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(54) FASERVERBUNDWERKSTOFFKORPER

(57) Die Erfindung betrifft einen Faserverbund-
werkstoffkdrper (1) bestimmter Form, insbesondere
Schubwinkel, Lamellen oder Band, vorzugsweise .
aus einem kohlenstofffaserverstdrktem Kunststoff. F lg-1 1
Derartige Faserverbundwerkstoffkbrper (1) werden
zum statischen Verstdrken von mindestens einer
Flache (4) oder zum Verbinden und/oder statischen
Verstdrken von 2zwei starren oder zueinander
beweglichen Fléchen, insbesondere im Bauwesen,
eingesetzt. Im Bereich der Verbindung bzw. der
Verstarkung ist der vorgefertigte Faserverbund-
werkstoftkdrper (1) mittels eines Klebers (6),
insbesondere eines Epoxiklebers, angeordnet.
Mindestens ein Teil des Randbereiches des
Faserverbundwerkstoftkdrpers (1), vorzugsweise ein
parallel zur Lingsachse des Bandes bzw. der
Lamelle verlaufender Teil des Randbereiches, weist
eine von der parallelen Ausdehnungsachse,
vorzugsweise der Langsachse des Bandes bzw. der
Lamelle, bzw. von einer Geraden abweichende
Form als Kleberrandleiste oder Kleberkante auf. Im
Randbereich kdnnte auch mindestens eine
Durchbrechung (10) bzw. Aussparung,
beispielsweise ein Loch, vorgesehen sein.
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Die Erfindung betrifft einen Faserverbundwerkstoffkérper bestimmter Form, insbesondere
Schubwinkel, Lamellen oder Band, vorzugsweise aus einem kohlenstofffaserverstarktem Kunst-
stoff, gegebenenfalls mit einer Bewehrung aus Glas- und/oder Stahlfasern, zum statischen
Verstarken von mindestens einer Flache oder zum Verbinden und/oder statischen Verstarken
von zwei starren oder zueinander beweglichen Flachen, insbesondere im Bauwesen, wobei im
Bereich der Verbindung bzw. der Verstarkung der vorgefertigte Faserverbundwerkstoffkorper
mittels eines Klebers, insbesondere eines Epoxiklebers, angeordnet ist.

Beton ist seit vielen Jahren mit Abstand der wichtigste Baustoff. Autobahnen, Tunnels, die
gesamte stadtische Kanalisation, Hochhduser, Briicken oder dergleichen kénnten ohne Beton
nicht so gebaut werden, wie wir es gewohnt sind. Beton ist universell einsetzbar, leicht zu ver-
arbeiten und vergleichsweise billig. Aufgrund dieser Eigenschaften wird Beton weltweit einge-
setzt und ist aus der Bauwirtschaft nicht mehr wegzudenken.

Aber der Beton hat auch zwei Eigenschaften, die sich bei der Nutzung als Baustoff sehr unan-
genehm bemerkbar machen. Statiker und Bautechniker haben lernen missen, durch welche
MafRnahmen diese Eigenschaften kompensiert werden kdnnen. Erstens kann Beton keine
Zugspannung und sehr schlecht dynamische Wechselbeanspruchungen ubertragen. Wird
Beton auf Zug belastet, muss er mit Stahl verstarkt werden, wobei die Stahistdbe die Zugbelas-
tung ubernehmen. Man bezeichnet dann diesen mit Stahl verstarkten Beton als Stahlbeton.

Die zweite negative Eigenschaft ist seine Porositat. Selbst mit abgestuften Zuschlagstoffen und
spezieller Verarbeitung kann nicht verhindert werden, dass der Beton von mikrofeinen Hohl-
raumen durchsetzt ist. Ist der Beton ungeschiitzt Wind und Wetter ausgesetzt, dringen Schad-
stoffe, wie z.B. Salzwasser, saurer Regen oder aggressive Luft in die Poren ein und schadigen
den Beton. Bei Minusgraden beispielsweise gefriert das Wasser und sprengt den Beton, so
dass er sich zersetzt bzw. regelrecht zerbroselt. Das heifdt: ungeschiitzter Beton hat nur eine
begrenzte Lebensdauer.

Insbesondere bei Stahlbeton ist das Eindringen von Wasser kritisch, weil dieses Wasser den
Stahl korrodiert und dadurch die kraftiibertragenden Querschnitte der Stahistabe verkleinert.
Erreicht die Abrostung eine gewisse Grolke, kdnnen einzelne Stahlstébe die Krafte nicht mehr
Ubertragen und reien. Es kommt in der Folge, dhnlich dem Dominoeffekt, zu einer Uberbelas-
tung der angrenzenden Stabe, auch wenn sie nicht angerostet sind, die dann ebenfalls versa-
gen, so dass die gesamte Konstruktion bzw. das Bauwerk einstiirzt. In der Literatur sind unzéh-
lige Totalschaden durch Kollabieren der Tragkonstruktion aus Stahlbeton infolge der unkontrol-
lierten Armierungskorrosion dokumentiert.

Das gefahrliche Eindringen der Schadstoffe, insbesondere von Wasser, kann nur durch geeig-
nete Schutzmafnahmen wie beispielsweise wasserdichte Anstriche oder Kunststofffolien ver-
hindert werden. Im Grunde genommen hangt die Lebensdauer des Betons unter anderem sehr
stark von der Qualitdt der Schutzmafinahmen zur Verhinderung vorwiegend des Wasserein-
dringens und der damit verbundenen unkontrollierten Armierungskorrosion ab.

Es gibt aber auch ingenieurmafig geplante Unterbrechungen im Kraftfluss, wie die Trennfugen.
Durch die Bauweise von langen und {iber mehrere Felder kontinuierlich gefertigten Bauwerken,
wie beispielsweise Briicken, Tunnel oder auch Kanéle sind Arbeitsfugen unvermeidlich. Auch
bei Bauteilen, die in der Fabrik vorgefertigt und auf der Baustelle zusammengefligt werden, sind
Arbeitsfugen nicht zu umgehen.

Jede Fehlstelle im Beton, wie beispielsweise Risse, Poren oder Trennfugen stort den Kraftfluss,
das heift an den Ubergdngen vom Beton zur Luft, beispielsweise an den Risskanten, treten
Spannungsspitzen auf. Diese kénnen im Allgemeinen nicht mit den tblichen Fillmaterialien, wie
beispielsweise Mortel, Zement, Kunststoffen oder Materialmischungen, mit denen die Risse
oder Fugen ausgefiillt wurden, zufrieden stellend abgebaut werden.
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Ein volistédndiger Abbau der Spannungsspitzen ist unbedingt notwendig, weil sich sonst der Riss
erneut ausbilden kann. Das heif}t die Restspannung muss Uber eine lokale Rissiiberbrickung
abgebaut werden.

Besonders nachteilig ist die eingeschréankte Kraftiibertragung beim Kleben von hochrissfesten
Bandern, wie Karbonbénder, beispieisweise Karbon-Lamellen, oder bei Stahllaschen zur stati-
schen Verstarkung von Betonbauten, wie sie in der Bauindustrie eingesetzt werden.

Die Bedeutung der statischen Verstarkung von Betonbauten, insbesondere von Briicken, nimmt
rapide zu. Auf der einen Seite wird der Neubau von Briicken durch das erwachende Umweltbe-
wusstsein der Bevélkerung zunehmend erschwert. Dadurch missen bestehende Briicken das
erhdhte Verkehrsaufkommen mit immer gréferen Lasten, fir die sie zum Teil gar nicht dimensi-
oniert sind, verkraften. Zum anderen unterliegen auch Briicken Alterungserscheinungen, wie
beispielsweise Ermidungsbriiche, die durch dullere Einfliisse noch verstarkt werden und die
Tragsicherheit der Briicken drastisch reduzieren. :

Daraus resultiert die Notwendigkeit der Sanierung und Verstarkung bestehender Briicken. Das
gilt in vermindertem Umfang auch fiir andere Bauten wie Tunnel, Kanalisation oder dergleichen.

Naturlich werden derartige Faserverbundwerkstoffkérper nicht nur fir Beton eingesetzt. In
verstarktem Ausmall werden derartige Tragwerksverstarkungen auch bei Holzkonstruktionen
zum Einsatz gebracht. So kdnnen diese Faserverbundwerkstoffkdrper als Schub- und/oder
Biegeverstarkung und/oder Versteifungen von Konstruktionen aller Materialien, wie beispiels-
weise Holz, Kunststoffe, aber auch Stahl, Mauerwerk und Naturstein Verwendung finden.

Die Verwendung dieser Faserverbundstoffkérper ist vielfdltig und eine vollzahlige Aufzahlung
wirde den Rahmen sprengen. So werden nur einige, nicht auf der Hand liegende, Verwen-
dungsmoglichkeiten aufgezeigt, wie beispielsweise als Schubverstarkung von Unterzugen bei
Tragern oder im Denkmalschutz.

Generell muss aber aufgezeigt werden, dass die statische Verstarkung, das heift die Erhéhung
der Tragfahigkeit durch Aufbringen von zuséatzlichen Schichten aus dem gleichen Material nur in
Ausnahmeféllen Ziel fuhrend ist. ZweckmaRiger und daher allgemein angewendet wird das
Aufkleben hochfester Bander oder Lamellen aus Faserverbundwerkstoffen. Da diese Verbund-
stoffe zwar sehr hohe Zugkréfte an sich Ubertragen kdnnen, erweist sich das geringe Haftab-
zugsmoment an den relativ glatten Oberflachen als besonders nachteilig.

In diesem Zusammenhang ist es aus der US 5 640 825 A bekannt, als Verstarkung von Mauern
flexible, nichtmetallische Faserverbundwerkstoffstreifen zu verwenden.

Weiters ist aus der DE 35 06 173 A1 ein Verfahren zur Herstellung von Haftflachen bekannt, die
Mikrofasern, vorzugsweise aus Stahl, als Haftbriicke und Armierung der Haftfuge verwenden.

Aufgabe der Erfindung ist es, einerseits die obigen Nachteile zu vermeiden und anderseits eine
einfache und wirtschaftliche Méglichkeit zur Ubertragung von groRen Kraften mittels Aufkieben
hochfester Faserverbundwerkstoffkorper zu schaffen, wobei die wirtschaftlichen Aspekte bei der
Herstellung derselben nicht verloren gehen.

Die Aufgabe wird durch die Erfindung gelost.

Der erfindungsgeméRe Faserverbundwerkstoffkérper ist dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens ein Teil des Randbereiches des Faserverbundwerkstoffkrpers, vorzugsweise ein parallel
zur Langsachse des Bandes bzw. der Lamelle verlaufender Teil des Randbereiches, eine von
der parallelen Ausdehnungsachse, vorzugsweise der Léngsachse des Bandes bzw. der Lamel-
le, bzw. von einer Geraden abweichende Form als Kieberrandleiste oder Kleberkante und/oder
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im Randbereich mindestens eine Durchbrechung bzw. Aussparung, beispielsweise ein Loch,
aufweist. Mit der Erfindung ist es erstmals maglich, durch Aufkleben von hochfesten Faserver-
bundwerkstoffkdrpern wesentlich hdhere Kréafte zu libertragen. Dies ist sehr wichtig, weil bei
Sanierungen oder Verstarkungen leichte Verklebungsfehler leicht auftreten kénnen und trotz-
dem auf Grund der hoheren Haftungswerte bei der Klebestelle die berechneten, vorgegebenen
Werte erreicht werden.

Der Hauptvorteil, namlich die verbesserte Haftung, der vorliegenden Erfindung ist darin begrun-
det, dass durch die Abweichung von einer kontinuierlichen, beispielsweise geraden oder kreis-
runden, Kleberrandleiste oder Kleberkante zu einem willkiirlich verlangerten Randbereich, auch
die Kleberbenetzung und damit die Verklebung der beiden miteinander zu verbindenden Teile,
gravierend erhdht wird. Wie ja an sich bekannt, tritt der Kieber an einer Kante aus und bildet
quasi einen Wall. Diese an der Kante sich ergebende Wallbildung leistet zur Erhéhung der
Haftung einen betrachtlichen Beitrag. Wird nun diese Wallbildung bewusst aus der Zugrichtung
gelenkt, so kdnnen héhere Zugkréfte Ubertragen werden. Ferner wird auch das erforderliche
Haftabzugsmoment erhdht. Gegebenenfalls genligt eine derartige Ausgestaltung des Endberei-
ches des kohlenstofffaserverstarkten Bandes, um die zu erwartenden Zugspannungen zu be-
herrschen.

Auch eine Erhdéhung der Scherfahigkeit wird damit erreicht.

Nach einem besonderen Merkmal der Erfindung weist der Randbereich des Faserverbundwerk-
stoffkérpers eine kontinuierliche bzw. durchgehende von der parallelen Ausdehnungsachse,
vorzugsweise der Ldngsachse, des Bandes bzw. der Lamelle, bzw. von einer Geraden abwei-
chende Form als Kleberrandleiste oder Kleberkante auf. Eine derartige Ausgestaltung der Er-
findung schafft beispielsweise ein Lamellen-Band, das héchsten Zugbeanspruchungen ausge-
setzt werden kann.

GemaR einer Ausgestaltung der Erfindung weist der Randbereich des Faserverbundwerkstoff-
korpers eine sdgezahnartige und/oder wellenformige Form und/oder Fortsdtze mit vorzugsweise
hinterschnittenen Nuten und/oder eine diskontinuierliche Form auf. Mit diesen beispielhaft auf-
gezahiten Randbereichsgestaltungen wird die Kleberkante verldangert und von einer geraden,
der Zugbeanspruchung parallel liegenden, Linie abweichend gestaltet.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung weist der Faserverbundwerkstoffkérper mindestens
einen kunstlich bzw. willkirlich, von einer Geraden abweichenden, veranderten Teil des Rand-
bereiches auf. Wie bereits aufgezeigt, soll die Kleberrandleiste bzw. Kleberkante verlangert
werden und zwar mit Richtungswechsel aus der Richtung der Zugbeanspruchung. Durch den
Aufbau von Wallbildungen an der Kante aus Klebermasse wird eine erhohte Kraftlibertragung
maglich.

Gemal einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung ist der Randbereich kontinuierlich mit
Durchbrechungen versehen. Dadurch kann der Kleber in die Locher eindringen und wieder eine
Walibildung verursachen. Ein sehr hohes erforderliches Haftabzugsmoment ist dadurch die
Folge. Auch die Scherfahigkeit wird verbessert.

Gemal einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung weist der Faserverbundwerkstoffkdrper
mindestens eine kinstlich bzw. willkirlich vergroRerte Oberfliche auf. Durch die vergroRerte
Oberflache wird ein noch hoheres Haftabzugsmoment nach der Verklebung des Faserverbund-
werkstoffkorpers erreicht. Dies ist vor allem ein statischer Schutz fiir eine hohere Kraftiibertra-
gung.

Nach einem besonderen Merkmal der Erfindung sind die im Kunststoff vorgesehen Fasern, in
an sich bekannter Weise, in nur einer Richtung angeordnet. Natrlich soll durch die Ausgestal-
tung der Kleberrandleisten bzw. des Kleberrandes nicht das Gefilige bzw. die Struktur des Fa-
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serverbundwerkstoffkérpers gestort werden. Durch diese Voraussetzung bleiben die Vorteile bei
der Verwendung erhalten.

Gemal einem weiteren besonderen Merkmal der Erfindung ist in der Struktur, in an sich be-
kannter Weise, mindestens eine Faser im Querschuss angeordnet. Die oben aufgezeigte Fa-
serstruktur wird zur Kompaktheit durch Querfaden sicher verbessert.

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung sind die im Langsschuss angeordneten Fasern der
Grundstruktur durch die Ausbildung der Kleberrandleiste oder Kleberkante, beispielsweise
durch Deformation als Halbfabrikat, in ihrer Struktur erhalten. Wie ja an sich bekannt, werden
derartige Faserverbundwerkstoffkérper derart hergestellt, dass die Kohlenstofffasern in langen
Durchlauféfen durch thermischen Abbau der Vorfaden, bei sehr hohen Temperaturen, herge-
stellit werden. Sie werden in Biindeln, so genannten Rovings, kontrolliert gereckt und gestreckt.
Zuerst findet die Verkokungsphase statt. Die Pyrolyse entfernt dann aus dem Vorfaden in Inert-
gasatmosphare alle Nicht-Kohlenstoffelemente. Die Verweildauer und die Temperatur im Durch-
laufofen bestimmen die Endeigenschaften. Es ist daher von Vorteil, wenn die faserige Grund-
struktur nicht gestért wird. Erfindungsgemal werden also die Ausbildungen der Kleberrandleis-
ten bzw. des Kleberrandes durch beispielsweise Deformationen der Rander des Halbfertigpro-
duktes, ohne die Grundstruktur zu stéren, in ihre gewlinschte Form gebracht. Erst danach wird
das Halbfertigprodukt im Durchlaufofen weiterbehandelt. Ein (iberaus homogenes Fertigpro-
dukt, das fir hohe Zugbeanspruchungen geeignet ist, ist die Foige.

GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung sind durch die Ausbildung der Kieberrand-
leiste oder Kleberkante mindestens ein Teil der im Querschuss angeordneten Fasern in ihrer
Struktur bis zum Rand erhalten. Die obige Hersteliweise gilt auch in diesem Ausfiihrungsfall.
Ebenso sind die aufgezeigten Vorteile hier sinngemaf gegeben.

Die Erfindung wird an Hand von Ausfiihrungsbeispielen, die in der Zeichnung dargestellt sind,
naher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Faserverbundwerkstoffkdrper in Bandform mit verlangerter Kleberandleiste auf
einem Beton-Trager;

Fig. 2 einen Schnitt in Fig. 1 und

Fig. 3 - 8 weitere Ausfiihrungsbeispiele des Randbereiches des Werkstoffkorpers.

Einflhrend sei festgehalten, dass in der beschriebenen Ausflinrungsform gleiche Teile bzw.
Zustéande mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden,
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemafl auf gleiche
Teile bzw. Zustdnde mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertra-
gen werden kénnen.

Gemal der Fig. 1 und 2 ist ein Faserverbundwerkstoffkdrper 1, beispielsweise ein Karbon-
Lamellen-Band, aufgezeigt. Dieses Karbon-Lamellen-Band ist als Unterzug auf einem Beton-
trager 5 angeordnet. Ein derartiges Karbon-Lamellen-Band besteht vorzugsweise aus einem
kohlenstofffaserverstérkten Kunststoff, wobei die Fasern 2 in unidirektionaler Richtung ange-
ordnet sind. In Richtung dieser Fasern 2 sind auch die Zugkrafte - angedeutet mit dem Pfeil Z -
gerichtet. Zur Vervollkkommnung dieser Struktur sind auch Fasern 3 im Querschuss vorgesehen.
Eine noch weitere Verbesserung der Struktur wird dadurch erreicht, dass vorzugsweise in Rich-
tung der Fasern 2 eine Bewehrung aus Glas- und/oder Stahlfasern angeordnet ist. Derartige
Karbon-Lamellen Béander werden vor allem in der Bauindustrie zum statischen Verstérken einer
Flache 4, beispielsweise einer unteren Flache 4 eines Betontragers 5 verwendet. Dabei wird
das Karbon-Lamellen-Band mit einem Kleber 6, vorzugsweise einem Epoxikleber, mit der Fla-
che 4 verklebt.
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Um nun das erforderliche Haftabzugsmoment des Karbon-Lamellen-Bandes auf der Flache 4
zu erhohen, wird der Randbereich des Faserverbundwerkstoffkorpers 1 abweichend von einer
Geraden gestaltet. Im dargestellten Fall wird der Randbereich mit einer wellenformigen Form
versehen. Die Ausgestaltung des Randbereiches des Faserverbundwerkstoffkrpers 1 sollte
derart erfolgen, dass die sich ergebende Kleberrandieiste bzw. Kieberkante nicht eine parallele
Gerade von der Ausdehnungsachse, also der Léangsachse des Bandes, ist.

Der Hauptvorteil, ndmlich das stark erhéhte Haftabzugsmoment, ist darin begriindet, dass durch
die Abweichung von einer kontinuierlichen, beispielsweise geraden oder kreisrunden Kleber-
randleiste oder Kleberkante zu einem willkirlich verldngerten Randbereich, auch die Kleberbe-
netzung und damit die Verklebung der beiden miteinander zu verbindenden Teile, gravierend
erhoht wird. Wie ja an sich bekannt, tritt der Kleber 6 an einer Kante aus und bildet quasi einen
Wall 7 (Fig. 2). Diese an der Kante sich ergebende Wallbildung leistet zur Erhéhung des Haft-
abzugsmomentes einen betrachtlichen Beitrag. Wird nun diese Wallbildung bewusst aus der
Zugrichtung gelenkt, so kénnen hohere Zugkréfte Gbertragen werden.

Gegebenenfalls geniigt eine derartige Ausgestaltung des Endbereiches des kohlenstofffaser-
verstarkten Bandes, um die zu erwartenden Zugspannungen zu beherrschen. Dabei kénnte
beispielsweise auch der Randbereich der stirnseitigen Enden des Karbon-Lamellen-Bandes
ebenfalls eine willkurlich frei gewahlte, von einer Geraden abweichende Form aufweisen.

Entsprechend der zu erwartenden Zugkréafte Z konnen natirlich beide Seitenrdnder des Bandes
kontinuierlich, durchgehend, eine von einer Geraden abweichende Form bzw. Kleberrandleiste
aufweisen.

Es ist von Vorteil, wenn die Grundstruktur des Faserverbundstoffkérpers 1 nicht gestort wird.
Das bedeutet also, dass bei der Herstellung des Faserverbundwerkstoffkorpers 1 die Deforma-
tionen im Randbereich noch im Zustand als Halbfabrikat gemacht werden. Dadurch bleiben
auch die im Querschuss angeordneten Fasern 3 in ihrer Struktur erhalten.

Eine weitere Erhéhung des Haftabzugsmomentes kann dadurch erzielt werden, dass zuséatzlich
zu den oben aufgezeigten Randbereichsgestaltungen, auch die Oberfliche der Klebflache
selbst des Karbon-Lamellen-Bandes kinstlich bzw. willkirlich, beispielsweise mit Noppen,
vergrofert wird.

Natdrlich liegt es im Bereich der Erfindung, den Randbereich nicht nur bei bandformigen Faser-
verbundwerkstoffkdrpern derart auszugestalten, sondern es kénnen auch Schubwinkel oder
ahnliche in der Bauindustrie verwendete Teile damit versehen werden. Die Verwendung der
Phrase ,von einer Geraden abweichende Form“ muf® auch so verstanden werden, dass auch
bei einem Kreis oder Kreisbogen von der regelmaRigen Linie abgegangen wird und die Kleber-
kante willkurlich verlangert wird.

GemaR der Fig. 3 bis 6 sind verschiedenste Ausbildungen des Randbereiches eines Faserver-
bundwerkstoffkdrpers 1 dargestellt. So zeigt die Fig. 3 einen sdgezahnartigen und die Fig. 4
einen wellenférmigen Randbereich. Die Fig. 5 zeigt einen Randbereich mit T-férmiger Ausges-
taltung, die hinterschnittene Nuten 8 besitzt. GemaR der Fig. 6 sind im Randbereich haifisch-
flossenartige Fortsdtze 9 gezeigt. Die beispielhafte Darstellung der Ausbildungen hat aber
keinesfalls den Anspruch auf Vollstandigkeit.

Eine besondere Moglichkeit der Gestaltung des Randbereiches ist in Fig. 7 gezeigt. In diesem
Ausfuhrungsbeispiel wird die Verldngerung der Kleberrandleiste durch Durchbrechungen 10,
beispielsweise Locher oder Aussparungen, erreicht.

Nattrlich kénnen diese Durchbrechungen 10 nur auf einem Teil des Randbereiches des Faser-
verbundwerkstoffkdrpers 1 oder auch kontinuierlich an der seitlichen oder stirnméssigen Kante
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angeordnet sein.

Zu einem extrem hohen Haftabzugsmoment kommt man gemaR Fig. 8, wenn man im Randbe-
reich des Faserverbundwerkstoffkdrpers 1 die Durchbrechungen 10 mit einer Kleberkante, die
Halbwellen 11 aufweist, kombiniert.

Abschlieend sei der Ordnung halber darauf hingewiesen, dass in der Zeichnung einzelne
Bauteile und Baugruppen zum besseren Verstandnis der Erfindung unproportional und maf-
stablich verzerrt dargestellt sind.

Patentanspriiche:

1.

Faserverbundwerkstoffkdrper bestimmter Form, insbesondere Schubwinkel, Lamellen oder
Band, vorzugsweise aus einem kohlenstofffaserverstarkten Kunststoff, gegebenenfalls mit
einer Bewehrung aus Glas- und/oder Stahlfasern, zum statischen Verstarken von mindes-
tens einer Flache oder zum Verbinden und/oder statischen Verstarken von zwei starren
oder zueinander beweglichen Flachen, insbesondere im Bauwesen, wobei im Bereich der
Verbindung bzw. der Verstarkung der vorgefertigte Faserverbundwerkstoffkorper mittels
eines Klebers, insbesondere eines Epoxiklebers, angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens ein Teil des Randbereiches des Faserverbundwerkstoffkorpers (1), vor-
zugsweise ein parallel zur Langsachse des Bandes bzw. der Lamelle verlaufender Teil des
Randbereiches, eine von der parallelen Ausdehnungsachse, vorzugsweise der Langsach-
se des Bandes bzw. der Lamelle, bzw. von einer Geraden abweichende Form als Kleber-
randleiste oder Kleberkante und/oder im Randbereich mindestens eine Durchbrechung
(10) bzw. Aussparung, beispielsweise ein Loch, aufweist.

Faserverbundwerkstoffkbrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Rand-
bereich des Faserverbundwerkstoffkérpers (1) eine kontinuierliche bzw. durchgehende von
der parallelen Ausdehnungsachse, vorzugsweise der Langsachse des Bandes bzw. der
Lamelle, bzw. von einer Geraden abweichende Form als Kleberrandleiste oder Kleberkante
aufweist.

Faserverbundwerkstoffkbrper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Randbereich des Faserverbundwerkstoffkdrpers (1) eine ségezahnartige und/oder wellen-
formige Form und/oder Fortsatze (9) mit vorzugsweise hinterschnittenen Nuten (8)
und/oder eine unregelmaRige Form aufweist.

Faserverbundwerkstoffkérper nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Faserverbundwerkstoffkdrper (1) mindestens einen kunstlich
bzw. willkirlich von einer Geraden abweichenden, verdnderten Teil des Randbereiches
aufweist.

Faserverbundwerkstoffkérper nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Randbereich kontinuierlich mit Durchbrechungen (10) versehen
ist.

Faserverbundwerkstoffkérper nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass er mindestens eine kiinstlich bzw. willklrlich vergréRerte Oberfliche
aufweist.

Faserverbundwerkstoffkérper nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die im Kunststoff vorgesehenen Fasern (2), in an sich bekannter
Weise, in nur einer Richtung angeordnet sind.
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8. Faserverbundwerkstoffkérper nach mindestens einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch

gekennzeichnet, dass in der Struktur, in an sich bekannter Weise, mindestens eine Faser
(3) im Querschuss angeordnet ist.

9. Faserverbundwerkstoffkérper nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch

gekennzeichnet, dass die im Langsschuss angeordneten Fasern (2) der Grundstruktur
durch die Ausbildung der Kieberrandieiste oder Kleberkante, beispielsweise durch Defor-
mation als Halbfabrikat, in ihrer Struktur erhalten sind.

10. Faserverbundwerkstoffkérper nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass durch die Ausbildung der Kleberrandleiste oder Kieberkante mindes-
tens ein Teil der im Querschuss angeordneten Fasern (3) in ihrer Struktur bis zum Rand
erhalten sind.
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