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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines dreidimensionalen Laminatkdrpers gro-
Rer Abmessungen, insbesondere von Laminatkor-
pern, die Uber eine sichtbare Flache oder Bearbei-
tungsflache, sei sie konkav oder konvex, mit feiner
Endbearbeitung verfiigen sollten, wie Bootsrumpfe
und -decks, Automobilkarosserien, Swimmingpools
usw.

[0002] Bisher wurden fir die oben angegebenen
Zwecke konzipierte Korper dadurch als einzelnes Teil
aufgebaut, dass ein Laminiervorgang mit einer mit ei-
nem Polyester impragnierten Glasfasermatte ausge-
fuhrt wird, die auf eine polierte Form aus Holz, Gips,
Metall oder einem anderen Material aufgebracht wird
und Uber die verborgene Flache des Gegenstands
Druck ausgelbt wird, wobei dieser im Fall eines
Bootsrumpfs auf die konkave Flache und im Fall ei-
nes Swimmingpools auf die konvexe Flache ausge-
Ubt wird.

[0003] Probleme, die sich zeigten, bestehen in einer
Begrenzung der Abmessungen der Gegenstande,
durch Probleme hinsichtlich des Raums und des Vo-
lumens beim Transport sowie dem zwingend erfor-
derlichen manuellen Aufbau mafstabsgetreuer For-
men, wodurch die Kosten des Erzeugnisses auf-
grund der erforderlichen geschickten Arbeitsweise
und dem hohen Ausmalf’ hygienischer Arbeitsvorbe-
dingungen, wie sie aufgrund der Gesundheitsschad-
lichkeit des Prozesses erforderlich sind, erhéht sind.

[0004] Angesichts des Vorstehenden ware es von
Vorteil, ein Verfahren zum Herstellen derartiger Er-
zeugnisse anzugeben, das ihre Konstruktion mit be-
liebiger GréRRe und Konfiguration zulédsst, wahrend es
die Realisierung durch einen mechanischen Prozess,
sei er manuell oder automatisch kontrolliert, des Pro-
jektionsformens, Abscheidens, Giellens, Einfiillens
usw., ermoglicht.

[0005] Mit dem Ziel, die obigen Aufgaben zu |6sen,
besteht die verwendete Losung darin, den endgulti-
gen Korper des Bootsrumpfs, des Swimmingpools
oder eines anderen Gegenstands in mehrere Teile zu
unterteilen, die, durch eine zugehdrige Festverbin-
dung, den Korper wieder aufbauen; derartige Teile
verfugen Uber eine GréRe, die ihre Handhabung, ih-
ren Transport und eine mechanisierte Modellerzeu-
gung ermaoglicht.

[0006] Das Dokument US-A-3282761 offenbart ein
Verfahren, bei dem eine malistabsgetreue Master-
form durch Befestigen von Streifen auf ihrer Oberfla-
che unterteilt wird und eine Glasfasermatte auf diese
Masterform aufgelegt wird, um einzelne Platten zu er-
halten, die wieder zusammengebaut und aneinander
befestigt werden, um eine Form zu bilden.

[0007] Das Verfahren, das Gegenstand der vorlie-
genden Erfindung ist, wurde entsprechend der obi-
gen Loésung entwickelt, und es besteht im Wesentli-
chen darin, dass, ausgehend von einem malstabs-
getreuen Modell des zu erhaltenden dreidimensiona-
len Laminatkorpers, das die Gesamtheit des Kdorpers
oder Teile desselben umfasst, auf diesem Modell
eine oder mehrere erste Negativformen, die als Ein-
heit oder gemeinsam die gesamte Bearbeitungsfla-
che des dreidimensionalen Laminatkérpers enthal-
ten, geformt werden; wobei diese ersten Negativfor-
men dazu verwendet werden, eine oder mehrere Po-
sitivformen zu erhalten, die die vollstandige, entspre-
chende Bearbeitungsflache oder einen Teil derselben
reproduzieren. AnschlieRend werden diese Positiv-
formen dazu verwendet, eine oder mehrere zweite
Negativformen zu erhalten, mit denen der gesamte
dreidimensionale Laminatkérper oder diverse Teile
desselben geformt werden, die, durch Nebeneinan-
dersetzen und wechselseitige Festverbindung, den
dreidimensionalen Laminatkdrper mit einer sichtba-
ren Flache, oder Bearbeitungsflache, mit feiner End-
bearbeitung bilden.

[0008] Ein Merkmal der Erfindung besteht darin,
dass die erste Negativform, sollte sie dem gesamten
dreidimensionalen Laminatkorper entsprechen, in
Bezug auf ihre Flache in Felder unterteilt wird, um an-
einander ansetzbare Teile der ersten Negativform ab-
zugrenzen, von denen es jedes ermdglicht, eine Po-
sitivform zu erhalten, die dazu verwendet wird, eine
zweite Negativform zu erzeugen, die Uber eine Bear-
beitungsflache mit feiner Endbearbeitung verfiigt und
mit der der entsprechende Teil des dreidimensiona-
len Laminatkdrpers erhalten wird.

[0009] Ein anderes Merkmal der Erfindung besteht
darin, dass das malstabsgetreue Modell des zu er-
haltenden dreidimensionalen Laminatkorpers in Teile
unterteilt wird, von denen jedes dazu verwendet, di-
rekt eine entsprechende Anzahl zugehdriger Nega-
tivformen zu konfigurieren, von denen dann jede
dazu verwendet wird, ein Teil zu formen, das einem
Teil des zu erhaltenden dreidimensionalen Laminat-
korpers entspricht.

[0010] Ein anderes Merkmal der Erfindung besteht
darin, dass die Teile des dreidimensionalen Laminat-
korpers, die mit den Negativformen konfiguriert sind,
Uber Einrichtungen fiir wechselseitige Verbindung,
ohne feine Endbearbeitung, verfligen, die aus Um-
fangsflanschen bestehen, wobei diejenigen eines
einzelnen Teils mit denen der zusammenhangenden
Teile komplementéar sind und wobei diese Flansche
im Wesentlichen orthogonal zu den verborgenen Fla-
chen jedes der Teile verlaufen. Diese Verbindungs-
einrichtungen kénnen durch einen Laminiervorgang
mit Polyester aneinander befestigt werden und durch
geklemmte und/oder verschraubte Profile fertig ge-
stellt werden.
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[0011] In &hnlicher Weise besteht ein weiteres
Merkmal der Erfindung darin, dass die Anfangskonfi-
guration des dreidimensionalen Laminatkorpers, die
sich aus der Zuordnung einer vorbestimmten Anzahl
geformter Teile desselben ergibt, hinsichtlich der
Endkonfiguration durch ein Einschlieen und/oder
Ausschlief3en zugehdriger Teile variiert werden kann.

[0012] Durch die Erfindung ist auch dafiir gesorgt,
dass die Umfangsflansche jedes der Teile des dreidi-
mensionalen Laminatkorpers Uber Vorspriinge zur
Positionierung in Bezug auf andere, komplementare
Vorsprunge verfugen, die an den Flanschen der zu
diesem Teil benachbarten Teile angeordnet sind.

[0013] Durch die Erfindung ist auch fir eine Verbin-
dung zwischen den Enden der Aufbauten gesorgt,
die an schragen Verbindungsstellen ausgefiihrt wer-
den, die versetzt in Bezug auf die unteren Verbin-
dungsstellen angeordnet sind.

[0014] Die Erfindung ist auch dadurch gekennzeich-
net, dass das Formen der Teile des dreidimensiona-
len Laminatkorpers, gemaf einer Art, dadurch aus-
gefuhrt wird, dass eine Glasfaserschicht auf die For-
mungsflache einer Form aufgebracht wird und mit ei-
ner solchen flexiblen Gegenform abgedeckt wird, die
die Form bedeckt und sie in gewissem Ausmal} ab-
dichtet, um so einen Raum in Bezug auf die For-
mungsflache festzulegen, in dem die Glasfaser ver-
dichtet wird und ein Unterdruck erzeugt wird, um so
den Eintritt und die Verteilung eines Harzes zu er-
leichtern, das durch in der Gegenform vorhandene
Einlasse zugefuhrt wird.

[0015] In &hnlicher Weise gehort es zur Erfindung,
dass die aufgebrachte Glasfaserschicht zu der Grup-
pe gehort, die geschichtete Fasern, kontinuierliche
Fasermatten oder Fasergewebe enthalt, unabhangig
davon, ob diese einzeln oder mit ihren moglichen
Kombinationen vorliegen, und dass das Aufbringen
auf eine Schicht aus einem Gelbeschichtungsharz
ausgefuhrt wird, das auf die Formungsflache aufge-
tragen wurde, die zuvor mit einem Formtrennmittel
behandelt wurde.

[0016] Um das Verstandnis der obigen Konzepte zu
erleichtern, wird der Gegenstand der Erfindung nach-
folgend unter Bezugnahme auf die beifligten veran-
schaulichenden Zeichnungen beschrieben.

[0017] Fig. 1 zeigt, perspektivisch, ein mafistabsge-
treues Modell des dreidimensionalen Laminatkor-
pers, der durch Modellbildung zu erhalten ist und aus
dem Kdorper oder Boden eines Boots besteht;

[0018] Fig. 2 zeigt, perspektivisch, einen dreidimen-
sionalen Laminatkdrper, der durch Formung auf dem
Modell der vorigen Figur erhalten wurde;
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[0019] Fig. 3 zeigt, perspektivisch, den dreidimensi-
onalen Laminatkorper der Fig. 2, dessen Hohlraum
durch eine Fillung eingenommen ist, die einen Teil
des Hohlraums frei lasst und als erste negative — kon-
kave — Form dient;

[0020] Fig. 4 zeigt, perspektivisch, eine Formung
bei der gemal dem Kérper der Fig. 3 geformten ers-
ten Negativform;

[0021] Fig. 5 zeigt, perspektivisch, ein Teil, das in
der ersten negativen — konkaven — Form, mit der
Formgebung gemal dem Koérper der Fig. 3, erhalten
wurde und als positive — konvexe — Form dient;

[0022] Fig. 6 zeigt schematisch als Seitenansicht
das positive — konvexe — Formteil der Fig. 5, mit dem
ein als zweite Negativform dienendes Teil modelliert
wird;

[0023] Fig.7 zeigt, perspektivisch, das in einem
Formtrager montierte zweite Negativformteil;

[0024] Fig.9 zeigt, schematisch und im Schnitt,
eine Anordnung zum Formen der Teile des dreidi-
mensionalen Laminatkérpers gemaf der Erfindung;

[0025] Fig. 10 zeigt, in einer perspektivischen Ex-
plosionsansicht, die Verbindung zweier geformter
Teile eines Rumpfs durch einen Laminiervorgang,
der mit einem geklemmten Profil abgeschlossen wur-
de;

[0026] Fig. 11 zeigt einen Schnitt durch die Linie
XI-Xl in der Fig. 13;

[0027] Fig. 12 zeigt, schematisch, den Boden eines
gemal der Erfindung hergestellten Bootsrumpfs;

[0028] Fig. 13 zeigt, als Draufsicht, einen Rumpf,
wie den der Eig. 12, der in seiner Breite durch zentra-
les Einfigen geformter Teile winkelmaRig vergréRert
ist;

[0029] Fig. 14 zeigt, ahnlich wie die Fig. 13, einen
Rumpf wie den der Fig. 12, bei dem die Breite durch
zentrales Einfugen geformter Teile gleichmaRig ver-
breitert ist;

[0030] Fig. 15 zeigt, teilweise als geschnittene per-
spektivische Ansicht, einen Schiffsboden, die Back-
bordseite und einen Teil der Kabine; und

[0031] Fig. 16 zeigt, als Seitenansicht, die Steuer-
bordseite von Schiffsaufbauten, woraus die Kopfver-
bindungskonfiguration zweier Platten ersichtlich ist.

[0032] Das Verfahren gemaf der Erfindung besteht
im Wesentlichen darin, dass ein dreidimensionaler
Laminatkdrper groRer Abmessungen mit im Wesent-
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lichen laminierten Wanden hergestellt wird, wobei
diese Wande eine sichtbare Flache oder Bearbei-
tungsflachen mit feiner Endbearbeitung bendtigen
und zwar hinsichtlich der Qualitédt der Flache, des
Aussehens, der Gleichmaligkeit der Farbe, der Ab-
nutzungsbestandigkeit sowie mdglicher mechani-
scher oder chemischer Aggression usw.

[0033] Ein Korper mit derartigen Merkmalen kann
einen vorgefertigten Swimmingpool, eine Autokaros-
serie, einen Bootsrumpf, eine Gebaudeverkleidung
oder andere Erzeugnisse bilden, insbesondere sol-
che wie Swimmingpools und Boote mit groflen Ab-
messungen, die, abgesehen von den Schwierigkei-
ten, die sich bei der Herstellung in der Fabrik erge-
ben, haufig nicht aufgebaut werden kénnen, da es
unmdglich ist, sie zum Ort zu transportieren, an dem
sie installiert oder verwendet werden.

[0034] In der folgenden Beschreibung ist ein dreidi-
mensionaler Laminatkdrper grofler Abmessungen,
der gemaf dem Verfahren der Erfindung aufzubauen
ist, beispielhaft als solcher gewabhlt, der einen konve-
xen Korper aufweist, wie der Boden eines Boots-
rumpfs, jedoch ist beispielsweise auch ein Swim-
mingpool anwendbar, mit entsprechenden Modifizie-
rungen, um einen konkaven Kérper zu erhalten.

[0035] Das Verfahren gemaf der Erfindung beinhal-

tet die folgenden Vorgange:
a.- Herstellen eines malistabsgetreuen Modells 1
des zu erhaltenden dreidimensionalen Laminat-
korpers aus Holz, Metall, Kunststoff oder einem
anderen geeigneten Material, wobei dieses Mo-
dell den gesamten Korper oder Teile desselben
umfasst, wie es in der Fig. 1 dargestellt ist, aus
der der Boden eines Bootsrumpfs erkennbar ist,
der aus an Rahmen 3 montierten Planken 2 auf-
gebaut ist, die einen Steven 4 und ein Heck 5 bil-
den. Diese Planken 2 sind mit hoher Genauigkeit
nebeneinander gefligt, und die gesamte Oberfla-
che der sichtbaren Flache 6 ist vollkommen po-
liert. In &hnlicher Weise kann die Konfiguration
des Modells 1 durch Roboterfrasen eines geeig-
neten Materialblocks erhalten werden, wozu
Zeichnungen, ein Computer-unterstutztes 3D-De-
sign oder andere Verfahren verwendet werden.
b.- Formen, von Hand oder mechanisch, einer
ersten Negativform 7 auf diesem Modell 1, wie es
in der Fig. 2 dargestellt ist, wobei sie Uiber die Ne-
gativkonfiguration des Modells 1 verfligt und fer-
ner Uber eine Flache 8 verflgt, die so wie die
sichtbare Flache 6 des Modells 1 poliert ist. Ein
Umfangsflansch 9 wird als MalRnahme zur Hand-
habung und Versteifung der ersten Negativform 7
ausgebildet. Beim dargestellten Beispiel ist die
erste Negativform 7 so ausgebildet, dass sie dem
gesamten Modell 1 entspricht, jedoch kénnen ers-
te Negativformen hergestellt werden, die jeweili-
gen Teilen des Modells 1 entsprechen.
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c.- Aus dieser ersten Negativform 7 werden eine
oder mehrere Positivformen erhalten, die die ge-
samte Bearbeitungsflache, oder einen Teil dersel-
ben, des zu erhaltenden dreidimensionalen Lami-
natkorpers reproduzieren. Dazu wird die erste Ne-
gativform 7 dadurch in Felder unterteilt, wie es in
der Fig. 3 dargestellt ist, dass sie mit einer stabi-
len Schaummasse 10 ausgeflllt wird, von der ein
Teil entfernt wird, um eine erste Negativ-Teilform
11 zu erhalten, in die eine Positivform 12 einge-
formt wird, wie es in den Fig. 4 und Fig. 5 darge-
stellt ist. Ein ahnliches Ergebnis kann durch se-
quenzielle Unterteilung der ersten Negativform 7
in Felder durch bewegliche Trennwande erzielt
werden.

d.- Unter Verwendung der Positivform 12 wird, wie
es in der Fig. 6 dargestellt ist, eine zweite Nega-
tivform 13 geformt, die in einem Formtrager 14
montiert wird, wie es in der Fig. 7 dargestellt ist,
um so eine geeignete Negativform zum Reprodu-
zieren von Teilen zu bilden, die einem Teil des Mo-
dells 1 entsprechen, wobei die Oberflache der
sichtbaren Flache oder der Bearbeitungsflache
der Teile von derselben Qualitat wie diejenige des
Modells 1 ist.

e.- Wenn einmal alle Teile 15, die den verschiede-
nen Teilen des Modells 1 entsprechen und aus
den zweiten Negativformen 13 geformt wurden,
zusammengebaut sind, kann der Verbindungsvor-
gang als solcher dadurch ausgefiihrt werden,
dass ein nebeneinander Anordnen und eine
wechselseitige Festverbindung erfolgt, wie es in
der Fig. 8 dargestellt ist, um einen dreidimensio-
nalen Laminatkérper aufzubauen, dessen Ober-
flache der sichtbaren Flache oder der Bearbei-
tungsflache Uber dieselben Eigenschaften ver-
fugt, wie es der Form und der Oberflachenendbe-
arbeitung des Modells 1 entspricht.

[0036] Eine Art zum mechanischen Formen der Tei-
le 15 ist in der Fig. 9 schematisch veranschaulicht,
die eine Form 24 zeigt, auf die eine Glasfaserschicht
25 aufgebracht wird, nachdem die Formungsflache
mit einem Formtrennmittel benetzt wurde und ein
Gelbeschichtungsharz auf sie aufgetragen wurde,
und anschlielend wird eine Gegenform 26 aufge-
bracht, die vorzugsweise aus einer dicken Lage eines
flexiblen Elastomers hergestellt ist und die Form 24
verschlie3t, um sie in gewissem Ausmal} abzudich-
ten, um so einen Raum in Bezug auf die Formungs-
flache zu bilden, in dem die Glasfaserschicht 25 auf-
grund einer Verbindung verdichtet wird, die Gber Lei-
tungen 27 und einen flexiblen Schlauch 28 mit einer
Unterdruckinstallation aufgebaut ist, wahrend ein Zu-
fuhren von Harz mittels eines Einlasses 29 ausge-
fuhrt wird, wobei die Verteilung des Harzes in der
Glasfaserschicht 25 erleichtert ist, da Unterstltzung
durch einen geringen Harzzufiihrdruck und/oder die
Unterdruckwirkung besteht.
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[0037] Ersichtlicherweise steht das Gelbeschich-
tungsharz an der mit dem Formtrennmittel versehe-
nen Formungsflache vor, woraufhin die Glasfaser-
schicht 25 aufgebracht wird, die beispielsweise in der
Form einer geschichteten Faser, einer durchgehen-
den Fasermatte oder eines Gewebes vorliegt.

[0038] Die Teile 15 sind, unter anderen moglichen
Anordnungen, mit Umfangsflanschen 16, denen eine
feine Endbearbeitung fehlt, versehen, die tber kom-
plementare Vorspringe fir wechselseitige Verbin-
dung (nicht dargestellt) verfligen kénnen und die un-
ter Einfligung einer Abdichtung 17 fir Wasserdicht-
heit und durch eine vervollstandigte Haftung mittels
einer Metallklammer 18 miteinander verbunden sind,
wobei geschraubte oder vernietete Systeme usw.
vorliegen konnen, und mit einer Laminatbildung
durch ein mit Glasfaser verstarktes Polyesterharz,
wie es in der Fig. 9 dargestellt ist, oder mit einer Ver-
bindung einfach durch manuelles Laminieren.

[0039] Ersichtlicherweise kénnen die Formung der
ersten und der zweiten Negativform 7 und 13 sowie
diejenige der Positivformen 12 manuell oder mecha-
nisch ausgefihrt werden, wobei im letzteren Fall ein
programmierbarer Roboter verwendet wird, der das
Aufbaumaterial fir die Formen und die endgliltigen
Teile des zu erhaltenden dreidimensionalen Laminat-
korpers auftragt.

[0040] Der Boden eines Bootsrumpfs, wie er in der
Eig. 12 dargestellt ist, nimmt die Seiten des Rumpfs
16, und auf diesen das Deck, das nicht dargestellt ist,
auf. Jedoch kann die in der Fig. 12 dargestellte Kon-
figuration dadurch variiert werden, dass Keilteile
19A, 19B und 19C oder Teile 19D, 19E und 19F, wie
sie in den Fig. 13 und Fig. 14 dargestellt sind, einge-
fugt werden und der Steven mit zwei Teilen 20 ver-
vollstandigt wird. Selbstverstandlich sei darauf hinge-
wiesen, dass derartige Teile 19, und sogar die Ste-
venteile 20, einen Kiel 21 bilden kénnen, wie es aus
der Fig. 11 erkennbar ist.

[0041] Die Fig. 15 zeigt die Moglichkeit des Montie-
rens eines separat ausgewahlten Decks, wie eines
solchen flr Freizeitboote, Sportfischerei usw. auf ei-
nem vorgegebenen Rumpf.

[0042] Was die Teile 22 der Aufbauten betrifft, ist es
zweckmalig, die Vertikalverbindungen 23 schrag an-
zubringen und sie in Bezug auf diejenigen des Bo-
dens zu versetzen, wie es in der Fig. 16 dargestellt
ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines grof3en dreidi-
mensionalen Laminatkérpers, insbesondere solcher
Laminatkdrper, die Uber eine sichtbare Flache oder
Bearbeitungsflache mit feiner Endbearbeitung, sei
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sie konkav oder konvex, verfugen sollten, wie Schiffs-
rimpfe und -decks, Autokarosserien, Swimming-
pools usw., wobei dieses Verfahren Folgendes bein-
haltet: Ausgehen von einem malstabsgetreuen Mo-
dell (1-1A) des zu erhaltenden dreidimensionalen
Laminatkdrpers, wobei dieses mafRstabsgetreue Mo-
dell (1-1A) die Gesamtheit des Korpers oder Teile
desselben umfasst; Formen einer oder mehrerer Ne-
gativformen aus diesem malstabsgetreuen Modell
(1), und Verwenden derselben, um mehrere Teile (15)
zu formen, die, durch nebeneinander Anordnen und
wechselseitige Festverbindung den dreidimensiona-
len Laminatkdrper bilden, dessen sichtbare Flache,
oder Bearbeitungsflache, eine feine Endbearbeitung
zeigt;

dadurch gekennzeichnet, dass die Negativformen
durch die folgenden Schritte erhalten werden:

— eine oder mehrere erste Negativformen (7), die als
ein Stlck oder gemeinsam der gesamten Bearbei-
tungsflache des dreidimensionalen Laminatkdrpers
entsprechen, werden auf dem malstabsgetreuen
Modell (1) geformt;

— diese ersten Negativformen (7) werden in Bezug
auf ihre Oberflache in Felder unterteilt, um in ihnen
aneinander ansetzbare Teile (11) abzugrenzen;

— auf jedem der ersten aneinander ansetzbaren Ne-
gativformteile (11) wird eine Positivform (12) geformt;
und

— auf jeder der Positivformen (12) wird eine zweite
Negativform (13) geformt, wobei diese zweiten Nega-
tivformen (13) die Negativformen bilden, die zum For-
men der verschiedenen Teile (15) des dreidimensio-
nalen Laminatkorpers verwendet werden.

2. Verfahren zur Herstellung eines grof3en dreidi-
mensionalen Laminatkdrpers nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die ersten aneinander
ansetzbaren Negativformteile (11) dadurch abge-
grenzt werden, dass die erste Negativform (7) mit ei-
ner stabilen Schaummasse (10) aufgefillt wird und
anschlieend ein Teil derselben entfernt wird.

3. Verfahren zur Herstellung eines grof3en dreidi-
mensionalen Laminatkdrpers nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die ersten aneinander
ansetzbaren Negativformteile (11) durch bewegliche
Trennwande in den ersten Negativformen (7) abge-
grenzt werden.

4. Verfahren zur Herstellung eines grofRen dreidi-
mensionalen Laminatkérpers nach einem der An-
spriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
ersten aneinander ansetzbaren Negativformteile (11)
Uber zusammenhangende Umfangswande verfligen,
die in den zweiten Negativformen (13) so reprodu-
ziert werden, dass diejenigen Teile (15) des dreidi-
mensionalen Laminatkorpers, die mit den entspre-
chenden Negativformen (13) konfiguriert werden,
Uber entsprechende Umfangsflansche (16) verfligen,
denen es an einer feinen Endbearbeitung fehlt und
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die komplementar zu denen der zusammenhangen-
den Teile (15) sind und eine Einrichtung fir wechsel-
seitige Verbindung zwischen diesen Teilen (15) bil-
den.

5. Verfahren zur Herstellung eines grof3en dreidi-
mensionalen Laminatkérpers nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Teile (15) des dreidi-
mensionalen Laminatkdrpers durch die komplemen-
taren Umfangsflansche (16) miteinander verbunden
werden, wobei eine Abdichtung (17) fir Wasserdicht-
heit eingefuigt wird und der Zusammenhalt durch eine
stabile Klammer (18) vervollstandigt wird, die zu den
komplementaren Umfangsflanschen (16) passt.

6. Verfahren zur Herstellung eines grof3en dreidi-
mensionalen Laminatkérpers nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umfangsflansche
(16) jedes der Teile (15) des dreidimensionalen Lami-
natkorpers tber Vorspriinge zum Positionieren ande-
rer komplementarer Vorspriinge verfiigen, die in den
Flanschen (16) der zu diesem Teil (15) benachbarten
Teilen (15) angeordnet sind.

7. Verfahren zum Herstellen eines Bootsrumpfs,
bei dem der Bootsboden, der sozusagen den Teil des
Boots unter der Wasseroberflache bildet, aus einem
groRen dreidimensionalen Laminatkdrper besteht,
der durch das Verfahren gemaR dem Anspruch 4 er-
halten wurde, und die Schiffsaufbauten, die sozusa-
gen den Teil Gber der Wasseroberflache bilden, durch
Zuordnung geformter Teile (22), die durch das Ver-
fahren gemal dem Anspruch 4 erhalten wurden, ge-
bildet wird, dadurch gekennzeichnet, dass die kom-
plementaren Umfangsflansche (22), die die Verbin-
dungsstellen zwischen den Aufbauteilen der Aufbau-
ten bilden, schrag und versetzt in Bezug auf diejeni-
gen komplementaren Umfangsflansche (16) ange-
ordnet werden, die die Verbindungsstellen zwischen
den Aufbauteilen des Bootsrumpfs bilden.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG. 4
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FIG. 12

FIG. 14

FIG. 3
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