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(54) Title: METHOD AND PRODUCTION OF A ROTOR BLADE FOR WIND ENERGY PLANT
(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND FERTIGUNG EINES ROTORBLATTES FUR EINE WINDENERGIEANLAGE

Frg. 4

(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 Windenergicanlage bis zu
einer Blattspitze langserstreckt und das fiir 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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GEANDERTE ANSPRUCHE
beim Internationalen Biiro am 06. Mai 2010 (06.05.2010) eingegangen

1. Verfahren zur Fertigung eines Rotorblattes fir eine Windenergie-
anlage, das sich in betriebsbereitem Zustand von einem Blattwur-
zelbereich zum Anschluss an eine Rotornabe der Windenergiean-
lage bis zu einer Blattspitze langserstreckt und das fur seine Ferti-
gung in wenigstens zwei Segmente eingeteilt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rotorblatt fir seine Fertigung in mehr als zwei
Segmente segmentiert wird, dass wenigstens fur einige dieser
Segmente separate, zeitlich parallel zu verwendende Fertigungs-
formen vorgesehen werden und die Segmente zur Endfertigung
des Rotorblattes auBerhalb einer Fertigungsform miteinander zu
einem Rotorblatt oder Rotorblattteil verbunden werden, wobei we-
nigstens die Verbindung der Segmente in einer separaten Verbin-

dungseinrichtung, insbesondere in einem Kleberahmen, erfolgt.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das

Rotorblatt oder Rotorblattteil auBerhalb einer Fertigungsform
nachbehandelt wird.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)



WO 2009/156064 PCT/EP2009/004210
17

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Rotorblatt oder Rotorblattteil auRerhalb einer Fertigungsform

endbehandelt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Segmente mit einer Kunststofftechnik ge-

fertigt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass bei der
Kunststofftechnik wenigstens ein Harz und wenigstens eine Faser-
lage, insbesondere aus Glasfasern und/oder Kohlefasern, verwen-

det wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Spritzpresstechnik (Resin Transfer Moulding; RTM) verwendet

wird.

7. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Infusionstechnik (Resin Infusion Moulding; RIM) verwendet
wird, insbesondere eine durch Vakuum unterstitze Infusionstech-

nik (Vacuum Assisted Resin Infusion; VAR).

8. Verfahren nach einem der Anspriche 4 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Laminiertechnik verwendet wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eine etwa in Langserstreckung
des Rotorblattes verlaufende Unterteilung zur Segmentierung des
Rotorblattes vorgesehen ist.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Verbindungseinrichtung ein oder meh-
rere Stege, ein oder mehrere Gurte, ein oder mehrere Rotorblatt-
wurzelteile, wenigstens ein Rotorblattspitzensegment, Schalen-
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segmente und/oder aus Segmenten gebildete Rotorblattschalen

miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Verbindungseinrichtung Segmente und/oder (andere) Bauteile mit-

einander verklebt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Erwarmung, Temperung, Trocknung
und/oder Aushértung von Bauteilen und/oder Bauteilverbindungen
wenigstens eine Heizeinrichtung, vorzugsweise im Bereich der
Verbindungseinrichtung, vorgesehen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass zundchst die Segmente und/oder anderen
Bauteile ausgehértet oder vorgehartet werden, danach in die Ver-
bindungseinrichtung eingegeben werden, dort miteinander verbun-
den werden und danach die Verbindung und/oder der Verbund der
Segmen'te und/oder anderen Bauteile getrocknet und/oder ausge-

hértet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine zeitlich parallele Fertigung von Bautei-
len durchgefihrt wird, bei der die zu fertigenden Bauteile, insbe-
sondere nach ihrer Art, Beschaffenheit und/oder GréBe, so konzi-
piert sind oder werden, dass die Formbelegungszeiten der dafur
parallel genutzten Fertigungsformen aneinander angeglichen wer-
den und/oder die Belegungszeit der am langsten zu belegenden
Fertigungsform, die die Zykluszeit eines Fertigungszyklus be-
stimmt, minimiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch

gekennzeichnet, dass durch die Segmentierung wenigstens eine
Gurt-Steg-Baugruppe vorgefertigt und in die Verbindungseinrich-
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tung zur Verbindung mit anderen Segmenten des Rotorblattes ge-

geben wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gurt-Steg-Baugruppe im Wesentlichen als ein Kastenholm, umfas-

send wenigstens zwei Gurte und zwei Stege, erstellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, insbeson-
dere nach Anspruch 9 und 16, dadurch gekennzeichnet, dass
durch zwei im Wesentlichen in Langserstreckungsrichtung des Ro-
torblattes verlaufende Unterteilungen des Rotorblattes ein Mittel-
langssegment des Rotorblattes ausgebildet wird, das die Gurte und
Stege umfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehendeh Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Rotorblatt durch wenigstens eine im
Wesentlichen in Langserstreckungsrichtung des Rotorblattes ver-
laufende Unterteilung wenigstens in ein Vorderkanten und ein
Hinterkantensegment unterteilt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, vorzugs-
weise nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass
die Unterteilungen des Rotorblatts bis durch Rotorblattwurzelteile
hindurch vorgesehen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass bei dem Rotorblatt zur Segmentierung eine
Saug- und eine Druckseite voneinander geteilt werden.
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Erklarung nach Artikel 19 Abs. 1 PCT
Auf den internationalen Recherchenbericht vom 08.03.2010

Es werden gemaR Artikel 19 Abs. 1 PCT geénderte Patentanspriiche 1
bis 20 eingereicht, die die bisherigen Patentanspriche 1 bis 21 der oben

bezeichneten internationalen Anmeldung ersetzen.

Der neue Patentanspruéh 1 basiert auf dem bisherigen Patentanspruch
1, wobei der Gegenstand durch das Merkmal des bisherigen Patentan-
spruchs 4 klargestellt ist.

Die neuen Patentanspriiche 2 und 3 entsprechen den bisherigen Patent-
anspriichen 2 und 3. Die neuen Patentanspriiche 4 bis 20 entsprechen
den bisherigen Patentanspriichen 5 bis 21.
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