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DESCRIPCION
Un molde de produccién de una pala de rotor que comprende una via de escape
La invencion se refiere a un molde de produccion segun el preambulo de la reivindicacién 1.

Las alas de rotor se componen normalmente de componentes fabricados separados, como semicascaras de palas
de rotor, cordones y nervaduras. Los componentes separados se fabrican en moldes de produccion determinados
individualmente. En el molde de produccion se superponen y/o se yuxtaponen en primer lugar varias capas, por
ejemplo capas de tejido que contienen fibras, espumas, balsa, etc. Las capas dispuestas de esta manera forman un
producto semiacabado con preferencia seco, pero también se pueden aplicar otros métodos de produccién en el
molde de produccion segun la invencion. Las propias cascaras de moldeo pueden estar constituidas igualmente de
un material compuesto de fibras. Para ahorrar espacio en la instalacion de fabricacion, se colocan las céascaras de
moldeo lo mas estrechamente adyacentes entre si con los lados longitudinales. Las cascaras de molde tienen una
superficie abierta, esencialmente alineada hacia arriba, sobre la que se coloca el material para la formacion del
componente de pala de rotor. Los componentes de pala de rotor pueden ser, por ejemplo, nervaduras, cordones,
semicascaras de pala o segmentos de ellas, otros componentes.

A continuacion se explica la configuracion de acuerdo con la invencién de los moldes de produccion en el ejemplo de
los moldes para las semicascaras de la pala de rotor. Pero el molde de produccién segun la invencién no esta
limitado a este ejemplo, sino que se aplica, en general, para todos los moldes de produccién.

Las dos semicascaras de molde para las semicascaras de pala de rotor estan configuradas de forma semicircular en
la seccion transversal, en forma semieliptica o similar, dependiendo la configuracion de la seccién transversal mucho
de la posicion del corte en direccion longitudinal de la semicéascara de rotor. En cualquier caso, la semicascara de
molde esta cerrada hacia el suelo y abierta hacia arriba, alejada del suelo. Desde el lado abierto se ocupa la
semicascara de molde con las capas de tejido y se maneja también de otra manera.

Las dos semicascaras de moldeo estan adyacentes entre si en una nave de taller, y las dos semicascaras de pala
de rotor se pueden fabricar, respectivamente, en una pieza. Las palas de rotor modernas pueden presentar en este
caos, en general, longitudes entre 40 y 60 6 75 metros o todavia mas. En general, es especialmente importante
posicionar las dos semicascaras de pala de rotor después de su produccion separada a través de un mecanismo
plegable superpuestas en posicién exacta y encolar entre si los bordes de las dos semicéascaras de pala de rotor. A
tal fin, las semicascaras de molde estdn montadas, respectivamente, sobre una construccién inferior, por ejemplo un
armazon de acero, estado conectados entre si los armazones de acero de las construcciones inferiores a través de
un mecanismo de articulacion, que esta configurado de manera mas favorable eléctrico, hidraulico o neumatico y
posibilitan una articulacion en posicién muy exacta de las semicascaras de moldeo abatibles sobre las semicascaras
de moldeo en posicién fija. Antes de que las dos semicascaras de pala de rotor se toquen, se aplica sobre un borde
de una semicascara de pala de rotor, con preferencia el borde de la semicascara de pala de rotor en posicion fija ,
un adhesivo y s6lo entonces se presiona la semicéscara de pala de rotor abatible con su borde sobre la semicascara
de pala de rotor en posicion fija.

En el documento DE 20 2010 014 682 U1 se publica un molde de produccién para dos semicascaras de pala de
rotor, que son plegables por medio de un mecanismo articulado.

En el documento DE 20 2012 100 794 U1 se publica un dispositivo de fabricaciéon para un componente laminado de
una pala de rotor de una turbina edlica en donde un sistema de conduccién para un medio térmico estd conectado
con un colector de luz solar, que precalienta la superficie de apoyo del molde de produccién para un procedimiento
de infusién.

Las palas de rotor pueden presentar en el extremo del lado de la raiz diametros de dos a seis metros o incluso mas,
ademas se predoblan las palas de rotor en una configuracién especialmente ventajosa en la direccién del lado de la
presién aerodinamica, que representa en el talles de produccién el lado de la pala de rotor alejado esencialmente de
la torre, para incrementar la distancia geométrica de la pala no cargada hacia la pared de la torre.

Esto conduce a que las dos semicascaras de moldeo presenten alturas muy diferentes sobre el suelo en el estado
plegado con sus extremos del lado del suelo a lo largo de una direccion longitudinal. La zona media de la
semicascara de moldeo en posicion fija, que recibe la semicascara de pala de rotor en el lado de aspiracion
solamente esta distanciada aproximadamente un metro desde el suelo, mientras que el lugar dispuesto en la misma
seccién de la semicascara de moldeo abatible esté dispuesto de tres a cuatro metros sobre el suelo. Por suelo debe
entenderse aqui también un suelo de nave o similar. De esta manera, las semicascaras de moldeo para la
produccion de las semicascaras de pala de rotor se pueden manejar también desde dentro, estando previstos a lo
largo de los lados longitudinales, pero también a lo largo del lado de la punta y a lo largo del lado de la raiz, un
bastidor de rodadura, sobre el que se tienden recorridos de rodadura. Los recorridos de rodadura pueden estar
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constituidos de tableros de bastidor o de parrillas de acero. Puesto que las dos semicascaras de moldeo estan
posicionadas adyacentes entre si en direccién longitudinal con sus lados longitudinales interiores y esta previsto al
menos un recorrido en el lado interior entre las dos semicascaras de pala de rotor en el lado interior, posiblemente
también dos recorridos de rodadura, en caso de peligro, como por ejemplo en caso de fuego, para trabajadores, que
se encuentran sobre el recorrido interior, puede resultar una situacion que amenaza la vida.

Por lo tanto, el cometido de la presente invencién es proporcionar una molde de produccion mejorado frente al
estado de la técnica, que es especialmente mas seguro.

El cometido se soluciona por medio de un molde de produccién mencionado al principio con las caracteristicas de la
reivindicacién 1.

El molde de produccion segun la invencion para la produccién de una pala de rotor de una turbina eélica comprende
dos semicascaras de molde, con preferencia con un lado abierto respectivo. Las dos semicascaras de molde estan
dispuestas durante la duracién del procedimiento de produccion de la pala de rotor al menos temporalmente
adyacentes entre si. Entre las dos semicdscaras de moldeo adyacentes entre si se extiende un recorrido interior.
Desde el recorrido interior se mecanizan las dos semicascaras de moldeo por personal. Segun la invencién, esta
prevista una via de escape para el personal que trabaja sobre el recorrido de rodadura interior, que se extiende
partiendo del recorrido interior debajo de una de las dos 0 de ambas semicascaras de moldeo con preferencia fuera
de una zona del molde de produccién. A través de la disposicion debajo de una de las dos semicascaras de moldeo,
la via de escape esta configurada relativamente corta.

De manera mas favorable, las dos semicascaras de moldeo estan dispuestas, respectivamente en una instalacion
de retencion, que esta configurada en forma de una construccion inferior. Las dos instalaciones de retencion estan
conectadas articuladas entre si, estando configurada la conexién articulada especialmente eléctrica, hidraulica o
neumatica y pudiendo ser controlada de forma centralizada a través de un puesto de mando.

Las dos instalaciones de retencion estan dispuestas abatibles en vaivén entre una posicién abierta, en la que las dos
semicascaras de moldeo estan dispuestas adyacente con su lado abierto dirigido hacia arriba, y una posicién
cerrada, en la que las dos semicascaras de moldeo estan colocadas superpuestas con su lado abierto dirigido
mutuamente. En este caso, las dos semicascaras de moldeo son plegadas con preferencia sobre sus lados
longitudinales interiores, que se extiende a lo largo del canto delantero aerodinamico de la pala de rotor.

En el estado abierto, entre las dos semicascaras de moldeo esta dispuesto al menos un recorrido interior, desde el
que se puede maneja una de las dos semicascaras de moldeo, con preferencia ambas semicascaras de moldeo.
Segun la invencion, en el recorrido interior esta prevista al menos una abertura para operarios y una via de escape,
que se extiende a lo lado de una de las dos semicascaras de moldeo y que es transitable desde al menos una
abertura para operarios.

La invencién utiliza la idea de proporcionar una via de escape adicional, que es transitable a través de una abertura
para operarios en la pasarela interior o accesible directamente desde éste. Por la pasarela interior se entiende aqui
especialmente una pasarela transitable, que esta constituida por tableros de andamio, parrillas de acero o similares
y estd dispuesto a lo largo del lado superior de un bastidor. En la seccién de la pasarela, dispuesta
aproximadamente en el centro en direccion longitudinal, estd prevista una abertura en la pasarela interior, que
presenta una anchura de la abertura, de manera que un trabajados puede pasar comodamente a través de esta
abertura para operarios, es decir, una anchura de la abertura de aproximadamente 50 - 100 centimetros, pudiendo
estar configurada la abertura para operarios de forma rectangular, cuadrada o circular, también eliptica o de otra
forma. Durante el procedimiento de produccion de la pala de rotor o bien de las dos semicascaras de pala de rotor,
la abertura para operarios esta cerrada por una trampilla, cuya y trampilla puede ser pivotable alrededor de una
articulaciéon, pero también puede estar dispuesta desplazable en la pasarela, siendo preferida esta forma de
realizacién, y siendo manejada eléctricamente o manualmente a través de una mecdanica por medio de un
conmutador de emergencia dispuesto lateralmente en el terreno de la pasarela.

Con preferencia, la via de escape conecta las abertura para operarios, por ejemplo a través de una escalera movil,
una escalera fija o similar o un pasillo con un lado longitudinal exterior de uno de los dos dispositivos de retencion.
Se extiende, por lo tanto, con preferencia hacia el canto trasero aerodinamico de la pala de rotor. De esta manera, la
via de escape desde la abertura para operarios hasta el nave de montaje es especialmente corte, puesto que sélo
debe pasarse la anchura corta de una semicascara de moldeo.

De manera especialmente preferida, una semicascara de moldeo permanece durante el plegamiento en posicion fija
sobre el suelo, y una semicascara de moldeo abatible se puede plegar desde la posicién abierta hasta la posicién
cerrada, pasando la via de escape dentro de la construccion inferior de la semicascara de moldeo abatible.

De manera especialmente preferida, se dispone en posicion fija aquella semicascara de moldeo, que reproduce el
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lado de aspiracién aerodinamica de la pala de rotor, puesto que en esta semicascara de moldeo la construccion
inferior presenta una altura de construccion claramente mas reducida y, por lo tanto, una rigidez méas reducida que la
de la semicascara de moldeo, que reproduce el lado de presidén aerodinamica de la pala de rotor, que se caracteriza
especialmente en palas de rotor predobladas en la geometria por una altura de construccién y, por lo tanto, rigidez
muy alta.

Las palas de rotor modernas pueden presentar longitudes de 40 a 75 metros, en el futuro se fabricaran
presumiblemente palas de rotor todavia mas largas. Las palas de rotor presentan un extremo de punta y un extremo
de raiz, estando predobladas en la geometria las palas de rotor con preferencia, a partir del extremo de raiz,
esencialmente perpendiculares a la linea de la cuerda del perfil en la direccién del lado de presion aerodinamica. Las
palas de rotor se componen de una semicascara de la pala de rotor del lado de aspiracion y una semicascara de
pala de rotor del lado de la presion. En el caso de la yuxtaposicion de las semicascaras de pala de rotor con su lado
abierto hacia arriba, la semicascara de pala de rotor del lado de la presién estd doblada hacia arriba y la
semicascara de pala de rotor del lado de la presion. Por lo tanto, es conveniente conducir la via de escape debajo de
la semicéscara de moldeo curvada mas hacia arriba en la zona media. Esta corresponde normalmente a la
semicascara de la pala de rotor del lado de la presion, puesto que ésta es claramente mas rigida a la flexion en el
estado cortado que la semicascara de pala de rotor del lado de aspiracion y, por lo tanto, mas ligera y con una
deformacién especificamente mas reducida puede soportar las fuerzas que aparecen durante el plegamiento de las
semicascaras de moldeo.

De manera mas conveniente, las instalaciones de retenciéon estan configuradas como armazén, de manera mas
favorable como armazén de acero, especialmente favorable como armazoén de tubo de acero. Los tubos de acero
pueden estar conectados fijamente entre si por medio de sujecion, o se atornillan o sueldan entre si.

No obstante, también es concebible que las instalaciones de retencién se formen de una construccién de armazon
de madera o de plastico. También esta previsto que las instalaciones de retencion estén configuradas de paredes de
superficie maciza, que pueden estar reforzadas a través de una estructura de armazon.

El molde de fabricacién puede presentar en una forma de realizacion preferida de la invencién dos o méas pasarelas
interiores. Especialmente cuando los dos lados longitudinales interiores de las semicascaras de moldeo presentan
una distancia mayor entre si, que es mayor que un metro, con preferencia mayor que 1,50 metros o 2 metros, a lo
largo de cada uno de los dos lados longitudinales interiores de las semicascaras de moldeo puede estar dispuesto
una pasarela interior. Las al menos dos pasarelas pueden estar conectadas entre si entonces al menos por
secciones a través de pasarelas adicionales.

Cada una de pasarelas interiores presenta una anchura de aproximadamente 50 - 150 centimetros. Las dos
pasarelas interiores pueden estar conectadas entre si a través de pasarelas transversales cortas.

No obstante, también es concebible que las pasarelas no estén conectadas entre si a través de pasarelas
transversales.

No obstante, especialmente entonces esta previsto con preferencia que cada pasarela interior presente una abertura
para operarios. Desde cada abertura individual para operarios puede subir un operario, respectivamente, por medio
de una escalera movil o fija barra de deslizamiento y acceder a la pasarela. La pasarela de una abertura para
operarios y la via de escape de la otra abertura para operarios.

De manera especialmente preferida, las paredes laterales y/o techos y suelos de la via de escape estan equipados
con un revestimiento ignifugo o inhibidor del fuego o estan fabricados directamente de un material ignifugo o
inhibidor del fuego de manera que incluso cuando el fuego ha llegado ya al molde de fabricacion o al entorno
inmediato de la via de escape, es posible una escape segura del trabajador.

La invencion se describe con la ayuda de un ejemplo de realizacion en tres figuras, en donde:

La figura 1 muestra una vista sobre el lado de la raiz o la punta de un molde de produccion segun la invencion con
cuatro pasarelas.

La figura 2 muestra una vista lateral de una semicascara de moldeo de produccién con las pasarelas en una vista
lateral.

La figura 3 muestra una vista en planta superior sobre el molde de produccidn con cuatro pasarelas en una vista en
planta superior.

Las formas de realizacion de las figuras varian un poco entre si. Las figuras no estan exactamente a escala.
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La figura 1 muestra un molde de produccién 1. El molde de produccién 1 comprende dos semicéscaras de moldeo 3,
4, de las cuales una semicascara de moldeo 3 en el lado de aspiracion esta dispuesta a la izquierda en la figura 1y
esta posicionada en posicion fija sobre un suelo de una nave de montaje, mientras que otra semicascara de moldeo
4 en el lado de la presion esta dispuesta a la derecha en la figura 1 junto a la semicascara de moldeo 3 en el lado de
aspiracion y se puede transferir a través de una articulacion 6 y un mecanismo de pliegue hidraulico 7 desde la
posicion abierta representada en la figura 1 hasta una posicién cerrada, siendo articulada la semicascara de moldeo
4 del lado de aspiracion en sentido horario contrario alrededor de la articulacion 6. La semicascara de moldeo 4 del
lado de la presion es abatible, la semicascara de moldeo 3 del lado de aspiracién esta fija en posicién durante el
proceso de plegamiento.

Los conceptos del lado de aspiracion y del lado de la presion se refieren en este caso a una pala de rotor, que
presenta de manera convencional un lado de aspiracion aerodinamica y un lado de presion aerodinamica. Las
designaciones se transfieren de manera correspondiente también a las semicascaras de moldeo 3, 4 respectivas.

A lo largo de los bordes de las dos semicascaras de moldeo 2, 4 estan dispuestas pasarelas para trabajadores, dos
pasarelas exteriores laterales 2a, 2b y dos pasarelas interiores 2c, 2d. Los dos pasarelas exteriores laterales 2a, 2b
se extienden a lo largo de los lados longitudinales, mas distanciados entre si en el estado abierto del molde de
produccion, de las semicascaras de moldeo 3, 4, mientras que las pasarelas interiores 2c, 2d se extienden entre
ambas semicascaras de moldeo 3, 4 plegadas, respectivamente, a lo largo de un borde de una de las dos
semicéscaras de moldeo 3, 4.

Tanto una como también la otra semicascara de moldeo 3, 4 son componentes laminados de una pieza,
respectivamente, en los que se puede producir, respectivamente, una semicascara de pala de rotor en un
procedimiento de laminacion. El concepto de una sola pieza debe comprender aqui también la constelacion de que
las semicéascaras de moldeo 3, 4 se construyen en una primera etapa en segmentos y estos segmentos se conectan
en una segunda etapa de una manera adecuada entre si para formar una semicéscara de moldeo 3, 4.

Las semicascaras de moldeo 3, 4 pueden estar constituidas de plastico, pero en principio también de otros
materiales como madera, aluminio o acero.

Después de que las dos semicascaras de palas de rotor (no representadas) estan fabricadas en las dos
semicascaras de moldeo 3, 4, se aplica una capa adhesiva sobre bordes de la semicéscara de la pala de rotor, que
se extienden alrededor de la semicascara de pala de rotor respectiva hasta la raiz de la pala de rotor. Con
preferencia, la capa adhesiva esta aplicada sobre el borde de la semicascara de pala de rotor de la semicéascara de
moldeo 3 en posicidn fija.

Entonces se pliega la semicascara de moldeo abatible 4 en sentido horario en la figura 1 sobre la semicéascara de
moldeo 3 en posicion fija, de manera que las dos semicascaras de moldeo 3, 4 estan posicionadas directamente
superpuestas. Los dos bordes de las semicascaras de pala de rotor se pliegan igualmente superpuestas de esta
manera hasta que la capa de adhesivo establece contacto con ambos bordes de las semicéscaras de pala de rotor.
Entonces se presiona la semicascara de moldeo 4 abatible sobre la semicascara de moldeo 3 en posicién fija hasta
que se ha producido una anchura predeterminada de intersticio entre los dos bordes de la semicéscara de pala de
rotor. El intersticio esta relleno de manera mas favorable totalmente con el adhesivo.

En el estado abierto del molde de produccién 1 segun la figura 1, las dos semicascaras de moldeo 3, 4 estan
posicionadas transversales de una direccion longitudinal L paralelas entre si, con preferencia paralelas adyacentes
entre si, estando dispuesta cada una de las dos semicascaras de moldeo 3, 4 en este ejemplo de realizacién sobre
un armazon de acero 8, 9, en donde la semicascara de moldeo 3 en posicion fija esta conectada fijamente sobre un
armazén de acero 8 en posicion fija y la semicascara abatible 4 esta conectada fijamente sobre un armazén de
acero 9 abatible igualmente durante el plegamiento junto con la semicascara de moldeo abatible 4. Las
semicascaras de moldeo 3, 4 estan conectadas en su armazoén de acero 8, 9 respectivo en posicion relativa fija y
duradera.

Las semicascaras de moldeo 3, 4 presentan, respectivamente, un lado longitudinal interior, directamente opuesto y
un lado longitudinal exterior respectivo. Los dos lados longitudinales interiores y los dos lados longitudinales
exteriores se superponen directamente después del plegamiento del molde de produccion 1. Los dos lados
longitudinales interiores de las dos semicascaras de pala de rotor forman después del plegamiento de los moldes de
produccion 1 el saliente aerodindmico o canto delantero de la pala de rotor y los dos lados longitudinales exteriores
de las semicéscaras de pala de rotor configuran después del plegamiento del molde de produccién 1 el canto trasero
aerodinamico de la pala de rotor.

En la forma de realizacion en la figura 1, a lo largo de los dos lados longitudinales interiores esta dispuesto,
respectivamente, un bastidor interior 20c, 20d, sobre cuyo extremo superior, alejado del suelo, esta previsto,
respectivamente, uno de los dos pasarelas interiores 2c, 2d. Las dos pasarelas interiores estan destinadas para
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manejar la semicascara de moldeo 3, 4 en posicion fija o abatible.

Sobre dos bastidores exteriores 20a, 20b estan dispuestos en el lado alejado del suelo los dos pasarelas exteriores
2a, 2b; las pasarelas 2a, 2b, 2c, 2d estan fabricadas de parrillas de acero y/o de tableros de andamio. Las pasarelas
2a, 2b, 2c, 2d se extienden, respectivamente, directamente a lo largo del borde de las semicascaras de moldeo 3, 4
0 a una distancia adecuada del mismo para que sea posible un manejo comodo del lado interior de las semicascaras
de moldeo 3, 4 a través de trabajadores que estan en las pasarelas 2a, 2b, 2c, 2d.

La altura de las pasarelas 2a, 2b, 2c, 2d sobre el suelo es posiblemente diferente a lo largo de la dilatacion
longitudinal de cada pasarela 2a, 2b, 2c, 2d individual, puesto que las pasarelas se adaptan al desarrollo de la altura
de los cantos exteriores de las semicascaras de moldeo 3, 4. Por lo demas, las alturas de las pasarelas 2a, 2b, 2c,
2d perpendicularmente a la direccién longitudinal L puede ser igualmente diferente, puesto que los bordes de cada
semicascara de moldeo 3, 4 presentan a lo largo de una seccién perpendicularmente a la direccién longitudinal L
una altura diferente sobre el suelo.

Por lo tanto, como se representa en la figura 1, es posible que estén previstos dos pasarelas interiores 2c, 2d
independientes entre si y distanciados entre si, que se extienden, respectivamente, a lo largo de un borde interior de
la semicascara de moldeo 3, 4 en posicion fija o bien abatible, siendo concebible en otras formas de realizacion
también que solo esté dispuesto una Unica pasarela entre las dos semicdscaras de moldeo 3, 4, que es
suficientemente ancho para que los lados interiores de las dos semicascaras de moldeo 3, 4 puedan ser manejados
desde una pasarela interior.

Las pasarelas 2a, 2b, 2c, 2d estan dispuestas con preferencia de manera que comienzan en el borde de las
semicascaras de moldeo 3, 4 y comprenden los extremos del lado de la punta y/o de la raiz de las semicascaras de
moldeo.

Las pasarelas 2a, 2b, 2c, 2d estan montadas sobre los bastidores 20a, 20b, 20c, 20d, pudiendo tratarse en los
bastidores 20a, 20b, 20c, 20d de andamios de construccién o de pintor convencionales.

La longitud de las semicascaras de moldeo 3, 4 esta determinada por la longitud de la pala de rotor, que se fabrica
con la ayuda de las dos semicascaras de moldeo 3, 4. Las palas de rotor de instalaciones edlicas modernas pueden
presentar, en general, longitudes entre 40 y 65 metros, en parte incluso méas de 75 metros.

Especialmente durante la duraciéon del procedimiento de fabricacion de las dos semicascaras de rotor pueden
aparecer situaciones de peligro, por ejemplo, cuando se declara un incendio o se dispara una alarma de incendio y
se encuentran trabajadores sobre las pasarelas interiores 2c¢, 2d. La distancia con respecto al extremo del lado de la
punta o de la raiz de la pasarela 2c, 2d, en el que se encuentra una bajada al suelo o a la nave, tiene hasta 40
metros y, por lo tanto, es muy larga.

Por lo demas, especialmente durante el procedimiento de fabricacion de las semicascaras de pala de rotor, también
una huida desde las pasarelas interiores 2c, 2d a través del molde de fundicion 1 es peligrosa y la mayoria de las
veces imposible, porque las semicascaras de pala de rotor o bien las semicascaras de moldeo 3, 4 estan formadas,
en primer lugar, al menos por secciones geométricamente de tal manera que es dificil hasta imposible cruzarlas vy,
en segundo lugar, condicionado por el proceso de fabricacion, al menos temporalmente, la superficie de las
semicascaras de pala de rotor o las semicascaras de moldeo 3, 4 presenta una temperatura superficial tan alta que
es igualmente imposible cruzarlas.

Por lo tanto, la invencion prevé aproximadamente en el centro a lo largo de las pasarelas interiores 2c, 2d unas
aberturas para operarios 30, 31 en al menos una de las pasarelas interiores 2c, 2d, con preferencia en ambos
pasarelas interiores 2c, 2d, que son en cada caso suficientemente grandes para que un trabajador pueda pasar a
través de ellas. Las aberturas para operarios 30, 31 presentan, por lo tanto, con preferencia una anchura de la
abertura de aproximadamente 50 centimetros, con preferencia 60 centimetros o todavia mas centimetros. Las
aberturas para operarios 30, 31 pueden estar configuradas de forma rectangular, cuadrada o dado el caso también
circular. La indicacion de la anchura de la abertura se refiere a la distancia mas corta de dos puntos marginales
opuestos de las aberturas para operarios 30, 31.

Puesto que las pasarelas 2a, 2b, 2c, 2d estan constituidas, por ejemplo, por placa de andamio, chapas de acero o
similares, presentan de manera mas favorable igualmente una anchura de aproximadamente 50 - 150 centimetros,
de manera que la abertura para operarios 30, 31 ocupa aproximadamente toda la anchura de una pasarela interior
2c, 2d. Por lo tanto, esta previsto con preferencia cerrar las aberturas para operarios 30, 31 durante el procedimiento
de produccién de las semicascaras de pala de rotor por medio de una trampilla. En este caso se puede tratar de un
trampilla pivotable, pero con preferencia de una trampilla desplazable, que es desplazable en vaivén a lo largo de la
horizontal, En el estado cerrado, la trampilla es transitable y se puede cargar con la misma carga que la zona
restante de las pasarelas y, por lo tanto, resiste especialmente el peso de al menos un trabajador y cierra la pasarela
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interior 2c, 2d correspondiente.

Las pasarelas 2a, 2b, 2c, 2d estan provistas en el lado del molde, en general, con una barandilla 21a, 21b, 21¢, 21d,
pero las barandillas 21c y 21d se pueden omitir en las zonas, en las que las pasarelas estan unidas entre si, en una
0 en ambas barandillas interiores 21c¢, 21d puede estar previsto un conmutador de emergencia 32, que cuando se
activa, se libera la abertura para operarios 30, 31 de manera eléctrica, electro-mecanica, hidraulica, neumatica o a
través de otro principio de activaciéon hacia el lado. Pero también puede estar presente un dispositivo puramente
mecanico, que libera la abertura para operarios 30, 31. Debajo de la abertura para operarios 30, 31 esta prevista una
escalera fija 0 movil 50, 51 o una barra de deslizamiento, a través las cuales el trabajador puede abandonar en caso
de peligro la pasarela interior 2c, 2d a través de la abertura para operarios 30, 31 abierta. Debajo de al menos una
de las dos semicascaras de moldeo 3, 4 esta prevista una via de escape 40, a través de la cual el trabajador puede
huir entonces desde el extremo del suelo de la escalera fija 0 movil 50, 51 o barra de deslizamiento debajo del molde
de produccion 1 hasta la nave de montaje y desde alli hasta la zona colectiva prevista. La al menos una via de
escape 40 presenta una salida 42 hacia la nave de montaje.

La via de montaje 40 esta recubierta, como se muestra en la figura 2, en sus paredes laterales y en el techo y
opcionalmente también en su suelo por un recubrimiento ignifugo o inhibidor del fuego 41 o las paredes, techo y
suelo estan constituidos de materiales ignifugos o inhibidores del fuego. La via de escape 40 conecta con
preferencia las aberturas para operarios 30, 31 con el lado longitudinal exterior del armazén de acero abatible 9,
incluyendo también la posibilidad de que la via de escape 40 atraviese también el bastidor 2a, 2b.

Con preferencia, la via de escape 40 esta guiada debajo de la semicascara de moldeo abatible 4, la semicascara de
moldeo abatible 4 presenta en el centro, vista a lo largo de la direccién longitudinal L, en el estado abierto una altura
claramente mayor sobre el suelo que la semicascara de moldeo 3 en posicion fija. Con la ayuda de la semicascara
de moldeo abatible 4 se fabrica de manera mas preferida el lado de presion aerodinamica de la pala de rotor.

Se ha mostrado que la semicascara de ala de rotor del lado de presion se puede abatir claramente mas facil que la
semicascara de pala de rotor del lado de aspiracion, puesto que presenta una mayor resistencia al pandeo y a la
flexién, cuando se trata de las semicascaras de pala de rotor para una pala de rotor predoblada.

La via de escape 40, que presenta de manera mdas conveniente el revestimiento 41 ignifugo o inhibidor del fuego o
esta constituida de material ignifugo o inhibidor del fuego, se conecta, en general, junto con el revestimiento 41 de
manera fija duradera con la construccién inferior abatible 9 y de esta manera se pliega igualmente durante el
abatimiento del molde de produccion 1. Pero también es posible no conectar la via de escape 40 junto con el
revestimiento 41, entonces permanece posicionado en el suelo de la nave de montaje durante el abatimiento 9 de la
semicéscara de moldeo 4.

En la figura 3 se muestra la vista del molde de producciéon 1 abierto en una vista en planta superior. Las dos
aberturas para operarios 30, 31 junto a la via de escape 40 representada con linea de trazos estan previstas
aproximadamente en el centro en la direccion longitudinal L a lo largo de la pasarela interior 2¢, 2d a lo largo de la
semicascara de moldeo abatible 4. Una abertura para operarios 30 esta prevista a lo largo de una via de escape
interior 2c aproximadamente en el centro a lo largo de la semicascara de moldeo 3 y la otra abertura para operarios
31 esta prevista a lo largo de la otra via de escape interior 2d aproximadamente en el centro a lo largo de la
semicascara de moldeo abatible 4. Debajo de las dos aberturas para operarios 30, 31 esta prevista,
respectivamente, una escalera fija o mévil 50, 51 o barra de deslizamiento. Desde la salida 42 de la via de escape
40 hasta la otra abertura para operarios 31 representada en la figura 3, la via de escape 40 para ambas aberturas
para operarios 30, 31 es idéntica, entre una abertura para operarios 30 y la otra abertura para operarios 31, una
seccién de la via de escape 40 esta destinada solamente para una abertura para operarios 30.

Lista de signos de referencia

1 Molde de produccién
2a Pasarela exterior
2b Pasarela exterior
2c Pasarela interior
2d Pasarela interior

3 Semicéascara de molde, en posicion fija
4 Semicascara de moldeo, abatible

6 Articulaciones

7 Mecanismo abatible

8 Armazon de acero, en posicion fija

9 Armazén de acero abatible

20a Bastidor exterior

20b Bastidor exterior
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Bastidor interior
Bastidor interior
Barandilla exterior
Barandilla exterior
Barandilla interior
Barandilla interior
Abertura para operarios
Abertura para operarios
Conmutador de emergencia
Via de escape
Revestimiento

Salida

Escalera

Escalera

Direccion longitudinal
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REIVINDICACIONES

1. Molde de produccién para una pala de rotor de una turbina edlica con dos semicascaras de moldeo (3, 4), que
estan dispuestas al menos temporalmente adyacentes entre si durante el procedimiento de produccion de la pala de
rotor, y con al menos una pasarela interior (2c, 2d) que se extiende longitudinalmente entre las dos semicascaras de
moldeo (3, 4) y con al menos una via de escape (40), caracterizado por que al menos una via de escape (40) se
extiende longitudinalmente debajo de al menos una de las dos semicéascaras de moldeo (3, 4) y entre las
semicascaras de moldeo (3, 4) esta dispuesto al menos un bastidor (2c, 2d), que presenta al menos una abertura
para operarios (30, 31), a través de la cual se puede acceder a una via de escape (40) desde el bastidor (2c, 2d).

2. Molde de produccion segun la reivindicacion 1, caracterizado por que las semicascaras de moldeo (3, 4)
presentan, respectivamente, un lado abierto y estan dispuestas, respectivamente, en una instalaciéon de retencién (8,
9) y las dos instalaciones de retencién (8, 9) estan conectadas de forma articulada entre si, y son abatibles en vaivén
desde una posicion abierta, en la que las dos semicascaras de moldeo (3, 4) estan dispuestas adyacentes con su
lado abierto dirigido hacia arriba, hasta una posicién cerrada, en la que las dos semicascaras de moldeo (3, 4) estan
colocadas superpuestas con su lado abierto dirigido entre si. y la pasarela interior (2c, 2d) se extiende
longitudinalmente en la posicion abierta entre las dos semicéscaras de moldeo (3, 4).

3. Molde de produccién segun la reivindicacion 2, caracterizado por que la via de escape (40) conecta la al menos
una abertura para operarios (30, 31) con un lado longitudinal exterior de una de las dos instalaciones de retencion
(8,9).

4. Molde de produccion (1) segun la reivindicacion 2 6 3, caracterizado por que la semicascara de moldeo (3) en
posicion fija permanece durante un plegamiento en posicién fija sobre el suelo y la semicascara de moldeo abatible
(4) es abatible desde la posicion abierta hasta la posicién cerrada, mientras que la via de escape (40) esta guiada
debajo de la semicéascara de moldeo abatible (4).

5. Molde de produccion (1) segun la reivindicacion 4, caracterizada por que la semicéscara de moldeo (3) en
posicion fija esta dispuesta sobre una instalacién de retencién en posicion fija y la semicascara abatible (4) esta
dispuesta sobre una instalacion de retencion abatible y la instalacion de retencion fija y la instalacion de retencion
abatible estan configuradas, respectivamente, como armazon de acero (8, 9).

6. Molde de produccion (1) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que al menos una
abertura para operarios (30, 31) se puede cerrar con una cubierta y la cubierta presenta una posicion cerrada, en la
que es transitable, y una posicion abierta, en la que la via de escape (40) es accesible, por ejemplo, a través de una
escalera movil (50, 51) o escalera fija o barra de deslizamiento.

7. Molde de produccién (1) segun la reivindicacion 6, caracterizada por que la cubierta de al menos una abertura
para operarios (30, 31) es una trampilla de corredera.

8-. Molde de produccion (1) segun la reivindicacion 6 6 7, caracterizado por que la cubierta de la al menos una
abertura para operarios (30, 31) se puede accionar por medio de un conmutador de emergencia (32), que esta
dispuesto a altura de agarre junto de la al menos una abertura para operarios (30, 31).

9. Molde de produccién (1) segun la reivindicacién 6, 7 u 8. caracterizado por que la cubierta de la al menos una
abertura para operarios (30, 31) se puede activar a través de una mecanica, por ejemplo al menos un mango o
palanca de bomba, que esta dispuesta a la altura de agarre junto a la al menos una abertura para operarios (30, 31).

10. Molde de produccion (1) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que a lo largo de cada
uno de los lados longitudinales dirigidos entre si de las semicascaras de moldeo (3, 4) esta dispuesto una pasarela
interior (2c, 2d) y cada uno de los dos pasarelas interiores (2c, 2d) presenta, respectivamente, una de las aberturas
para operarios (30, 31).

11. Molde de produccién (1) segun la reivindicacion 10, caracterizado por que cada una de las dos aberturas para
operarios (30, 31) estan conectadas transitables con la misma via de escape (40).

12. Molde de produccion (1) segun una de las dos reivindicaciones anteriores, caracterizado por que las paredes
laterales y/o los suelos y/o los techos de la via de escape (40) estan constituidos de un material ignifugo o inhibidor
del fuego.

13. Molde de producciéon (1) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que las paredes
laterales y/o los suelos y/o los techos de la via de escape (40) estan recubiertos con un revestimiento (41) ignifugo o
inhibidor del fuego.
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14. Molde de produccién (1) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que a lo largo de lados
longitudinales exteriores de las semicéscaras de moldeo (3, 4) esta dispuesto un bastidor 2a y/o 2b y la via de

escape (40) esta prolongada también a través del bastidor (2a, 2b).

15. Molde de produccién (1) segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que las pasarelas (2a,
2b, 2c, 2d) estan configuradas como placas yuxtapuestas, que estan montadas sobre bastidores (20a, 20b, 20c,

20d).

10



ES 2763 845 T3

& L
q02 44 6 0 POZ| OV |20 0S 8 B0Z

) ) ) 1]/ )
\A

1 3\ b\? &\ e A

PIZ 912 € ELz

A A

B SO,

N ‘I\IWN\_

\__’—\
£
o

T .

qiz

11



ES 2763 845 T3

i
o~ TR 7\ );
IZ4¢liiRNZ: | |
40248

]:(':1 s 42

B ASE ‘

fie——— L
4

12



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

