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Die Festlegungen über die Entwicklung der Traklorenproduk
tioll in Polen verpflichten diesen Industriezweig, die Ferti
gung von Traktoren im laufenden Fünfjahrplan so zu stci
geru, daß im Jahr 1967 eine Stückzahl von etwa 35 000 
erreicht wird. Als weitergehendes Ziel wurde eine Jahres
produktion von 60000 Traktoren' festgelegt, die 1969 bis 1970 
zu erreichen ist. Die gegenwärtige Produktionskapazität der 
Mechanischen vVerke "Ursus" b-eträgt rd. 17000 Traktoren 
jährlich. 
Wie aus diesen Zahlen ersichtlich, soll die Produktions
leistung der Traktorenindustrie in einem Zeitraum von etwa 
5 Jahren 11m fast das Vierfache gesteigert werden. Diese 
großen Aufgaben erfordern eine vollkommen 

Neue Organisation der Fertigung, 

die in zwei Hauptrichtungen verlaufen muß: 

a) Es ;5t ein breites Netz spezialisierter Kooperationsbetriebe 
zu ~~charren, die dem Leitbetrieb fertige Baugruppen der 
mechanischcn und elektrotechnischen Ausrüstungen zu
führen. 

b) Weiterhin muß ein hoher Stand der Fertigungstechnologie 
gesichert werden, der eine gute Qualität der Erzeugnisse 
bei möglichst geringem Arbeitsaufwand und bei einer 
maximalen Beschränktmg des Anteils der Handarbeiten 
garantiert. 

Die letzte Forderung hat auf Grun-d der besonderen Arbeits
kräftelage des Warschauer Gebietes vorrangige Bedeutung. 
Beide Richtungen müßten im Endeffekt zu niedrigen Fer
tigungskosten führen, so daß preiswerte, gute Traktoren zur 
Verfügung stehen und somit die Basis für eine breite und 
komplexe Mechanisierung der landwirtschaftlichen Arbeiten 
schaffen würden. 

Im Einklang mit Forderung a) wurde lleschlossen, die Pro
duktion in technisch und ökonomisch begründetem Maße 
ma.ximal auf kooperativer Basis aufzuglie-dern. Die Koopera
tion umfaßt drei Hauptgruppen : 

1. Typische Traktorenbaugruppen, wie z. B. Kupplung, Drei
punktaufhängung, Fahrersitz, hydraulisches Hebesystem 
u. a. 

2. Baugruppen und Teile, die in der Kraftfahl'zeugindustrie 
allgemein üblich sind, wie kraItstoffzllleiten-de Anlage, 
elektrische Anlage, Kolben und Kolbenringe u. a. 

3. Allgemeine l'vIaschinenbaugruppen und -teile sowie nicht-
metallische Erzeugnisse. 

Für die erste Gruppe' wurden 5 Betriebe b'estimmt, die be
reits für ihre Aufgaben vorbereitet wer-den. Die zweite 
Gruppe umfaßt 22 Betriebe. Die dritte und größte Gruppe 
bilden Betri.ebe aus den Bereichen der chemischen und 
Leichtindustrie, örtliche Betriebe u. a. Zum Lieferprogrnmm 
der letztgenannten Betriebe gehören z. B. Erzeugnisse aus 
Gummi, Dichtungen, Kunststofferzeugnisse, Federn, Scheiben 
us,"'. 
Nach dieser Konzeption werden die Mechanischen Werke 
"Ursus" rd. 250 Hauptteile herstellen, die etwa 45 % am 
Gesammbeitsaufwand für den Traktor ausmachen. 

-Die neue Gießerei der Ursus-Werke 

Der niedrige Arbeitsaufwand soll durch einen möglichst hohen 
Anteil der spanlos bearbeiteten Teile, z. B. gezogene, gepreßte 
oder geschweißte Teile, oder glasfaserverstärkte Kunststoffe 
bzw. andere Plaststoffe, erreicht werden. Dort wo die Anwen
dung der spanlosen Bearbeitung an Stelle der spanenden 
nicht möglich oder 'unwirtschaftlich ist, soll der Arbeitsauf
wand durch Einsatz von Halbfabrikaten, z. B. Guß- oder 
Schmie-deteile, mit engen Toleranzen - also geringen Be
a"beitungszugaben - gesenkt wCl'den. 
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Produktionsmethoden und Technologien 
in der polnischen Traktorenindustrie 

Zunächst sei auf die im Bau befindliche Gießerei der Ursus
Werke eingegangen. Sie wird voHständlg mechanisiert und 
im großen Maße automatisiert sein, die modernste in Polen 
und eine der modernsten in EUI'OIP darstellen. Die Qualität 
der Gußstücke wird vornehmlich mcht von den Arbeitern, 
sondern von den angewen-deten technologischen Prozessen, 
von dem Einsatzmaterial und von den Formmassen abhängig 
sein. Die Tätigkeit des Menschen bei diesem Produktions
ablauf beschränkt sich also auf dessen 'Oberwachung, auf die 
kontinuierliche Kontrolle des technolog'ischen Ablaufs und 
auf die Versorgung der Gießerei mit dem qualitativ ent
sprechenden Einsatzmaterial. 

Nichtbeachtung dieses Prinäips kann zu eine!' großen Anzahl 
von fehlerhaften Gußstücken (Aus'schuß), die sich aus un
geeigneter Gußqualität ergeb-en, führen. Sehr selten werden 
dagegen Toleranzabweichungen bei den Abmessungen, <Jer 
Form und den Bearbei.tungszugaben vorkommen. 

Eine eingehende Beschreibung der Arbeitsmeehani-sierung q 
der G;eßerei würde hier zu weit führen, ü·ber das Ausmaß ' 
dieser Mechanisierung gibt aber eine Aufzählung der' hier 
vorgesehenen Transportmittel guten Aufschluß: 

Ketten-Hebezeug,e "King", 
Hängeför-derer, nicht angetrieben, für IVlaterialreserven, 
Hängeförderer mit Elektroanuieb, 
Große und kleine Laufkrane, 
Pneumatische Hängeförderer, 
Flurförderer aus Metall, 
Bandför-derer, flach und trogförmig, 
Rollgänge, nicht angetrieben, 
Förderwagen bzw. Gießbehälter, 
Rohrleitungen mit größerem Durchme&ser für Sand un-d Staub 
und mit kleinerem Durchmesser für flüssigcs Material und 
für technische Gase. 

Zur Darstellung des Mechanisit'!"IIng.<gradl.'s der Arheiten in 
der Gießerei soll hier die 

F ormsandvei'arbeitulIg 

kurz beschrieben werden. 

Das Forms:lI1dveri\l'heitl1ngs::lggl"l~g:1t stellt die fri,chc Fonn
masse her, die fiir drei Formereien (leichte, mittlere und 
schwerc) bestimmt ist. Die Anlage setzt sich zusammen aus 

1. Behältern für gebrauchte Formm.assc (2 Komplexe zu je 
3 Behältern), 

2. Behältern für trockene Zuschläge (ebenfalls 2 Komplexe 
mit je I, Behältern), 

3. Formrn'lssemischern für 2 Straßen; eine 3-Mischerstraße 
für die leichte und mittlere Formerei und eine 4-Mischer
straße für die schwere Formerei. 

Die gebrauchte Formmasse gelangt von der Formerei zu den 
darür bestimmten Behältern mit Hilfe von Ban-dförderem. 
Die Masse wird unterwegs automatisch von Metall gereinigt, 
zerkleinert und durchgesiebt. Sie macht etwa 92 % der ~ns
gesamt erzcugten Formmasse <lUS IIl1Ll fließt in einer lvienge 
von 230t/h afUf Bandförderern 2lU. Die Behälteor für roe 
alte Masse sind mit FüHstandsanzeigern ausgestattet lind mit 
den Abstreifern über dem Bandförderer gekoppelt. Dadurch 
gelangt das Formgut automatisch in den jcweils leeren Be
hälter. 

Aus den Behältern kommt die Formmasse über Dosiet<bänder 
auf zwei trog-förmige B<lndfürducr, die sie in die Mischer 
fördern. Unterweg-s wird auf die gleichen Bandförderer auto
matisch frischer bzw. regenerierter Sand und je nach Bedarf 
Kohlenstaub bzw. gemahlener Ton zugegeben. 

'Obe1' je-dem Formmassemischer ist eine automatische Waage 
angeordnet, die selbsttätig einen Abstreifer steuert, der die 
erforderliche Mischungsmenge in den Mischer gleiten läßt. 
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Die wäßrige Emulsion aus Ton, Kohlenstaub und granulier
tem Teel' gelangt in die Mischer vom Verarbeitungsaggregat 
für Emulsion übel' spezielle Dosierer und eine Rohrleitung. 
Die l'vlischer werden nacheinander beschickt, wobei die zwei 
Bänder ununterbrochen arbeiten un<! der Arbeitszyklm 
Füllen-Mischen-Entleeren so abgestjmmt wurde, daß der ers te 
Mischer n~ch beell-detem Füllen des letzten leer i,t. Ell 
l\Iischungszyklus betriigt 90 s. 

Die aufbereitete FOrll1111aSSe gelangt aus den Mischern ill die 
Behälterbatlerien, die über den bereits erwälmten trogföl'm~
gen Dandförderern angeoronet sind. Die Bandföl'derel' tran'5-
portieren die Masse ununterbrocllen in die Fonnereien, wobei 
im alIgemeinen eine Behälterballel'ie den Förderer für die 
leichte und mittlere Fonncrei unJ. die zweite den Förderer 
für die schwere Formerei versorgt. Fnlls crfonlerlich, kÖnll('n 
die Dandförderel' von jeder beliebigen HehülLel'batterie nus 
beschickt werden. Welln die Masse eimnal sch lecht aufbereitet 
i~t, kann sie zur emeuten Aufben'itllng zul'iickgefülnt Wel'd~ll, 
indcm man &ie auf dd e Förderel' für die gebrauchte FOl'm
~sse leite\. Die Stcuerung des Transpul·ts der Formmasse 
crfolgt von einer zentralen Steucrwarte aus. 

Wie nus dies(' r knl'zcn Schildcl'!lIIg hervorgeht, ist d('r f!;('

samte Komplex des 1\I.ischens, Beschickclls und Zurückför
derns der gebrauchtcn Forl1lmasse \·01lautomati , ie I1. tiber
wachung und Steuerung (ks gesanH('n Komplexes erfolg('n 
dureh nU!' 1 Ak. 

Analog sind aUl'h die anderen Abteilungen d('!' Gieße!'!'i 
mechanisiel'\; ulld automatisiel'\. 

Die Schmiede der Ursus-Werke, 
derell' Produktion.skapa~ität rd. 30000 t Schmiedestüeke/Jallr 
betragen soll, wird mit folgenden Hauptanlagen ausgesta ttc t: 

12 doppelwirkendc Schmiedehi;lYIlll.:!r, davon 5 leichte mit 
0,5 bis 2 i\fp, t; mittleJ'e von 2 bis 3 i\fp und 3 schwere 
von 5 his 8 Mr 

5 Kurbclprcsscn VOll 1 bis 2,5 Mp Druck " 
3 Schmiedepresscll von :200 bis 800 l\\p. 

Die Schmiedehämmer wel·den mit Gasöfen gekoppelt sein, 
wobei für dic leichtcn und mittlercn Hämmer Stol.löfcn und 
für die schweren Hollöfen vorgesehen sind. Dngegen \\' erdm . 
fül' die KUI'belpress!'n und Schmiedepressen Indul,tions
vVärmeöfen zur Ver-fügung stchen. 

Der mechanisiel'le Transport beginn~ bereits ab St ahllagcr 
über die Würmeöfen bzw. lllmuueibar zu den Scheren, die 
mit Rollgängen und· Transpoltbehältern ausgestattet sein 
sollen. Für den Transport des Einsatzmntel'ials zwis chen deI) 
leichtcn ulHI mittleren Sdml~('dehämmern und dem Ofen 
sowie der SchIlliedesLÜcke zwischen deI' Sdllnir',!t-press(', Be
·säumpresse und dem Dellälter sind entsprechende Förderer 
vorgesehen. Sclbstv0rsLÜndlich IH'nlen Ji(, StoßiHell mit ge
eigneten automatischen Anlagen für <!as Ein- und Au sbri ngen 
des Gutes ausgestallet scin. 

Auch das Beschicken dcr zu den schweren Hämmern gehören
den Drehöfcn erfolgt mechal1<isch. Die wcitere Arbeitsmccha
nisierung cLieser Schmiedehämmer erfolgt mit Hilfe von för
derern und in der Pel'spektive mit Hilfe von Zuführel'll. 

Der Matel~al<!urchlauf zwischen Induktionsofen , Kurbelpres,e, 
Besäumpresse und Behälter für die Schmiedestücke wird mit 
Hilfe von Förderern mechanisiel1. 

Der Transport des Vormaterials zu den Schmiedepressen ist 
mit Hilfe VOll Hüngeförderern vorgesehen .. Dcr Abtl'ansport 
der Schmiedest ücke von den Scbmiedehämmerll und Pressen 
zur Warmbehandlung erfolgt mit Gabelstaplern. 

Die Anordnung der Maschinen und Anlagen sichelt bequ('me 
Bedienung der Aggregate und leichten Zugang zu den Trans
porLwegell. Der auf diese Wcise mechanisiel"te Transport des 
VOl'lnatel'illls und dcr Erzellgnisse erfordert keinedei phy
sische Anstrengungen der BecLienung. Die Einfühnlllg der 
elektrischen El'würmung für 9 lh .beit·skomplexe und mechan i· 
sierte aren an den schweren und mittleren Aggrcgaten scharrt 
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güns~ge Arbeitsbedingungen für die hier Beschäftigten. Alle 
Gasöfcn sollen mit. Ahsnuganillgen ausgestattet und 1'01' 

Wärmeausstrahlungcn gesichert sein. 

Die dargestelltcn Methoden cl'Illöglichen eine hohe Arb"jts
produktivität unabhängig VOll ·dcm augenblicklichen psy
chischen Zustand dCl' Bcdienung bei voller ArbeitssicllCd leil 
und Arbeitshygieuc. Diese Arbeitsorganisation un<! Techno
logie tragen auch dazu ·bei , dal.l die S('hmiedestiicke nm ge
ringer Zug{lben für die Beal'beitung bediirren. 

Die mechanische Bearbeitung 
der gefertigten Teile kann man auf Grund des vorgesehenen 
Maschinenparks in folgende Gruppen cinteilC'n: 

Große Gußstücke (Uauptgehä use), 
nhlttlere Guß- und Schmiedestücke, 
Zahnrädcl' (hauptsächlich Schnhledestücke), 
vVellen, spanend od!'r spaulos bcarbeitet, 
Klcintcile. 

Zur el'st ell Gruppe gehörcll: Zylinderblöcke und -köpre, Ge
\I'i ebcgehäuse, Gehäuse der hinteren Brücke und der Halb
achsen u. a. ,\lIe diese Tcile ·werden - außer dem hinteren 
Bl'ückengchäuse - mif Taktstraßen gefertigt, wobei die 
ArbeiteI' llur beim Eingang der vVel'kstücke auf die Taktstralk 
nnd an den Nahtstellen deI' automa~sncrten Abschnille he
sehürtigt sein werden. 

Die größte die&cr Taktstraßen wird die zur Bearbeitung von 
Zylinderblöcken sein, bestehend aus 5 autolllll\'isiel'ten Ab
schnitten und 22 individuell zu bedienendcn Werkzeugma
schinen. 
Den ersten Abschnitt bilden 4. vierspindelige Portalfräsmaschi
nen ziir Bearbeitung der Außenflächen. Im zweiten Abschnitt, 
bestehend aus 21 Stat!ionen, erfolgt das Fräsen der St~l'll

seiten und Lagerungen für die Hauptlager, das Ausdrehen 
der Offnungen für die Zylindel'buchsen und für den Kom
pressor, das Fräsen der Unter- lind Oberteile dcr Zylindcr
blöcke lind einer Reihe weiterer Flächen. Auf dem drillen 
aus 12 Stationen bestehenden automatischen Abschnill wer
den d.ie Bohrungcn für die Nockenwelle und die Verbin
dungsbohrungen des Zytinderblocks hergestellt. Die 14 Sta
tionen des vielien Abschnitts fer'tigen alle Verbindungsboh
l'ungen an den unteren Flächen un<! an der ZyJinderkopfseite 
des Blocks. Der fünfte Ab-scllllin besteht aus 7 Stationcn, hier 
werden di e Bohrnngen für Kurbelwelle uncl Nockenwelle, für 
dcn Kompressor lind die Schrnienmgsbohrung u. a. llUS
geführt. 

Die übrigen Taktstraßen s.ind wie folgt ausgerüstet: 
Taktstraße Zllr Bearbcitung des Getriebcgehiiuses - 7 nuto
matiseho Absclmitte, 
Tnkt,traße zur Beal'beit.ung .ks Kupplungsgehäuses - ~ ,\b
schnitte, 
Talüstraße zur IkarbeilUllg des Zylinderkopres - 2 Ab
schnitt e, 
l'nktstraßc fül' die Halbachscngehäuse - 1 Abschnitt. 

Eine weitero technologische Gruppe bilden die mittleren Guß
lind SchmiedesLÜcke. Zur Bearbeitung dieser Teile ~st eine 
große Anzahl von Aggregat-Werkzeugmascliinen vOI·gesehell. 
14.0 d·ieser Werkzcugmaschjnen sollen llllein die Ul'sus-Werkc 
bekommen. Diesel' Maschinenpark gestattet eine hohe Kon
zentration der Fel'tigullgsoperationen an einem Maschinen
sta nd, so daß in einer Rei he von Fällen ein Werksliick an 
einer Agg"cgat-vVel'kzeugmaschine fertigbearbeitet wcrden 
kann. Dabci werd en übelwiegen<! vV!'l'kzeugmaschinen mit 
wnagerechten und senk recht!'n Drehtischen eingesetzt, die das 
gleichzeitige Geal'heiten mehrerer Flächcn gesillttell. 

Die weiteren, ·dcn Masc\hlnenpark ergänzenden Wer1lzeug
maschinen werden mindestens solche mit balbautomaüschem 
Arbeitszyklus sein. Der so zusammengestellte Werkzeug
maschinenpark wird ~ n hohem Maße die Mehrmaschtinenbe
dienung gestatten und zu ei ner hoh en Arbeits]ll'odulltil'itiit 
[(ihren. 

Die Technologie deI' 
phasen a ur geba UI : 

Znhnl'1\dfertigung wird auf vier Grund
H ers tellung der Ausgangswcrkstüclle 



(Werkräder), H erst.ellung deI' Verzahnung, Wal'mbehandlung 
und f el'tigbearbeitung der gehärteten Zahnräder. 
Zur Herstellung dei' \Vcrkl'äder sollen Senkrecht -HiiullI
maschinen so\\'ie V,ielslahldrehmaschinen Lind llalIxtutomaten 
l'ingese tzt werden. In der Perspel<tive is t dcr automatisiert e 
T" ansport de" Werkstücke zwischen den v<'l'sehiedcnen \Vcrk
zcugmaschin engruppen yorgesehen. 
Zur H erstellung der Vcr:ulhnung soll en hauptsächlich halb
automatische fräsm aschinen mit hydrau1isch er Steuerung ver
wendet wen:len, was die Automa tisierung wesentLich erleich
tert. Nach dieser Konzeption ·ist vorgesehen , die Fräsmaschi
nen mit WerkstückzuriillrcillPichtungen 'und automatisch en 
'oN crksLückspan nern auszusta tten . 
H i,' die woitere Bearbeitung der Zahnräde,· werden Zahnrad
sdJai>- IIntl Läppl1lllschinen sowie \Värmeöfen, in denen die 
We"blücke a ufgekohlt , 1I0rmalisiert , gehärtet us\\'. werden, 
eingesetzt. Die Beschickung der Ofen erfolgt sl'lbsllätig. Hohe 
Arbeils-P" oduktiv,il ä t 'und hohe Qualit ii t der Za hnräder werden 
die Folge dieser FcrtJigllogsvc"fahren sein. 
Zur Herstellung der 'Wellen !rind insbesondere Kopierfrüs
lind Drehm aschin cn, durch alltonHllisehcn \Verkstücktransporl 

untereinander verbunden , vorgesehen. Die Ein schaltung d!'r 
Schleifoperationen in diesen a ut omat~sch e ll Zyklus ist zu- • 
näcllst noch nicht hcabsichtigt. 
Für die fe rlügullg von Kleinl eil cn sollen, sowl,it es SJi ch um 
Dreharbeitcn handelt, aus'schließlieh r. in - oder mehrspinddigl' 
Dreha utomaten verwendet werden. 

Schlußfolgerungen 
Wie aus _dcn keinesfalls vollständi g da rgestellten technologi
schen Prozessen der mechanlscllen Fertigung \'011 Traktoren
Ieilen hervorgeht , ist das llaupta n[tiegen der Technologen, 

ein e hohe Qllalitüt der Erzeugnisse zu si chern , den subjek
tiven Einfluß der Bedienung a uf di e i'v[aschinen weites tgehend 
au szuscha lten und das A"boilsergebni s hauptsächli ch durch 
entsprechend 3usgewühlte \Verkzeugmaschinen, \"'erkzeuge 
und Eim.ichtullgen zu garanbieren, 
eine hohe ArbeiLsproouktiv.ililt - geringer Arbeitsa ufwand je 
Tl'aktor - durch den Einsa lz l,ochprodukliver \Verkzeug
muschin en und hohen Mech<l nisierungs- und Automalisie
rungsg,'ad sOIl'·ie durch eine gute Arbeitsorgan.isal!'on zu er
reichen. Au 5'ii7 

Dipl,-Ing, R. GERKE, Warschau Mechanisierte Bodenkalkung in der VR Polen 

Die Bodenblknng ist neben Düngung und Melioration !lie 
wichtigste 130d enverbesserung, um di e Erträge zu steigem, 
Auf Grund einiger hundert Versuche in verschiedenen Gebie
ten Polens innerhalb mehrerer J"lll:e wl\rde die Wirksamkeit 
der Bodeukalkung errechnet ; bereits im ersten Jahr der 
Bodenbehandlung ist eine Ertrag,;steigerung zu verzeichnell. 
Die ,Bodcnkalkung ist ein Prozeß zyklischen Charakters il1l 
vierjährigen Turnus und wird bei Böden mit saurer Reak
tion angewendet. Der Umlauf hängt von de,' Fruchtfolge ab, 
~o daß eillo gebietsweise Kalkung aller landwirtscl1lJftlich 
genulzten Flächen nicht möglich ist; sie ist also in allen Gebie
ten des Land es gleichzeitig zu beginnen. 

Für die llod enl«tlkllng gelten folgendo agrotechnisclwlI 
l'erioden : 

a) FI'ühling : e twa 15. März bis 15. April 
b) Sommer/Herbst : etwa 15. Angust bis 15. 0ktobcr 

Der Gcsnmtzeitraurn der Bodenknlkun!j bf' triigt innerhall> 
ein es Jahl'cs etwa 100 Arbeitstag~ . wohei auf die Sommer / 
Herbslperiode etwa 75 % entfallen. 

Die durcltsclmiuliclle Kalkdosis wird mit 9 bis 10 dt/ ha ange
nommen. Die Durchschnittsdosis änd ert sich jedoch in Abhäll
gigkeit von der Art und der R eaktion, d . h. des Versäuerungs
grad es des Bodens, auf 5 bis 15 dtj1la, J e na ch BodeOllit wird 
der Kalk in Oxyd- oder Karbonatform ve,'wcnd et. Die erstere 
Kalkform is t fiir schwere und' di ,~ letztere für mittle,'e und 
leichte Böden am gceign etsten . Für schwere Böden eignen sich 
also am bes ten gebrannter Kalk mit 65 bis 85 r>fo CaO-Gehalt, 
Mischkalk mit 50 % CaO, Kalkmehl und Karbidkalk, für min
Iere lind leichte Böd en dagegen Kalkstein, gemahlener Mergel, 
Dolomit, v p-rschied ene Kreidearten und basische Hochofen
schlacke. 
Alle aufgefiihrten Kalksorten ,s ind staubförmig. Die Schütt-

_ masse von :l m3 gebr<tnntem KaI k beträgt rd . t t, die von 
karbonatförmigem Kalk scJ"rankt zwischell J ,8 t (gemahlener 
Kalkstein) und t,4 t (Kreide) , Gebrannter Kalk ist hygrosko
pisch und sollte in trocken en Rällmen gf' lagert werd en. Der 
Kalk muß in gedeckten und dichten Stahl waggons oder in 
dreischichtigen Papiersäcken Zll je 50 kg verpackt tran spor
tiert werd en . 
Karbonathaltigel' Kalk ist nicht h ygroskopi sch und in Wasser 
sclHvor löslich. Er sollte lose in gedeckten Waggons beförd ert 
und in abgedecktem Zustand, h:lUPBüchlich wegen der Zer
~liiubung durch Windeinfluß, gelagert werd on. 

Der Kalk wirkt schädlich auf Augl'n, Haut, Scllieimhäule und 
Almungsll'cge. Am gefährlichsten i ~ t gebrannter Kalk, der in 
Verbindung mit 'Wasse,' Verbrennungen am Körper hervor
l'ufen ka nn . Die Augen sind gegell Kalkei.nrIuß am empfind
licl"ten. Des Arbf?itsschutzes und der Arbeitshygiene wegw 
ist die Handarbeit, besonders bei gebrallntem K'llk, zu v('r
meid on. 

Analyse verschiedener Mechanisierungs
mögl ichkeiten 

J ede l\lechnnisierungsvariante d eI' Bodenkalkung muß fol
genden lledingun gen entsprechen: 

a) Die Mechanisierung muß die Arbeitsgä nge Beladen, Trans
port , Entladen und Ausstreuen umfassen. 

b) Die Einri chtungen müssen konstruJ<tiv so beschaffen sein, 
daß keine Zersliiubung aufu'itl. 

c) Auszuschalten ist. d er schüdlich.e Einfluß der gebrannten 
Kalksortcll auf den i\Ien ~che n. 

d) Da di e Kalkpl'oduktion kontinuierlidt e"folgl , das Aus
streuen d es Kalks dagegen nur e twa :lOO Tage währen« 
der ent~prechenden agrotechnischen Zeiträ ume hindurch 
möglich ist, sind Lagerungsmöglichkeiten für 42 % des 
J ahresbedarfs notwendig. . 

Entsprechend der a ufgeführten Thesen wurden folgend e Mög
lichkeiten der Mechanisierung der Bodenkalkung untersucht : 

1. Einsatz von Transportbehältern a us Blech, die beim H er
stell er mit Kalk gefüllt werd en und das Entladen erst in der 
letzen Phas~ vor dem Ausstreuen notwendig machen. Diesc 
Behälter kiim en nur für den Transport des gesundheit;;sch ii 
digenden gebra nnten Kalks in Frage. Die übrigen Kalksorten 
sind mit den üblichen Tl'ansportmitteln zu beförd ern. 

Diese Variante is t in Anbetracht der Kosten und des erheb
lichen I3l eebverbrauchs für die Behä lterh erstellung verworfen 
worden. Dill Mechallisierullg des Tra llspol'ts mit Hilfe von 
TransportbehäItem würde außerd em die Ford erungen der 
Mechanisierung nur zllm Teil erfüllen. Diese Transport · ' 
va riante schaltet zll'a r den Kontakt des iVfenschen mit de71 
Kalk wä hrp. nd des Transports ;;owie beim Be- und Enlladen 
allS, löst aber nicht das Problem der Beschickung der Aus
S lre ugerä le. 

2. Anwendung dichter Waggons fü, ' den Eis('nbahntranspol't 
lind von Kippfaltrzeugcn für d en Slra ßentransport. Das Be-
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