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(57) Sammendrag:
Fremgangsmade (100) til fremstilling af et blad (24) ved at bruge en
form med en facon svarende til en forudbestemt feerdig facon af mindst
en del af bladet. Fremgangsmaden indbefatter stakning (102) af flere
lag (32) af et materiale i formen, stakning (104) af mindst én kompo-
nent med stakken af de flere lag, hvor komponenten er et kompositma-
teriale indbefattende en haerdet resin og mindst ét lag af fiber, og lami-

nering (110} af stakken af de flere lag og komponenten.
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1. Fremgangsmade (100) til fremstilling af et blad (24) ved at
bruge en form med en facon svarende til en forudbestemt faerdig facon
af mindst en del af bladet, hvilken fremgangsmade indbefatter

stakning (102) af flere lag (32) af et materiale i formen,

stakning (104) af mindst én komponent med stakken af de flere
lag, hvor komponenten er et kompositmateriaie indbefattende en haer-
det resin og mindst ét lag af fiber, og

laminering (110) af stakken af de flere lag og komponenten.

2. Fremgangsmade (100) ifglge krav 1, yderligere indbefatten-
de fremstilling af komponenten ved indfletning af resinen med laget af
fiber og haerdning af resinen fgr stakning (104) af komponenten.

3. Fremgangsmade (100) ifalge krav 1, hver laget af fiber er et
farste lag af fiber, og stakning af flere lag (32) af et materiale i formen
indbefatter mindst én af:

stakning af mindst ét andet lag af fiber i formen, og

stakning af mindst ét lag af trae i formen.

4, Fremgangsmade (100) ifslge krav 1, hvor stakning af mindst
én komponent med stakken af de fiere lag (32) indbefatter stakning
(104) af komponenten mindst delvist mellem to tilgraensende lag af de
flere lag.

5, Fremgangsmade (100) ifglge krav 1, hvor stakning af mindst
én komponent med stakken af de flere lag (32) indbefatter stakning
(106, 108) af mindst én af en bjzlkebekladning (38, 40) og en stette-
komponent til en rodsektion {26) med stakken af de fiere lag.

6. Fremgangsmade (100) ifelge krav 1, yderligere indbefatten-
de forimpraegnering af mindst ét lag af de flere lag (32) med resin for
stakning af de fiere lag i formen.

7. Fremgangsmade (100) ifglge krav 1, hvor laminering indbe-
fatter mindst én af

indfering af resin ind i mindst ét lag af de flere lag (32),

epvarmning af stakken af de flere lag og komponenten, og

pafaring af tryk pd stakken af de flere lag og komponenten.
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8. Fremgangsmade (100) ifglge krav 1, hvor laminering (110)
indbefatter laminering af stakken af de flere lag og komponenten ved at
bruge en resinoverfgringsstgbningsproces (resin transfer molding pro-
cess) (RTM-proces).

9. Fremgangsmade (100) til fremstilling af et blad (24) ved at
bruge en form med en facon svarende til en forudbestemt faerdig facon
af mindst en del af bladet, hvilken fremgangsmade indbefatter

stakning (102) af flere lag (32) af et materiale i formen,

stakning (104) af mindst én komponent med stakken af de flere
lag, hvor komponenten indbefatter en facon, som svarer tit den forud-
bestemte faerdige facon af mindst en del af bladet, og

laminering (110} af stakken af de fiere lag og komponenten.

10. Fremgangsmade (200) til fremstilling af et blad (24) ved at
bruge en filamentviklingsproces, hvilken fremgangsmade indbefatter

tilvejebringelse af en dorn med en facon svarende til en forud-
bestemt feerdig facon af mindst en del af bladet,

vikling (202) af fiber omkring dornen for at forme flere lag (32)
af fiberen,

positionering (204) af mindst én komponent tilgreensende
mindst ét lag af de flere lag af fiber, hvor komponenten indbefatter
mindst ét af en facon, som svarer til den forudbestemte feerdige facon
af mindst en del af bladet og mindst ét lag af fiber, i hvilket en heerdet
resin er indfgrt, og

laminering af de flere fiberlag og komponenten.
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