse. Kosten-
vergleiche.

2. ..Entwerfen von Bauteilen aus verstarkten Kunststoffen und
deren Veravbeitung'

Formenban und Materialien fiir Versuchsmuster und fiir mittlere
Stuckzahlen.

3. ..Beispiele aus bisherigen Anwendungen**

Fahrerhauser von Lastwagen, Karosserien. Motorhanben an
Schleppern. Kipperaufbauten von LKW. Bootskorper, Rohre
und Profile.

4. ..Duroplastische und thermoplastische Halbzeuge fiir Land-
maschiuen®’

Vergleichende Betrachtungen iiber mechanische und thermische
Isigenschaften. Verarbeitung — Anwendung — Gewichts- und
Kostenvergleiche.

5. ..Polyathylen'

Rohre. Platten und Folien in der Verarbeitung und Anwendung.

Mecchanische und  thermische ILigenschaften, Preisvergleiche.
6. .Vulkollan®
Mechanische und thermische Eigenschaften. Anwendungen:

beispielsweisc am Fahrgestell eines PKW ohne Schmnierstellen.

II. Werksbesichtigungen

Mittwoch, 31. Oktober 1962:

1. Dynamit-Nobel, Troisdorf bei Koln
Herstellung von duroplastischem Halbzeug
Herstellung von PreB3- und SpritzguBteilen
Verarbeitung von thermoplastischem Halbzeug —
spanabhebende Verarbeitung, Kleben, Schweillen

2. Klockner-Humboldt-Deutz, Koin-Deutz
Schlepperbau
Kunststottteile am Schlepper

Anmeldungen und Anfragen sind zu richten an:
VDI-Fachgruppe Landtechnik, 4 Disseldorf 10, Postfach 10250.

Mitgliederversammlung der
Landmaschinen- und Ackerschlepper-Vereinigung

Am 16. November 1962 findet in Miinchen. Regina-Palast-Hotel,
Maximiliansplatz, die Mitgliederversammlung 1962 der Land-
maschinew- und  Ackerschlepper-Vereinigung (JLAV) statt. Am
Nachmittag des gleichen Tages wird die schon zur Tradition
gewordene Offentliche Tagung abgehalten. auf der Bundesminister
fiir Finanzen. Dr. STARKE. iiber aktuelle Fragen der Finanzpolitik
und Miuisterialdivigent Dr. ScHLEBITZ. Bundesministerium fiir
Ernahrnng. Landwirtschaft und Forsten. iiber die gemeinsame
Agrarpolitik im EWG-Raum sprechen werden.
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