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UBERSPANNUNGSSCHUTZ
FUR WINDKRAFTANLAGEN

DIE JAGER GROUP SICHERT
GENERATOREN BEI BLITZSCHLAG
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Prozesssichere
Materialkombination bendtigt

Kleinste Toleranzen im
Zehntel-Millimeter-Bereich
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mit hochster Prazision

ERGEBNIS

WV Zuverlassige Erfiillung aller gestellten

-~ -

&N Anforderungen

Prozesssichere Fertigstellung

der praparierten Doppelenden
Zuverlassiger Uberspannungsschutz
fur bis zu 25 Jahre




STROMERZEUGUNG
UNTER HOCHSPANNLUNG

Generatoren von Windkraftanlagen mus-
sen vor Uberspannung durch Blitzeinschlag
bestens geschitzt sein. Dies gilt auch far
kleinste Komponenten im Ubergang von
Rotornabe zum Generator. Vor dieser Her-
ausforderung steht ein Anlagenhersteller,
der der Jager Gummi und Kunststoff GmbH
einen selbst entwickelten Losungsvorschlag
schildert: Sogenannte Doppelenden, welche
die Rotornabe mit dem Ge-nerator (Rotor)
verbinden, méchte man zwischen ihren Ge-

windebereichen mit einem Schlauch aus
ei-nem speziellen Material Gberziehen. Da-
durch soll eine Spannungsiibertragung an
den Generator bei Blitzeinschlag vermieden
werden. Doch dieser Prozess gestaltet sich
als schwieriger als zundchst vermu-tet, denn
die Anforderungen an das Projekt sind um-
fangreich.
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HERAUSFORDERUNG

HOCHSTE ANFORDERLNGEN
BEI BLITZSCHLAG

Dieser Herausforderungen stellen sich die
Expertinnen und Experten bei Jager, doch
dafir missen erst die Voraussetzungen ge-
klart werden. Die Nabe einer Windkraftan-
lage wird - je nach GréBe - von 72 bis 108
Doppelenden mit dem Rotor des Generators
verschraubt. Jeder einzelne dieser Metall-
bolzen soll im Schaftbereich vollumfang-
lich geschitzt sein. Der Schlauch muss also
nicht nur fest sitzen, sondern auch prazise
in seiner Ldnge und seinem Durchmesser
sein. Auch die gewdhlte Spezialmischung
muss den An-sprichen dauerhaft genigen:
Sie muss dulBerst flexibel sein und darf beim
Montageprozess nicht im Ge-ringsten be-
schadigt werden. Ein winziges Loch wirde
den Uberspannungsschutz zunichtemachen.
Dar-Gber hinaus muss gewadhrleistet sein,
dass keine Feuchtigkeit zwischen den Schaft
des Doppelendes und den Schlauch eindrin-
gen kann.

Jager prift solche Eigenschaften in einem
besonderen Tauchbecken. Die Doppelenden,
in diesem Fall mit einem Durchmesser von
42 Millimetern sowie einer Lange von 506
Millimetern, liegen darin bereits mit dem
Spezialschlauch (berzogen. Der erzeugte
Druck simuliert jenen, der auf der Anlage
unter Volllast herrscht. Die Doppelenden und
der Spezialschlauch sind auf den Lebenszy-
klus einer Windkraftanlage ausgelegt, wel-
cher mit 25 Jahren kalkuliert ist.

So weit aber sind die Ingenieure noch nicht.
Alle bisherigen Versuche, einen Schlauch auf
die Doppelen-den aufzubringen, sind ge-
scheitert. Noch zu oft ist der Schlauch, des-
sen Innendurchmesser geringer ist als der
AulRendurchmesser des Doppelendes, im
Anschluss Gberdehnt und erfGllt die ihm an-
gedachte Funktion nicht mehr. Die Qualitat
der gefertigten Doppelenden und auch die
des Schlauchs stehen dabei nicht infrage. Im
Montageprozess liegt der Schliissel.



INTELLIGENTE ANPASSLUNG
MIT GROSSEM EFFEKT

Die Schlauch- und Mischungsexperten von
Jager Gummi und Kunststoff entwickeln
einen Schlauch, der in seiner Mischungszu-
sammensetzung und in seinen daraus resul-
tierenden Eigenschaften auf die besonde-re
Anwendung abgestimmt ist. Der Spezial-
schlauch wird in einer leicht héheren Wand-
starke als bislang gefertigt. In einem Druck-
luftverfahren ldsst sich der Schlauch nun
beschadigungsfrei auf das Doppelende auf-
bringen. Der Luftdruck dehnt den Schlauch
dabei gerade so weit, dass er sich iber den
Gewindebe-reich und Schaft des Doppelen-
des bringen und positionieren I3sst. Im An-
schluss jedoch zieht er sich wie-der so weit
zusammen, dass er fest und wasserdicht auf
dem Doppelende sitzt.

Die Doppelenden haben zum Schutz vor Kor-
rosion eine feuerverzinkte Oberflache. Dabei
konnen jedoch winzige Spane und Zinkres-
te im Gewindebereich verbleiben. Solche
scharfen Spankanten sind fir die Schutzvor-
richtung jedoch fatal. Deshalb dberprifen
die Jager-Fachleute jedes einzelne Doppel-
ende ganz genau: Ihr Toleranzbereich liegt
hier im Zehntel-Millimeter-Bereich. Das aber
ist nur der erste Schritt, denn die Bundlange
des Schlauches muss noch prazise gekiirzt
werden!
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Eigens von Jager entwickelte Schneidvorrich-
tungen kirzen den Schlauch auf den Zehntel-
Millimeter. Minimierter Verschnitt sichert dabei
minimale Produktionskosten. Die Klinge stoppt
prazise, um die wich-tige Zinkbeschichtung
des Doppelendes zu schonen. Den Uberspan-
nungsschutz perfekt macht eine zu-satzlich
aufgebrachte Silikonabdichtung des Schlau-
chendes am Bolzen selbst. Diese Prazision und
Sorgfalt lassen sich jederzeit belegen: Jedes
einzelne Doppelende ist durchnummeriert und
lasst sich anhand seiner Chargennummer zu-
rickverfolgen. Gleiches gilt fir den darauf auf-
gebrachten Schlauch.

Fur Jdger Gummi und Kunststoff ist die Entwick-
lung und Produktion dieses Uberspannungs-
schutzes fir Doppelenden ein Meilenstein als
langjdhriger Zulieferer der Windenergiebran-
che. Alle Ziele sind erreicht, die Anforderungen
an das fertige Produkt wurden erfillt. Prozess-
sichere Produktion und zeitgerechte Lieferung
der praparierten Doppelenden sind garantiert.
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Ihr Ansprechpartner
fiir den Uberspannungsschutz:

Thomas Dyckrup

vom Standort Oldenburg

Kontakt:
Jager Gummi und Kunststoff GmbH
Mellumstralle 3a
26125 Oldenburg
Tel. +49 441 - 380 386 17
E-Mail: oldenburg@jaeger-gk.de
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