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Schmiedeproduktion
nach dem Ende der
Luftfahrt in Halle 7
HallengroRe:
24x100m = 2.400m?

Oberingenieur Dipl.- Ing. (FH) Erich

In den Jahren 1960/61 bestand die Schmiedeausristung in der Halle 7 aus einem 150 kg-(Bernsdorf )-
Einstanderlufthammer und einer 200 t-Reibspindelpresse mit jeweils einem Einkammer- Elektroofen,
konzipiert fur das Schmieden von Turbinenschaufeln flr das Strahltriebwerk TL 014. Dazu kam es aber nicht,
wegen der Einstellung der Triebwerksfertigung 1961.

Mit dieser Ausrustung waren keine groRen Schmiedeauftrage zu realisieren.

Deshalb wurden mit dem Lufthammer serienmafig Kléppel fur den Kartoffelkrautschlager geschmiedet.
AuBerdem zumeist innerbetriebliche Einzelauftrage, wie Meil3el fur die Bauabteilung oder kleine Zuarbeiten fr
den Werkzeugbau und fur die Instandhaltung des IWL erfullt.

Mit der Reibspindelpresse wurden von Beginn an die Laufringe und Bremsnocken fur den Motorroller ,Berlin®
gratlos geschmiedet, zu damaliger Zeit eine technologische Spitzenleistung.

Beispiel: Bremsnocken fur den Motorroller ,Berlin“ auf einer Exzenterpresse 63 t geschmiedet
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Schmiedeproduktion Damit war die vorhandene Schmiedekapazitat jedoch mit dem existierenden Bedarf an Gesenkschmiedeteilen

nach dem Ende der
Luftfahrt in Halle 7
HallengroRe:
24x100m = 2.400m?

nicht ausgelastet und es musste nach dem Ende der Luftfahrtindustrie 1961 die Schmiede durch
Fremdproduktionen abgedeckt werden.

Weil es zu dieser Zeit im IWL noch keine Schmiedewerkzeugkonstruktion gab, wurden die ersten Gesenk-
konstruktionen im Gefangnis Torgau von Herrn Ing. Horst Bohme generiert. Horst Bohme war gemeinsam mit
Prof. Czempiel, aus dem VEB Kabelwerk Oberspree in Berlin- Schoneweide, Miterfinder fur das
,Genaupressen von Metallen und sal} wegen Wirtschaftsvergehens mehrere Jahre ein. Die Kommunikation
wurde Uber Rohteilzeichnungen mit der IWL-Schmiedetechnologie Herrn Ing. Alfred Sedat gehalten. Zusatzlich
zu den Gesenkkonstruktionen fir Gesenkschmiedeteile entwickelte Ing. B6hme ein ganzes Werkzeugspann-
system mit den zugehdrigen Spannelementen und einem dazu zugehdrigen Fragespiegel zur Festlegung von
Detailfragen, die mit dem Besteller vorab zu klaren waren.

Von o.g. ,Genauschmiedesystem* abgeleitet, handelt sich dabei um ein Werkzeugsystem mit nur einem
Schmiedegesenk in der Pressenmitte, das eine Vorformung der Schmiedeteilformen ausschlief3t.
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Beispiele von Genaupressteilen:
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Schmiedeproduktion Durch die Vorbereitung der W50-Produktion ab 1963 und die Zugehorigkeit des IWL (VEB Industriewerke

mit Beginn der W50-
Fertigung in Halle 7

Ludwigsfelde) ab 1965 zur VVB (Vereinigung Volkseigener Betriebe) Automobilbau, das sich dann VEB IFA
Automobilwerk(e) Ludwigsfelde nannte, ergab sich auch fur die Schmiedeteilfertigung eine neue Perspektive
und eine Ausweitung der Schmiedeproduktion auf weitere Schmiedebedarfstrager in der DDR.

Um eine bessere Ubersicht tiber das umfangreiche Produktionsspektrum zu bekommen, ist es zweckmaRig
die Schmiedeteile in folgende 3 Formenklassen einzuteilen:

- Formenklasse I:  kugel- oder wirfelférmige Schmiedeteile (z.B. Mahlkugeln)

- Formenklasse Il: flache Schmiedeteile (z.B. Tellerrader, Zahnrader, Schwungrader)
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Flr das Schmieden dieses neuen Teilesortimentes war eine Ergdnzung der Ausristung in Halle 7 erforderlich.
Zum Beginn des Schmiedens flr die W50-Fertigung in Halle 7 bestand diese im Jahre 1965 aus folgenden

Schmiedegruppen:

- 1 Gegenschlaghammer 10.000 mkg
- 1 Gesenk-Oberdruckhammer 4.000 mkg
- 1 Riemenfallhammer 2.000 mkg
- 3 Riemenfallhdmmer je 1.250 mkg
- 1 Reibspindelpresse 450 t

- 2 Einstander-Lufthammer 1x 300 kg und 1x 500 kg

- 4 Einstander-Lufthammer 1x 70 kg und 3x 150 kg

- 1 KnUppelscher
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Nach SchlieBung der FeingieRRerei 1965 kamen auf der dadurch frei gewordenen Flache noch folgende
Schmiedeanlagen zum Einsatz:

- 1 Kurbelschmiedepresse 2.500t
- 1 Kurbelabgratpresse 250 t
- 1 Waagerecht-Stauchmaschine 900 t

Spater wurden eine weitere Kurbelschmiedepresse 2.500 t und 1 Kurbelabgratpresse 250 t in Betrieb
genommen, was die Fertigung von Uber einer Million Trabantnaben fur Bremstrommeln ermdglichte.
Die Pressen und Hammer wurden mit den erforderlichen Erwarmungsanlagen in 9 Gruppen angeordnet
(Gruppen 1 — 4 Pressen, Gruppen 5 — 9 Hammer), siehe folgende Blatter 10 — 14 (Stand 1974).
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- Gruppe 2: Reibspindelpressen

1 Gas-Kammerofen 100 kg/h
1 Reibspindelpresse PSRZ 200 200t
1 Gas-Drehherdofen 150 kg/h
1 Reibspindelpresse PSRZ 450 450 t
1 Einstander-Exzenterpresse 160 t

- Gruppe 3: Kurbelschmiedepresse
2 Elektro-Induktions-Erwarmungsanlagen mit Ruttler  je 250 KW

1 Kurbelschmiedepresse PKXW 2500 2.500t
1 Kurbel-Abgratpresse PKZ 250 250t
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- Gruppe 5: Gegenschlaghammer
1 Gas-DurchstolRofen (2-bahnig)
1 Einstander-Lufthammer UHLE 500
1 Gegenschlaghammer UHGG 10000
1 Kurbel-Abgratpresse PKZ 400
1 Gas-Kammerofen zum Nachwarmen
4 Forderbander

- Gruppe 6: Gesenk-Fallhammer
1 Elektro-Induktions-Erwarmungsanlage
mit Ruttler

750 kg/h

(Bargewicht)500 kg
10.000 mkg

400 t
350 kg/h

250 KW
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- Gruppe 8: Fallhammer 1

1 Elektro-Induktions-Erwarmungsanlage 250 KW
mit Rattler

1 Einstander-Lufthammer UHLE 150 (Bargewicht) 150 kg

1 Riemen-Fallhammer UHFR 1250 1.250 mkg
1 Einstander-Abgratpresse 100 t

- Gruppe 9: Fallhammer 2

1 Elektro-Induktions-Erwarmungsanlage mit Ruttler 250 KW
1 Einstander-Lufthammer UHLE 150 (Bargewicht)150 kg

1 Riemen-Fallhammer UHFR 1250 1.250 mkg
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Maschinenaufstellungsplan Halle 7 Nordteil, Pressen (1974), die in 4 Gruppen (Gruppen 1 — 4) angeordneten
Schmiedeanlagen sind gelb unterlegt
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Maschinenaufstellungsplan Halle 7 Sudteil, Himmer (1974), die in 5 Gruppen (Gruppen 5 - 9) angeord-

neten Schmiedeanlagen sind gelb unterlegt
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Nachstehende Maschinenaufstellungsplane der Halle 7 (1985, nach der Rekonstruktion, Blatter 18 und 19) mit teilweise neuer
Nummerierung der Schmiedegruppen dokumentieren die eingesetzten Maschinen und Anlagen:

- Gruppe 1: Querwalzen und Stauchen

2 Stangenanwarmaofen je ca. 150 kg/h
1 Stangenenden-Elektro-Induktions-Erwarmungsanlage 56 KW
1 Waagerecht-Stauchmaschine WXB5 800 800t

1 Elektro-Induktions-Erwarmungsanlage mit Ruttler 250 KW
1 Querwalze UWQ 80x630, & 80, 630 mm lang)

1 Elektro-Induktions-Erwarmungsanlage mit Ruattler 500 KW

4 Forderbander

- Gruppe 2: Rei
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- Gruppe 4: Kurbelschmiedepresse
Maschinen und Anlagen wie bei Gruppe 3, jedoch nur 2 Férderbander

- Gruppe 8: Fallhammer 1
1 Elektro-Induktions-Erwarmungsanlage mit Rattler 250 KW
1 Einstander-Lufthammer UHLE 150 (Bargewicht) 150 kg
1 Riemen-Fallhammer UHFR 1250 1.250 mkg
100 t

1 Einstander-Abgratpresse
1 Querwalze UWQ 40x400 (@, 400 mm lang)

- Gruppe 9: Fallhammer 2
1 Elektro-Induktions-Erwarmungsanlage mit Ruttler 250 KW

1
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- Gruppe 11: Kurbelschmiedepresse Massay
1 Automatische Kurbelschmiedepresse MH 1600 (Massay) mit Hubbalkensystem 1.600 t

1 Elektro-Induktions-Erwarmungsanlage 500 KW
- Gruppe 12: Kurbelschmiedepresse Massay

1 Kurbelschmiedepresse M 1250 (Massay) 1.250 t

2 Elektro-Induktions-Erwarmungsanlage je 250 KW

1 Exzenter-Abgratpresse 160 t
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Maschinenaufstellungsplan Halle 7 Nordteil (1985, bzw. nach der Rekonstruktion 1987), die in 3 Gruppen
(Gruppen 1, 3 und 4, Gruppe 2 wurde entfernt) angeordneten Schmiedeanlagen sind gelb unterlegt
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Maschinenaufstellungsplan Halle 7 Sudteil (1985, bzw. nach der Rekonstruktion 1987), die in 6 Gruppen
(Gruppen 2 und 8 12) angeordneten Schmledeanlagen smd gelb unterlegt
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Rekonstrution der  Von 1985 bis 1987 bei der Rekonstruktion der Halle7 sind als Ersatz fur die Gesenkschmiedehammer
Halle 7 1.250 mkg, 2.000 mkg und 4.000 mkg folgende Schmiedeanlagen fur die Produktion von Zapfenkreuzen,
Kupplungsnaben, Ausgleichskegelradern und Sonnenradern installiert worden:

- 1 Kurbelschmiedepresse ,Massey* 1.250 t
- 1 Automatische Kurbelschmiedepresse ,Massey" 1.600 t

Werkzeugkonstruk-
tion im IWL
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Schmiedeproduk-
tion in Halle 116
HallengroRe:
24x144m = 3456m?
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Es war abzusehen, dass die Schmiedekapazitat in Halle 7 fir die Produktion der Schmiedeteile fir den W50
und die standig steigende Fertigungsstickzahl nicht ausreicht. Da auch der Schmiedeteilbedarf weiterer
VVB-Betriebe in Ludwigsfelde geschmiedet werden sollte, wurde bei der W50-Projektierung auch eine neu
zu errichtende Schmiedehalle H 116 geplant. In dieser konnten dank des vorhandenen gréReren Platz-
angebotes die Erwarmungsanlagen mit den Schmiedemaschinen zu Schmiedegruppen vereinigt werden,
siehe Maschinenaufstellungsplane auf den Blattern 24 und 25.

Die Ausrustung bestand bei Inbetriebnahme 1965 aus:

Gruppe 1: Gesenkoberdruckhammer

- 1 Gas-DurchstoRRofen 700 kg/h
- 1 Einstander-Lufthammer 750 kg
- 1 Gesenk-Oberdruckhammer 12.500 mkg

- 1 Abgratpresse 400t




Frrmmde der

;“"f;" 7.3.1.7.2.2.3 Entwicklung des S

Oberingenieur Dipl.- Ing. (FH) Er

Gruppen 4-6: Kurbelschmiedepressen

je Gruppe:

- 3 Induktions-Erwarmungsanigen je 250 kg/h
- 1 Querwalze UWQ 40 (ab ca. 1972)

- 3 Kurbelschmiedepressen (SMERAL) je 1.600 t

- 4 Exzenter-Abgratpressen je 160 t

- 1 Kammer-Nachwarmofen 100 kg/h

Gruppe 7: Kurbelschmiedepresse
- 2 Induktions-Erwarmungsanlagen je 250 kg/h
- 1 Reckwalze RW Il (bis @ 90 mm)
- 1 Kurbelschmiedepresse (Erfurt) 2500t
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Zuschnitt:
- 1 Formstahlschere 200t
- 1 KnlUppelschere 500t
mit Stangenanwarmofen und Stangenmagazin
- 1 KnUppelschere zum Kaltscheren 1.000 t
- 1 Knlppelschere 1.000 t
- 1 KnlUppelschere 1.600 t

mit Stangenanwarmofen und Stangenmagazin
- 2 Kaltkreissagen (bis @ 500 mm)
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Maschinenaufstellungsplan Halle 116 Nordteil (1977), die Schmiedegruppen 1 - 6 sind gelb unterlegt
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Maschinenaufstellungsplan Halle 116 Sudteil (1977), die Schmiedegruppen 7 — 9 und der Zuschnitt sind
gelb unterlegt
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Warmebehandlung
der Schmiedeteile
in Halle 156
HallengroRe:
36x132m = 4.750m?

Die Schmiedeteile mussten vor der spangebenden Weiterbearbeitung einer Warmebehandlung unterzogen
werden. Dafur reichte in Anbetracht der grof3en Stuckzahlen die Kapazitat in der Halle 12 nicht aus. Deshalb
wurde daftr die Halle 156 errichtet, die mit Beginn der W50-Fertigung 1965 in Betrieb ging.

Das war der erste Schritt zum selbstandigen Fertigungsbereich Schmiede und Gesenkbau.

Auerdem wurden in Halle 156 samtliche Gesenkschmiedeteile gestrahlt und gerichtet (Nachbehandlung).

Die Ausristung bestand nach der Rekonstruktion 1988 aus folgenden Anlagen (Nummern der Anlagen siehe
Folie 27):

1. Warmebehandlung:
- 1 Weichgluh-Durchlaufanlage WGA (Anlage-Nr. 1)
- 2 Normalgluh-Durchlaufanlagen NGA und NGA Il (Anlagen-Nr. 2 und -Nr. 3)
- 2 Vergutungs-Durchlaufanlagen VGA | und VGA Il (Anlagen-Nr. 4 und -Nr. 5)
- 1 Normalgluh- und Vergutungsanlage VGA lll (Anlage-Nr. 6)

2. Nachbehandlung (Strahlen, Putzen und Richten):
- 2 Putzstrahlglocken PSG 1.800/1 und PSG 1.800/2 (Anlage-Nr. 7 und -Nr. 8)
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Schmiedeproduk-
tion in Halle 315
HallengroRe:
66x120m = 7.920m?

Die steigenden Stlckzahlen und das begrenzte Arbeitskraftepotential machten eine Erweiterung der
Schmiedekapazitat und deren Rationalisierung und Mechanisierung erforderlich.

Die neue Schmiedehalle Halle 315 ging 1984 in Betrieb. Das erweiterte Platzangebot ermoglichte die Ein-
richtung von Schmiedelinien, d.h. neben den Erwarmungsanlagen, die schon in Halle 116 mit den
Schmiedemaschinen zu Schmiedegruppen vereinigt wurden, konnte auch der Zuschnit von Halle 1 (gehorte
struturell zum FB IV Fertigungsbereich Achse) und Halle 116 in die neue Halle verlagert werden. Dadurch fiel
unnatiger innerbetrieblicher Transport weg (der zweite Schritt zur Gestaltung der Schmiede zu einem autar-
ken Fertigungsbereich) und auch der Einsatz von Verkettungsanlagen wurde méglich, siehe Anordnung der
Schmiedelinien auf Blatt 29 und Maschinenaufstellungsplane auf den Blattern 30 und 31.

Die Ausrustung bestand aus folgenden Anlagen:

Schmiedelinie 1: Achsrohre, Flanschwellen, Antriebskegelrader
- 1 SchlagflieBpresse 1.250 mkg
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Schmiedelinie 4: Mithehmer, Hebel, Wellen und andere Langformen, sowie Zahnrader und Tellerrader

- 1 Kurbelschmiedepresse 3.150 t

- 1 Induktions-Erwarmungsanlage 3.150 kg/h

- 1 Automatische Reckwalze RW lla  (bis Vkt. 100 mm)

- 1 Kurbelabgratpresse 400t
Schmiedelinie 5: Zahnrader, Stutzringe, Radnaben

- 1 Automatische Kurbelschmiedepresse 3.150 t

- 1 Induktions-Erwarmungsanlage 3.150 kg/h

Schmiedelinie 6: Randnaben, Lenkzapfen, Achswellenrader
- 1 Automatische Kurbelschmiedepresse 3.150 t
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Maschinenaufstellungsplan Halle 315 Sudteil (1981), die Schmiedelinie 7 ist gelb unterlegt
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Ende der Gesenk- Nach der Auflésung des IFA Kombinates Nutzkraftwagen im Juni 1990 gehérten Schmiede und Gesenkbau
schmiedeproduk- zur neu gegrundeten IFA Automobilwerk Ludwigsfelde GmbH, in der jedoch kein Bedarf an Schmiedeteilen

tion in Ludwigs- bestand, so dass wieder wie 1961 zur Auslastung der vorhandenen Schmiedeanlagen geeignete Produktion
felde gesucht werden musste.

Dabei konnte man mit einer 35-jahrigen erfolgreichen Gesenkschmiede-Tradition in Ludwigsfelde und mit
folgenden guten Voraussetzungen fir den Fortbestand der Gesenkschmiedeproduktion in Ludwigsfelde

punkten:

- Wareneingangskontrolle des Vormaterials

- Zuschneiden der Einzelsticke durch Scheren oder Sagen

- Zunderarme Induktionserwarmung der Zuschnitte mit Temperaturiberwachung
- Zwischenformung (Massenverteilung) durch freies Stauchen oder Recken auf Pressen oder
automatisches Reckwalzen, Querschnittsvorbildung oder Biegen in Vorgesenken
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Nach dem die Schmiedehallen 7 und 116 im Jahr 1990 aufgeldst wurden, standen in der Schmiedehalle 315
folgende Schmiedeanlagen zur Verligung:

Schmiedeanlage Formen/Malke geeignetes Teilesortiment
Automatische WarmflieRpresse FlieRpressteile bis Achsstumpfe, Achsrohre, Achswellen, An-
1.250 t D max = 250 mm triebskegelrader, Flanschwellen
L max =430 mm 10 bis 35 kg
Automatische Kurbelschmiedepressen Gesenkschmiedeteile Achsschenkel, Mittelringe, Tragflansche,
5.000 t mit automatischer Reckwalze = Rundformen bis Tellerrader, Zahnrader, Lenkhebel, Spur-
D max = 320 mm hebel u.a.
Langformen bis 8 bis 35 kg

L max = 560 mm
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Die Suche gestaltete sich erfolgversprechend, so dass 1991 in der neu gegrundeten ,Schmiedetechnik Ludwigs-
felde GmbH* (als Tochtergesellschaft der Thyssen Umformtechnik Duisburg) mit der Produktion nachstehender
Produkte begonnen werden konnte:

Tellerrad fur MB Gaggenau

Deckel fur MB Kassel
Achsstummel fir Achsenfabrik Otto Sauer
Achsantrieb  fir VW Wolfsburg
Nabentrager fur ZF Passau




