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

Während die groben Arbeiten mit den in der Werk-
statt vorhandenen Maschinen ausgeführt werden
konnten, waren für die aufwändige Nachbearbeitung
relativ feine, spanabhebende Spezialhandwerkzeuge
sowie Fingerspitzengefühl notwendig. Dazu brauchte
der Gesenkbauer stets warme Hände. Deshalb war
die Gesenkbau-Werkstatt, im Gegensatz zu den kälte-
ren Produktionsräumen, beheizbar.

Im modernen Gesenkbau kommen inzwischen com-
putergesteuerte Technologien zur Anwendung.
Die Gravur ist die in die Gesenke eingearbeitete Kon-
tur von Schmiedestücken, die praktisch das Negativ
des zukünftigen Werkstückes als Hohlform darstellt.
Die Herstellung erfolgt spanlos oder spangebend
(spanabhebend), früher sogar manuell mit Hammer
und entsprechenden Meißeln, ähnlich wie beim Gra-
vieren von blanken Metallgegenständen (Waffen,
Schmuck, Druckplatten ... ).

Zur Erhöhung der Standzeit werden die Gesenke ge-
härtet. Die beim Härten entstehende Oxidschicht wird
durch nochmaliges Polieren entfernt. Vor dem Ge-
brauch wird das Gesenk auf 280°C vorgewärmt. Bei
dieser Temperatur hat der für die Gesenke verwende-
te Stahl die höchste Festigkeit.

Je nach Komplexität der Gravur können mit einem
Gesenk ca. 8.000 bis 10.000 Teile geschmiedet wer-
den.

TECHNISCHES MUSEUM GESENKSCHMIEDE

www.museum.zella‐mehlis.de

Ursprünglich als Sägewerk zwischen
1830 bis 1840 erbaut und mit zwei
Wasserrädern ausgestattet, wurde
das Gebäude von einer seit 1842 in
der Stadt ansässigen Schmiedefirma
übernommen 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 Ihnen die ältesten Brett-
fallhämmer Deutschlands.

Öffnungszeiten
Montag – Freitag
10:00 Uhr – 17:00 Uhr

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

Anschrift
Lubenbachstraße 4
98544 Zella-Mehlis
Telefon: (036 82) 433 45
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Schmiedeverfahren
DieMetallumformungdurchSchmiedenunterscheidet
maninFreiform-undGesenkschmieden.BeideMetho-
denzählenzudenWarmschmiedeverfahren.DasEnd-
produktbestimmtdiezuverwendendeStahlqualität
unddiesedieerforderlicheUmformtemperatur(von
950°Cbis1050°C).

Freiformschmieden
DasursprünglichsteseitderAntikepraktizierte,als
Freiformschmiedenbezeichnete,Verfahrensetztdie
BeherrschungeinesumfangreichenArbeitsspektrums
voraus.DabeiwirdderRohstoffamoffenenFeuerer-
wärmtundunterVerwendungverschiedenerWerkzeu-
geinsätzeaufdemAmbossmitHämmernundZangen
zurgewünschtenFormbearbeitet.Eskommtüberwie-
gendbeimSchmiedenvonEinzelteilen,Kleinserienund
KunstschmiedearbeitenzurAnwendung.

Gesenkschmieden
DasVerfahrenwurdeim18./19.Jahrhundertfürdie
Industrieproduktionentwickelt,obwohlmanauch
davorschongelegentlicheinfache,gesenkartigeWerk-
zeugeverwendete.DererwärmteRohstoffwirdindie
auseinemzweiteiligenStahlkorpus(Ober-undUnter-
gesenk)herausgearbeiteteHohlformhineingeschmiedet
bzw.eingesenkt.DieseTechnologieermöglichtdie
HerstellunggroßerStückzahlenidentischerSchmiede-
teileundverkürztdenFertigungsprozess.Außerdem
stelltsiegeringereAnforderungenandieKunstfertig-
keitderSchmiede.FallhämmerundAbgratemaschinen
(Stanzen,Exzenterpressen)erleichterndieschwereAr-
beit.MitKoksoderGasbeheizteGlühöfenersetztendie
offenenSchmiedefeuer.DasGesenkschmiedeneignete
sichbesonderszurHerstellungmechanischstarkbean-
spruchterodersicherheitsrelevanterErzeugnisse.

ZurErläuterung:eineSenkeisteineVertiefung;einsenken
d.h.vertiefen,daherderNameGesenk!

SolcheinMeisterstempel(Pfaffe)
wirdfürdasWarm-bzw.Kaltein-
senkeneingesetzt

KupferelektrodeinFormdeszu-
künftigenSchmiedestücksfür
dasErosionsverfahren

KONTAKT / SERVICE

Technisches Museum
Gesenkschmiede

Das
Gesenkschmieden

Karte von Openstreetmap CC-BY-SA 2.0

Warmeinsenken
WarmeinsenkenisteinspanlosesVerfahrenzurHer-
stellungderGravur,beidemderMeisterstempel(po-
sitiveNachbildungeinerHälftedeszukünftigen
Schmiedeteils),auchPfaffegenannt,durchDruckund
SchlagindaserwärmteGesenkeingesenktwird.

Kalteinsenken
KalteinsenkenistebenfallseinspanlosesVerfahren
zurGravurherstellung.Hierbeiwirddergehärtete
MeisterstempelunterstetigansteigendemDruckhy-
draulischarbeitenderPressenundgeringerGe-
schwindigkeitindenweichgeglühtenGesenkblock
gedrückt.

VorteiledesVerfahrens:

EhöhereStandzeitderGesenke(biszu200%)
EVerkürzungderFertigungszeit
EWiederverwendbarkeitdesMeisterstempels

Elektroerosiv
EineHälftedeszukünftigenSchmiedeteilswirdals
Elektrodeausgebildet.UnterderdirektenEinwirkung
elektrischerFunkenentladungenerfolgtdasAbtren-
nenvonkleinstenWerkstoffteilchenimDielektrikum
(nichtleitendesÖloderdeionisiertesWasser)ausdem
Gesenkblock.DasAbtragendesWerkstoffeserfolgtin
derFormderElektrode.

VorteiledesVerfahrens:

EDieBearbeitungharter,spröderodertempera-
turempfindlicherWerkstoffeistmöglich

EAbgenutzteGesenkekönnenleichtnachgesetzt
werden.
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Zuschnitt des Rohteiles auf einer Bügelsäge.

Anreißen der Außenform nach einer Schablone.

Hobeln der Außenform des Gesenks auf einer
Waagerecht-Stoßmaschine.

Planschleifen der Grund- und Aufschlagfläche auf
Flächenschleifmaschine.

Anreißen und Ankörnern der Gravur mittels
Schablone, Reißnadel und Körner.

Gravur freiformfräsen auf Universalfräsmaschine.

Polieren der Gravur mit Riffelfeilen, Polierstäben, Öl und Schmirgel.
Maßkontrolle durch Abguss mit Blei.

Gratbahn und Gratrille fräsen auf Universalfräsmaschine, anschließend
härten.

Der beim Gesenkschmieden entstehende
Grat wird mit einem Abgratewerkzeug,
bestehend aus Stempel und Schnittplatte,
unter einer Exzenterpresse entfernt.
Dabei wird das Schmiedeteil mit einem
seiner Form angepassten Stempel durch die
Schnittplatte hindurchgedrückt.
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Stoßmesser

Topfschleifstein

Gravierfräser

Riffelfeilen

BleiabgüsseSchmirgelholz

Schmirgel (Öl-Sand-Gemisch)

Schnittplatte

Stempel

Gravierfräser

9

Schmiedeteil mit Grat

Grat

Entgratetes Schmiedeteil
(Bremsseilhaken für den PKW Trabant)

Schablone

Metallsägeblatt

Schablone

Schleifstifte

Gratbahn Gratrille

Stahl-Rohling

Nut im Gesenkblock für die
Befestigung im Hammer

Angekörnte Kontur




