Ing. J. RICHTER, KDT

Die Diskrepanz zwischen Pflugscharfertigung und Schar-

¥ behandlung in der Praxis, ihre Ursache und Abhilfe

Im Gegensatz zu dem bereits seit Jahren einéeschlagencn
Trend zu selbstschirfenden, total gehirteten Scharen, beson-
ders in der UdSSR (Schare aus Zweilagenmaterial) und den
USA (Einwegschare), erfordern alle unsere Schartypen ein
ofteres, zeit- und kostenauf{wendiges Nachschirfen und
Hiérten.

Aus wirtschaftlichen und konstruktiven Griinden behilt das
konventionelle Pflugschar, trotz laufender Instandsetzung
und héherem Fertigungsaufwand, zunichst auch weiter seine
Bedeutung fiir den Bodenumbruch. Neben der zweckentspre-
chenden, iiblichen Scharkonstruktion ist fiir jene Schare je-
doch eine, den spezifischen Gegebenheiten der Dorfschmiede
angepalte Scharmaterial-Qualitit und Instandsetzungstechno-
logie notwendig. Obwohl in der Praxis bereits Feder- und
vereinzelt sogar I'reiform-Schmiedehimmer aufgestellt sind
[2], erfolgt die Materialerwirmung wie seit alters her noch
in primitiven, herdkleinen Koks-Kohle-Schmiedefcuern, die
nur bedingt den gestellten Anforderungen zur laulenden Er-
warmung neuzeitlicher, legierter Stilile, wie eben dem heu-
tigen Scharmaterial, entsprechen.

Besondere Nachteile dieser offenen Feuerstellen sind die ab-
gesetzte Schneidenerwiirmung aller gréBeren Schare (sofern
nicht die iiblichen Rundfeuer gegen sogenannte Langfeuer
({mehrdiisige Unterwind-Schmiedeform)) bereits ausgetauscht
wurden), ihre unkontrollierbare Wirmefiithrung und -hal-
tung, die Gefalr einer Unter- bzw. Uberhitzung des Mate-
rials sowie dic Neigung zur Materialent- wie -aufkohlung
(namentlich im Kohlenfeuer) und schlieBlich das Nichtaus-
gliithenkénnen der gesamten Scharschneide vor dem Aus-
schirfen selbst. Die genaue Einhaltung der Materialtempe-
ratur und AnlaBfarbe ist hierbei, selbst bei giinstigster
Raumbeleuchtung Zufallssache. Weitere Miingel haften
schlieBlich der gesamten, derzeitigen Scharinstandsetzungs-
Technologie an und beziehen sich u.a. auf fehlerhafte Ge-
schlige sowie besonders auf Weglassung nicht material- und
temperaturgerechter Durchfithrung der Hirte- und Anlafi-
operationen. [3] [4]

Die Wirtschaftlichkeit von Spezialwerkstédtten
zur Scharinstandsetzung

Obwohl die Vorteile einer zentralisierten, industriegemifen_
Scharaufarbeitung durch die damit verbundene, konstante
und wesentliche Qualititsverbesserung der Scharinstandset-
zung, in Verbindung mit ciner Steigerung der Arbeitspro-
duktivitit und Arbeitskrafteinsparung unbestritten sind, ist
jedoch das letzte ,fiir und wider* organisatorisch bedingt. Es
bezieht sich besonders aufl die damit verbundenen, z. T. &rt-
lich méglichen, hohen Zirkulationskosten (optimale Aus-
lastung dieser Spezialwerkstitten — Mehrschichtbetrieb —,
GroBe und Beschaffenheit des Einzuggebietes). Nicht minder
ausschlaggebend ist der Kostenaufwand (Heranbringen) fir
das besonders dazu geeignete und wirischaftliche Heiz-
medium ,,Gas".

Aus der Fertigungstechnologie
industrieller Scharproduktion

Die Erreichung einer optimalen Schneidenhirte, Bruchsicher-
heit und VerschleiBfestigkeit der Schare setzt, neben einem
wirtschaftlichen und fertigungsmiillig giinstigen Ausgangs-
material, dic unbedingte Einhaltung exakter materialgerech-
ter Anwirm-, Normalisierungs-, Hirte- und AnlaBtempera-
turen sowie -zeiten voraus. Der gesamte Fertigungsverlauf
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der Scharproduklion mit seinen 4 Wéarmeoperationen unter-
liegt deshalb einer laufenden Giitekontrolle. [5] Nur unter
diesen, fiir die Praxis nicht diskutablen technologischen Vor-
aussetzungen sind besonders it den heutigen Federstahl-
materialien und legierten Vergiitungsstihlen konstante Opti-
malwerte in bezug aul Hirte, Zihigkeit und Bruchfestigkeit
zu crreichen. Diese Qualititsmerkmale wirken sich bei einem
ncuen Schar bis zur ersten Scharinstandsetzung aus, sofern
nicht, wie gebietsweise z. T. immer noch iiblich, eine Wieder-
crwiarmung neuer Schare (lotal oder partiell) zum Zwecke
der Nachschirfung, Verinderung des Schnabelansatzes, des
Steges beim Winkelschar (Abschroten) bereits vor dem
ersten Linsatz erfolgt. Allein dadurch verringert sich die
Scharqualitit um mehr als 50 9,. (Bild 1)

Hohere Scharmaterial-Qualitdten und -Analysen

Im Laufe der Zeit entwickelte sich eine allgemein anerkannte
Durchschnitts-Analyse eines optimal geeigneten, wasserhirt-
baren Scharstahles. Diese Analyse hat It. STROPPEL {6],
trotz zur Zeit durchschnittlich hoherer Pfluggeschwindig-
keiten und entsprechend stirkerer, mechanischer Beanspru-
chung des Hauptverschlcifiteiles ', Schar® (unter Beachtung
ciner bereits durchgefithrten Scharblattverkiirzung) prinzi-
picll ihire Giiltigkeit behalten.

In den letzten Jahren haben wir die Qualitit zweimal auf hochwer-
lige legierte SiMn-Stiihle verbessert (45MnSi5/41SiMn5), die — obwobhl
durch relativ hohen Mn-Gehalt wiirme- und bearbeitungsemplindlicher
— speziell fiir die Pflugscharfertigung bestimmt sind (Analyse: 0,37
bis 0,45 % C, 1,1 bis 1,4 9% Si, 1,1 bis 1,4 % Mn).

Untersuchungen von STROPPEL [6] {7] crgaben, daB von zehn ver-
schiedenen internationalen Scharmaterial-Analysen in labormiBig
durchgefiihrten Vergleichsunlersuchungen nur drei den an sie gestell-
ten Anforderungen cntsprachen, ohne Beriicksichtigung des Material-
preises und der Instandsetzungsbedingungen. Zu ihnen gehdrt auch
der Vergiitungsstabl 45 SiMn5, von BBG ab 1963 verwendet.

Auf die verschiedenen z. T. divergierenden Eigenschaften der
einzelnen Legierungsbestandteile im Stahl kann hier nicht
eingegangen werden. Bel unsachgemifler Warmbehandlung
und Hirtung kann z. B. bereits ein Mn-Gehalt von == 1/2 9,
zur Grobkérnigkeit des Materialgefiiges oder zu Hirterissen
und den daraus resultierenden Scharbriichen fithren, wih-
rend Mangan in entsprechender Dosierung eine erhéhte
Durchhiirtung des Stahls (der Scharschneide) im allgemeinen
hegilinstigt.
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Bild 1. EinfluB der lirtung aul die Nutzungsdauer von Pllugschbaren.
a Flichenverlust der Scharlliche durch das Pfliigen, b Fliichen-
zunahme durch das Strecken beim Scharschirfen [8]
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EinfluB von Temperaturhéhe und Hértemedium
auf den Hdrtegrad

Welchen entscheidenden LinfluB dic genaue Einhaltung der
Hirte- und AnlaBtemperatur in Verbindung mit dem Hirte-
medium (01 und Wasser) hat, wird an zwei, in verschiede-
nen Temperaturbereichen durchgefiihrten ,,Ofen“-Erwirmun-
gen (Laboruntersuchungen) nachgewiesen:

Versuchs-Scharstahl: C 45
(Mat.-Analyse: 0.42/0,5 %, C; 0.15/0,32 %, Si; 0,5/0,8 % Mn)

Hartetemperatur Hirtemedium Anlassen max. lHarte
. 780/740 «C \Vasser 340 °C 500 VE
820/870 °C 01 230/360 °C 600 VE

Trotz einer relativ geringfiigigen mittleren Temperatur-Difle-
renz betrigt der Hirtewertunterschied zugunsten der Olhir-
tung in diesem Fall bereits 100 VE.

Laut STROPPEL (2} [3] gibt es im Hinblick aul die VerschleiBlestigkeit
der Schare nur einc Konsequenz, unbedingt héhere Iidrten als 500 VIZ
(475 HB) zu erreichen, andernfalls das Hiirten praktisch keinen Sinn
hat. Hohere Durchhiirtung als 500 YVE entspricht hoherer Verschleif3-
festigkeit (lineares Verhiltnis).

Die auffallige Tendenz einiger Vergleichsuntersuchungen
iiber Masseverluste im Einsalz zwischen cinem neuen Schar
A und einem gleichen Schar B, jedoch nach der ersten In-
standsetzung in verschiedenen LPG-Bereichen, scheint mit
jenen Institutsergebnissen [6] irgendwic in Tinklang zu
stehen, denen zufolge der lamellare Perlit in einem hetero-
genen Ferrit-Perlit-Geliige im ungehirteten Material offen-
sichtlich erheblich verschieilifester ist als das homogene
Zwischenstufen-Gefiige des gehidrteten Materials. [7] Talel 1)

SchiuBfolgerungen

Die wirtschaftliche, materialgerechte, industrielle Fertigung
von Instandsetzungsscharen bedarf einer engeren Koordinie-
rung mit den Gegebenheiten der Praxis sowic mit den neuc-
sten wissenschaftlichen Erkenntnissen auf dem Gebiet des
Verschleiflverhaltens unterschiedlichen Materialgefiiges und
Héirtegrades der Schare. Da die Scharaufarbeitung bei uns
in nédchster Zukunft zumindest hinsichtlich Materialerwir-
mung nicht generell entscheidend verdndert werden kann,
ergeben sich daraus folgende Konsequenzen fiir die Praxis:

1. EinsatzmadéBig:

Laufende Kontrolle in bezug auf

— richlige Pfluganhiingung und -fiihrung,

— bodenbedingl ausreichenden Unter- und Seilengriff des Schares,

— zulassigen horizontalen Schneidenabschliff (bodenbedingt & 5 bis
8 mm Sehliffbreile max.),

— Scharspitzenabschliff (anselzen einer neuen Spilze nach Original-
schar muf3 gegeben sein),

" — Oberflischenbeschalfenheit des Schares (und Streichbleches).

Schar muB slets blank sein,

— Schleifsohlenstellung entsprechend Pflugltyp und Bodenverhiltnissen,

— pflugweise De- und Monlage der Schare.

2. Instandsetzungstechnologie betreffend:

— Einbau eines mchrdiisigen Langfeuers zur Gesamterwiirmung der
Scharschneide (Feucrschiisselgrofle & 620 X 255 inm), sofern Gas als
Heizmedium fiir Schlitzifen nichl verftigbar ist (R 20 m%h)

~ Umstellung auf Koks oder Hartkoks (zweckmiBigste Kornung &2 20
‘bis 30 rm) -

— - Benutzung von Spezialgeschligen -und Recksilteln (VEB Kaltver-
formungswerk Karl-Marx-Stadl). Bei Einbau in Lufthimmer Ge-
schlageschwalbung beachten!

— Ausschiarfen der Scharschneide moglichst in einer Wirme unter
Krafthammer (bei normalen Schar- und Spitzenabschliff unter Reck-
sallel vorrecken oder von Jland Spitze anselzen)

— Arbeilsékonomische Aufstellung des Krafthammers als Vorbedingung
exakler Schmiedearbeil

— Korrigleren des Untergriffes (bodenbedingt) von -Hand auf AmboB
oder Richtplatte nach dem Ausschirfen
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Tafel 1. Vergleiche des Verschleifés an neuen und erstmalig instand
gesetzten Scharen (in HB-Werlen)

T

- VerschleiB3 in Verschleifl in
A Masse-% zur B Masse-9, zur
kp/mm? Anfangsmasse kp/mm? Anfangsmasse
495/477/477 3,0 269/248/277 31
46174777461 3,4 293/295/249 3,1
495/477/4G1 3,0 477/302/269 6,0
495/461/429 4,0 277/271/269 1,8
49514951495 3;2 262/277/269 1,8 .
477/461/444 2,5 293/277/293 2,2
461/461/429 3,2 277/293/302 2,0
Anmerkung: Rercich mittlerer-mittelschwerer Boden, steinfrei
Ghh[ATT]ATT 2,4 277/277/293 1,7
47714617401 1,0 262/241/269 0,2
Anmerkung: Bereich Sand mit teilweise zu kiesncigender Kérnung
428/429/461 3,4 277/269/248 5,5
46174617461 3,5 277/342/293 2,5
401/501/401 5,0 262/248/248 5,4

Anmerkung: Bercich leichter bis mittlercr Boden

Hirtewerte aus 3 Messungen (Scharspitze, -initte, -ende)
Geforderte Schneidenhiirte HRC 45-55 (Werknorm VED BBG)

— Ubecrgang zur OUlhdrtung mit anschlicBendemn Anlassen (Verhiltnis
zwischen Hirle und Zahigkeit im allgemeinen bei der milderwir-
kenden Ulhidrtung giinstiger {6])

Hirten: 840 bis 860 °C, Anlassen: 200 bis 350 °C je nach Bodenzustand

— Gut ausgezogene Scharspitze, die einem neucn Schar formgleich ist

— Keilférmig in das Scharblatt verlaufende, nicht zu diinn ausgezo-
genc Scharschneide (bodenbedingt)

— Gerader Riicken; Durchbiegung hdchstens bis 3 mm zur Korperauf-
lage

— Gerade, glatte Hauptschneide ohne sichtbare Hammerschlige

— Anschliff (Schleifbock) falls notwendig, nur von der Scharoberseite
(so wenig als moglich beschleifen!)

— Bei Winkelscharen darf der Steg den Scharuntergriff nicht beein-
triichtigen. Der Steg muf sall am Rumpfl anlicgen

— XKontrolliiberpriifung (Stichproben) aufl Schneidenschirfe, Hirte und
Scharform sowie Unter- und Seitengriff

— Mindest-Schneidenhirte 500 VE auf einer Schneidenbreite von & 30
bis 40 mm

3. Schulung

— Verbesserung der fachlichen Qualifikationen auf den Gebicten Ma-
terialkunde, Warmverformung, FHirte- und  AnlaBtechnik, Hiirte-
prifung (Schmiede und techn. Kader) Kenntnisse der agrobiologi-
schen und agrotechnischen Zusammenhénge beim Pfligen (Trakto-
risten)

Die mablgeblichsten Forderungen an cin gules Schar sind
prophylaktischer, funktioneller Natur und betreffen die agro-
biologischen sowie agrotechnischen Auswirkungen auf den
Bodenumbruch selbst. Instandsetzungstechnologie und darauf
abgestimmte Werkstoffqualitit bestimmen dagegen Ge-
brauchswert und Preiswiirdigkeit eines Schares. Line
Schneidenhirte von mindestens == 500 VE muf} auch in der
Praxis angestrebt werden (nach dem Anlassen).! Gute
(Durch-)Hirtung ist fiir die Verschleiflfestigkeit weit wich-
tiger als gewisse Unterschiede in der Materialanalyse. Sofern
die materialspezifische, kritische Abkiihlgeschwindigkeit beim

" Hirten nicht erreicht wird, haben auch die dem Ausgangs-

material zngesctzten Legierungsbestandteile (Si, Mn usw.)
praktisch keinen wesentlichen Einflufl anf den Scharverschlei
[6]. Stahlart und Wirmebehandlong missen aufeinander ab-
gestinunt scin, damit volle Martensithirte iiber die gesamte
VerschleiBbreite sowie im Materialkern errcicht wird. Die
derzeitige Diskrepanz zwischen optimaler Matcrial- wie
Fertigungsqualitit und iiblicher Scharbehandlung in der
Praxis sollle daher, unter Einbeziehung der neuesten Er-
kenutnisse anf dem Gebiet der VerschleiBforschung [1] [2],
ciner cingehenden wissenschaltlichen Uberpriifung unter-
zogen werden, eben weil der Finsatz des Plluges am Beginn
der Arbeitskette ,,Bodenbearbeitung nnd der daraus resul-
tierenden [FolgemaBnalunen steht. .

1 Soweit moglich, sollte man deshalb aufl Gaserwirmung und Ulhiir-
tung iibergehen (Riicksprache mit VEB BBG, Leipzig!)
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Dipl.-ing. L. DONATH, KDT*

Dic Prognose der landtechnischen Tustandsetzung beinhaltet
die zunchmende Anwendung industriemiifliger Methoden und
Verfahren und die wissenschaftliche Durchdringung dieses
Hilfsprozesses der Landwirtschaft und Nahrungsgiiterproduk-
Lion.

Wesentliche Voraussetzung dazu ist die wachsende Konzen-
tration und Spezialisierung der Produktion in der Instand-
sctzung und die Verbesserung d=r Frzeugnisgruppenleitbe-
triebe und deren Ingenieurbiiros.

1. Problemstellung

Inhalt und Ziel dieser Arbeit ist diec Untersuchung von An-
wendungsmiglichkeiten der Erkenntnisse und Methoden der
Netzwerktechnik in der spezialisierten Flieflinstandsetzung
landtechnischer Objekte. Im hesonderen ist zu iiberpriifen,
inwieweit die technologische Vorbereilung in bezug auf die
technologische Projektierung des TlieBprozesses rationalisicert
werden kann und welche NMoglichkeiten die Netzwerkplanung
bietet, die Kontinuitit des Arbeitsablaufls zu erhéhen, Re-
serven im Arbeitszeitfond zu erkennen und auszuschiopfen.
dic Ubersichtlichkeit, Iontrolle und Leitung des Arbeitspro-
zesses zu verbessern, das Systemdenken zu f[érdern, Stérun-
gen schneller zu erkennen und zu beheben und insgesamt
somit zur Steigerung der Arbeitsproduktivitiit beizutragen.
Linschrinkend sei feslgestellt, dafl trotz Ionsultation er-
fahrener Prakiiker Zeit uvud objektive Moglichkeiten einer
Ingenieurschule bisher nicht ausreichten, diese Problematik
umfassend und lickenlos zu bearbeiten.

Zweilellos kénnen damit aber Anregungen zu weiteren Un-
tersuchungen gegeben werden.

2. Problemanalyse
2.1. Analyse der Methode

Auf dic Theorie der Netzwerktechnik braucht in diesem Ar-
tikel nicht eingangen zu werden, da zum einen entsprechende

Literatur in geniigendem MaBe vorliegt ([1] [2] [3] und

(Schluf von Seite 470)
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Methodik der Netzwerkplanung
in der landtechnischen Instandsetzung

darin angegebene Quecllen) und zum anderen zum Verstind-
nis des nachfolgend Dargelegten die einfachsten Grundkennt-
nisse ausreichen.

Die Nelzwerktechnik ermoglicht einc rationelle Arbeitsab-
lauf- und Zeitplanung. Thre Anwendung fithrt durch logische
Analysen zu cinem intensiven Arbeitsstudium mit dem Ziel,
den Arbeitsablauf durch Davstellung der giinstigsten Arbeilts-
folec und der Beziehungen (Abhingigkeiten) der Teilpro-
zesse zueinander optimal und kontrollfihig zu gestalten. Sie
fihrt zum Erkennen und zur Verminderung unproduktiver
Zeiten und somit zur Irarbeitung wissenschaltlich begriinde-
ter Technologien.

Sic ist dort vorteilhaft anwendbar, wo cine Vielzahl mit-
einander verflochtener Teilarbeitsgiinge, die insgesamt schwer
iiberschaubar sind, zeitlich zu koordinicren und aufeinander
abzustimmen sind. Das ist dann der I'all, wenn zahlreiche
Teilaufgaben (Aktivititen) bezogen aul den Gesamtprozel,
parallel verlaufen und in der Art voneinander so abhiingig
sind, dafl dece Beginn hestimmter Aktivititen die Beendi-
gung vorangegangener bedingl. Dieser Zusland ist sowohl
bei der Ferligung als auch bei der spezialisierten Instand-
setzung landtechnischer Objekte gegeben.

2.2. Analyse der Anwendungsmadglichkeiten

Aus dem gegenwiirtigen Stand 138t sich im Hiublick auf die
Problemstellung mit Sicherheit folgern:

Dic Netzwerktechnik ist bei der Vorbercitung der speziali-
sierten Instandsetzung mit voller Berechtigung anwendbar,
d. h. bei der Beantwortung der Frage, was zu welchem Zeit-
punkt und in welcher Zeitspanne, wie und durch wen vor-
bereitct, abgeschlossen und kontrolliert werden mufl, damit
die Instandsetzung lermingem#f begonnen und stérungsfrei
ablaufen kann.

Viclseitige Einflu3fuktoren der organisatorischen, technischen,
technologischen und okonomischen Vorbereitung, wie Spe-
zialisierungskonzeption, Kapazititsermittlung, Vertragsab-
schluB, Arbeitsablaufplanung, Kontrolltechnologie, Material-
bereitstellung, Arbeitskriftebilanz, Betriebsimittelausstaltung,
Arbeitsplatzgestaltung,  Aufwandsnormative,  DBelegwesen,
Nutzeffektermittlung usw., werden dadurch in ihren Ver-
kniipfungen sichtbar und hinsichtlich des Endtermins be-
herrschbar.  Derarlige  Untersuchungen wurden im  LIW
Oschersleben bei der Vorbereitung der spezialisierten In-
standsctzung des Mihdreschers E 512 bereits angestellt [4].
Auf dem Gebiet der Militirtechnik werden entsprechende
Erfalirungen bekanntgegeben [5], wo mit Hilfe der Netz-
werktechnik periodische Kontrollen an der Flugzeugtechnik
technologisch projektiert wurden. Konkretes Zicl dieser Auf-
gabe war die Minimierung der Ducchlaulzeit und des Ar-
Deitskrifteaufwandes und die anschauliche Darstellung des
- Ablaufes fiir dic Verbesserung der operativen Kontrolle mit
dem Ergebnis, daB dic Durchlaufzeit um 62,5 %, und die
erforderliche Arbeitszeit um 224 %) gesenkt werden konnten.
Die Anwendung der Netzwerktechnik bei der Projcktierung
des DurchlaufflieBverfahrens in der landtechnischen Instand-
setzung ist bisher nicht bekannt geworden. Das mag scine
Ursache darin haben, daB das FlieBverfaliren an sich bereits
cine logische TFolge der Arbeitsginge bedingt, die Takte einen
der Taktzeit oder einem ganzzahligen Vielfachen von ihr
entsprechenden Arbeitsaufwand enthalten und wesentliche
Sclilupfzeiten ausgeschlossen werden miissen. Das bedeutet,

* Ingenieurschule fiir Landtechnik Nordhausen (Dircktor: Dipl.-Ing.
D. SCHURIG)
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