EP 0 993 887 A2

) JE—— AR I
(19) 0 European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 993 887 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Veroffentlichungstag: (51) Int. cl.”: B21D 43/22, B21D 28/22,
19.04.2000 Patentblatt 2000/16 B65G 57/06

(21) Anmeldenummer: 99120317.5

(22) Anmeldetag: 12.10.1999

(84) Benannte Vertragsstaaten: (71) Anmelder:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU Schuler Pressen GmbH & Co. KG
MC NL PT SE 73033 Goppingen (DE)
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI (72) Erfinder:
Wegener, Konrad, Dr.-Ing.
(30) Prioritat: 15.10.1998 DE 19847552 73033 Goppingen (DE)

(54)  Vorrichtung und Verfahren zum Stanzen und Paketieren von Stanzblechen

(57)  Eine Vorrichtung zum Stanzen und Paketieren

von Stanzblechen, insbesondere fir elektrische 22 3 i
Maschinen, weist folgende Merkmale auf: 5\ E:_—:I/ 2 / 4
NN =S N\
Einen Stempel zum Stanzen der Stanzbleche, eine '
mit dem Stempel zusammenarbeitende Matrize, Hg"i i\no
einen Aufnahmeschacht zur Aufnahme und Stape- 2 10 : :,.nb 12
lung der gestanzten Bleche und eine Trenneinrich- 14 —Tﬂl ' ' :'gj’ 14
tung zum Trennen der in dem Aufnahmeschacht Vd '{ A ' -
gestapelten Stanzbleche. Die Trenneinrichtung LU
weist wenigstens zwei Keilelemente auf, welche L 1L T~1s 157
daflr vorgesehen sind, bei einer vorbestimmten
Héhe des Blechstapels gestanzter Bleche in den-
selben wenigstens anndhernd senkrecht zur Fig. 2
Langsachse des Aufnahmeschachtes einzudrin-
gen.

Printed by Xerox (UK) Business Services
2.16.7 (HRS)/3.6



1 EP 0993 887 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Stanzen und Paketieren von Stanzblechen nach der im
Oberbegriff von Anspruch 1 naher definierten Art. Des
weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Stan-
zen und Paketieren von Stanzblechen nach der im
Oberbegriff von Anspruch 19 naher definierten Art.
[0002] Eine gattungsgemafRe Vorrichtung ist aus
der DE 31 47 034 A1 bekannt.

[0003] Hierbei wird mit einem Querschieber eine
gewisse Anzahl von in dem Aufnahmeschacht sich
befindlichen Blechen als Blechstapel zur Seite verscho-
ben, wahrend die oberhalb dieses Blechstapels sich
befindlichen Bleche in dem Aufnahmeschacht gehalten
werden. Die zur Seite geschobenen Bleche kdnnen
dann jeweils als Blechstapel weitertransportiert bzw.
weiterverarbeitet werden. Der gesamte Vorgang ver-
lauft wahrend des Stanzens der Bleche.

[0004] Bei dieser Vorrichtung und dem in der
genannten Schrift ebenfalls beschriebenen Verfahren
ist jedoch nachteilig, dal samtliche Bauteile sehr
genaue Toleranzen aufweisen missen und somit sehr
teuer in ihrer Herstellung sind. Das Verfahren selbst ist
sehr kompliziert und zum Erzeugen von Blechpaketen
mit verschiedenen Hohen sind duRerst umstandliche
Umristvorgange notwendig. Des weiteren ist eine Her-
stellung von Blechpaketen mit gleichbleibend exakten
Héhen mit dieser Vorrichtung nicht moglich.

[0005] Aus der DE 28 39 928 A1 ist eine Vorrich-
tung zum stanzbildgerechten Foérdern, Stapeln und
Paketieren von Blechen elektrischer Maschinen
bekannt, bei welcher unterhalb der Matrize eine
Schweildvorrichtung angebracht ist, um die Bleche kon-
tinuierlich fortlaufend zu verschweil’en und als Band
aus der Presse auszubringen.

[0006] Es soll mittels dieser Vorrichtung auch mdég-
lich sein, Blechpakete vorbestimmter Lange zu erzeu-
gen, die hierzu notwendige Genauigkeit kann durch den
dort dargestellten Aufbau der Schweivorrichtung aller-
dings nicht erreicht werden.

[0007] Eine ahnliche Vorrichtung beschreibt die EP
0343 661 A1. Dort werden die Blechstapel direkt in der
Matrize geschweifdt, indem bei jedem Hub des Stem-
pels ein Schweilpunkt gesetzt wird.

[0008] Die Schweilvorrichtung kann dabei jedoch
nicht kontinuierlich arbeiten, wodurch die Schweil3un-
gen nur von einer sehr begrenzten Haltbarkeit sind.
Eine weiterer Nachteil dieser bekannten SchweilRvor-
richtung ist, daR ein Teil der Laseroptik der Schweilivor-
richtung innerhalb des Werkzeugs angebracht ist und
an demselben verbleiben bzw. bei jedem Werkzeug-
wechsel in aufwendiger Art und Weise neu montiert und
ausgerichtet werden mulR.

[0009] Die DE 26 05 983 C3 und die DE 26 30 867
C2 beschreiben weitere Vorrichtungen zum Stapeln und
Paketieren von Stanzteilen, wobei mittels eines Dorns,
eines Schiebers, einer Zylinder/Kolben-Einheit sowie
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einer Schaltklinke Zwischenstapel aus den Stanzble-
chen gebildet werden.

[0010] Ein Nachteil dieser Vorrichtungen ist, dal
beim Umrlsten auf andere Stanzbleche die Dorne in
umstandlicher Art und Weise ausgetauscht werden
missen.

[0011] Zum weiteren Stand der Technik bezlglich
Vorrichtungen zum Stanzen und Paketieren von Ble-
chen wird auf die DE 20 65 645 A1, die DE 23 39 322
A1, DE 26 19 127 A1 und die DE 27 06 274 A1 verwie-
sen.

[0012] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Vorrichtung zum Stanzen und Paketieren von
Stanzblechen zu schaffen, mittels welcher von den
gestanzten Blechen einzelne Blechstapel derart
getrennt werden kdnnen, daf} die Blechstapel eine sehr
exakte Hohe aufweisen. Das Herstellen von Blechsta-
peln mit unterschiedlichen Héhen bzw. mit unterschied-
lichen Anzahlen an Einzelblechen soll dabei in sehr
einfacher Weise mdglich sein.

[0013] Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe durch
die im kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 genannten
Merkmale geldst.

[0014] Eine verfahrensméafige Losung der Aufgabe
ergibt sich aus dem kennzeichnenden Teil von
Anspruch 19.

[0015] Durch die erfindungsgemafRe Trenneinrich-
tung mit den wenigstens zwei Keilelementen kann die
Abtrennung eines Blechstapels von gewtinschter Héhe
aus den sich in dem Aufnahmeschacht befindlichen
Einzelblechen in sehr einfacher und exakter Art und
Weise erreicht werden. Die Keilelemente greifen nam-
lich erfindungsgemaf in einen stehenden Stapel ein
und nicht, wie bei den im Stand der Technik beschriebe-
nen Trennvorrichtungen vorgesehen, in die von der
Matrize in den Aufnahmeschacht herabfallenden Ble-
che.

[0016] Durch die Keilelemente ergibt sich eine
Genauigkeit der Hohe des abgetrennten Blechpakets
von plus/minus einem Stanzblech. Diese Genauigkeit
kann durch ein mehr oder weniger starkes Eindringen
der Keilelemente in den Blechstapel erhht werden. Je
nachdem, wie weit die Keilelemente in radialer Richtung
in den Stapel eindringen, werden namlich die Bleche
mehr oder weniger stark zusammengedrickt und es
kann somit auf die Hohe des Blechstapels Einfluf3
genommen werden, obwohl die Anzahl an Einzelble-
chen nach dem Einrlicken der Keilelemente an sich
nicht mehr veranderbar ist.

[0017] In einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung kann vorgesehen sein, daf3 im
Bereich des Aufnahmeschachtes oder unter dem Auf-
nahmeschacht eine Verbindungseinrichtung zum Ver-

binden der getrennten, einzelnen Blechpakete
vorgesehen ist.
[0018] Hierdurch kénnen die mit Hilfe der Trennein-

richtung abgetrennten Blechstapel miteinander verbun-
den werden, wobei so vorteilhafterweise Blechstapel
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bzw. Blechpakete mit exakt vorbestimmter Héhe entste-
hen.

[0019] Durch das erfindungsgemaRe Verfahren
kann das Abtrennen und das anschlieRende Verbinden
der Blechpakete ohne Stanzunterbrechung durchge-
fihrt werden.

[0020] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und
Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den
restlichen Unteranspriichen und aus dem nachfolgend
anhand der Zeichnung prinzipmaRig dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel.

[0021] Es zeigt:

Fig. 1 eine Draufsicht auf die erfindungsgemafe
Vorrichtung ohne Stanzwerkzeug;

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie II-Il aus Fig. 1
mit einem angedeuteten Stempel;

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie llI-1ll aus Fig. 1
mit einem angedeuteten Stempel;

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV aus Fig. 1;
und

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V aus Fig. 1.

[0022] Fig. 1, Fig. 2 und Fig. 3 zeigen eine Vorrich-

tung 1 zum Stanzen und Paketieren von bevorzugt run-
den Stanzblechen 2, welche durch ein
Werkzeugoberteil bzw. einen Stempel 3 und einem mit
dem Stempel 3 zusammenarbeitenden Werkzeugunter-
teil bzw. einer Matrize 4 aus einem Blechstreifen 5 in an
sich bekannter Weise hergestellt werden. Selbstver-
standlich ist es auch mdglich, Stanzbleche 2 mit einer
anderen Geometrie herzustellen.

[0023] Unterhalb der Matrize 4 befindet sich ein
Aufnahmeschacht 6, in welchen die Stanzbleche 2 fal-
len und auf einem am unteren Ende des Aufnahme-
schachtes 6 sich befindlichen Auflageelement 7 in Form
eines Blechstapels 8 aufgestapelt werden. Das Aufla-
geelement 7 weist an seiner Unterseite eine Hubein-
richtung 9 auf, durch welche das Auflageelement 7
wahrend des Stanzens der Stanzbleche 2 nach unten
bewegt werden kann. So ist sichergestellt, dal} standig
neue Stanzbleche 2 gestanzt werden und in den Auf-
nahmeschacht 6 gelangen kénnen. Selbstverstandlich
ist die Hubeinrichtung 9 auch in der Lage, das Auflage-
element 7 bei Bedarf wieder nach oben in Richtung der
Matrize 4 zu verschieben. Die Hubeinrichtung 9 kann
hierbei elektrisch, pneumatisch oder hydraulisch ausge-
bildet sein und mit einer nicht dargestellten Steuerung
des Stempels 3 in Verbindung stehen und so bei jedem
Hub des Stempels 3 um die Dicke eines Stanzbleches 2
nach unten bewegt werden.

[0024] Innerhalb des Aufnahmeschachtes 6 befin-
det sich eine Klemmeinrichtung 10, durch welche die
Stanzbleche 2 gehalten werden kénnen. Die Klemmein-
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richtung 10 weist an ihrem den Stanzblechen 2 zuge-
wandten Bereich zwei einander gegenuberliegende
prismenférmige Halteelemente 11 auf. Die Halteele-
mente 11 sind Uber Verbindungselemente 12 jeweils mit
Spindeln 13 verbunden, die durch an der Klemmeinrich-
tung 10 sich befindlichen Antriebseinrichtungen 14
angetrieben werden. So koénnen die prismenférmige
Halteelemente 11 in Richtung der Stanzbleche 2 ver-
schoben werden. Selbstversténdlich ist es in diesem
Zusammenhang moglich, die beiden Antriebseinrich-
tungen 14 steuerungstechnisch miteinander zu kop-
peln. Die Klemmeinrichtung 10 hat die Aufgabe dafir zu
sorgen, daf® die Stanzbleche 2 bei der Bewegung des
Auflageelementes 7 nicht nach unten fallen. Aus die-
sem Grund sind die Halteelemente 11 zweiteilig mit
jeweils einem Oberteil 11a und einem Unterteil 11b
ausgebildet. Dabei werden lediglich die Unterteile 11b
zum Klemmen der Stanzbleche 2 verwendet, wohinge-
gen die Oberteile 11a zur Fihrung der die Matrize 4
verlassenden Stanzbleche 2 dienen. Beim Einrlicken
der Unterteile 11b in Richtung der Stanzbleche 2, verur-
sacht durch die Antriebseinrichtungen 14, verbleiben
die Oberteile 11a also an der gleichen Stelle.

[0025] Wenn das Auflageelement 7 mit dem Blech-
stapel 8 nach unten verfahrt, bilden die Unterteile 11b
der Halteelemente 11 zusammen mit dem untersten
zwischen denselben eingeklemmten Stanzblech 2 eine
Stapelweiche, welche die auszutragenden Stanzbleche
2 in dem Blechstapel 8 von den noch zu stapelnden
Stanzblechen 2 trennt. Durch dieses Festklemmen ver-
hindert die Klemmeinrichtung 10 darlber hinaus auch
das Verdrehen der Stanzbleche 2. Um eine Weiterfuh-
rung des Stanzens der Stanzbleche 2 zu ermdglichen,
verfahren die Unterteile 11b simultan zum Stanzvor-
gang mit dem Vorschub Blechdicke mal Hub nach
unten. Hierzu ist die Klemmeinrichtung 10 mit zwei
Antriebs- bzw. Hubeinrichtungen 15 versehen, welche
in der Lage sind, die Klemmeinrichtung 10 zusammen
mit ihren Antriebseinrichtungen 14 in der Hohe zu ver-
stellen bzw. zu verfahren.

[0026] Wenn die Klemmeinrichtung 10 aufer Ein-
griff ist und die Stanzbleche 2 direkt auf das Auflageele-
ment 7 gestapelt werden, wird dieses Verfahren nach
unten von dem Auflageelement 7 Gibernommen. In nicht
dargestellter Art und Weise kann die Klemmeinrichtung
10 auf verschiedene Durchmesser von Stanzblechen 2
eingestellt werden.

[0027] Um den Blechstapel 8, wie in Fig. 3 darge-
stellt, in einzelne Blechpakete 8a mit vorbestimmter
Hohe aufzuteilen bzw. ein Blechpaket 8a von dem
Blechstapel 8 abzutrennen, ist auf dem Auflageelement
7 eine Trenneinrichtung 16 vorgesehen, welche an ihrer
den Stanzblechen 2 zugewandten Seite zwei einander
gegenliiberliegende Keilelemente 17 aufweist. Jedes
Keilelement 17 weist jeweils eine Antriebseinrichtung
18 mit einer Spindel 19 zum Einstellen der Trenneinrich-
tung 16 auf verschiedene Durchmesser der Stanzble-
che 2, eine Antriebseinrichtung 20 mit einer Spindel 21
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zum Verstellen der H6he der Keilelemente 17 in Rich-
tung einer Langsachse 22 des Aufnahmeschachts 6
sowie jeweils eine Antriebseinrichtung 23 mit einer
Spindel 24 zum Einrticken der Keilelemente 17 in den
Blechstapel 8 auf. Die Langsachse 22 verlauft somit in
Stanzrichtung bzw. bildet auch die Langsachse 22 des
Stempels 3.

[0028] Die Antriebseinrichtungen 18 befinden sich
hierbei auf dem Auflageelement 7 und verschieben iber
die Spindeln 19 die Antriebseinrichtungen 20 und 23
senkrecht zu der Langsachse 22. Die Antriebseinrich-
tungen 20 sind ebenfalls auf dem Auflageelement 7
angeordnet, wobei ihre Spindeln 21 in vertikaler Rich-
tung, also parallel zu der Langsachse 22, angeordnet
sind. Hierdurch lassen sich die Keilelemente 17 in der
Hoéhe verstellen, was bei ihrem Einrlicken zu verschie-
den hohen Blechpaketen 8a fuhrt. Die Antriebseinrich-
tungen 23, deren Spindeln 24 parallel zu den Spindeln
19 verlaufen, sind jeweils auf einer Platte 25 ange-
bracht, die, wie oben beschrieben, durch die Antriebs-
einrichtungen 20 in der HO6he verstellt werden kdnnen.
Samtliche Antriebseinrichtungen 14, 18, 20 und 23 kén-
nen sowohl elektrisch, pneumatisch als auch hydrau-
lisch ausgebildet sein und die zugehdérigen Spindeln 13,
19, 21 und 24 kdnnen jeweils durch die Steuerung, z.B.
einer bekannten NC-Steuerung, der Vorrichtung 1
gesteuert werden. Statt die Antriebseinrichtungen 14,
18, 20 und 23 mit den Spindeln 13, 19, 21 und 24 aus-
zustatten, kdnnen auch Linearantriebe als Antriebsein-
richtungen 14, 18, 20 und 23 vorgesehen sein.

[0029] Um von dem Blechstapel 8 ein Blechpaket
8a mit einer bestimmten Hohe abzuteilen, wird
zunachst eines der Keilelemente 17, welche beide zwi-
schen Fihrungselementen 26 gelagert sind, senkrecht
zu der Langsachse 22 in den Blechstapel 8 eingefah-
ren, wobei gleichzeitig die Klemmeinrichtung 10 die
oberhalb des Keilelements 17 sich befindlichen Stanz-
bleche 2 durch entsprechendes Einrlicken der Halteele-
mente 11 ebenfalls klemmt. Dadurch wird verhindert,
daR weitere Stanzbleche 2 nach unten auf das bereits
abgetrennte Blechpaket 8a fallen kénnen. Das Auflage-
element 7 verfahrt daraufhin mit der sich auf derselben
befindlichen Trenneinrichtung 16 nach unten und das
zweite Keilelement 17 fahrt oberhalb des Blechpakets
8a ebenfalls ein. Somit ist sichergestellt, da® das ober-
ste Stanzblech 2 in dem abgetrennten Blechpaket 8a
immer horizontal ausgerichtet ist. Je nachdem, wie weit
die Keilelemente 17 eingefahren werden, kann durch
entsprechendes Aufbringen von Druck auf die Hohe
des Blechpakets 8a EinfluR genommen werden und
diese kann somit sehr genau eingestellt werden. Dieses
Einfahren der Keilelemente 17 wird von den Antriebs-
einrichtungen 23 geregelt. Hierzu wird denselben ein
Sollwert vorgegeben, bis zu welchem diese entspre-
chend in den Blechstapel 8 einfahren.

[0030] Das Einriicken der Keilelemente 17 in den
Blechstapel 8 kann durch einen nicht dargestellten End-
schalter an dem Auflageelement 7 initiiert werden, wel-
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cher einen bestimmten Weg des Auflageelementes 7
nach unten und somit eine bestimmte Hohe des Blech-
stapels 8 meldet.

[0031] Das Blechpaket 8a wird anschlief’end durch
das Verfahren des Auflageelements 7 nach unten an
zwei in Fig. 4 dargestellten, als Schweileinrichtungen
27 ausgebildeten Verbindungseinrichtungen vorbeige-
fuhrt und durch die SchweilReinrichtungen 27 an seinem
Umfang zusammengeschweillt. Wie oben beschrieben
werden in dieser Zeit die Stanzbleche 2 von der Klemm-
einrichtung 10 gehalten. Die Schweifl3einrichtungen 27
liegen einander gegeniber und bestehen jeweils aus
einer Schweillplattform 28, zwei Zentrierleisten 29,
einer SchweilRdise 30 und einer Antriebseinrichtung 31
mit einer Spindel 32. Die Schweilieinrichtungen 27 kén-
nen Laser-, Elektroden- oder Plasmaschweilleinrich-
tungen sein. Die Trenneinrichtung 16 ist in Fig. 4 um 45°
gedreht gezeichnet und deshalb ebenfalls erkennbar.
Statt der Spindel 32 kann auch hier die Antriebseinrich-
tung 32 als Linearantrieb ausgebildet sein.

[0032] Die Stanzbleche 2 werden beispielsweise
deshalb durch die Schweieinrichtungen 27 miteinan-
der verbunden, um die entstehenden fest miteinander
verbundenen Blechpakete 8a zur Herstellung von Roto-
ren oder Statoren von Elektromotoren verwenden zu
kénnen. Um das gesamte Blechpaket 8a verschweifien
zu kénnen, weist das Auflageelement 7 zwei einander
gegeniberliegende Aussparungen 33 auf, welche den
freien Durchgang des Blechpakets 8a an den Schweil3-
einrichtungen 27 vorbei ermdglichen.

[0033] Wird in diesem Fall das Auflageelement 7
drehbar ausgebildet bzw. mit einer entsprechenden
Dreheinrichtung verbunden, so kdnnen nicht darge-
stellte Nuten am Umfang der Stanzbleche 2 sehr leicht
gegeneinander verdreht werden und es Kkonnen
dadurch insbesondere bei Asynchronmotoren verwen-
dete Blechpakete 8a mit Schragnuten und schrag lie-
gender Schwei3naht hergestellt werden. Hierbei muR
daflr gesorgt werden, daf} die Stanzbleche 2 entspre-
chend gegeneinander verdreht auf dem Auflageelement
7 zu liegen kommen, was jedoch in an sich bekannter
Weise durchgefiihrt werden kann. Selbstverstandlich ist
es auch mdglich, die Blechpakete 8a mit Schragnuten
zu versehen und dennoch gerade zu verschweillen.
[0034] Fig. 5 zeigt eine vergrofierte Darstellung
eines Teils der Schweildeinrichtung 27. Dabei sind die
Schweildplattform 28 und die Zentrierleisten 29 besser
erkennbar.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Stanzen und Paketieren von
Stanzblechen, insbesondere fiir elektrische
Maschinen, mit folgenden Merkmalen:

1.1 einem Stempel zum Stanzen der Stanzble-
che,
1.2 einer mit dem Stempel zusammenarbeiten-
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den Matrize,

1.3 einem Aufnahmeschacht zur Aufnahme
und Stapelung der gestanzten Bleche,

1.4 einer Trenneinrichtung zum Trennen der in
dem Aufnahmeschacht gestapelten Stanzble-
che, dadurch gekennzeichnet, daf}

1.5 die Trenneinrichtung (16) wenigstens zwei
Keilelemente (17) aufweist, welche daflir vor-
gesehen sind, bei einer vorbestimmten Héhe
des Blechstapels (8) gestanzter Bleche (2) in
denselben wenigstens anndhernd senkrecht
zur Langsachse (22) des Aufnahmeschachtes
(6) einzudringen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daf} im Bereich des
Aufnahmeschachtes (6) oder unter dem Aufnahme-
schacht (6) eine Verbindungseinrichtung (27) zum
Verbinden der getrennten, einzelnen Blechpakete
(8a) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dafl die Verbindungs-
einrichtung als Schweileinrichtung (27) ausgebil-
det ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dal} die Schweilein-
richtung (27) eine Laserschweileinrichtung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dall die Schweil3ein-
richtung (27) eine Elektrodenschweilleinrichtung
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dall die Schweil3ein-
richtung (27) eine Plasmaschweifl3einrichtung ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dal} die Keilelemente
(17) um den Umfang des Blechstapels (8) einander
wenigstens annahernd gegeniiberliegend angeord-
net sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dal} die Keilelemente
(17) jeweils mit einer Antriebseinrichtung (23) ver-
bunden sind, wodurch sie wenigstens annahernd
senkrecht zu der Langsachse (22) des Aufnahme-
schachtes (6) in den Blechstapel (8) einriickbar
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dal® die Trenneinrich-
tung (16) mit den Keilelementen (17) durch eine
Antriebseinrichtung (20) entlang der Langsachse
(22) des Aufnahmeschachtes (6) verstellbar ist.
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daf} die Verstellung der
Keilelemente (17) entlang der Langsachse (22) des
Aufnahmeschachtes (6) numerisch steuerbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dal® die Trenneinrich-
tung (16) durch eine Antriebseinrichtung (18) auf
den Durchmesser der Stanzbleche (2) einstellbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dall im Bereich des
Aufnahmeschachtes (6) oberhalb der Trenneinrich-
tung (16) eine Klemmeinrichtung (10) zum Festhal-
ten der gestanzten Bleche (2) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, da die Klemmeinrich-
tung (10) in ihrem den Stanzblechen (2) zugewand-
ten Bereich Halteelemente (11) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dal} die Halteelemente
(11) aus einem Oberteil (11a) und einem Unterteil
(11b) bestehen, welche jeweils prismenférmig aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dal} ein Auflageele-
ment (7) zum Stapeln der gestanzten Bleche (2)
vorgesehen ist, welches durch eine Hubeinrichtung
(9) in Richtung der Langsachse (22) des Aufnah-
meschachts (6) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, dafl auf dem Auflage-
element (7) die Trenneinrichtung (16) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet, dall das Auflageele-
ment (7) um die Léangsachse (22) des Aufnahme-
schachtes (6) drehbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, da® an dem Auflage-
element (7) ein Endschalter angeordnet ist, welcher
das Einrlicken der Keilelemente (17) in den Blech-
stapel (8) initiiert.

Verfahren zum Stanzen und Paketieren von Stanz-
blechen, insbesondere fiir elektrische Maschinen,
bei welchem mit einem Stempel und einer mit dem
Stempel zusammenarbeitenden Matrize Stanzble-
che auf einen Blechstapel gestanzt werden,
dadurch gekennzeichnet, daR von dem Blechstapel
(8) Blechpakete (8a) vorbestimmter Hohe abge-



9 EP 0993 887 A2

trennt werden, wonach die einzelnen Stanzbleche
(2) der Blechpakete (8a) miteinander durch das
Vorbeiflihren an einer Verbindungseinrichtung (27)
verbunden werden.
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