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Método de fabricacion de un panel de géndola de
aerogenerador.

La invencion describe un método para fabricar un
panel (1) de una géndola (2) de aerogenerador, cuyo
método comprende las etapas de proporcionar un
molde (3) para el panel (Indisponer al menos un
divisor (4) en el molde (3) para dividir espacialmente
el molde (3) en al menos una primera regién (3A) de
molde y una segunda region (3B) de molde; disponer
el material (5) compuesto en el molde (3); curar el
material (5) compuesto; y separar el panel (1") curado
en al menos una primera porcién (1A) de panel y una
segunda porcién (1B) de panel a lo largo de una linea
(X) definida por un divisor (4). La invencion describe
ademés un método para construir una géndola (80)
de aerogenerador, y un aerogenerador (8) que
comprende dicha géndola (80).
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DESCRIPCION
Método de fabricacion de un panel de una géndola de aerogenerador.

La invencion describe un método de la reivindicacion 1 para fabricar un panel de una gondola
de aerogenerador; un método para construir una gondola de aerogenerador; y un
aerogenerador.

El contenedor de envio mas comunmente utilizado para el transporte en Europa y China tiene
la designacién ISO 668 1AA, es decir, una longitud de 40', un ancho de 8'y una altura de 8'6".
A este contenedor generalmente se le conoce simplemente como un "contenedor estandar de
40 pies". Este tamafio de contenedor puede usarse para transportar una variedad de diferentes
cargas (tiles. Sin embargo, cualquier objeto cuya longitud exceda los 40' (12.19 m) no puede
ser transportado usando dicho contenedor de envio.

Para un aerogenerador grande con un generador que comprende una caja de engranajes, la
goéndola que lo contiene puede necesitar una longitud superior a 40', de modo que el transporte
de las piezas de la gbéndola al sitio de instalacion puede presentar problemas logisticos
importantes que son costosos de resolver. Un enfoque es fabricar la gdndola utilizando solo
paneles que cumplan con la restriccion de 40", y ensamblar los paneles en el sitio. Para una
gondola larga de més de 40', cada seccion del panel se moldea utilizando un molde dedicado,
lo que aumenta significativamente los costos generales de fabricacion.

Por lo tanto, un objeto de la invencién es proporcionar una forma alternativa de construir una
gondola a partir de partes que pueden transportarse utilizando un contenedor de envio
estandar.

Este objetivo se logra mediante el método de la reivindicacion 1 de fabricacion de un panel de
una géndola de aerogenerador; y por el método de la reivindicacion 8, para construir una
goéndola de aerogenerador.

De acuerdo con la invencién, el método para fabricar un panel de una gondola de
aerogenerador comprende las etapas de proporcionar un molde para el panel; disponer al
menos un divisor en el molde para dividir espacialmente el interior del molde en al menos una
primera regién de molde y una segunda regién de molde; disponer el material compuesto del
molde; curar el material compuesto; y separar el panel en al menos una primera porcion de
panel y una segunda porcion de panel a lo largo de una linea definida por un divisor. El panel
se puede montar més tarde a partir de las porciones del panel.

En el contexto de la reivindicacion 1, debe entenderse que la forma y las dimensiones del
molde corresponden a la forma y las dimensiones de un panel completo, es decir, el molde es
un negativo del panel completo. Puede suponerse que dicho panel comprende varios lados o
caras, por ejemplo, un panel puede comprender parte del suelo de la gondola y también parte
de una pared lateral de la gondola. Se supondra que las dimensiones del panel superan las
restricciones de tamafio de un contenedor de envio de 40 pies. Uno o mas divisores estan
dispuestos en el molde de modo que las dimensiones de cada regién de molde resultante (y la
correspondiente porcion de panel) se encuentren dentro de las restricciones de tamafio de
carga Util de un contenedor de envio de 40 pies.

Se puede usar un solo divisor para definir dos porciones de panel para cualquier panel que se
pueda construir a partir de dos porciones, cada una de las cuales se ajusta a un contenedor de
envio de 40 pies. Por supuesto, se puede usar cualquier numero de divisores para obtener tres
0 mas porciones de panel de un panel de multiples partes. Dado que en el molde se dispone un
divisor para dividir espacialmente el interior del molde en regiones de molde adyacentes, se
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puede suponer que sobresale en el interior del molde, es decir, para ocupar un espacio que de
otro modo (en ausencia del divisor) se llenaria con material compuesto.

Dado que un divisor se utiliza para dividir el molde en regiones, es decir, para dividir un panel
en porciones, se puede hacer referencia a continuacion como un divisor de molde, un divisor
de panel o un separador de panel. El paso de disponer el material compuesto en el molde
puede entenderse como la técnica de colocacion habitual en la que se disponen capas de
material compuesto, tales como esteras de fibra de vidrio, plastico reforzado con fibra de
carbono, mechas, etc., en el molde. En general, esto es precedido por la aplicaciéon de un
agente de liberacién a todas las superficies del molde y también a todas las superficies
relevantes de un divisor de panel. También es habitual aplicar una capa de "gelcoat" adecuada
gue formard la superficie exterior de la parte curada. Después del curado, el panel se
desmoldea y el divisor se retira de entre las porciones adyacentes del panel.

Una ventaja del método de la invencion es que no es necesario disefiar paneles individuales
mas pequefios que se ajusten a un contenedor de envio de 40 pies, y no es necesario
proporcionar moldes dedicados para dichos paneles. En cambio, es posible usar el molde de
un panel grande (es decir, cualquier panel cuya longitud exceda la longitud de un contenedor
de envio de 40 pies) como base, a partir de la cual se forman porciones de panel mas
pequefias mediante la colocacion juiciosa de uno o0 mas divisores en el molde. Los costos
pueden reducirse a un minimo favorable utilizando un molde ya existente para un panel tan
grande, por ejemplo, un molde utilizado para fabricar un panel de piso o techo, lateral de 13 m
de una goéndola.

De acuerdo con la invencién, el método para construir una géndola de aerogenerador
comprende las etapas de proporcionar un conjunto de paneles de gondola en un sitio de
instalacion, por lo que al menos un panel es un panel de mdltiples partes fabricado utilizando el
método de fabricacion de paneles de la invencién como se describe anteriormente; conectar las
porciones del panel de un panel de mdltiples partes; y ensamblar todos los paneles del
conjunto para obtener la géndola completa. Dado que las porciones de panel de cualquier
panel de la géndola pueden fabricarse con relativamente poco esfuerzo para caber dentro de
un contenedor de envio de 40 pies, los costos de fabricacion y transporte de la gondola se
pueden mantener a un nivel ventajosamente bajo.

De acuerdo con la invencion, el aerogenerador comprende una gondola construida de la
manera descrita anteriormente. Los costos asociados con la construccién de la gondola pueden
reducirse como se describe anteriormente, de modo que el costo de instalaciéon del
aerogenerador también es correspondientemente bajo.

Las realizaciones y caracteristicas de la invencion particularmente ventajosas estan dadas por
las reivindicaciones dependientes, como se revela en la siguiente descripcion. Las
caracteristicas de las diferentes categorias de reivindicacion pueden combinarse segun
corresponda para proporcionar otras realizaciones no descritas en este documento.

Un contenedor de envio de 40 pies a veces también se conoce como "contenedor maritimo" o
"contenedor estandar", por lo que estos términos se pueden usar indistintamente.

En lo que sigue, sin restringir la invencidon de ninguna manera, se puede suponer que la
gondola es para un aerogenerador que comprende un tren motriz con una caja de cambios,
mdodulos convertidores de potencia, etc., ya que este tipo de aerogenerador requiere una
gondola relativamente larga para acomodar los distintos componentes.

Después de curar el panel, se separa en dos o mas porciones de panel. Como se explico
anteriormente, un divisor ocupa un espacio que de otro modo se llenaria con material
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compuesto. En un enfoque muy simple, un divisor puede comprender una banda de material
adecuado tal como metal, plastico, etc. que es al menos tan grueso como el material
compuesto, es decir, al menos tan grueso como el espesor de la pared del panel. En tal
enfoque, el material compuesto puede colocarse en el molde a cada lado del divisor. Después
del curado, las porciones del panel se pueden levantar del molde. Sin embargo, tal enfoque
puede implicar mas esfuerzo en el proceso de colocacion, ya que los bordes de cada parte
deben terminar limpiamente a lo largo del divisor. Por lo tanto, en una realizacién preferida de
la invencion, el material compuesto se dispone en el molde para cubrir completamente el
divisor. Después del curado, las porciones de panel adyacentes se separan cortando a lo largo
de una linea definida por el divisor correspondiente.

Las partes adyacentes del panel deben unirse entre si cuando se esta ensamblando la
goéndola. Una junta entre las porciones de paneles adyacentes debe ser estructuralmente fuerte
y hermética al agua. Preferiblemente, por lo tanto, el divisor no se utiliza simplemente para
delinear las porciones de panel adyacentes, y en su lugar se configura para definir también una
interfaz de conexion entre las porciones de panel. En una realizacion preferida de la invencion,
un divisor comprende un perfil en forma de T, por ejemplo, una barra en T que tiene
dimensiones de un perfil estdndar EN-10055, o dos perfiles de &ngulo EN-10056 estandar de
espalda con espalda. Si bien estas normas se aplican a las partes de acero, el divisor utilizado
en el método de la invencion puede estar hecho de cualquier material adecuado v,
preferiblemente, esta configurado de acuerdo con dicha norma. Con uno o mas de tales
divisores en forma de T dispuestos en el molde, el panel de fundicion resultante exhibir4 una o
mas crestas elevadas correspondientes. Las partes individuales del panel se pueden separar
facilmente cortando la cresta elevada formada por un divisor. La altura de la linea de corte se
puede elegir para dejar una pestafia a lo largo del borde de cada parte del panel, y las
pestafias correspondientes se pueden conectar juntas de una manera adecuada cuando se
estd ensamblando la gondola.

Un panel de géndola no siempre tiene una forma plana o plana simple. En su lugar, un panel
de gdndola (y su molde correspondiente) puede incluir un escalén u otro contorno. Por lo tanto,
en una realizacion preferida de la invencion, un divisor de panel esta conformado para seguir
tal paso o un contorno en el molde.

Durante la colocacion, es necesario asegurarse de que el divisor no se mueva de su posicion
original, de modo que las porciones del panel tengan las dimensiones previstas. Por lo tanto,
en una realizacién preferida de la invencion, la etapa de proporcionar el molde comprende una
etapa de formar insertos para recibir sujetadores para asegurar un divisor de panel a una
superficie del molde. Se puede formar una fila de orificios en el molde, por ejemplo, a lo largo
de una linea correspondiente a la linea central de un divisor, de modo que el divisor se pueda
atornillar al molde (preferiblemente utilizando tornillos insertados desde el exterior del molde).

Una vez que las porciones del panel de una gondola se han fabricado como se describe
anteriormente, se pueden cargar en un contenedor estdndar y transportar a un sitio de
instalacion.

Los paneles de una géndola generalmente se fabrican con un alto grado de precision, de modo
gque cuando se ensamblan los paneles, se cumplen las especificaciones de la gondola. Usando
el método de la invencién, las porciones de panel de un panel se fabrican usando un molde
cuyas dimensiones corresponden al panel completo. Sin embargo, debido a que uno 0 mas
divisores se utilizan para definir las porciones del panel, la longitud combinada de las porciones
del panel sera menor que la longitud especificada de un panel. La diferencia correspondera
esencialmente al ancho total de los divisores utilizados en la fabricacion de las porciones del
panel. Por lo tanto, en una realizacion preferida de la invencién, la etapa de conectar porciones
de panel adyacentes comprende disponer un espaciador entre las porciones de panel, en
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donde el grosor del espaciador corresponde al grosor del divisor que se us6 para delinear esas
porciones de panel. Dicho espaciador puede ser una pieza moldeada por inyeccion o impresa
en 3D, por ejemplo, una pieza impresa en 3D hecha de un termoplastico adecuado, tal como
acrilato de acrilonitrilo-estireno (ASA). Preferiblemente, dicho espaciador comprende un cuerpo
espaciador y una capa sellante tal como una tira de cinta de sellado aplicada al cuerpo
espaciador y dispuesta para apoyarse contra una superficie correspondiente de una parte de
panel. Preferiblemente, el grosor de un espaciador no excede el grosor del divisor
correspondiente. El cuerpo espaciador exhibe preferiblemente un alto grado de rigidez.

Como se mencion6 anteriormente, dos porciones de panel adyacentes pueden tener un
reborde bajo a lo largo de sus bordes, y se pueden unir entre si cuando se estd ensamblando
la gondola. Tal unién o "costura" puede ser relativamente larga. Por lo tanto, en lugar de
proporcionar un espaciador Unico con la misma longitud que la junta o costura, un espaciador
comprende preferiblemente una pluralidad de elementos espaciadores mas cortos. En una
realizacion particularmente preferida de la invencion, los elementos espaciadores estan
formados de manera que cada elemento espaciador estd conformado para acoplarse con un
elemento espaciador adyacente. Se puede lograr una conexion entre los elementos
espaciadores adyacentes mediante una forma adecuada que se ajuste a la forma de los bordes
correspondientes de los elementos espaciadores adyacentes. Dicho enfoque permite un
ensamblaje favorablemente rapido de las porciones de panel adyacentes.

Para garantizar una conexién robusta entre las porciones del panel, estas estan
preferiblemente pernadas o atornilladas juntas. Para este fin, un espaciador comprende
preferiblemente una serie de bujes, en donde un buje estd dispuesto para acomodar un
sujetador usado para conectar dos porciones de panel. El espaciador puede formarse de modo
que el extremo exterior de un buje se extienda mas alla del nivel del cuerpo del espaciador en
una cantidad correspondiente al grosor de una capa sellante.

Un espaciador y/o elementos espaciadores pueden estar hechos de cualquier material
adecuado y pueden hacerse utilizando cualquier técnica adecuada. Por ejemplo, los elementos
espaciadores se pueden hacer como partes moldeadas por inyeccion. Igualmente, los
elementos espaciadores pueden ser partes impresas en 3D hechas de un termoplastico
adecuado, como el acrilato de acrilonitrilo-estireno (ASA).

Otros objetos y caracteristicas de la presente invencion se hardn evidentes a partir de las
siguientes descripciones detalladas consideradas en conjunto con los dibujos adjuntos. Sin
embargo, debe entenderse que los dibujos estan disefiados Unicamente con fines ilustrativos y
no como una definicion de los limites de la invencion.

La figura 1 muestra un panel de una pieza de una géndola;
Las figuras 2-4 muestran etapas en una realizacion del método de fabricacion de la invencion;

La figura 5 muestra una etapa en el ensamblaje de porciones de panel obtenidas usando el
método de fabricacion de la invencién;

La figura 6 muestra un espaciador de ejemplo utilizado para conectar porciones de panel
obtenidas usando el método de fabricacion de la invencion;

La figura 7 muestra una conexion entre las porciones del panel obtenidas utilizando el método
de fabricacion de la invencién;

La Figura 8 muestra un espaciador alternativo utilizado para conectar las porciones del panel
obtenidas usando el método de fabricacion de la invencion;
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La Figura 9 muestra un contenedor de envio estandar;
La figura 10 muestra una realizacion del aerogenerador de la invencion.

En los diagramas, los nimeros similares se refieren a objetos similares en todo el documento.
Los objetos en los diagramas no estan necesariamente dibujados a escala.

La figura 1 muestra un panel 1 de una pieza de una géndola. Las dimensiones de la gondola
son tales que la longitud L1 del panel 1 de una pieza excede la longitud de un contenedor de
envio estandar utilizado para transportar componentes de turbinas edlicas a un sitio de
instalacion. Un contenedor de envio de ejemplo 9 se muestra en la Fig. 9. El contenedor
estandar o contenedor 40' tiene una longitud L9 de 40', un ancho W9 de 8' y una altura H9 de
8'6". Para poder transportar paneles de gondola con un contenedor de este tipo, los paneles
largos deben ensamblarse a partir de partes mas pequefias. El enfoque de la técnica anterior
es construir moldes mas pequefos para las partes mas pequefias. El costo adicional de estos
pasos puede ser considerable, especialmente cuando el panel 1 incluye formas irregulares
como el contorno 10 mostrado aqui.

En el método de fabricacion de acuerdo con la invencién, se toma un enfoque diferente. Aqui,
se utiliza un molde 3 que se ha construido para la fabricacion de un panel 1 de una pieza como
se muestra en la Fig. 1. Se elige una linea D de divisién adecuada, como se indica en la Fig. 1,
y se forman orificios pasantes en el molde 3 a lo largo de esa linea. Por medio de sujetadores
insertados a través de estos orificios, un divisor 4 se sujeta al molde 3 para delinear o definir
una primera region de molde 3A y una segunda region de molde 3B como se muestra en la Fig.
2. En esta realizaciébn de ejemplo, el divisor 4 se forma como un perfil con una seccién
transversal en forma de T. El divisor 4 puede ser una parte impresa en 3D o moldeada por
inyeccion, formada para seguir cualquier contorno del molde 3, como se muestra en la parte
ampliada del diagrama. La posicion del divisor 4, que dara lugar a una cresta o costura en el
interior de la gondola, se planifica preferiblemente considerando las posiciones previstas de los
componentes dentro de la gondola. El diagrama solo muestra un solo divisor, pero debe
entenderse que se puede disponer cualquier nimero de divisores en el molde para obtener un
namero correspondiente de porciones de panel. Las superficies del molde 3 y el divisor 4 estan
recubiertas de la manera habitual con una capa desprendible. Las capas de "gelcoat" también
se pueden aplicar segun corresponda.

La figura 3 muestra una etapa adicional en el método de fabricacion. Después de colocar capas
de material compuesto 5, tales como esteras de fibra de vidrio, mechas, etc. en el molde,
cubriendo asi completamente el divisor 4, el material compuesto se cura. Se formé un reborde
50, siguiendo la forma del divisor 4. Este diagrama también muestra un orificio pasante 11
formado en el molde 3 a lo largo de la linea de division, y un sujetador 12 utilizado para
asegurar el divisor 4 al molde 3.

La figura 4 ilustra una etapa posterior en el método de fabricacion. Aqui, se muestra el panel
curado 1', con una linea X de corte de ejemplo a lo largo de la parte superior de la cresta 50.
Usando una hoja o sierra adecuada, se retira la punta de la cresta 50 que se muestra en la Fig.
3, separando efectivamente la primera parte 1A de panel de una segunda porcién 1B de panel.
Las longitudes combinadas (L1A + L1B) de las porciones 1A, 1B de panel serdn menores que
la longitud L1 del panel deseado, debido al grosor 40 del divisor 4.

La figura 5 muestra una etapa en el ensamblaje de las porciones 1A, 1B de panel de la figura 4.
Agui, se muestra un espaciador 6. El espaciador 6 estara entre las caras opuestas 13A, 13B de
las porciones 1A, 1B de panel. Este espaciador 6 compensard el grosor T4 del divisor 4 y se
usara para unir las porciones 1A, 1B de panel.
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La Fig. 6 muestra un espaciador 6 de ejemplo. Aqui, el espaciador 6 comprende una serie de
elementos 60 espaciadores de interconexion. Cada elemento 60 espaciador o cuerpo 60
espaciador tiene formas 60A, 60B complementarias de ajuste de forma en sus extremos
exteriores de modo que cada elemento 60 espaciador pueda acoplar con otros dos elementos
60 espaciadores idénticos. El diagrama también muestra dos bujes 61 que se extienden a
través de un cuerpo 60 espaciador. Cada buje 61 puede alojar un sujetador cuando se unen las
porciones de panel. El diagrama también muestra tiras de cinta 62 sellante.

La figura 7 ilustra una conexion entre las porciones 1A, 1B, de panel que muestra un cuerpo 6
espaciador entre las caras opuestas 13A, 13B de las porciones 1A, 1B de panel. El diagrama
muestra que un buje 61 se extiende hacia afuera en cada lado del cuerpo 60 espaciador, de
modo que la longitud de extremo a extremo de un buje 61 corresponde al grosor T4 del divisor
4. La cinta de sellado 61 puede ser ligeramente mas gruesa que el extremo sobresaliente de un
buje 61, de modo que la cinta selladora pueda comprimirse en cierta medida cuando los
sujetadores 15 se utilizan para unir las porciones 1A, 1B de panel a ambos lados del
espaciador 6.

La figura 8 muestra una realizacion alternativa, en la que el material 61 sellante se aplica sobre
las superficies laterales de un cuerpo 60 espaciador.

La figura 10 muestra un aerogenerador 8 que comprende una gondola 80 ensamblada a partir
de al menos dos paneles laterales, un panel de techo, un panel de piso y un panel trasero. La
longitud total de la géndola 80 corresponde a la longitud L1 del panel mas largo, por ejemplo,
un panel lateral 1. Cuando esta longitud L1 excede la longitud L9 de un contenedor de envio
estandar 9 como se muestra en la Fig. 9, el panel 1 se hace preferiblemente como un panel de
mdltiples partes, por ejemplo, un panel de dos partes como se muestra aqui, con las porciones
1A, 1B de panel fabricadas y ensambladas como se explic6 anteriormente. Debido a que las
porciones de panel estan hechas del mismo molde que se usarla para fabricar un panel de una
pieza que se muestra en la Figura 1, las dimensiones del panel de multiples partes son
esencialmente las mismas que las dimensiones del panel de una sola pieza. Esto simplifica la
instalacion del aerogenerador.

Aunque la presente invencién se ha divulgado en forma de realizaciones preferidas y
variaciones de la misma, se entenderd que se podrian realizar numerosas modificaciones y
variaciones adicionales sin apartarse del alcance de la invencion. Por ejemplo, un divisor puede
ser sujetado con pernos al molde por medio de sujetadores que se extienden a través del
cuerpo del divisor y en el cuerpo del molde. Alternativamente, se puede asegurar un divisor al
molde usando cualquier adhesivo adecuado. En lugar del espaciador descrito anteriormente, se
pueden unir o conectar dos porciones de panel usando cualquier parte adecuada, por lo que
las dimensiones de las partes y los materiales de los que estan hechos pueden elegirse
considerando factores como la dureza del material, la compresibilidad, la durabilidad, etc.

En aras de la claridad, debe entenderse que el uso de "un" 0 "uno" en esta solicitud no excluye
una pluralidad, y "que comprende" no excluye otros pasos o elementos.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar un panel (1) de una géndola (80) de aerogenerador, cuyo método
comprende los pasos de

- proporcionar un molde (3) para el panel (1);

- disponer al menos un divisor (4) en el molde (3) para dividir espacialmente el molde (3) en al
menos una primera region (3A) de molde y una segunda region (3B) de molde;

- disponer el material (5) compuesto en el molde (3);
- curar el material (5) compuesto; y

- separar el panel (I1) curado en al menos una primera porcion (1A) de panel y una segunda
porcién (1B) de panel a lo largo de una linea (D) definida por un divisor (4).

2. Un método de acuerdo con la reivindicaciéon 1, en el que un divisor (4) esté dispuesto en el
molde (3) de manera que las dimensiones de las regiones (3A, 3B) del molde se encuentran
dentro de los limites de tamafo de un contenedor (9) de envio de 40 pies.

3. Un método segun la reivindicacion 1 o la reivindicacion 2, en el que un divisor (4) esta
configurado para formar una interfaz de conexién entre una primera porcion (1A) de panel y
una segunda porcion (1B) de panel.

4. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que un
divisor (4) comprende un perfil en forma de T.

5. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la
etapa de disponer el material (5) compuesto en el molde (3) incluye cubrir un divisor (4).

6. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el
divisor (4) esta configurado para seguir un contorno (10) en el molde (3).

7. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la
etapa de proporcionar el molde (3) comprende una etapa de formar insertos (11) para recibir
sujetadores (12) para asegurar un divisor (4) a una superficie del molde (3).

8. Un método para construir una géndola (80) de aerogenerador, cuyo método comprende los
pasos de

- proporcionar un conjunto de paneles de gondola en un sitio de instalacion, por lo que se
proporciona al menos un panel en forma de porciones (1A, 1B) de panel de un panel (1) de
multiples partes fabricado usando el método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
la7;

- conectar las porciones (1A, 1B) de panel de un panel (1) de multiples partes; y
- montar todos los paneles del conjunto de paneles de géndola.
9. Un método de acuerdo con la reivindicacién 8, en el que la etapa de proporcionar el conjunto

de paneles de gondola comprende transportar las porciones (1A, 1B) de panel de un panel (1)
de multiples partes al sitio de instalacion por medio de un contenedor (9) de envio de 40 pies.
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10. Un método de acuerdo con la reivindicacion 8 o la reivindicacion 9, en el que la etapa de
conectar porciones (1A, 1B) de un panel (1) de mudltiples partes comprende disponer un
espaciador (6) entre caras (13A, 13B) opuestas de las porciones (1A, 1B) de panel.

11. Un método de acuerdo con la reivindicacion 10, en el que un espaciador (6) comprende una
capa (62) sellante dispuesta para apoyarse contra una superficie (13A, 13B) correspondiente
de una porcién (1A, 1B) de panel.

12. Un método segun la reivindicacion 10 o la reivindicacion 11, en el que el grosor de un
espaciador (6) no excede el grosor (T4) del divisor correspondiente (4).

13. Un método segun cualquiera de las reivindicaciones 10 a 12, en el que un espaciador (6)
comprende una pluralidad de elementos (60) espaciadores, en el que un elemento (60)
espaciador esté configurado para acoplarse con un elemento (60) espaciador adyacente.

14. Un método segun cualquiera de las reivindicaciones 10 a 13, en el que un espaciador (6)
comprende varios bujes (61), y en el que un buje (61) esta dispuesto para alojar un sujetador
(15) que se extiende a través de caras (13A 13B) opuestas de las porciones (1A 1B) primera y
segunda de panel.

15. Un aerogenerador (8) que comprende una goéndola (80) construida de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones 8 a 14.
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FIG 3

11



ES 2757536 Al

FIG 4
1»
~
X
el
13A:j -138 J
— 14 §
1A e 18
( {
L1A L1B
FIGS5
1A
13A

12



ES 2757 536 Al

FIG 6

R T R A

13



ES 2757536 Al

FIG9

14



OFICINA ESPANOLA
DE PATENTES Y MARCAS

ESPANA

INFORME SOBRE EL ESTADO DE LA TECNICA

@) N.° solicitud: 201800245
@ Fecha de presentacion de la solicitud: 29.10.2018

@ Fecha de prioridad:

G} mt.c.:  FO3D1/00 (2006.01)
FO3D80/00 (2016.01)

DOCUMENTOS RELEVANTES

Categoria @ Documentos citados Reivindicaciones
afectadas
A KR 101030521B B1 (B & S INDUSTRY E N G CO LTD) 26/04/2011, 1-15

AN KR-20100061294-A

&amp; Resumen de la base de datos EPODOC. Recuperado de EPOQUE;

A US 2010232977 A1 (MOGENSEN MORTEN et al.) 16/09/2010, 1-15

Parrafos [10 - 82]; Figuras.

A US 2017363071 A1 (BAUN TORBEN LADEGAARD et al.) 21/12/2017, 1-15

Parrafos [2 - 41]; Figuras.

Categoria de los documentos citados

X: de particular relevancia

Y: de particular relevancia combinado con otro/s de la
misma categoria

A: refleja el estado de la técnica

O: referido a divulgacion no escrita

P: publicado entre la fecha de prioridad y la de presentacion
de la solicitud

E: documento anterior, pero publicado después de la fecha
de presentacion de la solicitud

El presente informe ha sido realizado
para todas las reivindicaciones

O para las reivindicaciones n°:

Fecha de realizaciéon del informe
15.02.2019

Examinador Pagina
M. A. Lopez Carretero 1/2




INFORME DEL ESTADO DE LA TECNICA

N° de solicitud: 201800245

Documentacion minima buscada (sistema de clasificacion seguido de los simbolos de clasificacion)
FO3D

Bases de datos electrénicas consultadas durante la busqueda (nombre de la base de datos y, si es posible, términos de
busqueda utilizados)

INVENES, EPODOC

Informe del Estado de la Técnica Pagina 2/2




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos
	IET

