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Gesenkherstellung

Die Firma Wahl stellte die zur Schmiedeproduktion
bendtigten Gesenke im eigenen Werkzeugbau, dem
sogenannten Gesenkbau, her. Dabei musste der Ge-
senkbauer (friher ein Lehrberuf) in zwei quaderfor-
mige Stahlrohlinge sich erganzende Teilformen des
zu schmiedenden Werkstiicks als Negativ einarbeiten.
In den herausgearbeiteten Hohlraum wurde spéater
am Fallhammer das glithende Rohmaterial hineinge-
schlagen. Entsprechend ihrer Funktion bezeichnete
man die beiden Halbformen als Obergesenk (am
Fallhammer) und Untergesenk (auf dem Amboss).

Wahrend die groben Arbeiten mit den in der Werk-
statt vorhandenen Maschinen ausgefihrt werden
konnten, waren fur die aufwéndige Nachbearbeitung
relativ feine, spanabhebende Spezialhandwerkzeuge
sowie Fingerspitzengefiihl notwendig. Dazu brauchte
der Gesenkbauer stets warme Hande. Deshalb war
die Gesenkbau-Werkstatt, im Gegensatz zu den kalte-
ren Produktionsraumen, beheizbar.

Im modernen Gesenkbau kommen inzwischen com-
putergesteuerte Technologien zur Anwendung.

Die Gravur ist die in die Gesenke eingearbeitete Kon-
tur von Schmiedestlcken, die praktisch das Negativ
des zukinftigen Werkstlickes als Hohlform darstellt.
Die Herstellung erfolgt spanlos oder spangebend
(spanabhebend), friher sogar manuell mit Hammer
und entsprechenden Meil3eln, ahnlich wie beim Gra-
vieren von blanken Metallgegenstanden (Waffen,
Schmuck, Druckplatten ... ).

Zur Erhéhung der Standzeit werden die Gesenke ge-
hartet. Die beim Harten entstehende Oxidschicht wird
durch nochmaliges Polieren entfernt. Vor dem Ge-
brauch wird das Gesenk auf 280°C vorgewarmt. Bei
dieser Temperatur hat der flr die Gesenke verwende-
te Stahl die hochste Festigkeit.

Je nach Komplexitat der Gravur kénnen mit einem
Gesenk ca. 8.000 bis 10.000 Teile geschmiedet wer-
den.
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KONTAKT / SERVICE

Urspriinglich als Sagewerk zwischen
1830 bis 1840 erbaut und mit zwei
Wasserradern ausgestattet, wurde
das Gebaude von einer seit 1842 in
der Stadt anséssigen Schmiedefirma
Ubernommen und 1917/18 zu einer
Gesenkschmiede umgebaut.
Der Betrieb mit seinen historischen
Maschinen wurde 1988 unter Denk-
malschutz gestellt und ist heute ein
- technisches Denkmal und Museum.
~. Wir zeigen lhnen die altesten Brett-
~ fallhdmmer Deutschlands.

Offnungszeiten
Montag — Freitag
10:00 Uhr — 17:00 Uhr

Samstag, Sonntag und Feiertage
10:00 Uhr — 16:00 Uhr

Anschrift
Lubenbachstrale 4
98544 Zella-Mehlis
Telefon: (036 82) 433 45
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TECHNISCHES MUSEUM GESENKSCHMIEDE

Das
Gesenkschmieden

ZELLA-MEHLIS

I B W VERBINDET

www.museum.zella-mehlis.de



1 Zuschnitt des Rohteiles auf einer Bligelsage. I — * 6 Gravur freiformfrasen auf Universalfrasmaschin
' I Gravierfréserv>
I I 0
I Metallsdgeblatt = I
' Stahl-Rohli ;
aHEEORng Polieren der Gravur mit Riffelfeilen, Polierstaben, Ol und Schmirgel.
2 Anreifen der AuBenform nach einer Schablone. MaBkontrolle durch Abguss mit Blei.
' I Riffelfeilen w

_~

Bleiabgtisse

I Schmirgelholz

Schablone

Hobeln der AuBenform des Gesenks auf einer
Waagerecht-StoBmaschine.

StoBmesser

Schmirgel (Ol-Sand-Gemisch) ~ Schleifstifte

Gratbahn und Gratrille frasen auf Universalfrasmaschine, anschlieBend
harten.

Befestigung im Hammer

Planschleifen der Grund- und Aufschlagflache auf
Flachenschleifmaschine.

Topfschleifstein
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Gratbahn Gratrille

Der beim Gesenkschmieden entstehende

Grat wird mit einem Abgratewerkzeug, 9
bestehend aus Stempel und Schnittplatte,
unter einer Exzenterpresse entfernt.

Dabei wird das Schmiedeteil mit einem
Anreien und Ankornern der Gravur mittels seiner Form angepassten Stempel durch die
5 Schablone, Reifnadel und Kérner. Schnittplatte hindurchgedriickt.

I Nut im Gesenkblock fir die I

Schmiedeteil mit Grat
Angekérnte Kontur

Gesenk entsteht

Schnittplatte Crat
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Entgratetes Schmiedeteil
(Bremsseilhaken fiir den PKW Trabant)

Schablone

!
|
|
|
|
|

W






