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Ing.S. MROZ, Warschau

Dic Festlegungen iiber die Entwicklung der Traklorenproduk-
tion in Polen verpflichten dicsen Industriezweig, die Ierli-
gung von Traktoren im laufenden Fiinfjahrplan so zu stei-
gern, daBl im Jahr 1967 eine Stiickzahl von etwa 35000
erreicht wird. Als weitergehendes Ziel wurde eine Jahres-
produktion von 60 000 Traktoren fesigelegt, die 1969 bis 1970
zu erreichen ist. Die gegenwirtige Produktionskapazitiat der
Mechanischien Werke ,,Ursus“ betragt rd. 17 000 Traktoren
jahrlich. .
Wie aus diesen Zahlen ersichtlich, soll die Produktions-
leistung der Traktorenindustrie in einem Zeitraum von etwa
5 Jahren um fast das Vierfache gesteigert werden. Diese
groen Aufgaben erfordern eine vollkommen

Neuve Organisation der Fertigung,

dic in zwel Hauptrichtungen verlaufen mul:

a) Ls ist ein breites Netz spezialisierter Kooperationsbetricbe
zu schaffen, die dem Leitbetrieb fertige Baugruppen der
mechanischen und elektrotechnischen Ausriistungen zu-
fihren.

b) Weiterhin muf ein hoher Stand der Fertigungstechnologie
gesichert werden, der eine gute Qualitit der Erzeugnisse
bei mdglichst geringem Arbeitsaufwand und bei einer
maximalen Beschrankung des Anteils der Handarbeiten
garantiert.

Die letzte Forderung hat auf Grund der besonderen Arbeits-

kraftelage des Warschauer Gebietes vorrangige Bedeutung.

Beids Richtungen miifiten im Indeffekt zu niedrigen Fer-

tigungskosten fithren, so dal preiswerte, gute Traktoren zur

Verfiigung stehen und somit die Basis fiir eine breite und

komplexe Mechanisierung der landwirtschaftlichen Arbeiten

schaffen wiirden.

Im Cinklang mit Forderung a) wurde beschlossen, die Pro-
duktion in technisch und &konomisch begriindetem Male
maximal auf kooperativer Basis aufzugliedern. Die Koopera-
tion umfallt drei Hauptgruppen:

1. Typische Traktorenbaugruppen, wie z. B. I{upplung, Drei-
punktaufhingung, IFahrersitz, hydraulisches Hebesystem
u. a.

2. Baugruppen und Teile, die in der Kraftfahrzeugindustric
allgemein iiblich sind, wie kraftstoffzuleitcnde Anlage,
elekirische Anlage, Kolben und Kolbenringe u. a.

3. Allgemeine Maschinenbaugruppen und -teile sowie micht-
metallische Erzeugnisse.

Tiir die erste Gruppe wurden 5 Betriebe bestimmt, die be-
reits fiir ihre Aufgaben vorbereitet werden, Die zweite
Gruppe umfaBt 22 Betriebe. Die dritte und grofite Gruppe
bilden Betricbe aus den Bereichen der chemischen und
Leichtindustrie, ortliche Betriebe u. a. Zum Lieferprogramm
der letztgenannten Betriebe gehéren z. B. Erzeugnisse aus
Gummi, Dichtungen, Kunststofferzeugnisse, Federn, Selieiben
usw.

Nach dieser Konzeption werden die Mechanischen Werke
,Ursus® rd. 250 Hauptteile herstellen, die etwa 459, am
Gesamtarbeitsaufwand fiir den Traktor ausmachen.

-Die neve GieBlerei der Ursus-Werke

Der niedrige Arbeitsaufwand soll durch einen moglichst hohen
Anteil der spanlos bearbeiteten Teile, z. B. gezogene, geprelte
oder geschweilite Teile, oder glasfaserverstirkte Kunststoffe
bzw. andere Plaststoffe, erreicht werden. Dort wo die Anwen-
dung der spanlosen Bearbeitung an Stelle der spanenden
nicht moglich oder unwirtschaftlich ist, soll der Arbeitsauf-
wand durch Einsatz von Halbfabrikaten, z. B. GuB- oder
Schmiedeteile, mit engen Toleranzen — also geringen Be-
arbeitungszugaben — gesenkt werden.
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Produktionsmethoden und Technologien
in der polnischen Traktorenindustrie

Zunichst sel auf die im Bau befindliche GieBerei der Ursus-
Werke eingegangen. Sie wird vollstindig mechanisiert und
im groflen Malle automatisiert sein, die modernste in Polen
und eine der modernsten in Euroga darstellen. Die Qualitat
der GubBstiicke wird vornehmlich nichit von den Arbeitern,
sondern von den angewendeten technologischen Prozessen,
von dem Einsatzmaterial und von den Formmassen abhéingig
sein. Die Tatigkeit des Menschen bel diesem Produktions-
ablauf beschrinkt sich also auf dessen Uberwachung, auf die
kontinuierliche Kontrolle des technologischen Ablaufs und
auf die Versorgung der Gieflerci mit dem qualitaliv ent-
sprechenden Linsatzmaterial.

Nichtbeachtung dieses Prinzips kann zu einer groBen Anzahl
von fehlerhaften GuBstiicken (Ausschufl), die sich aus un-
geeigneler GuBqualitit ergeben, {iihren. Sehr selten werden
dagegen Toleranzabweichungen bei den Abmessungen, der
Form und den Bearbeitungszugaben vorkommen.

Eine eingehende Beschreibung der Arbeitsmechanisierung i
der GieBerei wiirde hier zu weit fithren, iber das Ausmaf}”
dieser Mechanisierung gibt aber eine Aufzihlung der hier
vorgesehenen Transportmittel guten Aufschlul3:

Ketten-Hebezeuge ,,King“,

Hangeférderer, nicht angetrieben, fiir Materialreserven,
Hingeforderer mit Elektroantiieb,

GroBe und kleine Laufkrane,

Pneumatische Hingeforderer,

Flurférderer aus Metall,

Bandforderer, flach und trogférmig,

Rollginge, nicht angetrieben,

IFFérderwagen bzw. GieBbehilter,

Rohrleitungen mit gréBerem Durclimesser fiir Sand und Staub
und mit kleinerem Durchmesser fiiv fliissiges Material und
fiir technische Gase.

Zur Darstellung des Mechanisicrungsgrades der Avbeiten in
der Gieflerel soll hier die
Formsandvefarbeitung

kurz beschrieben werden.

Das Formsandverarbeitungsaggregat stellt die frische Form-

masse her, die fiir drei Formereien (leichte, mittlere und

schwere) bestimmt ist. Die Anlage setzt sich zusammen aus

1. Behiltern fiir gebrauchte Formmasse (2 Komplexe zu je
3 Behiltern),

2. Bcehialtern fiir trockene Zuschlige (ebenfalls 2 Komplexc

mit je 4 Behiltern),

Formmassemischern fiir 2 Straflen; eine 3-Mischerstrafie

fiir die leichte und mittlerc Formerei und eine 4-Mischer-

straBe fiir die schwere Formerei.

<)

Die gebrauchte Formimasse gelangt von der Formerei zu den
dafiir bestimmten Behiltern mit Hilfe von Bandférderern.
Die Masse wird unterwegs automatisch von Metall gereinigt,
zerkleinert und durchgesiebt. Sie macht etwa 929, der dins-
gesamt erzcugten Formmasse aus und flieBt in eciner Menge
von 230t/h auf Bandférderern zu. Die Behiller fiir die
alte Masse sind mit Fiillstandsanzeigern ausgestattet und mit
den Abstreifern iiber dém Bandférderer gekoppelt. Dadurch
gelangt das Formgut automatisch in den jeweils leeren Be-
halter.

Aus den Behiltern kommt die Formmasse iiber Dosierbander
aul zwel trogformige Bandférderer, dic sie in die Mischer
férdern. Unterwegs wird auf die gleichen Bandférderer auto-
matisch frischer bzw. regenerierter Sand und je nach Bedarf
Kohlenstaub bzw. gemahlener Ton zugegeben.

Uber jedem Formumassemischer ist eine automatische Waage
angeordnct, die selbsttatig einen Abstreifer steuert, der die
erforderliche Mischungsmenge in den Mischer gleiten lafit.
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Die wiillrige Emulsion aus Ton, Kohlenstaub und granulier-
tem Teer gelangt in die Mischer vom Verarbeitungsaggregat
fiir Emulsion iibev spezielle Dosierer und einc Rohrleitung.
Die Mischer werden nacheinander beschickt, wobei die zwei
Binder ununterbrochien arbeiten und der Arbeitszyklus
Fiillen-Mischen-Entleeren so abgestimmt wurde, dall der erste
Mischer nach beendetem Iillen des letzien lcer ist. Lin
Mischungszyklus betriigt 90 s,

Die aufbereitele Formmasse gelangt aus den Mischern in dic
Belidlterbatterien, die iiber den bereits erwiilhinten trogférmi-
gen Bandférderern angeordnet sind. Die Bandfordever trans-
portieren dic Masse ununterbrochien in die Formereien, wobel
im allgemeinen cine Behillerballierie den Forderer fiir die
leichte und mittlere I'ormnerei und dic zweile den Iorderer
fiir die schwere Formerei versorgt. [alls erforderlich, kénuen
die Bandforderer von jeder beliebigen Beliilterbatlerie aus
beschickt werden. Wenn die Masse cimmal schlecht aufbereitet
ist, kann sie zur erncuten Aufbercitung zuriickgefiihirt werden,
indem man sie auf dic Fordercr fiir die gebrauchle lform-
masse leitel. Die Steucrung des Transports der Formmasse
crfolgt von einer zentralen Steucrwarle aus.

Wie aus dieser knrzen Schilderung hervergeht, ist der ge-
samle Komplex des Mischens, Bescliickens und Zuriick{or-
derns der gebrauchien Formimasse vollautomatisiert. Uber-
wachung und Sicuerung des gesamten Komplexes erfolgen
durch nur 1 Ak.

Analog sind auch die anderen Abteilungen der GicBerei
mechanisiert und automatisiert.

Die Schmiede der Ursus-Werke,

derem Produklionskapazitit rd. 30 000 t Schmiedestiicke/Jalir

betragen soll, wird mit folgenden Hauplanlagen ausgestattel:

12 doppelwirkende Schmiedehimmer, davon 5 leichte mit
0,5 bis 2 Mp, 4 mittlere von 2 bis 3 Mp und 3 schwere
von 5 his 8 Mp

5 Kurbelpressen von 1 bis 2,5 Mp Druck %

3 Schiniedepressen von 200 bis 800 Mp.

Die Schmiedehimmer werden mit Gaséfen gekoppelt scin,
wobei fiir dic leichten und mittleren Himmer Stoliéfen und

fiir die schweren Llolléfen vorgeschen sind. Dagegen werden
fir die Iurbelpressen und Schimiedepressen Induktions-

Wirmesfen zur Verfiigung stchen.

Der mechanisierte Transport beginnt bereits ab Stahllager
itber dic Wirmedfen bzw. unmittelbar zu den Scheren, dic
mit BRollgingen und Transportbehiltern ausgestattet sein
sollen. Fiir den Transport des Einsatzmaterials zwischen den
leichten und mitileren Schmidedehimmern und dem  Ofen
sowic der Schmiedestiicke zwischen dee Schnicdepresse, Be-
siumpressc und dem Behilter sind centsprechende [Forderer
vorgeschen. Selbstverstiindlich werden die StoBofen mit ge-
eigneten automatischen Anlagen fiir das Ein- und Aushbringen
des Gutes ausgestatlet sein.

Auch das Beschicken der zu den schweren Hiammern gehoren-
den Drehéfen erfolgt mechanisch. Die wecilere Arbeitsmecha-
nisierung dieser Schmiedehdmmer erfolgt mit Hilfe von I'ér-
derern und in der Perspektive mit Hilfe von Zufiilirern.

Der Materaldurchlauf zwischen Induktionsofen, Kurbelpresse,

Besiumpresse und Behilter fir die Schmiedestiicke wird mit -

Hilfe von Férderern mechanisiert.

Der Transport des Vormaterials zu den Schmiedepressen ist
mit Hille von Hiingeférdercrn vorgesehen.. Der Abtransport
der Sclimiedestiicke von den Scbmiedchdmmern und Pressen
zur Warmbehandlung crfolgt mit Gabelstaplern.

Die Auordnung der Maschinen und Anlagen sichert bequeme
Bedienung der Aggregate und leichten Zugang zu den Trans-
portwegen, Der aul diese Weise mechanisierte Transport des
Vormaterials und der Erzengrusse crfordert keinerlei phy-
sische Anstrengungen der Bedienung. Dic Einfiihrung der
" elektrischen Erwiirmung fir 9 Arbeitskomplexe und mechani-
siertec Ulen an den schiweren und mittleren Aggregaten schaflt
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giinstige Arbeitsbedingungen fiir die hier Beschiftigten. Alle
Gasdfen  sollen mit Absauganlagen ausgestaltet und vor
Wirmeausstrahlungen gesichert sein.

Die dargestcllien Methoden erméglichen eine hohe Arbeits-
produktivitdt unablidngig von dem augenblicklichen psy-
chischen Zustand der Bedienung bei voller Arbeitssicherheil
und Arvbeitshygienc. Diese Arbeitsorganisation und Techno-
logie tragen auch dazu bei, dall die Schmiedestiicke nur ge-
ringer Zugaben fir die Bearbeitung Dediicfen.

Die mechanische Bearbeitung

der gefertigten Teile kann man aul Grund des vorgesehencen
Maschinenparks in folgende Gruppen einteilen:

GroBe GuBstiicke (Hauptgehiuse),

mittlere Guf- und Schmiedestiicke,

Zahnrider (hauptsdchlich Schmiedestiicke),

Wellen, spanend oder spanlos bearbeilet,

Kleintaile.

Zur ersten Gruppe gehoren: Zylinderblscke und -kople, Ge-
triebegehduse, Gehduse der hinteren Briicke und der Halb-
achsen u. a. Alle diese Tcile werden — aufler dem lhinleren
Briickengehiiuse — auf TakistraBen gefertigt, wobei dic
Arbeiter nur beim Eingang der Werkstiicke auf dic Takisiralic
und an den Naltslellen der automatisicrien Abschuille be-
schiiltigt scin werden. .

Die grofite dieser Taktstraflen wird die zur Bearbcitung von
Zylinderblécken scin, bestehend aus 5 automatisierten Ab-
schnitten und 22 individuell zu bedienenden Werkzeugma-
sclunen.

Den ersten Abschnitt bilden 4 vierspindelige Portalfriasmaschi-
nen zur Bearbeitung der Auflenfliclien. Iin zweilen Abschnitt,
bestehend aus 21 Stationen, crfolgt das TFrisen der Stirn-
seilen und Lagerungen fir die Hauptlager, das Ausdrehen
der Uffnungen fiir die Zylinderbuchsen und fiir den Kom-
pressor, das I'risen der Unter- und Oberteile der Zylinder-
blocke und einer Reihe weilerer Flichen. Auf dem dritlen
aus 12 Stationen bestehenden automatischen Abschnill wer-
den die Bohrungen fiir die Nockenwelle und die Verbin-
dungsbohrungen des Zylinderblocks hergestellt. Die 14 Sta-
tionen des vierten Abschnitts fertigen alle Verbindungsboh-
rungen an den unteren Iflichen und an der Zylinderkopfseile
des Blocks. Der funfie Abschnitt besteht aus 7 Stationen, hier
werden die Bolirungen fiir Kurbelwelle und Nockenwelle, fiir
den Kompressor und die Schmierungsbohrung u. a. aus-
gefiihrt.

Die iibrigen Taktstraflen sind wie folgt ausgeriistct:
Takistrale zur Bearbceitung des Getriebegehiiuses — 7 auto-
malische Abschnitte,

TaktstraBle zur Bearbeitung «les Kupplungsgehauses — 3 Ab-
schnitte,

TakistraBe zur Bearbeitung des Zylinderkoples — 2 Ab-
schnitte,

TakistraBe fiir die Halbachsengehiduse — 1 Abschnitt.

Eine weitere technologische Gruppe bilden die mittleren GuB3-
und Scliniedestiicke. Zur Bearbeilung diescr Teile ist einc
groBe Anzalhl von Aggregat-Werkzeugmaschinen vorgeschen.
140 diescr Werkzeugmaschinen sollen allein die Ursus-Werke
bekoinmen. Dieser Maschinenpark gestattet eine holie Kon-
zenlration der Ferligungsoperationen an einem Maschinen-
stand, so daBl in einer Reithe von Fillen ein Werkstiick an
einer Aggregat-Werkzcugmaschine fertighearbeitet werden
kann. Dabai werden iiberwiegend Werkzeugmaschinen mit
waagerechiten und senkrechten Drelitischen eingeselzt, die das
gleichzeitige Bearbeiten mehrerer Flichcn gestatten.

Die weiteren, den Maschinenpark erginzenden Werkzeug-
maschinen werden mindestens solche mit halbautomatischem
Arbeitszyklns sein. Der so zusammengestellle Werkzeng-
maschinenpark wird in hohem Mafle die Mehrinaschinenbe-
dienung gestatten und zu einer hohen Arbeitsprodukiivitiit
liihren.

Die Technologie der Zahnradfertigung wird anf vier Grund-
phasen aufgebaut: MHerstellung  der  Ausgangswerkstiicke
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(Werkrider), Herstellung der Verzahnung, Warmbehandlung
und Tertighearbeitung der gehirteten Zahnréader.

Zur Herstellung der Werkriider sollen  Senkrecht-Ritwm-
maschinen sowie Vielstahldrehmaschinen und llalbautomaten
eingesetzt werden. In der Perspektive ist der automatisierle
Transport der Werkstiicke zwischen den verschiedenen Werk-
zeugmaschinengruppen vorgesehen.

Zur Herstellung ‘der Verzahnung sollen hauptsiichlich halb-
automatische Friismaschinen mit hydraulischer Stcuerung ver-
wendel werden, was die Automalisicrung wesentlich crleich-
tert. Nach dieser Konzeption ist vorgesehen, die Irismaschi-
nen mit Werkstiickzulithreinrichiungen und  automatischen
Werkstiickspannern auszuslattei.

Far die weitere Bearbeitung der Zahnrider werden Zahnrad-
schab- und Léppniaschinen sowie Wiirmeélen, in denen dic
Werksliicke aufgekohlt, normalisiert, gehiirlet usw. werden,
cingesetzl, Die Beschickung der Ufen crfolgl sclbstuitig. Hohe
Arbeitsproduktivitat und hohe Qualitiit der Zahnriider werden
dic Folge dicser Ierligungsverfaliren sein.

Zur Ierstellung der Wellen sind  insbesondere Kopierfriis-
und Drehmaschinen, durch automatischen Werkstiicktransport

Dipl.-Ing. R. GERKE, Warschau

Die Bodenkulkung ist neben Diingung und Melioration die
wichitigste Bodenverbesserung, um dic Ertriige zu steigern.
Auf Grund ciniger hundert Versuche in verschiedenen Gebie-
ten Polens innerhalb mehrerer Jahire wurde die Wirksamkeit
der Bodenkalkung crrechnet; bereits im ersten Jahr der
Bodenbehandlung ist eine Ertragssteigerung zu verzeichnen.
Die Bodenkalkung ist ein ProzeB zyklischen Charakters im
vierjihrigen Turnus und wird bei Béden mit saurer Rcak-
tion angewendet. Der Umlauf hiingt von der Fruchtfolge ab,
so dall eino gebietsweise Kalkung aller landwirtschaftlich
genulzten [lichen nicht moglich ist; sie ist also in allen Gebie-
ten des Landes glecichzeitig zu beginnen.

Fiir die
Perioden:
a) Frihling: ctwa 15. Mirz bis 15. April

b) Sommer/Herbst: etwa 15. Angust bis 15. Oktober

Der Gesamtzeitraum der Bodenkalkung betriigt inncrhalb
cines Jahres ctwa 100 Arbeitstage, wobei auf dic Sornmer/
Herbstiperiode etwa 75 9/ entfallen.

Die durchschmittliche Kalkdosis wird mit 9 bis 10 dt/ha angc-
nommen. Die Durchschnittsdosis dndert sich jedoch in Abhin-
gigkeit von der Art und der Reaktion, d. h. des Versduerungs-
grades des Bodens, auf 5 bis 15 dt/ha. Je nach Bodenart wird
der Kalk in Oxyd- oder Karbonatform verwendet. Die erstere
Kalkform ist fiir schwere und die letztere fir mittlere und
leichte Béden am geeignetsten. Iiir schwere Béden eignen sich
also am besten gebrannter Kalk mit 65 bis 85 %, CaO-Gehalt,
Mischkalk mit 50 %, CaO, Kalkmehl und Karbidkalk, fiir mitt-
lere und leichte Béden dagegen Kalkstein, gemahlener Mergel,
Dolomit, verschiedene Kreidecarten und basische Hochofen-
schlacke.

Alle aufgefiihrten Kalksorten sind staubf{érmig. Die Schiitt-
_masse von 1 m3 gebranntem Kalk betriigt rd. Lt, die von
karbonatformigem Kalk schiwankt zwischen 1,8 t (gemahlener
Kalkstein) und 1,4t (Kreide). Gebrannter Kalk ist hygrosko-
pisch und sollte in trockenen Ridumen gelagert werden. Der
Kalk muB in gedeckten und dichten Stahlwaggons oder in
dreischichtigen Papiersiicken zu je 50 kg verpackt transpor-
tiert werden.

Karbonathaltiger Kalk ist nicht hygroskopisch und in Wasser
schwer loslich. Er sollte lose in gedcckten Waggons belsrdert
und in abgedecktem Zustand, hauptsiichlich wegen der Zer-
stiubung durch WindeinfluB, gelagert werdon.

Bodenkalkung gelten folgende agrotechnischen

Teft 3 - Mirz 1934

untereinander verbunden, vorgeschen. Die Einschaltung der
Schleifoperationen in dicsen automatischen Zyklus isl zu-
niichst noch nicht heabsichtigt.

Fiir die Ferligung von Klcinteilen sollen, soweit es sich um
Dreharbeiten handelt, ausschlieBlich ein- oder mchrspindelige
Drehautomaten verwendet werden.

SchluBifolgerungen

Wie aus den keinesfalls vollstindig dargestellten technologi-
schen Prozessen der mechanischen Fertigung von Traktoren-
teilen hervorgeht, ist das Ilauptanliegen der Technologen,
cine hohe Qualitiit der Erzeugnissc zu sichern, den subjek-
tiven Einflul der Bedicnung auf die Maschinen weitestgehend
auszuschallen und das Arbeitsergebnis hauptsichlich durch
entsprechend ausgewihite Werkzeugmaschinen, Werkzcuge
und Emmchlun"eu zu garantieren,

eine hohe Arbcilsproduktivitiit — geringer Arl)cnlsauf\\ and je
Traktor — durch den Einsalz hochproduktiver Werkzeug-
maschinen und hohen Mecchanisierungs- und Automnatisie-
rungsgrad sowic durch eine gute Arbeitsorganisalion zu er-
reichen, AU 5577

Mechanisierte Bodenkalkung in der VR Polen

Der Kalk wirkt schidlich auf Augen, Haut, Schleimhiute und
Atmungswege. Am gefihrlichsten ist gebrannter Kalk, der in
Verbindung mit Wasser Verbrenuungen am Kérper hervor-
rufen kann. Die Augen sind gegen Kalkeinflul am empfind-
lichsten. Des Arbeitsschutzes und der Arbeitshygiene wegen
ist die Handarbeit, besonders bei gebranntem Kalk, zn ver-
meidon.

Analyse verschiedener Mechumslerungs-
maoglichkeiten

Jede Mec}mnisxerungsvaria\mc der Bodenkalkung muf fol-

- genden Bedingungen entsprechen:

a) Die Mechanisierung muB die Arbeitsgiinge Beladen, Trans-
port, Entladen und Ausstreuen umfassen.

b) Die Einrichtungen miissen konstruktiv so beschalfen scin,
daB keine Zerstiubung auftritt.

¢) Auszuschalten ist der schiidliche Emfluﬂ der gebrannten
Kalksorten auf den Menschen.

d) Da dic Kalkproduktion kontinuierlich erfolgt, das Aus-
streucn des Kalks dagegen nur ctwa 100 Tage wiahrend
der enlsprechenden agrotechnischen Zeitriume hindurch
moglich ist, sind Lagerungsmdglichkeiten fiic 429/ des
Jahvesbedarfs notwendig.

Entsprechend der aufgefiihrten Thesen wurden folgende \Iog-

lichkeiten der Mechanisicrung der Bodenkalkung untersucht:

1. Kinsatz von Transportbehiltern aus Blech, die beim Her-
steller mit Kalk gefallt werden und das Entladen erst in der
letzen Phase vor dem Ausstreuen notwendig machen. Diese
Behiilter kdmen nur fiir den Transport des gesundheitsschi-
digenden gebrannten Kalks in Frage. Die iibrigen Kalksorten
sind mit den iblichen Transportmitteln zu belérdern.

Diese Variaute ist in Anbetracht der Kosten und des erheb-
lichen Blechverbrauchs fir die Behilterherstellung verworfen
worden. Diz Mechanisierung des Transports mit Hilfe von
Transportbchilltern wiirde auflerdem die [Forderungen der
Mechanisicrung nur zum Teil erfilllen. Diese Transport-
variante schaltet zwar den Iontakt des Menschen mit dem
Kalk wihrend des Transports sowie beim Be- und Eutladen
aus, ldst aber nicht das Problem der Beschickung der Aus-
streugeriite.

2. Anwendung dichter Waggons fiir den Eisenbalintransport
und von Kippfahrzeugen f{iir den StraBlentransport. Das Be-
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