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4.4.2 RoWi RotorBauanleitung 
 

Die Rotorkonstruktion 

ACHTUNG!  Hier zeigen wir hauptsächlich die Rotorkonstruktion für die KUKATE34. 

Aber assoziativ kannst Du für den RoWiTool-Rotor die Zeichnungen übernehmen  

Aufpassen: Statt der hier angegebenen 12 Flügel brauch man nur Bohrungen für 6 Flügel! 

Die Rohre für die Holme für die Flügel sollen 33,7mm Außendurchmesser haben. Die Wandstärke der Rohre soll 

mindestens 4mm sein.  

Der KUKATE34-Rotor hat 6 rechteckige, gebogene Blechprofile. Der RoWiTool-Rotor hat aus einem (Kunststoff-) 

Rohr gesägte Kunststoffprofile. Es wird Dir nicht schwer fallen, das KUKATE-Rotor-Bauprinzip auf den RoWiTool-

Rotor anzuwenden. 

Die gebogenen RoWiTool-Rohrprofile werden auf die Holme [Zeichnung 2.1-4, Pipe] geschraubt und genietet. An 

Stelle der Nieten kannst Du auch eine 6mm-Verschraubung wählen. Dann musst Du die 6,5mm Löcher durch beide 

Seiten des Rohrholmes bohren. 

Um Spaltkorrosion zu vermeiden, musst du vor dem Verschrauben der Profile Silicon, Sikaflex oder ein anders 

elastisches Dichtmittel genau auf die Lochlinie aufgetragen. Vorher musst du Rohrholme und Rotorfläche entfetten! 

 

 

Abbildung –RoWiTool-Rotor Rotor gesamt  
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Werkzeuge 

 
  

      

 

 12; 11 Metall SW 13; 16; 
18 

 90° Blech    

 

Material 
Stückliste Rotor 

 
Bitte diese Stückliste der KUKATE34K auf das Konzept des RoWiTool-Rotors anwenden. Die Welle des Rotors ist aus 
40mm Rundstahl. Sie muss in ihrer Länge an die Konstruktion angepasst werden. Die Nabe (2.1.-7) hat einen 
Innendurchmesser von 40,3mm. 

 
 
Bemerkung: Die Stahlrohre für die Flügelholme [2.1-4] können auch 1Zoll EN 10255-H S 235 (DIN 2441), EN 10219 S 

235 JR, EN 10210 oder DIN2448 sein. Wichtig für den KUKATE34 Rotorholm aus Stahl sind die Maße 33,7mm 

Aussendurchmesser und 4mm Wandstärke. 

 

  

Pos Rohmaterial Bezeichnung Norm Maße Menge Material 

2.1 -1 R - 13 Platte (Nabe) DIN EN 10051 450x450x10mm 1 S235 

 -2 R-13 Platte (Nabe) DIN EN 10051 450x450x4mm 1 S235 

 -3 R - 14 Flach (Nabe) DIN EN 10058 100x40x6mm 6 S235 

 -4 R - 15 Rohr (Holm) DIN EN 10220-1 33,7x4x1500mm 6 S235 

 -5 R - 16 Rohr für Profile Nach Schablone 
280mm Durchmesser 
 

6 PE; PVC 

 -6 R - 17 Flach (Ring) DIN EN 10058 Anpassenx20x5mm 6 S235 

 -7 R - 18 Rohr (Nabe) DIN EN 10220-1 60,3x10x224mm 1 S235 

 -8 R - 17  Flach (Ring) DIN EN 10058 70x20x5mm  12 S235 

 -9 R - 19 Rohr (im Holm)   20x1,5x16mm 6 Aluminium 

 -10   Sechskantschraube ISO 4017 M10x65-8.8 18  

 -11   Sechskantmutter ISO 4034 M10-8.8 24  

 -12   Unterlegscheibe ISO 7089 10 32  

 -18   Sechskantschraube ISO 4017 M12x65-8.8 6  

 -14   Unterlegscheibe ISO 7089 12 12  

 -14   Sechskantmutter DIN EN ISO 7040 M12-8.8 6  
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Konstruktion 

1. Rotornabe 

Gleichzeitiges Bohren von Welle, Exzenterrohr und Rotornabe 

1.  Zuerst wird das Rohr [2.1-6], welches die Verbindung zur Welle ist, auf Maß gesägt und die Löcher mit einem 

Ø12mm Bohrer gebohrt. Welle [2.3.1-4] und Nabenrohr [2.1.-6] und Exzenterrohr [2.3.1-2] müssen jeweils 

gleichzeitig gebohrt werden! Dabei ist darauf zu achten, dass die Löcher einen Versatz von 90° zueinander haben.  

 

Verstärkungsbleche 

Ebenso werden die 6 Bleche [2.1-4] gesägt und entgratet. 

Dabei ist darauf zu achten, dass die gekennzeichneten 

Flächen einen 90° Winkel aufweisen. 

 

 

Platten für die Rotornabe aussägen, entgraten und 

bohren 

2.  Die 10mm dicke Platte [2.1-1] wird zuerst rund 

ausgesägt und gefeilt. Im Anschluss werden die Bohrungen für die Klemmung mit einem Ø11mm Bohrer und die 

Löcher für die Flügelrohre mit einem Ø13mm Bohrer gebohrt. Dabei ist die Anordnung der Bohrungen einzuhalten.  

 

3. Im zweiten Arbeitsschritt wird die 

Klemmplatte [2.1-2] hergestellt. Für 

diesen Schritt wird die dünnere Platte 

auf dieselben Maße wie das Bauteil [2.1-

1] gesägt. Das Lochbild muss dem der 

Platte [2.1-1] entsprechen. Die Platte 

[2.1-1] als Schablone für die Platte [2.1-

2] ist eine Möglichkeit. Position und 

Größe der Löcher müssen Identisch 

sein. 

 

Rotornabe verschweißen 

3.  Im nächsten Schritt wird die Platte [2.1-1] mit dem Rohr [2.1-7] und dem Flacheisen [2.1-3] verschweißt. Dazu wird  

  

2.1-4 
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das Rohr zunächst mittig platziert und in kleinen Abschnitten festgeschweißt. Wichtig hierbei ist, dass das Rohr exakt 

90° zur Platte aufweist. Danach werden die Flacheisen angeschweißt. Dabei ist darauf zu achten, dass immer die 

gegenüberliegenden Seiten geschweißt werden. Somit bleibt das Rohr mittig und ein sauberer Rundlauf des Rotors 

ist gewährleistet. Beim Schweißen der Nähte ist dringend zu beachten, dass diese in kurzen Intervallen geschweißt 

und immer wieder abgekühlt werden. Andernfalls kann sich die Konstruktion verziehen. Abweichend zu allen anderen 

Schweißnähten der Anlage, sind die Schweißnähte der Nabe mit den Abmaßen 2,5x2,5mm zu schweißen (siehe 

Zeichnung). 

 

2. Flügelbau: 

Rohrholme sägen 

und anzeichnen 

1.  Als Nächstes 

werden die 6 (oder 12) 

Rohre [2.1-4] 

zugeschnitten.  

Dann zeichnet man eine Linie parallel zur Mittellinie außen auf das Rohr [2.1-4].  

Achtung: Das oben gezeigte 13mm-Loch rechts im Rohr für die Verschraubung der Flügelholme mit den Nabenplatten 

wird erst später gebohrt.  

 

Rotorprofile zuschneiden, anzeichnen und biegen 

2.  Im nächsten Schritt werden die Flügel auf Maß geschnitten. Die Bohrungen werden vorerst nur markiert.  

 

 

Rohrholm und RoWiTool-Profil zusammen bohren und paarweise kennzeichnen 

3.  Achtung: Das 13mm-Loch im Rohr für die Verschraubung der Flügelholme mit den Nabenplatten wird erst später 

gebohrt.  

Jetzt bohrt man das äußere 

11mm Loch im Abstand von 

80mm vom Rohrende 

ZUSAMMEN mit dem 

RoWiToolprofil durch den 

Rohrholm. Anschließend 

werden die anderen 6mm-

Löcher zum Verschrauben 

des Bleches mit dem Holm 

GLEICHZEITIG mit dem 

Profil durch den Holm [2.1-

3] GANZ durchgebohrt.  

Man muss nach dem 

Bohren die zusammengehörenden Paare aus Holm und Profil paarweise kennzeichnen, damit man sie beim 

Verschrauben später nicht verwechselt!!  
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Rohrholme und Blechprofile 

verschrauben 

 

4.  Jetzt werden die Holme und 

Profile sorgfältig entfettet.  

Dann appliziert man einen Strang 

eines elastischen Dichtungsmittels 

(Sicaflex oder wetterbeständiges 

Silicon) genau auf die Bohrungslinie 

bis zum Profilende. Nun 

verschraubt man die Flügelprofile 

mit dem Holm.  

 

Achtung! Da der Holm aus Stahl ist und die Profile meistens aus Kunststoff, ist mit unterschiedlichen 

Längenänderungen der unterschiedlichen Materialien bei Temperaturschwankungen und Feuchtigkeitsschwankungen 

zu rechnen.  

 

Loch für den richtigen 

Anstellwinkel anzeichnen und 

bohren (Anpassen an die 

RoWiTool Winkel!) 

 

5.  Mit einer Winkelschablone mit 

RoWiTool-Grad (Hier im Beispiel 

mit 11° bis 15° und zwar bei 

einer Länge von 1/3 des 

Flügelprofils von der größeren 

Breite des Profils aus 

gemessen) aus Pappe, Holz oder 

Blech richtet man die Flügelsehne 

mit RoWiTool-Winkel zur Ebene 

der „Rotorfläche“ aus und bohrt nun das 13mm Loch 20mm vom inneren Ende des Holms entfernt gebohrt. Durch 

dieses Loch wird der Flügel zwischen den Platten der Nabe verschraubt. 

 



Seite 6 von 8  4.4.2. _220201_HC_Rotor 

Montage des Rotors (Nur 6 Flügel bei unserem RoWiTool –Rotor) 

6.  Im nächsten Schritt wird die 

dünnere vordere Platte [2.1 – 2] 

zunächst mit allen 12 M12 

Schrauben [2.1 – 13] mit 

Unterlegscheibe [2.1 – 14] 

versehen. Die Schrauben werden 

von unten in die Platte gesteckt 

und die Platte plan auf den Boden 

gelegt.  

Abbildung 1 Bestücken der vorderen Platte 

mit Schrauben und Unterlegscheiben 
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Positionieren des Umfangringes mit Abstandshülsen an die Flügel des RoWiTool-Rotors anpassen. 

RoWiTool hat nur 6 Flügel und der Umfang-Ring einen kleineren Durchmesser!  

7.  Die 6 (!) Flügelholme [2.1 – 4] 

werden von oben auf die 4mm-Nabe 

gelegt, so dass die Schrauben [2.1 – 

13] durch die Löcher im Holm 

zeigen. Die Bleche der Holme 

zeigen dabei nach oben. Innerhalb 

des Rohres wird wieder die 

Aluminiumhülse [2.1 – 9] eingesetzt.  

Abbildung 2 Anbringen der Flügel am Rotor 

 

Montage des Umfangringes für 

RoWiTool anpassen! 

8.  Nachdem die Flügel auf dem 

Flansch liegen, wird der äußere Ring montiert. Es wird bei einem Flügel begonnen und zuerst eine Schraube durch 

das Flacheisen [2.1 -6] gesteckt und dann durch ein Flacheisen [2.1 -8] oberhalb des Rohrholmes und dann unterhalb 

des Rohrholmes. Diese Verschraubung muss nun leicht festgezogen werden. Dieser Arbeitsschritt muss nun um den 

kompletten Rotor durchgeführt 

werden, bis sich der Ring 

geschlossen ist. Danach wird der 

Ring so ausgerichtet, dass er 

überall denselben Abstand zum 

Mittelpunkt hat. Dann werden die 

Schrauben [2.1 -10] fest angezogen. 

 

 

Montieren des äußeren Ringes an den 

Flügelholmen 

Zusammenbau mit der Rotornabe 

9.  Nachdem der äußere Ring fest verschraubt ist, kann der vormontierte Flansch auf die Schrauben gesetzt werden. 

Die Schrauben werden danach mit 

einer Unterlegscheibe und der M12-

Mutter leicht verschraubt.  

 

Ansetzen und Vorverschrauben der der Flansche 

mit dem Rotor 
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10.  Nachdem die Flansche vorverschraubt sind, müssen die M10-Schrauben von unten in die Flansche gesteckt 

werden. Die M10 Schrauben [2.1 -10] werden mit Unterlegscheiben [2.1 – 12] verwendet. Die Holme für die Flügel 

werden jetzt so ausgerichtet, dass 

der Abstand zwischen den 

Holmen und den M10-Schrauben 

gleich groß ist.   

 

Ansetzen und Ausrichten des gesamten 

Rotors 

 

Endkontrolle der Rotormontage 

und Sicherung der 

Schraubverbindungen 

 

11.  Im letzten Schritt wird der Rotor komplett verschraubt. Sind die Flügel richtig ausgerichtet, werden zunächst die 

M10- Schrauben festgezogen. Diese klemmen die Flügel in Position. Durch das Festziehen der M12-Schrauben wird 

die Positionierung noch einmal verbessert. Es ist sinnvoll, die Schrauben über Kreuz anzuziehen, um so den Verzug 

der Platten zu verringern.  

 
Verschrauben des Rotors zur Endgültigen Baugruppe 

12.  Zum Schluss ist der Rotor genau ausgerichtet. Alle Schrauben sind angezogen. Es ist gut, wenn man sie mit 

einem Tropfen Farbe, Loctite, Sikaflex oder einem anderen geeigneten Klebstoff sichert. 

Der Rotor mit seiner Nabe ist nun fertig für die Endmontage. 

 

 

Seite 6 zeigt in der Mitte noch einen 

Verstärkungsring aus Flacheisen. 

Du kannst diesen Ring optional bauen. 

Er fixiert den seitlichen Abstand zwischen 

den Holmen und verstärkt die gesamte 

Konstruktion.  

Die in der Stückliste mit 2.1-6 und 2.1-8 

angegebenen Flacheisen bilden den Ring. 

Es gibt so viele Ringsegmente wie 

Rotorflügel. 

Ihre Verschraubung mit den kurzen 

20x5x70mm Flacheisen klemmt die Holme 

auf feste Positionen. Die 

Schraubverbindungen müssen gehen Lösen 

gesichert werden. 

 

Du hast sehr viele Möglichkeiten mit RoWiTool. Bitte experimentiere entsprechend deinen Bedürfnissen. Wenn du mit unserer 

OPEN WINDMILL – Konstruktionsidee mit Lernenden arbeiten möchtest, kannst Du den Rotor verkleinern und statt Stahl Holz und 

Kunststoff einsetzen. So lässt Du erfolgreich die Idee der Energiegewinnung aus Wind praktisch werden. 



Zuerst lesen RoWiTool-Rotor 

 

Die Zeichnungen kommen aus dem Zeichnungsvorrat der KUKATE34-Rotoren und den 
speziellen Zeichnungen der RoWiTool-Konstruktion. 

Dein Rotor, den Du baust, ist ein Unikat. Bitte studiere die Zeichnungen sorgfältig. Dann 
passt Du sie an Deine Konstruktion an. 

Der Ring aus Flacheisen am inneren Ende der Profile positioniert die einzelnen Flügel. Mit 
ihm kann man den Abstand er Flügel genau einhalten. 

Normalerweise werden die Holme de Flügel zwischen zwei Scheiben aus Stahl geklemmt. 
Du kannst auch nur eine 10mm Scheibe nehmen und die Rohrholme mit stabilen 
Rohrschellen befestigen.  

Deine Wahl! 

 

Read first RoWiTool rotor 

 

The drawings come from the drawing stock of the KUKATE34 rotors and the special 
drawings of the RoWiTool construction. 

The rotor you build is unique. Please study the drawings carefully. Then adapt them to your 
construction. 

The ring of flat iron at the inner end of the profiles positions the individual blades. With it you 
can keep the distance between the wings exactly. 

Normally the wing spars are clamped between two steel discs. You can also take only one 
10mm disk and fix the tube spars with sturdy tube clamps.  

Your choice! 
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Diese Hülsen werden in die Enden der Holme auf der Nabenseite platziert. Die M12 Schrauben, 
die durch die Nabenscheiben und die 13mm-Bohrung der Holme geschraubt werden, gehen durch die
Aluminumhülsen. Sie verhindern dort ein Quetschen und Zusammendrücken der Rohrholme.

These sleeves are placed in the ends of the spars on the hub side. The M12 screws, 
that are screwed through the hub washers and the 13mm hole of the tie bars go through the
aluminum sleeves. There they prevent the tube spars from being crushed and compressed.
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Wenn das Rotorblattprofil am Ende sehr schmal ist, stört der Rotorholm die aerodynamische 
Umströmung des Profils. Dann kannst du den Holm zum Beispiel 430mm kürzer machen. Die letzte 
Bohrung außen muss immer die 11mm Bohrung sein.

If the rotor blade profile is very narrow at the end, the rotor spar disturbs the aerodynamic flow around the profile. 
Then you can make the spar shorter, for example 430mm. The last 
outer hole must always be the 11mm hole.
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2.1-8 Flat steel 70x20x5

Titel

Project

ENG

2.1-8 Flat steel 70x20x5

Material: Steel

70

50

11
10

10

20
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2.1-6 Flat steel 330x20x5

Titel

Project

ENG

2.1-6 Flat steel 330x20x5

Material: Steel

330

11

292

20

5

10

19

RoWiTool:
330mm Länge an Umfangring anpassen.
Für 6 Flügel nur 6 Flat Flacheisen erforderlich

RoWiTool:
330mm length to fit perimeter ring.
For 6 wings only 6 flat irons required.



 

HAFTUNGSAUSSCHLUSS bezüglich der Bauanleitungen 

 

Wichtiger Hinweis 

Ausdrücklich sei hier angemerkt, dass die Hinweise und Bauanleitungen auf diesen Seiten für so komplexe Anlagen wie 

Windkonverter trotz aller Sorgfalt wahrscheinlich nicht ganz frei von Fehlern sind, die sich möglicherweise erst beim Anwender 
herausstellen.  

Deshalb möchten die Verfasser nicht falsch verstanden werden, wenn sie trotz aller Sorgfalt bei der Zusammenstellung dieser 
Materialien keine Haftung für enthaltene Mängel und deren Folgen übernehmen. Alle Anregungen beruhen auf Berechnungen und 

langjährigen Erfahrungen, wobei viele mögliche Störfälle berücksichtigt wurden; verständlicherweise sind jedoch nicht alle Einflüsse 
und Risiken vorhersehbar. 

Die Autoren gehen davon aus, dass die Nutzer dieser Seiten alle im Bereich des Baus und Betriebs der KUKATE-Windkonverter 
geltenden Gesetze, gesetzlichen und gängigen Sicherheitsvorschriften und Arbeitsregeln einhalten, die den Bau und Betrieb der 
KUKATE-Windenergiekonverter betreffen. 

URHEBERRECHT / COPYRIGHT 

1. Nutzung der Inhalte 

Die Inhalte werden hier von OPEN-WIND/Green Desert für den Nachbau der KUKATE Windenergieanlagen und mit einer in 
diesem Zusammenhang stehenden Präsentation veröffentlicht. Sie sind für den privaten, wissenschaftlichen und 
nichtgewerblichen Gebrauch für eine eigene Nutzung sowie für die berufliche Ausbildung zusammengestellt worden. 

Soweit möglich, müssen die verbreiteten Inhalte aus der Website Copyright-Hinweise und Quellenangaben enthalten.  

Die Autoren gehen davon aus, dass die Nutzer dieser Seiten alle für den Bereich des Baus und Betriebs der KUKATE-
Windkonverter geltenden Gesetze, gesetzlichen und gängigen Sicherheitsvorschriften und Arbeitsregeln einhalten. 

2. Alle Rechte vorbehalten, all rights reserved,  

Der Bau der KUKATE Windenergieanlagen ist gewünscht. Trotzdem sind diese Online-Dokumente und Webseiten einschließlich 
ihrer Teile urheberrechtlich geschützt.  

Die Autoren behalten alle Rechte an den Inhalten, die hier veröffentlicht werden, insbesondere an den von ihnen entwickelten 
Konstruktionen, angefertigten Bilder, Grafiken, Darstellungen, Berechnungen, Diagrammen und Texten etc. 

DISCLAIMER regarding the construction instructions 

Important note 

It should be expressly noted here that the notes and construction instructions on these pages for such complex systems as wind 
converters are, despite all care taken, probably not entirely free of errors which may only become apparent when the user uses 
them.  

Therefore, the authors do not wish to be misunderstood if, despite all care taken in compiling these materials, they do not accept 
any liability for defects contained therein and their consequences. All suggestions are based on calculations and many years of 
experience, and many possible incidents have been taken into account; understandably, however, not all influences and risks can 
be foreseen. 

The authors assume that the users of these pages comply with all applicable laws, legal and common safety regulations and work 
rules concerning the construction and operation of KUKATE wind energy converters. 

COPYRIGHT 

1. use of the contents 

The contents are published here by OPEN-WIND/Green Desert for the purpose of rebuilding the KUKATE wind energy converters 
and with a presentation in this context. They have been compiled for private, scientific and non-commercial use for personal use as 
well as for professional training.  

As far as possible, the distributed contents from the website must contain copyright notes and source references.  

The authors assume that the users of these pages comply with all laws, legal and common safety regulations and work rules 
applicable to the field of construction and operation of KUKATE wind converters. 

2. all rights reserved, all rights reserved,  

The construction of the KUKATE wind turbines is desired. Nevertheless, these online documents and web pages including their 
parts are protected by copyright.  

The authors retain all rights to the contents published here, in particular to the designs developed by them, images, graphics, 
representations, calculations, diagrams and texts, etc., which they have produced. 
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