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(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Herstellen und Ver-
binden von mindestens zwei faserverstarkten Bauteilen, um-
fassend Bereitstellen von mindestens zwei Bauteilen aus Fa-

sern, die aufier in einem Verbindungsbereich in eine ers- 12 2 1
te Matrix eingebettet sind und an einer Verbindungsoberfla- /

che, nicht parallel zu selbiger orientiert oder mit nicht par-

allel zu selbiger orientierter Haupterstreckungsrichtung, frei-

liegen, Zusammenfiigen der Bauteile derart, dass die freilie- /

genden Fasern der Bauteile zumindest teilweise tberlappen,
Durchtréanken der Fasern in inrem Uberlappungsbereich mit
einer zweiten Matrix und Aushérten der zweiten Matrix im
Uberlappungsbereich und Bauteil, das aus mindestens zwei
faserverstarkten Bauteilen gebildet ist, die lUber eine Flige- \
zone miteinander verbunden sind, in der sich aus den jewei-
ligen Grenzflachen vom jeweiligen Bauteil und der Fligezo-
ne austretende Fasern zumindest teilweise Uberlappen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Herstellen und Verbinden von mindestens
zwei faserverstarkten Bauteilen sowie ein Bautell,
das aus mindestens zwei faserverstarkten Bauteilen
gebildet ist, die Giber eine Fligezone miteinander ver-
bunden sind.

[0002] Am Beispiel des Klebens von faserverstar-
ken Kunststoffbauteilen soll das der vorliegenden
Erfindung zugrundeliegende Problem beschrieben
werden. Das Kleben von faserverstarkten Kunst-
stoffbauteilen stellt aufgrund einer Reihe von po-
sitiven Eigenschaften ein Flgeverfahren dar, des-
sen weitere Verbreitung in Anwendung wiinschens-
wert ist. So zeichnen sich geklebte Verbindungen
durch schadenstolerante Eigenschaften, Rissstop-
funktion, ein geringes Gewicht der Verbindung und
eine zusatzliche Abdichtungsfunktion aus und sind
in Folge der flachigen Kraftiibertragung als giins-
tige Verbindung besonders fir diinnwandige Com-
positebauteile anzusehen. Gleichzeitig haben viele
klassische Klebungen, hergestellt im Verfahren des
Secondary Bonding (zwei ausgehartete Flgepart-
ner werden mit einem zusatzlichen Adhasivmateri-
al zusammengebracht, welches die Verbindung her-
stellt) aber auch eine Reihe von Schwachpunkten.
So sind die Kennwerte der Klebung bei Belastun-
gen, die ungleich der im Normalfall gewlinschten
Schublast wirken, haufig relativ gering. Auch neigen
viele Kunststoffe und die adhasive Verbindung zwi-
schen Klebstoff und Fligepartneroberflache bei fort-
gesetzten Umwelteinwirkungen zu starker Degrada-
tion, was das Anwendungsspektrum zusatzlich ein-
schrankt. Um diesen Schwachpunkten entgegenzu-
wirken, werden die Klebflachen haufig vergroRert,
was eine VergréRerung der Uberlappungszone und
damit eine Erhdhung von Kosten und Gewicht bedeu-
tet. Auch lassen sich einige Eigenschaften durch ge-
eignete Oberflachen vor BehandlungsmalRnahmen
(z. B. Aufrauender Oberflache fir mechanische Ad-
hasion und OberflachenvergroRerung) verbessern.
Alternativ werden zusatzliche Figeelemente (auch
als ,Angstnieten” bekannt) zum Ubertragen ungiins-
tig angreifender Krafte und als zusatzliche Verstar-
kung sowie konstruktive Verbesserungen im Bereich
der Flgestelle, etwa durch Schaften der Fligepartner
oder mit Hilfe von Laschen oder lokales Umfalzen,
verwendet.

[0003] Die beschriebenen Verfahren sind alle mit ei-
nem Mehraufwand verbunden, der sich als Gewichts-
oder Kostennachteil aullert. Das wesentliche Pro-
blem der Klebverbindung, die relativ schlechten me-
chanischen Eigenschaften besonders bei unginsti-
gen Belastungsrichtungen und nach langer Ausla-
gerung unter extremen Witterungsbedingungen, wird
dadurch nicht geldst.

2015.07.16

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt somit die
Aufgabe zugrunde, die mechanischen Eigenschaf-
ten beim Figen, insbesondere Kleben, von faserver-
starkten Bauteilen zu verbessern.

[0005] Erfindungsgeman wird diese Aufgabe gemaf
einem ersten Aspekt geldst durch ein Verfahren zum
Herstellen und Verbinden von mindestens zwei faser-
verstarkten Bauteilen, umfassend
— Bereitstellen von mindestens zwei Bauteilen aus
Fasern, die aulBer in einem Verbindungsbereich
in eine erste Matrix eingebettet sind und an einer
Verbindungsoberflache, nicht parallel zu selbiger
orientiert oder mit nicht parallel zu selbiger orien-
tierter Haupterstreckungsrichtung, freiliegen,
— Zusammenfigen der Bauteile derart, dass die
freiliegenden Fasern der Bauteile zumindest teil-
weise Uberlappen, insbesondere in einer Art, dass
keine nicht von Fasern durchstolRene Ebene mehr
zwischen den Bauteilen existiert,
— Durchtranken der Fasern im Verbindungsbe-
reich mit einer zweiten Matrix und
— Ausharten der zweiten Matrix im Verbindungs-
bereich.

[0006] Weiterhin wird diese Aufgabe geldst durch
ein Bauteil, das aus mindestens zwei faserverstark-
ten Bauteilen gebildet ist, die Uber eine Flgezone
miteinander verbunden sind, dadurch gekennzeich-
net, dass sich in der Fligezone aus den jeweiligen
Grenzflachen vom jeweiligen Bauteil und der Fige-
zone austretende Fasern zumindest teilweise lber-
lappen.

[0007] Gemal} einer besonderen Ausfiihrungsform
des Verfahrens werden vor dem Schritt des Bereit-
stellens der mindestens zwei Bauteile die Bauteile
getrennt hergestellt.

[0008] Insbesondere kann dabei vorgesehen sein,
dass die mindestens zwei Bauteile hergestellt wer-
den, indem die Fasern lediglich in einem Teilbereich
mit der ersten Matrix durchtrankt werden und die ers-
te Matrix ausgehartet wird.

[0009] Dabei kénnen die Fasern lediglich in einem
Teilbereich mit der ersten Matrix durchtrankt werden,
indem vorzugsweise vorher Flllmaterial in den Ver-
bindungsbereich gefiillt wird.

[0010] Insbesondere kann dabei vorgesehen sein,
dass vor dem Zusammenfligen der Bauteile das Fill-
material entfernt wird.

[0011] Alternativ kbnnen die Fasern lediglich in ei-
nem Teilbereich mit der ersten Matrix durchtrankt
werden, indem vorzugsweise vorher der Verbin-
dungsbereich mit einer dritten Matrix durchtrankt
wird, die spater von den Fasern entfernbar ist oder
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die bei einer hdheren Temperatur als die erste Matrix
aushartet.

[0012] Wiederum alternativ kbnnen die Fasern ledig-
lich in einem Teilbereich mit der ersten Matrix durch-
trankt werden, indem die Fasern im Verbindungsbe-
reich wahrend des Durchtrankens und vorzugsweise
auch wahrend des Aushartens komprimiert werden.

[0013] Gemal} einer alternativen Ausfiihrungsform
kénnen die mindestens zwei Bauteile hergestellt wer-
den, indem die Fasern vollstandig mit der ersten Ma-
trix durchtrankt werden, danach die Durchtrankung
in dem Verbindungsbereich rickgangig gemacht wird
und die erste Matrix ausgehartet wird.

[0014] Insbesondere kann dabei vorgesehen sein,
dass durch Kihlen der ersten Matrix im Verbindungs-
bereich ein dortiges Ausharten derselben wahrend
des Durchtréankens oder nach dem Durchtréanken ver-
hindert wird und die Durchtrankung im Verbindungs-
bereich durch Entfernen der dort nicht ausgeharteten
ersten Matrix riickgangig gemacht wird.

[0015] Wiederum alternativ kbnnen die mindestens
zwei Bauteile hergestellt werden, indem die Fasern
vollstandig mit der ersten Matrix mit eingeschrank-
ter Polymerisation durchtrankt, umgeformt, an eine
Prepregstruktur geflgt und nachfolgend gemeinsam
ausgehartet werden.

[0016] Insbesondere kann zur eingeschrankten Po-
lymerisation im Verbindungsbereich eine Aushartung
thermisch unterdriickt werden.

[0017] Vorteilhafterweise werden beim Zusammen-
fiigen der Bauteile oder vor dem Durchtranken der
Fasern in ihrem Uberlappungsbereich die Fasern me-
chanisch stabilisiert.

[0018] Schlielilich kann insbesondere vorgesehen
sein, dass die Fasern durch Einbringen von mindes-
tens einem Abstandhalter oder von einem hochvisko-
sen Klebfilm stabilisiert werden.

[0019] Der Erfindung liegt die Uberraschende Er-
kenntnis zugrunde, dass durch die Verwendung von
Fasern auch in der Fligezone und insbesondere in
einer ineinander greifenden Art die mechanischen Ei-
genschaften der Fligezone verbessert werden kdn-
nen.

[0020] Das Verfahren eignet sich besonders fiir das
Kleben von faserverstarkten Bauteilen mit duromerer
Matrix, ist aber mit geeigneten Modifikationen fur alle
faserverstarkten Materialien anwendbar.

[0021] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den beigefiigten Anspriichen und
der nachfolgenden Beschreibung, in der zwei Ausfih-
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rungsbeispiele anhand der schematischen Zeichnun-
gen erlautert werden. Dabei zeigen:

[0022] Fig. 1 bis Fig. 5 mehrere Schritte eines Ver-
fahrens zum Herstellen und Verbinden von zwei fa-
serverstarkten Bauteilen gemald einer besonderen
Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung; und

[0023] Fig. 6 bis Fig. 10 mehrere Schritte eines Ver-
fahrens zum Herstellen und Verbinden von zwei fa-
serverstarkten Bauteilen gemal einer weiteren be-
sonderen Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin-
dung.

[0024] Wahrend im Stand der Technik in einer Kleb-
schicht selbst eine Ebene bestehen bleibt, die aus
reinem Klebstoff besteht, wird gemal der vorliegen-
den Erfindung zumindest in einer besonderen Aus-
fuhrungsform diese ,unverstarkte” Ebene mit Verstar-
kungsfasern mit einer Orientierung auferhalb dieser
Ebene, d. h. mit Verstarkungsfasern, die aus der Ebe-
ne heraus orientiert sind bzw. aus dieser herauszei-
gen, versehen, wobei die Verstarkungsfasern in die
eigentlichen Bauteile hineingreifen. Dazu sollten die
Fasern entweder im Moment der Klebung unbenetzt
sein oder sollte im Rahmen des Klebeprozesses ei-
ne Verschiebung des faserumschlieBenden Matrix-
materials erfolgen. Die getrennte Herstellung einzel-
ner Komponenten, aus denen dann durch Fligever-
fahren, wie das Kleben, eine grolRere Struktur herge-
stellt wird, ist aber im Stand der Technik haufig aus
Fertigungsgriinden nicht vermeidbar. An dieser Stel-
le setzt das erfindungsgemafie Verfahren zumindest
in einer besonderen Ausflihrungsform nun dadurch
an, dass die Impragnierung (Trankung)/Aushartung
der zufiigenden Bauteile gezielt unvollstandig erfolgt.
Beispielsweise werden die Teile bzw. Verbindungs-
bereiche eines Bauteils, die/der spater in Kontakt mit
einem zweiten Bauteil (Figepartner) stehen soll(en),
gezielt entweder nicht mit dem Matrixsystem durch-
trankt oder die Durchtrankung erfolgt so, dass sie lo-
kal reversibel ist, ohne die Gesamtstruktur zu scha-
digen. Eine weitere Alternative ist zum Beispiel die
Durchtrankung mit eingeschrankter Polymerisation,
so0 dass ein Umformprozess anschlieBend moglich
ist.

[0025] Sowohl bei den Fig. 1 bis Fig. 5 als auch bei
dem in den Fig. 6 bis Fig. 10 dargestellten Verfahren
werden zunachst einmal trockene Fasern 12 in eine
Kavitat 2 in einem Werkzeug 1 gefiillt (siehe Fig. 1 als
ein Beispiel). Die mit den trockenen Fasern 12 gefiill-
te Kavitat 2 wird mit einer ersten Matrix 3 gefillt (s.
Fig. 2 bzw. Fig. 7). Dabei wird aber nur ein Teil 13
der Fasern bzw. des herzustellenden Bauteils impra-
gniert und dann vollstandig ausgehartet. Im spateren
Verbindungsbereich 8 (s. Fig. 3 bzw. Fig. 8) wird da-
gegen die Impragnierung bzw. die Aushartung durch
einen der folgenden Schritte oder eine der folgenden
Schrittfolgen verhindert:
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1a) Lokales Kiihlen verhindert die Aushartung der
ersten Matrix 3 im gekihlten Verbindungsbereich
8, so dass das im Verbindungsbereich 8 flissige
Harzsystem entfernt werden kann. Die dann frei-
liegenden Fasern 12 kdnnen dann — wie weiter un-
ten beschrieben wird — zur Auspragung der faser-
verstarkten Flgeschicht genutzt werden.

1b) Alternativ kann das in dem Verbindungsbe-
reich 8 vorimpragnierte Fasermaterial — in Fol-
ge zum Beispiel einer thermisch unterdriickten
Aushartung in dem Verbindungsbereich 8 — mit
dem hochviskosen Harzsystem umgeformt und
an andere Prepregstrukturen gefigt und in ei-
nem folgenden Arbeitsschritt gemeinsam ausge-
hartet werden. Dies ist sowohl bei Prepregprozes-
sen, klassischen Injektions- und Infusionsverfah-
ren, aber auch beispielsweise bei Pultrusionsver-
fahren anwendbar.

2) Lokales Befillen mit inerten Gasen, Flussigkei-
ten oder hochviskosen Dichtmassen (Platzhalter),
durch welche lokal ein Bereich eines Bauteils im
Injektions- oder Infusionsprozess nicht oder nur
teilweise mit der ersten Matrix getrankt wird. Da-
durch ergibt sich am Bauteil lokal ein Bereich (Ver-
bindungsbereich) nicht getrankter Fasern, der in
der weiteren Prozesskette zur Anbindung weite-
rer Strukturen geeignet ist. Je nach verwende-
tem Fillmaterial wird dieses wahrend des Pro-
zesses entweder durch Dichteunterschiede oder
durch die hohe Zahflissigkeit an Ort und Stelle
gehalten.

3) Lokales Impragnieren mit einer dritten Matrix
(Sekundarmatrix), die in einem weiteren Schritt
nach Entformen des Werksticks (Bauteils) wie-
der von den Fasern entfernt werden kann, oh-
ne die Reststruktur zu schadigen, oder alternativ
die Nutzung einer dritten Matrix (Sekundarmatrix),
die bei einer hdheren Temperatur aushartet. Die
lokale Impragnierung kann dabei auch vor dem
Einlegen der Fasern in die Form oder auch vor
dem Injektions- oder Infusionsprozess, bei dem
das eigentliche Matrixmaterial eingebracht wird,
erfolgen. Das Entfernen der dritten Matrix (Sekun-
darmatrix) kann dabei zum Beispiel Uber chemi-
sche Prozesse erreicht werden. Alternativ kann
das Ausharten der dritten Matrix (Sekundarmatrix)
nach einem Umform- oder Fligeprozess durchge-
fuhrt werden.

4) Durch lokales Klemmen oder Pressen o. a.
der trockenen Fasern (ohne Matrix) in dem spate-
ren Verbindungsbereich mittels eines Klemmele-
ments 5§ kann die Kompaktierung stark erhéht wer-
den, wodurch die Permeabilitat im Textil soweit
absinkt, dass ein Durchtranken in diesem Bereich
6 vermieden werden kann, wahrend die niedervis-
kose Matrix den ungeklemmten Bereich der Fa-
sern benetzt. Nach einem Ausharteschritt liegen
damit freie Faserbereiche vor, die — wie unten wei-
ter beschrieben — fiir Fligeprozesse genutzt wer-
den kdnnen.
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[0026] Fig. 2 zeigt die oben unter 1a) beschriebene
Variante, wahrend die Fig. 6 und Fig. 7 die oben unter
4) beschriebene Variante zeigen.

[0027] Nach Abschluss eines Entformvorganges
und ggf. Entfernen der zuvor beschriebenen Platzhal-
ter (z. B. nicht ausgehartetes Harzsystem, Drucklust
oder anderes Fluid, Sekundarmatrix) liegt dann, wie
in Fig. 3 bzw. Fig. 8 gezeigt, ein Bauteil 7 vor, wel-
ches im Wesentlichen eine normale faserverstarkte
Struktur ausweist, im Verbindungsbereich 8 jedoch
trockene, d. h. nicht von der ersten Matrix umschlos-
sene Fasern 12 aufweist.

[0028] Die Orientierung der im Verbindungsbereich
8 befindlichen Fasern 12 ist von groRer Bedeutung
fir die Verstarkungswirkung in der spater entstehen-
den Klebschicht. Wenn das Ziel eine Z-Verstarkung,
d. h. eine Verstarkung ist, bei der die Fasern nicht
parallel zu der Ebene der Grenzschicht 14 zwischen
dem Klebstoff und Figepartner (Bauteil), sondern
unter einem Winkel a = 0 dazu orientiert sind, so
muss diese je nach Orientierung der trockenen Fa-
sern erst eingestellt werden. Dies kann beispielswei-
se durch lokales Auftrennen, d. h. Zerteilen eines teil-
weise von einer Matrix umschlossenen Textiles oder
durch einen Biirstvorgang, bei dem einzelne Fasern
lokal zerstért und aufgerichtet werden, genauso er-
folgen wie beispielsweise durch Einbringen zusatzli-
cher Verstarkungsfasern in den nicht ausgeharteten
Verbindungsbereich 8, etwa durch einen einseitigen
Tufting-Prozess.

[0029] Wie in der Fig. 4 bzw. der Fig. 9 dargestellt,
werden anschlielend zwei derartig vorbereitete Bau-
teile (Fligepartner) 7, 7, die nicht unbedingt hinsicht-
lich der Geometrie identisch sein missen, zueinan-
der positioniert. Die aufgestellten Fasern 12 greifen
nun zum Teil ineinander, d. h., dass es im Bereich
der Fligezone bzw. Flgestelle keine Ebene gibt, die
vollig faserfrei ist.

[0030] Wie in der Fig. 5 bzw. in der Fig. 10 ange-
deutet, werden die trockenen Fasern 12 nun in einem
weiteren Verarbeitungsschritt infiltriert, d. h., dass der
bisher nicht von einer Matrix, wie zum Beispiel ers-
ten Matrix oder einer zweiten Matrix, gefiillte Bereich
10 (Verbindungsbereich) durchtrankt wird. Die zweite
Matrix kann sich von der ersten Matrix unterscheiden.

[0031] In Abhédngigkeit von der Lange, Menge und
Stabilitat der aus den Verbindungsoberflachen 16 tra-
genden Fasern 12 kann es ratsam sein, diese da-
bei zum Beispiel durch Verwendung von im jeweili-
gen Bauteil verbleibenden Abstandhaltern (nicht ge-
zeigt) zu stabilisieren. Bei sehr vielen kurzen Fa-
sern mit annahernd senkrechter Orientierung zur Ver-
bindungsoberflache ist dagegen die Verwendung ei-
nes hochviskosen Klebfilms denkbar, wobei die Fa-
sern der Bauteile (Fligepartnern) entweder wahrend
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des Aushartevorgangs durch zusatzlich eingebrach-
ten Druck miteinander verschrankt werden kénnen
oder der Klebfilm selbst (ber senkrecht zu seiner
Oberflache eingebrachte Fasern verfugt, die sich bei
Aufschmelzen des Films unter Druck dann mit den
aus den Verbindungsoberflachen 16 der Bauteile 7,
7 hervorstehenden Fasern vermengen.

[0032] Wie ferner in der Fig. 5 bzw. der Fig. 10 ge-
zeigt, ist das Produkt dann, wie im Bereich 10 ab-
gebildet, eine Struktur mit einer Flgezone, die an
den Klebstellen Fasern aufweist, welche die Grenz-
flachen 14 selbst durchdringen.

[0033] Zusammenfassend konnen mit den beschrie-
benen Verfahren Verbindungen zwischen faserver-
starkten Bauteilen hergestellt werden, die ebenfalls
faserverstarkt sind. Im Gegensatz zu normalen Kle-
beverfahren wird dabei die Faserverstarkung senk-
recht zur Ebene der Flgezone ermdglich, wodurch
die bekannten guten Eigenschaften faserverstarkter
Strukturen auch bei fir unverstarkte Klebungen un-
gunstigen Lastrichtungen genutzt werden kénnen.
Die Fasern durchdringen die Grenzflachen zwischen
den Figepartner und dem Klebstoff. Dadurch kdén-
nen Einzelteile geringerer Komplexitat in einfache-
rer beherrschbaren Prozessen gefertigt und dann zu
hochintegralen, komplexen Strukturen zusammen-
geflgt werden, ohne dass die Fligezone aufgrund
der eingangs beschriebenen Faktoren in dem Male
als Schwachstelle fungiert, in dem dies bisher der
Fall war. Zuséatzliche Malnahmen, wie etwa die Ver-
wendung weiterer Fligeelemente, aufwendige Ober-
flachenvorbehandlungen, Schaftungen oder weitere
konstruktive HilfsmaBnahmen kénnen so vermieden
oder zumindest reduziert werden.

[0034] Mit der vorliegenden Erfindung wird zumin-
dest in einer besonderen Ausfihrungsform erreicht,
dass auch der Bereich der Fligezone bzw. -stel-
le Ober eine Faserverstarkung verfligt, die beson-
ders bei fir die Klebung unglinstigen Belastungen fiir
eine Verbesserung der mechanischen Eigenschaf-
ten sorgt. Damit werden die hervorragenden spe-
zifischen Eigenschaften faserverstarkter Kunststoffe
auch fur die Klebung selbst genutzt.

[0035] Die in der vorangehenden Beschreibung, in
der Zeichnung sowie in den Anspriichen offenbarten
Merkmale der Erfindung kénnen sowohl einzeln als
auch in beliebigen Kombinationen fir die Verwirkli-
chung der Erfindung in ihren verschiedenen Ausfiih-
rungsformen wesentlich sein.

Bezugszeichenliste

Werkzeug
Kavitat

erste Matrix
Klemmelement

AQWN-
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6 Bereich
7 Bauteil
8 Verbindungsbereich
10 Bereich
12 Fasern
13 Teil

14  Grenzschicht
16  Verbindungsoberflachen
o Winkel

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen und Verbinden von
mindestens zwei faserverstarkten Bauteilen (7, 7),
umfassend
— Bereitstellung von mindestens zwei Bauteilen (7, 7)
aus Fasern (12), die aulder in einem Verbindungsbe-
reich (8) in eine erste Matrix (3) eingebettet sind und
an einer Verbindungsoberflache (16), nicht parallel zu
selbiger orientiert oder mit nicht parallel zu selbiger
orientierter Haupterstreckungsrichtung, freiliegen,

— Zusammenfiigen der Bauteile (7, 7) derart, dass
die freiliegenden Fasern (12) der Bauteile zumindest
teilweise lberlappen, insbesondere in einer Art, dass
keine nicht von Fasern durchsto3ene Ebene mehr
zwischen den Bauteilen existiert,

— Durchtranken der Fasern (12) im Verbindungsbe-
reich mit einer zweiten Matrix und

— Aushérten der zweiten Matrix im Verbindungsbe-
reich.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Schritt des Bereitstellens der
mindestens zwei Bauteile die Bauteile (7, 7) getrennt
hergestellt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens zwei Bauteile (7, 7)
hergestellt werden, indem die Fasern (12) lediglich
in einem Teilbereich (13) mit der ersten Matrix (3)
durchtréankt werden und die erste Matrix (3) ausge-
hartet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fasern (12) lediglich in einem Teil-
bereich (13) mit der ersten Matrix (3) durchtrankt wer-
den, indem vorzugsweise vorher Fillmaterial in den
Verbindungsbereich gefillt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Zusammenfiigen der Bautei-
le (7, 7) das Fillmaterial entfernt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fasern (12) lediglich in einem Teil-
bereich (13) mit der ersten Matrix (3) durchtrankt wer-
den, indem vorzugsweise vorher der Verbindungsbe-
reich mit einer dritten Matrix durchtrankt wird, die spa-
ter von den Fasern wieder entfernbar ist oder die bei
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einer hdheren Temperatur als die erste Matrix aus-
hartet.

7. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fasern (12) lediglich in einem
Teilbereich (13) mit der ersten Matrix (3) durchtrankt
werden, indem die Fasern im Verbindungsbereich
wahrend des Durchtrankens und vorzugsweise auch
wahrend des Aushartens komprimiert werden.

8. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens zwei Bauteile (7, 7)
hergestellt werden, indem die Fasern (12) vollstandig
mit der ersten Matrix (3) durchtrankt werden, danach
die Durchtrankung in dem Verbindungsbereich rick-
gangig gemacht wird und die erste Matrix ausgehar-
tet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch Kiihlen der ersten Matrix (3)
im Verbindungsbereich (8) ein dortiges Ausharten
derselben wahrend des Durchtrdnkens oder nach
dem Durchtranken verhindert wird und die Durchtran-
kung im Verbindungsbereich (8) durch Entfernen der
dort nicht ausgeharteten ersten Matrix rickgangig ge-
macht wird.

10. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens zwei Bauteile (7, 7)
hergestellt werden, indem die Fasern (12) vollstandig
mit der ersten Matrix mit eingeschrankter Polymeri-
sation durchtrankt, umgeformt, an eine Prepregstruk-
tur gefligt und nachfolgend gemeinsam ausgehartet
werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur eingeschrankten Polymeri-
sation im Verbindungsbereich eine Aushartung ther-
misch unterdriickt wird.

12. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass beim Zu-
sammenfligen der Bauteile oder vor dem Durchtran-
ken der Fasern in ihrem Uberlappungsbereich die Fa-
sern mechanisch stabilisiert werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fasern durch Einbringen
von mindestens einem Abstandhalter oder von einem
hochviskosen Klebefilm stabilisiert werden.

14. Bauteil, das aus mindestens zwei faserver-
starkten Bauteilen (7, 7) gebildet ist, die Uber eine
Figezone miteinander verbunden sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich in der Fligezone aus den
jeweiligen Grenzflachen (14) vom jeweiligen Bauteil
(7, 7) und der Figezone austretende Fasern zumin-
dest teilweise Uberlappen.

Es folgen 10 Seiten Zeichnungen
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