beitsbreite von 3 m bei einer Arbeitstiefe bis
25 cm erreicht wird. Als Nachbearbeitungs-
gerdt werden verschiedene Scheibennach-
laufer der Typen B485 bis B487, B495 bis
B497, Winkelstabkriimler B475 bis B477 und
— wie bei der Scheibenegge ~ die Spaten-
rolleggen eingesetzt.

Auch hier &Rt die Grundkonzeption des Bau-
kastensystems weitere Erganzungen zu, die
im Rahmen der Moglichkeiten umgesetzt
werden, wie z. B. die automatische Uberlast-
sicherung.

Anbaudrehpflug B173.

Die Anbaudrehpflige der Typreihe B173
(Bild 5) wurden urspriinglich als reines Ex-
porterzeugnis fir das Pfligen in Hanglagen
oder fir den Einsatz auf kleineren Flachen,
die fur die Landwirtschaft der DDR nicht ty-
pisch sind, entwickelt. So entstanden seit der
Produktionseinfiihrung folgende wesentliche
Forderungen zur Verbesserung der Erzeug-
nisse dieser Typreihe:

— Schaffung eines geeigneten Nachbearbei-

tungsgerits
— Entwicklung eines Pflugkorpers fir Hang-
lagen
— funktionsverbesserte Hydraulik zum Wen-
den des Pfluges.
Dieser Aufgabenkomplex wurde als Entwick-
lungsauftrag bearbeitet. In der ersten Reali-
sierungsetappe wurde der neue Pflugkorper
25B entwickelt, der fiir Hangneigungen bis
20% geeignet ist. Die nachste Etappe bein-
haltet die Anwendung einer neuen, paten-
tierten, vollhydraulischen Wendeeinrichtung
sowie die Entwicklung eines Nachbearbei-
tungsgerats.

Zusammenfassung

Die MaRBnahmen der Bodenbearbeitung tra-
gen in hohem Umfang mit dazu bei, die stan-
dige Steigerung und Stabilisierung der Er-
trage zu gewihrleisten. Erzeugnisse, die ein
hohes technisches Niveau und eine hohe
Fertigungsqualitat aufweisen, werden dieser
Forderung gerecht. Sie bilden auch gleich-
zeitig die Basis fir die Erfiillung der Export-

Entwicklung der Scharfertigung
im VEB Bodenbearbeitungsgerate ,, Karl Marx” Leipzig

Dip!. oec. Ing. H.-P. Walther, KDT, VEB Bodenbearbeitungsgerite ,,Karl‘ Marx” Leipzig

Platz der Scharfertigung
im Reproduktionsprozef
Das Schar hat am Pflugkorper die Aufgabe,
einen bestimmten Bodenabschnitt parallel
zur Ackeroberflache zu trennen und ihn tber
das Streichblech seitlich abzulegen.
Abgeleitet von dieser Hauptfunktion, ergibt
sich beim Einsatz im Ackerboden ein hoher
Abrieb, der das Pflugschar als Hauptver-
schleiBteil an Bodenbearbeitungsgeriten
ausweist.
Zur Absicherung des Bedarfes der DDR-
Landwirtschaft sind jahrlich 1,2 Mill. Schare
zu fertigen, davon rd. 1,1 Mill. als Ersatzteile.
Im VEB Bodenbearbeitungsgerdte ,Karl
Marx” Leipzig als Alleinhersteller von Pflug-
scharen in der DDR hat sich die Fertigung
der Schare zur grofiten Massenteilfertigung
entwickelt. Davon abgeleitet, ergeben sich
fur den Herstellerbetrieb folgende drei
Hauptzielstellungen, die es zu erfillen gilt:
— hohe VerschieiBfestigkeit als wichtigste
Gebrauchseigenschaft
— bedarfs- und mengengerechte Bereitstel-
lung von Scharen zu jeder Zeit
— rationelle Herstellung hinsichtlich des Ein-
satzes von Material, Energie und Arbeits-
zeit bei guten Arbeits- und Lebensbedin-
gungen fiir die Werktatigen.
Diese Aufgabenstellungen wirken komplex
und sind in bezug auf die Scharfertigung fur
die Landwirtschaft und den Herstellerbetrieb
von besonderer Bedeutung.

Historische Entwicklung der Scharfertigung
Die Scharfertigung hat in der 125jahrigen
Geschichte der Herstellung von Landmaschi-
nen in Leipzig-Plagwitz vom ersten Tag an
ihre Bedeutung.

Schon die alten deutschen Karrenpflige, die
Uberwiegend aus Holz gefertigt waren, hat-
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ten bereits am Pflugkérper ein Schneid-
blech, das aufgrund seines groBen Abriebs
schnell auswechselbar war.

Am ersten eisernen Pflug in Deutschland, am
sog. Lobener Pflug, der von Rudolph Sack
1850 erstmals vorgefiihrt wurde, war kein
Pflugschar erkennbar. Der Pflugkorper war
aus zwei verschiedenen Flachen zusammen-
gesetzt. Die eine Flache, keilformig aus der
waagerechten in die senkrechte Richtung
tbergehend, sollte den Furchenstreifen waa-
gerecht abschneiden, wenden und kriimeln,
die andere Flache die Erde seitlich formen
und schichten [1]. Sehr schnell erkannte je-
doch R. Sack, daR das vordere Streichblech
im Schneidenbereich starken Abrieb aufwies
und die Standzeiten gering waren. Deshalb
verfugten bereits die ersten Leipziger Pflige
vor 125 Jahren Uber ein schmales Schar-
blech, das jetzt den Furchenstreifen ab-
schnitt. An den spater gefertigten Wende-
pfligen und auch an der Universalpflugreihe
waren bereits verbesserte Scharausfiihrun-
gen zu erkennen. Die damaligen Pfliige hat-
ten die verschiedensten Arten von Pflugkor-
pern, die in ihrer Form den jeweiligen Aufga-
ben und Boderfklassen angepaflt waren. Die
ersten Pflugkorper bestanden aus GuReisen
mit einem Stahlschar. Erst im Jahr 1884
wurde der auswechselbare Stahlbelag ge-
schaffen, der einen besseren Schutz gegen
Verschlei und eine einfache Austauschbar-

-keit gewdhrleistete. im gleichen Jahr wurde

mit der Produktion von Pflugscharen begon-
nen, die im vorderen Teil Verstarkungsbut-
zen aufwiesen. Dieses Reservematerial
diente zum Ausschmieden .abgenutzter
Scharspitzen. )

Damit war es erstmalig moglich, Landma-
schinenbauteile zu regenerieren. Gleichzei-
tig hielt die Typisierung und Standardisie-

aufgaben. Somit ist die Umsetzung der Kon-
zeption zur Erzeugnisentwicklung bis 1995
durchgéngig, d. h. von der Forschung iiber
die Produktionsvorbereitung bis zur Produk-
tionsdurchfiihrung, zu gewahrleisten. Zu si-
chern ist eine perspektivische Marktbearbei-
tung bzw. Marktanalyse, wobei ein kurzfristi-
ges Reagieren auf bestimmte Marktbedin-
gungen immer moglich sein muf. Die ge-
genwidrtig auf verschiedenen Gebieten prak-
tizierte Zusammenarbeit mit wissenschaftli-
chen Einrichtungen, die iiberwiegend posi-
tive Ergebnisse aufweist, ist noch zielgerich-
teter auf die Erzeugnisentwicklung zu len-
ken. Parallel dazu ist auch die Entwicklung
von neuen Fertigungsverfahren, u. a. bei der
Produktion von Werkzeugen fiir die Boden-
bearbeitung, zu forcieren. Der- systemati-
schen Produktpflege ist besondere Aufmerk-
samkeit zu widmen, d. h., daf Anderungen
und Verbesserungen in bestimmten Zeitab-
schnitten je nach Wertigkeit einzufiihren
sind.
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rung bei Landmaschinenersatzteilen ihren
Einzug. In einer alten Betriebschronik liest
sich das so: ,Der Kaufer begriff sehr schnell,
daR ein Schar nicht mehr aus einem beliebi-
gen Stick Eisen hergestellt werden durfte.
Die Form mufRte dem Pflug angepalit sein. Er
sah, wie sich in der Schmiede am stumpfen
Schar die Spitze wieder aus dem Butzen
streckte. Er las auf dem Schar die Ersatzteil-
marke und das Leipziger Werkzeichen und
bestellte dort seine notwendigen Ersatz-
schare.” [1]

Gleichzeitig entstanden damals die Anfénge
eines technischen Kundendienstes. Die
neuen Schare hatten zwar geniigend Reser-
vematerial zum Ausschmieden der Schar-
spitze, doch war es jedem Schmied weitest-
gehend selbst Gberlassen, das Schar nach
seinem Wissensstand zu strecken. Aus der
Verdnderung der Form des Pflugschares re-
sultierten haufig schlechte Pflugleistungen.
Deshalb gab der Betrieb nicht nur genaue
technologische Richtlinien zur Regenerie-
rung der Schare heraus, sondern fertigte

_auch Modellblocke: als Hilfsmittel an, um die

Einhaltung der richtigen Form z. B. auch in
der Dorfschmiede zu sichern (Bild 1). Natir-
lich wurden die Firmenvertreter angehalten,
die technologischen Richtlinien und den Mo-
deliblock iberall zu empfehlen und zu ver-
kaufen.

Uber die Herstellung der Schare in dieser
Zeit ist nicht viel Uberliefert. So ist bekannt,
daR die Pflugschare in den letzten 30 Jahren
des vorigen Jahrhunderts aus Blechzuschnit-
ten, spater aus Stangenmaterial gefertigt
wurden. Dem vorhandenen Maschinenpark
angepaft, wurden die Verstarkungsbutzen
auf Friktionsfallhdmmern bzw. Dampfham-
mern und die Scharschneide auf Federham-
mern geschlagen (Bild 2).
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Anfang des 20. Jahrhunderts erhielt die Firma
Sack bereits vorprofiliertes Material von den
Stahl- und Walzwerken, das kostengiinstig
weiterverarbeitet wurde. Diese aus material-
dkonomischen Griinden sehr interessante
Lésung wurde spater aufgegeben und nicht
wieder aufgegriffen.

Die Fertigungsverfahren erfuhren stindige
Verbesserungen. Im Jahr 1928 wurde die er-
ste Vergltungsanlage fiir Rahmen und Ach-
sen im Betrieb Ubergeben, und Mitte der
30er Jahre entwickelte sich die Scharherstel-
lung zu einem ,komplizierten thermischen
ProzeR". Nach dem UmformprozeR wurde
das Pflugschar normalisiert und in einem
nachfolgenden ProzeB so vergiitet, daft es an
der Schneide bruchsicher und versshlei3-
fest, am Riicken hingegen, wo an den Befe-
stigungsschrauben die groften Kraftebean-
spruchungen auftreten, zah und steif
war [2].

Die neue Fertigung entsprach technologisch
so den elementaren Forderungen an die
Grundeigenschaften eines Pflugschares weit
besser. Diese Technologie der Scharferti-
gung entwickelte sich in den 40er und 50er
jahren weiter. Dazu gehorten die Anwen-
dung der Profilwalzung fiir Einzel- und Dop-
pelsticke, der Einsatz verbesserter Dreh-
herdéfen zum Olharten und die induktive Er-
warmung der Schare zum Schneidehérten.
Bedeutsam war die Anderung der Werkstoff-
gute des Scharmaterials von $t70 in 45SiMn5

Bild 3. Teilansieht der automatisierten Scharschleifstrale
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Bild 2. Scharschmiede um 1900

Bild 1.

im Jahr 1956. Durch den Einsatz von Feder-
stahl konnte jetzt eine zielgerichtete Warme-
behandlung erfolgen, die zu einem bruch-
und verschleilfesteren Schar fihrte.

Stand der Scharfertigung und Aufgaben der
wissenschaftlich-technischen Forschung
Der verstarkte Zwang zur 6konomischen Fer-
tigung in der Volkswirtschaft der 60er jahre
tihrte auch im VEB Bodenbearbeitungsge-
rate zur weiteren Typisierung und Standardi-
sierung des Pflugprogramms, besonders der
Pflugkorper. Dadurch erlibrigte sich die Viel-
falt der gefertigten Schartypen.
Entsprechend den neuen Erfordernissen redu-
zierte sich das Fertigungsprogramm auf fiinf
Schartypen. Neu war auch, daR ab 1965 diese
Schartypen in einer neuen erzeugnisspeziali-
siertenFlieRfertigung zur Herstellungkamen.
Mit der Beschrankung auf eine Fertigungsli-
nie war der Ansatz zu einer hohen Grund-
fondsokonomie gegeben. Schon damals be-
trug die Auslastung der Ausriistungen mehr
als 19,0 Stunden je Kalendertag. Solche Ver-
anderungen in der Fertigungstechnologie,
wie der automatisierte Durchlauf der Schare
durch die Platinen- und Normalisierungs-
ofen, das kombinierte Vorrecken und Fertig-
walzen des Profils auf einer Walze, die Ablo-
sung der spangebenden Formung durch das
Warmumformen, der Einsatz einer automati-
sierten ScharschleifstraBe (Bild 3) und die
spatere Verwendung einer neuen Schar-

Bild 5.

Modellblock zum Ausschmieden der Schare aus dem Jahr 1884

walze mit Beschickungs- und Entnahmemani-
pulatoren, fiihrten zu weiteren Kostensen-
kungen und zur Verbesserung der Arbeits-
und Lebensbedingungen.

Durch die eingetretene Arbeitskraftereduzie-
rung in der Landwirtschaft war die seit 1884
gebrauchliche Methode des Ausschmiedens
verschlissener Pflugschare nur noch verein-
zelt moglich. Deshalb muBte ein Schar ent-
wickelt werden, das uber die Eigenschaft des

Bild 4. Rippenschar 30ZR;
oben: Platinenzuschnitt, Mitte: vorgereck-
tes und ausgewalztes Schar, unten: ferti-

ges Rippenschar

Induktionserwdrmungsanlage fir Scharschneiden
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Selbstschadrfens der Schneide beim Pfliigen
und weitere Vorteile gegeniiber dem aus-
schmiedbaren Schar verfiigte.

Mit der Einfihrung des neuen Rippenschars
30R im Jahr 1976 und spédter mit dem Typ
30ZR wurden die geforderten Parameter hin-
sichtlich der dinnen Schneide und des
Selbstschérfeffekts im wesentlichen erfalit
(Bild 4). Parallel dazu erfolgten umfangreiche
technologische Veranderungen in der
Scharfertigung, die weitere Verbesserungen
in den Gebrauchseigenschaften ermdglich-
ten. Dazu gehorte das Harten des komplet-
ten Schars aus der Schmiederestwarme in ei-
nem Wasserbad mit anschlieBender Warme-
behandlung im AnlaBofen. Durch den Ein-
satz einer leistungsstiarkéren Induktionser-
wirmungsanlage konnte die Zielstellung rea-
lisiert werden, die Scharschneide auf einer
Breite von 60 mm (vorher 30 mm) zu héarten
(Bild 5). Infolge der neuen Wirmebehand-
lung, des Vergitens des ganzen Schars und
des anschlieBenden Hartens der Schneide
ergibt sich jetzt eine Harte von 50 HRC im
Schneidenbereich und von 41 HRC im Be-
reich des Scharriickens. Damit wurde mit
der Einfihrung des neuen Rippenschars
noch besser der Forderung nach einem
Schar mit zahem Rucken sowie verschleiRfe-
sterer und bruchsicherer Schneide entspro-
chen. Das Schar 30ZR nimmt gegenwartig
mit einem Anteil von 90% an der gesamten
Pflugscharfertigung 'eine dominierende Stel-
lung ein. ’

Fiur den VEB Bodenbearbeitungsgerate ,Karl
Marx” Leipzig besteht die Aufgabe, hinsicht-
lich der VerschleiRfestigkeit der Schare neue

Qualitdtsparameter zu entwickeln.

Erste technologische Versuche zum Auftrag-
schweifen und Einwalzen verschleiRharter
Schichten wurden gemeinsam mit dem Zen-
tralinstitut fur Schweitechnik Halle und dem

VEB Eisen-Huttenwerke Thale durchgefihrt. .

Auf dem gleichen Gebiet begann die Zusam-
menarbeit mit dem Moskauer Landmaschi-
neninstitut. Besonders durch das Auftragen
dieser verschleiBharten Schichten soll die
Standzeit der Pflugschare weiter erhoht wer-
den. Parallel dazu ist die gegenwartige War-
mebehandlung der Pflugschare zu optimie-
ren, um die noch auftretenden Qualitats-
schwankungen in den Hartewerten und im
Gefiige abzubauen-sowie die Gefahren der
RiBbildung zu vermindern. Dabei ist vor al-
lem ari ein Warmschneiden der Scharplati-
nen, eine induktive Erwarmung der Platinen
vor dem Walzen, eine Zwischenerwdrmung
der Schare vor dem Harten und an einen zu-
satzlichen AnlaBprozeB nach dem Schneide-
harten gedacht. Neben den MaBnahmen zur
Gebrauchswerterhdhung sind Aufgaben zur
Kostensenkung und zur Verbesserung der
Arbeits- und Lebensbedingungen zu Iosen.
Hierzu sind die Einflhrung einer modernen
Zuschnittechnologie mit automatischer Stan-
genvereinzelung und -zufiihrung, die Kon-
zentration der Prage-, Loch-, Entgrat- und
Planierarbeitsgange auf eine Presse und der
Einsatz von Manipulatoren zur Ubergabe der

Schare von Arbeitsstation zu Arbeitsstation

geplant. Die vorgesehenen umfangreichen
Veranderungen zur weiteren Optimierung
der Scharfertigung sind am gegenwartigen
Standort nicht realisierbar. Daher soll im

'Neuerungen und Erfindungen

kommenden Finfjahrplanzeitraum eine neue
Scharfertigung parallel zur jetzigen aufge-
baut werden. Dazu hat in der technologi-
schen Forschung die Ausarbeitung von
Grundsatzlésungen begonnen.

Mit dem Neuaufbau der flexiblen automati-
sierten Scharfertigung wird es besser gelin-
gen, die Forderungen der Landwirtschaft zu
erfilllen. Gleichzeitig werden die betriebli-
chen Zielstellungen der Einflihrung moder-
ner Technologien gelost.

Zusammenfassung

Das Schar ist gegenwiartig das Hauptver-
schleiBteil an Pfliigen. Davon abgeleitet er-
gibt sich fiir den Herstellerbetrieb eine hohe
Verantwortung fur die bedarfsgerechte Ver-
sorgung der Landwirtschaft mit Pflugscha-
ren, die hohe Gebrauchseigenschaften auf-
weisen. Daflr birgt die 125jahrige Tradition
des heutigen VEB Bodenbearbeitungsgerate
.Karl Marx” Leipzig in der Herstellung von
Pflugscharen. Gleichzeitig ist die Fertigung
kostenglinstig zu organisieren, wobei die Ar-
beits- und Lebensbedingungen zu verbes-
sern sind.

Die langjahrigen Erfahrungen, die Tatigkeit
qualifizierter Fachkréfte im Betrieb sowie der
steigende Einsatz moderner Arbeits- und
Kontrollverfahren gewihrleisten die immer
bessere Absicherung dieser Aufgaben.

Literatur

[1] Betriebschronik der Firma Rud. Sack. Leipzig,
1938.

[2] Schleppergerite der Firma Rud. Sack Leipzig,

Erfindungen und Erfinder

aus dem VEB Bodenbearbeitungsgerite ,Karl Marx” Leipzig

Hinter zahlreichen Erzeugnissen, die im Ver-
lauf der zuriickliegenden 40 Jahre im VEB Bo-
denbearbeitungsgerite ,Karl Marx” Leipzig
entwickelt wurden, stehen erfolgreiche Kon-
struktionsprinzipe und deren Konstrukteure.
Weniger bekannt sind die Erfindungen und
Patente, die ein besonderes, staatlich aner-
kanntes Qualitatsmerkmal fir die technisch-
wissenschaftliche Leistung darstellen.
Erfindungen und die darauf erteilten Patente
bieten einen guten Spiegel der wissenschaft-
lich-technischen Leistungen in Forschung
und Entwicklung, in der Konstruktion und bei
der Bereitstellung von Maschinen und Geréa-
ten.

Im Jahr 1950 wurde im Leipziger Betrieb wie-
der mit einer systematischen Patentarbeit be-
gonnen. In diese Zeit fallen die Bildung des
Amtes fir Erfindungs- und Patentwesen und
das erste Patentgesetz der DDR. In den sozia-
listischen Industriebetrieben wurden die Bu-
ros fur Erfindungswesen (BfE) eingerichtet,
die sofort, verbunden mit dem Aufbau des
.Vorschlagswesens”, auch die ersten
Schritte auf dem Gebiet der Schutzrechtsar-
beit organisierten. Die Leiter des Buros fir
Erfindungswesen im VEB BBG, Herbert Bre-
cher und spater Walter Hartmann, waren die
ersten, die sich auf diesem Fachgebiet einar-
beiteten und bewahren muBten. Walter Hart-
mann flhrte das heutige Biiro fir Schutz-
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rechte bis zum August 1987, ehe er nach fast
40jdhriger Tatigkeit im Neuerer- und Patent-
wesen in den Ruhestand trat. Gepragt wur-
den die Ergebnisse der Patentarbeit durch
die Vielzahl der Erfindungen und der darauf
erteilten Patente, durch ihre Erfinder sowie
durch ihre 6konomische Umsetzung in den
bekannten Maschinen und Geréten, die der
VEB Bodenbearbeitungsgerate ,Karl Marx”
Leipzig in den vergangenen Jahren der Land-
wirtschaft zur Verfigung stellte.
Dabei darf aber nicht Ubersehen werden,
daR auch die nicht unmittelbar in einer Ma-
schine benutzten Patente den technisch-wis-
senschaftlichen Stand der Erzeugnisse prag-
ten, zu neuen Losungen fiihrten und durch
ihre Schutzwirkungen auch einen indirekten
6konomischen Nutzen bei der Marktsiche-
rung ermdoglichten.
Einige Patente, deren Jahresnutzen (ber
1 Mill. Mark liegt, seien nachfolgend aufge-
fahrt:
— Hinterradlenkung zum Aufsattelbeetpflug
B200 (1,15 Mill. Mark)
— Stirnradgetriebe fiir den Ribenrodelader
KS-6 (6,4 Mill. Mark)
— Auswerfeinrichtung fur die Einzelkornsa-
maschine A697 (1,2 Mill. Mark)
— Zugeinrichtung, Transportrad, Uberlastsi-
cherung zum Aufsattelbeetpflug B550
(3 Mill. Mark) ‘

— Koppelvorrichtung, Scheibenwalze zur
Scheibenegge B402 (1,5 Mill. Mark).

Hinter diesen Patenten und vielen anderen
Erfindungsvorschlagen steht eine groBe An-
zahl kreativ denkender und arbeitender Wis-
senschaftler, Konstrukteure, Technologen
und auch Arbeiter des Musterbaus oder der
Erprobung des Betriebs und der Partnerinsti-
tutionen in der DDR und im sozialistischen
Ausland.

Herausragende Erfinderpersoniichkeiten
pragten Uber Jahre hinweg die Ergebnisse
der Forschung und Entwicklung sowie der
Erzeugnisse. Seit dem Beginn der Erfinderta-
tigkeit unter sozialistischen Bedingungen wa-
ren dabei:

— Paul Prifer, langjahriger Leiter der For-

schung und Entwicklung bis 1967 (19 Er-
findungsvorschlége)

— Peter HeB, Konstruktionsleiter fir Boden-
bearbeitungsgerate - bis 1982 (19 Erfin-
dungsvorschlage)

— Paul Seidel, NPT, Konstrukteur und Erfin-
der vieler Erzeugnisse fir Bodenbearbei-
tung, Forstwirtschaft und Gartenbau bis
1983 (24 Erfindungsvorschlage)

— Herbert Herrmann, NPT, Abteilungsleiter
im Entwicklungsbereich Rubenproduktion
(34 Erfindungsvorschlage).

Etwas spater, Mitte der 50er Jahre, kamen

hinzu:





