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(54) HOHLKORPER, DER AUS MINDESTENS EINEM BAUTEIL AUS FLACHMATERIAL BESTEHT, UND
VERFAHREN ZU SEINER HERSTELLUNG

Ein Hohlkdrper (1), der aus mindestens einem Bauteil
(2) aus Flachmaterial, vorzugsweise aus Metallblech,
besteht und bei dem zumindest ein erster Randbereich (3)
mit einem zweiten Randbereich verbunden ist, wobei der
erste Randbereich eine Reihe Ausnehmungen (5) und der
zweite Randbereich eine Reihe zu diesen Ausnehmungen
komplementire Zahne (4) mit dazwischen befindlichen
Ausnehmungen aufweist, wobei die Zahne des zweiten
Randbereiches in die Ausnehmungen des ersten
Randbereiches eingreifen, ist dadurch gekennzeichnet, daf
die Randbereiche im Bereich des Grundes der
Ausnehmungen einander kreuzen und lediglich in diesem
Bereich uber die Dicke des Flachmaterials kraftschlussig
miteinander verbunden sind, und ein Verfahren zu seiner
Herstellung. Dies ergibt eine leicht durchfiihrbare
Verbindung einfacher Bauteile und einen
verwindungssteifen Hohlkérper. o
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Die Erfindung betrifft einen Hohlkdrper, der aus mindestens einem Bauteil aus Flachmaterial,
vorzugsweise aus Metallblech, besteht und bei dem zumindest ein erster Randbereich mit einem
zweiten Randbereich verbunden ist, wobei der erste Randbereich eine Reihe Ausnehmungen und
der zweite Randbereich eine Reihe zu diesen Ausnehmungen komplementare Zahne mit
dazwischen befindlichen Ausnehmungen aufweist, wobei die Zahne des zweiten Randbereiches in
die Ausnehmungen des ersten Randbereiches eingreifen.

Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Hohlkdrpers, bei dem
an wenigstens einem ersten Randbereich eine Reihe Ausnehmungen und an wenigstens einem
zweiten Randbereich eine Reihe zu diesen Ausnehmungen komplementare Zahne mit dazwischen
befindlichen Ausnehmungen ausgebildet und zur Verbindung der Randbereiche die Zahne des

Hohlkérper der genannten Art werden beispielsweise dadurch gebildet, dal die Zahne in der
Blechebene in die Ausnehmungen formschlussig eingreifen (z. B. FR 820 097 A, US 3 273 601 A).
Es ist ferner bekannt, einen solchen FormschluR durch Ankérnen der Zahne mit einem
zusatzlichen Kraftschlul zu versehen (GB 1 403 823 A). Schlieflich sind Bordelverbindungen
(z. B. AT 210 719 B) und Blechverbindungen unter Zuhilfenahme von Einlegekernen, wie Bander,
Stifte od. dgl. hinlanglich bekannt (z. B. AT 199 975 B).

Bisher werden im Einrichtungsbereich hauptsachlich Platten aus Holz, Sperrholz oder
Spanplatten sowie auch aus anderen Materialien (Kunststoff, Karton, Hartschaum, Naturfasern,
Sandwich-Platten usw. ) mit den unterschiedlichsten Oberflachen, in verschiedenen
Fertigungsweisen und Ausfuhrungsformen fur nahezu alle ebenen Flachen verwendet. Metali wird
zumeist in Form von Profilrohren, Tragern, Leisten, dekorativ gelochten Flachen, tragenden
Rahmenkonstruktionen sowie Gestellen hergestellt und eingebaut.

Schon lange besteht der Wunsch der Mdobelgestalter, in manchen Fallen von den ebenen
Flachen wegzukommen. Das wird beispielsweise so geltist, daR Platten in Schichtaufbau in der
jeweils gewunschten Form hergestellt werden oder krumme Teile aus dem Vollen gearbeitet
werden.

In letzter Zeit kommt zunehmend der Wunsch auf, Oberflachen aus Blech zu gestalten, da sich
hiedurch weitere interessante Oberflachengestaltungen durch Musterung, Beizen, Lochungen,
Pragen sowie alle méglichen Arten von Lackieren, Pulverbeschichten, usw. ergeben. AuRerdem
lalt sich Blech leicht verformen, sodaR hierdurch weitere Gestaltungsméglichkeiten entstehen.

Allerdings ist dunnes Blech sehr verwindungsweich, in gréeren Starken jedoch viel zu schwer
fur die Verwendung im Moébelbau, und zwar bei allen tblichen Metallen. Das Umkanten der R&nder
ergibt nur eine Vergroerung der Biegesteifigkeit, die Verwindung ist jedoch weiterhin leicht
maoglich. Die Torsionssteifigkeit einer tblichen Holzplatte wird bei weitem nicht erreicht. Deshalb
werden tragende Bleche in der Regel mit einem verwindungssteifen Rahmen versehen oder an
einem Profilrohrgestell befestigt. So sind z. B. Blechschranke oder Blechregale erst durch das
Einformen oder Einschweilen von Profilen, Knotenblechen oder Verstrebungen ausreichend
verwindungssteif. ~ Schranktiren aus Blech benétigen wegen der (blichen groRen
Verwindungsmaglichkeit sowohl oben als auch unten eine Fixierung.

Im Fassadenbau ist es bekannt, Blechhohlkdérper auszuschaumen, um sie zu stabilisieren und
auBerdem mit einem Warmeschutz zu versehen. Dies ist jedoch aus Umweltgrinden im
Innenbereich problematisch; weiters erfordert es auch einen geschlossenen Hohlkarper.

Wahrend in vielen Fallen die Verwindung akzeptabel ist, gibt es doch viele Anwendungen, bei
welchen besonders hohe Verwindungssteifigkeit gewiinscht wird, wie bei Sichtschutz- und
Organisationsblenden, welche hinter Schreibtischflachen angebracht und haufig durch
Ablagefacher oder angebrachte Pulte hoch belastet sind, aber auch bei Bauelementen von
Stellwanden, Raumteilern und Empfangsanlagen, wo die Verwindungssteifigkeit insbesondere die
Standsicherheit und Stabilitat bestimmt, aber auch im Kleinmébelbereich. Alle diese Anwendungen
erfordern eine entsprechend stabile Aussteifung oder die Kombination mit verwindungssteifen
Bauteilen etwa aus Holzplatten. Die bei einer Verwindung auftretenden hohen Torsionskrafte im
Rahmen erfordern dabei zumeist eine Schwei3konstruktion und damit verbunden den Aufwand an
Vorrichtungen, Verzug auszurichten, Reinigung, Verschleifen usw.

Nachteilig ist weiteres, dal Bauelemente mit zuséatzlichem torsionssteifen Rahmen oft eine
relativ grote Materialstarke und damit grofles Gewicht aufweisen.
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Blechverbindungen, welche durch Zusammenpressen von Zahnen entstehen, sind bekannt. So
zeigt die DE 40 07 161 A1 ein Verfahren zum Verbinden der Randbereiche zweier plattenférmiger
Bauteile in mindestens zwei Arbeitsschritten, namlich dem formschlissigen Ineinanderfugen der
Bauteile und einer nachfolgenden Kaltverformung zumindest eines der Bauteile fangs der
Stolifuge.

Die GB 2 244 015 A bezieht sich auf die Verbindung zweier Randbereiche eines Bleches,
wobei eine Kaltverformung an der Sto3fuge mit Hilfe eines Dornes und einer Walze vorgesehen ist,
um Spalten an der Stofdfuge zu schlieRen.

Die US 518 767 A lehrt ein Verfahren, bei dem Zahne aus der Ebene eines dunnwandigen
Bauteiles herausgebogen und anschlietend in Ausnehmungen an einem weiteren Randbereich
verhakt werden.

In der DE 95 361 C ist ein Verfahren zur Verbindung der Randbereiche eines dinnwandigen
Bauteiles gezeigt, bei dem Zahne in der Ebene des Bauteiles in ihre zugeordneten Ausnehmungen
eingesetzt und in dieser Ebene verformt werden.

Zur Herstellung verwindungssteifer Hohlkdrper sind diese bekannten Verfahren ungeeignet,
und die fertigen Produkte zeigen ein optisch unansehnliches Erscheinungsbild.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Konstruktion und ein Fertigungsverfahren zu schaffen, mit
denen diese Nachteile beseitigt werden und die es gestatten, relativ dinne und leichte hohle
Paneele aus Blech zu fertigen, welche auch ohne Schweillen eine madglichst hohe
Verwindungssteifigkeit aufweisen und mit den ublichen Einrichtungen einer modernen
Blechverarbeitung oder Tischlerei in beliebigen Breiten, Langen und Dicken oder auch
unregelmafigen Geometrien gefertigt werden kénnen. Weiters sollen auch beliebig gekrimmte
oder abgewinkelte Bauteile hergestellt werden kénnen, unabhangig von Oberflachen, Lochungen
und Farbgebungen.

Diese Aufgabe wird einerseits mit einem Hohlkérper der eingangs dargelegten Art dadurch
gelost, dafl erfindungsgemafl? die Randbereiche im Bereich des Grundes der Ausnehmungen
einander kreuzen und lediglich in diesem Bereich Uber die Dicke des Flachmaterials kraftschlissig
miteinander verbunden sind.

Anderseits wird die gestellte Aufgabe mit einem Verfahren der eingangs angegebenen Art
dadurch geldst, dad erfindungsgemaf die Randbereiche vor ihrer Verbindung bezuglich der Flache
des angrenzenden Flachmaterials jeweils entlang einer Biegelinie in derselben Richtung um einen
vorbestimmten Winkel abgebogen werden und dalR das Einsetzen der Zihne in die
Ausnehmungen im wesentlichen senkrecht zur Flache des angrenzenden Flachmaterials
durchgefthrt wird.

Bei einer Alternative des erfindungsgemafien Verfahrens werden die Randbereiche um einen
spitzen Winkel abgebogen, wobei die Biegelinie im Bereich des Grundes der Ausnehmungen
verlduft, und das Einsetzen der Z&hne in die Ausnehmungen wird im wesentlichen in der Flache
des angrenzenden Flachmaterials durchgefihrt.

Auf diese Weise schafft die Erfindung einen Hohlkdrper sowie ein Verfahren zu dessen
Herstellung, der aus einem, vorzugsweise aber zwei Bauteilen aus Flachmaterial besteht, die zu
einem platten-, tafel- oder paneelférmigen Bauelement fur den Mobelbau miteinander verbunden
sind, das selbst bei Verwendung danner Bleche duferst formstabil, insbesondere verwindungssteif
ist. Die Verbindung laRt sich aulerst rasch und leicht auch mit einfachen Vorrichtungen, aber auch
handisch durchfuhren und halt groRen Kraften stand, die ein Lésen der Verbindung bewirkten. Ein
weiterer Vorteil ist, dal die StoRstelle der Randbereiche an einem optisch unauffalligen Bereich
des Hohlk¢rpers angeordnet sein kann, sodald sich ein optisch ansprechendes Erscheinungsbild
desselben ergibt, z. B. an den Schmalseiten eines paneelférmigen Bauelements.

Obwohl im folgenden ein paneelférmiger Hohlkérper beschrieben ist, kann der Hohlkdrper
beliebige Form aufweisen, z. B. ein Rohr oder ein Hohlprofil sein.

Da die Verbindung ein Verschweillen entbehrlich macht, ist keine Nachbearbeitung der
Verbindung, wie Ausrichten, Schleifen od. dgl. nétig. Die Flachmaterialien bzw. die Bleche kénnen
bereits vor der Verbindung gebeizt, lackiert, beschichtet, gepragt, gelocht oder gemustert werden.

Erfindungsgemal ist insbesondere die Herstellung paneelartiger Bauelemente vorgesehen,
wobei zwei an ihren Randbereichen gegengleich schachtelfsrmig abgekantete und
deckungsgleiche Blechteile aufeinander gelegt und mit ihren Randbereichen verbunden werden,
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wobei die Verbindungsstellen an die Schmaiseiten des Hohlkdrpers verlegt sind und wobei ein
Selbsthalten der Verbindung durch Reibung, Formschluf} oder Kaltverschweifung erfolgt. Die bei
der Verwindung auftretenden Torsionskrafte werden als Druckkréfte von den Zahnflanken
aufgefangen. Die Zahl der Z&hne und damit die Zahl der Bertihrungspunkte ist fir die GréRRe der
Belastbarkeit bestimmend. Auf diese Weise erhalt man einen allseitig geschlossenen Hohlkdrper
aus Blech. Die Verbindung erfolgt beispielsweise mittels handelsublichen Korpus- oder
Furnierpressen.

Die erfindungsgemafle Verbindung unterscheidet sich von den bekannten dadurch, dal} sie
grundséatzlich an allen Randern der Bleche umlaufend angebracht werden bzw. entlang einer
geschiossenen Linie verlaufen kann, da sie in Profilansicht vorzugsweise einen symmetrischen
Aufbau zulaldt, da sie nicht in einem Flansch angeordnet liegt sowie vor allem dadurch, daf} die
Zahne der beiden Teile, im Profil gesehen, im Berthrungsbereich einander kreuzen, statt in einer
Ebene zu liegen. Da die Zahnflachen in der Regel wechselweise den Grund der zugehérigen
Ausnehmung des jeweils anderen Flachmaterials bertuhren, wird bei der Verbindung einerseits eine
exakte Zentrierung der beiden Flachmaterialien zueinander bewirkt und andererseits vom Grund
der Ausnehmungen zugleich ein Anschlag geschaffen. Die Ausgestaltung mit abgerundeten oder
abgeschragten Zahnen und mit gegenseitiger, einander kreuzenden Anordnung der beiden
Randbereiche erleichtert das Ausrichten der Teile zueinander bzw. fuhrt die Z&ahne bei ihrem
Einsetzen in die Ausnehmungen am Anfang der Verbindung, insbesondere bei gekrimmten
Flachmaterialien.

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung kdnnen die Randbereiche bezuglich der Flache des
angrenzenden Flachmaterials jeweils entlang einer Biegelinie in derselben Richtung um einen
vorbestimmten Winkel abgebogen sein.

Dabei kann die Biegelinie im Bereich des Grundes der Ausnehmungen verlaufen. Dies erbringt
die Vorteile, daf® die Verbindungsstelle in einer Ebene liegen kann und sich der Hohlkérper auerst
einfach herstellen lait.

Vorteilhaft ist weiters, wenn die Zahnflachen am Grund der Ausnehmungen anliegen, weil
hiemit eine Zentrierung erzielt und eine optisch geschlossene Verbindungsstelle erzielt wird.

Ferner kénnen die Ausnehmungen des ersten Randbereiches am freien Rand des
Flachmaterials offen sein, wobei dazwischenliegende Zahne gebildet sind. Dies ergibt
herstellungmaRige Vereinfachungen und erméglicht die Herstellung von Paneelen aus identischen
Teilen.

Weiters kdnnen vorteilhafterweise samtliche Zahne im Bereich des Grundes ihrer Zahnlicken
seitliche Vorspriinge aufweisen, deren Héhe im Bereich einer Ubergangs- oder Prelpassung liegt,
wodurch die Festigkeit der Verbindung durch Reibungsschlull erhoht wird.

Dabei kénnen die Vorspringe in einem der Dicke des Flachmaterials entsprechenden Abstand
vom Grund der Ausnehmungen angeordnet sein, wodurch zusatzlich ein Formschlull geschaffen
wird.

HerstellungsmaRige Vereinfachungen ergeben sich weiters, wenn beide Randbereiche
geometrisch identisch ausgebildet sind.

Bei einer Variante der Erfindung kénnen die Zahne entlang der Lange der Randbereiche
mehrere unterschiedliche Zahnformen und/oder -breiten aufweisen. Dies empfiehit sich bei der
Herstellung gekrummter Paneele.

Zum erleichterten Einsetzen der Zahne in die Ausnehmungen kénnen die Zahne an ihren freien
Enden abgeschragt oder abgerundet sein.

Von Vorteil ist, wenn die beiden Randbereiche an ihren freien Randern zu ihrem zugeordneten
Flachmaterial abgebogene Verldngerungen aufweisen, zwischen denen ein Bolzen, eine Palfeder
od. dgl. eingesetzt ist, weil auf diese Weise die Festigkeit der Verbindung verstarkt oder dieselbe
unlésbar gemacht wird.

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daf} an einem der
Randbereiche am Grund wenigstens einer Ausnehmung zumindest ein Fortsatz vorgesehen ist
und dafl am jeweils anderen Randbereich mindestens eine Aussparung ausgebildet ist, wobei
jeder Fortsatz in seine zugeordnete Aussparung formschlilssig eingreift. Auch hier wird eine
zusétzliche formschlissige Sicherung gegen Losen der Verbindung erzielt.

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform besteht darin, daf3 der Hohlkérper im wesentlichen allseitig
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geschlossen ist und entlang s&mtlicher Randbereiche Zahne und Ausnehmungen vorgesehen sind.
Dies ergibt einen besonders stabilen Hohlkérper.

Wie bereits erwahnt, kann der Hohlkérper in Form einer Platte, Tafel oder eines Paneels
ausgebildet sein.

Dabei sind aus optischen Grunden, die im Mébelbau sehr wichtig sind, die Randbereiche an
der Schmalseite des Hohlkdrpers miteinander verbunden und gegebenenfalls mit einem zusatzlich
angebrachten Bauteil abgedeckt.

Vorzugsweise besteht der Hohlkérper aus zwei identischen Bauteilen aus Flachmaterial, die
sich leicht und einfach vorfertigen lassen.

Ferner kann der Hohlkérper aus wenigstens zwei Bauteilen aus Flachmaterial aus
verschiedenen Werkstoffen bestehen.

Weiters kénnen die Flachmaterialien unterschiedliche Dicke aufweisen.

Mit diesen MalRnahmen lassen sich in einfacher Weise z. b. Akustikplatten herstellen.

Je nach Verwendungszweck und Belastung des Hohlkérpers kénnen im Inneren des
Hohlkdrpers Aussteifungen, Gewindeplatten, Kupplungsmechanismen, Einlagen aus Isolier-,
Damm-, Dekor-Material od. dgl. vorgesehen und gegebenenfalls von den Zahnen arretiert sein.
Insbesondere kénnen auch im Mdbelbau Ubliche Exzenterspanner eingesetzt werden, wodurch z.
B. ein System aus Metall- und Holzpaneelen hergestellt werden kann, welche auf die gleiche Art
miteinander I6sbar verbunden sind.

Um an dem Hohlkérper Haken od. dgl. anbringen zu kénnen, kann der Hohlkérper Offnungen,
vorzugsweise einen Lochraster aufweisen.

In vorteilhafter weiterer Ausgestaltung des erfindungsgemaflen Verfahrens koénnen die
Randbereiche um einen spitzen Winkel abgebogen werden, wobei die Biegelinie im Bereich des
Grundes der Ausnehmungen verlauft, und das Einsetzen der Zshne in die Ausnehmungen im
wesentlichen in der Flache des angrenzenden Flachmaterials durchgefuhrt werden.

Alternativ kdnnen die Randbereiche um einen stumpfen Winkel abgebogen werden und das
Einsetzen der Zahne in die Ausnehmungen im wesentlichen senkrecht zur Flache des
angrenzenden Flachmaterials durchgefiihrt werden.

Ferner kénnen wahrend des Einsetzens der Zéhne in die Ausnehmungen deren Flanken an
den Kontaktstellen elastisch-plastisch verformt werden.

Insbesondere zur Herstellung gekrimmter Paneele ist von Vorteil, wenn das Einsetzen der
Zahne in die Ausnehmungen schrittweise nach Art eines Reillverschlusses durchgefiihrt wird.

Weiters kénnen vor der Verbindung der Randbereiche an denselben an ihren freien Randern
Verléngerungen ausgebildet und diese zu ihrem zugeordneten Flachmaterial abgebogen werden,
zwischen die Verlangerungen ein Bolzen, eine Paf¥feder od. dgl. eingelegt und bei der Verbindung
der Randbereiche die Verlangerungen durch Angriff am jeweils anderen, gegenuberliegenden
Flachmaterial weiter abgebogen und zugleich der Bolzen, die Pafifeder od. dgl. von den
Verlangerungen arretiert werden.

Zur Herstellung eines gekrimmten Hohlkdrpers kann die Breite der Zahne und diejenige der
Ausnehmungen entsprechend dem fertigen Hohlkérper ausgebildet werden und eines der
Flachmaterialien vor der Verbindung der Randbereiche und das andere Flachmaterial wahrend
dieser Verbindung gekrimmt werden.

Alternativ kdnnen die Z&hne und Ausnehmungen entsprechend dem fertigen Hohlkérper
ausgebildet und wahrend der Verbindung der Randbereiche beide Flachmaterialien gekrommt
werden.

Auf diese Weise lassen sich gekrummte Paneele je nach Art der Flachmaterialien einfach
herstellen.

Die Fertigung der Teile erfolgt vorzugsweise durch Stanzen, Lasern, Wasserstrahlen oder
Nibbeln von Platinen, welche dann in der Regel schachtelartig abgekantet bzw. gebogen werden.
In eine Seite kann man die Versteifungen, Befestigungsplatten, Fullmaterialien etc., aber auch
Dekorflachen einlegen. Die richtige Position ist vorzugsweise durch Ausnehmungen in den
Zahnreihen festgelegt. Zuletzt wird die andere Seite palgenau daribergelegt, sodafll die
umlaufenden Zahne in einen vorerst losen Eingriff gelangen. Durch anschlieRendes
Zusammenpressen werden die Zahne in die Ausnehmungen gedriickt, wobei sie untereinander
kraftschlissig verriegeln und gegebenenfalls alle Einlagen in ihrer Lage fixiert werden.
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Selbstverstandlich kann man einen solchen Hohlkérper auch aus mehr als zwei Teilen
zusammensetzen, anderseits aber auch aus einem einzigen Stuck Flachmaterial herstellen, das z.
B. zu einem Rohr zusammengebogen wird.

Obwohl die haufigsten Anwendungsfalle eine symmetrische und gleichartige Zahngestaitung
aufweisen, so sind doch Falle mit unterschiedlichen Geometrien méglich. Insbesondere kénnen auf
nur einem Rand Zahne sitzen, auf dem anderen Rand komplementidre, am freien Rand
geschlossen Ausnehmungen vorhanden sein. Desgleichen kénnen die Zahnbreiten variieren;
insbesondere werden in gekrimmten Bereichen relativ schmale Zahne bengtigt, weil ja dort der
gesamte Randbereich mitgebogen werden muR, ohne dal es zum Ausweichen oder Knicken des
Flachmaterials kommen darf.

Da die Zahnflanken den Zusammenhalt der Bauteile bestimmen, sitzen die Zahne
vorzugsweise mit Ubermaf in den Ausnehmungen, sodal die Vorspannung den Zusammenhalt
durch Reibungsschiufl bewirkt. Je nach verwendetem Material kénnen seitliche Vorspriinge in
Form von Ausbuchtungen an den Flanken der Zdhne oder Ausnehmungen vorgesehen sein,
welche derart angeordnet sind, daR die Endposition unmittelbar nach dem Uberwinden der
Vorspringe erreicht wird und damit eine Verrastung entsteht. Dabei kann es auch zu einer
plastischen Verformung der Zahnflanken und zur Bildung von Kaltschweil3stellen kommen. Beim
Abkanten von Blechzéhnen unter gewissen Biegewinkeln kdnnen solche Ausbuchtungen von
selbst entstehen, da sich das Metall in der Biegekante staucht und seitlich ausweicht. Die
Geometrie der Zahne und die Position der Abkantung kénnen so gewahit werden, daB sich diese
Ausbuchtungen genau richtig an der erwinschten Stelle bilden.

Die Zéhne und Ausnehmungen kénnen auch derart angeordnet sein, dal sie von aufien nicht
sichtbar sind. Die Fugen zwischen den Bauteilen koénnen durch einen zusatzlichen
Verkleidungsbauteil abgedeckt sein, der auch von den Z&hnen und Ausnehmungen arretiert sein
kann. Ist solch ein zusatzlicher Verkleidungsbauteil vorgesehen, so kénnen die Zahne auch nach
aullen weisen.

Gekrimmte oder abgewinkelte Paneele kénnen hergestellt werden, wenn die Randbereiche
der Bauteile mit den Z&hnen nur eine geringe Bauhsdhe aufweisen, sodall es beim Krimmen zu
keinem Ausknicken oder anderen wesentlichen Deformationen kommt. Insbesondere empfiehit
sich eine Verringerung der Zahnbreite. Die Zahnteilungen der beiden Randbereiche mussen im
ebenen Zustand ein unterschiedliches Mall aufweisen, welches so berechnet ist, dal nach dem
Krimmen die Teilungen tbereinstimmen. So laRt sich die Krimmung oder der Winkel durch die Art
und Grofie des Teilungsunterschiedes festlegen.

Die Verbindung erfolgt hiebei vorzugsweise mittels Walzen oder schrittweises
Zusammenpressen mittels eines Pressenstempels. Die Verbindung ist auch von Hand mittels
mehrerer Zwingen mdglich. Zur Arbeitserleichterung konnen ein oder beide Bauteile bereits
vorgebogen sein. Die Krimmung kann aber auch zugleich mit dem Zusammenpressen etwa
mittels einer Dreiwalzen-Anordnung erfolgen. Diese Art der Verbindung ist mit dem SchiieRen
eines Reilverschiusses vergleichbar. Zur Verhinderung von Deformationen empfehlen sich
biegeweiche, drucksteife Einlagebauteile, die zumindest in den Randbereichen angeordnet sind.

Die Erfindung wird im folgenden anhand bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert, die
in den Zeichnungen dargestellt sind; es zeigen Fig. 1 in schaubildlicher Ansicht einen die eine
Halfte eines paneelartigen Hohlkérpers bildenden Bauteil aus Flachmaterial, Fig. 2 in
schaubildlicher Ansicht zwei derartige Bauteile vor ihrer Verbindung, Fig. 3 in schaubildlicher
Ansicht den von diesen Bauteilen gebildeten Hohlkorper, Fig. 4 einen Schnitt durch die
Randbereiche der Bauteile vor der Verbindung, nach der Linie IV-IV in Fig. 2, Fig. 5 einen Schnitt
durch die Randbereiche der Bauteile wahrend der Verbindung, nach der Linie VI-VI in Fig. 3, Fig. 6
einen Schnitt durch die Randbereiche der Bauteile nach der Verbindung, Fig. 7 in schaubildlicher
Ansicht je einen Abschnitt der Randbereiche vor der Verbindung, Fig. 8 in schaubildlicher Ansicht
je einen Abschnitt der Randbereiche einer Variante der Erfindung, Fig. 9 in schaubildlicher Ansicht
diese Randbereiche nach der Verbindung, Fig. 10 in schaubildlicher Ansicht je einen Abschnitt der
Randbereiche einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung vor der Verbindung, Fig. 11 in
schaubildlicher Ansicht diese Randbereiche nach der Verbindung, Fig. 12 in schaubildlicher
Ansicht je einen Abschnitt der Randbereiche einer weiteren Ausfuhrungsform vor der Verbindung,
Fig. 13 in schaubildlicher Ansicht diese Randbereiche nach der Verbindung, Fig. 14 eine
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Stirnansicht eines Abschnittes eines Randbereiches einer weiteren Variante der Erfindung, Fig. 15
eine Draufsicht auf diesen Abschnitt, Fig. 16 einen Schnitt durch diese Randbereiche nach der
Verbindung, Fig. 17 eine Draufsicht auf den Randbereich einer weiteren Variante der Erfindung,
Fig. 18 eine Draufsicht auf zwei derartige, miteinander verbundene Randbereiche, Fig. 19 einen
Schnitt durch dieselben, Fig. 20 einen Schnitt durch zwei Randbereiche gemafl einer weiteren
Ausfuhrungsform der Erfindung vor der Verbindung, Fig. 21 einen entsprechenden Schnitt nach
der Verbindung der Randbereiche, Fig. 22 einen Schnitt ahnlich Fig. 21, Fig. 23 und 24 je einen
Schnitt durch weitere Ausfuhrungsformen, Fig. 25 einen Schnitt durch eine weitere Variante der
Erfindung vor der Verbindung der Randbereiche, Fig. 26 einen Schnitt durch diese Variante nach
der Verbindung, Fig. 27 einen Schnitt durch eine weitere Variante der Erfindung vor der
Verbindung der Randbereiche, Fig. 28 einen Schnitt durch diese Variante nach der Verbindung,
Fig. 29 und 30 je einen Schnitt durch die Randbereiche zweier weiterer Ausfuhrungsformen, Fig.
31 bis 33 in schaubildlicher Ansicht je eine weitere Ausfihrungsform des erfindungsgemafRen
Hohlkérpers, Fig. 34 in schaubildlicher Ansicht einen geknickten Hohlkérper, Fig. 35 in
schaubildlicher Ansicht einen gekrimmten Hohikérper, Fig. 36 in Stirnansicht die Verbindung der
Randbereiche mittels eines Walzengerustes und Fig. 37 in Stirnansicht die Verbindung der
Randbereiche mit Hilfe einer Presse.

Anhand der Fig. 1 bis 6 wird eine erste Ausfuhrungsform der Erfindung beschrieben. Der
Hohlkorper 1 besteht im wesentlichen aus zwei gleichgestalteten Bauteilen 2 aus Flachmaterial,
vorzugsweise aus Metallblech, in Form jeweils einer seichten Schachtel, d. h. in Form einer Tafel
mit rechtwinkelig abgekanteten, relativ schmalen Randbereichen 3. Diese Randbereiche 3 weisen
Uber ihre gesamte Erstreckung Zahne 4 auf, zwischen denen hiezu komplementédre
Ausnehmungen 5 vorhanden sind, wobei die Zahne 4 und die Ausnehmungen & derart bemessen
sind, daR die Zahne 4 beziglich der Abmessungen 5 ein geringes Ubermafll aufweisen, das im
Bereich einer Ubergangs- oder Prefpassung liegt. Die Z&hne 4 sind im Bereich des Grundes der
Ausnehmungen § entlang einer gemeinsamen Biegelinie in derselben Richtung abgebogen.
Weiters sind bevorzugterweise in den (unteren) Bauteil 2 Aussteifungen 6 (Fig. 1, 2) zur
Versteifung und/oder Montagezwecken eingelegt.

Die beiden gegengleichen Bauteile 2, 2 werden (bereinander angeordnet (Fig. 2, 4) und in
Pfeilrichtung gegeneinandergeprefit, wobei die Zahne 4 des einen Bauteiles 2 in die
Ausnehmungen § des jeweils anderen Bauteiles 2 unter elastisch-plastischer Verformung der
Zahnflanken an den Kontaktstellen mit den Ausnehmungen eingedriickt werden (Fig. 2, 4), bis die
Zahnflachen am Grund dieser Ausnehmungen 5 anliegen (Fig. 3, 6), womit der Hohikérper 1
fertiggestellt ist. Wie aus Fig. 6 ersichtlich, kreuzen die Randbereiche 3 im Bereich des Grundes
der Ausnehmungen § einander und sind lediglich in diesem Bereich kraftschlissig miteinander
verbunden. Die Z&hne 4 sind innerhalb des Hohlkdrpers 1 angeordnet und somit von aufen nicht
sichtbar.

Fig. 7 zeigt je einen Abschnitt der Randbereiche 3 in gréerem Maflstab sowie in
schaubildlicher Ansicht. Diese Randbereiche 3 bzw. ihre Zahne 4 und Ausnehmungen 5 sind
identisch ausgebildet, wobei die Ausnehmungen 5 an ihren freien Réndern offen sind. Alternativ
sind gemall Fig. 8 die Ausnehmungen 5 eines der Randbereiche 3 geschlossen. Zwecks
Erleichterung des Zusammensetzens der Bauteile 2 sind die Z&hne bei 4a abgerundet, wodurch
sie beim Einsetzen in die Ausnehmungen 5 gefuhrt werden. Nach der Verbindung der
Randbereiche 3 in Pfeilrichtung bietet die Stol3stelle der Randbereiche 3 die Ansicht gemaf Fig. 9.

Fig. 10 und 11 zeigen eine Variante der Erfindung, bei der die Verbindung der Randbereiche 3
zusatzlich formschlussig gesichert ist. Zu diesem Zweck sind an einem Randbereich 3 am Grund
einiger Ausnehmungen 5 Fortsétze 7 vorgesehen und am anderen Randbereich 3 entsprechende,
komplementére Aussparungen 8 ausgebildet. Die in einem Kopf endenden Fortsatze 7 greifen
nach der Verbindung der Randbereiche 3 formschlussig in die Aussparungen 8 ein.

In Fig. 12 und 13 ist eine Abwandlung dieser Ausfihrungsform dargestelit, bei der ebenfalls in
den Randbereichen 3 Fortsadtze 7 am Grund der Ausnehmungen 5 bzw. Aussparungen 8
vorgesehen sind. Nach oder wahrend der Verbindung der 14 Randbereiche 3 werden die Fortsatze
7 hakenférmig ins Innere des Hohlkérpers umgebogen.

Fig. 14 bis 16 zeigen eine weitere Ausfuhrungsform der Randbereiche 3 in Richtung der Flache
des Flachmaterials bzw. in Draufsicht bzw. jm Schnitt betrachtet. Auch bei dieser Ausfuhrungsform
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sind die Zahne 4 bei 4a abgerundet. Es ist gezeigt, dal} nach dem Abbiegen der Zahne 4 aus der
Ebene des Flachmaterials durch Stauchen desselben im Bereich der Biegelinie, d. h. des Grundes
der Ausnehmungen 5 Ausbuchtungen 9 entstanden sind, die zu einer geringfigigen Verbreiterung
der Zahne 4 und somit zu einem gréReren Kraftschlufl der Verbindung fuhren.

Alternativ sind gemaR Fig. 17 bis 19, die den Fig. 15 und 16 entsprechende Ansichten zeigen,
die Zahne 4 im Bereich des Grundes der Zahnliicken mit seitlichen Vorsprangen 10 versehen, die
in einem der Dicke des Flachmaterials entsprechenden Abstand vom Grund der Ausnehmungen 5
angeordnet. Diese Vorsprunge 10 werden bei der Verbindung der Randbereiche 3 elastisch-
plastisch verformt und schaffen nach der Verbindung nicht nur den oben erwahnten grdReren
Kraftschlu}, sondern Uberdies einen zuséatzlichen Formschlu}, da sie zum Teil an der Hinterseite
des gegenuberliegenden Randbereiches 3 herausragen und elastisch expandieren.

In Fig. 20 und 21 ist eine weitere Variante der Erfindung dargestellt, bei der die Z&hne 4 zum
Arretieren einer im Inneren des Hohlkdrpers 1 angeordneten Einlage 11 herangezogen sind. Hiezu
weisen die Zahne 4 zu ihrem zugeordneten Flachmaterial hin abgebogene Verlangerungen 12 auf,
die wahrend des Einsetzens der Zahne 4 in ihre zugeordneten Ausnehmungen 5 und
Zusammenpressens der beiden Flachmaterialien in Pfeilrichtung durch Angriff am jeweils
gegeniberliegenden Flachmaterial weiter abgebogen werden und dabei die Einlage 11 erfassen
und in ihrer Lage arretieren (Fig. 21). In diesem Fall ist die Einlage z. B. eine Akustikmatte, eine
Versteifungsplatte od. dgl.

Fig. 22 zeigt, wie mit dieser Variante ein handelstblicher Kupplungsmechanismus 13 zur
Verbindung des Hohlkérpers 1 mit anderen Mdbelteilen od. dgl. arretiert ist.

Fig. 23 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform dieser Variante, bei der die Verlangerungen 12 der
Zahne zum Arretieren eines Bolzens 14, einer Pallfeder od. dgl. dienen. Fig. 23 stellt einen Schnitt
durch einen Hohlkdrper 1 in Form eines Hohlprofils dar, das an den Enden offen oder geschlossen
sein kann. Der Bolzen 14 wird nach der Verbindung der Randbereiche 3 zwischen die von den
Zahnen 4 und Verlangerungen 12 gebildeten Kanale eingeschoben.

Gemall Fig. 24 konnen die Zahne 4 nach der Verbindung auch an der Auflenseite des
Hohlkérpers angeordnet sein. Dabei ist zweckmaRig, die Zahne 4 mit einem zusatzlichen Bauteil
15 abzudecken, der von den Z&hnen 4 arretiert sein kann.

Zwei weitere Ausfuhrungsformen sind in Fig. 25 und 26 bzw. 27 und 28 dargestellt, deren
Randbereiche 3 in gleicher Weise ausgestaltet sind, wie diejenigen der vorhin erlduterten
Ausfuhrungsformen. Bei dem Hohlkérper 1 nach Fig. 27 und 28 ist einer der Bauteile 2 vollig eben.

Soll ein paneelartiger Hohlkorper 1 hergestellt werden, bei dem die Verbindungsstelle zwischen
Zahnen 4 und Ausnehmungen 5 von auflen nicht sichtbar sein soll, so sind gemaR Fig. 29 die
Randbereiche 3 zweimal umgebogen. Im ubrigen entspricht die Verbindung einer der bisher
erlduterten Ausfuhrungsformen.

Fig. 30 zeigt einen paneelartigen Hohlkérper 1, bei dem die Z&hne 4 zu dessen Aufenseite
weisen und mit einem zuséatzlichen Bauteil 15 abgedeckt sind. Dabei ist der Bauteil 15 von den
Zahnen 4 arretiert und hat aus optischen Grinden dieselbe Hohe wie der Hohlkérper 1.

In Fig. 31 bis 33 ist gezeigt, da} der Hohlk&érper 1 nicht auf Paneelform beschrankt ist, sondern
die unterschiedlichsten Gestalten aufweisen kann, wie halbkugelférmig (Fig. 31), pyramidenférmig
(Fig. 32) oder aus kastenférmig (Fig. 33), wobei in diesem Fall der Hohlkérper 1 aus wenigstens
drei Teilen zusammengesetzt ist Er kann aber auch einstiickig mit einer einzigen
Verbindungsstelle ausgebildet sein.

Fig. 34 zeigt in schaubildlicher Ansicht einen geknickten, paneelartigen Hohlkérper 1, der zum
Anbringen von Gegenstanden mittels Hakchen od. dgl. einen Lochraster 16 aufweist.

In Fig. 35 ist ein ahnlicher Hohlkdrper 1 mit Lochraster 16 dargestellt, der jedoch gekrummt ist.

Zur Herstellung eines solchen Hohlkérpers 1 werden die Zahne 4 und Ausnehmungen 5
entsprechend dem fertigen Hohlkérpers ausgebildet. Dabei werden bei einem gekrummten
Hohlkérper 1 gemall Fig. 35 die Zahne 4 und Ausnehmungen 5 im Kriummungsbereich 17 relativ
schmal ausgebildet, wogegen sie in den Ubrigen, ebenen Bereichen 18 breiter sein kénnen.
ZweckmaBigerweise wird einer der Bauteile 2 vor der Verbindung in die endgultige Form gebracht
und der andere Bauteil 2 wahrend der Verbindung gekrummt. Bei besonders dinnwandigen
Bauteilen 2 kénnen aber auch beide wahrend der Verbindung gekrimmt werden.

Die Verbindung erfolgt gemaf Fig. 36 und 37 entweder mit Hilfe eines Walzenpaares 19 oder
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einer Presse 20. Sie wird schrittweise durchgefuhrt, wobei ahnlich einem Reillverschiuf? die Zéhne
4 nacheinander in die Ausnehmungen 5 geprefl’t werden. Wird aus einem einzigen Bauteil ein
rohrféormiger Hohlkérper hergestelit, so erfolgt die Verbindung z. B. mittels um die Mantelflache
gelegter Spannbander.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

PATENTANSPRUCHE:

Hohlkérper, der aus mindestens einem Bauteil aus Flachmaterial, vorzugsweise aus
Metallblech, besteht und bei dem zumindest ein erster Randbereich mit einem zweiten
Randbereich verbunden ist, wobei der erste Randbereich eine Reihe Ausnehmungen und
der zweite Randbereich eine Reihe zu diesen Ausnehmungen komplementére Zahne mit
dazwischen befindlichen Ausnehmungen aufweist, wobei die Zahne des zweiten
Randbereiches in die Ausnehmungen des ersten Randbereiches eingreifen, dadurch
gekennzeichnet, daf} die Randbereiche (3) im Bereich des Grundes der Ausnehmungen
(5) einander kreuzen und lediglich in diesem Bereich uber die Dicke des Flachmaterials
kraftschlussig miteinander verbunden sind.

Hohlkérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} die Randbereiche (3)
bezuglich der Flache des angrenzenden Flachmaterials jeweils entlang einer Biegelinie in
derselben Richtung um einen vorbestimmten Winkel abgebogen sind.

Hohlkérper nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal} die Biegelinie im Bereich des
Grundes der Ausnehmungen (5) verlauft.

Hohlkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal die
Zahnflachen am Grund der Ausnehmungen (5) anliegen.

Hohlkérper nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf} die
Ausnehmungen (5) des ersten Randbereiches (3) am freien Rand des Flachmaterials offen
sind, wobei dazwischenliegende Zahne (4) gebildet sind.

Hohlkdrper nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal samtliche
Zahne (4) im Bereich des Grundes ihrer Zahnlucken seitliche Vorspringe (10) aufweisen,
deren Hohe im Bereich einer Ubergangs- oder PreRpassung liegt (Fig. 17, 18).

Hohlkdrper nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da die Vorspriinge (10) in einem
der Dicke des Flachmaterials entsprechenden Abstand vom Grund der Ausnehmung (5)
angeordnet sind.

Hohlkdrper nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf} beide
Randbereiche (3) geometrisch identisch ausgebildet sind.

Hohlkdrper nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dall die Zahne
(4) entlang der Lange der Randbereiche (3) mehrere unterschiedliche Zahnformen
und/oder -breiten aufweisen.

Hohlkdrper nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Zahne
(4) an ihren freien Enden abgeschragt oder abgerundet sind (Fig. 14, 15).

Hohlkoérper nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafd die beiden
Randbereiche (3) an ihren freien Randern zu ihrem zugeordneten Flachmaterial
abgebogene Verldangerungen (12) aufweisen, zwischen denen ein Bolzen (14), eine
Paf¥feder od. dgl. eingesetzt ist (Fig. 23).

Hohlkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daR an einem
der Randbereiche (3) am Grund wenigstens einer Ausnehmung (5) zumindest ein Fortsatz
(7) vorgesehen ist und dafl am jeweils anderen Randbereich (3) mindestens eine
Aussparung (8) ausgebildet ist, wobei jeder Fortsatz (7) in seine zugeordnete Aussparung
(8) formschlussig eingreift (Fig. 10 bis 13).

Hohlk&rper nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daR der
Hohlkdrper (1) im wesentlichen allseitig geschlossen ist und dafl entlang samtlicher
Randbereiche (3) Zéhne (4) und Ausnehmungen (5) vorgesehen sind.

Hohlk&rper nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dal3 der Hohlkérper (1) in Form
einer Platte, Tafel oder eines Paneels ausgebildet ist.

Hohlkérper nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daR die
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Randbereiche (3) an der Schmalseite des Hohlkdrpers (1) miteinander verbunden und
gegebenenfalls mit einem zusétzlich angebrachten Bauteil (15) abgedeckt sind (Fig. 30).
Hohlkérper nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafl} der
Hohlkérper (1) aus zwei identischen Bauteilen (2) aus Flachmaterial besteht.

Hohlkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dal3 der
Hohlkérper (1) aus wenigstens zwei Bauteilen (2) aus Flachmaterial aus verschiedenen
Werkstoffen besteht.

Hohlkérper nach einem der Anspriche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Flachmaterialien unterschiedliche Dicke aufweisen.

Hohlkérper nach einem der Anspriche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dal im inneren
des Hohlkdrpers Aussteifungen (6), Gewindeplatten, Kupplungsmechanismen (13),
Einlagen (11) aus Isolier-, Damm-, Dekor-Material od. dgl. vorgesehen und gegebenenfalls
von den Zahnen (4) arretiert sind (Fig. 22, 21).

Hohlkérper nach einem der Anspriche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dal} der
Hohlkarper (1) Offnungen, vorzugsweise einen Lochraster (16) aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Hohlkérpers nach einem der Anspriiche 1 bis 20, bei dem
an wenigstens einem ersten Randbereich eine Reihe Ausnehmungen und an wenigstens
einem zweiten Randbereich eine Reihe zu diesen Ausnehmungen komplementére Zahne
mit dazwischen befindlichen Ausnehmungen ausgebildet und zur Verbindung der
Randbereiche die Zahne des zweiten Randbereiches in die Ausnehmungen des ersten
Randbereiches eingesetzt werden, dadurch gekennzeichnet, daf die Randbereiche vor
ihrer Verbindung beziglich der Flache des angrenzenden Flachmaterials jeweils entlang
einer Biegelinie in derselben Richtung um einen vorbestimmten Winkel abgebogen werden
und daf} das Einsetzen der Zahne in die Ausnehmungen im wesentlichen senkrecht zur
Flache des angrenzenden Flachmaterials durchgefiihrt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Hohlkdrpers nach einem der Anspruche 1 bis 20, bei dem
an wenigstens einem ersten Randbereich eine Reihe Ausnehmungen und an wenigstens
einem zweiten Randbereich eine Reihe zu diesen Ausnehmungen komplementdre Zahne
mit dazwischen befindlichen Ausnehmungen ausgebildet und zur Verbindung der
Randbereiche die Zahne des zweiten Randbereiches in die Ausnehmungen des ersten
Randbereiches eingesetzt werden, dadurch gekennzeichnet, daR die Randbereiche um
einen spitzen Winkel abgebogen werden, wobei die Biegelinie im Bereich des Grundes der
Ausnehmungen verlauft, und dal} das Einsetzen der Z&hne in die Ausnehmungen im
wesentlichen in der Flache des angrenzenden Flachmaterials durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, daf wahrend des
Einsetzens der Zahne in die Ausnehmungen deren Flanken an den Kontaktstellen
elastisch-plastisch verformt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dall das
Einsetzen der Zahne in die Ausnehmungen schrittweise nach Art eines Rei3verschlusses
durchgefuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daf vor der
Verbindung der Randbereiche an denselben an ihren freien Randern Verlangerungen
ausgebildet und diese zu ihrem zugeordneten Flachmaterial abgebogen werden, daf
zwischen die Verldngerungen ein Bolzen, eine Pafifeder od. dgl. eingelegt und daR bei der
Verbindung der Randbereiche die Verlangerungen durch Angriff am jeweils anderen,
gegentberliegenden Flachmaterial weiter abgebogen werden und zugleich der Bolzen, die
Paffeder od. dgl. von den Verlangerungen arretiert wird.

Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, daf zur Herstellung eines
gekrimmten Hohlkérpers die Zahne und Ausnehmungen entsprechend dem fertigen
Hohlkorper ausgebildet werden und dal eines der Flachmaterialien vor der Verbindung
der Randbereiche und das andere Flachmaterial wahrend dieser Verbindung gekrommt
wird.

Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, daR zur Herstellung eines
gekrimmten Hohlkérpers die Zahne und Ausnehmungen entsprechend dem fertigen
Hohlkgrper ausgebildet werden und daR wahrend der Verbindung der Randbereiche beide
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28. Flachmaterialien gekrdmmt werden.

HIEZU 4 BLATT ZEICHNUNGEN

11
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