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DESCRIPCION
Método e instalacién de produccion para la fabricacién de una pala de turbina edlica
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un método para la fabricacion de una pala de turbina edlica en una instalacion de
produccion. Adicionalmente, la invencion se refiere a una instalacion de produccion para la fabricacion de una pala
de turbina edlica.

Técnica antecedente

Las turbinas edlicas estan aumentando su tamafio, haciendo que sus palas de turbina edlica aumenten asimismo de
tamanio, tanto con respecto a la longitud como a la cuerda.

Esto plantea desafios en la fabricacion de las palas, dado que los moldes, unidades de manejo y herramientas han
de ser también mejoradas en tamafio, lo que se afiade a los costes de produccién asi como a convertir la fabricacion
de las palas de turbina edlica en cada vez mas dificil. EI documento EP2226186A1 divulga una instalacion de
produccion de palas edlicas conocida de acuerdo con los preambulos respectivos de las reivindicaciones 1y 11.

Por lo tanto, es deseable proporcionar una forma flexible de fabricacién de palas de turbina edlica.
Sumario de la invencion

Es un objeto de la presente invencion superar total o parcialmente las desventajas e inconvenientes previos de la
técnica anterior. Mas especificamente, es un objeto proporcionar un método mejorado para la fabricacién de una
pala de turbina edlica.

Los objetos anteriores, junto con numerosos otros objetos, ventajas y caracteristicas, que se haran evidentes a partir
de la descripcion que sigue, se consiguen por una solucién de acuerdo con la presente invencién mediante un
método tal como se define en la reivindicacion 1 y una instalacion de produccién tal como se define en la
reivindicacién 11.

Por la presente, se proporciona un método de fabricacion flexible, en el que puede moverse un pértico desde una
primera parte del molde a una segunda parte del molde (o viceversa) de modo que pueden asignarse mas porticos y
por ello mas herramientas a una parte del molde especifica, lo que visto desde un punto de vista de la fabricacion es
deseable con una vista puesta en incrementar la velocidad en algunas etapas de fabricacion. Adicionalmente, dado
que los porticos son méviles entre diferentes partes del molde, es posible también tener menos pérticos, haciendo
asi menos onerosa la inversion relativa a la instalacién de produccion.

El primer pértico en voladizo, cuando se extiende sobre la primera parte del molde, puede no extenderse sobre la
segunda parte del molde, y viceversa.

En una realizacién, el movimiento del primer poértico en voladizo puede comprender mover el primer poértico en
voladizo a lo largo de la primera parte del molde y sobrepasar un extremo de la primera parte del molde, y mover el
primer portico en voladizo en una direccion que es transversal a una direccion longitudinal de la primera parte del
molde a una posicion desde la que puede moverse para extenderse transversalmente sobre la segunda parte del
molde.

Mas aun, el primer portico en voladizo puede ser mévil a lo largo de la primera y segunda partes del molde sobre un
par de carriles adyacentes en ambos lados de la primera y segunda partes del molde.

También, puede extenderse un primer par de carriles a lo largo de la primera parte del molde de modo que se
dispone un carril en cada lado de la parte del molde y puede extenderse un segundo par de carriles a lo largo de la
segunda parte del molde de modo que se dispone un carril en cada lado de la parte del molde.

Adicionalmente, puede extenderse un carril a lo largo y entre la primera y segunda partes del molde, estando
comprendido el carril tanto en el primer par de carriles como en el segundo par de carriles.

Dichos carriles pueden disponerse por encima de la primera y segunda partes del molde.

Adicionalmente, puede ser mévil un segundo pértico en voladizo entre la primera y segunda partes del molde, y
viceversa.

Adicionalmente, una pluralidad de porticos situados por encima pueden ser moviles entre la primera y segunda
partes del molde, y viceversa.
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También, el movimiento del primer portico en voladizo comprende el movimiento del primer poértico en voladizo a lo
largo de la primera parte del molde y sobrepasando un extremo de la primera parte del molde, y el movimiento del
primer pértico en voladizo en una direccion que es longitudinal a la primera parte del molde hacia una posicion
desde la que puede moverse para extenderse transversalmente sobre la segunda parte del molde.

Ademas, el movimiento del primer poértico en voladizo puede comprender el movimiento del primer poértico en
voladizo a lo largo de la primera parte del molde hasta un extremo de los carriles de la primera parte del molde, la
transferencia del primer poértico en voladizo desde los carriles sobre una unidad de transferencia de modo que el
primer pértico en voladizo se desconecte de los carriles de la primera parte del molde, el movimiento de la unidad de
transferencia con el primer pértico en voladizo a una posiciéon en la que el primer poértico en voladizo esta alineado
con los carriles de la segunda parte del molde, la transferencia del primer pértico en voladizo desde la unidad de
transferencia sobre los carriles de la segunda parte del molde, y el movimiento del primer pértico en voladizo a una
posicion en la que se extiende transversalmente sobre la segunda parte del molde.

Mas aun, el movimiento del primer pértico en voladizo puede comprender el movimiento del primer poértico en
voladizo lo largo de la primera parte del molde hasta un extremo de los carriles de la primera parte del molde, la
transferencia del primer poértico en voladizo desde los carriles sobre una unidad de carriles transversales situada por
encima de modo que el primer poértico en voladizo se desconecte de los carriles de la primera parte del molde, el
movimiento del primer pértico en voladizo a lo largo de la unidad de carril transversal situada por encima a una
posiciéon en la que el primer pértico en voladizo esta alineado con los carriles de la segunda parte del molde, la
transferencia del primer poértico en voladizo desde la unidad de carriles transversales situada por encima sobre los
carriles de la segunda parte del molde, y el movimiento del primer pértico en voladizo a una posicion en la que se
extiende transversalmente sobre la segunda parte del molde.

En una realizacion, la primera herramienta puede intercambiarse con una segunda herramienta o bien antes o bien
después de que se mueva desde la primera parte del molde a la segunda parte del molde.

Adicionalmente, la primera accion de trabajo puede ser depositar material tal como resina o gel de recubrimiento. La
accion de trabajo puede ser una disposicion de pre-impregnacion.

La segunda accion de trabajo puede ser diferente de la primera accién de trabajo.

También, puede extenderse transversalmente una pluralidad de porticos sobre la primera y/o segunda partes del
molde.

Adicionalmente, puede disponerse una segunda herramienta sobre el primer pértico en voladizo.
Adicionalmente, puede disponerse una pluralidad de herramientas sobre el primer pértico en voladizo.

La herramienta puede ser una herramienta semiautomatica, una herramienta totalmente automatica, un robot, o una
herramienta similar.

En una realizacién, un suministro que contiene un elemento de consumo, tal como una resina o gel de
recubrimiento, puede disponerse sobre el primer portico en voladizo, estando conectado el suministro a la primera
herramienta para el suministro del elemento de consumo a la primera herramienta durante la accion de trabajo.

Dicho suministro puede ser intercambiable de modo que pueden conectarse otros suministros a la herramienta en
relacién con la accion de trabajo a ser realizada.

Mas aun, la herramienta puede conectarse con un suministro que contiene un elemento de consumo, siendo
posicionado el suministro a distancia respecto al pértico.

El primer pértico en voladizo puede moverse desde la primera parte del molde a otra estacion de trabajo.

También, la estacion de trabajo puede colocarse de modo descentrado respecto a la primera y segunda partes del
molde. La estacion de trabajo puede ser por ejemplo un area de pintura colocada separada de las otras estaciones
de trabajo debido a requisitos medioambientales, o la estacion de trabajo puede ser un area de almacenamiento
intermedio para almacenamiento de poérticos no en uso.

Ademas, el movimiento del primer pértico en voladizo puede implicar que el primer poértico en voladizo se
desconecte de un par de carriles antes de que el primer pértico en voladizo se conecte a otro par de carriles.
Adicionalmente, la primera parte y la segunda parte de la pala pueden ser un lado de presion y un lado de succion
de la pala, respectivamente.

En una realizacion, el primer pértico en voladizo puede comprender medios de accionamiento.
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La presente invencion se refiere adicionalmente a una instalacién de produccion para la fabricacién de una turbina
edlica, tal como se define en la reivindicacion 11.

Breve descripcion de los dibujos

La invencion y sus muchas ventajas se describiran con mas detalle a continuacion con referencia a los dibujos
esquematicos adjuntos, que con la finalidad de ilustracién muestran algunos ejemplos no limitativos y en los que

la Fig. 1 muestra esquematicamente, en una vista superior, una instalacion de produccion para la fabricacion de
palas de turbina edlica,

las Figs. 2 a 13 muestran, en una vista superior, una secuencia del movimiento de un primer pértico en voladizo
desde una primera parte del molde alargada a una segunda parte del molde alargada,

la Fig. 14 muestra esquematicamente, en una vista desde el extremo, el primer pértico en voladizo dispuesto
sobre un par de carriles,

la Fig. 14a muestra una vista en seccion transversal de uno de los pilares que soportan los carriles tomada a lo
largo de la linea A-A en la Fig. 14,

la Fig. 15 muestra esquematicamente, en una vista lateral, el primer pértico en voladizo dispuesto sobre una
unidad de transferencia,

la Fig. 15a muestra una vista en seccion transversal de uno de los pilares de la unidad de transferencia tomada a
lo largo de la linea B-B en la Fig. 15,

la Fig. 16 muestra otra realizacion de una estacion de trabajo para la fabricacion de una pala de turbina edlica,

la Fig. 17 muestra una vista parcial ampliada de la estacion de trabajo de la Fig. 16, y

la Fig. 18 muestra una vista ampliada del primer portico en voladizo.

Todas las figuras son altamente esquematicas y no necesariamente a escala, y muestran solo aquellas partes que
son necesarias para aclarar la invencion, omitiéndose o meramente sugiriéndose otras partes.

Descripcion detallada de la invencién

En la Fig. 1 se muestra esquematicamente en una vista superior una instalaciéon de produccion 1 para la fabricacion
de palas de turbina edlica. La instalacion de produccion 1 comprende cinco estaciones de trabajo 2-6. Las
estaciones de trabajo 2-5 comprenden cada una un primer par de carriles 7 y un segundo par de carriles. Por
razones de claridad, en lo que sigue solo se describira la estacion de trabajo 2. Sin embargo, las otras estaciones de
trabajo 3-5 pueden comprender los mismos elementos que la estacion de trabajo 2 incluso aunque no se hayan
indicado en las figuras.

En la estacion de trabajo 2, el primer par de carriles 7 se extiende a lo largo de una primera parte del molde alargada
9 para la fabricacion de una de entre una primera parte y una segunda parte de la pala (no mostrada). El segundo
par de carriles 8 se extiende a lo largo de una segunda parte del molde alargado 10 para la fabricacion de la otra de
la primera y segunda partes de la pala (no mostrada).

Un primer pértico en voladizo 11 y un segundo portico en voladizo 12 se extienden transversalmente sobre la
primera parte del molde 9. Un tercer portico en voladizo 13 se extiende transversalmente sobre la segunda parte del
molde 10.

Los poérticos 11-13 comprenden una o mas herramientas (no mostradas) para la realizacion de acciones de trabajo
sobre la primera y segunda partes del molde para la fabricacién de una de entre la primera parte y la segunda parte
de la pala.

En las Figs. 2 a 13 se muestra una secuencia del movimiento del primer pértico en voladizo 11 desde la primera
parte del molde alargada 9 a la segunda parte del molde alargada 10.

Como se ha descrito anteriormente en conexion con la Fig. 1, la estacion de trabajo 2 comprende el primer par de
carriles 7 que se extiende a lo largo de la primera parte del molde 9 y el segundo par de carriles 8 que se extiende a
lo largo de la segunda parte del molde 10. Adicionalmente, el primer pértico en voladizo 11 y el segundo portico en
voladizo 12 se extienden transversalmente sobre la primera parte del molde 9 y el tercer pértico en voladizo 13 se
extiende transversalmente sobre la segunda parte del molde 10, como se muestra en la Fig. 2.

Adicionalmente, se sitia una unidad de transferencia 14 en relacion con el primer par de carriles 7. En la Fig. 3, la
unidad de transferencia 14 se ha alineado con el primer par de carriles 7 para el tope de la unidad de transferencia
14 contra el extremo 15 de los carriles 7. La unidad de transferencia 14 se bloquea entonces en los carriles 7. De
aqui en adelante, y como se muestra en la Fig. 4, el primer portico en voladizo 11 se mueve hacia el extremo 15 de
los carriles 7 y sobrepasando un extremo 16 de la primera parte del molde 9. El extremo 16 podria ser por ejemplo el
extremo de raiz o el extremo de punta de la pala.

A continuacién, el primer portico en voladizo 11 se desconecta de los carriles 7 y se transfiere a la unidad de
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transferencia 14 como se muestra en la Fig. 5. Cuando el primer pértico en voladizo 11 se conecta con seguridad a
la unidad de transferencia 14, la unidad de transferencia 14 se desbloquea de los carriles 7 como se muestra en la
Fig. 6.

Cuando la unidad de transferencia 14 se ha desbloqueado de los carriles 7, la unidad de transferencia 14 mueve el
primer portico en voladizo 11 al segundo par de carriles 8 como se muestra en las Figs. 7-10. Cuando la unidad de
transferencia 14 se ha alineado en el extremo 17 de los carriles 8, la unidad de transferencia se bloquea respecto a
los carriles 8. Posteriormente, el primer pértico en voladizo 11 se libera de su conexiéon segura a la unidad de
transferencia 14 de modo que puede desconectarse de la unidad de transferencia 14 y moverse sobre los carriles 8
tal como se muestra en la Fig. 12. De aqui en adelante, el primer pértico en voladizo 11 puede posicionarse para
extenderse transversalmente sobre la segunda parte del molde 10 de modo que puede realizarse una segunda
accion de trabajo en la segunda parte del molde 10 por medio de la primera herramienta (no mostrada) o una
segunda herramienta (no mostrada) montada sobre el primer pértico en voladizo 11. Finalmente, la unidad de
transferencia 14 se retira de los carriles 8 tal como se muestra en la Fig. 13, y la unidad de transferencia 14 puede
aplicarse a otra estacion de trabajo en la instalacion de produccion para el movimiento de otro pértico.

Mediante ello, se proporciona un método de fabricacion flexible, en el que los pérticos pueden moverse de carriles a
carriles de modo que los porticos y por tanto las herramientas pueden asignase a partes del molde, lo que, visto
desde un punto de vista de fabricacion, es deseable con una vista puesta en incrementar la velocidad en algunas
etapas de fabricacion. Adicionalmente, dado que los poérticos son moéviles entre diferentes partes de carriles, es
posible también tener menos pérticos, haciendo asi menos onerosa la inversiéon relativa a la instalacion de
produccion.

En otra realizaciéon no mostrada, el movimiento del primer pértico en voladizo comprende el movimiento del primer
portico en voladizo a lo largo de la primera parte del molde hasta un extremo de los carriles de la primera parte del
molde, la transferencia del primer pértico en voladizo desde los carriles sobre la unidad de carril transversal situada
por encima de modo que el primer pértico en voladizo se desconecte de los carriles de la primera parte del molde, el
movimiento del primer poértico en voladizo a lo largo de la unidad de carril transversal situada por encima a una
posiciéon en la que el primer pértico en voladizo esta alineado con los carriles de la segunda parte del molde, la
transferencia del primer poértico en voladizo desde la unidad de carril transversal situada por encima sobre los
carriles de la segunda parte del molde, y el movimiento del primer pértico en voladizo a una posicion en la que se
extiende transversalmente sobre la segunda parte del molde.

Las dos realizaciones descritas anteriormente para el movimiento de un poértico entre dos pares de carriles aplican
un movimiento transversal del portico. En otra realizacién no mostrada en la que el pértico deberia moverse entre
dos pares de carriles que estan en sucesion entre si, puede usarse el siguiente método. El movimiento del primer
portico en voladizo comprende el movimiento del primer portico en voladizo a lo largo de la primera parte del molde
hasta un extremo de los carriles de la primera parte del molde, la transferencia del primer poértico en voladizo desde
los carriles sobre una unidad de transferencia de modo que el primer pértico en voladizo se desconecte de los
carriles de la primera parte del molde, el movimiento de la unidad de transferencia con el primer pértico en voladizo a
una posicion en la que el primer pértico en voladizo esta alineado con los carriles de la segunda parte del molde, la
transferencia del primer portico en voladizo desde la unidad de transferencia sobre los carriles de la segunda parte
del molde, y el movimiento del primer portico en voladizo a una posicion en la que se extiende transversalmente
sobre la segunda parte del molde.

En la Fig. 14, el primer pértico en voladizo 11 se muestra en una vista desde el extremo dispuesto sobre un par de
carriles 7. El primer portico en voladizo tiene una primera herramienta 20 que se extiende hacia abajo desde un lado
inferior 21 del primer podrtico en voladizo 11. En esta realizacion, los carriles 7 estan soportados por dos elementos
de soporte 22, 23, a los que se hace referencia frecuentemente como pilares. En el extremo de los elementos de
soporte 22, 23, se disponen unos primeros mecanismos de acoplamiento 80. En esta realizacién, los primeros
mecanismos de acoplamiento 80 son proyecciones que se proyectan desde los elementos de soporte 22, 23. Esto
se muestra en la vista en seccion transversal del elemento de soporte 23 en la Fig. 14a.

La Fig. 15 muestra esquematicamente, en una vista lateral, el primer pértico en voladizo 11 dispuesto sobre la
unidad de transferencia 14 tal como se describe en conexién con las Figs. 2 a 13 anteriores. La unidad de
transferencia 14 comprende dos estructuras de soporte 24, 25 (o pilares) adaptadas para soportar dos carriles cortos
26 sobre los que reposa el pértico 11 durante el movimiento. Cada estructura de soporte 24, 25 se coloca sobre un
mecanismo de movimiento 27, tal como ruedas, de modo que la unidad de transferencia 14 sea mévil. Se dispone
una estructura adicional 28 entre las dos estructuras de soporte para la rigidizacion y para proporcionar estabilidad a
la unidad de transferencia 14.

Como se ha descrito en conexion con los elementos de soporte 22, 23 de la Fig. 14, las estructuras de soporte 24,
25 comprenden segundos mecanismos de acoplamiento 81 que corresponden a los primeros mecanismos de
acoplamiento 80, de modo que los primeros y segundos mecanismos de acoplamiento puedan acoplarse entre si
mecanicamente cuando la unidad de transferencia 14 hace tope en el extremo del par de carriles 7 mostrado en la
Fig. 14, y de ese modo alinear y bloquear la unidad de transferencia 14 al par de carriles 7 de modo que se facilite la
transferencia del pértico 11 desde el par de carriles 7 a la unidad de transferencia 14. En esta realizacién, los
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segundos mecanismos de acoplamiento 81 son rebajes dispuestos en las estructuras de soporte 24, 25. Esto se
muestra en la vista en seccion transversal de la estructura de soporte 25 en la Fig. 15a.

De ese modo, la unidad de transferencia 14 puede acoplarse mediante el uso de los mecanismos de acoplamiento
80, 81 dispuestos en los extremos del par de carriles y sobre la unidad de transferencia 14 de modo que los carriles
26 en la unidad de carriles 14 se convierten en una extension de los carriles 7. Una vez esta acoplada la unidad de
transferencia 14, el pértico 11 puede transferirse a ella. Una vez se ha colocado el pértico 11 sobre la unidad de
transferencia 14, se impediria cualquier movimiento adicional del pértico 11 sobre la unidad de transferencia 14
mediante el uso de un sistema de enclavamiento (no mostrado). Una vez se ha enclavado el pértico, la unidad de
transferencia 14 puede desacoplarse de los carriles 7 y guiarse (accionarse) a continuacion a la localizacion
requerida.

En otra realizaciéon no mostrada, los mecanismos de acoplamiento pueden sustituirse por sensores dispuestos sobre
la unidad de transferencia y los carriles para la alineacién de la unidad de transferencia a los carriles durante la
transferencia del pértico.

Adicionalmente, para poder cerrar los moldes, se necesitaria que los pérticos fueran capaces de retirarse de la
trayectoria de cierre del molde. Para poder conseguir esto en una estacion de trabajo sin esta transferencia, se
necesita extender los carriles en al menos (el ancho del pértico multiplicado por el numero de porticos) en cada
extremo de la parte del molde.

Esto hace un total de (ancho del pértico multiplicado por el numero de porticos) multiplicado por 2 (extremos de
punta y raiz) multiplicado por 2 (sistemas de carril por estacién de trabajo) multiplicado por (numero de estaciones
de trabajo en la instalacién de producciéon) metros cuadrados.

Para una configuracion tipica que consiste en poérticos que tienen un ancho de 24 metros con una profundidad de
2 metros por poértico, las cifras llegan a ser como sigue (Nota: una estacion de trabajo (2 sistemas de carriles con
capacidad para 4 pérticos por cada sistema de carril)):

Una estacion de trabajo: 960 m?
Dos estaciones de trabajo: 1920 m?
Tres estaciones de trabajo: 2880 mz

Cuatro estaciones de trabajo: 3840 m

Para un sistema que use el presente concepto inventivo, pueden aplicarse las siguientes ecuaciones (ancho de un
portico [w]) multiplicado por (longitud para almacenar todos los poérticos requeridos como un almacén intermedio),
por ejemplo, la estacion de trabajo 6 en la Fig. 1, metros cuadrados.

Para la misma configuracion tipica que se ha mencionado anteriormente, el area total de la instalacion de produccion
seria:

Una estacion de trabajo: 384 m?
Dos estaciones de trabajo: 768 m?
Tres estaciones de trabajo: 1152 mz

Cuatro estaciones de trabajo: 1536 m

De ese modo, mediante la aplicacién del presente concepto inventivo, la instalacion de produccién puede ocupar
menos espacio con la misma capacidad, lo que de nuevo hace a las instalaciones de produccién para la fabricacion
de palas de inversién menos pesada.

La Fig. 16 muestra otra realizacion de una estacion de trabajo 30 para la fabricacién de una pala de turbina edlica
(no mostrada). En esta realizacion, la estacion de trabajo 30 comprende una primera parte del molde alargada 9 y
una segunda parte del molde alargada 10. Dos pérticos situados por encima 11, 12 se extienden transversalmente
sobre la primera parte del molde 9 y dos pérticos situados por encima 13, 31 se extienden transversalmente sobre la
segunda parte del molde 10. De acuerdo con la idea inventiva, los pérticos 11, 12, 13, 31 pueden moverse desde
una parte del molde a la otra. Cada portico 11, 12, 13, 31 tiene una herramienta 41-43 dispuesta por debajo del
portico para la realizacion de acciones de trabajo sobre las partes del molde 9, 10 para la fabricacion de partes de la
pala.

Las herramientas 41-43 pueden ser las mismas herramientas que realizan la misma accion de trabajo o pueden ser
diferentes realizando diferentes acciones de trabajo como se muestra en la Fig. 16. En esta realizacion, los porticos
11, 12, 13, 31 estan soportados por tres carriles. El primer carril 7 se extiende a lo largo de la primera parte del
molde 9 sobre el lado opuesto al lado enfrentado a la segunda parte del molde 10. De la misma manera, el segundo
carril 8 se extiende a lo largo de la segunda parte del molde 10 sobre el lado opuesto del lado que mira a la primera
parte del molde 9. El tercer carril 50 se dispone entre la primera parte del molde 9 y la segunda parte del molde 10.
De ese modo, en esta realizacion, los porticos sobre cada parte del molde estan soportados por el mismo carril 50.
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La Fig. 17 muestra una vista parcial ampliada de la estacion de trabajo 30 de la Fig. 16. Puede disponerse un
suministro 60 que contiene un elemento de consumo, tal como resina o gel de recubrimiento, sobre el poértico 13,
estando conectado el suministro a la herramienta 42 para el suministro del elemento de consumo a la herramienta
42 durante la accion de trabajo. El suministro puede ser intercambiable de modo que otros elementos de consumo
puedan conectarse a la herramienta 42 en relacion con la acciéon de trabajo a ser realizada. En la Fig. 17, se
almacena el suministro adicional 61 pasando el extremo de la segunda parte del molde 10 de modo que el pértico 13
puede moverse a una posicién por encima del suministro adicional 61 de modo que puede intercambiarse el
suministro.

En otra realizacion no mostrada, la herramienta puede conectarse con un suministro que contiene un elemento de
consumo, estando situado el suministro a una distancia del pértico.

La Fig. 18 muestra también una vista ampliada del primer pértico en voladizo 11. El portico 11 comprende medios de
accionamiento 70 de modo que puedan moverse a lo largo de los carriles. Adicionalmente, la herramienta 40 puede
moverse en una direccion transversal del portico mediante lo que la herramienta 40 es capaz de trabajar en todo el
ancho de la parte del molde 9. También, la herramienta 40 puede ser mévil en una direccion vertical.

Los porticos se han mostrado con una herramienta dispuesta en cada poértico. Sin embargo, en otras realizaciones
no mostradas, pueden disponerse dos o mas herramientas sobre un portico.

Aunqgue la invencién se ha descrito en lo anterior en conexion con realizaciones preferidas de la invencion, sera
evidente para un experto en la materia que se pueden concebir varias modificaciones sin apartarse de la invencion
tal como se define por las reivindicaciones que siguen.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para la fabricacion de una pala de turbina edlica en una instalaciéon de produccion (1), que comprende
las etapas de

- posicionar un primer poértico en voladizo (11) para que se extienda transversalmente sobre una primera parte
del molde alargada (9) para la fabricacion de una de entre una primera parte y una segunda parte de la pala,

- realizar una primera accion de trabajo en la primera parte del molde (9) con una primera herramienta (20)
montada sobre el primer pértico en voladizo,

- mover el primer poértico en voladizo (11) desde la primera parte del molde (9) a una segunda parte del molde
alargada (10) para la fabricacién de la otra de la primera y la segunda parte de la pala, en el que el movimiento
del primer pértico en voladizo (11) comprende:

- mover el primer pértico en voladizo (11) a lo largo de la primera parte del molde (9) y sobrepasando un
extremo (16) de la primera parte del molde,

caracterizado por

- mover el primer pértico en voladizo (11) en una direccidon que es transversal a una direccion longitudinal de
la primera parte del molde,

comprendiendo adicionalmente el método

- posicionar el primer pértico en voladizo (11) para que se extienda transversalmente sobre la segunda parte del
molde (10), y

- realizar una segunda accion de trabajo en la segunda parte del molde (10) por medio de la primera herramienta
o una segunda herramienta montada sobre el primer pértico en voladizo (11).

2. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el primer pértico en voladizo (11), cuando se extiende
sobre la primera parte del molde (9), no se extiende sobre la segunda parte del molde (10), y viceversa.

3. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el primer pértico en voladizo
(11) es mévil a lo largo de la primera y segunda partes del molde (9, 10) sobre un par de carriles (7, 8) dispuestos en
ambos lados de la primera y segunda partes del molde.

4. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que un segundo poértico en
voladizo (12) es movil entre la primera y la segunda partes del molde (9, 10), y viceversa.

5. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que una pluralidad de porticos
situados por encima son moviles entre la primera y la segunda partes del molde (9, 10), y viceversa.

6. Un método de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que el movimiento del primer poértico en voladizo (11)
comprende

- mover el primer pértico en voladizo (11) a lo largo de la primera parte del molde (9) hasta un extremo (15) de
los carriles (7) de la primera parte del molde,

- transferir el primer portico en voladizo (11) desde los carriles (7) sobre una unidad de transferencia (14) de
modo que el primer portico en voladizo (11) se desconecte de los carriles (7) de la primera parte del molde,

- mover la unidad de transferencia (14) con el primer pértico en voladizo (11) a una posicion en la que el primer
portico en voladizo esta alineado con los carriles (8) de la segunda parte del molde (10),

- transferir el primer pértico en voladizo (11) desde la unidad de transferencia (14) sobre los carriles (8) de la
segunda parte del molde (10),

- mover el primer portico en voladizo (11) a una posicidon en la que se extiende transversalmente sobre la
segunda parte del molde (10).

7. Un método de acuerdo con la reivindicacién 3, en el que el movimiento del primer pértico en voladizo (11)
comprende

- mover el primer pértico en voladizo (11) a lo largo de la primera parte del molde (9) hasta un extremo (15) de
los carriles (7) de la primera parte del molde,

- transferir el primer portico en voladizo (11) desde los carriles (7) sobre una unidad de carriles transversales
situada por encima de modo que el primer pdrtico en voladizo se desconecte de los carriles (7) de la primera
parte del molde,

- mover el primer pértico en voladizo (11) a lo largo de la unidad de carriles transversales situada por encima a
una posicion en la que el primer portico en voladizo esta alineado con los carriles (8) de la segunda parte del
molde (10),

- transferir el primer pértico en voladizo (11) desde la unidad de carriles transversales situada por encima sobre
los carriles (8) de la segunda parte del molde,
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- mover el primer pértico en voladizo (11) a una posicidon en la que se extiende transversalmente sobre la
segunda parte del molde (10).

8. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la primera herramienta (20)
se intercambia con la segunda herramienta o bien antes o bien después de que se mueva desde la primera parte del
molde (9) a la segunda parte del molde (10).

9. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la primera accion de trabajo
es depositar material tal como resina o gel de recubrimiento.

10. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la segunda accion de
trabajo es diferente de la primera accién de trabajo.

11. Una instalacion de produccion (1) para la fabricacion de una pala de turbina edlica, estando adaptada la
instalacion de producciéon para llevar a cabo el método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, comprendiendo la instalacion de produccion (1)

- un primer poértico en voladizo (11) posicionado para extenderse transversalmente sobre una primera parte del
molde alargada (9) para la fabricacion de una de una primera parte y una segunda parte de la pala,

- una primera herramienta (20) montada sobre el primer pértico en voladizo (11) para la realizaciéon de una
primera accion de trabajo en la primera parte del molde (9),

en la que se dispone una unidad de transferencia (14) para el movimiento del primer pdrtico en voladizo (11)
desde la primera parte del molde (9) a una segunda parte del molde alargada (10) para la fabricacién de otra de
la primera y la segunda parte de la pala de modo que el primer poértico en voladizo (11) pueda posicionarse para
extenderse transversalmente sobre la segunda parte del molde (10), y de modo que pueda realizarse una
segunda accion de trabajo en la segunda parte del molde por medio de la primera herramienta (20) o una
segunda herramienta montada sobre el primer pértico en voladizo (11),

caracterizada por que el primer portico en voladizo (11) se mueve a lo largo de la primera parte del molde (9) y
sobrepasando un extremo (16) de la primera parte del molde, y el primer portico en voladizo (11) se mueve en
una direccién que es transversal a una direccion longitudinal de la primera parte del molde.
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