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HERAUSFORDERUNG

FEHLERFREIE MONTAGE
IN LUFTIGER HOHE

Die Montage von Rotorblattern ist ein hoch-
komplexer Vorgang. Je nach Anlagentyp
mussen mindestens 54 Bolzen gleichzeitig
auf die Flucht der jeweiligen Rotorblatt-Na-
ben-0Offnung ausgerichtet sein. Ein Prozess
mit grolSen Gewichten am Kran schwingend
in luftiger Hohe. Nicht immer gelingt das
problemlos, es kann zu Beschadigungen an
den Rotorblattbolzen fihren. Doch bescha-
digte Bolzen konnen im Laufe der Zeit kor-
rodieren und an Stabilitat verlieren. Hohe
Kosten wdren in diesem Fall die Folge.

Mit dieser Problemstellung meldet sich ein
Hersteller von Windkraftanlagen bei der Ja-
ger Gummi und Kunststoff GmbH. Man kennt
sich: Bereits bei vorangegangenen Heraus-
forderungen des Kunden hat JAGER hochef-
fiziente und kostenoptimierte Prozesse und
Produkte entwickelt. Wie also wird JAGER
nun einen Schutz fir den Dehnschaft des
Bolzens mit einem Durchmesser von 36 Mil-
limetern konstruieren, der zugleich die Blatt-
ausrichtung erleichtert, Instandhaltungskos-
ten vermeidet und dabei die Montage im
Idealfall verginstigt?
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HOHE KOSTEN

DURCH MONTAGESCHADEN

Die summieren sich fir den Anlagenherstel-
ler in zweierlei Hinsicht. Nicht nur der Ersatz
eines Rotorblattbolzens belastet die Kosten-
rechnung, sondern auch der eigentliche Aus-
tausch des beschadigten Rotorblattbolzens,
der bei ruhendem Betrieb durchgefihrt wer-
den muss. Somit kann die Windenergieanla-
ge wahrend des Austausches keinen Strom
produzieren, was zu einem Ertragsausfall
fuhrt.

Diese potenzielle Schwachstelle am Bolzen
hatten die Planer in der Anfangskalkulation
nicht bedacht. Deshalb summiert sich jetzt
die Entwicklung der gewinschten Halbscha-
le fir den Bolzen zu den Instandsetzungs-
positionen. Entsprechend hoch ist der Druck,
eine kostenginstige Losung zu finden, die
sowohl in der Produktion als auch in der
Montage einen so einfachen wie belastba-
ren Weg beschreitet.
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SCHUTZUBERZUG FUR
DEHNSCHAFT NICHT GEEIGNET

Die Schwachstelle am Dehnschaft des Bol-
zens, der mit seiner Verjingung im Durch-
messer dynamische Krafte aufnehmen bzw.
ausgleichen soll, geht auf eine Veranderung
des Korrosionsschutzes zuriick. An die Stel-
le der Feuerverzinkung ist die sogenannte
,Linc-Flake-Beschichtung” geriickt: Die Bol-
zen erhalten eine hochwertige Lackierung,
die jedoch bei kleinsten Kratzern bereits
Angriffsmoglichkeiten fir Korrosion bieten
kann. Alternative Ansatze, dieser Schwach-
stelle zu begegnen, haben sich bereits als

untauglich erwiesen. Das Aufbringen eines
elastischen Schutzschlauchs scheidet eben-
falls aus, da bei einem Rotorbolzen das Ge-
winde grolSer ist als der Schaft selbst. Durch
diese Gegebenheit gestaltet sich das Auf-
bringen eines Schutz-Schlauches ungleich
schwieriger und somit deutlich kosteninten-
siver als vergleichsweise bei Doppelenden
mit durchgehend gleichférmigem Durch-
messer. Auch die angeforderte hohe Stick-
zahl lasst die Ingenieur: innen umdenken.



LOSUNG

HALBSCHALEN SIND
DIE ERSTE WAHL

Die Expert:innen von JAGER schlagen eine Al-
ternative vor: zwei miteinander verschlief3-
bare Halbschalen, im Spritzqussverfahren
hergestellt. Nach einem ersten ldeenaus-
tausch zwischen den Ingenieur:innen bei J3-
ger Gummi und Kunststoff und den Entwick-
lern des Bolzenherstellers sowie mit dem
Anlagenhersteller fertigen die JAGER-Inge-
nieur:innen erste gemeinsame Entwirfe im
3D-Druckverfahren. Die auf Basis von Zeich-
nungen gefertigten Prototypen durchlaufen
in mehreren Schritten den Abstimmungspro-
zess mit allen Beteiligten.

Die Grundidee wirkt so simpel wie liberzeu-
gend: Zwei Halbschalen legen sich um den
Bereich des Dehnschaftes und verbinden
sich iber einen Klickverschluss. Die Halb-

schalen bestehen aus PP (Polypropylen) und
bieten den richtigen Mittelwert zwischen
Stabilitat und MalStoleranz des Dehnschaf-
tes. Damit die Bolzen wdhrend des Monta-
geprozesses des Rotorblattes an die Nabe
innerhalb der Durchfihrungséffnung zent-
riert werden, erhalt die Halbschale an einer
Stelle einen schmalen, umlaufenden Wulst.
Auf diese Weise ist nicht nur die kratzemp-
findliche Oberflache materiell vor Beschadi-
gungen geschitzt. Der Rotorblattbolzen wird
an der Nabe mit einer Mutter fixiert, wobei
der Schutz des Dehnschaftes in der Anlage
verbleibt



ERGEBNIS

EINE SCHNELLERE
MONTAGE SORGT FUR
NIEDRIGERE KOSTEN

Der genaue Entwicklungsprozess und die Mus-
terfertigung gestalteten sich bei dieser Aufga-
benstellung sperrig. Aber der lange Atem der
JAGER-Ingenieur:innen zahlt sich far den Kun-
den aus: Im Ergebnis verfiigt das Unternehmen
jetzt Gber eine kostenginstige und belastba-
re Losung. Die JAGER-L6sung beschleunigt die
Montage und erspart kinftige aufwendige In-
standhaltungsarbeiten an der bereits installier-
ten Windkraftanlage im Wert von jeweils meh-
reren Tausend Euro.
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