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(54) Vorrichtung zum Herstellen gehärteter Stahlbauteile

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Her-
stellen gehärteter Stahlbauteile, wobei die Vorrichtung
zumindest eine Werkzeughälfte (1, 2) umfasst und die
Werkzeughälfte (1, 2) eine Kühlbacke (3, 4) besitzt, die
eine äußere Formfläche (5, 6) aufweist, deren Kontur der
Kontur eines zu härtenden Blechbauteils (7) im Wesent-
lichen entspricht und die Kühlbacke (3, 4) eine Rückseite
(10, 11) besitzt, die zur Anbindung der Kühlbacke (3, 4)
an einen Werkzeuggrundkörper (12, 13) dient, wobei von
der Rückseite (10, 11) her eine Mehrzahl von zylindri-
schen Bohrungen (16) eingebracht angeordnet sind und
die Bohrungen (16) sich der Kontur der Formfläche fol-
gend mit gegebenenfalls unterschiedlichen Tiefen in den
Kühlbacken (3, 4) hinein erstrecken, wobei in den Boh-
rungen (16) Wärmeleitrohre (17) angeordnet sind.
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