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Das ganz gehdriete Original-EREERHARDT -
Schar hat eine auBergewdhnlich hohe Lebens-
dauer. Trotz der schlank gehaltenen Schneide,
die lange ihre Schérfe behdlt, kann das Schar,
wenn es stumpl isl, ein- bis zweimal am Schleil-
zlein nachgeschérit werden, Trofzdem ist noch
genigend Materigl zum spéieren Nachschmie-
den vorhanden,

Unser Pllugscharstahl ist wenig wirmeemp-
findlich, deshalb kann die Scharschneide in
jeder Schmiede ohne Schwierigkeiten ausge-
reckt und ohne Bedenken wieder im Wasser
gehdrtet werden,

Die Reihenlolge der Abbildungen zeigt, wie
Original-ERERHARDT-Schare richtig bear-
beitet werden.

Ausgliihen

Die stumpi gewordene Scharschneide (also
nicht das ganze Schar) wird mit der Spitze
voraus in der Esse hin- und herbewegi, bis
die Schneide in einer Breite von 40-50 mm
Uber die ganze Scharlénge kirschrot (800 bis
850° C) gliiht. Dann folgt das ...

Ausschmieden der Spitze
und der Schneide

Spitze bis zum Wulst auf hellrot bis gelb



(900-950% C) erwdrmen und in Pleilrichtung
(Bild 1 und 2) hereinstauchen. Bei Erreichen
der Kirschrotwéirme (800-850° C) sofort wie-
der auf ca. 800° C erwdrmen und Scharspilze
nach Bild 3 nur von der Scharrfickseite
her ausschmieden, bis die Schneide die ge-
wiinechte schlanke Form wieder erreicht hat.
Die Vorderseite des Schares auf den Ambof
cuflegen und nur Riickseite mit Hammerbal-
len bearbeilen, damit die glatte Vorderseite
nichi beschidig! wird.

Die Schneide muf nach dem Ausschmieden,
auf die Scharfldche gesehen, geradlinig und
auf die Schneide gesehen, leicht gewdlbt sein.
Wenn das Schar jefzt mil der Riickseite der

Schneide aul eine Richiplatle geleglt wird,
so soll die Linie Scharspitze - Scharschneide-
ende in der Mitte der Schneide um cag. £ mm
von der Auflage abstehen.

Richten

Das ousgeschmiedete Schar mufl mit seinem
Riicken gut am Streichblech anliegen. Die
Riickseite des Schares muf eben mit der gan-
zen Flache guf dem Rumpf des K&rpers gui-
liegen.

Um eine wirklich gute Pllugarbeit zu erzielen,
mufl das Schar den richtigen Seitengriff und
Untergriff haben (Bild 4 und 5).



Dies geschieht mit Hille eines SchrigmaBes,
das wir auf Wunsch liefern. Fiir alle Schare
nach DIN 11 120 sind nur drei SchrigmalBe fiir
similiche Schargrifien notwendig. (Siehe
letzte Seite.)

Die den Korpern (5, M, L oder W) enispre-
chende Marke aul dem SchrégmoB muB unter
dem Stofpunki zwischen Schar und Streich-
blech beim nachgeschiériten wie auch beim
ausgeschmiedeten Schar liegen. (Siehe Skiz-
zen bei Bild 4 und 3.)

Harten

Scharschneide fiber 30 bis 40 mm Breite auf
Kirschrot- bis Hellkirschrotglut (780 bis 840° C)
erwdrmen und in warmem Wasser von o
159 abachrecken. Daos Schar wird mil dem
Riicken voraus senkracht ins Wasser getoucht
(Bild &).

Anlassen

Schar an Spilze und Schneide stellenweise
blank maochen, iber Feuer gleichmdBig er-
wirmen, bis die blanken Stellen vom Rilcken
her strohgelb und vorn an der Schneide korn-
blumenblau anlauien, dann abschrecken.



