
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(19)
E

P
2 

22
6 

13
5

A
1

��&��


�������
(11) EP 2 226 135 A1

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag: 
08.09.2010 Patentblatt 2010/36

(21) Anmeldenummer: 10001216.0

(22) Anmeldetag: 05.02.2010

(51) Int Cl.:
B21J 5/02 (2006.01) B21K 11/00 (2006.01)

B21K 23/00 (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 MK MT NL NO PL 
PT RO SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
AL BA RS

(30) Priorität: 04.03.2009 DE 102009011173

(71) Anmelder:  
• Bergfeld, Hans-Joachim

42659 Solingen (DE)
• Filter, Thorsten

42653 Solingen (DE)

• Schernowski, Bernd-Michael
42272 Wuppertal (DE)

(72) Erfinder:  
• Bergfeld, Hans-Joachim

42659 Solingen (DE)
• Filter, Thorsten

42653 Solingen (DE)
• Schernowski, Bernd-Michael

42272 Wuppertal (DE)

(74) Vertreter: Gottschald, Jan et al
Patentanwaltskanzlei Gottschald 
Kaiserswerther Markt 51
40489 Düsseldorf (DE)

(54) Verfahren zur Herstellung eines Schmiedeteils

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Schmiedeteils (1) aus einem im Wesentlichen
block- oder scheibenförmigen Schmiederohling (2), wo-
bei der Schmiederohling im Wesentlichen aus Damast-
stahl besteht, wobei der Schmiederohling (2) in minde-
stens einem Schmiedeschritt umgeformt wird. Es wird
vorgeschlagen, dass der Schmiederohling (2) in dem
Schmiedeschritt in einem Schmiedeaggregat (3) mit Ge-
senkoberteil (4) und Gesenkunterteil (5) umgeformt wird
und dass der Schmiederohling (2) bezogen auf seine ur-
sprüngliche, senkrecht zu dem Schmiedehub (6) verlau-
fende Mittelebene (7) unsymmetrisch umgeformt wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft zwei Verfah-
ren zur Herstellung eines Schmiedeteils aus Damast-
stahl gemäß dem Oberbegriff der Ansprüche 1 und 2
sowie ein nach diesem Verfahren hergestelltes Schmie-
deteil aus Damaststahl als solches gemäß Anspruch 15.
[0002] Die Verwendung von Damaststahl, der auch als
Damaszener-Stahl bezeichnet wird, ist vor ahem aus
dem Bereich der Messer-Schmiedewaren bekannt.
[0003] Damaststahl ist ein Verbundwerkstoff, der sich
aus mindestens zwei Stahlsorten zusammensetzt. Für
nähere Erläuterungen hierzu darf auf die Literaturstelle
"Damaszener- Stahl.Mythos.Geschichte.Technik.An-
wendung.", Manfred Sachse, Stahleisen-Verlag 1993,
ISBN 978-3514005204 verwiesen werden.
[0004] Damaststahl wird regelmäßig im Schmiedever-
fahren verarbeitet. Bei allen bekannten Schmiedeverfah-
ren wird die Materialverschiebung in Richtung des
Schmiedehubs so gering wie möglich gehalten, um die
Struktur des Damaststahls nicht zu beschädigen. Damit
ist der Anwendungsbereich von Damaststahl auf Mes-
ser-Schmiedewaren und wenige Schmuckgegenstände
beschränkt.
[0005] Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines Schmiedeteils aus Da-
maststahl anzugeben, das den Anwendungsbereich von
Damaststahl vergrößert.
[0006] Das obige Problem wird bei einem Verfahren
gemäß dem Oberbegriff von Anspruch 1 durch die Merk-
male des kennzeichnenden Teils von Anspruch 1 gelöst.
[0007] Wesentlich ist die Überlegung, die Umformung
des Schmiederohlings in einem Gesenkschmiedever-
fahren vorzunehmen, wobei ein Gesenkoberteil und ein
Gesenkunterteil von ganz bestimmter Formgebung ver-
wendet wird.
[0008] Vorschlagsgemäß wird der Scbmiederobling
bezogen auf seine ursprüngliche, senkrecht zu dem
Schmiedehub verlaufende Mittelebene unsymmetrisch
umgeformt.
[0009] Es ist erkannt worden, dass Damaststahl bezo-
gen auf die ursprüngliche Mittelebene des Schmiederoh-
lings in erheblichem Maße unsymmetrisch umgeformt
werden kann, ohne dass die Struktur des Damaststahls
beschädigt wird. Es hat sich gezeigt, dass mit der in obi-
ger Weise unsymmetrischen Umformung durch eine ent-
sprechende Wahl der Verfahrensparameter eine gezielte
Einstellung des auf der Oberfläche des Schmiedeteils
sichtbaren Damastbildes einstellbar ist.
[0010] Mit "ursprüngliche, senkrecht zu dem Scbmie-
dehub verlaufende Mittelebene des Schmiederohlings"
ist vorliegend die Mittelebene gemeint, die den block-
oder scheibenförmigen Schmiederohling vor der Bear-
beitung in zwei gleiche Hälften teilt.
[0011] Mit dem Begriff "unsymmetrisch" ist vorliegend
gemeint, dass die Materialverschiebung an zwei bezo-
gen auf die Mittelebene gegenüberliegenden Stellen im
Schmiederohling unterschiedlich ist. Man könnte auch

sagen, dass die Umformung des Schmiederohlings be-
zogen auf die Mittelebene nicht spiegelsymmetrisch von-
statten geht.
[0012] Nach einer weiteren Lehre gemäß Anspruch 2,
der eigenständige Bedeutung zukommt, wird vorge-
schlagen, dass das Gesenkoberteil und/oder das Ge-
senkunterteil in dem Schmiedeschritt in den Schmie-
derohling eindringt bzw. eindringen. Hiermit wird eine Un-
stetigkeit in das Material, insbesondere in den Faserver-
lauf des Materials, des Schmiederoblings eingebracht,
durch die das resultierende Damastbild wiederum gezielt
einstellbar ist.
[0013] Bei der bevorzugten Ausgestaltung gemäß An-
spruch 3 ist das Gesenkoberteil oder das Gesenkunter-
teil im Wesentlichen konvex und entsprechend das Ge-
senkunterteil bzw. das Gesenkoberteil im Wesentlichen
konkav ausgestaltet. Durch die zueinander korrespon-
dierende Ausformung von Gesenkoberteil und Gesenk-
unterteil lässt sich die obige unsymmetrische Umfor-
mung sowie das obige Eindringen von Gesenkoberteil
und/oder Gesenkunterteil in den Sclaamiederohling
ohne weiteres realisieren.
[0014] Anspruch 5 betrifft bevorzugte Varianten, die
insbesondere auf die Umformung des Schmiederohlings
in eine im Wesentlichen ringartige Form gerichtet sind.
[0015] Eine solche ringartige Form lässt sich vorteil-
haft im Rahmen der Realisierung eines Uhrengehäuses
oder dergleichen einsetzen, wie weiter unten erläutert
wird.
[0016] Gemäß Anspruch 6 ist weiter erkannt worden,
dass der Dorn sogar durch die ursprüngliche Mittelebene
des Schmiederohlings hindurchlaufen kann. Hier wird
deutlich, dass sich mit dem vorschlagsgemäßen Verfah-
ren eine Vielzahl neuer Gestaltungsmöglichkeiten für
das in Rede stehende Schmiedeteil eröffnen, was zu der
angesprochenen Vergrößerung des Anwendungsbe-
reichs für Damaststahl führt.
[0017] Nach einer weiteren Lehre gemäß Anspruch
125, der eigenständige Bedeutung zukommt, wird das
nach dem vorschlagsgemäßen Verfahren hergestellte
Schmiedeteil als solches beansprucht. Auf alle Ausfüh-
rungen zu dem vorschlagsgemäßen Verfahren darf ver-
wiesen werden, soweit diese geeignet sind, das Schmie-
deteil selbst zu beschreiben.
[0018] Insbesondere wird ein als Uhrengehäuse aus-
gestaltetes Schmiedeteil beansprucht. Dabei ist es wei-
ter vorzugsweise so, dass das Uhrengehäuse die obige,
im Wesentlichen ringartige Form aufweist. Andere For-
men sind denkbar.
[0019] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfühnmgsbeispiel darstellenden Zeich-
nung näher erläutert. In der Figur zeigt

Fig. 1 in einer schematischen, perspektivischen An-
sicht ein Gesenkoberteil und ein Gesenkunter-
teil für die Durchführung des vorschlagsgemä-
ßen Verfahrens mit dazwischenliegendem
Schmiederohling bei der Entnahme,
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Fig. 2 in einer schematischen, geschnittenen Seiten-
ansicht das Gesenkoberteil und Gesenkunter-
teil gemäß Fig. 1 bei eingesetztem Schmie-
derohling zu Beginn des Gesenkschmiedens,

Fig. 3 in einer Ansicht gemäß Fig. 2 eine zweite Mo-
mentaufnahme im weiteren Verlauf des Ge-
senkschmiedens,

Fig. 4 in einer Ansicht gemäß Fig. 2 eine dritte Mo-
mentaufnahme im weiteren Verlauf des Ge-
senkschmiedens,

Fig. 5 in einer Ansicht gemäß Fig. 2 eine vierte Mo-
mentaufnahme im weiteren Verlauf des Ge-
senkschmiedens.

[0020] Das vorschlagsgemäße Verfahren wird im Fol-
genden beispielhaft anhand eines für ein Uhrengehäuse
vorgesehenen Scbmiedeteils 1 erläutert. Es darf vorab
darauf hingewiesen werden, dass eine Vielzahl weiterer
Schmiedeteile 1 mit dem vorschlagsgemäßen Verfahren
herstellbar sind.
[0021] Das vorschlagsgemäße Verfahren dient der
Herstellung des jeweiligen Schmiedeteils 1 aus einem
im Wesentlichen block- oder scheibenförmigen. Schmie-
derohling 2, der in einer geschnittenen Seitenansicht in
Fig. 2 dargestellt ist. Hier und vorzugsweise ist der
Schmiederohling 2 im Querschnitt rund ausgestaltet.
[0022] Von besonderer Bedeutung ist vorliegend die
Tatsache, dass der Schmiedemhling 2 im Wesentlichen
aus Damaststahl besteht. Bevorzugte Varianten für die
Wahl des Damaststahls werden weiter unten erläutert.
[0023] Es lässt sich einer Zusammenschau der Fig. 2
bis 5 entnehmen, dass der Schmiederohling 2 in dem
Schmiedeschritt in einem Schmiedeaggregat 3 mit Ge-
senkoberteil 4 und Gesenkunterteil 5 umgeformt wird.
[0024] In Fig. 2 ist die ursprüngliche, senkrecht zu dem
Schmiedehub 6 verlaufende Mittelebene 7 des Schnüe-
derohlings 2 angedeutet. Hier zeigt sich, dass diese ur-
sprüngliche Mittelebene 7 des Schmiederohlings 2 den
noch unverformten Schmiederohling 2 in zwei gleiche
Hälften teilt. Diese Mittelebene 7 dient im Folgenden als
Referenzebene für die Erläuterung des Schmiede-
schritts.
[0025] Aus dem in den Fig. 2 bis 5 dargestellten Verlauf
des Schmiedeschritts wird deutlich, dass die Umformung
des Schmiederohlings 2 bezogen auf seine ursprüngli-
che Mittellinie 7 in obigem Sinne unsymmetrisch erfolgt.
Hier und vorzugsweise findet eine Materialverschicbung
hauptsächlich in Richtung des Schmiedehubs 6 statt.
Folgerichtig findet sich bei dem in Fig. 6 dargestellten
Endzustand der Großteil des Materials des Schmie-
derohlings 2 auf der dem Schmiedehub 6 abgewandten
Seite der ursprünglichen Mittelebene 7 des Schmie-
derohlings 2.
[0026] Nach einer weiteren Lehre, der eigenständige
Bedeutung zukommt, ist es vorgesehen, dass das Ge-

senkoberteil 4 und/oder das Gesenkunterteil 5 in dem
Schmiedeschritt in den Schmiederohling 2 eindringt bzw.
eindringen. Hierzu ist es vorzugsweise vorgesehen, dass
das Gesenkoberteil 4 und/oder das Gesenkunterteil 5
mit einer domartigen Ausformung ausgestattet ist bzw.
sind, wie weiter unten erläutert wird.
[0027] Bei dem dargestellten und insoweit bevorzug-
ten Ausführungsbeispiel ist das Gesenkoberteil 4 im We-
sentlichen konvex und das Gesenkunterteil 5 im Wesent-
lichen konkav ausgebildet. Dies kann auch umgekehrt
vorgesehen sein. Es darf an dieser Stelle darauf hinge-
wiesen werden, dass die beschriebenen Ausgestaltun-
gen von Gesenkoberteil 4 und Gesenkunterteil 5 generell
austauschbar sind, so dass die Begriffe "Gesenkoberteil"
und "Gesenkunterteil" insoweit entsprechend aus-
tauschbar sind.
[0028] Es darf ferner darauf hingewiesen werden,
dass sich die Angaben "konvex" und "konkav" hier ledig-
lich auf die übergeordnete Formgebung des jeweiligen
Gesenkoberteils 4 bzw. Gesenkunterteils 5 beziehen. Mit
diesen Angaben sind keine idealen konvexen und kon-
kaven Ausführungen gemeint.
[0029] In besonders bevorzugter Ausgestaltung sind
sowohl das Gesenkoberteil 4 als auch das Gesenkun-
terteil 5 im Wesentlichen konvex ausgestaltet. Insbeson-
dere die Ausstattung sowohl des Gesenkoberteils 4 als
auch des Gesenkunterteils 5 mit einer dornartigen Aus-
formung ist hier vorteilhaft, wie ebenfalls weiter unten
erläutert wird.
[0030] Der obige Schmiedeschritt kann vorzugsweise
jedenfalls auch dem Verfahren des Durchsetzens zuge-
rechnet werden. Beim Durchsetzen handelt es sich um
ein einseitiges Verschieben von Teilmassen eines Werk-
stücks aus einer gegebenen Achse, hier einer in der Mit-
telebene 7 liegenden Achse. Denkbar ist hier, dass das
Verfahren des Durchsetzens mit anderen Schmiedever-
fahren kombiniert wird.
[0031] Es lässt sich einer Zusammenschau der Fig. 2
und 3 entnehmen, dass das Gesenkoberteil 4 mit einem
Dorn 8 oder dergleichen während des Schmiedeschritts
in den Schmiederohling 2 eindringt. Das Gesenkunterteil
5 weist hier eine dem Dorn 8 zugeordnete, napfartige
Ausformung 9 auf, die der Aufnahme des durch den Dorn
8 verdrängten Materials dient. Dies kann wie oben erläu-
tert auch umgekehrt vorgesehen sein.
[0032] Entsprechend ist es so, dass beim Eindringen
des Dorns 8 in den Schmiederohling 2 das Material des
Schmiederohlings 2 bezogen auf die Längsachse des
Doms 8 nach außen fließt und das freie Volumen 10 des
Gesenkunterteils 5, insbesondere der napfartigen Aus-
formung 9, füllt.
[0033] Es lässt sich der Darstellung in Fig. 5 entneh-
men, dass durch die Ausstattung des Gesenkoberteils 4
mit dem Dorn 8 und des Gesenkunterteils 5 mit der napf-
artigen Ausformung 9 der Schmiederohling 2 in eine im
Wesentlichen ringartige Form umgeformt wird. Diese
ringartige Form eignet sich in besonderer Weise für die
Realisierung eines Uhrengehäuses einer Armbanduhr,
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wie weiter unten noch erläutert wird.
[0034] Es kann auch vorteilhaft sein, dass wie schon
angedeutet, sowohl das Gesenkoberteil 4 als auch das
Gesenkunterteil 5 mit einem Dorn 8 ausgestattet sind,
so dass sowohl das Gesenkoberteil 4 als auch das Ge-
senkunterteil 5 während des Schmiedeschritts mit dem
jeweiligen Dorn 8 in den Schmiederohling 2 eindringen.
Dabei sind die beiden Dome vorzugsweise auf dieselbe
Achse ausgerichtet und bewegen sich während des
Schmiedeschritts entsprechend aufeinander zu. Die Do-
me können einen identischen Durchmesser oder eben
unterschiedliche Durchmesser aufweisen. Die Ausle-
gung richtet sich danach, ob die Umformung in obigem
Sinne bezogen auf die ursprüngliche Mittelebene 7 des
Schmiederohlings 2 symmetrisch oder eben unsymme-
trisch sein soll.
[0035] Eine Zusammenschau beispielsweise der Fig.
2 und 3 zeigt, dass bei dem vorschlagsgemäßen Verfah-
ren während des Schmiedeschritts im Bereich der ur-
sprünglichen Mittelebene 7 des Schmiederohlings 2 ein
Fließen des Materials des Schmiederohlings 2 jedenfalls
in Richtung des Schmiedehubs 6 erfolgt. Dabei ist klar,
dass die Fließbewegung des Materials des Schmie-
derohlings 2 nie exakt in Richtung des Schmiedehubs 6
erfolgt, sondern allenfalls Bewegungskomponenten in
dieser Richtung aufweist.
[0036] In besonders bevorzugter Ausgestaltung ist es
so, dass der Dorn 8 während des Schmiedeschritts durch
die ursprüngliche Mittelebene 7 des Schmiederohlings 2
hindurchläuft. Dies zeigt eine Zusammenschau der Fig.
3 und 4.
[0037] Für die Ausgestaltung des Damaststahls sind
zahlreiche vorteilhafte Varianten denkbar. Vorzugsweise
weist der Damaststahl eine Mehrzahl von Lagen 11,12
unterschiedlicher Stahlsorten auf, wobei hier und vor-
zugsweise die Lagen 11, 12 abwechselnd aus zwei un-
terschiedlichen Stahlsorten bestehen.
[0038] Es hat sich in Versuchen gezeigt, dass sich das
vorschlagsgemäße Verfahren besonders gut mit einem
Schmiederohling 2 aus Band-Damaststahl anwenden
lässt. Denkbar ist die Anwendung des vorschlagsgemä-
ßen Verfahrens auf alle anderen Arten von Damaststahl.
[0039] Ganz generell hat sich die Anwendung von ge-
schmiedetem, insbesondere handgeschmiedetem Da-
maststahl als vorteilhaft erwiesen.
[0040] Um insbesondere für das als Uhrengehäuse
ausgestaltete Schmiedeteil 1 eine hohe Hautverträglich-
keit zu realisieren, ist der Damaststahl vorzugsweise nik-
kelarm ausgelegt. Dabei liegt der Nickelanteil des Da-
maststahls vorzugsweise unter 0,13 Gew.-% und weiter
vorzugsweise unter 0,12 Gew.-%. Denkbar ist aber auch
die Verwendung eines Damaststahls mit höherem Nik-
kelgehalt insbesondere zur Reduzierung der Rostanfäl-
ligkeit.
[0041] Für das vorschlagsgemäße Verfahren hat es
sich als besonders vorteilhaft gezeigt, wenn der verwen-
dete Damaststahl nichtrostend ausgelegt ist und insbe-
sondere ausschließlich Lagen 11, 12 aus Edelstahl auf-

weist.
[0042] Insbesondere bei der Verwendung von Band-
Damaststahl sind die Lagen 11, 12 des Damaststahls
vor dem Schmiedeschritt im Wesentlichen eben. Der in
den Fig. 2 bis 5 dargestellte Verfahrensablauf zeigt, dass
die Lagen 11, 12 des Damaststahls während des
Schmiedcschntts zunehmend "ausgebeult" werden und
schließlich nach dem Schmiedeschritt zumindest zum
Teil jeweils eine dreidimensionale Formgebung aufwei-
sen. Überraschenderweise verursachte die Überführung
der Lagen 11, 12 von einer ebenen Formgebung in eine
dreidimensionale Formgebung weder zu einem Zerstö-
ren einzelner Lagen 11, 12 noch ein Trennen von be-
nachbarten Lagen 11, 12.
[0043] Der Darstellung in Fig. 5 lässt sich auch die Tat-
sache entnehmen, dass nach dem Schmiedeschritt die
im Bereich des Gesenkoberteils 4 befindlichen Lagen
11, 12 eine andere dreidimensionale Formgebung auf-
weisen als die im Bereich des Gesenkunterteils 5 befind-
lichen Lagen 11, 12. Dies geht auf die Ausformung des
Gesenkoberteils 4 und des Gesenkunterteils 5 zurück.
[0044] Gemäß der Darstellung in den Fig. 2 bis 5 be-
trägt die Eindringtiefe hier des Gesenkoberteils 4 in den
Schmiederohling 2 ein Mehrfaches der durchschnittli-
chen - ursprünglichen - Höhe der Lagen 11, 12, insbe-
sondere sogar weit mehr als das Dreifache der durch-
schnittlichen Höhe der Lagen 11, 12.
[0045] Besonders deutlich zeigt die Darstellung in Fig.
5, dass das Eindringen des Doms 8 in den Schmiederoh-
ling 2 einen Höhenversatz ∆h innerhalb der Lagen 11,
12 bewirkt, der sich im Bereich der Seitenfläche 13 des
Dorns 8 vollzieht, wobei der Höhenversatz ∆h hier und
vorzugsweise im Wesentlichen der Höhe des Doms 8
entspricht. Derartige Höhenversätze innerhalb der La-
gen 11, 12 lassen sich auch realisieren, wenn, wie oben
angesprochen, sowohl das Gesenkoberteil 4 als auch
das Gesenkunterteil 5 mit einem entsprechenden Dorn
8 ausgestattet sind.
[0046] Vorzugsweise hat der jeweilige Höhenversatz
∆h eine beträchtliche Ausdehnung, so dass das resultie-
rende Damastbild durch den Schmiedeschritt deutlich
beeinflusst wird. Dabei ist es vorzugsweise so, dass der
jeweilige Höhenversatz ∆h ein mehrfaches der durch-
schnittlichen Höhe der Lagen 11, 12, insbesondere mehr
als das Dreifache der durchschnittlichen Höhe der Lagen
11, 12, beträgt.
[0047] Es wurde schon darauf hingewiesen, dass
durch eine geeignete Wahl der Schmiedeparameter eine
weitgehend beliebige Einstellung des Damastbildes ein-
stellbar ist. Zu diesen Schmiedeparametem gehören ne-
ben der Ausgestaltung von Gesenkoberteil 4 und Ge-
senkunterteil 5 auch die Ausrichtung des Schmiederoh-
lings 2 während des Schmiedeschritts.
[0048] In bevorzugter Ausgestaltung sind die Lagen
11,12 des Damaststahls des Schmiederohlings 2 im We-
sentlichen senkrecht zu der Richtung des Schmiedehubs
6 ausgerichtet. Durch den entsprechend großen Höhen-
versatz ∆h innerhalb der Lagen 11, 12 lassen sich bei
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entsprechender Nachbearbeitung besonders auffällige
Damastbilder erzeugen.
[0049] Denkbar ist aber auch, dass die Lagen 11, 12
des Damaststahls des Schmiederohlings 2 in einem Win-
kel zu dem Schmiedehub 8 ausgerichtet sind. Hier wird
deutlich, dass bereits mit der Wahl der Ausrichtung des
Schmiederohlings 2 eine nahezu unbegrenzte Varian-
tenvielfalt für das resultierende Damastbild gegeben ist.
[0050] Grundsätzlich kann die Ausgestaltung des Ge-
senkoberteils 4 und des Gesenkunterteils 5 sowie die
Ausrichtung des Schmiederohlings 2 in Versuchen be-
stimmt werden.
[0051] In besonders bevorzugter Ausgestaltung ist es
allerdings vorgesehen, dass der Verlauf der Lagen 11,
12 und damit das resultierende Damastbild in Abhängig-
keit von den obigen Schmiedeparametern computersi-
muliert wird. Hierfür kann grundsätzlich eine modifizierte
Software zur Visualisierung von Faserverläufen beim
Schmieden konventioneller Materialien Anwendung fin-
den. Die Simulation wird dabei vorzugsweise auf die Si-
mulation des Umformens jeder einzelnen Lage zurück-
geführt. Mit der obigen Simulation des Damastbildes las-
sen sich grundsätzlich sogar Damastbilder nach Kun-
denwunsch herstellen.
[0052] Es darf noch darauf hingewiesen werden, dass
dem oben beschriebenen Schmiedeschritt vorzugswei-
se ein Abgratschritt folgt, in dem der Grat 14 entfernt
wird. Alternativ oder zusätzlich kann ferner ein Loch-
schritt folgen, bei dem die Öffnung 15 des geschmiede-
ten Rings hergestellt wird.
[0053] Bei dem Scbuniedeteil 1 handelt es sich vor-
zugsweise um einen Bestandteil einer Uhr, insbesondere
einer Armbanduhr, und in besonders bevorzugter Aus-
gestaltung um ein Uhrengehäuse. Ein für ein Uhrenge-
häuse vorgesehenes Schmiedeteil 1 zeigen die Fig. 1
und 5. Dabei ist für das Verständnis zu berücksichtigen,
dass im Rahmen des Abgratschrittes und/oder im Wege
einer weiteren, nachgeschalteten mechanischen Bear-
beitung auch die Seitenflächen des Uhrengehäuses so-
wie Ausnehmungen für die Anbindung des Armbands
erzeugt werden. Dies ist in der Zeichnung nicht darge-
stellt.
[0054] Grundsätzlich kann es sich bei dem Schmiede-
teil 1 auch um eine Rosette für eine Armbanduhr oder
um ein Glied des Armbands einer Armbanduhr handeln.
Andere Anwendungsbeispiele sind denkbar.
[0055] Schließlich darf noch darauf hingewiesen wer-
den, dass nach einer weiteren Lehre, der ebenfalls ei-
genständige Bedeutung zukommt, das nach dem vor-
schlagsgemäßen Verfahren hergestellte Schmiedeteil 1,
insbesondere das Uhrengehäuse als solches bean-
sprucht wird. Auf die obigen Ausführungen darf verwie-
sen werden, soweit diese geeignet sind, das Schmiede-
teil 1 bzw. das Uhrengehäuse als solches zu beschrei-
ben.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Schmiedeteils (1)
aus einem im Wesentlichen block- oder scheiben-
förmigen Schmiederohling (2), wobei der Schmie-
derohling (2) im Wesentlichen aus Damaststahl be-
steht, wobei der Schmiederohling (2) in mindestens
einem Schmiedeschritt umgeformt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Schmiederohling (2) in dem Schmiede-
schritt in einem Schmiedeaggregat (3) mit Gesen-
koberteil (4) und Gesenkunterteil (5) umgeformt wird
und dass der Schmiederohling (2) bezogen auf seine
ursprüngliche, senkrecht zu dem Schmiedehub (6)
verlaufende Mittelebene (7) unsymmetrisch umge-
formt wird.

2. Verfahren zur Herstellung eines Schmiedeteils (1)
aus einem im Wesentlichen block- oder scheiben-
förmigen Schmiederohling (2), wobei der Schmie-
derohling (2) im Wesentlichen aus Damaststahl be-
steht, wobei der Schmiederohling (2) in mindestens
einem Schmiedeschritt umgeformt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Schmiederohling (2) in dem Schmiede-
schritt in einem Schmiedeaggregat (3) mit Gesen-
koberteil (4) und Gesenkunterteil (5) umgeformt wird
und dass das Gesenkoberteil (4) und/oder das Ge-
senkunterteil (5) in dem Schmiedeschritt in den
Schmiederohling (2) eindringt bzw. eindringen.

3. Verfahren nach Anspruch 1, oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Gesenkoberteil (4) oder
das Gesenkunterteil (5) im Wesentlichen konvex
und entsprechend das Gesenkunterteil (5) bzw. das
Gesenkoberteil (4) im Wesentlichen konkav ausge-
staltet ist, oder dass sowohl das Gesenkoberteil (4)
als auch das Gesenkunterteil (5) im Wesentlichen
konvex ausgestaltet sind.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Schmie-
derohling (2) während des Schmiedeschritts im We-
ge des Durchsetzens umgeformt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Gesen-
koberteil (4) oder das Gesenkunterteil (5) mit einem
Dorn (8) o. dgl. während des Schmiedeschritts in
den Schmiederohling (2) eindringt, vorzugsweise,
dass das entsprechend das Gesenkunterteil (5) oder
das Gesenkoberteil (4) eine dem Dorn (8) zugeord-
nete, napfartige Ausformung (9) aufweist, vorzugs-
weise dass beim Eindringen des Dorns (8) in den
Schmiederohling (2) das Material des Schmiederoh-
lings (2) bezogen auf die Längsachse des Doms (8)
nach Außen fließt und das freie Volumen (10) der
napfartigen Ausformung (9) füllt.
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Dorn (8) während des Schmie-
deschritts durch die ursprüngliche, senkrecht zum
Schmiedehub (6) verlaufende Mittelebene (7) des
Schmiederohlings hindurchläuft.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Damast-
stahl eine Mehrzahl von Lagen (11, 12) unterschied-
licher Stahlsorten aufweist, vorzugsweise, dass die
Lagen (11, 12) abwechselnd aus zwei unterschied-
lichen Stahlsorten bestehen.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Damast-
stahl nickelarm ausgelegt ist, vorzugsweise, dass
der Nickelanteil des Damaststahls unter 0,13 Gew.-
%, insbesondere unter 0,12 Gew.-% liegt.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Damast-
stahl nichtrostend ausgelegt ist, vorzugsweise, dass
der Damaststahl ausschließlich Lagen (11, 12) aus
Edelstahl aufweist.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Lagen
(11, 12) des Damaststahls vor dem Schmiedeschritt
im Wesentlichen eben sind und dass die Lagen (11,
12) nach dem Schmiedeschritts zumindest zum Teil
jeweils eine dreidimensionale Formgebung aufwei-
sen, vorzugsweise dass nach dem Schmiedeschritt
die im Bereich des Gesenkoberteils (4) befindlichen
Lagen (11, 12) eine andere dreidimensionale Form-
gebung aufweisen als die im Bereich des Gesenk-
unterteils (5) befindlichen Lagen (11, 12).

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Eindring-
tiefe des Gesenkoberteils (4) und/oder des Gesenk-
unterteils (5) in den Schmiederohling (2) ein Mehr-
faches der durchschnittlichen Höhe der Lagen (11,
12), insbesondere mehr als das Dreifache der durch-
schnittlichen Höhe der Lagen (11, 12), beträgt.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Eindrin-
gen des Dorns (8), ggf. der Dome, in den Schmie-
derohling (2) einen Höhenversatz (∆h) innerhalb der
Lagen (11, 12) bewirkt, der sich im Bereich der Sei-
tenfläche (13) des Dorns (8) vollzieht, vorzugsweise,
dass der Höhenversatz (∆h) im Wesentlichen der
Höhe des Doms (8) entspricht, weiter vorzugsweise,
dass der Höhenversatz (∆h) ein Mehrfaches der
durchschnittlichen Höhe der Lagen (11, 12), insbe-
sondere mehr als das Dreifache der durchschnittli-
chen Höhe der Lagen (11, 12), beträgt.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Lagen
(11, 12) des Damaststahls im Wesentlichen senk-
recht zu der Richtung des Schmiedchubs (6) ausge-
richtet sind, oder dass die Lagen (11, 12) des Da-
maststahls in einem Winkel zu dem Schmiedehub
(6) ausgerichtet sind.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei
dem Schmiedeteil (1) um einen Bestandteil einer
Armbanduhr, insbesondere um das Uhrengehäuse
und/oder um die Rosette und/oder um ein Glied des
Armbands einer Armbanduhr, handelt.

15. Schmiedeteil aus Damaststahl, das durch ein Ver-
fahren nach einem der vorhergehenden Ansprüche
hergestellt worden ist.
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