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(54) VERFAHREN UND PRESSENWERKZEUG ZUR HERSTELLUNG EINES KOMPLEXEN

BLECHFORMTEILS MIT HOHER ZIEHTIEFE

(67)  Verfahren zur Herstellung eines komplexen
Blechformteils mittels pressengebundenem Werkzeug,
mit:

- Einlegen eines Blechs (M) und Abwartshub des Werk-
zeugoberteils (120), wobei das Blech (M) im Randbe-
reich zwischen Matrizenring (160) und Niederhalter (140)
geklemmt wird;

- weiterer Abwartshub, wobei das Blech (M) zuerst Gber
ausgefahrene Stempeleinsatze (131, 132, 133) gezogen

wird und dabei lokale Materialbevorratungen im Blech

(M) erzeugt werden;
- weiterer Abwartshub bis Matrizenring (160) und Nie-
derhalter (140) ihre Totpunkte erreichen, wobei gleich-

FIG 1b

zeitig die Stempeleinsatze (131, 132, 133) aktiv zuriick-
bewegt werden und die lokalen Materialbevorratungen
freigeben und wobei das Blech (M) bereits bereichsweise
zwischen Matrizenring (160) und Stempel (130) ausge-
formt wird;
- weiterer Abwartshub bis die Matrize (150) ihren Tot-
punkt erreicht, wobei das NachflieRen aus dem Randbe-
reich verhindert und das Blech (M) lediglich unter Aus-
nutzung der lokalen Materialbevorratungen zwischen
Matrize (150) und Stempel (130) fertig ausgeformt wird.
Ferner zur Ausfiihrung dieses Verfahrens geeigne-
tes Werkzeug (100).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines komplexen Blechformteils durch Umformen
eines Blechs mittels pressengebundenem Werkzeug
(Pressenwerkzeug) und ein hierfur geeignetes Pressen-
werkzeug.

[0002] Komplexe Blechformteile, insbesondere fiir die
Anwendung im Karosseriebau, unterscheiden sich zu
einfachen Blechformteilen (wie bspw. einem Napf oder
einer Wanne) durch eine aufwandigere Formgestaltung,
die typischerweise unterschiedliche Flachenbereiche
und insbesondere auch weitere Gestaltungsmerkmale,
bspw. Design- bzw. Stylingkanten und/oder Verstei-
fungskanten mit kleinen Radien, umfasst. Da der um-
formtechnischen Machbarkeit Grenzen gesetzt sind, ist
die Herstellung solcher komplexen Blechformteile mitun-
ter duBerst schwierig und aufwandig. Besondere Proble-
me bestehen dann, wenn unter Serienfertigungsbedin-
gungen hohe Ziehtiefen realisiert werden sollen.

[0003] Zur Realisierung hoher Ziehtiefen sind in der
DE 102010 045 281 A1 ein Verfahren und eine Vorrich-
tung beschrieben, bei denen mittels zuséatzlicher Zieh-
stufe in Gestalt eines vorlaufenden Matrizeneinsatzes
zunachst ein Materialvorrat erzeugt wird. Wahrend des
weiteren Ziehvorgangs wird dieser Materialvorrat durch
Zurlckschieben des Matrizeneinsatzes freigegeben und
schlieB3lich fertig geformt.

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein verbessertes
Verfahren und ein verbessertes Werkzeug zur Herstel-
lung eines komplexen und insbesondere auch grof¥fla-
chigen (bspw. > 0,5 m*2) Blechformteils anzugeben, mit
denen unter Serienfertigungsbedingungen bei einwand-
freier Teilequalitat eine hohe Ziehtiefe erreichbar ist.
[0005] Diese Aufgabe wird gelést mit einem erfin-
dungsgemafien Verfahren entsprechend dem Patentan-
spruch 1 und durch ein erfindungsgeméafies Pressen-
werkzeug entsprechend dem nebengeordneten Paten-
tanspruch. Bevorzugte Weiterbildungen und Ausgestal-
tungen der Erfindung ergeben sich analog fir beide Er-
findungsgegenstande aus den abhangigen Patentan-
spriichen, der nachfolgenden Beschreibung und der
Zeichnung.

[0006] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstel-
lung eines komplexen Blechformteils mittels pressenge-
bundenem Werkzeug (Pressenwerkzeug), dessen
Werkzeugunterteil einen Stempel, einen den Stempel
umgebenden (verdrangbaren) Nieder- bzw. Blechhalter
und mehrere bewegbare Stempeleinsatze (mit Umform-
bzw. Formgebungsfunktion) aufweist und dessen Werk-
zeugoberteil eine Matrize und einen die Matrize umge-
benden Matrizenring aufweist, hat folgenden Ablauf:

- Einlegen eines Blechs, insbesondere in Gestalt ei-
ner Blechplatine, in das offene Werkzeug und Schlie-
Ren des Werkzeugs durch Abwartshub des Werk-
zeugoberteils, wobei das Blech in seinem Randbe-
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reich zwischen dem Matrizenring und dem Nieder-
halter geklemmt bzw. eingeklemmt wird;

- weiterer Abwartshub bei dem der Matrizenring den
Niederhalter nach unten verdrangt, wobei das Blech
zuerst Uber die ausgefahrenen und Uber die Stem-
peloberflache vorstehenden Stempeleinsatze gezo-
gen wird und dabei im Blech lokale Materialbevor-
ratungen erzeugt werden;

- weiterer Abwartshub bis der Matrizenring und der
Niederhalter ihre unteren Totpunkte erreichen, wo-
bei gleichzeitig die Stempeleinsatze aktiv zuriickbe-
wegt werden und dadurch die zuvor erzeugten loka-
len Materialbevorratungen freigeben und wobei das
Blech bereits bereichsweise zwischen Matrizenring
und Stempel ausgeformt wird;

- weiterer Abwartshub, bis auch die Matrize
schlieBlich ihren unteren Totpunkt erreicht, wobei
durch eine doppelte randseitige Klemmung des
Blechs zwischen dem Matrizenring und dem Nieder-
halter sowie zwischen dem Matrizenring und dem
Stempel das NachflieRen von Blechmaterial aus
dem Randbereich verhindert wird und das Blech le-
diglich unter Ausnutzung der zuvor erzeugten loka-
len Materialbevorratungen zwischen der Matrize und
dem Stempel fertig ausgeformt wird;

- gegebenenfalls Offnen des Werkzeugs (durch Auf-
wartshub des Werkzeugoberteils) und Entnehmen
des Blechformteils.

[0007] Im Rahmen der kinematischen Umkehr ist bei
entsprechender Ausgestaltung der Werkzeugteile auch
eine umgekehrte Anordnung von Werkzeugoberteil und
Werkzeugunterteil moglich.

[0008] Das erfindungsgemafRe Verfahren ermdglicht
unter Serien- und Presswerksbedingungen die Herstel-
lung eines komplexen Blechformteils mit hoher Ziehtiefe,
insbesondere auch mit hoher Zargentiefe, und einwand-
freier Qualitat. Unter einer hohen Ziehtiefe wird insbe-
sondere eine Ziehtiefe (= Ziehweg in Arbeitsrichtung) von
wenigstens 200 mm, bevorzugt wenigstens 250 mm und
insbesondere wenigstens 300 mm verstanden. Innerhalb
eines Schliel3- bzw. Arbeitshubs kann das Blechformteil
ausgehend von einer ebenen Blechplatine im Wesentli-
chen fertig geformt werden, so dass keine weiteren Um-
formoperationen, zumindestkeine die Ziehtiefe erhhen-
den und/oder die Formgestaltung wesentlich verandern-
den Umformoperationen, mehr erforderlich sind. In einer
Pressenstralle kdnnen somit die erforderlichen Ziehstu-
fen gering gehalten oder sogar reduziert werden.
[0009] Untereinem aktiven Zuriickbewegen der Stem-
peleinsatze wird verstanden, dass diese nicht wie im
Stand der Technik Ublich passiv verdréangt bzw. zurtick-
gedrangt werden, sondern aktiv zuriickbewegt werden.
Dies kann bspw. durch mechanische Kopplung der be-
treffenden Stempeleinsatze mit dem Niederhalter erfol-
gen, so dass die Stempeleinsadtze vom Niederhalter zu-
rickbewegtbzw. in die dafiir vorgesehenen Stempelaus-
nehmungen hineinbewegt bzw. eingefahren werden.
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Dies kann synchron oder auch asynchron (d. h. in einer
bestimmten Abfolge und/oder mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten) erfolgen, um hierdurch den Stempel-
kontakt (= Kontakt zwischen Blech und Stempeloberfla-
che bzw. -wirkflache) gezielt zu steuern. Das Werkzeug
bzw. Pressenwerkzeug kann auch Stempeleinséatze auf-
weisen, die nicht aktiv, sondern in herkdmmlicher Weise
passiv bewegt bzw. zuriickgedrangt werden.

[0010] Bevorzugtist vorgesehen, dass mit wenigstens
einem der Stempeleinsatze im Blech bzw. Blechformteil
eine Designkante mit kleinem Radius erzeugt wird. Das
mit dem erfindungsgemafRen Verfahren herstellbare
komplexe Blechformteil kann somit trotz beachtlicher
Ziehtiefe auch wenigstens eine markante Designkante
aufweisen. Deren duflerer Kantenradius betragt bevor-
zugt nur wenige Millimeter. Diese Designkante ist nach-
laufkantenfrei, da beim erfindungsgemafen Verfahren
verhindert wird, dass sich das Blech wahrend des Zieh-
vorgangs relativ zu dem Stempeleinsatz bewegt.
[0011] Das erfindungsgemale Pressenwerkzeug, wo-
bei es sich insbesondere um ein Tiefziehwerkzeug han-
delt, umfasst

- ein erstes Werkzeugteil, insbesondere ein Werk-
zeugunterteil, das einen Stempel, einen den Stem-
pel umgebenden verdrangbaren Niederhalter und
mehrere bewegbare Stempeleinsatze, wenigstens
jedoch einen bewegbaren Stempeleinsatz, aufweist,
und

- ein zweites Werkzeugteil, insbesondere ein Werk-
zeugoberteil, das eine Matrize und einen die Matrize
umgebenden Matrizenring aufweist.

[0012] Das erfindungsgemale Pressenwerkzeug ist
ferner so ausgebildet, dass zwischen dem Niederhalter
und wenigstens einem der Stempeleinsatze, bevorzugt
allen Stempeleinsatzen, eine mechanische Kopplung (d.
h. eine Kopplung mittels Mechanik) besteht, durch die
der betreffende Stempeleinsatz bzw. die betreffenden
Stempeleinsadtze beim Verdrangen und insbesondere
beim Abwéartsbewegen des Niederhalters (d. h. wahrend
des Umform- bzw. Ziehvorgangs wie oben beschrieben)
aktiv zurlickbewegt wird/werden, d. h. in die daflr vor-
gesehenen Stempelausnehmung/en hineinbewegt bzw.
eingefahren wird/werden.

[0013] Bevorzugtsinddie Stempeleinsatze soim Pres-
senwerkzeug angeordnet, dass damit in allen kritischen
Bereichen beim Ziehbeginn eine Materialbevorratung
(wie oben erlautert) erfolgen kann.

[0014] Optional kann vorgesehen sein, dass wenigs-
tens einer der Stempeleinsatze, insbesondere der mit
dem Niederhalter gekoppelte Stempeleinsatz, zusatzlich
federnd gelagert ist, bspw. mittels Gasdruckfeder. Be-
vorzugt sind alle Stempeleinsatze zusatzlich federnd ge-
lagert.

[0015] Wenigstens einer der Stempeleinsatze kann fiir
einen Punktkontakt (= kleinflachiger Berlihrungskontakt)
mit dem umzuformenden Blech ausgebildet sein. We-
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nigstens einer der Stempeleinsatze kann fir einen Lini-
enkontakt mit dem umzuformenden Blech ausgebildet
sein, insbesondere zur Ausformung einer Designkante
mit kleinem Radius (wie oben beschrieben).

[0016] Auch die Matrize kann wenigstens einen be-
wegbaren Matrizeneinsatz aufweisen, der einem Stem-
peleinsatz, insbesondere zur Ausformung einer Desig-
nkante, gegeniberliegt und der mit einer entsprechen-
den Gegenkontur ausgebildet ist, so dass das Blech zwi-
schen dem Stempeleinsatz und dem Matrizeneinsatz
prageartig umgeformt werden kann. Ein solcher Matrize-
neinsatz ist analog zu einem Stempeleinsatz in einer Ma-
trizenausnehmung angeordnet und bevorzugt auch fe-
dernd gelagert, bspw. mittels Gasdruckfeder.

[0017] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf
die Zeichnung naher erlautert. Die in der Zeichnung ge-
zeigten oder nachfolgend erlauterten Merkmale kénnen,
auch losgeldst von konkreten Merkmalskombinationen,
allgemeine Merkmale der Erfindung sein und die Erfin-
dung weiterbilden. In der Zeichnung zeigt die

Fig. 1 in schematischen Schnittdarstellungen ein er-
findungsgemaRes Pressenwerkzeug und ver-
anschaulicht in mehreren Einzeldarstellungen
das damit ausfiihrbare erfindungsgemafie Ver-
fahren zur Herstellung eines komplexen Blech-
formteils.

[0018] Das Pressenwerkzeug 100 weist ein Werk-
zeugunterteil 110 und ein Werkzeugoberteil 120 auf. Bei
dem Pressenwerkzeug 100 handelt es sich um ein Tief-
ziehwerkzeug, das in einer nicht dargestellten Presse
eingebaut ist, wobei das Werkzeugunterteil 110 auf dem
Pressentisch angeordnet und das Werkzeugoberteil 120
am PressenstdRel befestigt ist. Beim Absenken des
Pressenstofels fuhrt das Werkzeugoberteil 120 einen
Abwartshub bzw. Arbeitshub mit einer im Wesentlichen
kontinuierlichen Abwartsbewegung aus.

[0019] Das Werkzeugunterteil 110 weist einen Stem-
pel 130, einen den Stempel 130 umgebenden und nach
unten verdrangbaren Nieder- bzw. Blechhalter 140 sowie
mehrere bewegbare Stempeleinsatze 131, 132 und 133
auf. Die Stempeleinsatze 131, 132 und 133 sind in Stem-
pelausnehmungen angeordnet. Der Stempeleinsatz 131
ist fir einen Linienkontakt und die Stempeleinsatze 132
und 133 sind flr einen Punktkontakt ausgebildet. Das
Werkzeugoberteil 120 weist eine Matrize 150, einen die
Matrize 150 umgebenden Matrizenring bzw. Gegenhal-
ter 160 und einen bewegbaren Matrizeneinsatz 151 auf.
Das Werkzeug 100 ist fir eine Ziehtiefe von mindestens
200 mm ausgelegt. Im Folgenden wird der Ziehvorgang
beschrieben.

[0020] In das gedffnete Werkzeug 100 wird ein Blech
Min Gestalt einer ebenen Blechplatine (Formplatine) ein-
gelegt und das Werkzeug 100 wird durch Abwartsbewe-
gen des PressenstdRels bzw. des Werkzeugoberteils
120 geschlossen. Hierbei wird das Blech M in seinem
Randbereich zwischen dem gegenuber der Matrize 150
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voreilenden Matrizenring 160 und dem Niederhalter 140
eingeklemmt, wie in Fig. 1 a gezeigt. Die Stempeleinsat-
ze 131, 132 und 133 befinden sich in ausgefahrenen Po-
sitionen bzw. Ausgangspositionen, in denen diese tber
die Stempeloberflache bzw. - wirkflache vorstehen.
[0021] Bei weiterem Abwartshub des Werkzeugober-
teils 120 verdraéngt der Matrizenring 160 den Niederhalter
140 nach unten. D. h., der Niederhalter 140 wird gemein-
sam mit dem Matrizenring 160 nach unten bewegt und
bewegt sich hierbei relativ zum feststehenden Stempel
130. (Der Niederhalter 140 kann in an und fir sich be-
kannter Weise durch ein zur Presse oder zum Werkzeug
100 gehérendes Ziehkissen oder dergleichen abgestutzt
sein, wie mit den dargestellten Federn veranschaulicht.)
Hierbei wird das Blech M Uber die ausgefahrenen Stem-
peleinsatze 131, 132 und 133 gezogen, wobei im Blech
M lokale Materialbevorratungen erzeugt werden. Dies ist
in Fig. 1b gezeigt. Die Stempeleinsatze 131, 132und 133
sind bspw. mittels Gasdruckfedern federnd gelagert, wie
mit den dargestellten Federn veranschaulicht, so dass
diese mit einer definierten Kraft gegen das Blech M dri-
cken. Ein kleiner Federhub, bspw. 20 mm, ist hierfiir aus-
reichend.

[0022] Gleichzeitig wird mithilfe des mittleren Stempe-
leinsatzes 131 und dem gegeniberliegenden Matrizen-
einsatz 151 eine Designkante mit kleinem Radius in das
Blech M eingeformt, wozu der Stempeleinsatz 131 und
der Matrizeneinsatz 151 stirnseitig mit korrespondieren-
den Formungsabschnitten ausgebildet sind. Auch der
Matrizeneinsatz 151 ist bspw. mittels Gasdruckfeder fe-
dernd gelagert, wie mit der symbolisch dargestellten Fe-
der veranschaulicht.

[0023] Bei weiterem Abwartshub des Werkzeugober-
teils 120 werden der Matrizenring 160 und der Nieder-
halter 140 schlieBlich bis zu ihrem unteren Totpunkt be-
wegt, wie in Fig. 1c gezeigt. Gleichzeitig werden die
Stempeleinsatze 131, 132 und 133 aktiv, d. h. nichtdurch
Verdrangung, zurlickbewegt, woraufhin sich das Blech
Mim Bereich der Stempeleinsatze 131, 132 und 133 suk-
zessive an die Stempeloberflache bzw. -wirkflache des
Stempels 130 anlegen kann. Auf diese Weise erfolgt also
ein gesteuerter Stempelkontakt. Ferner werden die loka-
len Materialbevorratungen zur weiteren Umformung frei-
gegeben. Ebenfalls gleichzeitig wird das Blech M bereits
in einem Uberdeckungsbereich zwischen dem Matrizen-
ring 160 und dem Stempel 130 ausgeformt, wozu der
Matrizenring 160 und der Stempel 130 mit korrespondie-
renden Wirkflachenabschnitten ausgebildet sind.
[0024] Das Zuriickbewegen bzw. Einfahren der Stem-
peleinsatze 131, 132 und 133 erfolgt durch eine mecha-
nische Zwangskopplung mit dem Niederhalter 140. Hier-
zu sind die Stempeleinsatze 131, 132 und 133 bspw. an
einem Rahmen oder einer Tragplatte 180 befestigt, der
bzw. die beim Abwartsbewegen des Niederhalters 140
ab einer bestimmten Niederhalterposition (bzw. ab einer
definierten Ziehwegposition) mittels am Niederhalter 140
angeordneter Mitnehmer 190 mitgenommen bzw. mitbe-
wegt wird. Der Rahmen 180 ist bspw. an der zum Werk-
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zeugunterteil 110 gehdérenden Grundplatte (nicht ge-
zeigt) federnd abgestutzt, wie mit den dargestellten Fe-
dern veranschaulicht.

[0025] Wenn der Niederhalter 140 seinen unteren Tot-
punkt erreicht hat (siehe Fig. 1 c) befinden sich auch die
Stempeleinsatze 131, 132 und 133 in ihren eingefahre-
nen Endpositionen. Je nach Zielsetzung kann vorgese-
hen sein, dass die Stempeleinsatzstirnseiten hinter der
Stempeloberflache liegen (wie in Fig. 1¢c gezeigt), mit der
Stempeloberflache biindig abschlieRen oder noch immer
Uber die Stempeloberflache vorstehen. Die Rlckbewe-
gungen und die Endpositionen der Stempeleinsatze 131,
132 und 133 sind einzeln auslegbar, so dass auch asyn-
chrone Stempeleinsatzbewegungen mdglich sind. Ab-
weichend zu den gezeigten vertikalen Bewegungsrich-
tungen der Stempeleinsatze 131, 132 und 133 sind auch
schrage Bewegungsrichtungen mdglich, bspw. durch
Verwendung von Schiebern.

[0026] Durch weiteres Abwartsbewegen des Pressen-
stoRels bzw. des Werkzeugoberteils 120 wird nun noch
die nachlaufende Matrize 150 bis zu ihrem unteren Tot-
punkt bewegt, wobei das Blech M bzw. das Blechformteil
noch im Mittenbereich fertig ausgeformt wird (im AulRen-
bereich ist die Umformung bereits abgeschlossen). D.
h., der Matrizenring 160 erreicht zuerst seinen unteren
Totpunkt, dann lauft die Matrize 150 noch bis zu ihrem
unteren Totpunkt weiter und formt dabei den Mittenbe-
reich aus. Wegen der randseitigen Klemmung des
Blechs M zwischen dem Matrizenring 160 und dem Nie-
derhalter 140 sowie zwischen dem Matrizenring 160 und
dem Stempel 130 kann kein oder kaum Blechmaterial
von aufen nach innen, d. h. zum Mittenbereich, nach-
flieRen, so dass das Blech M lediglich unter Ausnutzung
der zuvor mithilfe der Stempeleinsatze 131, 132 und 133
erzeugten lokalen Materialbevorratungen zwischen der
Matrize 150 und dem Stempel 130 prageartig fertig aus-
geformt wird, wobei der federnd gelagerte Matrizenein-
satz 151 zurtickweicht bzw. nach oben verdréngt wird.
Alternativ kann vorgesehen sein, dass der mittlere Stem-
peleinsatz 131 nicht zurlickbewegt wird und somit wei-
terhin gegen das Blech M bzw. gegen den Matrizenein-
satz 151 driickt.

[0027] Fig. 1d zeigt den Endzustand bei dem sich der
Niederhalter 140, der Matrizenring 160 und die Matrize
150 in ihren unteren Bewegungstotpunkten befinden.
Das Blech bzw. Blechwerkstiick M ist fertig ausgeformt.
Nach Offnen des Werkzeugs 100 durch Anheben bzw.
Aufwartsbewegen des PressenstdRels bzw. des Werk-
zeugoberteils 120 kann das Blechformteil entnommen
werden. Mithilfe der Federn bewegen sich die Werkzeug-
teile in die in Fig. 1 a gezeigten Ausgangstellungen bzw.
Positionen zurlick, so dass das nachste Blech M einge-
legt und umgeformt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines komplexen Blech-
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formteils mittels pressengebundenem Werkzeug
(100), dessen Werkzeugunterteil (110) einen Stem-
pel (130), einen den Stempel (130) umgebenden
Niederhalter (140) und mehrere bewegbare Stem-
peleinsatze (131, 132, 133) aufweist und dessen
Werkzeugoberteil (120) eine Matrize (150) und ei-
nen die Matrize (150) umgebenden Matrizenring
(160) aufweist, mit folgendem Ablauf:

- Einlegen eines Blechs (M) und SchlieRen des
Werkzeugs (100) durch Abwartshub des Werk-
zeugoberteils (120), wobei das Blech (M) im
Randbereich zwischen dem Matrizenring (160)
und dem Niederhalter (140) geklemmt wird;

- weiterer Abwartshub bei dem der Matrizenring
(160) den Niederhalter (140) nach unten ver-
dréngt, wobei das Blech (M) zuerst iiber die aus-
gefahrenen Stempeleinsatze (131, 132, 133)
gezogen wird und dabei lokale Materialbevorra-
tungen im Blech (M) erzeugt werden;

- weiterer Abwartshub bis der Matrizenring (160)
und der Niederhalter (140) ihre unteren Tot-
punkte erreichen, wobei gleichzeitig die Stem-
peleinsatze (131, 132, 133) aktiv zuriickbewegt
werden und die zuvor erzeugten lokalen Mate-
rialbevorratungen freigeben und wobei das
Blech (M) bereits bereichsweise zwischen dem
Matrizenring (160) und dem Stempel (130) aus-
geformt wird;

- weiterer Abwartshub bis auch die Matrize (150)
ihren unteren Totpunkt erreicht, wobei durch ei-
ne doppelte randseitige Klemmung des Blechs
(M) zwischen dem Matrizenring (160) und dem
Niederhalter (140) sowie zwischen dem Matri-
zenring (160) und dem Stempel (130) das Nach-
flieRen aus dem Randbereich verhindert und
das Blech (M) lediglich unter Ausnutzung der
lokalen Materialbevorratungen zwischen der
Matrize (150) und dem Stempel (130) fertig aus-
geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ziehtiefe wenigstens 200 mm, bevorzugt wenigs-
tens 250 mm und insbesondere wenigstens 300 mm
betragt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Stempeleinsatze (131, 132, 133) durch mecha-
nische Kopplung mit dem Niederhalter (140) zuriick-
bewegt werden.

Verfahren nach einem der vorausgehenden Ansprii-
che;

dadurch gekennzeichnet, dass

die Stempeleinsatze (131, 132, 133) asynchron zu-
rickbewegt werden.
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Verfahren nach einem der vorausgehenden Anspri-
che;

dadurch gekennzeichnet, dass

mit wenigstens einem der Stempeleinsatze (131) ei-
ne Designkante mit kleinem Radius erzeugt wird.

Pressenwerkzeug (100), insbesondere Tiefzieh-
werkzeug, zur Herstellung eines komplexen Blech-
formteils, mit

- einem ersten Werkzeugteil (110), das einen
Stempel (130), einen den Stempel (130) umge-
benden verdrangbaren Niederhalter (140) und
mehrere bewegbare Stempeleinsadtze (131,
132, 133) aufweist, und

- einem zweiten Werkzeugteil (120), das eine
Matrize (150) und einen die Matrize (150) um-
gebenden Matrizenring (160) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen dem Niederhalter (140) und wenigstens
einem der Stempeleinsatze (131, 132, 133) eine me-
chanische Kopplung besteht, durch die der betref-
fende Stempeleinsatz (131, 132, 133) beim Verdran-
gen des Niederhalters (140) aktiv zurlickbewegt
wird.

Pressenwerkzeug (100) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens einer der Stempeleinsatze (131, 132,
133), insbesondere der mit dem Niederhalter (140)
gekoppelte Stempeleinsatz (131, 132, 133), zusatz-
lich federnd gelagert ist.

Pressenwerkzeug (100) nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens einer der Stempeleinsatze (132, 133) fir
einen Punktkontakt mit dem umzuformenden Blech
(M) ausgebildet ist.

Pressenwerkzeug (100) nach einem der vorausge-
henden Anspriiche 6 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens einer der Stempeleinsatze (131) flr ei-
nen Linienkontakt mit dem umzuformenden Blech
(M) ausgebildet ist, insbesondere zur Ausformung
einer Designkante mit kleinem Radius.

Pressenwerkzeug (100) nach einem der vorausge-
henden Anspriiche 6 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Matrize (150) wenigstens einen bewegbaren Ma-
trizeneinsatz (151) aufweist, der einem Stempelein-
satz (131), insbesondere zur Ausformung einer De-
signkante, gegenuberliegt.
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