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(54) Halbfabrikat zur Herstellung einer Leitplanken-Vorrichtung und Leitplanken-Vorrichtung mit

einem solchen Halbfabrikat .

(57) Ein Halbfabrikat zur Herstellung von Leitplanken-Vorrich-
tungen (1) weist zwei oder mehr Blechelemente (2, 2°) auf, die
entlang mindestens eines Teils ihrer Konturen zusammengefligt
sind, beispielsweise durch Schweissen oder Kleben, so dass
sich mindestens ein Hohlraum (13) bildet, welcher druckdicht
verschlossen oder verschliessbar ist. Vorzugsweise erstreckt
sich der mindestens eine Hohlraum (13) entlang einer Langsach-
se (16) des Halbfabrikats. Das Halbfabrikat ist vorzugsweise auf-
rollbar, faltbar oder knickbar. Eine erfindungsgemasse Leitplan-
ken-Vorrichtung (1) umfasst ein Halbfabrikat, welches durch Auf-
blasen des Hohlraums (13) des Halbfabrikats (11) umgeformt
worden ist. Es kann zudem ein Druckgenerator, insbesondere
chemische Treibladung, vorgesehen sein, mit welchem voraber-
gehend oder kontinuierlich ein Uberdruck innerhalb eines ge-
schlossenen Hohlraums (13) der Leitplanken-Vorrichtung (1) er-
zeugbar ist. Ebenfalls kann eine Steuervorrichtung vorgesehen
sein, mit welchem Zustande innerhalb und/oder ausserhalb der
Leitplanken-Vorrichtung (1) gemessen werden, und mit welcher
der Druckgenerator angesteuert werden kann.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Halbfabrikat zur Herstellung von Leitplanken-Vorrichtungen, und eine Leitplanken-Vor-
richtung mit einem solchen Halbfabrikat.

Stand der Technik

[0002] Blech ist ein sehr vielseitig verwendbarer Werkstoff, der aufgrund seiner plastischen Verformbarkeit aus einer
einfachen flachigen Grundform in komplexe dreidimensionale Blechstrukturen umgeformt werden kann. Solche Bauteile
kénnen bei relativ geringem Gewicht eine hohe Steifigkeit und Festigkeit aufweisen, und werden deshalb haufig eingesetzt,
wenn das Gewicht ein wichtiger Faktor ist, beispielsweise im Fahrzeugbau und Leichtbau.

[0003] Leitplanken-Systeme flir den Strassenbau, insbesondere fiir Autobahnen, werden aus Kostengriinden ebenfalls
sehr haufig aus geformten Blechen aufgebaut, um bei einem Minimum an Gewicht und Materialverbrauch ein Maximum
an mechanischer Stabilitat zu erreichen. Fig. 1 zeigt ein Beispiel einer solchen herkdmmlichen Leitplanken-Vorrichtung 1,
bestehend aus zwei einzelnen umgeformten Blechen 2, welche gegengleich an einem Trager 17 befestigt sind. Die beiden
Blechelemente 2, 2° kénnen, miissen aber nicht, miteinander verbunden sein.

[0004] Aufgrund der sehr hohen bendtigten Laufmeterzahlen und der entsprechend niedrigen akzeptablen Herstellungs-
preise solcher Leitplanken werden diese vorzugsweise in einem effizienten Endlosverfahren hergestellt, beispielsweise
durch Formwalzen eines Endlochbleches.

[0005] Fir die Umformung von flachigen, plastisch verformbaren Werkstoffen wie Blech sind weitere Verfahren bekannt,
wie beispielsweise das Tiefziehen mit Stempel und Matrize. Fir speziellere Formgebungen kénnen andere Verfahren
eingesetzt werden, so zum Beispiel Hochdruck-Blechumformung, auch bekannt als Hydroforming, bei der im Vergleich
zum herkdmmlichen Tiefziehen der Stempel durch ein direkt auf das Werkstlick wirkendes Druckmedium ersetzt wird. Ein
anderes Verfahren ist das hydromechanische Tiefziehen, bei dem die Matrize durch einen mit Druckmedium geflliten,
druckregulierten Hohlraum ersetzt wird. Der fir die Umformung benétigte Mediendruck h&ngt unter anderem von der
Geometrie des Bau-teils, der Blechdicke und dem verwendeten Werkstoff ab, und kann von 5 MPa (Aluminiumblech) bis
200 MPa (Edelstahlblech) reichen. Solche Driicke kénnen nur hydraulisch erzeugt werden, und erfordern aufwendige,
teure Werkzeuge.

[0006] Fur die Herstellung von komplexen Hohlstrukturen aus Blech wird das Innen-Hochdruck-Verfahren angewandt, eine
Variante der Hochdruck-Blechumformung, bei der das druckbeaufschlagte Medium in einen druckdicht abgeschlossenen
Innenraum eines réhrenférmigen Blechrohlings eingebracht wird, das in einem eine dussere Matrize bildenden Werkzeug
angeordnet ist. Ein solches Verfahren ist beispielsweise beschrieben in WO 00/10 748 Al und WO 2006/018 846 Al. Die
notwendigen Driicke sind &hnlich wie beim konventionellen Hochdruck-Blechumformen. Anstelle eines réhrenférmigen
Blechrohlings kénnen auch zwei flachig aufeinander gelegte Bleche Verwendet werden.

[0007] Den bekannten Verfahren eigen sind die sehr hohen Arbeitsdriicke, welche bis 200 MPa (2000 bar) betragen
kdnnen. Bei solchen Dricken werden die formgebenden Werkzeuge stark belastet. Deren Anfertigung und betrieb ist
zudem aufwendig und teuer, und die Grésse der herstellbaren Bauteile begrenzt.

Darstellung der Erfindung

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, ein vorteilhaftes Halbfabrikat zur Herstellung von Leitplanken-Vorrichtungen zur Ver-
fligung zu stellen. Eine andere Aufgabe der Erfindung ist es, eine vorteilhafte Leitplanken-Vorrichtungen zur Verfligung zu
stellen, welche insbesondere kostenginstig herstellbar ist.

[0009] Diese und andere Aufgaben werden gelést durch eine erfindungsgemasse Leitplankenvorrichtung geméss dem
unabhangigen Anspruch. Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen sind in den abhangigen Ansprichen gegeben.

[0010] Ein erfindungsgemasses Halbfabrikat zur Herstellung von Leitplanken-Vorrichtungen um-fasst zwei oder mehr Ble-
chelemente, die entlang mindestens eines Teils ihrer Konturen zusammengefligt sind, beispielsweise durch Schweissen
oder Kleben, so dass sich mindestens ein Hohlraum bilden, welcher druckdicht verschlossen ist oder verschliessbar ist.
Vorzugsweise erstreckt sich der mindestens eine Hohlraum entlang einer Langsachse des Halbfabrikats.

[0011] In einer bevorzugten Variante eines solchen erfindungsgemassen Halbfabrikats ist dieses aufrollbar, faltbar oder
knickbar. Dies hat den Vorteil, dass es platzsparend transportierbar ist.

[0012] Vorteilhaft weist ein erfindungsgemasses Halbfabrikat zudem einen Anschluss auf, fir die Zuleitung eines Druck-
mediums in den Hohlraum. Geeignete Druckmedien sind beispielsweise Druckluft, Wasser oder hydraulische Flissigkei-
ten.

[0013] In einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform eines erfindungsgemassen Halbfabrikats ist mindestens ein Be-
grenzungselement mit mindestens einem der Blechelemente des Halbfabrikats form- und/oder kraftschliissig verbunden.
Das mindestens eine Begrenzungselement ist dabei geeignet, bei einem Aufblasen des Halbfabrikats zu einer dreidimen-
sionalen Leitplanken-Vorrichtung die Umformung eines oder mehrerer der Blechelemente in vorbestimmter Weise zu be-
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grenzen. Vorzugsweise ist das mindestens eine Begrenzungselement innerhalb eines Hohlraums angeordnet. In einer
moglichen Variante ist ein Begrenzungselement zwischen zwei Blechelementen angeordnet und an diesen form- und/oder
kraftschlissig befestigt. Weiter kann ein Begrenzungselement auch ein auf einem Blechelement angeordneter Steg oder
eine auf einem Blechelement angebrachte Sicke sein.

[0014] Eine erfindungsgemasse Leitplanken-Vorrichtung umfasst ein erfindungsgemésses Halbfabrikat, welches durch
Aufblasen des mindestens einen Hohlraums des Halbfabrikats umgeformt ist. Aufgrund seiner vorteilhaften Leichtbau-
Konstruktion weist eine erfindungsgemasse Leitplanken-Vorrichtung bei gleichem Gewicht pro Laufmeter eine verbesser-
te mechanische Festigkeit auf. Aufgrund der dreidimensionalen Struktur absorbiert zudem eine erfindungsgemaésse Leit-
planken-Vorrichtung bei einem Anprall beispielsweise eines Fahrzeugs einen Teil der kinetischen Energie, und kann so
zu einer verbesserten Unfallsicherheit beitragen.

[0015] Bei einem entsprechend ausgestalteten erfindungsgemassen Halbfabrikat kann die Leitplanken-Vorrichtung auch
vor Ort, also beispielsweise auf der Strassenbaustelle, aus dem Halbfabrikat ab Rolle hergestellt werden.

[0016] Bei einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform verbleibt die Leitplanken-Vorrichtung dauerhaft unter Uber-
druck, oder wird bei einem Anprall kurzfristig unter Uberdruck gesetzt, um die mechanische Stabilitdt noch zusatzlich zu
erhéhen. Zu diesem Zweck kdnnen Druckgeneratoren und Steuervorrichtungen vorgesehen sein.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0017] Zum besseren Verstandnis der vorliegenden Erfindung wird nachfolgend auf die Zeichnungen Bezug genommen.
Diese zeigen lediglich Ausflhrungsbeispiele des Erfindungsgegenstands.

Fig. 1 zeigt ein Beispiel einer herkdémmlichen Leitplanken-Vorrichtung in perspektivischer Ansicht.
Fig. 2 zeigt ein Ausfihrungsbeispiel einer erfindungsgeméassen Leitplanken-Vorrichtung in perspektivischer Ansicht.
Fig. 3 zeigt ein erfindungsgemaésses Halbfabrikat (a) in Aufsicht und (b) in einem Querschnitt entlang der Linie A-A.

Fig. 4 zeigt ein anderes Beispiel einer erfindungsgemassen Leitplanken-Vorrichtung in perspektivischer Ansicht.

Ausfiihrung der Erfindung

[0018] Eine beispielhafte Ausfihrungsform einer erfindungsgemassen Leitplanken-Vorrichtung 1 ist dargestellt in Fig.
2. Die Leitplanken-Vorrichtung 1 umfasst zwei Blechelemente 2, 2°, welche entlang dreier paralleler Verbindungssaume
14, 14" miteinander dichtend verbunden sind, beispielsweise durch Schweissen, Kleben oder andere geeignete Verbin-
dungstechniken. Durch freie Innendruck-Umformung wurden die urspriinglich planparallelen Blechelemente 2, 2” eines
erfindungsgemassen Halbfabrikats aufgeblasen, resultierend in der dargestellten gewdlbten, dreidimensionalen Struktur,
mit zwei HohlrAumen 13 entlang der L&ngsachse 16. Die Leitplanken-Vorrichtung 1 ist mit Befestigungselementen 15,
beispielsweise Schrauben, an den Verbindungssédumen 14, 14" an einem hinter der Leitplanke angeordneten vertikalen
Trager 17 befestigt. Anstatt zweier HohlrAume sind auch Ausfihrungsformen mit nur einem Hohlraum méglich, wie bei-
spielsweise in Fig. 4 gezeigt, bzw. drei oder mehr Hohlrdumen.

[0019] Ein erfindungsgemaésses Halbfabrikat 11 zur Herstellung einer Leitplanken-Vorrichtung ist beispielsweise in Fig. 3
dargestellt. So zeigt Fig. 3(a) einen Ausschnitt aus einem aus zwei Blechelementen 2, 2" bestehenden Halbfabrikat 11,
und Fig. 3(b) zeigt einen Querschnitt durch das Halbfabrikat 11 entlang der Linie A-A.

[0020] Die Herstellung des Halbfabrikats 11 erfolgt vorzugsweise in einem Endlosverfahren. Dazu werden beispielsweise
zwei Blechstreifen ab Rolle Ubereinander gelegt, und mittels Laser-schweissen miteinander verbunden. Entsprechende
Anlagen sind dem Fachmann aus der industriellen Praxis bekannt. Um die dusseren 14 und inneren 14" Verbindungssédume
zu bilden, mlssen die beiden Bleche 2, 2" nicht flachig miteinander verbunden werden. Es ist dazu ausreichend, wenn pro
Verbindungsaum 14, 14" eine Schweissnaht 18 angebracht wird. Aus Stabilitatsgriinden werden jedoch vorzugsweise pro
Verbindungsaum mehrere parallele Schweissnahte 18 angebracht. Um das Aufblasen und Umformen des Halbfabrikats
11 zu ermdglichen, missen die Schweissnéhte 18 druckdicht sein.

[0021] Alternativ kénnen die Bleche 2, 2" im Bereich der Verbindungssaume 14, 14" auch flachig miteinander verklebt
werden. Ebenso ist es mdglich, in einem inneren Bereich des Verbindungssaums einen Dichtstreifen, beispielsweise aus
einem Elastomer, anzuordnen, und die Blechelemente an den Réndern des Verbindungssaums durch Punktschweissen,
Nieten oder Schrauben miteinander zu verbinden.

[0022] Nach dem Zusammenfligen der einzelnen Bestandteile werden die einzelnen Halbfabrikate 11 von Endlostrang
abgelangt. Durch Einleiten eines Druckmediums in den Hohlraum wird das Halbfabrikat in die dreidimensionale Endstruk-
tur umgeformt. Dies kann auch erst am Einbauort geschehen, was eine platzsparende Lagerung und einen effizienten
Transport der noch flachen Halbfabrikate erméglicht. Alternativ ist es auch méglich, das endlose Halbfabrikat 11 aufzurol-
len oder sonst wie platzsparend zu lagern, und dieses erst am Montageort, beispielsweise auf der Baustelle, abzulangen.
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[0023] Um das Halbfabrikat 11 durch Aufblasen zur Leitplanke 1 umzuformen, missen die zuklnftigen Hohlraume 13
zwischen den beiden Blechelementen 2, 2 druckdicht geschlossen sein. Entlang der Langsachse 16 erfolgt dieser druck-
dichte Abschluss durch die Schweissnéahte 18 der Verbindungssdume 14, 14". An den beiden Léngsenden einer erfin-
dungsgemassen Leitplanken-Vorrichtung kénnen ebenfalls Schweissnahte angebracht werden, oder die einzelnen Halb-
fabrikate werden temporar verschlossen, beispielsweise durch hydraulische Klemmen oder Abschlussdeckel, oder andere
geeignete Mittel.

[0024] Bei der Freier-Innendruck-Umformung des Halbfabrikats durch Aufblasen zur dreidimensionalen Blechstruktur wird
innerhalb des Hohlraums 13 gegeniber der dusseren Umgebung ein Uberdruck erzeugt, beispielsweise durch Einleiten
von Druckluft oder Beflillen mit Wasser oder einem anderen hydraulischen Wirkmedium. Der Begriff Aufblasen ist synonym
zum Begriff Umformen zu verstehen. Der notwendige Uberdruck im Hohlraum 13 betragt je nach Fall zwischen 50 kPa
(0.5 bar) und 1 MPa (10 bar). Dies stellt wesentlich geringere Anforderungen an die technische Infrastruktur.

[0025] Beim in Fig. 3 gezeigten Ausflihrungsbeispiel eines erfindungsgemassen Halbfabrikats ist an einem der Blechele-
mente flr jeden Hohlkérper ein Anschluss 12 flir ein Druckmedium angeordnet.

[0026] Die urspringlich im wesentlichen flachen Blechelemente 2, 2° werden durch den erhéhten Innendruck plastisch
verformt und in einem gewissen Mass auch elastisch gedehnt, wobei die Umformung «frei» ist, also nicht durch eine Ma-
trize oder einen Stempel vorgegeben ist. Die Art der Umformung ist durch die Wahl der Kontur 21 und der topologischen
Verbindung 18 der Blechelemente, die spezifischen Materialeigenschaften des Blechs wie Elastizitdtsmodul, Blechdicke,
Walzrichtung, sowie die Prozessparameter wie angewandter Arbeitsdruck und Umformzeit bestimmt. Aufgrund der plasti-
schen Verformung kommt es dabei zu einer Verschiebung der Konturen. Beim Ausblasen der Halbfabrikate werden diese
also in der Ebene der Konturen schmaler, was bei der Wahl der Konturierung beriicksichtigt werden muss. Nicht notwen-
dig ist wie bereits erlautert die Verwendung einer Matrize oder eines anderen formgebenden Werkzeugs. Jedoch kénnen
aussere Mittel zur Beeinflussung der Freier-Innendruck-Umformung verwendet werden.

[0027] Nach dem Erreichen des Sollzustands der dreidimensionalen Blechstruktur der Leitplanken-Vorrichtung wird der
Druck wieder abgesenkt, wobei aufgrund der plastischen Verformung des Blechs die Formgebung stabil bleibt. Eine ge-
wisse reversible elastische Verformung muss dabei bei der Festlegung der Prozessparameter und der Konturgebung be-
ricksichtigt werden. Es kann auch ein erhéhter Innendruck verbleiben, um beispielsweise die Leitplanken-Vorrichtung zu-
satzlich mechanisch zu stabilisieren.

[0028] Der Vorteil bei der Verwendung von Druckluft als Druckmedium ist die leichte Handhabbarkeit. Hingegen sind Gase
bei héheren Driicken aufgrund ihrer Kompressibilitat weniger effizient, dass heisst, der notwendige Druck wird weniger
schnell erreicht, und es tritt eine Temperaturerhdhung auf, die wiederum wegen der Materialausdehnung einen Einfluss
auf die Blechstruktur hat. Bei der Verwendung von hydraulischen Flissigkeiten (Wasser, Ol, Wasser-Ol-Emulsionen) tritt
dieses Problem nicht auf, und die Temperatur der Blechstruktur ist liber das Druckmedium einstellbar. Hingegen stellt sich
hier das Problem, die hydraulische Flussigkeit anschliessend wieder aus der Blechstruktur zu entfernen, was aufwendiger
ist als bei gasférmigen Druckmedien.

[0029] Anstatt der Verwendung von Druckluft oder pneumatischen Flissigkeiten kénnen auch andere Methoden verwen-
det werden, um den Innendruck zu erhdhen. Beispielsweise kénnen chemische Reaktionen angewandt werden, die ein
bestimmtes Volumen an Gas produzieren. Auf diese Weise lasst sich zum Beispiel ein vollstédndig geschlossenes Halb-
fabrikat realisieren, in das eine bestimmte Menge an geeigneten chemischen Edukten eingebracht wird. Nach Auslésen
der Reaktion, beispielsweise durch eine lokale Erhdhung der Temperatur Uiber einen bestimmten Schwellwert, tritt die
Reaktion in Gang, das Gas wird produziert, und blast die Blechstruktur wie gewlinscht auf, Ebenso ist es mdglich, flr
die Innendruckerhdhung ausschaumende Materialien zu verwenden, wie bspw. Polyurethanschaum, Schaumbeton oder
Aluminiumschaum, die anschliessend im Hohlraum der Blechstruktur verbleiben.

[0030] Es ist auch mdglich, eine erfindungsgemasse Leitplanken-Vorrichtung mit dauerhaft abgeschlossenen Hohlrau-
men auszustatten. Bei einer solchen Variante kann beispielsweise der mindestens eine Hohlraum der Leitplanken-Vor-
richtung vor(ibergehend oder kontinuierlich unter einem gewissen Uberdruck gehalten werden. Zu diesem Zweck kann
ein Druckgenerator vorgesehenen sein, welcher ausserhalb oder innerhalb der Leitplanken-Vorrichtung angeordnet ist.
Ein Uberdruck innerhalb des Hohlraums fiihrt zu einer mechanischen Stabilisierung der Leitplanke. Unabhéngig davon,
ob der Hohlraum gegeniiber der Umgebung einen Uberdruck aufweist, weist ein geschlossener Hohlraum die Eigenschaft
auf, dass bei einem heftigen Anprall eines Fahrzeugs die Luft innerhalb des Hohlraums komprimiert wird, was zu einer
zusétzlichen Absorption von kinetischer Energie fihrt. Eine solche erfindungsgemésse Leitplanken-Vorrichtung wirkt also
auch in der Art und Weise eines Airbags.

[0031] Fiir die Erzeugung eines kontinuierlichen Uberdrucks kann als Druckgenerator beispielsweise ein Druckluftkom-
pressor eingesetzt werden. Soll nur temporér ein Uberdruck erzeugt werden, beispielsweise bei einem Anprall eines Fahr-
zeugs, ist der Druckgenerator vorzugsweise als chemische Treibladung ausgestaltet, welche zu einem geeigneten Zeit-
punkt geziindet die Leitplanken-Vorrichtung in sehr kurzer Zeit unter Uberdruck setzt. Auf diese Weise kann fiir einen
kurzen Zeitraum die mechanische Stabilitat einer erfindungsgeméassen Leitplanken-Vorrichtung erheblich verstarkt wer-
den. Eine solche Leitplanken-Vorrichtung kann auch mit einer Sollbruchstelle ausgertistet sein, um den Uberdruck nach
dem Ausldsen des Druckgenerators wieder kontrolliert abzubauen.
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[0032] In einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungsform einer solchen erfindungsgeméssen Leitplanken-Vorrichtung ist
eine Steuervorrichtung zur Ansteuerung des Druckgenerators vorgesehen. Mit der genannten Steuervorrichtung sind
Zusténde innerhalb und/oder ausserhalb der Leitplanken-Vorrichtung messbar, beispielsweise der Innen- und/oder Aus-
sendruck, oder ein Anprall eines massiven Objekts. Letzterer kann beispielsweise durch eine Druckspitze innerhalb des
geschlossenen Hohlraums, oder durch die auftretende Erschitterung detektiert werden. Eine Steuervorrichtung kann
auch mit anderen Steuervorrichtungen, beispielsweise von benachbarten Leitplankenelementen, oder mit einer zentralen
Steuervorrichtung, verbunden werden. Auf diese Weise kann zum Beispiel ein Anprall auf ein Leitplankenelement an eine
zentrale Verkehrsleitzentrale gemeldet werden. Ein solches Netzwerk kann beispielsweise als drahtgebundener Datenbus
oder als drahtloses Funknetzwerk aufgebaut sein.

[0033] Eine Ausflihrungsform einer solchen erfindungsgeméssen Leitplanken-Vorrichtung ist beispielsweise in Fig. 4 dar-
gestellt. Die gezeigte Leitplanken-Vorrichtung 1 besteht aus zwei Blechelementen 2, 2°, welche entlang ihrer Langsrander
mit zwei Verbindungssaumen 14 druckdicht verbunden ist. Ebenfalls ist sind die zwei Ldngsenden der Leitplankenvorrich-
tung (nicht gezeigt) druckdicht abgeschlossen. Innerhalb des dadurch gebildeten geschlossenen Hohlraums 13 ist ein
Druckgenerator in Form einer elektrisch ziindbaren Treibladung 4 angebracht. Ebenfalls im Hohlraum angebracht ist eine
Steuervorrichtung 5, mit welcher ein Anprall auf das Leitplankenelement detektierbar und die chemische Treibladung 4
ausldsbar ist. Die Steuervorrichtung kann auch ausserhalb der Leitplanken-Vorrichtung angeordnet werden.

[0034] Zum zusatzlichen Schutz des mindestens einen Hohlraums (13) einer erfindungsgemassen Leitplanken-Vorrich-
tung, beispielsweise beim Anprall eines Fahrzeugs, kann eine zusatzliche Aufprallschiirze vorgesehen sein. Diese kann
beispielsweise die Form eines weiteren Bleches haben, welches auf dem einem Trager 17 abgewandten Blechelement
angebracht ist.

Bezugszeichenliste

[0035]
1 Leitplanke
11 Halbfabrikat
12 Druckmedien-Anschluss
13 Hohlraum

14, 14" Verbindungsaum

15 Befestigungselement
16 Langsachse

17 Stitze

18 Schweissnaht

2,2 Blechelement

21 Kontur

3 Druckmedium

4 Druckgenerator

5 Steuervorrichtung
Patentanspriiche

1. Halbfabrikat (11) zur Herstellung von Leitplanken-Vorrichtungen (1), mit zwei oder mehr Blechelementen (2, 2°), die
entlang mindestens eines Teils ihrer Konturen (21) zusammengefugt sind, beispielsweise durch Schweissen oder
Kleben, so dass sich mindestens ein Hohlraum (13) bildet, welcher druckdicht verschlossen ist oder verschliessbar ist.

2. Halbfabrikat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich der mindestens eine Hohlraum (13) entlang einer
Langsachse (16) des Halbfabrikats erstrecken.

3. Halbfabrikat nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch einen Anschluss flr die Zuleitung eines Druckmediums
(3) in den mindestens einen Hohlraum (13).

4. Halbfabrikat nach einem der Ansprliche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Halbfabrikat (11) aufrollbar, faltbar
oder knickbar ist.
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Halbfabrikat nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet durch mindestens ein Begrenzungselement, das mit
mindestens einem der Blechelemente (2, 2°) form-und/oder kraftschlissig verbunden ist, und welches geeignet ist,
bei einem Aufblasen des Halbfabrikats (11) zu einer dreidimensionalen Leitplanken-Vorrichtung (1) die Umformung
eines oder mehrerer der Blechelemente (2, 2°) in vorbestimmter Weise zu begrenzen.

Halbfabrikat nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens eine Begrenzungs-
element innerhalb eines Hohlraums (13) angeordnet ist.

Halbfabrikat nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein Begrenzungselement ein auf
einem Blechelement (2, 2°) angeordneter Steg oder eine auf einem Blechelement (2, 2°) angebrachte Sicke ist.

Leitplanken-Vorrichtung (1), umfassend ein Halbfabrikat (11) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, welches durch Auf-
blasen des Hohlraums (13) des Halbfabrikats (11) umgeformt ist.

Leitplanken-Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens eine Hohlraum (13) mit ei-
nem geschaumten Material ausgefillt ist, insbesondere Polyurethanschaum, Schaumbeton, oder Aluminiumschaum.

Leitplanken-Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, gekennzeichnet durch einen Druckgenerator (4), mit welchem vor-
Ubergehend oder kontinuierlich ein Uberdruck innerhalb eines geschlossenen Hohlraums (13) der Leitplanken-Vor-
richtung (1) erzeugbar ist.

Leitplanken-Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Druckgenerator (4) eine chemische
Treibladung ist.

Leitplanken-Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, gekennzeichnet durch eine Steuervorrichtung (5), mit welchem
Zustande innerhalb und/oder ausserhalb der Leitplanken-Vorrichtung (1) messbar sind, und mit welcher der Druck-
generator (4) ansteuerbar ist.

Leitplanken-Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Hohlraum (13)
eine Sollbruchstelle vorgesehen ist.

Leitplanken-Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuervorrichtung (5) mit einer exter-
nen Steuereinrichtung verbindbar ist.

Leitplanken-Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, gekennzeichnet durch eine zusétzliche Aufprallschirze
zum Schutz des mindestens einen Hohlraums (13).
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