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Beschreibung

GEANDERTE BESCHREIBUNG

[0001] Die Erfindung betrifft ein Faserverbundbauteil (im Folgenden auch kurz als Bauteil be-
zeichnet) mit einem faserverstarkten Grundkdrper und einer am Grundkdrper angeordneten
Verstarkungsstruktur wobei der Grundkérper und die Verstarkungsstruktur zumindest teilweise
aus Kunststoff gefertigt sind, geman den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1, sowie
ein Verfahren zur Herstellung eines Faserverbundbauteils mit den Merkmalen des Oberbegriffs
des Anspruchs 10.

[0002] Faserverbundbauteile dieser Art werden oft auch als Faser-Kunststoff-Verbund-Bauteile
(oder kurz: FKV-Bauteile) bezeichnet.

[0003] Betrachtet man die Kunststofftechnik, so gibt es eine Vielzahl an Mdglichkeiten um
Bauteileigenschaften maBzuschneidern. Wenn es um die Bauteilsteifigkeit bzw. Festigkeit geht,
gibt es grundsétzlich zwei Hauptfaktoren. Auf der einen Seite kénnen die Festigkeit bzw. Stei-
figkeit gesteigert werden, indem das verwendete Material modifiziert wird und auf der anderen
Seite gibt es auch die Méglichkeit die Steifigkeit bzw. Festigkeit (iber die Geometrie zu erhdhen.
Beispiele daflir sind z.B. in der Spritzgusstechnik zu finden. Hier werden die mechanischen
Eigenschaften einerseits durch die Zugabe von Verstarkungsfasern in die Matrix erhéht, ander-
seits kann die Mechanik durch Wanddickenspriinge, Sicken oder durch eine Verrippung erhéht
werden. Eine solche Rippenverstarkung hat den Vorteil, dass die Bauteilhbhe mit der dritten
Potenz die Steifigkeit erhéht. Zur Darstellung entsprechender Bauteile mit Rippenverstérkungen
gibt es verschiedenste Ausfiihrungsfolgen, wobei sich die folgende Anflihrung zun&chst auf die
Rippenverstarkung endlosfaserverstarkter Grundkdrper beschrénki:

[0004] Betrachtet man duroplastische Kunststoffe, so kdnnen grundsatzlich auch hier die me-
chanischen Eigenschaften erhéht werden, indem Fasern und andere Fillstoffe der Matrix bei-
gemengt werden.

[0005] Die Herstellung von Faserverbundbauteilen kann beispielsweise durch das Harzinjekti-
onsverfahren (Resin Transfer Molding (RTM)) erreicht werden. Dabei kénnen trockene textile
Verstarkungselemente in ein Formgebungswerkzeugwerkzeug eingelegt werden. Nach dem
Einlegen der textilen Verstarkungselemente wird das Werkzeug dicht verschlossen und die
reaktiven Ausgangsstoffe, welche spater zur Matrix ausreagieren, werden vermischt und in das
Werkzeug injiziert. Wahrend des Injektions- und Fillvorgangs werden die Fasern von der reak-
tiven Mischung benetzt und imprégniert, sodass man nach dem Aushértungsvorgang ein faser-
verstarktes Bauteil erhalt. Im Harzinjektionsverfahren kénnen die mechanischen Eigenschaften
der hergestellten Bauteile gezielt Uber die Anzahl der textilen Verstarkungslagen bzw. den
Aufbau des textilen Verstarkungsmaterials den Anforderungen entsprechend modifiziert wer-
den.

[0006] Die geometrische Verstarkung durch Funktionalisierung mit Rippenelementen kann bei
duroplastischen Bauteilen unter anderem durch ein nachtragliches Hinterspritzen mit einem
Thermoplast geschehen, eine befriedigende mechanische Anbindung an den Grundkérper wird
aber auf diese Weise kaum erreicht. In diesem Kontext wurden verschiedene Methoden vorge-
schlagen die entsprechende Anbindung zu optimieren, exemplarisch seien hierbei folgende
Strategien erwdhnt: So wurde beispielsweise vorgeschlagen nach Herstellung des faserver-
starkten Grundkérpers einen Teil der duroplastischen Matrix thermisch oder mittels Laser zu
pyrolysieren, um ein direktes Hinterspritzen auf die partiell freiliegenden Fasern zu erméglichen.
Durch derartige Verfahren ist es zwar méglich eine befriedigende Haftung der Verstarkungs-
struktur auf dem Tragermaterial zu erreichen, allerdings ist es durch den zusétzlichen thermi-
schen Prozessschritt nicht mdglich die Prozesse in einem Formgebungswerkzeug zu kombinie-
ren und eine ékonomische Rentabilitat ist nicht mehr gegeben.

[0007] All diesen Verfahren ist demnach gemein, dass nach der Herstellung des FKV-Bauteiles
zumindest ein weiterer Prozessschritt notwendig ist, durch welchen die verstarkende Struktur,
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insbesondere die Rippenstruktur aufgebracht wird.

[0008] Beispielsweise in der DE 10 2013 005 290 A1 ist ein Verfahren beschrieben, bei wel-
chem Verstarkungsselemente aus einer duroplastischen Matrix dargestellt werden, allerdings
erfordert auch dieses Verfahren einen mehrstufigen Injektionsprozess in Verbindung mit auf-
wendiger Werkzeugtechnik (bewegliche Elemente zum verschlieBen bzw. Freilegen von Teil-
kavitaten).

[0009] Zur Erhdhung der Steifigkeit bei Rippenelementen gibt es weiters die Mdglichkeit Kurz-
glasfasern oder endlosfaserverstarkie Rippeneinsatze vor der Injektion der reaktiven Matrix in
die Rippenkavitat einzubringen. Entsprechende Lésungen sind allerdings zum einen sehr
schlecht automatisierbar und kaum ékonomisch realisierbar.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, ein stabileres Faserverbundbauteil sowie ein Verfahren zur
Herstellung desselben bereitzustellen.

[0011] Hinsichtlich des Faserverbundbauteils wird dies durch die Merkmale des Anspruchs 1
gelést. Hinsichtlich des Verfahrens wird dies durch die Merkmale des Anspruchs 10 gelést.

[0012] Dies geschieht, indem zumindest ein Dorn und/oder zumindest eine Stange sowohl in
den Grundkérper als auch in die Verstarkungsstruktur zumindest teilweise eingebettet sind.

[0013] VerfahrensmaBig geschieht dies, indem

[0014] - zumindest ein Dorn und/oder zumindest eine Stange in ein Formwerkzeug einge-
bracht wird,

[0015] - ein faserverstarkter Grundkdrper des Faserverbundbauteils in einem Kunststoffform-
gebungsverfahren hergestellt wird, wodurch der zumindest eine Dorn und/oder die
zumindest eine Stange zumindest teilweise in den Grundkérper eingebettet wird, und

[0016] - eine Verstarkungsstruktur des Faserverbundbauteils in einem Kunststoffformge-
bungsverfahren hergestellt wird, wodurch der zumindest eine Dorn und/oder die zu-
mindest eine Stange zumindest teilweise in die Verstarkungsstruktur eingebettet wird.

[0017] Durch eine derartige Verbindung zwischen dem faserverstéarkten Grundkérper und der
Verstarkungsstruktur wird zum einen eine bessere Biegesteifigkeit des Faserverbundbauteils
als Ganzem und zum anderen eine bessere Anbindung der Verstarkungsstruktur an den
Grundkdrper erreicht.

[0018] Es ist zu bemerken, dass es fir das erfindungsgeméaBe Verfahren zunédchst nicht rele-
vant ist, welche Verfahrensschritte zuerst ausgefihrt werden.

[0019] Unter Dornen und Stangen sind dabei im Wesentlichen l&ngliche Objekte zu verstehen.
Das heif3t sie weisen in einer Raumrichtung eine Ausdehnung auf, die gréBer - vorzugsweise
um mehr als einen Faktor 2 und besonders bevorzugt mehr als einen Faktor 3 - ist als eine
Ausdehnung in den beiden anderen Raumrichtungen.

[0020] Die Verstarkungsstruktur kann ebenfalls eine Faserverstarkung aufweisen.

[0021] Vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Ansprichen
definiert.

[0022] In einer bevorzugten Ausfihrungsform kann der zumindest eine Dorn und/oder die
zumindest eine Stange vollstandig in den Grundkdrper und/oder die Verstarkungsstruktur ein-
gebettet sein. Dies ist insbesondere fiir die Optik des Faserverbundbauteils vorteilhaft.

[0023] Fir eine optimale Verstarkung des Faserverbundbauteils kann es vorgesehen sein, dass
der zumindest eine Dorn und/oder die zumindest eine Stange im Wesentlichen senkrecht in
Bezug auf eine Ebene des Grundkdrpers ausgerichtet ist. Fiir gewisse Geometrien des Faser-
verbundbauteils kann jedoch eine andere Anordnung bzw. Ausrichtung des zumindest einen
Dorn und/oder der zumindest einen Stange vorteilhaft sein. Zum Beispiel kénnte eine gebogene
Stange sich zwischen dem Grundkérper und der Verstarkungsstruktur winden, wobei die Stan-
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ge mehrmals eine Grenzfliche zwischen dem Grundkérper und der Verstarkungsstruktur
durchstont.

[0024] Die Verstarkungsstruktur kann zur Versteifung des Bauteils dienen (dann also als Ver-
steifungsstruktur fir das Bauteil) und insbesondere eine Verstérkungsrippe beinhalten.

[0025] Um eine Stabilitét einer Verstarkungsrippe quer zu ihrer Ausdehnungsrichtung zu erhé-
hen, kann es vorgesehen sein, dass zumindest zwei Dorne und/oder zumindest zwei Stangen
im Wesentlichen in einer Ebene, welche im Wesentlichen senkrecht zu einer Ausrichtung der
Verstarkungsrippe steht, angeordnet sind. In vielen Fallen kénnen auch mehr als zwei Dorne
und/oder Stangen im Wesentlichen in einer Ebene, welche im Wesentlichen senkrecht zu einer
Ausrichtung der Verstarkungsrippe steht, sinnvoll sein.

[0026] Besonders bevorzugt kann auBerdem eine Ausfiihrungsform sein, wobei der zumindest
eine Dorn und/oder die zumindest eine Stange zumindest eine Hinterschneidung zur form-
schlissigen Verbindung mit dem Grundkdrper und/oder der Verstarkungsstruktur aufweist.
Neben einer stoffschliissigen und/oder kraftschliissigen Verbindung des zumindest einen Dorns
und/oder der zumindest einen Stange mit dem Grundkdrper bzw. der Verstarkungsstruktur kann
eine derartige formschliissige Verbindung die mechanische Stabilitat, insbesondere die Steifig-
keit, eines erfindungsgeméBen Faserverbundbauteils zusatzlich noch weiter erhéhen.

[0027] Die angesprochene zumindest eine Hinterschneidung kann in Form einer Nut und/oder
einer Randelung und/oder eines Gewindes und/oder einer Bohrung gestaltet sein.

[0028] Es ist zu bemerken, dass Hinterschneidungen nicht nur aus dem Gesichtspunkt des
Formschlusses positiv sind, sondern auch zur stoff- oder kraftschliissigen Verbindung beitra-
gen, da sie die Grenzflache zwischen dem zumindest einen Dorn und/oder der zumindest einen
Stange und dem umgebenden Grundkérper bzw. der umgebenden Verstarkungsstruktur ver-
gréBern.

[0029] Fir eine weitere Verbesserung der Verbindung zwischen dem Grundkérper und dem
zumindest einen Dorn und/oder der zumindest einen Stange kann es vorgesehen sein, dass der
zumindest eine Dorn und/oder die zumindest eine Stange eine Faserverstarkungsstruktur des
Grundkdrpers durchsetzt.

[0030] Dabei kann also der zumindest eine Dorn und/oder die zumindest eine Stange in die
Faserverstarkungsstruktur eingebracht werden. Dies kann vor, wéahrend oder nach dem Ein-
bringen des zumindest einen Dorns und/oder der zumindest einen Stange in das Formwerk-
zeug geschehen. Wird der zumindest eine Dorn und/oder die zumindest eine Stange wahrend
des Einbringens in das Formwerkzeug auch in die Faserverstarkungsstruktur eingebracht kann
dies der Optimierung der gesamten Zykluszeit dienen. Die Einbringung des zumindest einen
Dorns und/oder der zumindest einen Stange in die Faserverstarkungsstruktur vor deren Ein-
bringung ins Formwerkzeug kann es dagegen erlauben, die Fertigung in zwei Schritten zu
erledigen. Auch hier kann eine Optimierung der Zykluszeit des letzten Schrittes erreicht werden.
Ist besondere Prazision bei der Einbringung des zumindest einen Dorns und/oder der zumin-
dest einen Stange in die Faserverstarkungsstruktur gefragt, kann dies nach der Einbringung der
Faserverstarkungsstruktur ins Formwerkzeug geschehen. Dies kann auch dann vorteilhaft sein,
wenn die Faserverstarkungsstruktur wenig Widerstand bietet und ein Gegendruck des Form-
werkzeugs ausgenitzt werden kann.

[0031] AuBerdem kann eine Verbesserung der Verbindung zwischen dem Grundkdrper und
dem zumindest einen Dorn und/oder der zumindest einen Stange erreicht werden, indem eine
Kopfplatte vorgesehen ist, an welcher der zumindest eine Dorn und/oder die zumindest eine
Stange befestigt ist und welche vorzugsweise in den Grundkérper - zumindest teilweise, vor-
zugsweise vollstandig - eingebettet ist. Diese Kopfplatte kann bevorzugt eine Verstarkungs-
struktur des Grundkdrpers kontaktieren. Die Kopfplatte kann unter Anderem dafiir sorgen, dass
Krafte auf die Verstarkungsstruktur groBflachiger in den Grundkdrper Ubertragen werden. Des
Weiteren kann es vorgesehen sein, dass mehr als ein Dorn und/oder mehr als eine Stange an
der Kopfplatte angeordnet sind.
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[0032] Es kénnen auBerdem mehrere Dorne und/oder mehrere Stangen vorgesehen sein.
Dabei kann es vorteilhaft sein, wenn die Dorne und/oder die Stangen - vorzugsweise paarweise
- mittels eines Verbindungselements verbunden sind, wodurch die Dorne und/oder die Stangen
vorzugsweise jeweils paarweise U-férmig angeordnet sind.

[0033] In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform kann es vorgesehen sein, dass der
zumindest eine Dorn und/oder die zumindest eine Stange aus einem Material mit einer hdheren
mechanischen Stabilitdt als ein Material des Grundkdrpers und/oder ein Material der Verstar-
kungsstruktur gefertigt ist. Beispiele wéren Metalle, Keramiken und/oder faserverstarkte Kunst-
stoffe.

[0034] Es kann ebenfalls vorgesehen sein, dass der Grundkdrper und die Verstarkungsstruktur
einen gleichen Kunststoff aufweisen. Insbesondere kann dies erlauben, den Grundkérper und
die Verstarkungsstruktur in einem einzigen oder gleichzeitig durchgefiihrten Kunststoffformge-
bungsverfahren herzustellen. Diese Ausfihrung hat somit unter anderem den Vorteil, die Her-
stellung des Faserverbundbauteils und der Verstérkung (bspw. Rippenstruktur) in einem Schritt
zu bewerkstelligen. Resultat ist also, nicht nur ein stabileres Faserverbundbauteil, sondern auch
eine Vereinfachung der Herstellung.

[0035] Unter dem Ausdruck ,gleichzeitig” ist hierbei nicht eine enge Auslegung im Sinne gleich-
zeitiger Start- und Endpunkte der Kunststoffformgebungsverfahren zu wahlen. Vielmehr sollen
zwei Kunststoffformgebungsverfahren schon als gleichzeitig durchgefiihrt gelten, wenn sie sich
zeitlich Gberlappen.

[0036] Eine einstufige Prozessfihrung zur Darstellung von Verstarkungsstrukturen wurde bis
jetzt, insbesondere bei RTM Verfahren, noch nicht kommerziell genutzt, da duroplastische
Matrixsysteme ein sprédes Verhalten aufweisen und daher Harzanhaufungen bei der Bauteil-
auslegung vermieden wurden. Mittlerweile gibt es allerdings Matrixsysteme, welche sich durch
erhdhte Zahigkeit auszeichnen, wodurch das Einbringen von Rippenverstéarkungen auch mittels
RTM Verfahren ein gangbarer Weg ist. In bestimmten Situationen ist hierbei allerdings darauf
zu achten, dass durch einen genlgend hohen Druck in der Kavitat die Schwindung in den
Reinharzbereichen méglichst minimiert wird, um einen unnétig hohen Verzug der Bauteile zu
unterbinden.

[0037] Es kann aber auch vorgesehen sein, dass die Verstarkungsstruktur mittels des Kunst-
stoffformgebungsverfahrens an den Grundkérper angeformt wird.

[0038] Harzinjektionsverfahren (Spritzpressen, englisch: resin trasfer mold, RTM) und/oder
reaktive Gussverfahren kénnen eine bevorzugte Methode zur Herstellung des Grundkdrpers
und/oder der Verstarkungsstruktur darstellen. (Reaktive Gussverfahren werden beispielsweise
oft bei der Herstellung von Polyamid-Bauteilen eingesetzt.)

[0039] Es kann vorgesehen sein, dass vor der Herstellung des Grundkérpers mittels des Kunst-
stoffformgebungsverfahrens eine Faserverstarkungsstruktur in das Formwerkzeug eingebracht
wird.

[0040] Beispiele fur derartige Verstarkungsstrukturen sind Fasergewebe, Kurzfasern, Langfa-
sern, Fasergewirke, Wirrfasern, Fasermatten oder Fasergelege.

[0041] Es kann aber auch von Vorteil sein, die Faserverstarkung direkt in die Matrix , das heif3t
vor dem Einbringen in die Formkavitét, beizumischen.

[0042] In einer ganz besonders bevorzugten Ausfiihrungsform kann es vorgesehen sein, dass
der zumindest eine Dorn und/oder die zumindest eine Stange nach dem Einbringen der Faser-
verstarkungsstruktur und vor der Durchfiihrung des Kunststoffformgebungsverfahrens zur Her-
stellung des Grundkdrpers in das Formwerkzeug eingebracht wird. Dies erméglicht ein Durch-
stechen bzw. Durchdringen der Faserverstarkungsstruktur mittels des zumindest einen Dorns
und/oder der zumindest einen Stange, was - wie erwdhnt - die Stabilitdt des Faserverbundbau-
teils erhéhen kann.

[0043] Schutz wird ebenfalls fir die Verwendung von Formgebungsmaschinen zur Durchfiih-
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rung eines erfindungsgemaBen Verfahrens begehrt. Beispiele fir derartige Formgebungsma-
schinen sind Spritzpressen Pressen, Dosiereinheiten und dergleichen.

[0044] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sind anhand der Figuren sowie
der dazugehdrigen Figurenbeschreibung. Dabei zeigen:

[0045] Fig. 1 ein Faserverbundbauteil gemal dem Stand der Technik

[0046] Fig. 2 bis 5 verschiedene Ausflihrungsformen eines erfindungsgemafRen Faserver-
bundbauteils sowie

[0047] Fig. 6a bis 6f verschiedene Darstellungen zur Verdeutlichung eines erfindungsgema-
Ben Herstellungsverfahrens.

[0048] Die Faserverbundbauteile 1 sind in den Figuren 1 bis 5 jeweils in einer Schnittdarstel-
lung gezeigt.

[0049] In Figur 1 ist ein dem Stand der Technik entsprechendes Faserverbundbauteil 1 gezeigt,
welches eine Rippenverstarkung als Verstarkungsstruktur 3 besitzt. Bei Biegebelastung einer
solchen Struktur ist es sehr wahrscheinlich, dass das Bauteil an der Verbindungsflache zwi-
schen Rippe und Grundkdrper 2 versagt.

[0050] In Figur 2 ist ein Grundkdrper 2 mit einer eingebetteten Stange 5 zu erkennen. Durch die
Stange 5 kénnen die Krafte nun direkt von der Rippe (Verstarkungsstruktur 3) in den Grundkor-
per 2 Ubertragen werden. Dadurch ergibt sich eine héhere Gesamtfestigkeit. Weiters sind bei
dieser Ausfiihrungsvariante Nuten 11 in die Stange 5 eingeformt. Diese helfen einerseits, da die
Oberflache und somit die Kontakiflache zwischen Stange 5 und Matrix maximiert wird und
anderseits da durch die Hinterschnitte eine mechanische Verhakung (d.h. Formschluss) statt-
findet.

[0051] Figur 3 zeigt eine Ausfiihrungsform mit einer Kopfplatte 7 mit vier daran befestigten
Dornen 4. Die Kopfplatte 7 ist vollstédndig in den Grundkdrper 2 eingebettet.

[0052] Die Dornen 4 durchstoRen eine Faserverstarkungsstruktur 6, welche im Grundkdrper 2
angeordnet ist. Es ist zu bemerken, dass die Faserverstarkungsstruktur 6 in den Figuren 1 bis 5
nicht explizit dargestellt ist. Dies dient der Ubersichtlichkeit der Darstellungen. Die Faserverstar-
kungsstruktur 6 ist in den Figuren 6a bis 6¢ dargestellt. lhre Lage wird durch Figur 6¢c deutlich.

[0053] In diesem Ausflihrungsbeispiel ist der Kunststoff des Grundkérpers und der Verstar-
kungsstruktur 3 der gleiche.

[0054] Figur 4 zeigt eine Ausflihrungsform mit einer Stange 5, welche zur Verstarkung der
Verbindung mit dem Grundkdrper 2 und der Verstarkungsstruktur 3 drei Bohrungen 12 aufweist.
Durch diese wird neben der stoff- und unter Umstanden kraftschliissigen Verbindung auBerdem
ein Formschluss erzeugt, welcher die Verbindung verstéarkt.

[0055] Figur 5 zeigt eine Ausfiihrungsform mit zwei verbundenen Dornen 4. Diese sind durch
ein Verbindungselement 9 verbunden, sodass sich in der Schnittdarstellung ein U-férmiges
Profil ergibt.

[0056] Sowohl in Figur 3 als auch in Figur 5 sind die Dornen 4 in einer Ebene, welche senkrecht
zur Ausdehnung der Verstarkungsstruktur 3 liegt, angeordnet. Dies erhéht die Steifigkeit der
Verstarkungsstruktur 3 gegen Querbelastungen.

[0057] Den Ausflihrungsbeispielen aus den Figuren 2 bis 5 ist weiterhin gemeinsam, dass die
Dornen 4 bzw. Stangen 5 jeweils im Wesentlichen senkrecht zu einer Ebene A ausgerichtet
sind.

[0058] Im Folgenden wird ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgemaBen Faserver-
bundbauteils 1 anhand der Figuren 6a bis 6f beschrieben. In eine untere Halfte eines Form-
werkzeuges 8 wird zundchst eine Faserverstarkungsstruktur 6 eingelegt (Figur 6a und 6b).
Durch diese Faserverstarkungsstruktur 6 wird ein Dorn 4 getrieben (Figur 6¢).
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[0059] Sodann wird das Formwerkzeug 8 geschlossen (Figur 6d). Es folgt das Einbringen eines
Harzes in die dadurch entstehende Kavitat (Figur 6e). In diesem Schritt wird also gleichzeitig
der faserverstarkte Grundkdrper 2 und die Verstarkungsstruktur 3 gefertigt.

[0060] Nach dem Aushérten des Harzes kann das Formwerkzeug 8 gedéffnet werden und das
fertige Faserverbundbauteil 1 entnommen werden.
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Anspriiche

1.

10.

11.

12.

Faserverbundbauteil mit einem faserverstarkten Grundkdrper (2) und einer am Grundkér-
per (2) angeordneten Verstarkungsstruktur (3), wobei der Grundkérper (2) und die Verstar-
kungsstruktur (3) zumindest teilweise aus Kunststoff gefertigt sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Dorn (4) und/oder zumindest eine Stange (5) sowohl in den
Grundkérper (2) als auch in die Verstarkungsstruktur (3) zumindest teilweise eingebettet
sind.

Faserverbundbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest
eine Dorn (4) und/oder die zumindest eine Stange (5) vollstédndig in den Grundkérper (2)
und/oder die Verstarkungsstruktur (3) eingebettet ist.

Faserverbundbauteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der zumin-
dest eine Dorn (4) und/oder die zumindest eine Stange (5) im Wesentlichen senkrecht in
Bezug auf eine Ebene des Grundkdrpers (2) ausgerichtet ist.

Faserverbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verstarkungsstruktur (3) eine Verstarkungsrippe beinhaltet.

Faserverbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der zumindest eine Dorn (4) und/oder die zumindest eine Stange (5) zumindest eine Hin-
terschneidung zur formschliissigen Verbindung mit dem Grundkdrper (2) und/oder der Ver-
starkungsstruktur (3) aufweist.

Faserverbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
der zumindest eine Dorn (4) und/oder die zumindest eine Stange (5) eine Faserverstar-
kungsstruktur (6) des Grundkdrpers (2) durchsetzt.

Faserverbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Kopfplatte (7) vorgesehen ist, an welcher der zumindest eine Dorn (4) und/oder die
zumindest eine Stange (5) befestigt ist und welche vorzugsweise in den Grundkdrper (2)
eingebettet ist.

Faserverbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
der zumindest eine Dorn (4) und/oder die zumindest eine Stange (5) aus einem Material
mit einer hdheren mechanischen Stabilitdt als ein Material des Grundkdrpers (2) und/oder
ein Material der Verstarkungsstruktur (3) gefertigt ist.

Faserverbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Grundkérper (2) und die Verstarkungsstruktur (3) einen gleichen Kunststoff aufweisen.

Verfahren zur Herstellung eines Faserverbundbauteils, insbesondere nach einem der

Anspriiche 1 bis 9, wobei

- zumindest ein Dorn (4) und/oder zumindest eine Stange (5) in ein Formwerkzeug (8)
eingebracht wird,

- ein faserverstarkter Grundkérper (2) des Faserverbundbauteils (1) in einem Kunststoff-
formgebungsverfahren hergestellt wird, wodurch der zumindest eine Dorn (4) und/oder
die zumindest eine Stange (5) zumindest teilweise in den Grundkdrper (2) eingebettet
wird, und

- eine Verstarkungsstruktur (3) des Faserverbundbauteils (1) in einem Kunststoffformge-
bungsverfahren hergestellt wird, wodurch der zumindest eine Dorn (4) und/oder die zu-
mindest eine Stange (5) zumindest teilweise in die Verstarkungsstruktur (3) eingebettet
wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkérper (2) und die
Verstarkungsstruktur (3) in einem einzigen oder gleichzeitig durchgefiihrten Kunststoff-
formgebungsverfahren hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsstruktur (3)
mittels des Kunststoffformgebungsverfahrens an den Grundkdrper (2) angeformt wird.
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13. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkérper (2) und/oder die Verstarkungsstruktur (3) mittels eines Harzinjektionsverfah-
rens und/oder eines reaktiven Gussverfahrens hergestellt werden.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass vor der
Herstellung des Grundkdrpers (2) mittels des Kunststoffformgebungsverfahrens eine Fa-
serverstarkungsstruktur (6) in das Formwerkzeug (8) eingebracht wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Dorn (4) und/oder die zumindest eine Stange (5) in die Faserverstéarkungs-
struktur (6) eingebracht wird.

16. Formgebungsmaschine zur Durchfihrung eines Verfahrens nach einem der Anspriiche 10
bis 15.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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