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Beim Schnabelschar des Kérpers W 18 betrdgt
der Seitengriff 7 mm, der Untergriff 38 mm.

Séimtliche Schare mit Angabe des SchrigmaBes,
des Seiten- und Untergriffes siehe letzte Seite.

Harten

Scharschneide und -schnabel tiber 30-40 mm
Breite auf Kirschrot- bis Hellkirschrotglut (780
bis 840 ¢ C) erwdrmen und in warmem Wasser
von ca. 35°C abschrecken.

Das Schar wird mit der Schneide voraus senk-
recht ins Wasser getaucht (Bild 6).

Anlassen

Schar am Schnabel und an der Schneide auf
40 mm Breite blank machen, iber Feuer gleich-
mdaBig erwdrmen, bis die blanken Stellen vom
Rucken her strohgelb und vorn an der Schneide
kornblumenblau anlaufen, dann abschrecken.



Bei Schlepperpfligen werden héchste Anforde-
rungen an die Schare gestellt. Dabei haben sich
unsere ganz gehdrteten Winkel-, Schnabel- und
MeiBelschare hervorragend bewdhrt.

Trotz der schlank gehaltenen Schneide, die
lange ihre Schérfe behdlt, kann das Schar,
wenn es stumpf ist, von hinten her am Schleif-
stein zwei- bis dreimal nachgescharft werden.
Trotzdem ist auch noch geniigend Material zum
Nachschmieden vorhanden.

Unser Pflugscharstahl ist wenig warmeempfind-
lich, deshalb kann die Scharschneide in jeder
Schmiede ohne Schwierigkeiten ausgereckt und

ohne Bedenken wieder im Wasser gehdrtet
werden.

Die gezeigten Abbildungen veranschaulichen,
wie Winkel-, Schnabel- und Meiflelschare rich-
tig bearbeitet werden,

Ausglihen

Die stumpf gewordene Scharschneide (also nicht
das ganze Schar) wird mit dem Schnabel voraus
in der Esse hin- und herbewegt, bis der Schna-
bel und die Schneide Uber eine Breite von
40 - 50 mm kirschrot (800 - 850° C) gluht. Dann
folgt das . . .



Ausschmieden des Schnabels und
der Schneide

Schar am Schnabel auf hellrot bis gelb (900
bis 950° C) erwdrmen und in Pfeilrichtung an
der Seite des Schnabels hereinstauchen. Bei
Erreichen der Kirschrotwdrme (800 - 850° C) so-
fort wieder auf ca. 900° C erwérmen.

Scharschnabel und -schneide nur von der Schar-
rickseite her ausschmieden (Bild 1, 2 und 3), bis

Schneide und Schnabel die gewiinschte schlanke
Form erreicht haben (Bild 3).

Die Vorderseite des Schares auf dem Ambof
auflegen und nur Rickseite mit dem Hammer-
ballen bearbeiten, damit die glatte Vorderseite
nicht beschddigt wird.

Richten

Das ausgeschmiedete Schar muB mit seinem
Ricken sauber am Streichblech anliegen. Die
Rickseite des Schares muB eben mit der ganzen
Fldche auf dem Rumpfende des Kérpers auf-
liegen.

Um eine gute Pflugarbeit zu erreichen, ist es
auBerdem notwendig, dafl das Schar den rich-
tigen Seiten- und Untergriff hat (Bild 4 und 5).

Beispiele:

Beim Winkelschar des Kérpers MBE 10 SA be-
tragt der Seitengriff 9 mm, der Untergriff
30 mm,



