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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a rotor blade for a wind energy plant, which, in the operationally -
ready state runs from a blade root region, for connecting to the rotor hub of the wind energy plant, to a blade tip and is divided
into at least two pieces for production thereof. According to the invention, the production of the rotor blade, in particular serial
production, may be facilitated and accelerated, wherein the rotor blade is segmented into more than two segments for production,
at least for some of said segments, separate moulds for simultaneous separate use are provided and the segments for final producti-
on of'the rotor blade are joined outside a production mould to give a rotor blade or rotor blade part.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Fertigung eines Rotorblattes fiir eine Windenergieanlage, das
sich in betriebsbereitem Zustand von einem Blattwurzelbereich zum Anschluss an eine Rotornabe der Windenergieanlage bis zu
einer Blattspitze langserstreckt und das flir seine Fertigung in wenigstens zwei Segmente eingeteilt ist. Der Erfindung liegt die
Aufgabe zugrunde, die Fertigung des Rotorblatts, insbesondere fiir eine Serienfertigung, zu erleichtern und zeitlich verkiirzbar zu
machen. Diese Aufgabe wird erfindungsgemél3 dadurch geldst, dass das Rotorblatt fiir seine Fertigung in mehr als zwei Segmente
segmentiert wird, dass wenigstens fiir einige dieser Segmente separate, zeitlich parallel zu verwendende Fertigungsformen vorge-
sehen werden und die Segmente zur Endfertigung des Rotorblattes aulerhalb einer Fertigungsform miteinander zu einem Rotor-
blatt oder Rotorblattteil verbunden werden.
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Verfahren und Fertigung eines Rotorblattes fir eine Windenergiean-

lage

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Fertigung eines Rotorblattes
fur eine Windenergieanlage, das sich in betriebsbereitem Zustand
von einem Blattwurzelbereich zum Anschluss an eine Rotornabe der
Windenergieanlage bis zu einer Blattspitze ldngserstreckt und das

fur seine Fertigung in wenigstens zwei Segmente eingeteilt ist.

Geteilte bzw. segmentierte Rotorblatter fir eine Windenergieanlage
sind zur Erleichterung ihrer Herstellung, ihres Transports und ihrer
Montage prinzipiell seit langem bekannt, zum Beispiel aus der DE
31 13 079 A1. Da bevorzugt beim Stand der Technik auch der
Transport erleichtert werden soll, werden die Segmente des Rotor-
blattes bevorzugt erst am Aufstellungsort der Windenergieanlage

zusammengebaut und dafur auch konzipiert.
Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zugrunde, die Ferti-

gung des Rotorblatts, insbesondere fir eine Serienfertigung, zu er-

leichtern und zeitlich verkiirzbar zu machen.

BESTATIGUNGSKOPIE

PCT/EP2009/004210
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch den Gegenstand des
Anspruchs 1 gelést, wobei das Rotorblatt fur seine Fertigung in
mehr als zwei Segmente segmentiert wird, dass wenigstens fir ei-
nige dieser Segmente separate, zeitlich parallel zu verwendende
Fertigungsformen vorgesehen werden und die Segmente zur End-
fertigung des Rotorblattes auferhalb einer Fertigungsform mitei-
nander zu einem Rotorblatt oder Rotorblattteil verbunden werden.

Durch das erfindungsgemafRe Verfahren kénnen mit Vorteil kleinere
Segmente zeitlich parallel gefertigt werden und dadurch der gesam-
te Fertigungszyklus verkiurzt und die beteiligten Fertigungsformen
und Seamente handlicher gestaltet werden, gegentiber einer Ferti-
gung, bei der ein Rotorblatt, gegebenenfalls bestehend aus zwei
Halbschalen, insgesamt in einer groRen Fertigungsform mit langer
Fertigungszeit gefertigt wird. Dadurch wird mit Vorteil die Produktivi-
tat erhoht. Auch eine Qualitdtskontrolle wird erleichtert, da bei ei-
nem eventuell auftretenden Ausschuss durch einen Fehler in der
Fertigung gegebenenfalls nur ein Segment betroffen ist und nicht
das ganze Rotorblatt. Fir die Verbindung der Segmente zu dem
endgiltigen Rotorblatt ist erfindungsgemaf mit Vorteil zudem keine
aufwendige Fertigungsform notwendig und vorgesehen, sondern
eine Verbindung zur Endfertigung auRerhalb einer oder jeglicher

Fertigungsform konzipiert.

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht zudem vor, dass das Rotor-
blatt oder Rotorblattteil auch auBerhalb einer Fertigungsform nach-

behandelt werden kann, zum Beispiel nachgetempert werden kann.

Eine andere Weiterbildung des erfindungsgemafen Verfahrens sieht
vor, dass das Rotorblatt oder Rotorblattteil auBerhalb einer Ferti-
gungsform endbehandelt wird, zum Beispiel ausgehartet wird, von
Klebstoffresten oder Harzresten befreit wird oder dergleichen.
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Bevorzugt ist erfindungsgemaR vorgesehen, dass wenigstens die
Verbindung der Segmente, eventuell auch eine Nach- oder Endbe-
handlung, in einer separaten Verbindungseinrichtung, insbesondere

in einem Kleberahmen, erfolgt.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgeméaRen Verfah-
rens zeichnet sich dadurch aus, dass die Segmente mit einer
Kunststofftechnik gefertigt werden. In Betracht kommt dabei insbe-
sondere, dass bei der Kunststofftechnik wenigstens ein Harz und
wenigstens eine Faserlage, insbesondere aus Glasfasern und/oder
Kohiefasern, verwendei wird. Bevorzugt wird erfindungsgemals eine
Spritzpresstechnik (Resin Transfer Moulding; RTM) oder eine Infu-
sionstechnik (Resin Infusion Moulding; RIM) verwendet, insbeson-
dere eine durch Vakuum unterstiitze Infusionstechnik (Vacuum As-
sisted Resin Infusion; VAR). Alternativ oder zusatzlich kann aber

auch eine Laminiertechnik verwendet werden.

Eine nachste Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass wenigs-
tens eine etwa in Langserstreckung des Rotorblattes verlaufende
Unterteilung zur Segmentierung des Rotorblattes vorgesehen ist.
Dies hilft die Verwendungszeiten der beteiligten Fertigungsformen
zu verkirzen und beeintrachtigt gleichzeitig nicht die Struktur und
Festigkeit des fertigen Rotorblattes, da sich dennoch schon in der
Fertigung weiterhin Kraft leitende und/oder Ubertragende Teile und
Segmente ununterbrochen im Wesentlichen tber die gesamte Lan-
ge des Rotorblattes erstrecken kénnen. Dennoch ist es erfindungs-
gemal auch moglich, zuséatzlich oder alternativ quer zur Léngser-
streckung des Rotorblattes verlaufende Teilungen vorzusehen und
die dadurch ausgebildeten Segmente schnell und sicher, ohne Qua-

litdatseinbuRe, miteinander zu verbinden.
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Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass in der Verbin-
dungseinrichtung ein oder mehrere Stege, ein oder mehrere Gurte,
ein oder mehrere Rotorblattwurzelteile, wenigstens ein Rotorblatt-
spitzensegment, Schalensegmente und/oder aus Segmenten gebil-
dete Rotorblattschalen miteinander verbunden werden. Insbesonde-
re kénnen in der Verbindungseinrichtung Segmente und/oder (ande-

re) Bauteile miteinander verklebt werden.

Eine andere Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass zur Erwar-
mung, Temperung, Trocknung und/oder Aushéartung von Bauteilen
und/oder Bauteilverbindungen wenigstens eine Heizeinrichtung,
voizugsweise im Bereich der Verbindungseinrichtung, verwendet

wird.

Eine nachste Weiterbildung der Erfindung zeichnet sich dadurch
aus, dass zunachst die Segmente und/oder anderen Bauteile aus-
gehartet oder vorgehartet werden, danach in die Verbindungsein-
richtung eingegeben werden, dort miteinander verbunden werden
und danach die Verbindung und/oder der Verbund der Segmente
und/oder anderen Bauteile getrocknet und/oder ausgehértet wird,
was ebenfalls mit Vorteil in der Verbindungseinrichtung ohne Bele-

gung einer Fertigungsform geschehen kann.

Eine andere Weiterbildung der Erfindung zeichnet sich mit besonde-
rem Vorteil dadurch aus, dass eine zeitlich parallele Fertigung von
Bauteilen durchgefiihrt wird, bei der die zu fertigenden Bauteile, ins-
besondere nach ihrer Art, Beschaffenheit und/oder GroRe, so konzi-
piert sind oder werden, dass die Formbelegungszeiten der dafir pa-
rallel genutzten Fertigungsformen aneinander angeglichen werden
und/oder die Belegungszeit der am langsten zu belegenden Ferti-
gungsform, die die Zykluszeit eines Fertigungszyklus bestimmt, mi-
nimiert wird, was zu einer erheblichen Erhéhung der Produktivitat
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fahrt bzw. beitrégt.

Insbesondere kann zudem nach einer Weiterbildung des erfin-
dungsgemaRBen Verfahrens durch die Segmentierung wenigstens
eine Gurt-Steg-Baugruppe vorgefertigt und in die Verbindungsein-
richtung zur Verbindung mit anderen Segmenten des Rotorblattes
gegeben werden. Dabei kann die Gurt-Steg-Baugruppe bevorzugt
im Wesentlichen als ein Kastenholm, umfassend wenigstens zwei

Gurte und zwei Stege, erstellt werden.

Eine Weiterbildung der Erfindung kann vorsehen, dass durch zwei
im Wesentlichen in Lanagserstreckungsrichtung des Rotoibiaiies ver-
laufende Unterteilungen des Rotorblattes ein Mittellangssegment
des Rotorblattes ausgebildet wird, das die Gurte und Stege umfasst.
Zuséatzlich oder alternativ kann vorgesehen sein, dass das Rotor-
blatt durch wenigstens eine im Wesentlichen in Langserstreckungs-
richtung des Rotorblattes verlaufende Unterteilung wenigstens in ein
Vorderkantensegment und ein Hinterkantensegment unterteilt ist.

Eine Weiterbildung der Erfindung, flir die auch selbststandiger
Schutz beansprucht wird, sieht vorzugsweise vor, dass die Untertei-
lungen des Rotorblatts bis durch Rotorblattwurzelteile hindurch vor-
gesehen werden, so dass auch bspw. Einlegeteile fir eine Rotor-
blattwurzel segmentiert sein kénnen bzw. zu Segmenten gehdren.

Eine andere Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass bei dem
Rotorblatt zur Segmentierung eine Saug- und eine Druckseite oder
eine Oberschale und eine Unterschale voneinander geteilt werden.
Durch erfindungsgeméafe, zusatzliche Unterteilungen des Rotorblat-
tes in Langsrichtung kénnen in Verbindung hiermit zum Beispiel ins-
besondere Viertelungen oder Sechstelungen des Rotorblattes fur

eine Segmentierung ausgebildet werden.
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Ausfuhrungsbeispiele, aus denen sich auch weitere erfinderische
Merkmale ergeben kénnten, auf die die Erfindung in ihrem Umfang
aber nicht beschrankt ist, sind in der Zeichnung dargestellt. Es zei-

gen jeweils schematisch:

Fig. 1 eine beispielhafte Draufsicht auf eine Halbschale eines
Rotorblatts, '

Fig. 2 ein erstes Ausfiithrungsbeispiel einer erfindungsgema-

Ren Segmentierung eines Rotorblatts,

Fig. 3 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgema-

Ren Segmentierung eines Rotorblatts und

Fig. 4 ein drittes Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgema-

Ren Segmentierung eines Rotorblatts.

Es sei zunachst vorausgeschickt, dass in den Figuren der Zeich-
nung nur prinzipielle Ausfuhrungsbeispiele zur Erfindung gezeigt
sind, bei denen vielfdltige Variationen im Rahmen der Erfindung
moglich sind. Zudem ist keine der Figuren mafistabsgetreu oder
uberhaupt maRgetreu gezeichnet. Die dargestellten Ausfiihrungs-
beispiele sollen nur als prinzipielle Moglichkeiten schematisch skiz-

ziert sein.

Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf eine Halbschale 1 eines Rotorblatts.
ErfindungsgemaR kann die gezeigte Halbschale 1 in mehrere Seg-
mente 2 bis 5 unterteilt sein. Von diesen Segmenten 2 bis 5 kénnen
jeweils alle oder einige im Wesentlichen zeitlich parallel zueinander
gefertigt oder vorgefertigt werden und dann in der in Fig. 1 darge-
stellten Weise zu einer Halbschale 1 eines Rotorblatts verbunden

PCT/EP2009/004210
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werden, was in einer entsprechenden Verbindungseinrichtung ge-
schehen kann. In dieser Verbindungseinrichtung kénnen die Seg-
mente 2 bis 5 zum Beispiel miteinander verklebt werden.

Vorzugsweise ist erfindungsgema vorgesehen, dass ein Segment
durch eine sogenannte Rotorblattwurzel 2 gebildet wird und die ub-
rige Halbschale in drei Segmente 2 bis 4 unterteilt ist. Die Segmen-
te 3 bis 5 sind durch Querteilungen 6 bis 8 so konzipiert, dass sie
etwa gleich grof sind und etwa gleich schnell gefertigt werden kén-
nen. Diese Segmente 3 bis 5§ kénnten zum Beispiel durch eine
Langsteilung auch in noch weitere Segmente unterteilt sein oder die
Haibschaie 1 konnte bspw. auch nur durch Langsteilungen unterteilt

bzw. segmentiert sein.

Uber die Segmente 2 bis 5 verlauft vorzugsweise ein ungeteilter,
diese Segmente verbindender Gurt der auch und besonders zur
Kraftetibertragung bei der Belastung eines an einer Windenergiean-
lage angeordneten Rotorblattes dient. Statt eines Gurtes kénnen
gegebenenfalls auch zwei oder mehr zueinander im Wesentlichen
parallel, in einem Abstand zueinander verlaufende Gurte vorgese-
hen sein, also beispielsweise ein sogenannter Vorderkantengurt und
ein Hinterkantengurt, bezogen auf die Kanten des Rotorblatts, de-

nen sie jeweils nadher sind.

Ein vollstandiges Rotorblatt wird zum Beispiel dadurch als Hohlkér-
per ausgebildet, dass auf eine Halbschale 1 eine zweite, spiegel-
verkehrte Halbschale 1 aufgesetzt wird und die beiden Halbschalen
1 miteinander verbunden werden. In diesen Hohlkérper kann bei-
spielsweise heille Luft eingeleitet werden, um das Rotorblatt noch
weiter zu tempern und vollstdndig auszuhéarten. Die Halbschalen 1
bzw. deren Segmente werden vorzugsweise mittels einer Kunststoff-
technik ausgebildet, indem zum Beispiel Glasfaser- und/oder Kohle-



10

15

20

25

30

WO 2009/156064 PCT/EP2009/004210

faserlagen in einer Fertigungsform, die die dreidimensionale Form-
gebung dieser Segmente vorgibt, eingelegt oder eingeschichtet
werden und dann insgesamt mit einer Vakuumfolie abgedeckt wer-
den. Diese Vakuumfolie wird ringsherum entlang der Rénder auf der
Fertigungsform vakuumdicht abgedichtet, zum Beispiel mit gum-
miartigen Verklebungslinien oder beidseitigen Kiebebéndern. Damit
bildet dann diese Vakuumfolie die flexible Gegenform zur festen
Fertigungsform. Bei der sogenannten Vakuuminfusionstechnik wird
dann durch Luftentzug zwischen der Vakuumfolie und der Ferti-
gungsform ein Unterdruck, ein ,Vakuum®, erzeugt. Durch diesen Un-
terdruck werden die Faserlagen aufeinandergepresst und es wird
aus einem Reservoir ein Harz unter der Vakuumfolie eingesogen,
das sich Gber die ganze Form gleichméaRig verteilt und die Faserla-
gen nach seinem Ausharten fest miteinander zu einem festen
Kunststoffformteil, dem jeweiligen Segment, verbindet. Eine gleich-
maRige Verteilung des Harzes kann dadurch erreicht werden, dass
mehrere Zuleitungen fur das Harz gelegt werden und geeignete
Netz- oder Gitterlagen mit in die Form eingelegt werden, die die
Verteilung und das flachige VerflieBen des Harzes begiinstigen und

leiten.

Die Fig. 2 bis 4 zeigen jeweils schematisch und in verkirzender
Perspektive und mit Blick in eine Rotorblattwurzel 2 beispielhafte,
erfindungsgemafe Segmentierungen eines Rotorblatts.

Fig. 2 zeigt ein erstes Ausflhrungsbeispiel einer erfindungsgema-
Ren Segmentierung eines Rotorblatts. Bei dieser Segmentierung ist
durch zwei im Wesentlichen in Langserstreckungsrichtung des Ro-
torblattes verlaufende Unterteilungen 9, 10 des Rotorblattes ein Mit-
tellangssegment 11 des Rotorblattes ausgebildet, das die Gurte 12
und Stege 13 umfasst. Gleichzeitig sind dadurch wenigstens ein

Vorderkantensegment 14 und ein Hinterkantensegment 15 ausge-
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bildet. Die Unterteilungen 9, 10 setzen sich bis in die Rotorblattwur-
zel 2 fort. Bei dieser Segmentierung entstehen somit im Wesentli-
chen drei Segmente 11, 14, 15, die zeitlich parallel, und damit
schneller, in unterschiedlichen Fertigungsformen gefertigt und spa-
ter, auBerhalb jeglicher Fertigungsform, zu einem vollstandigen Ro-
torblatt miteinander verbunden werden kénnen, wodurch ein Rotor-
blatt entsteht, das qualitativ und insbesondere hinsichtlich der Kréaf-
tetibertragung und Belastbarkeit, einem bekannten Rotorblatt in

nichts nachsteht.

Fig. 3 zeigt ein zweites Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgema-
den Segmentierung eines Rotorbiatis. Auch 'ni-er entstehen durch
zwei Langsteilungen 9, 10 ein Vorderkantensegment 14 und ein Hin-
terkantensegment 15. Anstelle eine Mittelsegments werden hier
aber zusatzlich einzelne Gurte 12 und Stege 13 zum Aufbau des
Rotorblatts verwendet. Die Vorteile sind jedoch im Wesentlichen

dieselben wie bei dem ersten Ausfiihrungsbeispiel gemaf} Fig. 2.

Fig. 4 zeigt ein drittes Ausfihrungsbeispiel einer erfindungsgema-
Ren Segmentierung eines Rotorblatts. Bei diesem Ausfiihrungsbei-
spiel ist das Rotorblatt in eine Unterschale 16 und in eine Oberscha-
le 17 geteilt. Zusatzlich sind diese beiden Schalen 16, 17 durch je-
weils eine Langsteilung 18, 19 weiter segmentiert. Auch hier setzen
sich die Unterteilungen 18, 19 durch die Rotorblattwurzel 2 fort und
das Rotorblatt ist letztlich im Wesentlichen geviertelt. Aber auch
hier sind die Vorteile jedoch im Wesentlichen dieselben wie bei dem

ersten Ausfihrungsbeispiel gemaf Fig. 2.

Zum Abschluss sollen noch einmal einige Merkmale und Vorteile der
Erfindung hervorgehoben werden. Auch diese Hervorhebung oder
Wiederholung soll aber keine Einschrankung des Umfanges der Er-

findung bedeuten oder bewirken.

PCT/EP2009/004210
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Zunachst einmal kann der Erfindung der Gedanke zugrunde gelegt
werden, einzelne Segmente eines Rotorblattes zu fertigen, die je-
weils in eigenen Fertigungsformen zeitlich parallel zueinander gefer-
tigt werden kénnen. Bei einer parallelen Fertigung von Blattsegmen-
ten in verschiedenen Formen wird die Teilform mit der langsten Zyk-
luszeit bestimmend fur die Zykluszeit des Gesamtprozesses, die so
mit Vorteil entsprechend verkirzt werden kann. Eine geschickte
Segmentierung des Blattes erlaubt dabei einerseits eine Anglei-
chung der Formzeiten aneinander und dadurch einen hohen Nut-
zungsgrad, und andererseits eine Reduktion der Zykluszeit, womit
die Zykluszeit des Gesamtprozesses und damit der Blatidurchsaiz

erhéht werden kann.

Zum Erreichen eines bestimmten Blattbedarfs oberhalb des aus ei-
nem einzelnen Formsatz zu deckenden Bedarfs muss nicht der ge-
samte Formensatz vervielfacht werden, sondern nur die Formen mit
einer Zykluszeit nahe der Gesamtzykluszeit. Formen mit geringer
Zykluszeit kénnen mehrfach genutzt werden, um die anderen For-
men zu bedienen. Dadurch wird gleichzeitig der Platzbedarf verrin-
gert und die Produktivitat erh6ht. Gleichzeitig wird auch der Investi-
tionsbedarf verringert. Auch z. B. Verklebungen und Temperierun-
gen von Segmenten kénnen auBerhalb der Formen und parallel er-
folgen. Auch durch einen hierfiir gegebenenfalls erforderlichen Kle-
berahmen werden der Platzbedarf und der Investitionsbedarf nicht

wesentlich erhéht.
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Verfahren und Fertigung eines Rotorblattes fur eine Windenergiean-

lage

Patentanspriche

1. Verfahren zur Fertigung eines Rotorblattes fur eine Wind-
energieanlage, das sich in betriebsbereitem Zustand von ei-
nem Blattwurzelbereich zum Anschluss an eine Rotornabe der
Windenergieanlage bis zu einer Blattspitze langserstreckt und
das fur seine Fertigung in wenigstens zwei Segmente einge-
teilt ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Rotorblatt fur sei-
ne Fertigung in mehr als zwei Segmente segmentiert wird,
dass wenigstens fir einige dieser Segmente separate, zeitlich
parallel zu verwendende Fertigungsformen vorgesehen wer-
den und die Segmente zur Endfertigung des Rotorblattes au-
Rerhalb einer Fertigungsform miteinander zu einem Rotorblatt

oder Rotorblattteil verbunden werden.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Rotorblatt oder Rotorblattteil auRerhalb einer Fertigungs-

form nachbehandelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
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dass das Rotorblatt oder Rotorblattteil auBerhalb einer Ferti-

gungsform endbehandelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens die Verbindung der
Segmente in einer separaten Verbindungseinrichtung, insbe-
sondere in einem Kléberahmen, erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Segmente mit einer

Kunststofftechnik gefertigt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
bei der Kunststofftechnik wenigstens ein Harz und wenigstens
eine Faserlage, insbesondere aus Glasfasern und/oder Kohle-

fasern, verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Spritzpresstechnik (Resin Transfer Moulding; RTM) ver-

wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Infusionstechnik (Resin Infusion Moulding; RIM)
verwendet wird, insbesondere eine durch Vakuum unterstitze

Infusionstechnik (Vacuum Assisted Resin Infusion; VAR).

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch ge-

kennzeichnet, dass eine Laminiertechnik verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine etwa in Léngs-
erstreckung des Rotorblattes verlaufende Unterteilung zur

PCT/EP2009/004210
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Segmentierung des Rotorblattes vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass in der ‘Verbindungseinrichtung
ein oder mehrere Stege, ein oder mehrere Gurte, ein oder
mehrere Rotorblattwurzelteile, wenigstens ein Rotorblattspit-
zensegment, Schalensegmente und/oder aus Segmenten ge-
bildete Rotorblattschalen miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Verbindungseinrichtung Segmente und/oder (andere)

BDaduieiie miieinander verkiebt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Erwadrmung, Temperung,
Trocknung und/oder Aushartung von Bauteilen und/oder Bau-
teilverbindungen wenigstens eine Heizeinrichtung, vorzugs-
weise im Bereich der Verbindungseinrichtung, vorgesehen

wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass zunachst die Segmente und/oder
anderen Bauteile ausgehartet oder vorgehéartet werden, da-
nach in die Verbindungseinrichtung eingegeben werden, dort
miteinander verbunden werden und danach die Verbindung
und/oder der Verbund der Segmente und/oder anderen Bau-

teile getrocknet und/oder ausgehartet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass eine zeitlich parallele Fertigung
von Bauteilen durchgefuhrt wird, bei der die zu fertigenden
Bauteile, insbesondere nach ihrer Art, Beschaffenheit

PCT/EP2009/004210
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und/oder GroRe, so konzipiert sind oder werden, dass die
Formbelegungszeiten der dafir parallel genutzten Fertigungs-
formen aneinander angeglichen werden und/oder die Bele-
gungszeit der am langsten zu belegenden Fertigungsform, die
die Zykluszeit eines Fertigungszyklus bestimmt, minimiert

wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass durch die Segmentierung wenigs-
tens eine Gurt-Steg-Baugruppe vorgefertigt und in die Verbin-
dungseinrichtung zur Verbindung mit anderen Segmenten des
Roterblattes gegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gurt-Steg-Baugruppe im Wesentlichen als ein Kasten-
hblm, umfassend wenigstens zwei Gurte und zwei Stege, er-

stellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, insbe-
sondere nach Anspruch 10 und 17, dadurch gekennzeichnet,
dass durch zwei im Wesentlichen in Langserstreckungsrich-
tung des Rotorblattes verlaufende Unterteilungen des Rotor-
blattes ein Mittellangssegment des Rotorblattes ausgebildet

wird, das die Gurte und Stege umfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass das Rotorblatt durch wenigstens
eine im Wesentlichen in Langserstreckungsrichtung des Ro-
torblattes verlaufende Unterteilung wenigstens in ein Vorder-

kanten und ein Hinterkantensegment unterteilt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, vor-

PCT/EP2009/004210
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zugsweise nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeich-
net, dass die Unterteilungen des Rotorblatts bis durch Rotor-
blattwurzelteile hindurch vorgesehen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass bei dem Rotorblatt zur Segmen-
tierung eine Saug- und eine Druckseite voneinander geteilt

werden.
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