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Industriewarenpro-
duktion 1961-1965 Nach der Einstellung der Triebwerksproduktion und der Wiedereingliederung des IWL 1961 in die VVB

(Vereinigung Volkseigener Betriebe) Energiemaschinenbau begann die Etappe mit der unterschiedlichsten
Industriewarenproduktion, z.B.
- Krautschlager in Halle 6
- Olbrenner in Halle 3
- Kleingasturbine (Pirna 017): wurde nur technologisch vorbereitet, jedoch keine Produktion
durchgefihrt
- Teile fur den Einsatz des TL 014 fir andere Verwendungszwecke (z.B. Pumpenantriebe,
Enteisungsanlagen, Vorwarmeaggregate, Notstromaggregate, Gaserzeuger als Schiffsanlagen
fur den Antrieb von U-Bootjagern) fur den Energiemaschinenbau
- Turbinenschaufeln in Halle 5
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Damit begann der Trennungsprozess, der 1965 zur strukturellen und raumlichen Teilung des IWL in zwei
eigenstandige Betriebe flhrte, die unterschiedlichen bergeordneten Wirtschaftseinheiten unterstanden,
namlich der Luftfahrtindustrie - VLI (Flugzeugwerft Ludwigsfelde) - und der Automoblindustrie - VVB
Automobilbau (IFA Automobilwerk Ludwigsfelde).

Lediglich die Motorrollerproduktion einschlielich Teilefertigung fir den Campinganhanger, (zum Teil in der
Lehrwerkstatt) und die Rennbootmotorfertigung (in der Lehrwerkstatt) wurden vom bisherigen Produktions-
profil Ubernommen.

Die Fertigung des Campinganhangers wurde 1960 zur Fa. Stoye nach Leipzig verlagert und 1965 nach einer
Fertigung von ca. 5.710 Stlck eingestellt.

Mit der Ubernahme der P2- und P3- Fertigung und dem Beginn der Umstrukturierung zum LKW-Produzenten
wurde das IWL 1963 in die VVB Automobilbau innerhalb des Industrieverbandes Fahrzeuge und Anhanger
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- Betriebsteil | Rollerfertigung (Plitz), bis zur Einstellung der Motorrollerproduktion Ende 1964
Motorrollerfertigung - Halle 4 Mechanische Einzelteilfertigung
Schweilen, Farbbehandlung
Montage: Die Troll-Montage erfolgte ab 1963 auf einem unstetig laufenden
Montageband mit 23 Bandarbeitstakten, dem in den Fertigungsprozess
integrierten Prifstand und 5 Endmontagetakten.
Zuvor befand sich Rollenprifstand in einem Nebenbau (sog. ,Betonwerk®,
Objekt 51).
Motorrollerversuchswerkstatt (bis 1955 in Halle 9) in einem Nebentrakt des
Objektes 51
Motorrollerversand im Objekt 51
- Halle 6 Rahmen- und Teilefertigung
Durch die Einfuhrung eines geschweil3ten Blechprofilrahmens (bei den Vor-
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Triebwerksreparatur - Betriebsteil II Triebwerksreparatur:
Die schon ab 1958 wahrend der Triebwerksfertigung (TL 014) in Halle 9 begonnene
Wartung und Reparatur von sowjetischen Strahltriebwerken (Radial- und spater auch
Axialtriebwerke) fur Militarflugzeuge sollte zum Haupttatigkeitsfeld eines Teiles des IWL
werden.
Mit der Betriebsteilbildung begann der geplante Prozess der Ausgliederung der Trieb-
werksreparatur aus dem IWL zu einem selbstandigen Betrieb, der in der Folge Uber den
VEB Flugzeugwerft Dresden (FWD) Werk Il Ludwigsfelde , den VEB Instandsetzungswerk
Ludwigsfelde (INL) und nach der Wende die Luftfahrttechnik Ludwigsfelde (LTL) bis zur
MTU Ludwigsfelde GmbH fuhrte.
Zu Beginn wurden noch Hallen genutzt (z.B. die Hallen 9, 12 und 102), die teilweise auf
dem Gelande des spateren VEB IFA Automobilwerke Ludwigsfelde lagen, bis ein
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Triebwerksreparatur - Halle 03 Geratepriiffeld und Geratereparatur (sudlicher Teil der Halle 03)
Umzug 1/1967 aus dem Seitenanbau der Halle 9 des IWL in die Halle 03,

ein Neubau paralell zur und hinter der vorhandenen Halle 102 (nach IWL-
Objektnummerierung)

Galvanik (nérdlicher Teil der Halle 03)

Verlagerung des technologischen Prozesses 1967 aus Halle 12.

Die galvanische (elektrochemische) Behandlung der Teile erfolgte in hand-
bedienten Anlagen, d.h. die Bauteile wurden an Gestelle montiert (es musste
eine elektrische Leitungsverbindung vorhanden sein) und manuell (zum Teil
unter Verwendung von Hebevorrichtungen) in die aufeinander folgenden
Bader eingetaucht.

Es war die Durchfuihrung aller erforderlichen galvanischen Verfahren
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Triebwerksreparatur - Halle 04 Lagerhalle, ein Neubau, errichtet 1969

- Halle 05 Verwaltung ( sudlicher Teil des vorhandenen ,Prifstandsgebaudes®)

- Halle 06 Prufstand und Burotrakt (nordlicher Teil des vorhandenen und wahrend der
Triebwerksfertigung als ,Prufstand” bezeichneten Gebaudes; Halle 10 des
heutigen Industrieparks West)
Wellenleistungstriebwerskprifung,
- Halle 07 Demontage und Baugruppeninstandsetzung, vorher als Riuckmontagehalle
bezeichnete vorhandene Halle 102 (nach IWL- Objekthummerierung)

Am Anfang waren die P 2M-Fertigung (im Sudteil der Halle) und dieTrieb-
werksreparatur (Verpacken nach der Rickmontage im Nordteil der Halle,




7.2.2.7.2 Ubergangsetappe mit Industri

Dipl.-Ing. Klaus Grosch

Schmiede

- Betriebsteil Il Schmiede (Kusche):

Die Schmiedeproduktion wurde in folgenden Hallen durchgefihrt

- Halle 5 Gesenkbau (1964 Umzug nach Halle 6)

Schaufelschmiede: Schmieden von Turbinenschaufeln aus hochwarmfestem
Werkstoff ab 1961 flr den Energiemaschinenbau (bis 1965) und TL 014 (bis
1961)

Mechanische Schaufelfertigung (bis zu deren Einstellung 1965)

- Halle 7 Gesenkschmiede: 1961 Beginn des Schmiedens in Halle 7,
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P2- und P3- - Betriebsteil IV P2- und P 3-Fertigung (Fritzsch):

Fertigung Die Fertigung war in folgenden Hallen untergebracht:
- Halle 1 Zuschnitt (Bleche und anderes Walzmaterial) und Materiallager (unter-

stand der Materialwirtschaft)

Halle 2 Einzelteilfertigung (Zerspanung), z.B. Schwingarme fiir das P 3-
Fahrgestell, Ersatzteile fir P 2M (Schwingarme)

Halle 3 Pressteilefertigung fir P 3 und P 2M, Schweil3gruppenfertigung fir P 3

Halle 102 P 2M Rahmenfertigung und Montage (1962 Ubernahme von der Wismut
Karl-Marx-Stadt), bis zur Ablésung des P 2M durch den P 3 (1963)

Halle 115 P 3-Fertigung ab 1963 in einem Schiff der Halle 115 (Shed), bis zum
Auslauf der P3-Fertigung 1965

Ubrige Fertigung Rahmepschweifsen, Montage, Farbbehandlung
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Ubrige Fertigung In Halle 2 waren auRerdem Hilfsabteilungen untergebracht (im Biiro-
anbau), wie z.B. die Technologische Planung (TVP), die Technische
Bibliothek, das Buro fur Neuererwesen (BfN), die Abteilung Neue Technik
(TN) mit der Technischen Bibliothek

- Halle 3 Teile fur Elektronenstrahimehrkammerofen, Montage der Vakuumventile

fur den Elektronenstrahlmehrkammerofen (Einrichtung eines staubfreien
Raumes)
Olbrenner
Blechteile fur den Traktor Pionier
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Ubrige Fertigung Réntgenpriifung (unterstand der betrieblichen Giitekontrolle)
In Halle 3 waren auflerdem Hilfsabteilungen untergebracht (im Buro-
anbau), wie z.B. die Technologische Fertigungsvorbereitung (TVF), die
Abteilung Schweildtechnik (TS), die Vervielfaltigung (unterstand TK; die
Unterlagenverwaltung war war in das TK-Gebaude (Kiche Nord) um-
gezogen
- Halle 12 Galvanik und Warmebehandlung fir alle Betriebsteile, hatte deshalb als
Querschnittsbereich einen Sonderstatus.
Chemielabor (unterstand der betrieblichen Gutekontrolle)
Diese Struktur des Produktionshauptprozesses bestand bis zur Ausgliederung der Triebwerksreparatur als




