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Das in der Gesenkschmiede des VEB IFA Automobilwerke Ludwigsfelde verarbeitete Halbzeug waren
Stahlknuppel in einem grof3en Abmessungsbereich. Auch die Anzahl der Werkstoffe des Stahlknup-
pelsortimentes war betrachtlich. Die Erfahrung lehrte, dass dieses Schmiedevormaterial von den
Walzwerken nicht immer werkstoffsortenrein angeliefert wurde, obwohl der Lieferant natirlich
vertraglich dazu verpflichtet war.

Im Falle einer vom Lieferanten verursachten Werkstoffverwechslung reklamierte die zur Technischen
Kontrollorganisation (TKO) gehérende Wareneingangskontrolle und setzte in aller Regel auch alle
damit einhergehenden Forderungen beim Lieferanten durch; Maschinenkapazitat war aber nutzlos
vertan, Termine konnten ins Wanken geraten.

Es erfolgte daher im Zuge der Wareneingangskontrolle eine Prifung auf Werkstoffverwechslung;
nicht zuletzt war ja das Automobilwerk als Kunde des Walzwerkes im Rahmen des Vertragsgesetzes
der DDR auch zur Minimierung von Schaden verpflichtet.

Diese Prifung des eingehenden Materials auf Verwechslungsfreiheit war personal- und
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Als es in Vorbereitung der L 60-Fertigung in den achtziger Jahren zu einer umfassenden Rekonstruktion
der Gesenkschmiede kam, sollte auch das Problem der Werkstoffverwechslungen durch ein automa-
tisches Prufverfahren zuverlassig geldst werden. Das sah der mit dem Generalauftragnehmer fur die
Rekonstruktion, der Fa. GKN Ltd., GroRbritannien, vereinbarte Leistungskatalog so vor.

Das Prufverfahren der Wahl war die magnetinduktive Verwechslungsprufung mittels eines aus
Vergleichs- und Prifspule bestehenden Durchlaufspulenpaares. Gerate fur dieses Verfahren waren
handelsublich. Erfahrene Geratehersteller befanden sich im NSW, also im nichtsozialistischen
Wirtschaftsgebiet.

Eine bedeutende Gegebenheit bei der Anwendung dieses Verfahrens bestand zumindest unter den
obwaltenden Bedingungen darin, dass der Geratehersteller und -lieferant nicht fir den Anwendungs-
erfolg verantwortlich gemacht werden konnte; er lieferte lediglich die Gerate und beriet den Anwender,
war Konsultant. Die erfolgreiche Anwendung zu organisieren lag in den Handen des Kaufers. Diese
Bedingungen hatten offenbar nur durch die Bestellung einer kompletten Prifanlage verandert werden
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Lageveranderungen des Prufgutes in der Spule der Prufanlage wahrend des Durchlaufes sind von
Einfluss. Und es lassen sich unterschiedliche Werkstoffe auch nur dann voneinander trennen, wenn
Anderungen der Werkstoffgiite, also der chemischen Zusammensetzung, auch zu ausreichend grofien
Veranderungen der elektrischen und magnetischen Leitfahigkeit (Permeabilitat) des Pruflings fuhren.
Schliel3lich unterliegt die chemische Zusammensetzung einer Stahlgute von Schmelzcharge zu
Schmelzcharge zulassigen Toleranzen, deren Einfluss auf die Prufergebnisse auch betrachtet werden
muss. In den klassischen Anwendungsfallen der magnetinduktiven Stahlsortentrennung gilt es, zwei
Stahlsorten voneinander zu trennen. In dem in Rede stehenden Fall sollte jedoch erreicht werden, dass
der Sollwerkstoff mit keinem anderen Werkstoff des gesamten in Betracht kommenden Stahimarkensor-
timents vermengt ist. Fur diese Sortieraufgabe gab es kein bekanntes Vorbild.

In den Verhandlungen mit dem englischen Generalauftragnehmer GKN schlug dieser den Einsatz von
Prufgeraten englischer Produktion fur die magnetinduktive Sortentrennung vor. Von Seiten der TKO des
Automobilwerkes wurde aus Grinden der Geratequalitat demgegeniber der Kauf von Geraten eines
westdeutschen Herstellers (Fa. Forster, Reutlingen) gewlinscht. Am Ende konnten sich die Vertreter des
Automobilwerkes durchsetzen, allerdings um den Preis deutlich hdherer Geratekosten.
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Da die Prufung eine Vergleichsprufung war, mussten Vergleichsstlucke pro Werkstoff-Abmessungs-
Kombination vorhanden sein. Diese Vergleichsstucke sollten nicht aus der zu prufenden Knuppellieferung
entnommen werden, sondern als immer wieder zu verwendende Proben in einem Vergleichsstlck-Lager
vorgehalten werden.

Zur Durchfuihrung von Anwendungsuntersuchungen wurde dem Automobilwerk nun ein Referenzgerat der
Fa. Forster mit der Typenbezeichnung Magnatest | zur Verfigung gestellt.

Die Durchfuihrung dieser Anwendungsuntersuchungen oblag der TKO. Wegen der fehlenden technischen
Voraussetzungen konnten derartige Untersuchungen nicht in den Fertigungsablauf integriert, sondern
mussten gewissermalen statisch als reine Laboruntersuchungen erfolgen.

Die Ergebnisse waren nur eingeschrankt Erfolg versprechend. Es wirkten die eingangs schon erwahnten
Einflussfaktoren.
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Durch eigene empirische Regressionsrechnungen, fur die auch Ergebnisse aus dem VEB Stahl- und
Walzwerk Riesa, Rohrwerk Zeithein, benutzt wurden, konnte dieser Sachverhalt bestatigt werden. Um
diesem Nachteil abzuhelfen, hatte ein Prufling in bestimmten Fallen systematisch mit weiteren Vergleichs-
sticken geprift werden missen, um jede mogliche Werkstoffverwechslung auszuschlieRen. Dadurch ware
der pruftechnologische Aufwand ganz erheblich erhéht worden.

Die von der Bewegung des Knuppels durch die Vergleichsspule ausgehenden Lageveranderungen im
magnetischen Feld der Spule konnten in den Laborversuchen nattrlich in keiner Weise simuliert werden.
Als dann schliel¥lich die Staatliche Qualitatsinspektion von der TKO des Automobilwerkes die Garantie-
erklarung verlangte, dass jede denkbare Werkstoffverwechslung durch das angedachte Prifverfahren
zuverlassig erkannt werden wirde, musste das Vorhaben endgultig aufgegeben werden; eine solche
Garantie konnte angesichts des erlangten Kenntnisstandes nicht gegeben werden. Es spielten aber auch
die enormen Investitionskosten eine Rolle, die die Realisierung erfordert hatte. Sie waren wirtschaftlich
nicht zu rechtfertigen gewesen. (Es soll hier nicht auf alle fertigungstechnologischen Konsequenzen




