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(54) Formbauteil ungleichméassiger Dicke und Verfahren zu seiner Herstellung

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen eines Formbauteils ungleichmaRiger
Dicke (7).

Um eine kostenglinstige Herstellung eines Form-
bauteils mit einer gewlinschten Variation seiner Dicke
zu ermdglichen, wird vorgeschlagen, dass mindestens

zwei Bleche (3,4) sich zumindest teilweise Uiberlappend
zwischen mindestens eine rotierende erste Rolle (1)
und mindestens eine entgegengesetzt zur ersten Rollen
rotierende zweite Rolle (2) geflihrt werden, die Bleche
(3,4) gemeinsam zwischen den Rollen (1, 2) durch Roll-
profilierung verformt werden, und die Bleche (3,4) mit-
einander verbunden werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen eines Formbauteils ungleichmaRiger
Dicke aus mindestens zwei Blechen, die durch Rollpro-
filierung zwischen einer rotierenden ersten Rolle und
mindestens einer entgegengesetzt der ersten Rolle ro-
tierenden zweiten Rolle geflihrt werden. Die Erfindung
bezieht sich ferner auf ein insbesondere nach diesem
Verfahren hergestelltes Formbauteil.

[0002] Formbauteile ungleichmafiger Dicke ermogli-
chen eine gewichtsoptimierte Anpassung des Formbau-
teils an die auftretenden Belastungen. Sie werden dem-
entsprechend insbesondere im Leichtbau und im Auto-
mobilbereich verwendet.

[0003] Derartige Formbauteile kbénnen z.B. aus meh-
reren Blechlagen hergestellt werden, indem die Aus-
gangsbleche getrennt verformt und anschlieRend mit-
einander verbunden werden. Hierbei ist jedoch die Ver-
wendung mehrerer Werkzeuge notwendig, wobei im all-
gemeinen aufgrund der Fertigungstoleranzen nur eine
unzureichende Passform der beiden Teile erreicht wird
und ggf. eine Nachbearbeitung notwendig ist.

[0004] Weiterhin sind Patchwork-Tiefziehverfahren
bekannt, bei denen zurechtgeschnittene Bleche ge-
meinsam tiefgezogen und miteinander verbunden wer-
den. Desweiteren sind Tailored-Blank Verfahren be-
kannt, bei denen Bleche unterschiedlicher Dicke zu-
nachst zurechtgeschnitten und aneinandergefligt wer-
den und nachfolgend umgeformt, z.B. tiefgezogen wer-
den.

[0005] Patchwork-Tiefziehverfahren sind jedoch rela-
tiv aufwendig und kostentrachtig, da zunéachst
Blechausschnitte aus einem Ausgangsmaterial, z.B. ei-
nem Blechcoil, in einer Schneidvorrichtung zurechtge-
schnitten, anschlieRend z.B. durch Positionierstifte in
gewlinschter Weise aufeinander positioniert und nach-
folgend in einer Tiefziehvorrichtung tiefgezogen werden
mussen. Hierbei ist eine diskontinuierliche Beschickung
der Tiefziehvorrichtung mit den jeweiligen Blechplatinen
notwendig.

[0006] Tailored-Blank-Umformverfahren sind eben-
falls relativ aufwendig, da hier ebenfalls Blechzuschnitte
aus einem Ausgangsmaterial ausgeschnitten werden
mussen, evtl. eine Nachbehandlung der stirnseitigen
Schnittflachen notwendig ist, die Bleche an den schma-
len Stirnflachen miteinander verschweil3t und nachfol-
gend einer Umformvorrichtung, z.B. einer Tiefziehvor-
richtung, zugeflihrt werden missen.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ge-
genuber dem Stand der Technik Verbesserungen zu
schaffen und insbesondere eine kostengiinstige Her-
stellung eines Formbauteils mit einer gewlinschten Va-
riation seiner Dicke zu ermdglichen.

[0008] Zur Lésung dieser Aufgabe ist ein Verfahren
der eingangs erwdhnten Art dadurch gekennzeichnet,
dass die Rollprofilierung der mindestens zwei Bleche
gemeinsam vorgenommen wird, indem die mindestens
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zwei Bleche sich zumindest teilweise Gberlappen und
gemeinsam zwischen die erste Rolle und die zweite Rol-
le gefuhrt werden, und dass die Bleche wéhrend oder
nach der Rollprofiierung durch eine zusatzliche
Maflnahme miteinander verbunden werden.

[0009] Weiterhin wird die genannte Aufgabe geldst
durch ein Formbauteil ungleichmagiger Dicke mit min-
destens zwei Blechstlicken, die gemeinsam durch Roll-
profilierung geformt sind und in Verbindungsflachen mit-
einander verbunden sind.

[0010] ErfindungsgemaR ist somit vorgesehen, zwei
Bleche, z.B. ein Grundblech und ein Verstarkungsblech
gemeinsam zu rollprofilieren. Hierbei kbnnen auch meh-
rere Verstarkungsbleche, insbesondere Ubereinander
oder ggf. auch nebeneinander auf das Grundblech ge-
legt werden, um gewiinschte Dickenverteilungen des
Formbauteils zu erreichen. Weiterhin kénnen auf jede
Seite des Grundbleches ein oder mehrere Verstar-
kungsbleche gelegt werden. Erfindungsgemaf kénnen
auch zwei Bleche den Rollen derartig zugefiihrt werden,
dass sie sich in seitlichen Bereichen teilweise Uberlap-
pen, so dass ein rollprofiliertes Formbauteil hergestellt
wird, das einen mittleren, mehrlagigen Bereich und au-
Rere einlagige Bereiche aufweist. Zusatzlich zu dem ge-
meinsamen Umformvorgang der beiden Bleche werden
diese, vorzugsweise im Bereich der Verformung durch
weitere Mallnahmen miteinander verbunden, beispiels-
weise durch SchweilRen, Kleben oder eine zusatzliche
mechanische Formgebung.

[0011] Somit wird ein kontinuierlicher Umformvor-
gang gewabhrleistet, bei dem standig Bleche bzw. ein
Blechband zugefiihrt und entnommen werden kénnen.
Somit wird mit relativ geringem Aufwand eine hohe Pro-
duktivitat gewahrleistet.

[0012] Erfindungsgemal wird gegeniiber einer einfa-
chen Rollprofilierung eines einzigen Bleches durch die
Verwendung mehrerer Blechlagen, insbesondere auch
durch die Verwendung von Blechen unterschiedlicher
Dicke, eine gréRere Variation der Dicke des Formbau-
teils ermdglicht.

[0013] Gegeniiber einem Patchwork-Tiefziehverfah-
ren werden vorteilhafterweise auch andere Formen und
Variationen der Dicke des Bauteils ermdéglicht, da beim
Rollprofilieren die Breite des Blechbandes konstant
bleibt.

[0014] Die Bleche kénnen nach der Rollprofilierung in
einer den Rollen nachgeordneten Vorrichtung, z.B. ei-
ner Schweillvorrichtung, miteinander verbunden wer-
den. Hierbei kann z.B. ein Elektrodenschweilverfahren
oder ein Lichtbogenschweilverfahren, z.B. ein magne-
tisch gesteuertes Lichtbogenschweillverfahen (magne-
tic arc-Schweillverfahren) verwendet werden. Weiter-
hin kénnen die Bleche mechanisch gefugt, z.B. durch
Umlegen einzelner Blechteile, oder geclincht oder ge-
nietet werden.

[0015] Die Verbindung der Bleche kann auch wéh-
rend des Rollprofilierens durch mechanisches Fligen
erreicht werden. Die Verformung der Bleche zum me-
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chanischen Fligen durch Umlegen einzelner Blechteile,
Clinchen oder Nieten, erfordert gegeniiber dem ge-
meinsamen Umformvorgang zur Herstellung der Form-
teile eine um GroRenordnung geringere Verformung
und Verformungskraft der Bleche.

[0016] Erfindungsgemal kann insbesondere auch
ein Kleber zum Verbinden der Bleche verwendet wer-
den, der auf der Verbindungsseite eines Bleches oder
den Verbindungsseiten beider Bleche vor dem Rollpro-
filieren aufgebracht wird. Bei dem gegenseitigen Ver-
pressen der Bleche wahrend der Rollprofilierung wird
eine grofRflachige Anlage der Bleche aneinander und ei-
ne hohe Druckeinwirkung auf die Verbindungsflachen
erreicht, die zu einer guten Klebeverbindung fiihrt. Der
Kleber kann nach der Rollprofilierung aushéarten. Wei-
terhin ist die Verwendung eines druckaushartenden Kle-
bers mdglich, der wahrend der Rollprofilierung aushéar-
tet.

[0017] Erfindungsgemal® kdénnen das Grundblech
und/oder das Verstarkungsblech als Bander direkt von
Blechcoils groflier Lange abgerollt werden, so dass ein
oder beide Ausgangsbleche in einem Endlosverfahren
zugeflihrt werden kénnen, das lediglich in gréReren
Zeitabschnitten einen Wechsel des Blechcoils erfordert.
Hierdurch wird eine kostengunstige Herstellung des
Formbauteils ermdglicht, da das in Blechcoils gelieferte
Blech nicht vor dem Herstellungsvorgang zunéchst in
einer zusatzlichen Bearbeitungsvorrichtung in einzelne
Blechabschnitte zurechtgeschnitten werden muss, wie
es z.B. bei Patchwork-Tiefziehverfahren notwendig ist.
[0018] Vorteilhafterweise werden die mindestens
zwei Bleche, ggf. auch weitere Verstarkungsbleche, di-
rekt vom Blechcoil abgerollt. Alternativ dazu kénnen,
wenn eine Verstarkung eines Grundbleches in einzel-
nen Langenabschnitten erwlinscht ist, Blechabschnitte
als Verstarkungsbleche auf das von einem Blechcoil ab-
gerollte Grundblech periodisch aufgesetzt werden. Ein
derartiges Verfahren ist insbesondere bei Verwendung
eines Klebers vorteilhaft, da hierdurch eine gute und si-
chere Positionierung des Verstarkungsbleches auf dem
Grundblech ermdglicht wird.

[0019] Das Verstarkungsblech kann insbesondere ei-
ne geringere Breite als das Grundblech aufweisen und
somit lediglich einzelne Bereiche des Formbauteils ver-
starken. In diesem Fall ist es vorteilhaft, das Verstar-
kungsblech oberhalb des Grundbleches zuzufiihren, da
hierbei nach der Rollprofilierung das breitere Grund-
blech abgefiihrt werden kann und hierbei das Verstar-
kungsblech tragt. Das Verstarkungsblech kann insbe-
sondere im Inneren eines halboffenen Bereiches des
Formbauteils, der z.B. eine Trapezform, V-Form oder U-
Form aufweist, angeordnet werden, um diesen im allge-
meinen weicheren Bereich zu verstarken.

[0020] Indem Bleche seitlich zueinander versetzt und
teilweise sich Uberlappend den Rollen zugefiihrt wer-
den, kann aus Ausgangsblechen einer kleineren Breite
ein Formbauteil mit einer relativ gro3en Breite herge-
stellt werden.
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[0021] Durch das Einpragen von Sicken oder Kanten
in die beiden Bleche wahrend der Rollprofilierung wird
eine gute Positionierung der verformten Bleche aufein-
ander gewahrleistet, so dass ein Verrutschen der Ble-
che aufeinander vor dem Verbinden verhindert wird.
[0022] Zum Verhindern von Korrosion in den Spalten
zwischen den Blechen kann auf einem oder beiden Ble-
chen eine Beschichtung, vorzugsweise eine organische
Beschichtung, insbesondere als Korrosionsschutzmit-
tel, vorgesehen sein.

[0023] Die Bleche kénnen nach der Entnahme aus
den Rollen abgeschnitten und nachfolgend verbunden
werden. Weiterhin ist es mdglich, nach der Entnahme
aus den Rollen die Bleche zunachst miteinander zu ver-
binden und nachfolgend das Formbauteil auszuschnei-
den.

[0024] Die Erfindung wird im folgenden anhand der
beiliegenden Zeichnungen an einigen Ausfihrungen
naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1: Einen Teil einer Vorrichtung zum Durchfiih-
ren des erfindungsgemaflen Verfahrens
gemal einer ersten Ausflihrungsform;
Figur 2: eine Schnittansicht eines Formbauteils ge-
man einer weiteren Ausfihrungsform;
Figur 3: eine Schnittansicht gemal einer weiteren
Ausfuhrungsform der Erfindung;

Figur 4: eine perspektivische Ansicht eines Form-
bauteils gemaR einer weiteren Ausflh-
rungsform der Erfindung.

Figur 5: eine Schnittansicht eines Formbauteils ge-
maf einer weiteren Ausfiihrungsform der
Erfindung.

[0025] Eine Oberrolle 1 und eine Unterrolle 2, die sich
gemaf den Pfeilen P1 und P2 gegenlaufig drehen, die-
nen in an sich bekannter Weise zur Rollprofilierung von
zugefiuihrtem Bandmaterial. Ein Grundblech 3 und ein
Verstarkungsblech 4 werden zwischen Umfangsflachen
5 und 6 der Rollen gefiihrt, von diesen ergriffen und
senkrecht zu der Bandlaufrichtung verformt, insbeson-
dere eingedriickt. Nachfolgend wird ein Formbauteil 7
ausgegeben, das ein verformtes Grundblechstiick 8
und ein verformtes Verstarkungsblechstlick 9 aufweist.
[0026] Das Grundblech 3 und/oder das Verstarkungs-
blech 4 kénnen von Blechcoils als Bandmaterial zuge-
fihrt werden, so dass das Formbauteil 7 durch Ab-
schneiden des erzeugten Bandmaterials gewonnen
werden kann. Weiterhin ist es mdglich, vorgefertige
Blechabschnitte fur das Grundblech und/oder das Ver-
starkungsblech zu verwenden. Hierbei kann z.B. das
Grundblech 3 von einem Blechcoil als Bandmaterial zu-
gefiihrt werden und jeweils Blechabschnitte vorbe-
stimmter Lange als Verstarkungsbleche 4 verwendet
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werden, die periodisch gemal Figur 1 direkt zwischen
die Rollen zugefiihrt werden oder auf dem Grundblech
3 in vorbestimmten Abstéanden positioniert werden, so
dass sie anschlieflend zwischen den Rollen 1, 2 ge-
meinsam mit dem Grundblech 3 verformt werden.
[0027] Das Verstarkungsblech 4 kann insbesondere
eine geringere Breite als das Grundblech 3 aufweisen.
Das erzeugte Formbauteil kann insbesondere eine
halboffene bzw. konkave Form oder mehrere halboffene
Bereiche aufweisen. In diesem Fall liegt das Verstar-
kungsblech vorteilhafterweise im Inneren des halboffe-
nen Bereiches.

[0028] Gemal Figur 1 wird ein Formbauteil 7 mit einer
Trapezform hergestellt, in dessen Inneren das verform-
te Verstarkungsblechstiick 9 angeordnet ist. Gemal Fi-
gur 2 kann bei einem derartigen Formbauteil auch ein
Rand mit mehreren Vertiefungen, Sicken oder Kanten
ausgebildet werden, um eine gewiinschte Form zu er-
reichen oder die Steifigkeit des Formbauteils zu erhé-
hen. Das verformte Verstarkungsblechstiick 9 liegt ge-
maf Figur 2 derartig in dem trapezartigen bzw. halbof-
fenen Bereich 10 des Formbauteils 7, dass in den Seiten
11, 12, 13 des trapezférmigen Bereiches des Grund-
blechstlickes 8 Flachenabschnitte 14, 15, 16 des ver-
formten Verstarkungsblechstiickes 9 anliegen.

[0029] Die seitlichen Flachenabschnitte 14 und 15
kénnen gemaR Figur 2 vollstandig innerhalb des trapez-
formigen Bereiches des Grundblechstiickes 8 liegen.
Alternativ dazu kann gemaf Figur 3 das verformte Ver-
starkungsblechstiickes 9 in Randabschnitten 17, 18 aus
dem halboffenen bzw. trapezférmigen Bereich 10 des
Formbauteils herausragen.

[0030] Vorteilhafterweise liegt das verformte Verstar-
kungsblechstlick 9 vollstandig an dem Grundblechstick
8 an. Es kann mit dem Grundblechstiick 8 Uiber die ge-
samte Flache oder in einigen Teilbereichen verbunden
sein.

[0031] Werden die Blechbander 3,4 seitlich zu der
Langsrichtung L versetzt den Rollen 1,2 zugefiihrt, so
kann ein Formbauteil gemaf Figur 5 erzeugt werden,
bei dem sich Blechstlicke 28,29 in seitlichen Randbe-
reichen bzw. Seitenbereichen 26,27 lberlappen. Diese
Uberlappung kann insbesondere, wie in Figur 5 gezeigt,
in einem halboffenen bzw. konkaven Bereich 110 aus-
gebildet werden, so dass dieser halboffene Bereich
doppelwandig und somit verstarkt ausgebildet ist. Somit
kénnen auch Formbauteile mit einer gréReren Breite als
die zugefiihrten Blechbander 3,4 erzeugt werden. Erfin-
dungsgemaf kénnen hierbei auch mehrere Bander ne-
beneinander mit teilweise Uberlappung verformt wer-
den, so dass prinzipiell auch beliebig breite Formbau-
teile hergestellt werden kdnnen.

[0032] Die Verbindung des verformten Grundblech-
stlickes 8 und des verformten Verstarkungsblechstiik-
kes 9 kann durch ein Schweillverfahren nach der Roll-
profilierung hergestellt werden. Hierbei kann eine Ver-
schweilRung grof¥flachig, z.B. durch ein magnetic-arc-
Verfahren, oder durch einzelne Schweifpunkte, z.B.
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durch ein ElektrodenschweilRverfahren, erreicht wer-
den.

[0033] Alternativ oder zusatzlich zu einem Ver-
schweillvorgang kénnen die Bleche auch miteinander
verklebt werden. Hierbei wird vorteilhafterweise ein Kle-
ber auf einer Verbindungsflache 20 des Grundbleches
3 und/oder einer Verbindungsflache 21 des Verstar-
kungsbleches 4 angebracht. Falls das Verstarkungs-
blech 4 wie, in Figur 1 gezeigt, eine geringere Breite als
das Grundblech 3 aufweist, kann der Kleber insbeson-
dere auf der Verbindungsflache 21 vorgesehen werden.
[0034] Durch die Rollprofilierung werden die Bleche
mit hohem Druck gegeneinander verpresst, so dass ei-
ne gute Klebeverbindung bewirkt wird. Der Kleber kann
nach der Rollprofilierung ausharten. Weiterhin ist es
moglich, einen druckaushéartenden Kleber zu verwen-
den, so dass eine Aushartung zumindest im wesentli-
chen wahrend der Rollprofilierung stattfindet.

[0035] Bei Verwendung von Blechmaterial grof3er
Lange, z.B. aus Blechcoils, kdnnen die miteinander ver-
klebten, verformten Blechstlicke 8 und 9;28,29 nachfol-
gend in einer Schneidvorrichtung wie oben beschrieben
direkt in der gewlinschten Lange voneinander getrennt
werden, wobei vor oder wahrend des Schneidvorgangs
ein zusatzlicher Beschnitt des Formbauteils und gege-
benenfalls ein zusatzliches Vernieten durchgefihrt wer-
den kann. Das Grundblech 3 und/-oder das Verstar-
kungsblech 4 kénnen mit einer Beschichtung, z.B. einer
organischen Beschichtung, versehen sein. Diese orga-
nischen Beschichtung kann insbesondere als Korrosi-
onsschutzmittel dienen, um eine Korrosion des Form-
bauteils zwischen den beiden Blechteilen zu verhin-
dern. Der Kleber ist in diesem Fall entsprechend auf der
beschichteten Flache angebracht.

[0036] Figur 4 zeigt ein aufwendiger geformtes Form-
bauteil, das ebenfalls einen trapezférmigen Bereich 22
sowie ausgeschnittene Locher 23, 24, 25 aufweist. Hier-
bei kbnnen die einzelnen Rander, Sicken und Kanten
wahrend der Rollprofilierung eingepragt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Formbauteils un-
gleichmaRiger Dicke aus mindestens zwei Blechen,
die durch Rollprofilierung zwischen einer rotieren-
den ersten Rolle (1) und mindestens einer entge-
gengesetzt der ersten Rolle (1) rotierenden zweiten
Rolle (2) gefiihrt werden, dadurch gekennzeich-
net, dass die Rollprofilierung der mindestens zwei
Bleche (3, 4) gemeinsam vorgenommen wird, in-
dem die mindestens zwei Bleche (3, 4) sich zumin-
dest teilweise Uberlappen und gemeinsam zwi-
schen die erste Rolle (1) und die zweite Rolle (2)
geflhrt werden, und dass die Bleche (3, 4) wahrend
oder nach der Rollprofilierung durch eine zusatzli-
che MalRnahme miteinander verbunden werden.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Bleche (3, 4) miteinander wahrend der
Rollprofilierung verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bleche (3, 4) miteinander
verschweil3t, durch einen Kleber verbunden und/
oder mechanisch gefugt werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Bleche miteinander durch einen
druckaushartenden Kleber verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Blech (3) oder
mehrere Bleche (3, 4) von einem Blechcoil zuge-
fuhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Blech (3) von dem Blechcoil als Blech-
band zugeflihrt wird und mindestens ein weiteres
Blech periodisch als Blechabschnitte auf das Blech-
band gesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Verstarkungsblech
mit einer geringeren Breite und/oder geringeren
Dicke den Rollen oberhalb eines Grundbleches (3)
zugeflhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass das verformte Verstarkungsblech (9) zu-
mindest teilweise im Innern eines halboffenen Be-
reiches (10) des verformten Grundbleches (8) an-
geordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass ein oder mehrere Ble-
che (3, 4) zumindest auf einer Verbindungsseite
(20, 21) mit einer Beschichtung versehen sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Rollprofilieren
Sicken in Réander der Bleche (3, 4) gedrickt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass ein oder mehrere LO-
cher (22, 23, 24, 25) in das Formteil (7) geschnitten
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass ein oder mehrere Ble-
che ein Lochblech oder Gitterblech ist/sind.

Formbauteil ungleichmafiger Dicke, insbesondere
herstellbar mit einem Verfahren nach einem der An-
spriche 1 bis 12 mit mindestens zwei Blechstlicken
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

(8, 9; 28, 29), die gemeinsam durch Rollprofilierung
geformt sind und in Verbindungsflachen (20, 21)
miteinander verbunden sind.

Formbauteil nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Blechstlick mit einer geringeren
Breite ein Verstarkungsblechstiick (9) ist, das voll-
standig auf dem Grundblechstiick (8) mit grofRerer
Breite aufliegt.

Formbauteil nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Blechstiicke (28, 29) in seit-
lichen Randbereichen (26, 27) tberlappen.

Formbauteil nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Blechstik-
ke (28,29) sich in seitlichen Randbereichen (26,27)
Uberlappen.

Formbauteil nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das es einen halb-
offenen, mehrlagigen Bereich (10) aufweist.

Formbauteil nach einem der Anspriiche 13 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blechstlicke
(8,9;28,29) miteinander verklebt und/oder ver-
schweildt und/oder mechanisch gefligt sind.

Formbauteil nach einem der Anspriiche 13 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blechstlicke an
ihren Verbindungsseiten (20, 21) mit einer Be-
schichtung versehen sind.

Formbauteil nach einem der Anspriiche 13 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass ein oder mehrere
Lécher (22,23,24,25) in zumindest einem der Ble-
che oder mehreren Blechen (8,9;28,29) vorgese-
hen sind.

Formbauteil nach einem der Anspriiche 13 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass eines der Bleche
oder mehrere der Bleche (8,9;28,29) ein Lochblech
oder ein Gitterblech ist/sind.
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