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BESKRIVELSE

Neerveerende opfindelse angar en fremgangsmade til fremstilling af et fiberforsteerket

band til en rotorvinge i et vindenergianlaeg, af et tert fibermateriale.

Det er kendt, at rotorvinger i vindenergianlaeg omfatter en skal, idet skallen omfatter
parvist over for hinanden liggende anbragte band, idet der imellem bandene er tilveje-
bragt tveerstykker, sdledes at profiltvaersnittet for skallerne er afstivede imod bgjning i
tveerretningen. Iseer bestdr bandene af i leengderetningen fiberforsteerkede plast-
materialer. De meget lette skaller til sddanne rotorvinger har kun en ringe egenstivhed
og er felgelig forsteerkede ved hjaelp af de pdlaminerede band, som forlgber over en
veesentlig leengde af rotorvingen og er udformede med i leengderetningen forlgbende

fibre til optagelse af sddanne treek- og trykkreefter.

Bgjningskreefter pa rotorvingen optreeder iseer ved vindbelastninger i tvaerretningen,
altsa i retning vinkelret pa rotationsplanet for vingen. | den forbindelse bgjes en rotor-
vinge i enhver position fortrinsvis i retning vinkelret pa dennes profilkorde, altsa den linje,
som forlgber i et pa tveers af laengderetningen af rotorvingen stdende tvaersnitsplan fra
den afrundede vingeforkant til den tyndt udlgbende bagkant.

Hovedbandene i rotorvingen er anbragt modstdende symmetrisk i forhold til profilkorden
og understgttet af som langsgaende forlgbende vaegge udformede tvaerstykker imellem
disse band. De danner saledes et afstivet beereprofilrer med hgj bgjningsstivhed i ret-
ning pa tveers af profilkorden for rotorvingen. Desuden kan sideband ogsé veere anbragt

i profilforkanten og/eller profilbagkanten.

Bagjningsstivhed i tvaerretningen er af vaesentlig betydning for rotorvinger. Derved bliver
bl.a. undgaet, at en rotorvinge ved hgj belastning kan sla imod tarnet for vindenergi-
anlaegget. Desuden skal det opnas, at bagjningsstivheden for rotorvingen er sa hgj, at
egenfrekvensen for rotorvingen, som i det vaesentlige er proportional med stivheden og
omvendt proportional med massen, ikke aktiveres ved under drift optraedende omdrej-

ningstal for rotoren.

Desuden er det kendt, at rotorvinger saedvanligvis har band med glasfiberforsteerkning
eller kulfiberforsteerkning. Glasfiberforsteerkningen er omkostningsgunstig, men har dog

en ringe stivhed og en hgj vaegt i sammenligning med kulfiberforsteerkning.
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Desuden er det inden for den kendte teknik kendt, at fiberforstaerkede band til rotor-

vinger fremstilles under anvendelse af harpiksinfusionsfremgangsmader.

Desuden kendes der fra DE 100 13 409 C1 en fremgangsmade til fremstilling af fiber-
forsteerkede plastkonstruktionselementer af tgrre fiberkomposithalvfabrikata ved hjeelp
af en injektionsfremgangsmade til injektion af matrixmateriale. Desuden angiver
DE 602 16 108 C2 en fremgangsmade til dannelse af fiberforstaerkede plastmateriale-
strukturer.

Yderligere angiver WO-A-2007/038930 en fremgangsmade til fremstiling af et
fiberforsteerket produkt under anvendelse af harpiksinfusionsfremgangsmaden (RTM,

Resin Transfer Molding).

US-A-2007/0090562 angiver en harpiksinfusionsfremgangsmade, hvor harpiksen farst
strammer igennem en fordelingshjeelp fer den nar frem til fiberforstaerkningen.

Ud fra denne kendte teknik bestar opgaven for neerveerende opfindelse i, at angive en
fremgangsmade til fremstilling af et band til en rotorvinge hhv. et band, hvor det feerdigt

fremstillede band kan fremstilles p& enkel made og bandet skal have definerede kanter.

Denne opgave Igses ved en fremgangsmade til fremstilling af et fiberforstaerket band fil
en rotorvinge i et vindenergianlaeg, af et tart fibermateriale, hvor

- fibermaterialet anbringes i en fordybning i en form pa en fordelingshjeelp,

- fordybningen bliver p& oversiden teetnet i forhold til den ydre omgivelse ved
hjeelp af en afdaekning, idet det teetnede inderrum seettes under vakuum,

- pa oversiden af det tgrre fibermateriale tilferes harpiks ved i det mindste én
position ved et harpiksindlgb pa oversiden af fibermaterialet direkte i fiber-
materialet, sdledes at harpiks umiddelbart fra harpiksindlgbet traenger ind i fiber-
materialet, idet harpiksen via én eller flere i fibermaterialet udformede kanaler
tilfares, saledes at harpiksen via den eller disse kanaler fares til fordelingshjeel-
pen, og at den til fibermaterialet tilfarte harpiks strammer til fordelingshjaelpen,

som er anbragt under fibermaterialet, ved patrykt vakuum i det indvendige rum.

Opfindelsen beror pd den tanke, at der imellem harpiksindstgbningen pa oversiden af
fibermaterialet, som fortrinsvis dannes af endelgse fibre (Rovings) eller ensrettede lag,

og det som fordelingshjeelp udformede fordelingsmedie under fibermaterialet, ikke
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bestar nogen kontakt, saledes at fibermaterialet infunderes nedenfra via den pa
undersiden beliggende fordelingshjeelp, idet stramningshastigheden for harpiksen efter
afgivelse nedad i retning mod fordelingshjeelpen er sd hgj, at den afgivne harpiks
strammer nedad til fordelingshjeelpen og ikke nar direkte til de sideveerts ved siden af

tilfgrselspositionerne for harpiksen anbragte sugepositioner for vakuumet.

Arrangementet bliver herved geometrisk udformet séledes, at stremningsmodstanden
igennem fibermaterialet til fordelingshjaelpen er veesentlig mindre end til de sideveerts
anbragte sugepositioner, eksempelvis ved at den sideveerts afstand fra sugeposi-
tionerne til indstabningspunktet vaelges starre eller er stgrre end afstanden imellem
indstgbningspunktet og fordelingshjaelpen. Herved sikres det, at vejen for harpiksen er
udformet fra indstgbningspunktet nedad igennem fibermaterialet. Efterfalgende bliver
den i fordelingshjeelpen optagne harpiks fart i leengderetningen og bredderetningen,
dvs. udad, hvorved den fordelte harpiks pa grund af det i det indvendige rum udformede

undertryk gennemtreenger fibermaterialet nedefra og opad.

Pa grund af fordelingsmediet hhv. fordelingshjeelpen under fibermaterialet hhv. bandet,
er harpiksen forneden hurtigere pa vejen til kanterne end foroven, hvorved det sikres,
at de nedre bandlag i fibermaterialet injiceres over hele bredden, far harpiksen nar frem
til vakuumpositionen. harpiksen fordeler sig saledes farst forholdsvis hurtigt igennem
det nedre stremningsmedie over hele bredden og gennemtreenger sd efterfelgende det
af forsteerkningsfibre bestdende bandmateriale nedefra og opad, hvorved ogsa kant-
omradet eller kantomraderne af fibermaterialet i de ydre omrader hhv. glatte kant-
omrader gennemtraenges af harpiks. Ved den position pa oversiden af fibermaterialet,
ved hvilken vakuum suges ud af det indre rum, er fibermaterialet fortrinsvis daekket af
en gas- og luftgennemtraengelig, fortrinsvis mikroporgs eller semipermeabel, membran,
hvorved gas og Iuft uhindret traenger igennem membranen og samtidigt harpiksen

tilbageholdes af membranen og forbliver i fibermaterialet.

En stor fordel bestar i en meget enkel udformning af formen, som hverken har eller skal
have harpikskanaler eller vakuumkanaler. Ved hjaelp af den ensidigt anbragte
fordelingshjaelp pa undersiden af fibermaterialet bliver harpiksen fra modtagepositionen,
ved hvilken den fra harpiksindstgbningspunktet indfgrte harpiks afgives til fordelings-
hjeelpen, ledt udad til kantomraderne af det indledningsvis stadig terre fibermateriale
hhv. veek fra modtagepositionen, saledes at harpiksen under anvendelse af fordelings-

hjeelpen fordeles.
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Desuden bliver harpiksen ved harpiksindstgbningen hhv. harpiksindstgbningspunktet
pa den bort fra fordelingshjaelpen vendende overside af fibermaterialet afgivet direkte i
det tarre fibermateriale, dvs. uden anvendelse af fordelingshjaelp eller uden anvendelse
af stremningshjeelp pa oversiden af fibermaterialet, séledes at harpiksen ved ind-
fgringssiden hhv. indstgbningspunktet fra harpiksindstgbningspunktet umiddelbart
treeder ind i fibermaterialet. Herved opstar der ved oversiden af harpiksindstebnings-
punktet ikke nogen induceret udbredelse af omradet for harpiksindstgbningen, eftersom
den afgivne harpiks ikke fordeles, fgr den igennem fibermaterialet nar frem til den pa
undersiden placerede fordelingshjeelp, eftersom der pa oversiden imellem harpiksind-
stgbningen og fibermaterialet ikke er tilvejebragt nogen fordelingshjeelp, fordelings-
medier eller fordelingslag eller lignende til fordeling af harpiks ved oversiden af fiber-

materialet hhv. ved indfgringssiden for harpiksen.

De yderligere fremgangsmadetrin til udevelse af fremgangsmaden, som eksempelvis
tilvejebringelse af et undertryk for gennemveedningen af fibermaterialet med harpiks,
afhaerdning etc. sker pa i og for sig kendt made. Underkastningen af fibermaterialet med

undertryk hhv. med et vakuum sker i den forbindelse fgr injektionen af harpiksen.

Desuden bliver det ifglge en yderligere udformning af fremgangsmaden foreslaet, at det
(indledningsvis) tarre fibermateriale, som skal forsynes med harpiks hhv. gennemvesdes
med harpiks, patrykkes vakuum ved hjeelp af i det mindste én eller flere vakuumsuge-
indretninger, som er anbragt pa én bort fra fordelingshjeelpen vendende side af fiber-

materialet, fortrinsvis ved sugepositionerne.

Iseer bliver vakuumet via i det mindste én semipermeabel membran i eller ved af-

deekningen patrykt hhv. udsuget i det indvendige rum.

Ifalge opfindelsen bliver i den forbindelse et fiberforstaerket band fremstillet i en form
med definerede formkanter, idet det fremstillede band pa grund af processen ifglge
opfindelsen har definerede kanter, eftersom harpiks via det nedre fordelingsmedie hhv.
den nedre fordelingshjeelp ogsa fordeles hhv. stremmer til kantomraderne for fiber-
materialet. | overensstemmelse med de hidtidige fremstillingsprocesser for band til
rotorvinger blev band fremstillet, som efter fremstillingen har udefinerede kanter eller
hvor bandet separat skulle afskalles og kantes. Dvs. forskalling, som regel i form af tree,

blev afsavet.
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Derudover er det ifglge opfindelsen ikke ngdvendigt med en forskalling og kantning af
bandet, eftersom det feerdige band udtages af stebeformen hhv. fordybningen efter
aftheerdningen og efterfglgende direkte, uden yderligere bearbejdningstrin, indleegges i

rotorvingeskallen.

Ifalge opfindelsen bliver harpiksen indfart via én eller flere i fibermaterialet udformede
kanaler, saledes at harpiksen via den eller de isaer lodrette kanaler fgres til forde-
lingshjaelpen pa undersiden. Herved bliver ligeledes opnéet, at harpiksen farst hurtigt
via de nedadrettede kanaler tilfgres det nedre fordelingsmedie hhv. stramningsmedie
eller den nedre stremningshjeelp, saledes at harpiksen efterfalgende fordeles over hele

bredden af den nedre stramningshjeelp.

Desuden udmeerker fremgangsmaden sig ved, at harpiksen ved hjaelp af stremnings-
hjeelpen pad undersiden fordeles sideveerts, sdledes at randomradet eller randomraderne

for fibermaterialet gennemveaedes af harpiks.

Desuden er det ved en foretrukken udfgrelsesform fordelagtigt, at der imellem to,
fortrinsvis hver med semipermeable membraner udformede sugepositioner i afdask-
ningen tilfgres harpiks via en harpiksindstgbning i fibermaterialet. | den forbindelse bliver

harpiksen via harpiksindstebningen afgivet pa oversiden.

Et yderligere fremgangsmadetrin udmeerker sig ved, at harpiksen ftilfgres via en
harpiksindstgbning i fibermaterialet ved siden af i det mindste én, fra harpiksindstgb-
ningen i afstand beliggende, fortrinsvis hver iseer med en semipermeabel membran
udformet, sugeposition pa den samme side som harpiksindstgbningen, hvor isaer den
pa og/eller i fibermaterialet indfarte harpiks ved patrykt vakuum streammer til den under
fibermaterialet anbragte streamningshjaelp, og derefter efterfglgende fordeles i retning af
den i det mindste ene sugeposition, sdledes at fibermaterialet i omradetimellem harpiks-

indstgbning og den i det mindste ene sugeposition gennemveedes af harpiks.

Ved hjaelp af fremgangsmaden ifelge opfindelsen opnas, at det fremstillede band pa
grund af den, fortrinsvis i tvaersnit rektangulaere, form har definerede retlinjede kanter
ved siderne, som under fremstillingsprocessen, pa grund af den pa undersiden anbragte
stremningshjaelp, gennemvaedes af harpiks. Fortrinsvis er der i den forbindelse imellem
den nedre streamningshjeelp og det fiberagtige bandmateriale yderligere udformet et

slipvaev og/eller en hulfolie under slipveevet, saledes at fordelingsmediet hhv. den pa
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undersiden anbragte streamningshjeelp efter afformingen af det fremstillede band fjernes,
hvorved stremningshjaelpen ikke forbliver i bandet. Ifglge opfindelsen bliver de nedre
bandlag ved hjeelp af den pa undersiden, med harpiks gennemveedede streamningshjasip
infunderet over hele bredden, fgr harpiksen vaeder den eller de pé oversiden anbragte
membraner ved sugepositionen i oversidens afdaekning, hvorved injektionen af fiber-

materialet standses.

Fortrinsvis er der ved sugepositionen i oversidens afdeekning pd vakuumsiden af
membranen, dvs. pd den fra fibermaterialet bortvendende side af membranen anbragt
en vakuumstrgmning eller en vakuumhjeelp, hvorved der i det indvendige rum af den
teetnede fordybning i formen, hvori fibermaterialet er anbragt, dannes et ensartet
vakuum og en gunstig vakuumfordeling stilles til radighed under hele fremgangsmade-

varigheden ved patrykt undertryk.

| det fglgende bliver opfindelsen beskrevet eksempelvis ved hjeelp af et udferelses-
eksempel og uden indskreenkning af den almene opfindelses tanke, idet der med
hensyn til alle i teksten ikke naermere forklarede enkeltheder ifglge opfindelsen udtryk-

keligt henvises til de skematiske tegninger. Pa tegningen viser:

fig. 1 et skematisk frontbillede af et vindenergianlaeg,
fig. 2 et skematisk sidebillede af vindenergianleegget i fig. 1,

fig. 3  en skematisk snitafbildning af en rotorvinge i vindenergianleegget i fig. 1 0og 2 i
tveersnit langs linjen 3-3 i fig. 4,

fig. 4 et snitlangs linjen 4-4 i fig. 3;

fig. 5 et skematisk tvaersnit igennem et arrangement til fremstilling af en rotorvinge
0g

fig. 6 et forstarret skematisk detailbillede af arrangementet i fig. 5.

| de falgende figurer er identiske eller ensartede elementer hhv. modsvarende dele
forsynede med samme henvisningstal, saledes at der ses bort fra en tilsvarende fornyet

praesentation.

Fig. 1 og 2 viser skematisk billeder i retning af rotoraksen hhv. pa tvaers af denne af et
vindenergianleeg med et pa et underlag opstillet tarn, ved hvis top en drejelig nacelle

baerer én om en i det vaesentlige vandret akse roterende rotor, som bestar af tre
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rotorvinger 1. | det viste udferelseseksempel for et vindenergianleeg i effektomradet

nogle megawatt, ligger laengden pa rotorvingerne 1 typisk imellem 40 m til 60 m.

Snitafbildningerne i fig. 3 og 4 viser den indre opbygning af en rotorvinge 1 med en
relativt tynd skal 2, som seedvanligvis bestar af glasfiberforstaerket plastmateriale og
som pa indersiden, og dette pa hver af i retning af rotorrotationsaksen fremad og bagud
liggende flader, baerer et palamineret band 3a, 3b. Fortrinsvis kan skallen 2 vaere
udformet som sandwichkonstruktion.

Bandene 3a og 3b er i udfgrelseseksemplet udformede med i det veesentlige identiske
tveersnit. | stedet for hvert af bandene 3a, 3b, som vist i udfgrelsesformen, kan ogsa

flere parallelle band veere tilvejebragt i smallere udformning.

Som vist i fig. 4, er der imellem to band 3a og 3b tilvejebragt tveerstykker 4, som er
udformede som over laengden af bandet gennemgaende, afstivede, plane plader. Med
bandene 3a og 3b og tvaerstykkerne 4 fas et, i retning vinkelret pa tegningsplanet i fig.

3, altsa vinkelret pa den i fig. 4 viste profilkorde 20, bagjningsstift profil.

Som vist i fig. 3, forlgber bandene 3a, 3b i leengderetningen af vingen. | hele laengden
er hvert af bandene 3a, 3b dannet af fiberforsteerket plastmateriale, med i lseengde-
retningen af bandet, dvs. ensrettet forlebende forsteerkningsfibre. Fortrinsvis bestar

bandene 3a, 3b af glasfibre og/eller kulstoffibre.

Som det fremgar af fig. 4, har de viste band 3a, 3b en vaesentlig sterre bredde end
hgjde. | forbindelse med en typisk rotorvinge med en leengde pa omtrent 40 m, har
bandet en bredde pd ca. 60 cm og en hgjde i omradet pa omtrent 5 cm. Bandene 3a,
3b begynder s3 vidt som muligt indvendigt ved rotornavet og forlgber, med henblik pa
forenkling af fremstillingen, med konstant bredde over spidsen af rotorvingen. Tilpas-
ningen af bandtvaersnittet til de til enhver tid optreedende kreefter, som skal optages,
sker ved hgjdeaendring. | almindelighed kan i den forbindelse bandtveersnittet, dvs.

hgjden, aftage indefra og udad.

Fig. 5 viser i et skematisk planbillede en indretning hhv. et arrangement til fremstilling af
et band til en rotorvinge 1 i et vindenergianleeg. | den forbindelse omfatter indretningen
en form 10, som har en skalformet fordybning 11. Fordybningen 11 er fortrinsvis i tveer-

snit udformet rektanguleer, idet fordybningen 11 er dannet af lodrette veegge 12 og en
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vandret bund 13. | praksis har bunden over la&engden af bandet en vridning pd omtrent

10° til 15° og er hveelvet.

Over bunden 13 er en fordelingshjeelp 14 udlagt hhv. anbragt over hele bredden af
fordybningen hhv. bunden 13. Over fordelingshjeelpen 14 er indfert et bundt af fibre 15,

fortrinsvis glasfibre, som fortrinsvis er udformede som ensrettede lag.

Over hhv. pa fibrene 15 er der i midten anbragt en harpiksindst@bning 16. Fordybningen
11 hhv. fibrene 15 deekkes af en afdaekning 17, idet afdeekningen 17 ved sine kanter
har taetninger 18, som aflukker et derved dannet indvendigt rum 19 lufttaet.

Sideveerts ved siden af harpiksindstgbningen 16 er der over fibrene 15 i kantomradet af
fordybningen 11 anbragt to membraner 21, idet der imellem hver af membranerne 21
og afdeekningen 17 er dannet et mellemrum 22, som hver iseer er tilsluttet en under-
trykskilde hhv. en vakuumpumpe via en vakuumtilslutning 24, saledes at et vakuum

opstar savel i mellemrummet 22 som ogsa i det indre rum 19 under afdaekningen 17.

Via harpiksindstgbningen 16 bliver harpiks tilfgrt fibrene 15, idet den tilfarte harpiks
strammer til fordelingshjeelpen 14 ved undersiden af fibrene 15. Herved bliver harpiksen
ved harpiksindstgbningen 16 umiddelbart, dvs. uden indskydning hhv. uden anvendelse
af et fordelingsmedie eller lignende imellem harpiksindstgbningen 16 og fibrene 15,

indfgrt ved oversiden i fibrene 15.

Via den som fordelingsmedie udformede fordelingshjeelp 14 bliver den optagne harpiks
fart og fordelt sideveerts udad til kanterne. | den forbindelse er det af afdaekningen 17
indesluttede indre rum 19 sat under vakuum, sdledes at luften i det indre rum 17 fgres
igennem de semipermeable membraner 21, medens harpiksen holdes tilbage og

befugter membranen 21, hvorved injektionen af fibrene 15 med harpiks stoppes.

Eftersom den via den nedre fordelingshjaelp 14 fordelte harpiks feres til kantomraderne
for bundterne af fibre 15 og pa grund af trykfaldet, saledes at harpiks ved de ydre ende
af fordelingshjaelpen 14 med en stremningsretning ved kantomraderne fra neden og
opad gennemveeder fibrene 15, opnds at ogsd kanterne af fibrene 15 infunderes
fuldsteendigt med harpiks, hvorved, efter athaerdning af de med harpiks gennemvaedede
fibre 15, fibrene 15 har en defineret kant af det fremstillede band ved de sideveerts

vaegge 12.
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Til understgtning af et ensartet vakuum i det indre rum er der fordelagtigt over mem-
branerne i mellemrummet 22 udformet en luftfordelingshjeelp 23, hvorved et ensartet
vakuum dannes i det af afdaekningen 17 begreensede rum. Luftfordelingshjaelpen 23 og

fordelingshjeelpen 14 kan skonomisk fordelagtigt bestd af det samme materiale.

Desuden er det i en udformning muligt, at den af harpiksindstgbningen 16 afgivne
harpiks via eventuelle kanaler 27, som i fig. 5 er antydet ved punkterede linjer, strammer
til fordelingshjeelpen 14 pa undersiden. Seerligt fordelagtigt er kanalerne 27 dannet af et

opslidset hhv. porgst materiale (eksempelvis skum, balsatrae,...).

Alternativt til det symmetriske arrangement ifglge fig. 5 kan harpiksindstgbningen 16
0gsa veere anbragt ved den ene side af oversiden og sugepositionerne med den
semipermeable membran 21 ved den anden side af oversiden af fibermaterialet 15,
sédledes at harpiksfremfgringen ikke sker fra midten via undersiden til kanterne, men fra

den ene kant via undersiden til den anden kant.

| fig. 6 er der i udsnit vist et detailbillede i fig. 5 i et kantomrade, hvoraf det fremgar, at
under fibrene 15 samt imellem fordelingshjeelpen 14 og fibrene 15 er der anbragt et
slipveev 25 og en hulfolie 26 under slipveevet 25. Efter afhaerdning af fibrene 15 fjernes,
ved fjernelse af slipveevet 25, ogsé de to gvrige lag, hulfolie 26 og fordelingshjeaelp 15,
fra det af det fiberforsteerkede materiale fremstillede band, hvorved veegten af bandet
reduceres. Eventuelt kan der ogsa over fibrene 15 veere anbragt et slipvaev 25, altsa pa

den imod afdaekningen 17 vendende side af bandet.
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Henvisningstalsliste

1 rotorvinge

2 skal

3a, 3b band

4 tveerstykke

10 form

11 fordybning

12 veeg

13 bund

14 fordelingshjeelp
15 fibre

16 harpiksindstgbning
17 afdeekning

18 teetning

19 indre rum

20 profilkorde

21 membran

22 mellemrum

23 luftfordelingshjeelp
24 vakuumtilslutning
25 slipveev

26 hulfolie

27 kanal
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PATENTKRAV

1. Fremgangsmade til fremstilling af et fiberforsteerket band (3a, 3b) til en rotorvinge (1)
i et vindenergianlaeg, af et fortrinsvis tert fibermateriale (15), hvor

- fibermaterialet (15) anbringes i en fordybning (11) i en form (10) pa en fordelings-
hjeelp (14),

- fordybningen (11) bliver pa oversiden taetnet i forhold til den ydre omgivelse ved
hjeelp af en afdeekning (17), idet det teetnede inderrum (19) seettes under
vakuum,

- pa oversiden af det tarre fibermateriale (15) tilfares harpiks ved i det mindste én
position ved en harpiksindstgbning (16) pa oversiden af fibermaterialet (15)
direkte i fibermaterialet (15), saledes at harpiks umiddelbart fra harpiks-
indstgbningen (16) indtreeder i fibermaterialet (15), idet harpiksen via én eller
flere i fibermaterialet (15) udformede kanaler (27) indferes, séledes at via den
eller disse kanaler (27) ledes harpiksen til fordelingshjeelpen (14), og at harpiks
tilfgrt i fibermaterialet (15) stremmer til under fibermaterialet (15) anbragt

fordelingshjeelp (14) ved patrykt vakuum i det indvendige rum (19).

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, kendetegnet ved, at det fortrinsvis terre fiber-
materiale (15) patrykkes et vakuum ved hjeelp af i det mindste én eller flere vakuum-
sugeindretninger, som er anbragt pa én bort fra fordelingshjeelpen (14) vendende side

af fibermaterialet (15).

3. Fremgangsmade ifglge ethvert af kravene 1 til 2, kendetegnet ved, at vakuum
patrykkes i det indvendige rum (19) via i det mindste én semipermeabel membran (21)

i eller ved afdackningen (17).

4. Fremgangsmade ifglge ethvert af kravene 1 til 3, kendetegnet ved, at harpiksen
fordeles sideveerts ved hjeelp af en undersidefordelingshjeelp (14), saledes at rand-

omradet eller randomraderne af fibermaterialet (15) gennemimpraegneres af harpiks.

5. Fremgangsmade ifglge ethvert af kravene 1 til 4, kendetegnet ved, at harpiks tilfgres
via harpiksindfgdningen (16) i fibermaterialet (15) i tilstadning til i det mindste ét fra
harpiksindfgdningen (16) i afstand liggende, fortrinsvis hver isaer med semipermeable
membraner (21) udformede, sugepositioner p&d den samme side som harpiks-

indfgdningen (16), idet iseer den i fibermaterialet (15) tilferte harpiks stremmer til den
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under fibermaterialet (15) anbragte fordelingshjeelp (14) ved patrykt vakuum og
efterfglgende fordeles i retning af den i det mindste ene sugeposition, saledes at fiber-
materialet (15) i omradet imellem harpiksindf@dningen (16) og den i det mindste ene

sugeposition gennemimpreegneres af harpiks.

6. Fremgangsmade ifglge ethvert af kravene 1 til 5, kendetegnet ved, at der imellem
to fortrinsvis hver iseer med semipermeable membraner (21) udformede sugepositioner,
tilfares harpiks via harpiksindfadningen (16) i fibermaterialet (15).
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