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(54) Verfahren und Fertigungsanlage zum Herstellen eines Blechformteils mit einer 
Korrosionsschutzbeschichtung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines mit einer Korrosionsschutzbeschichtung (C)
versehenen und aus einem höherfesten Stahlblechma-
terial gebildeten Blechformteils (P). Dieses Verfahren
umfasst die folgenden Schritte:
- Umformen eines bereitgestellten Ausgangsblechmate-
rials zu einem Blechformteil;
- elektrolytisches Beschichten des Blechformteils, zur

Ausbildung der Korrosionsschutzbeschichtung (C); und
- nachfolgendes Wärmebehandeln des beschichteten
Blechformteils.

Die Erfindung betrifft ferner eine Fertigungsanlage
zur Durchführung dieses Verfahrens, sowie ein nach
dem erfindungsgemäßen Verfahren und/oder auf der er-
findungsgemäßen Fertigungsanlage hergestelltes
Blechformteil.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines mit einer Korrosionsschutzbeschichtung
versehenen und aus einem höherfesten Stahlblechma-
terial gebildeten Blechformteils. Die Erfindung betrifft fer-
ner eine Fertigungsanlage zur Durchführung dieses Ver-
fahrens.
[0002] Insbesondere im Kraftfahrzeugbau werden zu-
nehmend Blechformteile aus einem höherfesten Stahl-
blechmaterial eingesetzt, um Leichtbaukriterien und/
oder steigenden Sicherheitsanforderungen gerecht zu
werden. Das Bereitstellen solcher Blechformteile mit ei-
ner beanspruchungsgerechten Korrosionsschutzbe-
schichtung ist seit geraumer Zeit Gegenstand zahlrei-
cher Entwicklungen. Stellvertretend wird diesbezüglich
z. B. auf die DE 10 2005 055 374 A1 und insbesondere
deren einleitenden Teil verwiesen.
[0003] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, alternative
Möglichkeiten zum Bereitstellen solcher Blechformteile
anzugeben, um insbesondere die mit dem Stand der
Technik einhergehenden Nachteile zu umgehen.
[0004] Diese Aufgabe wird gelöst durch ein erfin-
dungsgemäßes Verfahren mit den Merkmalen des An-
spruchs 1. Diese Aufgabe wird ferner gelöst durch eine
erfindungsgemäße Fertigungsanlage mit den Merkma-
len des ersten nebengeordneten Anspruchs. Vorteilhafte
und bevorzugte Weiterbildungen sind Gegenstand der
jeweils abhängigen Ansprüche. Die Lösung der Aufgabe
erstreckt sich auch auf ein Blechformteil gemäß dem
zweiten nebengeordneten Anspruch und dessen Weiter-
bildungen.
[0005] Das erfindungsgemäße Verfahren dient dem
Herstellen eines mit einer Korrosionsschutzbeschich-
tung versehenen und aus einem höherfesten Stahlblech-
material gebildeten Blechformteils. Es umfasst zumin-
dest die folgenden Schritte:

- Umformen eines bereitgestellten Ausgangsblech-
materials zu einem Blechformteil;

- elektrolytisches Beschichten des Blechformteils, zur
Ausbildung der Korrosionsschutzbeschichtung; und

- nachfolgendes Wärmebehandeln des beschichte-
ten Blechformteils.

[0006] Ein mittels dem erfindungsgemäßen Verfahren
hergestelltes Blechformteil ist aus einem höherfesten
Stahlblechmaterial gebildet. Unter einem höherfesten
Stahlblechmaterial wird ein Blechmaterial aus einem
Stahlwerkstoff verstanden, dessen Zugfestigkeit minde-
stens 800 MPa, bevorzugt mindestens 900 MPa, beson-
ders bevorzugt mindestens 1000 MPa und insbesondere
mindestens 1100 MPa beträgt. Die Bezeichnung "höher-
festes Stahlblechmaterial" schließt somit auch hoch- und
höchstfeste Stahlblechmaterialien mit ein. Es ist jedoch
nicht zwingend erforderlich, dass bereits das Ausgangs-
blechmaterial höherfeste Eigenschaften aufweist. Viel-
mehr können diese im Verlaufe des erfindungsgemäßen

Verfahrens auch herausgebildet bzw. erworben werden,
bspw. durch einen Härtevorgang und insbesondere
Presshärtevorgang, wie nachfolgend noch näher erläu-
tert. Bevorzugter Weise handelt es sich um ein Feinblech
mit einer Blechstärke von ≤ 3,0 mm, bevorzugt von ≤ 2,0
mm, besonders bevorzugt von ≤ 1,5 mm und insbeson-
dere von ≤ 1,0 mm.
[0007] Bei dem hergestellten Blechformteil handelt es
sich insbesondere um ein Bauteil für ein Kraftfahrzeug.
Das Umformen erfolgt bevorzugt in einem Tiefziehpro-
zess oder einem hierzu vergleichbaren Prozess. Bei dem
Blechformteil kann es sich jedoch auch um ein weiter zu
verarbeitendes Halbzeug handeln, wie z. B. ein Profilteil
oder dergleichen.
[0008] Unter einem elektrolytischen bzw. galvani-
schen Beschichten wird das elektrochemische Abschei-
den von metallischen Niederschlägen bzw. Überzügen
auf dem betreffenden Blechformteil verstanden. Die auf-
gebrachte Beschichtung bzw. Korrosionsschutzbe-
schichtung kann einlagig oder auch mehrlagig sein. Die
Beschichtung wird zumindest bereichsweise auf das
Blechformteil aufgebracht. Bevorzugt ist vorgesehen,
dass die Beschichtung vollflächig und insbesondere auf
beide Blechseiten und den Umlaufkanten (Schnittkan-
ten, Sichtkanten) des Blechformteils aufgebracht wird.
[0009] Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Wärmebe-
handeln bzw. die Wärmebehandlung im Anschluss und
insbesondere unmittelbar im Anschluss an das elektro-
lytische Beschichten erfolgt. Das Wärmebehandeln dient
vorrangig dazu, den im Ausgangsblechmaterial enthal-
tenen Wasserstoff, insbesondere jedoch den beim elek-
trolytischen Beschichten eingebrachten Wasserstoff,
auszutreiben. Wasserstoff gilt allgemein als Stahlschäd-
ling, weil er eine Versprödung des Stahlblechmaterials,
die so genannte Wasserstoffversprödung, herbeiführt.
Das Wärmebehandeln führt dazu, dass die im Gefüge
des Stahlblechmaterials eingelagerten Wasserstoff-Ato-
me durch Effusion ausgetrieben werden. Damit kann der
Wasserstoffversprödung des Stahlblechmaterials entge-
gen gewirkt werden. Vor allem wegen des beim elektro-
lytischen Beschichten eingebrachten Wasserstoffs wur-
den bislang insbesondere sicherheitsrelevante Blech-
formteile aus einem höherfesten Stahlblechmaterial
nicht elektrolytisch verzinkt.
[0010] Gemäß einem weiteren Aspekt dient das Wär-
mebehandeln auch dazu, in vorteilhafter Weise das
Stahlblechmaterial zu vergüten, so dass eine Gefüge-
verbesserung eintritt und dieses eine hohe Festigkeit bei
gleichzeitig hohen Zähigkeitseigenschaften erreicht.
Hierdurch können sich z. B. an einem sicherheitsrele-
vanten Bauteil dessen Crash-Eigenschaften verbessern.
[0011] Das erfindungsgemäße Verfahren kann weite-
re, im Einzelnen hier nicht erläuterte Schritte und Zwi-
schenschritte umfassen, wie z. B. das Reinigen und/oder
Beschneiden der Blechformteile vor und/oder nach dem
Umformen.
[0012] Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung ist darin
zu sehen, dass das Umformen mit einem blanken Stahl-
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blechmaterial erfolgen kann, wodurch sich der Umform-
prozess einfach gestalten lässt. Da das Aufbringen der
Korrosionsschutzbeschichtung dem Umformen nach-
folgt, bleiben auch etwaige aus der Umformung herrüh-
rende Beschädigungen der Korrosionsschutzbeschich-
tung aus. Ferner können beim Beschichten auch etwaige
Schnittkanten am Blechmaterial mit abgedeckt werden.
U. a. wegen einer gleichmäßig aufgebrachten und die
Sichtkanten mit einschließenden Korrosionsschutzbe-
schichtung ist das hergestellte Blechformteil auch op-
tisch gefällig und somit im Sichtbereich einsetzbar.
[0013] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung ist
vorgesehen, dass das Ausgangsblechmaterial ein hö-
herfestes Stahlblechmaterial ist. Hierunter ist zu verste-
hen, dass das Ausgangsblechmaterial bereits höherfe-
ste Eigenschaften aufweist und diese nicht, zumindest
nicht im erheblichen Umfang, im Verlaufe des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens ausgebildet werden. Höher-
feste Stahlblechwerkstoffe sind z. B. Mehrphasenstähle,
wie insbesondere CP-Stähle, Dualphasenstähle und
TRIP-Stähle, und Martensitphasenstähle.
[0014] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung ist
vorgesehen, dass beim elektrolytischen Beschichten ei-
ne zinkhaltige und insbesondere eine im Wesentlichen
aus Zink gebildete Korrosionsschutzbeschichtung auf
das Blechformteil aufgebracht wird.
[0015] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung ist
vorgesehen, dass die Schichtdicke der elektrolytisch auf-
gebrachten Korrosionsschutzbeschichtung kleiner oder
gleich 15 Pm ist. Bei einer zinkhaltigen Korrosionsschutz-
beschichtung ist vorgesehen, dass die Schichtdicke grö-
ßer oder gleich 5 Pm und kleiner oder gleich 15 Pm ist
und insbesondere in etwa 7,5 Pm beträgt. Dies dient ins-
besondere auch dazu, die Schweißfähigkeit des Stahl-
blechmaterials, trotz der aufgebrachten Korrosions-
schutzbeschichtung, zu erhalten, worin auch ein wesent-
licher Vorteil gegenüber dem Feuerverzinken zu sehen
ist, bei dem die ausgebildeten Schichtdicken bis 300 Pm
betragen können. Ein Vorteil des elektrolytischen Be-
schichtens ist auch darin zu sehen, dass die Schichtdicke
der Korrosionsschutzbeschichtung einstellbar und sehr
homogen aufbringbar ist.
[0016] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung ist
vorgesehen, dass die Temperatur bei der Wärmebe-
handlung mehr als 100° C beträgt, bevorzugt mehr als
150° C beträgt und insbesondere zwischen 180° C und
200° C liegt. Im Falle einer zinkhaltigen Korrosions-
schutzbeschichtung sollte die Temperatur nicht mehr als
220° C betragen, um eine Beschädigung dieser Be-
schichtung auszuschließen.
[0017] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung ist
vorgesehen, dass die Zeitdauer der Wärmebehandlung
bis zu mehreren Stunden betragen kann. Die Zeitdauer
beträgt z. B. bis zu 1 h, bevorzugt bis zu 2 h, besonders
bevorzugt bis zu 5 h, insbesondere bis zu 10 h und ins-
besondere bevorzugt bis zu 50 h.
[0018] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung ist
vorgesehen, dass die Wärmebehandlung in einer

Schutzgasatmosphäre oder in einem Vakuum erfolgt, um
eine Beschädigung und insbesondere Oxidation der
elektrolytisch aufgebrachten Beschichtung bzw. Korro-
sionsschutzschutzbeschichtung zu vermeiden. Eine
Schutzgasatmosphäre kann z. B. Stickstoff und/oder Ar-
gon enthalten, wobei es sich auch um ein Schutzgasge-
misch handeln kann.
[0019] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung ist
vorgesehen, dass das Umformen ein Warmumformen
ist. Hierunter ist zu verstehen, dass das Stahlblechma-
terial vor dem Umformen auf eine Temperatur von ca.
900° C erwärmt wird. Hierzu ist vorgesehen, dass das
Ausgangsblechmaterial ein warmumformgeeignetes
Stahlblechmaterial ist.
[0020] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung ist
vorgesehen, dass nach dem Umformen und vor dem
elektrolytischen Beschichten ein Härten des Blechform-
teils erfolgt.
[0021] Hierzu ist vorgesehen, dass das Ausgangs-
blechmaterial ein härtbares Stahlblechmaterial ist. Bei
diesem Härten wird insbesondere die Festigkeit des
Stahlblechmaterials erhöht, so dass dieses zumindest
nach dem Härten hochfeste Eigenschaften aufweist. Be-
vorzugt erfolgt das Härten in Kombination mit dem zuvor
erläuterten Warmumformen (Warmumformhärtung).
[0022] Gemäß einer besonders bevorzugten Weiter-
bildung ist vorgesehen, dass das Umformen ein Pres-
shärten einschließt. Hierzu ist vorgesehen, dass das
Ausgangsblechmaterial ein presshärtungsgeeignetes
Stahlblechmaterial ist, wie z. B. ein 16MnB5, ein 19MnB5
oder ein 22MnB5. Zum Presshärten sind derzeit zwei
Vorgehensweisen möglich: gemäß der ersten Vorge-
hensweise wird eine erwärmte Platine des Ausgangsma-
terials in das Umformwerkzeug eingelegt, hierin umge-
formt und gleichzeitig oder nachfolgend unter Druck ab-
gekühlt bzw. pressgehärtet. Gemäß der zweiten Vorge-
hensweise wird aus der Platine zunächst durch Umfor-
men ein Zwischen-Blechformteil erzeugt (Vorformen),
welches dann erwärmt und in das Presshärtewerkzeug
eingelegt wird, wo unter einer nur noch geringen Form-
änderung das Presshärten erfolgt.
[0023] Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens unter Anwendung des Presshärtens ist
darin zu sehen, dass ein blankes Ausgangsblechmaterial
verwendbar ist und dass die nachfolgend elektrolytisch
aufgebrachte und insbesondere zinkhaltige Korrosions-
schutzbeschichtung einen hohen bis sehr hohen Rein-
heitsgrad aufweist, mit Vorteilen für den Korrosions-
schutz und für die Lackierfähigkeit. Ein derartiges Blech-
formteil ist außerdem optisch gefällig und somit, insbe-
sondere an einem Kraftfahrzeug, auch im Sichtbereich
einsetzbar.
[0024] Die erfindungsgemäße Fertigungsanlage dient
zur Durchführung des erfindungsgemäßen Verfahrens.
Diese Fertigungsanlage umfasst wenigstens eine elek-
trolytische Beschichtungsanlage, wie bspw. ein elektro-
lytisches Tauchbad, und wenigstens einen Wärmebe-
handlungsofen. Ein Wärmebehandlungsofen ist z. B. ein
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herkömmlicher Wärmebehandlungsofen (Kammerofen)
oder aber auch ein Durchlaufofen. Ein solcher Durch-
laufofen umfasst bevorzugt einen Eingangs- und einen
Ausgangsschleusenbereich und einen dazwischenlie-
genden Transferabschnitt. Zudem können in einem sol-
chen Durchlaufofen unterschiedliche Temperaturzonen
für die Wärmebehandlung bereitgehalten werden. Ein
Wärmedurchlaufofen ermöglicht eine hohe Stückzahl.
[0025] Die Lösung der Aufgabe erstreckt sich auch auf
ein warmumgeformtes, bevorzugt auch anschließend
gehärtetes, und insbesondere pressgehärtetes Blech-
formteil mit einer elektrolytisch aufgebrachten, zinkhalti-
gen und insbesondere im Wesentlichen aus Zink gebil-
deten Korrosionsschutzbeschichtung. Bei diesem Blech-
formteil handelt es sich insbesondere um ein Struktur-
und/oder um ein Sicherheitsbauteil für ein Kraftfahrzeug,
wobei ein solches Struktur- und/oder Sicherheitsbauteil
bspw. ein Türaufprallträger, eine A- oder B-Säule, ein
Längs- oder Querträger, eine Stoßfängerverstärkung
oder dergleichen ist. Wie bereits oben erläutert, wurden
solche Blechformteile wegen des beim elektrolytischen
Beschichten eingebrachten Wasserstoffs und der damit
einhergehenden Gefahr einer Wasserstoffversprödung
bislang nicht elektrolytisch verzinkt. Dies gilt insbeson-
dere hinsichtlich pressgehärteter Blechformteile im Kraft-
fahrzeugbau. Das elektrolytische Verzinken bietet je-
doch zahlreiche Vorteile, wie obenstehend erläutert. Das
erfindungsgemäße Blechformteil ist insbesondere nach
dem erfindungsgemäßen Verfahren und/oder mit der er-
findungsgemäßen Fertigungsanlage hergestellt.
[0026] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Fi-
guren beispielhaft näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 ein erfindungsgemäßes Blechformteil in einer
Draufsicht; und

Fig. 2 ein erfindungsgemäßes Verfahren zum Her-
stellen eines derartigen Blechformteils in einer sche-
matischen Ablaufdarstellung.

[0027] Fig. 1 zeigt ein pressgehärtetes Blechformteil
P mit einer elektrolytisch aufgebrachten Korrosions-
schutzbeschichtung C, wobei die Korrosionsschutzbe-
schichtung C zinkhaltig und insbesondere im Wesentli-
chen aus Zink gebildet ist. Bei dem Blechformteil P han-
delt es sich beispielhaft um ein Verstärkungsteil für einen
Seitenschweller eines Kraftfahrzeugs. Nachfolgend wird
im Zusammenhang mit der Fig. 2 ein erfindungsgemäßes
Verfahren zum Herstellen eines derartigen Blechform-
teils P erläutert.
[0028] Das Verfahren beginnt im Schritt I mit der Be-
reitstellung eines Ausgangsblechmaterials, wobei es
sich um ein für das Presshärten geeignetes Stahlblech-
material handelt. Das Ausgangsblechmaterial kann z. B.
als Coil oder in Form von Einzelplatinen bereitgestellt
werden. Im Schritt II wird aus dem ebenen Ausgangs-
blechmaterial ein Platinenzuschnitt erzeugt, wobei die
Schnittgeometrie idealerweise so gewählt ist, dass nach-

folgend keine weiteren Schnittoperationen erforderlich
sind.
[0029] Im Schritt III wird der Platinenzuschnitt erwärmt,
was idealerweise in einem Durchlaufofen erfolgt. Diesem
Erwärmen kann im Schritt IIIa optional ein Vorformen des
Platinenzuschnitts zu einem Zwischen-Blechformteil er-
folgen, wobei dieses Zwischen-Blechformteil annähernd
die Endgeometrie des herzustellenden Blechformteils P
aufweisen kann. Im Anschluss an das Erwärmen des Pla-
tinenzuschnitts oder des Zwischen-Blechformteils erfolgt
im Schritt IV das Presshärten in einem Presshärtewerk-
zeug, um ein pressgehärtetes Blechformteil zu erhalten.
[0030] Im Anschluss an das Presshärten wird das
pressgehärtete Blechformteil im Schritt V gereinigt, um
Verunreinigungen wie insbesondere Brandrückstände
und
[0031] Oxidschichten zu entfernen. Unmittelbar im An-
schluss an das Reinigen wird das pressgehärtete und
metallisch blanke Blechformteil im Schritt VI in einer Elek-
trolytlösung und insbesondere in einem Tauchbad voll-
flächig mit der zinkhaltigen Korrosionsschutzbeschich-
tung C beschichtet. Es kann vorgesehen sein, dass das
pressgehärtete Blechformteil mehrere elektrolytische
Bäder (Tauchbäder) durchläuft.
[0032] Dem elektrolytischen Beschichten nachfolgend
und bevorzugt unmittelbar im Anschluss hieran wird das
pressgehärtete und nun mit der zinkhaltigen Korrosions-
schutzbeschichtung C versehene Blechformteil im
Schritt VII wärmebehandelt. Das Wärmebehandeln dient
vorrangig dazu, den beim elektrolytischen Beschichten
(Schritt VI) in das Stahlblechmaterial eingebrachten
Wasserstoff auszutreiben, um einer Wasserstoffversprö-
dung entgegen zu wirken, wie oben ausführlich erläutert.
Durch das Wärmebehandeln kann ferner auch eine Ver-
gütung des Stahlblechmaterials erfolgen. Nach dem
Wärmebehandeln ist das Blechformteil P im Wesentli-
chen verbaufertig. Aufgrund der vollflächig aufgebrach-
ten Korrosionsschutzbeschichtung C kann sich auch zu
einem späteren Zeitpunkt kein Wasserstoff im Stahl-
blechmaterial mehr einlagern.
[0033] Das beispielhaft erläuterte Verfahren kann wei-
tere hier nicht erläuterte Schritte und Zwischenschritte
umfassen, wie z B. Beschneideoperationen nach dem
Umformen, Zwischenreinigungsmaßnahmen, Be-
ölungsmaßnahmen etc.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen eines mit einer Korrosi-
onsschutzbeschichtung (C) versehenen und aus ei-
nem höherfesten Stahlblechmaterial gebildeten
Blechformteils (P), umfassend die folgenden Schrit-
te:

- Umformen eines bereitgestellten Ausgangs-
blechmaterials zu einem Blechformteil;
- elektrolytisches Beschichten des Blechform-

5 6 



EP 2 327 805 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

teils, zur Ausbildung der Korrosionsschutzbe-
schichtung (C); und
- nachfolgendes Wärmebehandeln des be-
schichteten Blechformteils.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Ausgangsblechmaterial ein höherfestes Stahl-
blechmaterial ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
beim elektrolytischen Beschichten eine zinkhaltige
Korrosionsschutzbeschichtung (C) auf das Blech-
formteil aufgebracht wird.

4. Verfahren nach einem der vorausgehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schichtdicke der elektrolytisch aufgebrachten
Korrosionsschutzbeschichtung (C) ≤ 15 Pm ist.

5. Verfahren nach einem der vorausgehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Temperatur der Wärmebehandlung zwischen
180° C und 200° C beträgt.

6. Verfahren nach einem der vorausgehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Zeitdauer der Wärmebehandlung mehrere Stun-
den beträgt.

7. Verfahren nach einem der vorausgehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Wärmebehandlung in einer Schutzgasatmo-
sphäre oder in einem Vakuum erfolgt.

8. Verfahren nach einem der vorausgehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Umformen ein Warmumformen ist.

9. Verfahren nach einem der vorausgehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Umformen und vor dem elektrolytischen
Beschichten ein Härten des Blechformteils erfolgt.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Umformen ein Presshärten einschließt.

11. Fertigungsanlage zur Durchführung des Verfahrens
gemäß einem der vorausgehenden Ansprüche, um-
fassend wenigstens eine elektrolytische Beschich-

tungsanlage und wenigstens einen Wärmebehand-
lungsofen.

12. Fertigungsanlage nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Wärmebehandlungsofen ein Durchlaufofen ist.

13. Warmumgeformtes und insbesondere pressgehär-
tetes Blechformteil (P) mit einer elektrolytisch auf-
gebrachten, zinkhaltigen Korrosionsschutzbe-
schichtung (C).

14. Warmumgeformtes und insbesondere pressgehär-
tetes Blechformteil (P) nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
dieses ein Struktur- und/oder Sicherheitsbauteil für
ein Kraftfahrzeug ist.

15. Warmumgeformtes und insbesondere pressgehär-
tetes Blechformteil (P) nach Anspruch 12 oder 13,
gekennzeichnet dadurch, dass
dieses nach dem Verfahren und/oder mit der Ferti-
gungsanlage gemäß einem der vorausgehenden
Ansprüche hergestellt ist.
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