
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(19)
E

P
1 

98
3 

06
3

A
3

��&������������
(11) EP 1 983 063 A3

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(88) Veröffentlichungstag A3: 
19.10.2011 Patentblatt 2011/42

(43) Veröffentlichungstag A2: 
22.10.2008 Patentblatt 2008/43

(21) Anmeldenummer: 08005252.5

(22) Anmeldetag: 20.03.2008

(51) Int Cl.:
C21D 1/673 (2006.01) C21D 9/42 (2006.01)

C21D 1/63 (2006.01) B21D 37/16 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR 
HR HU IE IS IT LI LT LU LV MC MT NL NO PL PT 
RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
AL BA MK RS

(30) Priorität: 20.04.2007 DE 102007019173

(71) Anmelder: Benteler Automobiltechnik GmbH
33104 Paderborn (DE)

(72) Erfinder:  
• Müller, Markus

33102 Paderborn (DE)
• Knaup, Hans-Jürgen

33175 Bad Lippspringe (DE)
• Klasfauseweh, Udo

33334 Gütersloh (DE)

(74) Vertreter: Griepenstroh, Jörg
Bockermann Ksoll Griepenstroh 
Patentanwälte 
Bergstrasse 159
44791 Bochum (DE)

(54) Verfahren zum Pressformen und Härten eines Werkstücks aus Stahl in einer Gesenkpresse

(57) Verfahren zum Pressformen und Härten eines
Werkstücks aus Stahl in einer Gesenkpresse, wobei das
Werkstück (4) auf seinen Austenitisierungstemperatur-
bereich erwärmt wird, anschließend zwischen ein Ober-
gesenk (2) und ein Untergesenk (3) eines Umformwerk-
zeugs (1) der Gesenkpresse gelegt wird, nachfolgend
das Werkstück (4) zwischen dem Obergesenk (2) und

dem Untergesenk (3) warm umgeformt wird und an-
schließend durch unmittelbaren Kontakt mit einem Kühl-
mittel (6) innerhalb des Umformwerkzeugs (1) gehärtet
wird. Die Gesenke (2, 3) werden nach dem Umformen
teilweise wieder auseinander gefahren, so dass das
Kühlmittel (6) durch den enstehenden Spalt (10, 11) zwi-
schen den Gesenken (2, 3) und dem Werkstück (4) in
den Formhohlraum (9) einströmt.
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