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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Herstellen eines Rotor-
blatts (2) einer Windenergieanlage, das einen blattwurzelna-
hen Bereich aufweist, in dem das Rotorblatt (2) eine stump-
fe Hinterkante (13) aufweist, mit den folgenden Verfahrens-
schritten:

— Herstellen einer druckseitigen Halbschale (3, 3') und einer
saugseitigen Halbschale (3, 3'),

— Einbringen und Verkleben von Fillkérpern (20, 20" in je-
weils wenigstens einen Abschnitt des Bereichs der stump-
fen Hinterkante (13) der druckseitigen Halbschale (3, 3') und
der saugseitigen Halbschale (3, 3'), wobei die Abschnitte mit
den Fllkérpern (20, 20") einander im zusammengesetzten
Rotorblatt (2) gegenuberliegen,

— Zusammensetzen und Positionieren der Halbschalen (3,
3') zueinander, wobei zwischen den Fllkdrpern (20, 20') ein
Klebespalt (26) verbleibt, der von ersten Klebeflachen (22,
22") der Fullkérper (20, 20" begrenzt wird,

— Einbringen eines Klebemittels in den Klebespalt (26).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Rotorblatts einer Windenergieanlage,
das einen blattwurzelnahen Bereich aufweist, in dem
das Rotorblatt eine stumpfe Hinterkante aufweist, so-
wie ein entsprechendes Rotorblatt und eine Wind-
energieanlage.

[0002] Rotorblatter moderner Windenergieanlagen
weisen Langen von mehr als 50 m auf. Zu ihrer Her-
stellung werden in vielen Féllen zundchst zwei Halb-
schalen aus jeweils einer Vielzahl von Lagen eines
Faserverbundwerkstoffs hergestellt, in die Stutzstruk-
turen wie Holmkasten, Rotorblattgurte, Stege o. &.
eingebracht werden. Anschlieend werden die Halb-
schalen zusammengesetzt und entlang ihrer Stol3-
kante miteinander verklebt.

[0003] Viele Rotorblatter weisen in einem blattwur-
zelnahen Bereich ein so genanntes abgeschnittenes
Rotorblattprofil mit einer stumpfen Profilhinterkante
auf. Diese Hinterkante wird auch als Abschlusssteg
bezeichnet. In einigen Fallen wird der Abschlusssteg
als Prefab hergestellt und in einem separaten Verfah-
rensschritt in die Liicke zwischen der oberen und der
unteren Halbschale eingebracht und verklebt.

[0004] Alternativ kann der Abschlusssteg auch zu-
sammen mit der jeweiligen Halbschale geformt und
hergestellt werden. In diesem Fall ergibt sich im
Abschlusssteg im Ubergangsbereich zum Vollprofil
mit spitzer Profilhinterkante ein Klebespalt, dessen
Spaltmald nur schwer zu kontrollieren ist. Es ergeben
sich sehr dicke Klebespalte im hochbelasteten wur-
zelnahen Bereich, die im Betrieb zur Rissbildung nei-
gen. Um dies zu verhindern, wird im Ubergangsbe-
reich arbeitsaufwendig auflaminiert, um die Vorgaben
hinsichtlich Klebespalt von nicht mehr als 10 bis 30
mm zu erfullen.

[0005] Aus DE 30 14 347 C2 ist ein Verfahren
zur Herstellung von schaumkerngestitzten, faser-
verstarkten Kunststoff-Formkérpern wie Rotorblatter
mit groRer Langen- und Breitenausdehnung bekannt.
Dabei wird die Schale des Formkorpers in zwei ge-
trennten Schalenhalften aus Faserverbundwerkstoff
laminiert und ausgehartet, der Schaumkern in je-
der Schalenhélfte des Formkoérpers dadurch direkt
hergestellt, indem er aus Schaumstegelementen zu-
sammengesetzt und miteinander verklebt wird, und
die schaumkerngefillten Formkoérperhélften in ihren
Trennebenen plan gefrast bzw. geschnitten und an
den Trennebenen miteinander verklebt werden.

[0006] Aus DE 102011 050 661 A1 ist ein Rotorblatt
einer Windenergieanlage bekannt, bei dem innerhalb
des Rotorblatts ein anndhernd radial nach auf3en ver-
laufender Luftleitkanal aus einem im Wurzelbereich
angeordneten Absaugbereich zu einem Ausblasbe-

2/8

reich vorgesehen ist, wobei eine Grenzschichtabsau-
gung erfolgt. Die Hinterkante istim Wurzelbereich ab-
schnittsweise entlang des Rotorblattes stumpf aus-
gebildet.

[0007] US 8 419 373 B1 betrifft ein Rotorblatt einer
Windenergieanlage, das ebenfalls im blattwurzelna-
hen Abschnitt mit einer stumpfen Hinterkante ausge-
bildet ist.

[0008] Aus WO 2010/048370 A1 schliel3lich ist ein
Rotorblatt einer Windenergieanlage offenbart, das ei-
nen Aufbau mit oberer Blattschale und unterer Blatt-
schale aufweist, das mittels Einsetzen hergestellt
wird, die zwei Halften eines Stegs bilden und je-
weils in das Innere der Blattschalenhalften einlami-
niert werden. Die beiden Steghélften werden mitein-
ander zusammenlaminiert.

[0009] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, die Stabilitat von Ro-
torblattern im Bereich der stumpfen Hinterkante und
des Ubergangs zum Vollprofil zu verbessern.

[0010] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Herstellen eines Rotorblatts einer Windenergieanla-
ge, das einen blattwurzelnahen Bereich aufweist, in
dem das Rotorblatt eine stumpfe Hinterkante auf-
weist, mit den folgenden Verfahrensschritten gelost:
— Herstellen einer druckseitigen Halbschale und
einer saugseitigen Halbschale,
— Einbringen und Verkleben von Fullkérpern in
jeweils wenigstens einen Abschnitt des Bereichs
der stumpfen Hinterkante der druckseitigen Halb-
schale und der saugseitigen Halbschale, wobei
die Abschnitte mit den Fullkérpern einander im zu-
sammengesetzten Rotorblatt gegentberliegen,
— Zusammensetzen und Positionieren der Halb-
schalen zueinander, wobei zwischen den Fullkor-
pern ein Klebespalt verbleibt, der von ersten Kle-
beflachen der Fillkdrper begrenzt wird,
— Einbringen eines Klebemittels in den Klebespalt.

[0011] Andere Ubliche Verfahrensschritte wie Her-
stellen und Einbringen eines Holmkastens, von Ro-
torblattgurten und -stegen oder anderen Stitz- oder
Haltestrukturen, Lésen aus den Schalenformen usw.
bleiben hiervon unberthrt.

[0012] Die Erfindung beruht auf dem Grundgedan-
ken, die Verklebung im Ubergangsbereich des Blat-
tes vom Bereich mit abgeschnittenen Profilen in dem
Bereich mit normalen Profilen so zu realisieren, dass
sich Uberall ein definierter Klebespalt ergibt. Hier-
fur wird mittels der Fillkérper ein definierter und gut
kontrollierbarer Klebespalt erzeugt, der aullerdem ei-
ne grolere Klebeoberflache und somit eine bessere
Verklebung der Halbschalen in diesem Bereich bie-
tet. Die auch ,Schwerter” genannten Fullkérper bilden
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einen Ubergang vom Abschlusssteg in die normale
Schalenverklebung.

[0013] In einer vorteilhaften Weiterbildung wird vor
dem Einbringen eines Klebemittels in den Klebespalt
ein ein- oder mehrteiliger flachiger Verschlusskorper
an in Bezug auf das Rotorblatt innenliegenden zwei-
ten Klebeflachen beider Fullkérper zum Verschlie-
Ren des Klebespalts eingebracht. Die flachige Ver-
klebung des Verschlusskérpers mit den Fullkérpern
sorgt dafir, dass der Klebespalt abgedichtet wird und
somit kein Uberschuss an Klebemittel in den Klebe-
spalt abgegeben werden kann, der ins Innere des Ro-
torblatts laufen wirde. Aullerdem verstarkt der fla-
chig verklebte Verschlusskdrper die Verklebung der
Fullkérper und somit der Halbschalen miteinander.

[0014] Vorteilhafterweise wird der Verschlusskorper
vor dem Zusammensetzen der Halbschalen an einem
Fillkorper befestigt, insbesondere an dem Flillkér-
per in der beim Zusammensetzen unteren Halbscha-
le. Nach dem Zusammensetzen muss dann nur noch
die Verklebung des Verschlusskdrpers mit der ande-
ren, insbesondere oben liegenden, Halbschale erfol-
gen. Hierzu wird vorteilhafterweise der Verschluss-
korper beim Verkleben mit Seilen und/oder Schniiren
an den oder die Fllkérper angelegt und/oder ange-
presst, wobei die Seile und/oder Schniire insbeson-
dere nach dem Ankleben abgeschnitten oder entfernt
werden.

[0015] In Anpassung an den Verlauf des Rotor-
blattprofils weist vorteilhafterweise wenigstens ein
Fullkérper mehrere Abschnitte mit unterschiedlichen
Querschnitten und/oder Querschnittsverlaufen auf.
Diese Querschnitte sind quer zur Langserstreckung
des Rotorblatts definiert. Ein Querschnittsverlauf be-
zeichnet den Verlauf des Querschnitts in Richtung
der Langserstreckung des Rotorblatts. Die Quer-
schnitte bzw. Querschnittsverlaufe sind an die Ro-
torblattkontur angepasst und weisen wenigstens ei-
nen an den Abschlusssteg angrenzenden Teil auf,
der eine vorzugsweise ebene erste Klebeflache fiur
den Klebespalt aufweist.

[0016] Ebenfalls vorteilhafterweise ist oder wird we-
nigstens ein Flllkérper aus mehreren Teilkdrpern
zusammengesetzt. Dies erleichtert die Handhabung
des Fullkérpers und dessen Einbringung in die ent-
sprechende Halbschale.

[0017] Vorzugsweise verlaufen die zweiten Klebefla-
chen wenigstens abschnittsweise schrag zu den ers-
ten Klebefldchen. Hierzu ist vorzugsweise ein wei-
terer Querschnittsteil vorgesehen, der die schrage
zweite Klebeflache aufweist, die bis zur Innenseite
der Schale reicht. Die schréage zweite Klebeflache
kann an die erste Klebeflache angrenzen, sie kann
aber auch abschnittsweise bereits unterhalb der ers-
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ten Klebeflache enden, so dass die zweite Klebefla-
che zweigeteilt ist.

[0018] In einer vorteilhaften Ausfiihrung der Erfin-
dung sind die Fulllkérper elastisch und massiv aus-
gebildet, insbesondere Balsaholz, einen Schaumstoff
oder einen faserverstarkten Verbundwerkstoff um-
fassen. Diese Bauweise erlaubt eine leichtgewich-
tige aber stabile Klebeverbindung der Halbschalen
im Ubergangsbereich von der stumpfen Hinterkante
zum Vollprofil.

[0019] Vorzugsweise umfasst der Verschlusskdrper
einen faserverstarkten Kunststoff. Die Fasern sind
vorzugsweise quer zur Langserstreckung des Ro-
torblatts ausgerichtet. Diese Ausfiihrung erlaubt ei-
ne besonders stabile und mechanisch widerstands-
fahige Verbindung der Fuillkdrper miteinander. Der
Verschlusskdrper kann auch tUber die zweiten Klebe-
flachen hinausreichen und mit einer Innenseite der
Blattschale verklebt werden, wodurch die Verbindung
von Fullkérper mit der Blattschale vorteilhaft weiter
gefestigt wird.

[0020] Eine besonders stabile Verklebung ergibt
sich vorzugsweise, wenn der Verschlusskorper we-
nigstens abschnittsweise einen ,V’-férmigen Quer-
schnitt und/oder wenigstens abschnittsweise einen
stumpfen ,V’-férmigen Querschnitt aufweist, insbe-
sondere angepasst an die zweiten Klebefldchen der
Fullkérper.

[0021] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufga-
be wird auch durch ein Rotorblatt einer Windenergie-
anlage mit einer stumpfen Profilhinterkante in einem
blattwurzelnahen Bereich geldst, das in einem erfin-
dungsgemalien, zuvor beschriebenen Verfahren her-
gestellt ist, mit FlUllkérpern in wenigstens einem Ab-
schnitt der stumpfen Hinterkante an der saugseitigen
Halbschale und der druckseitigen Blattschale sowie
einem Verschlusskdrper, mittels dessen ein Klebe-
spalt zwischen den Fullkdrpern abgedichtet ist, sowie
durch eine Windenergieanlage mit wenigstens einem
entsprechenden erfindungsgemafien Rotorblatt.

[0022] Die zu dem erfindungsgeméaflen Verfahren
genannten Merkmale, Eigenschaften und Vorteile
gelten entsprechend fir das erfindungsgemafie Ro-
torblatt und die Windenergieanlage.

[0023] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgeméaRer Ausfiihrungs-
formen zusammen mit den Anspriichen und den bei-
gefugten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgema-
Re Ausfiihrungsformen kénnen einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillen.

[0024] Die Erfindung wird nachstehend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
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Text nicht ndher erlauterten erfindungsgemafien Ein-
zelheiten ausdricklich auf die Zeichnungen verwie-
sen wird. Es zeigen:

[0025] Fig. 1 eine Perspektivdarstellung eines Ro-
torblatts,

[0026] Fig. 2 eine Perspektivdarstellung einer Rotor-
blatthalbschale mit einem erfindungsgemafien Fill-
korper,

[0027] Fig. 3a)-c) Darstellungen eines erfindungs-
gemalen Fullkdrpers und seiner Einbringung in ein
Rotorblatt.

[0028] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben
Bezugsziffern versehen, so dass von einer erneuten
Vorstellung jeweils abgesehen wird.

[0029] In Fig. 1 ist ein Rotorblatt 2 einer Windener-
gieanlage in einer perspektivischen Ansicht schema-
tisch dargestellt. Das Rotorblatt 2 weist eine Lang-
serstreckung von einer Rotorblattwurzel 4 mit run-
dem Querschnitt zu einer Rotorblattspitze 6 auf. Sein
Profil weist in seiner Langserstreckung eine Vielzahl
von aerodynamischen Querschnittsprofilen 8, 9 auf,
von denen einige als Querschnittsformen dargestellt
sind. So ist im mittleren Bereich, dem in diesem Zu-
sammenhang so genannten Vollprofilbereich 19, ein
aerodynamisches Querschnittsprofil 8 in Form eines
Vollprofils gezeichnet, das sich von einer Profilvor-
derkante 10 zu einer Profilhinterkante 12 erstreckt
und eine Saugseite 14 und eine Druckseite 16 auf-
weist.

[0030] In einem wurzelndheren Ubergangsbereich
18 ist die Profilhinterkante 12 abgeschnitten und geht
in eine stumpfe Hinterkante 13 mit einem Abschluss-
steg Uber, die sich zur Blattwurzel 4 hin weiter verbrei-
tert und schlief3lich im zylindrischen Bereich 17 in den
runden Querschnitt 5 der Rotorblattwurzel 4 Uber-
geht. In dem Ubergangsbereich 18 mit der stumpfen
Hinterkante ist ein stumpfes aerodynamisches Quer-
schnittsprofil 9 gezeigt, dass eine gréfRere relative Di-
cke als das aerodynamische Querschnittsprofil 8 im
mittleren Bereich des Rotorblatts aufweist, wobei die
relative Dicke als Verhaltnis von Dicke zu Sehnenlan-
ge von Profilvorderkante 10 zu Profilhinterkante 12
definiert ist.

[0031] Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt bzw. Abschnitt
einer Innenseite einer Rotorblatthalbschale 3 in ei-
ner schematischen Perspektivdarstellung. Nach un-
ten geht es zur Rotorblattwurzel, nach oben zur Ro-
torblattspitze. Es ist der Ubergangsbereich von einem
abgeschnittenen Profil zum Vollprofil dargestellt. Auf
der linken unteren Seite ist die stumpfe Hinterkante
13 erkennbar. Die stumpfe Hinterkante 13 wird zur
Spitze, also in der Darstellung nach oben hin, schma-
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ler. In diesem Bereich ist ein Fullkérper 20 einge-
bracht, der an der stumpfen Hinterkante 13 anliegt.
Der Fullkérper 20 weist mehrere Abschnitte in Langs-
richtung des Rotorblatts auf, wobei wurzelnah zu-
nachst ein schmaler Abschnitt mit einem im Wesentli-
chen rechteckigen Profil angeordnet ist, der an seiner
Oberseite eine erste Klebeflache 22 aufweist. Die-
se erste Klebeflache 22 dient der Verklebung mit der
anderen Halbschale am Klebespalt. Seine innenlie-
gende Seitenflache bildet zusammen mit einem drei-
eckigen ansteigenden Schragprofil eine zweite Kle-
beflache 24 fir einen in Fig. 2 nicht dargestellten Ab-
schlusskorper.

[0032] Im weiteren Verlauf in Richtung auf die Ro-
torblattspitze zu verbreitert sich die erste Klebeflache
22, die Profilhéhe nimmt jedoch ab, entsprechend
der abnehmenden Hoéhe der stumpfen Hinterkante 13
bzw. des Abschlussstegs. Dies setzt sich in einem
dritten Abschnitt fort, in dem die Héhe des Flllkorpers
20 bis zu seinem Ende hin weiter abnimmt.

[0033] Fig. 3 zeigtin den Teilfiguren a), b) und c) ver-
schiedene Ansichten der erfindungsgemaflen Struk-
turen (schematische Darstellung). So ist in Fig. 3c)
eine perspektivische Darstellung des Fullkorpers 20,
im Wesentlichen entsprechend der Ausfiihrungsform
gemal Fig. 2, gezeigt. Dieser Flllkorper 20 ist aus
mehreren Teilkérpern zusammengesetzt, die regel-
mafige geometrische Strukturen aufweisen und an
die Innenkontur und Auslegung des entsprechen-
den Rotorblatts angepasst sind. So ist blattwurzel-
nah im Bereich der Position, die mit einer eingekreis-
ten 1 verzeichnet ist, ein im Wesentlichen rechtecki-
ges Profil vorhanden. Ein dreieckiges Profil startet im
Langsverlauf kurze Zeit spater und wachst bis zu ei-
ner Position 3 bis zur vollen Héhe des im Wesent-
lichen rechteckigen Korpers. Die erste Klebeflache
22 verlauft somit im Wesentlichen eben, wahrend die
zweite Klebeflache 24 in diesem Abschnitt zwischen
der Position 1 und der Position 3 zwei Teilflachen auf-
weist. Im Abschnitt zwischen der Position 3 und der
Position 5 verandert sich in Langsrichtung des Fuill-
korpers 20 die Querschnittskontur des im Wesentli-
chen rechteckigen Kérpers sowie des im Wesentli-
chen dreieckigen Korpers, die jeweils die erste Kle-
beflache 22 und die zweite Klebeflache 24 definieren.
Dabei nimmt im Langsverlauf die Hoéhe des Fullkor-
pers 20 ab, jedoch verbreitert sich der rechteckige
Querschnitt. Im Bereich jenseits der Position 5 nimmt
die Hohe beider Teilkérper weiter ab, bis zur Hohe
Null an ihrem Ende. Es bildet sich somit eine recht-
eckige und eine im Querschnitt dreieckige Rampe.

[0034] In Fig. 3b) sind fir die genannten Punkte ent-
lang des Langsverlaufs von der Position 1 bis zur Po-
sition 5 die jeweiligen Querschnitte gezeigt.

[0035] In Fig. 3a) sind fiir die gleichen Querschnitts-
punkte in den Kreisen die Anordnung im zusammen-
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gesetzten Rotorblatt gezeigt, bei denen die Halb-
schalen 3 und 3' zum Rotorblatt zusammengesetzt
worden sind. Es handelt es sich jeweils um die Hin-
terkante. Ganz links ist der kreisrunde Blattwurzel-
bereich ausschnittsweise gezeigt, in dem sowohl die
Fallkérper 20, 20" der kreisférmigen Krimmung fol-
gen, als auch der Verschlusskérper 30. Es bildet
sich zwischen den Fullkdrpern 20, 20" und dem Ver-
schlusskorper 30 ein Klebespalt 26.

[0036] In der zweiten Darstellung von links, die
ebenfalls mit einer eingekreisten 1 als Positionsmar-
kierung gekennzeichnet ist, geht das runde Rotor-
blattprofil allmahlich in die stumpfe Hinterkante tber.
Die strukturellen Bestandteile und Bezugszeichen
sind die gleichen wie in der linken Darstellung. Dies
setzt sich in den weiteren Darstellungen fort.

[0037] In der nachsten Darstellung, der mittleren von
Fig. 3a), hat sich nun das stumpfe Hinterkantenpro-
fil voll ausgebildet. Die Fullkérper 20, 20' haben nun
ein ,L"-fdrmiges Querschnittsprofil. Der Verschluss-
kérper 30 ist hieran angepasst und hat eine Wannen-
form oder stumpfe ,V’-Form.

[0038] In der weiteren Darstellung, der zweiten von
rechts in Fig. 3a), ist der lange Schenkel des ,L"-
férmigen Profils kurz geworden. Die Basis des Ver-
schlusskorpers 30 ist ebenfalls geschrumpft.

[0039] In der rechten Darstellung der Fig. 3a) ist die
Position 5 erreicht, an der nunmehr ein trapezférmi-
ges Profil der Fullkérper 20, 20" erreicht ist. Entspre-
chend hat der Verschlusskdrper 30 nunmehr ein ,V”-
férmiges Profil.

[0040] Die Verschlusskérper 30 kénnen auch an die
Innenseite der Halbschalen 3, 3' anlaminiert oder ge-
klebt sein. Es ergibt sich dann eine flachige und unter
anderem durch die Verwendung des Verschlusskor-
pers 30 auch im Wesentlichen unterbrechungsfreie
Verbindung der Halbschalen 3, 3' an der Rotorblatt-
hinterkante 13.

Bezugszeichenliste

2 Rotorblatt

3,3 Halbschale

4 Rotorblattwurzel

5 rundes Profil

6 Rotorblattspitze

8 aerodynamisches Vollprofil

9 stumpfes aerodynamisches Quer-
schnittsprofil

10 Profilvorderkante

12 Profilhinterkante

13 stumpfe Hinterkante

14 Saugseite

16 Druckseite

17 zylindrischer Bereich
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18 Ubergangsbereich
19 Vollprofilbereich
20, 20' Flllkdrper
22, 22' erste Klebeflache
24, 24' zweite Klebeflache
26 Klebespalt
30 Verschlusskorper

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Rotorblatts (2)
einer Windenergieanlage, das einen blattwurzelna-
hen Bereich aufweist, in dem das Rotorblatt (2) eine
stumpfe Hinterkante (13) aufweist, mit den folgenden
Verfahrensschritten:

— Herstellen einer druckseitigen Halbschale (3, 3")
und einer saugseitigen Halbschale (3, 3"),

— Einbringen und Verkleben von Fllkérpern (20,
20" in jeweils wenigstens einen Abschnitt des Be-
reichs der stumpfen Hinterkante (13) der drucksei-
tigen Halbschale (3, 3") und der saugseitigen Halb-
schale (3, 3'), wobei die Abschnitte mit den Fllkor-
pern (20, 20") einander im zusammengesetzten Ro-
torblatt (2) gegeniiberliegen,

— Zusammensetzen und Positionieren der Halbscha-
len (3, 3") zueinander, wobei zwischen den Fullkor-
pern (20, 20") ein Klebespalt (26) verbleibt, der von
ersten Klebeflachen (22, 22") der Fllkérper (20, 20%)
begrenzt wird,

— Einbringen eines Klebemittels in den Klebespalt
(26).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Einbringen eines Klebemit-
tels in den Klebespalt (26) ein ein- oder mehrteiliger
flachiger Verschlusskorper (30) an in Bezug auf das
Rotorblatt (2) innenliegenden zweiten Klebeflachen
(24, 24') beider Fullkdrper (20, 20") zum VerschlielRen
des Klebespalts (26) eingebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verschlusskérper (30) vor dem
Zusammensetzen der Halbschalen (3, 3') an einem
Flllkérper (20, 20") befestigt wird, insbesondere an
dem Fullkérper (20) in der beim Zusammensetzen
unteren Halbschale (3).

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Verschlusskorper (30) beim
Verkleben mit Seilen und/oder Schniren an den oder
die Fullkérper (20, 20") angelegt und/oder angepresst
wird, wobei die Seile und/oder Schniire insbesonde-
re nach dem Ankleben abgeschnitten oder entfernt
werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Fill-
korper (20, 20") mehrere Abschnitte mit unterschied-
lichen Querschnitten aufweist.
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens ein Fullkérper (20, 20')
aus mehreren Teilkbrpern zusammengesetzt ist oder
wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten Klebe-
flachen (24, 24") wenigstens abschnittsweise schrég
zu den ersten Klebeflachen (22, 22") verlaufen.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fullkérper (20,
20" elastisch und massiv ausgebildet sind, insbeson-
dere Balsaholz, einen Schaumstoff oder einen faser-
verstarkten Verbundwerkstoff umfassen.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Verschlusskor-
per (30) einen faserverstarkten Kunststoff umfasst.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Verschlusskor-
per (30) wenigstens abschnittsweise einen ,,\VV’-férmi-
gen Querschnitt und/oder wenigstens abschnittswei-
se einen stumpfen ,V’-férmigen Querschnitt aufweist,
insbesondere angepasst an die zweiten Klebeflachen
(24, 24") der Fullkorper (20, 20%).

11. Rotorblatt (2) einer Windenergieanlage mit ei-
ner stumpfen Profilhinterkante (13) in einem blatt-
wurzelnahen Bereich, hergestellt in einem Verfahren
nach einem der Ansprtche 1 bis 10, mit Fullkérpern
(20, 20") in wenigstens einem Abschnitt der stumpfen
Hinterkante (13) an der saugseitigen Halbschale (3,
3") und der druckseitigen Blattschale (3, 3").

12. Rotorblatt nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Verschlusskorper (30) um-
fasst ist, mittels dessen ein Klebspalt (26) zwischen
den Fllkérpern (20, 20") abgedichtet ist.

13. Windenergieanlage mit wenigstens einem Ro-
torblatt (2) nach Anspruch 11 oder 12.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 1

Fig. 2
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