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(57)  EinVerfahren zum Herstellen eines Werkstiicks
(10) in Form eines Bleches (12) mit zumindest einer zu-
mindest teilweise gerollten Kante (14) wird beschrieben,
wobei die zumindest eine zu rollende Kante (14) in zu-
mindest einem Abschnitt (16) eine Krimmung aufweist,
mit den Schritten Bereitstellen des Werkstiicks (10) und
zumindest teilweise Rollen der zumindest einen Kante
(14) des Werkstucks (10). Das Werksttick wird in dem
zumindest einen Abschnitt (16), der die Kruimmung auf-
weist, mit zumindest einem sich in Langsrichtung der
Kante (14) Uber einen Teilbereich der zumindest einen
zu rollenden Kante (14) erstreckenden Materialfortsatz
(17) bereitgestellt, so dass die zu rollende Kante (14a)
im Bereich des Materialfortsatzes (17) uber die an den
Materialfortsatz (17) angrenzende Kante (14b, 14c) quer
zur Langsrichtung der Kante (14) vorsteht, und dass die
Kante (14) einschlieBlich derjenigen des Materialfortsat-
zes (17) anschlieBend gerollt wird. (Fig. 2)
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Werkstuckes in Form eines Bleches mit zu-
mindest einer zumindest teilweise gerollten Kante, wobei
die zumindest eine zu rollende Kante in zumindest einem
Abschnitt eine Krimmung aufweist, mit den Schritten Be-
reitstellen des Werkstiicks und zumindest teilweise Rol-
len der zumindest einen Kante des Werksticks.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein nach dem vor-
stehend genannten Verfahren hergestelltes Werkstiick
in Form eines Bleches mit zumindest einer zumindest
teilweise gerollten Kante.

[0003] Ein Verfahren der eingangs genannten Art ist
beispielsweise aus GB-A-403 594 allgemein bekannt.
[0004] Es ist bekannt, Kanten von Blechen zu rollen,
beispielsweise um einen verstéarkten Rand des Bleches
zu erhalten, oder um beispielsweise ein Scharnierauge
am Blech zu fertigen.

[0005] Zum Rollen einer Kante des Werkstiickes in
Form eines Bleches wird das Werkstiick in ein spezielles
Rollwerkzeug verbracht, das ein Werkzeug-Oberteil und
ein Werkzeug-Unterteil aufweist. Das Werkzeug-Ober-
teil und das Werkzeug-Unterteil sind relativ zueinander
verfahrbar. In einem der beiden Werkzeugteile ist eine
im Querschnitt teilkreisférmige Mulde vorhanden, in die
das Werkstiick mit der zu rollenden Kante voran durch
die Relativbewegung zwischen Werkzeug-Unterteil und
Werkzeug-Oberteil hineingedriickt wird. Bei fortschrei-
tendem Hineindriicken der Kante in die teilkreisformige
Mulde rollt sich die Kante entlang der Innenwand der
teilkreisférmigen Mulde ein. Das Rollen der Kante kann
beispielsweise nur teilweise erfolgen, beispielsweise
Uber einen Rollwinkel von 90° bis 180°, oder lber 180°
hinaus, bis ein Rollwinkel von nahezu 360°, d.h. eine
vollsténdige Einrollung der Kante, erreicht wird.

[0006] In dem o0.g. Dokument GB-A-403 594 ist ein
Verfahren zum Rollen von Kanten von Blechen beschrie-
ben. Dort wird das technische Problem beschrieben,
dass eine um etwa 360° gerollte Kante bei einer nach-
traglichen Biegung des Bleches sich entweder weiter ein-
rollt oder entrollt. Zur Vermeidung dieses Problems eines
weiteren Einrollens bzw. Entrollens bei einer Biegung
des Blechs nach dem Rollen wird dort vorgeschlagen,
die Kante um mehr als 360° zu rollen, so dass die ein-
gerollte Kante zumindest einen Bereich einer doppelten
Materiallage aufweist.

[0007] Das der vorliegenden Erfindung zugrunde lie-
gende technische Problem ist dagegen ein anderes, das
entsteht, wenn die zu rollende Kante, d.h. vor ihrem Rol-
len, eine Krimmung oder Biegung aufweist.

[0008] Gerolltwerden kdnnen namlich nicht nur solche
Werkstlicke, deren zu rollende Kante gerade ist, sondern
auch solche, deren zu rollende Kante in zumindest einem
Abschnitt eine Krimmung aufweist, was auch den Fall
umfasst, dass die zu rollende Kante tber ihre gesamte
zu rollende Lange eine Kriimmung oder Biegung besitzt.
[0009] Bei Blechkanten, die eine solche Kriimmung
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besitzen, hat sich herausgestellt, dass beim Rollen der
Kante im Bereich der Krimmung ein unerwinschter
Knick entsteht, d.h. nach dem Rollen der Kante weist das
Werksttick im Bereich der Krimmung im gerollten Rand
einen Knick auf, der die Brauchbarkeit des Werkstiickes
fur seinen spateren Zweck, beispielsweise als Bauteil in
der Kraftfahrzeugindustrie, vermindert oder gar ganz
ausschlief3t. Ein solcher Knick kann nicht nur das &sthe-
tische Erscheinungsbild des so hergestellten Werkzeu-
ges beeintrachtigen, sondern auch seine Festigkeit bzw.
Stabilitat, da der entstehende Knick bei Belastung bzw.
Beanspruchung des Werkstlickes weiterknicken kann.
[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art dahinge-
hend zu verbessern, dass beim Rollen der Kante des
Werkstlickes die Gefahr, dass ein Knick in der gerolliten
Kante entsteht, vermieden oder zumindest verringert
wird.

[0011] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe hinsicht-
lich des eingangs genannten Verfahrens dadurch geldst,
dass das Werkstiick in dem zumindest einen Abschnitt,
der die Krimmung aufweist, mit zumindest einem sich
in Langsrichtung der Kante uber einen Teilbereich der
zumindest einen zu rollenden Kante erstreckenden Ma-
terialfortsatz bereitgestellt wird, so dass die zu rollende
Kante im Bereich des Materialfortsatzes uber die an den
Materialfortsatz angrenzende Kante quer zur L&ngsrich-
tung der Kante vorsteht, und dass die Kante
einschlieBlich derjenigen des Materialfortsatzes an-
schlieBend gerollt wird.

[0012] Es hat sich gezeigt, dass beim Rollen die Ge-
fahr einer Knickbildung in der Kante im Bereich der Kriim-
mung vermieden oder zumindest verringert werden
kann, wenn das Werkstiick im Bereich der Krimmung
der Kante zuséatzliches Material in Form des zuvor ge-
nannten Materialfortsatzes aufweist, der beim Rollvor-
gang zusammen mit der Ubrigen Kante mit eingerollt
wird. Das Maf3, mit dem der Materialfortsatz tiber die an
dem Materialfortsatz angrenzende Kante quer zur
Langsrichtung der Kante vor- oder Ubersteht, ist zweck-
maRigerweise so gewahlt, dass der Materialfortsatz den
zu erreichenden Rollwinkel nicht oder nicht wesentlich
verkleinert. Unproblematisch ist dies, wenn ein Rollwin-
kel von etwa 180° gewahlt wird, d.h. die zu rollende Kante
etwa um 180° eingerollt wird, da in diesem Fall fur den
Materialfortsatz noch ausreichend Raum innerhalb der
gerollten Kante zur Verfligung steht. Der erfindungsge-
mafR vorgesehene Materialfortsatz erstreckt sich in
Langsrichtung der zu rollenden Kante vorzugsweise Uber
einen Teilbereich der zu rollenden Kante, der etwa der
Lange des Abschnitts der Kante, in dem die Krimmung
vorhanden ist, entspricht.

[0013] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung er-
streckt sich der zumindest eine Materialfortsatz tiber den
kleinsten Radius der Krimmung hinweg.

[0014] Diese MaRRnahme ist insbesondere dann vor-
teilhaft, wenn die zu rollende Kante eine Krimmung auf-
weist, deren Krimmungsradius tber die Krimmung hin-
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weg nicht konstant ist, sondern sich veréndert. Dies kann
beispielsweise der Fall sein, wenn das Werkstiick einen
geraden Abschnitt und einen gekrimmten Abschnitt auf-
weist, wobei der gekrimmte Abschnitt in den geraden
Abschnitt iibergeht. Vom Ubergang des geraden Ab-
schnitts in den gekriimmten Abschnitt nimmt der Kriim-
mungsradius zunéchst kontinuierlich ab, bis ein Bereich
kleinsten Krimmungsradius erreicht ist. Bei einer sol-
chen Konstellation ist vorzugsweise der zumindest eine
Materialfortsatz im Bereich des kleinsten Krimmungsra-
dius angeordnet und erstreckt sich vorzugsweise tber
den kleinsten Radius der Krummung hinweg.

[0015] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
geht die Kante des zumindest einen Materialfortsatzes
sanft in die an den Materialfortsatz angrenzende Kante
uber.

[0016] Diese MafRnahme hat den Vorteil, dass im
Ubergangsbereich von der Kante des Materialfortsatzes
in die an den Materialfortsatz angrenzende Kante oder
Kanten Kerbwirkungen oder Rissbildungen beim Rollen
der Kante vermieden werden.

[0017] In diesem Zusammenhang ist es weiterhin be-
vorzugt, wenn die Kante des zumindest einen Material-
fortsatzes schrag gerade oder in konvexer oder in kon-
kaver Linie in die an den Materialfortsatz angrenzende
Kante Uibergeht.

[0018] Die zuvor genannten Ausgestaltungen stellen
vorteilhafte Beispiele fur einen sanften Ubergang der
Kante des Materialfortsatzes in die an den Materialfort-
satz angrenzende Kante dar.

[0019] Ineinerweiterenbevorzugten Ausgestaltungist
der Materialfortsatz einstlickig mit dem tbrigen Material
des Werkstiickes ausgebildet.

[0020] Diese MalRnahme hatden Vorteil, dass der Her-
stellungsaufwand des Werkstiickes gegentiber dem her-
kdmmlichen Verfahren, bei dem kein Materialfortsatz,
wie zuvor beschrieben, vorgesehen ist, nicht erhdht ist,
da bei einer einstlickigen Ausgestaltung des Material-
fortsatzes dieser bereits bei der Vorfertigung des zu rol-
lenden Werkstiickes gleich mit berticksichtigt werden
kann, d.h. nicht als zusatzliches Bauteil an das Werk-
stuck angefligt werden muss.

[0021] Indiesem Zusammenhang ist es vorzugsweise
vorgesehen, das Werkstiick zusammen mit dem Mate-
rialfortsatz als einstiickiges Stanzteil bereitzustellen.
[0022] Dies stellt eine herstellungstechnisch beson-
ders einfache und somit vorteilhaft kostengtinstige Mog-
lichkeit dar, den Materialfortsatz einstiickig mit dem ub-
rigen Material des Werkstiickes auszubilden.

[0023] Ein erfindungsgemaf gemaR einer oder meh-
rerer der zuvor genannten Ausgestaltungen hergestell-
tes Werkstiick in Form eines Bleches mit zumindest einer
zumindest teilweise gerollten Kante hat den Vorteil, dass
es im Bereich der Krummung oder im Bereich der Krim-
mungen der Kante knickfrei ist bzw. ein etwaiger Knick
weniger stark ausgepréagt ist als bei den herkdmmlich
hergestellten Werkstlicken.

[0024] Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich
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aus der nachfolgenden Beschreibung und der beigefug-
ten Zeichnung.

[0025] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und nachstehend noch zu erlauternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.

[0026] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindungistinder
Zeichnung dargestellt und wird in Bezug auf diese hier-
nach néher beschrieben. Es zeigen:

ein Verfahren zum Herstellen eines Werk-
stlickes in Form eines Bleches mit einer
teilweise gerollten Kante in drei schema-
tisch dargestellten Verfahrensstufen, wo-
bei Fig. 1a) das Werkstlck in Seitenan-
sicht in einer ersten Verfahrensstufe und
Fig. 1b) das Werkstick zusammen mit
dem Werkzeug in einer Stirnansicht zeigt,
Fig. 1c) und 1d) das Werkstuck in Seiten-
ansicht bzw. das Werkstick und das
Werkzeug in Stirnansicht in einer zweiten
Verfahrensstufe und Fig. 1e) und 1f) das
Werkstick in Seitenansicht und das
Werkzeug in Stirnansicht in einer dritten
Verfahrensstufe zeigen; wobei Fig.1 den
Stand der Technik darstellt; und

Fig. 1a)-1f)

Fig. 2a)-2f)  den Fig. 1) bis 1f) entsprechende Darstel-
lungen eines Verfahrens zum Herstellen
eines Werkstiicks in Form eines Blechs
mit einer zumindest teilweise gerollten
Kante gemafly der vorliegenden Erfin-

dung.

[0027] Zun&chst wird mit Bezug auf Fig. 1 ein Verfah-
ren zum Herstellen eines Werkstiickes in Form eines Ble-
ches mit einer zumindest teilweise gerollten Kante nach
dem Stand der Technik beschrieben.

[0028] InFig. 1a) ist ein mit dem allgemeinen Bezugs-
zeichen 100 versehenes Werkstuck dargestellt, das in
Form eines Bleches 102 bereitgestellt wird. Das Blech
102 weist eine Kante 104 auf, die gerollt werden soll.
Rollenist ein Umformungsvorgang im Rahmen der span-
losen Fertigung, bei der allgemein eine Blechkante um-
gebogen wird, so dass die umgebogene Kante im Quer-
schnitt gesehen eine im Wesentlichen teilkreisférmige
Gestalt einnimmt. Die Form der umgebogenen Kante
muss jedoch nicht Kreisform besitzen, sondern kann im
Querschnitt auch eine davon abweichende Form besit-
zen.

[0029] Das Werkstiick 102 gemaR Fig. 1a) weist einen
Abschnitt 106 auf, in dem das Werkstiick 102 und ins-
besondere die Kante 104 eine Krimmung aufweist.
[0030] Gemalf Fig. 1b) wird das Blech 102 in ein Roll-
werkzeug 108 verbracht, das ein Werkzeug-Oberteil 110
und ein Werkzeug-Unterteil 112 aufweist. Das Werk-
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zeug-Oberteil 110 ist gemaR einem Pfeil 114 zu dem
Werkzeug-Unterteil 112 hin verfahrbar.

[0031] Es kann natirlich auch vorgesehen sein, dass
das Werkzeug-Oberteil 110 feststehend ist, und das
Werkzeug-Unterteil 112 entgegen der Richtung des Pfei-
les 114 zu dem Werkzeug-Oberteil 110 hin verfahrbar ist.
[0032] In dem Werkzeug-Oberteil 110 ist eine halb-
kreisformige Mulde oder Aush6hlung 116 vorhanden, die
dem Rollen der Kante 104 dient. Ublicherweise wird die
zu rollende Kante 104 entgegen der Darstellung in Fig.
1b) vor dem Rollen geringfiigig angekippt.

[0033] In dem Werkzeug-Unterteil 112 ist das Blech
102 fest eingespannt.

[0034] In Fig. 1c) und 1d) ist eine zweite Stufe des
Rollvorganges dargestellt. Die Kante 104 ist nun durch
das Hineindriicken des Bleches 102 mit der zu rollenden
Kante 104 in das Werkzeug-Oberteil 110 voran um etwa
90° gerollt worden. Fig. 1c) zeigt das Blech 102 in Sei-
tenansicht in dieser Zwischenstufe des Rollvorgangs.
[0035] Fig. 1e) und 1f) zeigen nun die dritte Stufe des
Rollvorgangs, bei dem die Kante 104 um etwa 180° ge-
rollt wurde. In Fig. 1e) ist dargestellt, dass sich beim Wei-
terrollen der Kante 104 ausgehend von Fig. 1c) zu Fig.
1le)indem Abschnitt 106, in dem das Blech 102 die Kriim-
mung aufweist, ein unerwiinschter Knick 116 gebildet
hat, der die Brauchbarkeit des Werkstticks 102 fiir seine
weitere Bearbeitung oder seinen spéateren Verwen-
dungszweck vermindert oder gar vollig beseitigt. Mit dem
herkdmmlichen Verfahren ist es nicht gewéhrleistet, eine
gekrimmte Kante eines Werkstlicks knickfrei zu rollen.
[0036] Mit Bezug auf Fig. 2 wird nun ein erfindungs-
gemalRes Verfahren beschrieben, das dem zuvor mit Be-
zug auf Fig. 1 beschriebenen Problem des Knickens ab-
hilft.

[0037] Fig. 2a) zeigt ein Werkstiick 10 in Form eines
Bleches 12, das eine Kante 14 aufweist, die zumindest
teilweise gerollt werden soll. Die Form des Werkstiickes
12 entspricht der Form des Werkstiickes 102 in Fig. 1a),
und dieses weist entsprechend einen Abschnitt 16 auf,
in dem das Werkstiick 12, insbesondere aber die Kante
14 eine Krimmung aufweist.

[0038] Im Unterschied zu dem Blech 102 in Fig. 1a)
wird das Blech 12 nun so bereitgestellt, das in dem Ab-
schnitt 16, der die Krimmung aufweist, ein Materialfort-
satz 17 vorhandenist, der sich in Langsrichtung der Kan-
te 14 (x-Richtung) tber einen Teilbereich der zu rollen-
den Kante 14 erstreckt. Im Bereich des Materialfortsat-
zes 17 steht die Kante 14a uber die an dem Materialfort-
satz 17 angrenzende Kante 14b bzw. 14c quer zur Langs-
richtung der Kante 14, d.h. in y-Richtung vor. Der Mate-
rialfortsatz 17 erstreckt sich Giber eine Stelle 19 des klein-
sten Radius der Krimmung des Abschnitts 16 zu beiden
Seiten der Stelle 19 hinweg. Die Kante 14a des Materi-
alfortsatzes 17 geht dabei sanft in die an den Material-
fortsatz 17 angrenzende Kante 14b bzw. 14c Uber, und
zwar in dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel mit einer je-
weils schragen Geraden 21 bzw. 23. Anstelle eines ge-
raden Ubergangs zwischen der Kante 14a und der Kante
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14c bzw. 14b kann jedoch auch ein gekrimmter, bei-
spielsweise konvex gekrimmter oder konkav gekrimm-
ter Ubergang gewéhlt werden.

[0039] Der Materialfortsatz 17 ist insbesondere ein-
stiickig mitdem tibrigen Material des Werkstlicks 10 bzw.
des Bleches 12 ausgebildet. Das Werkstiick 10 wird vor-
zugsweise zusammen mit dem Materialfortsatz 17 zuvor
in einem Stanzvorgang aus einer Flachware ausge-
stanzt, wobei das Stanzwerkzeug (nicht dargestellt) ent-
sprechend eine Formgebung besitzt, dass beim Aus-
stanzen der Materialfortsatz 17 zusammen mit dem Ub-
rigen Teil des Bleches 12 aus der Flachware herausge-
trennt wird.

[0040] Fig. 2b) zeigt entsprechend zu Fig. 1b) ein Roll-
werkzeug 18, mit einem Werkzeug-Oberteil 20 und ei-
nem Werkzeug-Unterteil 22, wobei das Werkzeug-Ober-
teil 20 gemanR einem Pfeil 24 auf das Werkzeug-Unterteil
22 hin verfahrbar oder das Werkzeug-Unterteil 22 ent-
gegen dem Pfeil 24 zu dem Werkzeug-Oberteil 20 hin
verfahrbar ist.

[0041] Indem Werkzeug-Unterteil 22 ist das Blech 12
eingespannt.
[0042] Indem Werkzeug-Oberteil 20 ist eine Mulde 26

ausgebildet, die der Mulde 116 des Werkzeug-Oberteils
110 in Fig. 1 entspricht. An dieser Stelle sei noch be-
merkt, dass sowohl die Mulde 116 als auch die Mulde 26
in Langsrichtung der Kante 104 bzw. der Kante 14 bzw.
senkrecht zur Zeichenebene in Fig. 1b) und Fig. 2b) dem
Kurvenverlauf bzw. Linienverlauf der Kante 104 bzw. der
Kante 14 entspricht.

[0043] Wird nun gemaR Fig. 2d) das Blech 12 durch
die Relativbewegung zwischen dem Werkzeug-Oberteil
20 und dem Werkzeug-Unterteil 22 in die Mulde 26 ge-
druckt, kommt zun&chst nur der Materialfortsatz 17 bzw.
dessen Kante 14a mit der Mulde 26 des Werkzeug-Ober-
teils 20 in Eingriff und wird angerollt. Die Gbrige Kante
14 des Bleches 12 bleibt dagegen zunéchst noch aul3er
Eingriff mit dem Werkzeug-Oberteil 20. In Fig. 2c) ist das
Werkstlick 10 in dieser Zwischenstufe des Rollvorgan-
ges dargestellt, bei der nur der Materialfortsatz 27 teil-
weise (gemafl Fig. 2d) Uber einen Rollwinkel von etwa
90°) gerolltist, wahrend die tbrige Kante 14 des Bleches
12 noch nicht angerollt ist.

[0044] Beim Weiterrollen gemaf Fig. 2f) kommt nun
auch die Ubrige Kante 14 mit der Mulde 26 des Werk-
zeug-Oberteils in Eingriff und wird gerollt, geman Fig. 2f)
Uber einen Rollwinkel von etwa 180°. Dabei wurde der
Materialfortsatz 17 gemaR Fig. 2f) weitergerollt, und zwar
um etwa 270°. Wie in Fig. 2e) dargestelltist, entsteht nun
im Unterschied zu dem Verfahren gemaR Fig. 1 in der
Kante 14 des Bleches 12 beim Rollen in dem Abschnitt
16 kein Knick. Der Materialfortsatz 17 hat die Entstehung
eines Knickes vermieden, zumindest aber die Gefahr ei-
ner solchen Knickentstehung verringert.

[0045] Es versteht sich, dass im Rahmen der Erfin-
dung eine Krimmung nicht nur in einer Ebene, sondern
auch in zwei oder drei Ebenen vorliegen kann.

[0046] Das Werkstiick 10, das auf diese Weise mit ei-
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ner gerollten Kante hergestellt wurde, kann insbesonde-
re ein Lehnenteil eines Kraftfahrzeugsitzes sein, das eine
Krimmung, wie beispielsweise in Fig. 2 dargestellt, auf-
weist. Mit dem erfindungsgeméafien Verfahren zum Her-
stellen des Werkstticks 10 mit gerollter Kante 14 wird ein
fur die weitere Verwendung und Bearbeitung bzw. Ver-
arbeitung geeignetes Werksttick 10 fur ein solches Leh-
nenteil erhalten, das mit dem herkdmmlichen Verfahren
nicht oder nur erschwert herstellbar ist.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines Werksticks (10) in
Form eines Bleches (12) mit zumindest einer zumin-
dest teilweise gerollten Kante (14), wobei die zumin-
dest eine zu rollende Kante (14) in zumindest einem
Abschnitt (16) eine Krimmung aufweist, mit den
Schritten Bereitstellen des Werkstlcks (10) und zu-
mindest teilweise Rollen der zumindest einen Kante
(14) des Werkstiicks (10), dadurch gekennzeich-
net, dass das Werksttick (10) in dem zumindest ei-
nen Abschnitt (16), der die Krimmung aufweist, mit
zumindest einem sich in Langsrichtung der Kante
(14) Uber einen Teilbereich der zumindest einen zu
rollenden Kante (14) erstreckenden Materialfortsatz
(17) bereitgestellt wird, so dass die zu rollende Kante
(14a) im Bereich des Materialfortsatzes (17) tber die
an den Materialfortsatz (17) angrenzende Kante
(14b, 14c) quer zur Léngsrichtung der Kante (14)
vorsteht, und dass die Kante (14) einschliellich der-
jenigen des Materialfortsatzes (17) anschlieend
gerollt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Materialfortsatz
(17) sich Gber den kleinsten Radius der Krimmung
hinweg erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kante (14a) des zumindest
einen Materialfortsatzes (17) sanft in die an den Ma-
terialfortsatz (17) angrenzende Kante (14b, 14c)
Gibergeht.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kante (14a) des zumindest einen
Materialfortsatzes (17) schrag gerade oder in kon-
vexer oder konkaver Linie in die an den Materialfort-
satz (17) angrenzende Kante (14b, 14c) Uibergeht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Materialfortsatz
(17) einstiickig mit dem Ubrigen Material des Werk-
stiickes (10) ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkstuck (10) zusammen mit
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dem Materialfortsatz (17) als einstiickiges Stanzteil
bereitgestellt wird.

Werkstilick in Form eines Bleches (12) mitzumindest
einer zumindest teilweise gerollten Kante (14), her-
gestellt nach einem Verfahren nach einem der An-
spruche 1 bis 6.
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