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(54) Verfahren und Warmumformanlage zur Herstellung von pressgehärteten Formbauteilen aus 
Stahlblech

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Warmumformanlage zur Herstellung von pressgehärte-
ten Formbauteilen aus Stahlblech, mit einem Ofen (8),
mittels dem warm umzuformendes Stahlblech zumindest
partiell auf Auszenitisierungstemperatur erhitzbar ist,
und einer Pressanlage (10) zum Warmumformen und
Presshärten des im Ofen erhitzten Stahlblechs. Um die
Nutzung vorhandener Pressenkapazitäten zu ermögli-
chen und eine hohe Hubzahl und damit eine hohe Pro-
duktivität zu erzielen, sieht die Erfindung vor, dass dem
Ofen (8) eine Erhitzungsvorrichtung (7) vorgeordnet ist,
mittels der Stahlblech (2) zumindest partiell auf eine

Temperatur unterhalb der Austenitisierungstemperatur,
vorzugsweise auf eine Temperatur im Bereich von 500
bis 700°C erhitzbar ist, und dass die Pressanlage (10)
mehrstufig ausgebildet ist, wobei ein erster Teil (10.1)
der Pressanlage (10) mindestens ein erstes Werkzeug
zum Warmumformen und Kühlen des im Ofen (8) erhitz-
ten Stahlblechs aufweist, und ein nachfolgender Teil
(10.2) der Pressanlage (10) mindestens ein zweites
Werkzeug zum weiteren Kühlen des warm umgeformten
Stahlblechs aufweist, und wobei das zweite Werkzeug
das warm umgeformte Stahlblech weiter umformt, be-
schneidet und/oder locht.
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