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@ Nutenstanzanlage mit Rotor-Zwischenausrichtung.

@ Es wird eine Tandem-Nutenstanzanlage vorge-
schlagen, insbesondere mit einer mechanisch ange-
triebenen Teil-Einrichtung, die zur Bearbeitung von 3——
Rotor- und Statorblechen dient. Um eine unverén-
derbare Werkzeuglage in den Nutenstanz-Automaten
3,6 zu erreichen, ist die Anlage mit einer Rotor-
Zwischenausrichtung 5 ausgeristet.

Fig. 1

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)



1 EP 0 674 957 A1 2

Die Erfindung betrifft eine Nutenstanzanlagen
zur Herstellung von Stator- und Rotorblechen mit
einer Einrichtung zum Zwischenausrichten des Ro-
tors in der Statorablegestation.

Stand der Technik:

Nutenstanzanlagen zum Nuten und Trennen
von jeweils einem Stator- und einem Rotorblech
aus einer Ronde und den dazu erforderlichen
Transportmittel sind bekannt.

Bereits in der DE 26 32 382, der DE 38 41 926
A1 und in der DE 32 49 402 ist ausflihrlich der
Herstellungsablauf beschrieben.

Die Nutenstanzanlage besteht in der Regel aus
2 Nut- oder Stanzmaschinen (sog. Tandem-Anla-
ge), Stapelstationen und ein im Zentrum der Anla-
ge angeordnetes Transportsystem, z.B. als Dreh-
kreuz ausgebildet.

Die einzelnen Arbeitsschritte sind:

- Ronde vom Stapelstation mit Transportsy-
stem aufnehmen, z.B. mittels schaltbaren Ma-
gneten

- Transport zur Ausrichtstation

- Ausrichten

- Transport zum Stator-Nutautomat

- Stator nuten und Rotorronde ausschneiden

- Stator und Rotorronde zur Stator-Stapelsta-
tion transportieren

- Stator ablegen

- Transport Rotorronde zum Rotor-Nutautomat

- Rotor nuten

- Transport Rotorblech zur Rotor-Stapelstation

- Rotor ablegen

In der DE 26 32 382 wird im wesentlichen die
Stapelbildung unter Vermeidung einer Beeinflus-
sung der H6he durch Stanzgrat beschrieben.

Die DE 38 41 926 A1 hat den eigentlichen Nut-
und Trennschnitt zum Inhalt, wihrend die DE 32 49
402 sich mit dem Rondentransport beschiftigt und
eine LOsung zur zentralen Einstellung der Elektro-
Magnetstdbe auf verschiedene Rondendurchmes-
ser aufzeigt.

Aufgabe und Vorteile der Erfindung

Bevor die Ronden in der Nutenstanzanlage ge-
stanzt werden, wird im Zentrum eine prizise Boh-
rung hergestellt, das sogenannte Achsloch. Diese
Bohrung dient zur Aufnahme und Zentrierung der
Ronde wihrend der Bearbeitung in der Nutenstan-
zanlagen. Zuséatzlich wird in der Bohrung und am
AuBendurchmesser der Ronde eine oder mehrere
Nuten eingebracht. Diese Nuten, im weiteren Fi-
xiernuten genannt, miissen in einer genauen Lage
zu den eigentlich auf der Nutanlage zu erzeugen-
den Stator- und Rotornuten liegen. Lageabweichun-
gen sind nur in um zuldssig und angestrebt wird
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ein Wert der dem Ideal-Abweichungswert von 0
mm entspricht. Statt Fixiernuten sind auch andere
Auspragungen z.B. Bohrungen mdglich.

Wirden nun die Fixiernuten am Innen- und
AuBendurchmesser und auch die Stator- und Rotor-
nuten auf einer Fluchtlinie liegen, so wire das
Ausrichten, der Transport und das entsprechende
Einbringen der Stator- und Rotornuten kein Pro-
blem. Ist jedoch ein Winkelversatz zwischen der
oder den inneren und duBeren Fixiernuten gege-
ben, so wird das Ausrichten wesentlich erschwert.
Das wesentliche Problem fritt jedoch dadurch auf,
daB die Zahl der einzubringenden Nuten im Stator
und Rotor unterschiedlich ist und durchaus auch
eine ungerade Zahl betragen kann. Damit ist immer
ein Winkelversatz zwischen den Nuten gegeben,
der durch entsprechende MaBnahmen bei der Fer-
tigung zu berlicksichtigen ist.

Keine der im Stand der Technik aufgezeigten
Schriften beschiftigt sich mit diesem Problem. In
der Praxis wurde bisher das Rotorwerkzeug dem
Winkelversatz angepaBt und eine Vielzahl von Son-
derwerkzeugen entwickelt, zum Teil werden in die-
se Werkzeuge auch Schwenk- oder Ausrichtfunktio-
nen integriert.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine werkzeugun-
abhingige Einrichtung zu schaffen, in der alle tech-
nisch sinnvollen Anordnungen und Anzahlen der
Fixier-, Stator- und Rotornuten zu einander positio-
niert werden kdnnen. Wobei diese Einrichtung be-
vorzugt bei Nutenstanzen mit mechanisch angetrie-
bener Teileinrichtung Verwendung findet.

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Nu-
tenstanzanlage nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 durch die kennzeichnenden Merkmale
des Anspruchs 1 gel&st.

In den Unteranspriichen sind vorteilhafte und
zweckmdBige Weiterbildungen des erfindungsge-
méBen Arbeitssystem angegeben.

Die erfindungsgemaBe Einrichtung zum Zwi-
schenausrichten der Rotorronde verfolgt den Ge-
danken einer vdllig flexiblen Handhabung dieser
Ronde zur Anpassung auf eine unverdnderbare
Werkzeuglage.

Der Grundgedanke der Erfindung liegt darin,
z.B.in der Statorablegestation in die Stator-Ab-
drickvorrichtung mit einfachen Mitteln eine Einrich-
tung zu integrieren, die durch eine genau definierte
Winkelverschwenkung der Rotorronde, die flir die
nichste Stanzoperation erforderliche Lage einstelit.
Diese Verschwenkung erfolgt Uber einen Drehan-
trieb z.B. mit Drehwinkelgeber (programmgesteu-
ert) oder mit Festanschldgen.

Der groBe Vorteil liegt nun in der wesentlich
einfacheren Ausfilhrung der Rotorstanzwerkzeuge,
die nun nicht mehr der jeweiligen Nutlage anzupas-
sen sind und wesentlich universeller flir unter-
schiedliche Rotoren und Nutzahlen einsetzbar sind.
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Weitere Einzelheiten ergeben sich aus den
Zeichnungen, die in dem nachfolgenden Ausfiih-
rungsbeispiel unter Angabe der Funktion und wei-
teren Vorteilen ndher erldutert sind.

Es zeigen:

Figur 1 eine Nutenstanzanlage in der
Draufsicht in vereinfachter Dar-
stellung

Figur 2a-2f einen Fertigungsablauf von der
Ronde bis zum Stator- und Ro-
forblech

Figur 3a-3c die erfingunsgemiBe Einrichtung

zur Rotor-Zwischenausrichtung.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispieles:

Der grundsitzliche Aufbau einer Nutenstanzan-
lage zur Herstellung von Stator- und Rotorblechen
ist aus Fig. 1 ersichtlich. GemaB der Darstellung
besteht diese Anlage aus der Platinen- oder Ron-
denabstapelung 1, einer Platinen- oder Rondenaus-
richtstation 2, einem Stator-Nutautomat 3, einer
Statorablegestation 4 mit Rotor-Zwischenausrich-
tung 5, einem Rotor-Nutautomat 6 und einer Rotor-
ablegestation 7. Das zenfral angeordnete Trans-
portsystem 8 mit Elektro-Magnetstdben 9, welches
den Transport der Platinen oder Ronden von Sta-
tion zu Station bewerkstelligt.

Neu an dieser Anordnung ist die Rotor-Zwi-
schenausrichtung, die in Figur 3a - 3c ndher be-
schrieben wird.

Figur 2a - 2f zeigt ein Beispiel eines Ronden-
durchlaufes durch die Nutenstanzanlage.

In Figur 2a ist die beliebige Lage der Ronde in
der Stapelstelle 1 zu sehen.

Figur 2b stellt die Ausrichtung der Ronde in
der Ausrichtstation 2 dar. Hier ist ersichtlich, daB
die AuBennutung oder AuBenmarkierung 10 in einer
genau definierten Lage zu der folgenden Statornu-
tung auf dem Nutenautomat 3 und zu der Lage der
inneren Achslochnut 11 hat. Der Grund hierfir liegt
in der Tatsache, daB beim Stanzen in einer Nu-
tenstanzanlage die erste gestanzte Statornut und
die erste gestanzte Rotornut nicht auf einer Flucht-
linie liegen, wie bereits beschrieben.

In Figur 2c sind die ersten Nuten 12 und der
Trennschnitt 13 entsprechend der Fertigung auf
dem Stator-Nutautomat 3 erersichtlich. Mit g ist der
Teilungswinkel des Statorbleches bezeichnet der
sich aus der Beziehung 8 = 360° dividiert durch
die Zahl der Statornuten ergibt.

Figur 2d zeigt das fertige Statorblech 14 in der
Statorablegestation 4 mit angedeuteter umlaufen-
der Nutung. Das noch ungenutete Rotorblech 15
muB nun um den Winkel y durch die Rotor-Zwi-
schenausrichtung 5 gedreht werden. Durch diese
MaBnahme ist dann die exakte erforderliche Einle-
geposition in den Rotor-Nutautomat 6 gewahrlei-
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stet. Die erste herzustellende Rotornutlage ist
strichpunktiert angedeutet. Pfeil 16 zeigt mdgliche
Richtungen der Lagekorrektur.

Figur 2e zeigt die Rotorronde in entsprechend
der im Rotor-Nutautomat 6 konstanten Werkzeugla-
ge angepaBten Stellung. Das fertige Rotorblech mit
angedeuteten Umfangnuten ist in Figur 2f darge-
stellt. Der Winkel « entspricht der Rotornutteilung.

Dieser Winkel a ist ungleich dem Teilungswin-
kel 8 des Statorbleches. Der Korrekturwinkel v ist
eine Funktion von « und 8 und je nach Betraggro-
Be erfolgt die Korrektur im oder gegen den Uhrzei-
gersinn.

Die eigentlich erfinderische Rotor-Zwischen-
ausrichtung 5 zeigt Figur 3a. Das aus dem Stator-
Nutautomat mit Hilfe des Transporisystems 8 und
den Elekiro-Magnetstdben 9 entnommene Stator-
Rotorblech 14,15 wird auf die Stator-Ablegestation
4 abgelegt. Wihrend des Einschwenkens des
Transportsystems 8 ist die Stator-AbstoBeinrich-
tung 17 mit der Rotor-Zwischenausrichtung 5 durch
Zylinder 19 aus dem Arbeitsbereich, zur Vermei-
dung einer Kollision, gefahren. Diese hochgefahre-
ne Lage ist nicht ndher dargestellt. Nach Ablegen
des Stator-Rotorbleches 14,15 auf die Stator-Able-
gestation 4 bewegt die Kolbenstange 20 des Zylin-
ders 19 das ganze System 5, 17 abwirts bis die
AbstoBstifte 18 auf dem Statorblech 14 und der
Rotorhalter 21 auf dem Rotorblech 15 aufsetzen.
An dem Rotorhalter 21 sind Elekiro-Magnete 22
befestigt, wodurch eine sichere Ubernahme des
Rotorbleches nach Abschaltung der Elekiro-Ma-
gnetstdbe 9 garantiert ist. Die gesamte Einrichtung
5, 17 ist Uber den Halter 27 ortsfest mit der Nutan-
lage verbunden.

Zylinder 23 fahrt um das MaB "a" abwérts und
durch die AbstoBstifte 18 , die Uber eine Briicke 24
mit dem Zylinder 23 verbunden sind, wird das
Statorblech abgestoBen. Die Magnetstdbe 9 fahren
um einen geringen Betrag, z.B. 4 mm hoch. Diese
Stituation ist in Figur 3b dargestelit.

Figur 3c zeigt die Verschwenkung des Rotor-
bleches um den geforderten Winkel v . Zu diesem
Zweck fahrt Zylinder 25 um den Betrag "b" hoch,
wodurch auch das Rotorblech um diesen Betrag
angehoben wird. Der Zylinder 25 steht in Wirkver-
bindung mit dem Rotorhalter 21, wie in der Figur
3c prinzipiell angedeutet. Das Verschwenken um
den Winkel v flihrt die Schwenkeinrichtung 26
durch.

AnschlieBend wird das Rotorblech wieder von
dem Transportsystem 8 und den Elektro-Magnet-
stdben 9 Ubernommen und die Stator-AbstoBein-
richtung 17 mit der Rotor-Zwischenausrichtung 5
wird durch die Kolbenstange 20 in Verbindung mit
dem Zylinder 19 aus dem Stérbereich des Trans-
portsystems gefahren.
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Das Transportsystem legt nun lagegerecht das

Rotorblech in den Rotor-Nutautomat 6 ein und
nach erfolgter Nutung wird das fertige Rotorblech
zur Rotor-Ablegestation transportiert.

Patentanspriiche

1.

Nutenstanzanlage zum Stanzen von Rotor- und
Statorblechen fiir elekirische Maschinen, be-
stehend aus Blechronden, bei welcher der
Transport zwischen den einzelnen Bearbei-
tungsstationen mittels Transportarmen o. dgl.
erfolgt, wobei in einer ersten Nutenstanzstation
die Nutenherstellung zum Beispiel des Stator-
bleches mit einer Trennung des Rotor- und
Statorbleches erfolgt und in einer zweiten Nu-
tenstanzstation z.B. die Nuten des Rotorble-
ches herstellbar sind, dadurch gekennzeichnet,
daB in einer, zwischen der ersten und zweiten
Bearbeitungsstation (3, 6) angeordneten Zwi-
schenstation (4) eine Werkstiick- insbesondere
Rotor-Ausrichteinrichtung (5) vorgesehen ist,
mittels welcher das Werkstlick zur Vorberei-
tung des nachfolgenden Nutenstanzvorganges
lagegerecht positioniert wird.

Stanzanlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rotor-Ausrichteinrich-
tung (5) eine Stator-AbstoBeinrichtung (17) um-
faBt, wobei Uber eine h&henverstellbare Kol-
ben/Zylindereinheit (23) ein AbstoBen des Sta-
torbleches (14) bewirkt wird.

Stanzanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rotor-Ausrichteinrich-
tung eine Stator-AbstoBeinrichtung (17) umfaBt,
die mittels einer Kolben-Zylindereinheit (19,
20) ein Absenken der Rotor-Ausrichteinrichtung
(5) auf das Stator-Rotorblech (14, 15) bewirkt.

Stanzanlage nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Rotor-Ausrichteinrichtung (5) liber eine Kolben-
Zylinderanordnung (25) um ein MaB "b" an-
hebbar ist, wobei das Rotorblech (15) mittels
eines Rotorhalters (21) und gegebenenfalls
Uber Elektromagnete (22) greifbar ist und daB
mittels einer dem Rotorhalter (21) zugeordne-
ter Schwenkeinrichtung (26) eine Winkelver-
schwenkung des Rotorblechs um einen vorge-
gebenen Winkel v einstellbar ist.

Stanzanlage nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichneet, daf8 die
Rotor-Ausrichteinrichtung (5) liber eine Kolben-
stange (20) mit der Stator-AbstoBeinrichtung
(17) verbunden ist, wobei die Kolbenstange
(20) eine Aufwiartsbewegung der Rotor-Aus-
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richteinrichtung (5) aus der Transportzone be-
wirkt.

Stanzanlage nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Stator-AbstoBeinrichtung (17) Uber eine Halte-
rung (27) ortsfest mit der Nutanlage verbunden
ist.

Stanzanlage nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Stator-AbstoBeinrichtung (17) einen ersten Zy-
linder (19) mit Kolbenstange (20) umfaBt, zur
Durchfiihnrung einer Hubbewegung aus dem
Arbeitsbereich des Werkstiickiransportes und
das eine zweite Zylindereinheit (25) vorgese-
hen ist, die eine Hubbewegung "b" der Kol-
benstange (20) und damit der Rotor-Ausricht-
einrichtung (5) durchfiihrt, zur Anhebung des
Rotorblechs (15).

Stanzanlage nach einem der folgenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Kol-
benstange (20) mit einer Zylindereinheit (23)
mit zugehdrigem Kolben verbunden ist, der
eine Hubbewegung um den Betrag "a" durch-
fuhrt, die Uber eine Briicke (24) auf AusstoB-
stifte (18) Ubertragbar ist, zur Trennung von
Statorblech (14) vom Rotorblech (15).

Stanzanlage nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Kolbenstange der Kolbenzylindereinheit (23)
Uber eine im Querschnitt U-férmige Halterung
mit dem Rotorhalter (21) verbunden ist, wobei
die U-f6rmige Halterung eine Schwenkeinrich-
tung (26) zur Durchfilihrung der Schwenkbewe-
gung des Rotorhalters (21) mit Rotorblech (15)
aufnimmt.
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Fig. 1
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Fig.2e

Fig.2f
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