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ab 1959 Der Fertigungsbereich Schmiede und Gesenkbau war auf mehrere Standorte verteilt:

Schmiedeproduktion

in Ludwigsfelde - Halle 6 Gesenkbau, HallengroRe: 25x75m =1.875m?
- Halle 357 Gesenkwarmebehandlung, HallengroRe: 36 x 54 m = 1.944 m?
- Halle 7 Gesenkschmiede, HallengroRe: 24 x100 m = 2.400 m?
- Halle 116  Gesenkschmiede, Hallengrol3e: 24 x144 m = 3.456 m?
- Halle 315 Gesenkschmiede, Hallengrof3e: 66 x 120 m = 7.920 m?
- Halle 156 Warmebehandlung 36 x 132 m =4.750 m?

- Halle 1 Zuschnitt

Die verschiedenen Standorte waren ein Produkt und Ausdruck der geschichtlichen Entwicklung der
Schmiedeproduktion in Ludwigsfelde.

Diese begann mit dem Gesenkschmieden von Turbinenschaufeln 1959/62 (fir das Strahltriebwerk TL 014
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in groRem Umfang fir Betriebe auRerhalb des Kombinates NKW (Nutz- Kraft- Wagen), z.B. Radnaben und
Antriebsrader fur den PKW (Personen-Kraft-Wagen) Trabant (VEB Sachsenring Zwickau) und Zapfensterne
fur den PKW Wartburg (VEB Automobilwerke Eisenach), Mahlkugeln fur Zementwerke.

Das erforderte, dass der FB | gegeniber den anderen Fertigungsbereichen mit einer gréReren Selbstandig-
keit ausgestattet werden musste, d.h. der Leitung des FB | wurde nicht nur der Produktionshauptprozess
unterstellt, sondern es wurden diesem auch Produktionshilfsprozesse unterstellt, wie:

- Akquirierung von Auftragen in Zusammenarbeit mit dem Absatz (Direktionsbereich K)
- Technologische Vorbereitung (aulRer der Technologischen Planung, die bei TVP blieb)
- Gesenkbau (Gesenkkonstruktion, Technologische Vorbereitung der Gesenkherstellun
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Nach der Auflésung des IFA-Kombinates Nutzkraftwagen im Juni 1990 waren Schmiede und Gesenkbau Teil
der neu gegrundeten IFA Automobilwerk Ludwigsfelde GmbH.

Mit der Grindung der ,Schmiedetechnik Ludwigsfelde GmbH*® (als Tochtergesellschaft der Thyssen Umform-
technik Duisburg) wurde 1991 (nach der Bildung der Nutzfahrzeug Ludwigsfelde GmbH und Ausliederung der
Schmiede) der Versuch der Ausgliederung eines selbstandigen Schmiedebetriebes unternommen, um die
traditionelle Schmiedeproduktion in Ludwigsfelde zu erhalten. Nach Auflésung der Hallen 7 und 116 wurde
1991 in der Halle 315 mit folgenden Ausristungen die Produktion begonnen:

- Automatische WarmflieRpresse 1.250 t

- Automatische Kurbelschmiedepresse 5.000 t mit automatischer Reckwalze
- Kurbelschmiedepresse 3.150 t mit automatischer Reckwalze

- Kurbelschmiedepresse 2.500 t mit Reckwalze
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von der Gese_nk- Zum Fertigungsbereich Schmiede und Gesenkbau gehdrten im eingelaufenen Prozess der LKW-Fertigung
?erstellung bis zum (W 50 und spater L 60) folgende Fertigungsabschnitte:
ertigen

Schmiedeteil

Gesenkherstellung in Halle 6 (1964 Umzug aus Halle 5, Rekonstruktion 1984)
Warmebehandlung der Gesenke in Halle 357 (Inbetriebnahme 1984)
Zuschnitt in Hallen 116 (Inbetriebnahme 1965) und 315 (Inbetriebonahme 1983/84), vorher in Halle 1
Zwei Schmiedeproduktionsabschnitte in drei Hallen

- Halle 7 ( Aufbau 1961/62, Rekonstruktion 1986/87), Beginn des Schmiedens 1961

- Halle 116 (Inbetriebnahme 1965, Rekonstruktion 1985/86)

- Halle 315 (Inbetriebnahme 1984)
- Warme- und Nachbehandlung der Schmiedeteile in Halle 156 (Inbetriebnahme 1965,
Erweiterung 1988)

Moderne Gesenk-
herstellung
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Durch die Warmebehandlung (Verfahren zur Verbesserung der Werkstoffeigenschaften) erfolgte die
Erhdhung der Standmenge durch Verguten (Harten und Anlassen) der aus Cr-Mo-Stahlen hergestellten
Gesenke. Dazu wurden Salzbadvergltungsanlagen (Erwarmung im Salzbad, Abschrecken in Ol, Anlassen
im Luftumwalzofen) und Gasnitrieranlagen (Erwarmung in Stickstoffatmosphare) eingesetzt.

Bis 1984 wurde die Warmebehandlung der Gesenke in Herdwagen- und Kammerdfen in Halle 12
durchgefuhrt, fur groRe Gesenke teilweise auch noch nach diesem Zeitpunkt.

Im Fertigungsabschnitt Zuschnitt wurden aus Walzstahlstangen oder -knlppeln die Schmiedeteilzuschnitte
durch Kalt- oder Warmscheren in Losfertigung mit anschlieRender Zwischenlagerung hergestellt.
Die Materialzufuhr zu den Sagen und Scheren (KnlUppelscheren) erfolgte Uber Rollengénge

Die Schmiedeproduktionsabschnitte in Halle 7 und Halle 116 waren urspringlich nach dem Werk-
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aufgestellt, durch Forderbander miteinander verkettet und die Gaserwarmung duch Induktionserwarmung
ersetzt (ab 1968), wodurch teilmechanisierte Hammer- und Pressengruppen entstanden.

So wurde das Teilautomatisierungsvorhaben ,Querwalzen® 1971 eingeflihrt, bei dem die Querwalze mit einer
Induktionserwarmungsanlage sowie Zu- und Abflhreinrichtung verkettet wurde.

Der Einsatz einer starkeren Waagerechtschmiedemaschine 1972 ermdglichte die Verfahrenskombination
Querwalzen - Stauchen, so dass auf einer Fliel3tralle Antriebskegelrader in einer Warme gewalzt und
gestaucht werden konnten.

Durch die Einflhrung des Reibschweiflens 1972 wurde es mdglich, mehrfach abgesetzte Wellen in einer
Fertigungslinie, bestehend aus Querwalze (Walzen der Welle), Schmiedekurbelpresse (Schmieden des
Flansches) und Reibschweiimaschine (Verschweil3en von Welle mit Flansch), herzustellen.

Desgleichen wurde in diesem Zeitraum (1974) das Verfahren zum Schmieden der starren Ganzstahl-
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Automatisierung der Mit der Inbetriebnahme des Schmiedeproduktionsabschnittes in Halle 315 erfolgte die Umstellung der

Schmiedeproduktion Fertigung auf automatische Schmiedelinien (Import aus dem NSW — Nicht Sozialistisches Wirtschaftsgebiet,
in der Terminologie der DDR als Gegensatz zum SW- Sozialistisches Wirtschaftsgebiet bezeichnet), was zur
notwendigen Steigerung der Produktion ohne zusatzliche Arbeitskrafte unbedingt erforderlich war. Damit
wurde eine erzeugnisspezialisierte Fliel¥fertigung realisiert. So wurden sieben automatisierte Hammer- und
Pressenlinien aufgebaut, in denen ein weiterer Ausbau der Kombination verschiedener Schmiedeverfahren
maoglich wurde.
Die Kapazitat war auf eine Schmiedeproduktion von 30.000 Tonnen pro Jahr ausgelegt.
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Warmebehandlung Der Fertigungsabschnitt Warme- und Nachbehandlung war nach dem Werkstattenprinzip aufgebaut und
zur Veranderung des  organisiert nach dem Prinzip der Losfertigung.
Gefligezustandes

In diesem Fertigungsabschnitt erfolgte in gasbeheizten mechanisierten Durchlaufanlagen die Warme-
behandlung (Weichglihen, Normalglihen, Perlitisieren, Vergliten) zur Herstellung des fur den Verwendungs-
zweck erforderlichen Gefligezustandes der Schmiedeteile (z.B. Achswellen, Ganzstahlvorderachse).

Zur Kapazitatserweiterung wurde zu der seit 1965 im Einsatz befindlichen automatischen Durchlauf-,
Normalgluh- und Vergutungsanlage (DDR-Erzeugnis) 1988 eine zusatzliche produktivere Anlage (NSW-
Import) in Betrieb genommen.

Diese Durchlaufanlagen beinhalteten zum Verguten folgende Arbeitsstufen:



