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(57) Zusammenfassung: Verfahren zur Herstellung des Fu-
ßes einer Megawatt-Windturbinenschaufel, umfassend die
folgenden Schritte: (1) Herstellen einer unabhängigen weib-
lichen Gussform und Anordnen eines Positionieranschlag-
rings auf der weiblichen Gussform; (2) anhaftend auf einer
Seite des Positionieranschlagrings wird eine Mehrzahl von
Glasgeweben und makroporösen Glasgeweben auf die ge-
bogene Fläche der weiblichen Gussform gelegt; (3) nach
dem Legen der Glasgewebe Abdichten der weiblichen Guss-
form unter Verwendung eines Vakuumsacks und Beauf-
schlagen der weiblichen Gussform mit Vakuum, nachdem ei-
ne gebogene Trägerplatte auf dem Vakuumsack angeordnet
worden ist; (4) nach dem Legen einer Mehrzahl von Glasge-
weben in die Rotorschaufelgussform Anheben des vorgefer-
tigten Teils und der gebogenen Trägerplatte, um sie in der
Rotorschaufelgussform anzuordnen; (5) Abdichten der Ro-
torschaufelgussform unter Verwendung eines weiteren Va-
kuumsacks, Beaufschlagen der Rotorschaufelgussform mit
Vakuum, danach Einleiten von Harz in die Rotorschaufel-
gussform, wobei nach der Aushärten der Rotorschaufelfuß
schließlich ausgebildet ist. Das Verfahren zur Herstellung
des Fußes einer Megawatt-Windturbinenschaufel steigert
die Herstellungseffizienz und die Herstellungsqualität des
Rotorschaufelfußes und verlängert die betriebliche Standzeit
des Rotorschaufelfußes.
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Beschreibung

GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft große
Windturbinen, insbesondere ein Verfahren zur Her-
stellung von Turbinenschaufelfüßen von Megawatt-
Turbinenrotorschaufeln.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Im Allgemeinen wird der Fuß einer Windturbi-
nenrotorschaufel aus mehr als 100 Lagen Glasgewe-
be hergestellt. Das bestehende Verfahren der Her-
stellung von Windturbinenrotorschaufeln umfasst:
erstens, Herstellen einer weiblichen Gussform und
Legen einer Mehrzahl von Glasgeweben auf die
weibliche Gussform; daan Anordnen eines Vaku-
umsacks auf der weiblichen Gussform und Abdich-
ten der weiblichen Gussform; danach Vakuumbe-
aufschlagen der weiblichen Gussform und Verdich-
ten einer Mehrzahl der oben erwähnten Glasgewe-
ben, um den vorgefertigten Teil auszubilden und An-
halten der Vakuumbeaufschlagung, nachdem eine
gebogene Trägerplatte auf dem Vakuumsack ange-
ordnet worden ist; zweitens Anordnen einer Mehr-
zahl von Glasgeweben auf der Rotorschaufelguss-
form und Einbinden des vorgefertigten Teils, um
auf die Rotorschaufelgussform aufgelegt zu werden;
schließlich Auflegen des Vakuumsacks auf die Rotor-
schaufelgussform, Abdichten der Rotorschaufelguss-
form, dann Vakuumbeaufschlagen der Form, nach-
dem das Vakuumbeaufschlagungssystem geschlos-
sen worden ist, Einspritzen von Harz in die Rotor-
schaufelgussform, dann Aushärten des Harzes, um
die Rotorschaufel der Windturbine auszubilden.

[0003] Nichtsdestoweniger wird im obigen Verfah-
ren einerseits während des Legens der Mehrzahl von
Glasgeweben auf die weibliche Gussform wiederum
jede Handlung des Legens von Glasgewebe durch
Ausrichten der Glasgewebe zueinander durch hän-
dische Sichtabschätzung durchgeführt, wodurch ein
größerer Fehler durch die Sichtabschätzung verur-
sacht würde, was zu einer Positionsverschiebung der
Glasgewebe führt, wenn ein Glasgewebe auf das an-
dere gelegt wird, so dass die Verteilung der Glas-
gewebe des Rotorschaufelfußes ungleichmäßig ist,
wodurch die mechanischen Eigenschaften der Ro-
torschaufel beeinflusst werden und die Herstellungs-
qualität des Rotorschaufelfußes berührt ist. Anderer-
seits würde beim Einleiten des Harzes auf Grund der
geringen Zwischenraumrate des Glasgewebes das
Harz auf einen größeren Widerstand treffen, während
es vom obersten Glasgewebe zum untersten Glasge-
webe durchfließt, wodurch Einspritzschwierigkeiten
während des Einspritzvorgangs auftreten, so dass
der Herstellungswirkungsgrad für den Rotorschaufel-
fuß davon berührt wäre.

[0004] Dementsprechend hat sich ein Bedarf für das
Bereitstellen eines verbesserten Verfahrens zur Her-
stellung des Schaufelfußes einer Megawattwindtur-
binenrotorschaufel gezeigt, um die oben erwähnten
Nachteile zu überwinden.

KURZDARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0005] Das technische Problem der vorliegenden Er-
findung, das es zu lösen gilt, liegt in den Nachteilen
des Stands der Technik, wobei ein Verfahren zur Her-
stellung eines Schaufelfußes einer Megawattwindtur-
binenrotorschaufel bereitgestellt wird, welches sich
durch hohe Produktionseffizienz, hohe Produktions-
qualität und lange Betriebsdauer auszeichnet.

[0006] Das technische Problem der vorliegenden Er-
findung wird mittels der folgenden technischen Lö-
sung gelöst, wobei die vorliegende Erfindung ein Ver-
fahren der Herstellung eines Schaufelfußes einer Me-
gawattwindturbinenrotorschaufel bereitgestellt, wel-
ches die folgenden Schritte umfasst:

(1) Herstellen einer unabhängigen weiblichen
Gussform für den vorgefertigten Teil und Her-
stellen einer Rotorschaufelgussform, wobei eine
Seite der weiblichen Gussform die Bearbeitungs-
fläche darstellt, wobei die Bearbeitungsfläche ei-
ne gebogene Fläche und zwei Flansche umfasst,
welche jeweils entlang zweier aufrechter Kanten
der gebogenen Fläche erstreckt sind, wobei der
innere Durchmesser der gebogenen Fläche gleich
dem äußeren Durchmesser des Schaufelfußes
minus die Dicke der Glasgewebe ist, welche zu-
vor in die Rotorschaufelgussform laminiert worden
sein müssen, und Anordnen eines Positionieran-
schlagrings, dessen Bogenmaß gleich der gebo-
genen Fläche auf der gebogenen Fläche der weib-
lichen Gussform ist;
(2) Legen einer Mehrzahl von Glasgeweben ih-
rerseits auf die gebogene Fläche der weiblichen
Gussform, wobei die Glasgewebe gegen eine Sei-
te des Positionieranschlagrings stehen;
während des Legens Verbinden der benachbarten
Glasgewebe miteinander unter Verwendung ei-
nes Sprühklebers, nachdem jeweils sechs bis acht
Glasgewebe gelegt worden sind, Anwenden von
Glasklebebändern auf beiden Seiten der Glas-
gewebe und den zwei Flanschen, so dass zwei
Seiten des Glasgewebes an zwei Flanschen der
weiblichen Gussform befestigt sind, Legen eines
makroporösen Glasgewebes nach jeweils zehn
Glasgeweben, wobei die Mehrzahl der Glasgewe-
be und die Mehrzahl der makroporösen Glasge-
webe den vorgefertigten Teil ausbilden;
(3) nach dem Legen Entfernen des Positionier-
anschlagrings aus der weiblichen Gussform und
Auflegen eines Vakuumsacks auf die Bearbei-
tungsfläche der weiblichen Gussform, dann Ab-
dichten der gesamten weiblichen Gussform und
Beaufschlagen der weiblichen Gussform mit Va-
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kuum, um so die Glasgewebe, welche auf der Be-
arbeitungsfläche der weiblichen Gussform ausge-
legt worden sind, zu verdichten, und Anordnen
einer gebogenen Trägerplatte auf dem Vakuum-
sack, danach Anhalten der Vakuumbeaufschla-
gung und Entfernen des Vakuumsacks;
(4) Legen einer Mehrzahl von Glasgeweben in die
Rotorschaufelgussform, dann Heben des vorge-
fertigten Teils gemeinsam mit der gebogenen Trä-
gerplatte, die auf dem vorgefertigten Teil ange-
ordnet ist, aus der weiblichen Gussform, und An-
ordnen des vorgefertigten Teils gemeinsam mit
der gebogenen Trägerplatte auf der Mehrzahl von
Glasgeweben in der Rotorschaufelform; und
(5) Entfernen der gebogenen Trägerplatte und
Auflegen eines weiteren Vakuumsacks auf die
Rotorschaufelgussform, dann Abdichten der Ro-
torschaufelgussform und Beaufschlagen mit Va-
kuum der Rotorschaufelgussform, danach Einlei-
ten von Harz in die Rotorschaufelgussform, wo-
bei nach dem Aushärten der Rotorschaufelfuß
schließlich ausgebildet ist.

[0007] Vorzugsweise umfasst der besondere Schritt
des Verbindens jedes Paars benachbarter Glasge-
webe unter Einsatz von Sprühkleber konkret: Aufs-
prühen des Sprühklebers auf zwei Seiten und den
Mittelteil der Glasgewebe.

[0008] Vorzugsweise umfasst die gebogene Träger-
platte in Schritt (3) des Weiteren eine Querträgerstan-
ge, wobei die zwei Enden der Querträgerstange je-
weils mit zwei gegenüber liegenden gebogenen Flä-
chen der gebogenen Trägerplatte in Kontakt kom-
men. Leicht verständlich, ermöglicht die Querträger-
stange das Abstützen der gebogenen Trägerplatte in
der horizontalen Richtung, wodurch der vorgefertigte
Teil in der horizontalen Richtung befestigt ist.

[0009] Vorzugsweise ist die gebogene Trägerplat-
te aus glasverstärktem Kunststoffmaterial hergestellt.
Auf Grund der für das Glasfaser verstärkte Kunst-
stoffmaterial kennzeichnenden bis zu einem gewis-
sen Grad bestehenden Biegsamkeit, wenn es ange-
hoben wird, würde sich der Durchmesser der gebo-
genen Trägerplatte um ungefähr 30 mm in der hori-
zontalen Richtung verringern, so dass der vorgefer-
tigte Teil und die gebogene Trägerplatte leicht in den
Fuß der Rotorschaufelgussform eingesetzt werden
können, wodurch das Glasgewebe, welches in den
Fuß der Rotorschaufelgussform zuvor laminiert wor-
den ist, nicht aus seiner richtigen Position herunter-
gezogen werden würde.

[0010] Vorzugsweise ist das makroporöse Glasge-
webe in Schritt (2) makroporöses und zweiachsiges
Glasgewebe. Da die zweiachsigen Glasgewebe ein
einfaches Herstellungsverfahren aufweisen, würde
der Einsatz der zweiachsigen Glasgewebe die Her-
stellungskosten verringern.

[0011] Im Vergleich mit dem Stand der Technik stellt
die vorliegende Erfindung erstens einen vorbestimm-
ten Positionieranschlagring auf der gebogenen Flä-
che der weiblichen Gussform für den vorgefertigten
Teil bereit, wenn jedes Glasgewebe gelegt wird, so
lange wie eine Seite jedes Glasgewebes so angeord-
net ist, um auf einer Seite des Positionieranschlag-
rings anzuhaften, wobei jedes Glasgewebe schnell
und genau auf der weiblichen Gussform positioniert
werden könnte, wodurch sie eine Garantie für die
gleichmäßige Verteilung der Glasgewebe, welche im
Rotorschaufelfuß gelegt sind, abgeben könnte, und
die Herstellungseffizienz des vorgefertigten Teils und
die Qualität des vorgefertigten Teils werden verbes-
sert, des Weiteren werden die Herstellungseffizienz
und die Herstellungsqualität des Rotorschaufelfußes
verbessert. Zweitens wird ein makroporöses Glasge-
webe auf jeweils 10 Glasgeweben angeordnet, wo-
durch beim Einspritzen des Harzes in den Rotor-
schaufelfuß es dem Harz ermöglicht wird, vom obers-
ten Glasgewebe zum untersten Glasgewebe schnell
vorzudringen, um so die Herstellungseffizienz des
Rotorschaufelfußes zu verbessern.

[0012] Die vorliegende Erfindung wird offensichtlich
durch die folgende detaillierte Beschreibung, wenn
diese in Verbindung mit den begleitenden Zeichnun-
gen gelesen wird, welche einen Teil dieser Offenba-
rung darstellen, wobei sie die Ausführungsformen der
vorliegenden Erfindung veranschaulichen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0013] Fig. 1 ist ein Verfahrensflussdiagramm, wel-
ches das Verfahren der Herstellung eines Turbinen-
schaufelfußes einer Megawatt-Turbinenrotorschau-
fel nach der vorliegenden Erfindung darstellt;

[0014] Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht, wel-
che die weibliche Gussform nach der vorliegenden
Erfindung darstellt;

[0015] Fig. 3 ist eine schematische Darstellung, wel-
che das Glasklebeband zeigt, welches auf den Glas-
geweben und der weiblichen Gussform nach der vor-
liegenden Erfindung angeklebt ist;

[0016] Fig. 4 ist eine schematische Darstellung, wel-
che die Herstellung des vorgefertigten Teils mittels
der weiblichen Gussform nach der vorliegenden Er-
findung zeigt;

[0017] Fig. 5 ist eine schematische Darstellung, wel-
che das Heben des vorgefertigten Teils nach der vor-
liegenden Erfindung zeigt.
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DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER
DARGESTELLTEN AUSFÜHRUNGSFORMEN

[0018] Verschiedene bevorzugte Ausführungsfor-
men der Erfindung werden nun mit Bezugnahme auf
die Figuren beschrieben, wobei gleiche Bezugszif-
fern gleiche Teile in allen unterschiedlichen Ansich-
ten bezeichnen.

[0019] Mit Bezugnahme auf Fig. 1–Fig. 5 stellt
die vorliegende Erfindung ein Verfahren zu Herstel-
lung eines Turbinenschaufelfußes einer Megawatt-
Turbinenrotorschaufel bereit, welches die folgenden
Schritte umfasst:
(S001) Herstellen einer unabhängigen weiblichen
Gussform 100, wobei eine Seite der weiblichen Guss-
form 100 die Bearbeitungsfläche 110 darstellt, wobei
die Bearbeitungsfläche 110 eine gebogene Fläche
101 und zwei Flansche 103 umfasst, welche jeweils
entlang zweier aufrechter Kanten 102 der gebogenen
Fläche 101 erstreckt sind. Der innere Durchmesser
der gebogenen Fläche 101 ist gleich dem Durchmes-
ser des äußeren Standardumfangs des Schaufelfu-
ßes (nicht gezeigt) unter Abzug der Dicke eines Glas-
gewebes, welches in die Rotorschaufelgussform zu-
vor angeordnet worden ist (nicht gezeigt);
(S002) Anordnen eines Positionieranschlagrings
200, dessen Bogenmaß gleich jenem der gebogenen
Fläche 101 auf der gebogenen Fläche 101 der weib-
lichen Gussform 100 ist;
(S003) Legen einer Mehrzahl von Glasgeweben 300
ihrerseits auf die gebogene Fläche 101 der weib-
lichen Gussform 100, wobei die Glasgewebe 300
an einer Seite des Positionieranschlagrings 200 an-
haften, während des Legens Verbinden jedes Paa-
res der benachbarten Glasgewebe 300 miteinan-
der unter Verwendung eines Sprühklebers, und wäh-
rend des Aufsprühens des Sprühklebers Aufsprühen
des Sprühklebers auf zwei Seiten und den Mittel-
teil der Glasgewebe 300, nachdem jeweils sechs bis
acht Glasgewebe gelegt worden sind, Aufkleben von
Glasklebebändern 400 auf beiden Seiten 310 der
Glasgewebe 300 und die Glasklebebänder 400 wer-
den jeweils an den zwei Flanschen 103 angeklebt, so
dass zwei Seiten 310 der Glasgewebe 300 an zwei
Flanschen 103 der weiblichen Gussform 100 befes-
tigt sind, währenddessen Legen eines makroporösen
Glasgewebes (nicht gezeigt) auf jeweils 10 Glasge-
weben 300, wobei eine Mehrzahl der Glasgewebe
300 und eine Mehrzahl der makroporösen Glasgewe-
be die vorgefertigten Teile 500 ausbilden;
(S004) nach dem Legen der Glasgewebe Entfernen
des Positionieranschlagrings 200 und Auflegen eines
Vakuumsacks 600 auf die Bearbeitungsfläche 110
der weiblichen Gussform 100, Abdichten des Um-
fangs der weiblichen Gussform 100, dann Einschie-
ben einer Mehrzahl von Vakuumrohren 700 zwischen
den Vakuumsack 600 und die vorgefertigten Teile
500 und Beaufschlagen der abgedichteten weibli-
chen Gussform 100 mit Vakuum, um so die Glasge-

webe 300, welche auf der gebogenen Fläche 101 der
weiblichen Gussform 100 ausgelegt worden sind, zu
verdichten;
(S005) nach dem Vakuumbeaufschlagen Anordnen
einer gebogenen Trägerplatte 800 auf dem Vakuum-
sack 600, danach Anhalten der Vakuumbeaufschla-
gung;
(S006) nach dem Legen einer Mehrzahl von Glasge-
weben (nicht gezeigt) auf den Fuß der Rotorschau-
felgussform, Heben des vorgefertigten Teils 500 ge-
meinsam mit der gebogenen Trägerplatte 800, die
auf dem vorgefertigten Teil 500 angeordnet ist, aus
der weiblichen Gussform 100, und Anordnen des vor-
gefertigten Teils 500 gemeinsam mit der gebogenen
Trägerplatte 800 im Fuß der Rotarschaufelform;
(S007) Entfernen der gebogenen Trägerplatte (800)
und Auflegen eines weiteren Vakuumsacks (nicht ge-
zeigt) auf die gesamte Rotorschaufelgussform, um so
den Umfang der gesamten Rotorschaufelgussform
abzudichten, und Beaufschlagen der Rotorschaufel-
gussform mit Vakuum, danach Einleiten von Harz in
die Rotorschaufelgussform, wobei der Rotorschaufel-
fuß nach dem Aushärten schließlich ausgebildet ist.

[0020] Genau gesagt, umfasst in Schritt (S003)
der besondere Schritt des Verbindens jedes Paars
benachbarter Glasgewebe 300 unter Einsatz von
Sprühkleber konkret: Aufsprühen des Sprühklebers
auf zwei Seiten und auf den Mittelteil der Glasgewe-
be 300.

[0021] Genau gesagt, wird in Schritt (S006) der vor-
gefertigte Teil 500 durch Einsatz des Hebezeugs 900,
welches an den zwei Flanschen 103 der weiblichen
Gussform 100 angeordnet ist, aufgehoben. Das He-
bezeug 900 umfasst zwei Klemmen 901 und eine Ei-
senkette 902, wobei deren beide Enden jeweils an
den zwei Klemmen 901 befestigt sind. Wenn der vor-
gefertigte Teil 500 durch das Hebezeug 900 angeho-
ben wird, werden zuerst die zwei Seiten des vorgefer-
tigten Teils 500 durch die zwei Klemmen 901 einge-
spannt. Dann wird die Eisenkette 902 des Hebezeugs
900 durch einen Kran eingehakt (nicht gezeigt) und
der vorgefertigte Teil 500, welcher an dem Hebezeug
900 angeordnet ist, wird in den Fuß der Rotorschau-
felgussform eingesetzt.

[0022] Vorzugsweise ist der mittlere Teil der geboge-
nen Trägerplatte 800 mit einer Querträgerstange 801
ausgestattet, wobei die zwei Enden der Querträger-
stange 801 jeweils mit gegenüber liegenden gebo-
genen Flächen 101 der gebogenen Trägerplatte 800
in Kontakt kommen und wobei die Querträgerstange
801 aus Holz hergestellt ist. Verständlicherweise er-
möglicht es die Querträgerstange 801, die geboge-
ne Trägerplatte 800 in der horizontalen Richtung zu
stützen, wodurch der vorgefertigte Teil 500 in der ho-
rizontalen Richtung befestigt ist.
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[0023] Vorzugsweise ist die gebogene Trägerplatte
800 aus glasfaserverstärktem Kunststoffmaterial her-
gestellt. Auf Grund der für das Glasfaser verstärk-
te Kunststoffmaterial kennzeichnenden bis zu einem
gewissen Grad bestehenden Biegsamkeit, wenn es
angehoben wird, würde sich der Durchmesser der ge-
bogenen Trägerplatte 800 um ungefähr 30 mm in der
horizontalen Richtung verringern, so dass der vorge-
fertigte Teil 500 und die gebogene Trägerplatte 800
leicht in den Fuß der Rotorschaufelgussform einge-
setzt werden können, wodurch das Glasgewebe 300,
welches in den Fuß der Rotorschaufelgussform zuvor
laminiert worden ist, nicht aus seiner richtigen Positi-
on weggezogen werden würde.

[0024] Wie oben erwähnt, stellt die vorliegende Er-
findung erstens einen vorbestimmten Positionieran-
schlagring 200 auf der gebogenen Fläche 101 der
weiblichen Gussform 100 bereit, wenn jedes der
Glasgewebe 300 gelegt wird, so lange wie eine Sei-
te jedes der Glasgewebe 300 so angeordnet ist, um
auf einer Seite des Positionieranschlagrings 200 an-
zuhaften, wobei jedes der Glasgewebe 300 schnell
und genau auf der weiblichen Gussform 100 po-
sitioniert werden könnte, wodurch sie eine Garan-
tie für die gleichmäßige Verteilung der Glasgewebe
300, welche im Rotorschaufelfuß gelegt sind, abge-
ben könnte, und die Herstellungseffizienz des vorge-
fertigten Teils 500 und die Qualität des vorgefertig-
ten Teils 500 werden verbessert, wobei des Weiteren
die Herstellungseffizienz und die Herstellungsquali-
tät des Rotorschaufelfußes verbessert werden. Zwei-
tens wird beim Herstellen des vorgefertigten Teils 500
ein makroporöses Glasgewebe auf jeweils 10 Glas-
geweben 300 angeordnet, wodurch beim Einspritzen
des Harzes in die Rotorschaufelgussform es dem
Kleber ermöglicht wird, von den obersten Glasgewe-
ben zum untersten Glasgewebe schnell vorzudrin-
gen, um so die Herstellungseffizienz des Rotorschau-
felfußes zu verbessern.

[0025] Wie oben angezeigt, wurde die Erfindung in
Verbindung mit den Ausführungsformen beschrie-
ben, welche als die am meisten bevorzugten Aus-
führungsformen angesehen werden, aber es besteht
nicht die Absicht, den Schutzumfang der vorliegen-
den Erfindung durch die obige Beschreibung zu be-
grenzen und Modifikationen und Variationen, welche
nach dem Wesen der vorliegenden Erfindung durch-
geführt wurden, sollen im Umfang der vorliegenden
Erfindung mitumfasst sein.

Patentansprüche

1.  Verfahren zur Herstellung des Fußes einer Me-
gawatt-Windturbinenschaufel, umfassend:
(1) Herstellen einer unabhängigen weiblichen Guss-
form für den vorgefertigten Teil und Herstellen einer
Rotorschaufelgussform, wobei eine Seite der weibli-
chen Gussform die Bearbeitungsfläche darstellt, wo-

bei die Bearbeitungsfläche eine gebogene Fläche
und zwei Flansche umfasst, welche jeweils entlang
zweier aufrechter Rauten der gebogenen Fläche er-
streckt sind, wobei der innere Durchmesser der gebo-
genen Flache gleich dem äußeren Durchmesser des
Schaufelfußes minus die Dicke der Glasgewebe ist,
welche zuvor in die Rotorschaufelgussform laminiert
worden sein müssen, und Anordnen eines Positio-
nieranschlagrings, dessen Bogenmaß gleich der ge-
bogenen Fläche auf der gebogenen Fläche der weib-
lichen Gussform ist;
(2) Legen einer Mehrzahl von Glasgeweben ihrer-
seits auf die gebogene Flache der weiblichen Guss-
form, wobei die Glasgewebe gegen eine Seite des
Positionieranschlagrings stehen;
während des Legens Verbinden der benachbarten
Glasgewebe miteinander unter Verwendung eines
Sprühklebers, nach dem Legen von jeweils sechs
bis acht Glasgeweben Anwenden von Glasklebebän-
dern auf beiden Seiten der Glasgewebe und den zwei
Flanschen, so dass zwei Seiten des Glasgewebes
an zwei Flanschen der weiblichen Gussform befestigt
sind, mittlerweile Legen eines makroporösen Glas-
gewebes nach jeweils zehn Glasgeweben, wobei die
Mehrzahl der Glasgewebe und die Mehrzahl der ma-
kroporösen Glasgewebe den vorgefertigten Teil aus-
bilden;
(3) nach dem Legen Entfernen des Positionieran-
schlagrings aus der weiblichen Gussform und Auf-
legen eines Vakuumsacks auf die Bearbeitungsflä-
che der weiblichen Gussform, dann Abdichten der ge-
samten weiblichen Gussform und Beaufschlagen der
weiblichen Gussform mit Vakuum, um so die Glasge-
webe, welche auf der Bearbeitungsfläche der weib-
lichen Gussform ausgelegt worden sind, zu verdich-
ten, und Anordnen einer gebogenen Trägerplatte auf
dem Vakuumsack, danach Anhalten der Vakuumbe-
aufschlagung und Entfernen des Vakuumsacks;
(4) Legen einer Mehrzahl von Glasgeweben in die
Rotorschaufelgussform, dann Heben des vorgefertig-
ten Teils gemeinsam mit der gebogenen Trägerplat-
te, die auf dem vorgefertigten Teil angeordnet ist, aus
der weiblichen Gussform und Anordnen des vorge-
fertigten Teils gemeinsam mit der gebogenen Träger-
platte auf der Mehrzahl von Glasgeweben in der Ro-
torschaufelgussform; und
(5) Entfernen der gebogenen Trägerplatte und Auf-
legen eines weiteren Vakuumsacks auf die Rotor-
schaufelgussform, dann Abdichten der Rotorschau-
felgussform und Beaufschlagen der Rotorschaufel-
gussform mit Vakuum, danach Einleiten von Harz in
die Rotorschaufelgussform, wobei nach dem Aushär-
ten der Rotorschaufelfuß schließlich ausgebildet ist.

2.    Verfahren zur Herstellung des Fußes einer
Megawatt-Windturbinenschaufel nach Anspruch 1,
wobei der besondere Schritt des Verbindens jedes
Paars benachbarter Glasgewebe unter Einsatz von
Sprühkleber konkret umfasst: Aufsprühen des Sprüh-
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klebers auf zwei Seiten und auf den Mittelteil der
Glasgewebe.

3.  Verfahren zur Herstellung des Fußes einer Me-
gawatt-Windturbinenschaufel nach Anspruch 1, wo-
bei die gebogene Trägerplatte in Schritt (3) des Wei-
teren eine Querträgerstange umfasst, wobei die zwei
Enden der Querträgerstange jeweils mit zwei gegen-
über liegenden gebogenen Flächen der gebogenen
Trägerplatte in Kontakt kommen.

4.  Verfahren zur Herstellung des Fußes einer Me-
gawatt-Windturbinenschaufel nach Anspruch 1, wo-
bei die gebogene Trägerplatte aus glasfaserverstärk-
tem Kunststoffmaterial hergestellt ist.

5.  Verfahren zur Herstellung des Fußes einer Me-
gawatt-Windturbinenschaufel nach Anspruch 1, wo-
bei das makroporöse Glasgewebe in Schritt (2) ma-
kroporöses und zweiachsiges Glasgewebe ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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