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(54) Title: METHOD AND TOOL SYSTEM FOR PRODUCING A SHEET METAL PART HAVING AT LEAST ONE SHARP
SHEET METAL PART EDGE

(34)

Bezeichnung

VERFAHREN UND WERKZEUGSYSTEM ZUR HERSTELLUNG EINES WENIGSTENS

EINE

MARKANTE BLECHFORMTEILKANTE AUFWEISENDEN BLECHFORMTEILS

Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a sheet metal part (200) having at least one sharp sheet metal part
edge (210) by multi-stage forming a sheet metal material (M) comprising: - forming the sheet metal material (M) in a first press-
bound forming tool, the sheet metal part edge (210) to be produced being preformed having a larger edge radius (R') and a camber
(H); and - further forming the sheet metal material (M) in a second press-bound forming tool, the preformed camber (H) being
reduced and the sheet meal part edge (210) being fully formed. The invention further relates to a tool system with a correspondingly
designed first press-bound forming tool and a correspondingly designed second press-bound forming tool.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines wenigstens eine

schartkantige

Blechformteilkante (210) aufweisenden Blechformteils (200) durch mehrstufiges Umformen eines Blechmaterials (M), umfassend: -
Umformen des Blechmaterials (M) in einem ersten pressengebundenen Formwerkzeug, wobei die zu erzeugende Blechformteilkante
(210) mit einem vergroferten Kantenradius (R') und

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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mit einer Uberhdhung (H) vorgeformt wird; und - weiteres Umformen des Blechmaterials (M) in einem zweiten
pressengebundenen Formwerkzeug, wobei die vorgeformte Uberhdhung (H) reduziert und die Blechformteilkante (210) fertig
ausgeformt wird. Die Erfindung betrifft ferner ein Werkzeug System mit einem entsprechend ausgebildeten ersten
pressengebundenen Formwerkzeug und einem entsprechend ausgebildeten zweiten pressengebundenen Formwerkzeug.
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Verfahren und Werkzeugsystem zur Herstellung eines wenigstens

eine markante Blechformteilkante aufweisenden Blechformteils

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein Werkzeugsystem zur Herstellung
eines Blechformteils durch mehrstufiges Umformen eines Blechmaterials,
wobei das herzustellende Blechformteil wenigstens eine scharfkantige Blech-

formteilkante aufweisen soll.

Bei dem herzustellenden Blechformteil handelt es sich vorzugsweise um ein
Karosseriebauteil fur ein Kraftfahrzeug und insbesondere um ein Karosserie-
Auflenhautteil.

Unter einer scharfkantigen Blechformteilkante wird eine in das Blechmaterial
eingeformte‘ Kante mit einem mbglichst kleinen Kantenradius verstanden,
entlang derer zwei benachbarte Flachenbereiche und insbesondere Freiform-
flichenbereiche des Blechformteils zusammenstoRen. Der Krimmungsradi-
us an der KrimmungsauRenseite einer solchen Blechformteilkante betragt
bevorzugt weniger als 4,0-fache, besonders bevorzugt weniger als das 3-
fache und insbesondere weniger als 2,5-fache der Blechdicke des Blechma-
terials. Bevorzugt verlauft eine solche Blechformteilkante beziglich der Ein-
bausituation in einem sichtbaren Blechformteilereich. Solche Blechformteil-

kanten kédnnen sowohl technische als auch asthetische Funktionen haben.

Insbesondere in der Serienprdduktidn unter Presswerksbedingungen erweist
sich die Herstellung von Blechformteilen, die wenigstens eine solche scharf- |
kantige bzw. markante Blechformteilkante aufweisen, als schwierig, da bspw.
Risse im Blechmaterial auftreten und/oder so genannte Nachlaufkanten ent-
stehen. Im Stand der Technik sind bereits verschiedene Méglichkeiten zur
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Erzeugung scharfkantiger Blechformteilkanten beschrieben, wozu auf die
Patentschriften DE 10 2011 115 219 A1 und DE 10 2013 007 352 A1 dersel-

ben Anmelderin hingewiesen wird.

Die Erfindung soll Méglichkeiten aufzeigen, wie wenigstens ein mit dem
Stand der Technik einhergehender Nachteil vermeidbar oder zumindest ver-

ringerbar ist.

Dies gelingt mit einem erfindungsgemaBen Verfahren entsprechend den
Merkmalen des Hauptanspruchs und mit einem erfindungsgeméaRen Werk-
zeugsystem entsprechend den Merkmalen des nebengeordneten Anspruchs.
Bevorzugte Weitérbildungen und Ausgestaltungen der Erfindung ergeben
sich analog fir beide Erfindungsgegenstiande aus den abhéngigen Anspri-

chen und auch aus den nachfolgenden Erlauterungen.

Das erfindungsgemiaRe Verfahren zur Herstellung eines wenigstens eine
scharfkantige Blechformteilkante aufweisenden Blechformteils durch mehr-
'stuﬁges Umformen eines Blechmaterials umfasst:

- ein Umformen des Blechmaterials in einem ersten pressengebundenen
Formwerkzeug, wobei die zu erzeugende Blechformteilkante mit einem ver-
gréBerten Kantenradius und mit einer Uberhéhung vorgeformt wird; und

- ein weiteres Umformen des Blechmaterials in einem zweiten pressenge-
bundenen Formwerkzeug, wobei die vorgeformte Uberhéhung reduziert und
die Blechformteilkante nachgeformt und dabei fertig aUsgeformt wird.

Unter einem mehrstufigen Umformen wird das Umformen des Blechmaterials
in mehreren aufeinander folgenden Formwerkzeuge'n (so genannte Stufen)
verstanden, wobei das Blechwerkstiick insbesondere automatisiert von ei-

nem Formwerkzeug zum nachsten Formwerkzeug weiter transportiert wird.

Ein pressengebundenes Formwerkzeug weist ein Werkzeugunterteil und ein
Werkzeugoberteil auf, zwischen denen das zu bearbeitende Blechmaterial
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bzw. Blechwerkstiick positioniert und durch pressenbetétigtes SchlieRen des
Formwerkzeugs umgeformt wird, wobei auch Schnittoperationen durchge-
fuhrt werden kénnen. Bei einem Formwerkzeug und insbesondere bei dem
ersten Formwerkzeug handelt es sich inébesondere um ein Tiefziehwerk-
zeug, das einen Stempel, eine Matrize und einen Niederhalter (bzw. Blech-
halter) aufweist. Bei dem zweiten Formwerkzeug kann es sich auch um ein
so genanntes Nachformwerkzeug oder kombiniertes Nachform-
Beschneidewerkzeug handeln.

Bei dem verwendeten Blechmaterial handelt es sich insbesondere um ein
Aluminium- oder Stahlblechmaterial mit einer bevorzugten Blechdicke von -
0,65 mm bis 2,0 mm.

Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass beim Umformen des Blechmaterials
in einem ersten pressengebundenen Formwerkzeug, wobei es sich insbe-
sondere auch um die erste Stufe handelt, die zu erzeugende Blechformteil-
kante mit einem vergréRerten Kantenradids und mit einer Uberhéhung vorge- -
formt wird. Das Blechmaterial wird hierbei lokal im Bereich der zu erzeugen-
den Blechformteilkante so geformt, dass eine Wélbung entsteht, die einen
deutlich gréReren Krimmungsradius aufweist und die héher bzw. tiefer ist als
die zu erzeugende Blechformteilkanté. Unter einer Uberhéhung kann dem-
nach eine in das Blechmaterial positionsgenau eingeformte kuppelartige
Wélbung bzw. Ausbauchung verstanden werden, die beziiglich der zu erzeu-

genden Blechformteilkante héher bzw. tiefer und auch radiusgrofBer ist.

Erfindungsgemal ist ferner vorgesehen, dass beim weiteren Umformen des
Blechmaterials in einem zweiten pressengebundenen Formwerkzeug, wobei
es sich um die dem ersten Formwerkzeug unmittelbar folgende Stufe oder
eine sonstige nachfolgende Stufe handeln kann, die Uberhéhung wieder re-
duziert bzw. rickgeformt und dabei die Blechformteilkante fertig, d. h. mit
finalem Kantenradius, ausgeformt wird. Durch die erfindungsgemaRe Vorge-
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_hensweise kann eine sehr markante Blechformteilkante erzeugt werden, un-

ter weitgehender Vermeidung von Blechausdiinnungen und Nachlaufkanten.

Bevorzug wird beim Vorformen der Blechformteilkante in der Uberhthung
zumindest naherungsweise ausreichend Blechmaterial angesammelt bzw.
aufgewdélbt, so dass das nachfélgende Ausfdrmen bzw. Fertigformen der
Blechformteilkante ohne nennenswerte Ausdinnung des Blechmaterials
und/oder ohne Beiziehen bzw. Heranziehen von Blechmaterial aus den be-
nachbarten Bereichen erfolgen kann. Besonders bevorzugt ist vorgesehen,
dass beim Vorformen der Blechformteilkante in der Uberhéhung zumindest
naherungsweise und im Wesentlichen exakt so viel Blechmaterial angesam-
melt bzw. aufgewdlbt wird, wie fiir das nachfolgende Ausformen der Blech-
formteilkante ohne Ausdinnung des Blechmaterials - und/oder ohne lokale
Relativbewegung des Blechmaterials (relativ zu den Werkzeugwirkflachen)
erforderlich ist. Beim Vorformen wird also bereits ausreichend viel Blechma-
terial herbeigezogen, so dass beim nachfolgenden Ausformen der Blech-

formteilkante lokal keine Materialwanderung im Formwerkzeug mehr auftritt.

Bevorzugt weiét- das zweite Formwerkzeug eine die Blechformteilkante aus-
formende Werkzeugkanté auf, wobei insbesondere vorgesehen ist, dass das
Blechmaterial (nach dem Einlegen des Blechwerkstiicks) aufgrund der zuvor
eingeformten Uberhéhung zunachst nicht auf dieser Werkzeugkante aufliegt,
sondern sich erst beim SchlieBen des zweiten Formwerkzeugs durch lokale
Umformung der Uberhéhnung sukzessive an diese Werkzeugkante anlegt
(und dabei die sCharfkantige Blechformteilkante fertig geformt wird), ohne
dass es zu einer Relativbewegung zwischen Blechmaterial und Werkzeug-
kénte bzw deren Flanken kommt. Ein so genanntes Reiten des Blechmateri-

als auf der Werkzeugkante wird also verhindert.

Das erfindungsgeméRe Werkzeugsystem zur Herstellung eines wenigstens
~ eine scharfkantige Blechformteilkante aufweisenden Blechformteils, insbe-
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sondere nach einem erfindungsgemafen Verfahren, durch mehrstufiges Um-

formen eines Blechmaterials umfasst:

- ein erstes pressengebundenes Formwerkzeug, welches dazu ausgebildet

ist, dass die zu erzeugende Blechformteilkante mit einem vergréRBerten Kan-

tenradius und mit einer Uberhéhung vorgeformt werden kann; und

- ein zweites pressengebundenes Formwerkzeug, welches dazu ausgebildet
ist, dass die im ersten Formwerkzeug vorgeformte Uberhéhung reduziert und

die Blechformteilkante fertig ausgéformt werden kann.

Dals zweite Formwerkzeug weist bevorzugt (wenigsténs) eine die Blechform-
teilkante ausformende bzw. fertigformende Werkzeugkante und einen mit
dieser Werkzeugkante korrespondierenden kerbenartigen Gegenkonturab-
schnitt auf. Die Werkzeugkante kann im Werkzeugunterteil und/oder im
Werkzeugoberteil angeordnet sein und bildet einen Teil der Werkzeugwirk-
flache. Die gegeniiberliegende Werkzeugwirkfliche des andéren Werkzeug-
teils ist mit dem kerbenartigen Gegenkonturabschnitt ausgebildet.

Die Werkzeugkante kann mit einem Uberstand (bzw. einer Kanteniiberhé-
hung) ausgebildet sein. Hierunter wird verstanden, dass die Werkzeugkante
an ihrem Scheitel mit einem AufmaR ausgebildet ist, wodurch das Blechma-
terial beim Ausformen der Blechformteilkante von der Werkzeugkante ver-
starkt gegen die korrespondierende Werkzeugwirkfliche des anderen Werk-
zeugteils gepresst bzw. in den Gegenkonturabschnitt hineingepresst wird.

Die Werkzedgkante und/oder der kerbenartige Gegenkonturabschnitt kénnen
zufnindest abschnittsweise mit Offsetbereichen (bzw. Flachenaufmassberei-
'chen) ausgebildet sein. Die Offsetbereiche verlaufen bevorzugt bandartig
entlang der Werkzeugkante und/oder entlang des kerbenartigen Gegenkon-
turabschnitts und bilden so genannte Druckbander, mit denen die auf das
Blechmaterial lokal einwirkenden Flachenpressungen gezielt erhéht werden,
um dadurch (ahnlich einem Prageprozess) die Ausbildung einer scharfkanti-

gen Blechformteilkante zu begunstigen.
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- Der kerbenartige Gegenkonturabschnitt ist bevorzugt an einer relativbeweg-
lich im zweiten Formwerkzeug angeordneten Formbacke ausgebildet. D. h.,
dass zweite Formwerkzeug weist wenigstens eine der Werkzeugkante ge-
geniiberliegende und relativbeweglich angeordnete Formbacke auf, mit der
(beim SchlieBen des zweiten Formwerkzeugs) das zuvor mit einer Uberho-
hung vorgeformte Blechmaterial gegen die Werkzeugkante gedriickt und
dadurch die Blechformteilkante ausgeformt wird.

Bevorzugt handelt es sich bei dem ersten Formwerkzeug und bei dem zwei-
ten Formwerkzeug um Folgewerkzeuge fiir eine PressenstralRe oder Stufen-
presse, insbesondere Grof¥teilstufenpresse, die vorzugsweise direkt aufei-
nander folgende Stufen (Préssenstufen) bilden. Bevorzugt handelt es sich
" ‘um nicht-identische Folgewerkzeuge, die, bis auf die erfindungsgeméfen
Unterschiede, konventionell aufgebaut sind (d. h. das erste Formwerkzeug ist
bspw. ein konventionelles Tiefziehwerkzeug und das zweite Formwerkzeug
ist bspw. ein konventionelles Nachformwerkzeug oder kombiniertes Nach-
form-Beschneidewerkzeug), so dass die Anzahl der erforderlichen Stufen
durch die erfindungsgeméaRen Malinahmen nicht erhéht wird, bzw. die bishe-

rige Stufenanzahl (typischerweise sechs Stufen) erhalten bleibt.

Die Erfindung wird nachfolgend beispielhaft und in nicht einschrankender
Weise anhand der schematischen Figuren naher erldutert. Die in den Figuren
gezeigten und/oder nachfolgend erlduterten Merkmale kénnen einzeln oder
in Kombination, auch unabhangig von gezeigten Merkmalskombinationen,

die Erfindung weiterbilden.

Fig. 1  zeigt in einer Schnittdarstellung eine scharfkantige Blechformteil-
kante und veranschaulicht die Uberhéhung bei deren Herstel-

{ lung.



WO 2016/087014 - PCT/EP2015/002190

Fig.2 veranschaulicht in einer Schnittdarstellung Werkzeugelemente
 eines zweiten Formwerkzeugs zum Ausformen bzw. Fertigfor;

men der in Fig. 1 gezeigten Blechformteilkante.

Fig. 3 verans'chaulicht eiﬁe bevorzugte Werkzeugkantenkontur und ei-
nen korrespondierenden Gegenkonturabschnitt zum ‘Ausformen
bzw. Fertigformen der in'Fig. 1 gezeigten Blechformteilkante mit
Hilfe der in Fig. 2 gezeigten Werkzeugelemente.

Fig. 1 zeigt eine im Sinne der Erfindung scharfkantige Blechformteilkante 210
an einem nur ausschnittsweise dargestellten Blechformteil 200.‘Zur Erzeu-
gung der Blechformteilkante 210 wird das Blechmaterial M zunéchst in einem
ersten pressengebundenen Formwerkzeug umgeformt, wobei die zu erzeu-
gende Blechformteilkante positionsgenau mit einem (bzgl. des finalen Kan-
tenradius R) vergréRerten Kantenradius R’ und mit einer Uberhéhung H vor-
geformt wird, wie mit strichlinierten Konturlinien veranschaulicht. Die darge-
stellte Abflachung‘an der Krimmungsaufienseite kann sich durch eine ge-
ringfiigige Blechdickenanderung ergeben. AnschlieBend wird das Blechmate-
rial M in einem zweiten pressengebundenen Formwerkzeug weiter umge-
formt, wobei die vorgeformte wulstartige Uberhéhung H und auch der ver-
groRerte Kantenradius R’ reduziert bzw. zuriickgeformt werden und dabei die
Blechformteilkante 210 mit finalem scharfkantigen Kantenradius R (Sollradi-
us) fertig ausgeformt Wird. Die Abflachung hat keine nachteiligen Effekte.

Nach dem Vorformen im ersten Formwerkzeug befindet sich in der Uberh-
hung H gentigend Blechmaterial, so dass das nachfolgende Ausformen der
Blechformteilkante 210 im Wesentlichen ohne Ausdiinnung des Blechmateri-
als und/oder ohne Heranziehen von Blechmaterial aus den benachbarten
Bereichen erfolgen kann. Durch das Vorformen und Erzeugen der Uberhé-
hung H wird das Blechmaterial M sozusagen fiir das nachfolgende Fertigfor-
men zur Scharfung des Kantenradius R tauglich gemacht.
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Das erste Formwerkzeug und das zweite Formwerkzeug bzw. deren Werk-
~ zeugwirkflichen sind entsprechend ausgebildet; d. h. das erste Formwerk-
zeug ist dazu ausgebildet, dass die zu erzeugende Blechformteilkante 210
mit einem vergréBerten Kantenradius R’ und mit einer Uberhéhung H vorge-
formt werden kann und das zweite pressengebundene Formwerkzeug ist
dazu ausgebildet, dass die im ersten Formwerkzeug vorgeformte Uberhé-
hung H und auch der vergréRerte Kantenradius R’ reduziert und die Blech-
formteilkante 210 fertig ausgeformt werden kann. |

Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus einem zweiten Formwerkzeug 100, das im
Werkzeugunterteil eine die Blechformteilkante 210 ausformende bzw. fertig-
formende Werkzeugkante 110 mit einef Kantenkontur 115 und einen mit der
Werkzeugkante 110 korrespondierenden kerbenartigen Gegenkonturab-
schnitt 125 aufweist, wobei der Gegenkonturabschnitt 125 an einer bzw. in
einer im Werkzeugoberteil relativbeweglich gelagerten Formbacke 120 aus-
gebildet ist.

Beim Schliefen des zweiten Formwerkzeugs 100 kann mit der Formbacke
120 eine vorauseilende Ausformung bzw. Fertigformung der Biechformteil-
kante 210 bewerkstelligt werden, wobei das Blechmaterial aufgrund der
Uberhéhung H zunéchst nicht auf der Werkzeugkante 110 aufliegt, sondern
sich beim SchlieRen des zweiten Formwerkzeugs 100 sukzessive an diese
Werkzeugkante 110 bzw. deren Flanken anlegt und dann bis zum Erreichen
des unteren Totpunkts (UT) noch von der Formbacke 120 eingeklémmt
bleibt. Die Formbacke 120 ist hierzu bspw. auf nicht gezeigten Gasdruckfe-
dern oder dergleichen abgestiitzt. Ebenso ist die Verwendung einer mehr-
fachwirkenden Presse denkbar.

Fig. 3 zeigt schematisch und nur ausschnittsweisg eine bevorzugte Ausge-
staltung der Werkzeugkantenkontur 115 und des korrespondierenden Ge-
genkonturabschnitts 125 an der Formbacke 120. Zwischen der Werkzéug-
kantenkontur 115 und dem Gegenkonturabschnitt 125 befindet sich der
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- Werkzeugspalt 130 fur das Blechmaterial M. Bezuglich der strichliniert dar-
gesteliten Regelverldufe ist die Werkzeugkante 110 an ihrem Scheitelpunkt
mit einem Uberstand U ausgebildet und der Negativ- bzw. Gegenkonturab-
schnitt 125 ist mit Offsetbereichen O1 und O2 ausgebildet. Der Offsetbereich
O1 befindet sich direkt gegeniiber des Scheitels der Werkzeugkante 110 und
erstreckt sich symmetrisch oder auch unsymmetrisch in beide Flanken. Der
Offsetbereich O2 ist im Ubergangsbereich der linksseitigen Flanke ausgebil-
~det. Der Uberstand U und die Flachenoffsets in den Offsetbereichen O1 und
02 betragen nur wenige Zehntel Millimeter (bspw. 0,1 mm bis 0,2 mm). Zur
Wirkweise des Uberstands U und der Offsetbereiche O1 und O2 wird auf die
obenstehenden Erlauterungen verwiesen. Vergleichbare Offsetbereiche kén-

nen auch an der Werkzeugkante 110 bzw. deren Flanken vorgesehen sein.

Durch das erfindungsgeméfe Vorformen (mit Uberhéhung H) und das nach-
folgende Fertigformen kann, insbesondere in Summe mit weiteren MaRnah-
men (voreilende Formbacke 120, Uberstand U sowie Offsetbereiche O1 und
02), unter Presswerksbedingungen ein Blechformteil 200 mit einer scharf-
kantigen bzw. markanten Blechformteilkante 210 hergestellt werden. Die Er-
findung ist insbesondere auch fiir die fortlaufende Serienherstellung solcher
Blechformteile 200 geeignet.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung eines wenigstens eine scharfkantige Blech-
formteilkante (210) aufweisenden Blechformteils (200) durch mehrstufi-
ges Umfprmen eines Blechmaterials (M), umfassend:

- Umformen des Blechmaterials (M) in einem ersten pressengebunde-
nen Formwerkzeug, wobei die zu erzeugende Blechformteilkante
(210) mit einem vergréRerten Kantenradius (R’) und mit einer Uberho-
hung (H) vorgeformt wird; und

- weiferes Umformen des Blechmaterials (M) in einem zweiten pressen-
gebundenen Formwerkzeug (100), wobei die vorgeformte Uberhéhung
(H) reduziert und die Blechformteilkante (210) fertig ausgeformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
beim Vorformen der Blechformteilkante in der Uberhéhung (H) ausrei-
chend Blechmaterial angesémmelt wird, so dass das nachfolgende
Ausformen der Blechformteilkante (210) ohne Ausdiinnung des Blech-
materials (M) und/oder ohne Heranziehen von Blechmaterial (M) aus

den benachbarten Bereichen erfoigen kénn.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
das zweite Formwerkzeug (100) eine die Blechformteilkante ausfor-
mende Werkzeugkante (110, 115) aufweist; wobei das Blechmaterial
(M) aufgrund der Uberhéhung (H) zunachst nicht auf dieser Werkzeug-
kante (110, 115) aufliegt, sondern sich beim SchlieRen des zweiten
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Formwerkzeugs (100) sukzessive an diese Werkzeugkante (110, 115)

anlegt.

- 4. Werkzeugsystem zur Herstellung eines wenigstens eine scharfkantige
Blechfdrmteilkante (210) aufweisenden Blechformteils (200), insbeson-
dere nach einem Verfahren gemaR einem der vorausgehenden An-
spriiche, durch mehrstufiges Umformen eines Blechmaterials (M), um-
fassend:

- ein erstes pressengebundenes Formwerkzeug, welches dazu ausge-
bildet ist, dass die zu erzeugende Blechformteilkante (210) mit einem
vergroRerten Kantenradius (R’) und mit einer Uberhéhung (H) vorge-
formt werden kann; und

- ein zweites pressengebuhdenes Formwerkzeug (100), weiches dazu
ausgebildet ist, dass die im ersten Formwerkzeug vorgeformte Uber-
héhung (H) reduziert und die Blechformteilkante (210) fertig ausge-

_ formt werden kann.

5. Werkzeugsystém nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
das zweite Formwerkzeug (100) eine die Blechformteilkante (210) aus-
~ formende Werkzeugkante (110, 115) und einen mit der Werkzeugkante
(1 10 115) korrespondierenden kerbenartigen Gegenkonturabschnitt
(125) aufweist.

6. Werkzeugsystem nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkzeugkante (110, 115) mit einem Uberstand (U) ausgebildet ist.

7.  Werkzeugsystem nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass
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die Werkzeugkante (110, 115) und/oder der kerbenartige Gegenkontur-
abschnitt (125) zumindest abschnittsweise mit Offsetbereichen (01,
02) ausgebildet sind.

Werkzeugsystem nach Anspruch 5, 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, dass _

der kerbenartige Gegenkonturabschnitt (125) an einer relativbeweglich
im zweiten Formwerkzeug (100) angeordneten Formbacke (120) aus-
gebildet ist.

Werkzeugsystem nach einem der vorausgehenden Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

es sich bei dem ersten Formwerkzeug und bei dem zweiten Formwerk-
zeug (100) um Folgewerkzeug fiir eine Pressenstrale oder Stufenpres-
se handelt.

Werkzeugsystem nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass .
es sich bei dem ersten Formwerkzeug und bei dem zweiten Formwerk-

zeug (100) um gewdhnliche, nicht-identische Folgewerkzeuge handelt.
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