EP 2 320 441 A1

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 320 441 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
11.05.2011 Patentblatt 2011/19

(21) Anmeldenummer: 10188988.9

(22) Anmeldetag: 27.10.2010

(51) IntCl.
HO1F 41/02 (2006.01) HO2K 15/02 (2006.01)
B21D 39/03 (2006.01) HO1F 27/245 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 29.10.2009 DE 102009051271

(71) Anmelder: Eaton Industries GmbH
53115 Bonn (DE)

(72) Erfinder: Hembrock, Raimund

53757 St. Augustin (DE)

(74) Vertreter: Leadbetter, Benedict

Eaton Industries Manufacturing GmbH
Patent Law Department

Route de la Longeraie 7

1110 Morges VD (CH)

(54) Montagehilfe zum Stanzpaketieren

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von aus 2 oder mehreren aufeinandergeschichteten
Blechen (1) bestehenden Paketen, wobei die Bleche (1)
aus Blechstreifen in einem Arbeitsgang ausgestanzt, mit
vertieften Butzenléchern (10) auf der einen und Erhe-

bungen in Form von Butzen (15) auf der anderen Seite
versehen und im gleichen Arbeitsgang geschichtet wer-
den, wobei die Butzen (15) in die Butzenldcher (10) ein-
gepresst werden, und die Umfangsgeometrien von But-
zenloch (10) und Butzen (15) unterschiedlich sind, sowie
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbes-
serung der Genauigkeit von stanzpaketierten Blechpa-
keten, insbesondere von stanzpaketierten Elektroblech-
paketen.

[0002] Das Stanzpaketieren von Blechen ist ein z.B.
aus der EP0133858 A1 bekanntes Verfahren zur Her-
stellung von Blechpaketen in einem Arbeitsgang. Zu die-
sem Zweck werden die in einem bekannten Folgewerk-
zeug ausgeschnittenen Einzelbleche aufeinander gesta-
pelt und durch einin dem Werkzeug im Folgenden néher
beschriebenes integriertes Verfahren zusammengefigt.
Vor dem Trennen der Einzelbleche werden durch einen
Pragevorgang Butzen gestanzt, die im Einzelblech ein
Butzenloch in Form eines Sacklochs hinterlassen. In die-
sem Butzenloch werden die Butzen des in der nachsten
Stanzung hergestellten Einzelbleches beim Ausschnei-
devorgang eingedruickt. Die Festigkeit des entstehenden
Blechverbundes ist dabei von der Klemmkraft, mit der
die Butzen in den Butzenl6chern sitzen, abhangig, die
ihrerseits wiederum von den Abmessungen von Butzen
und Butzenléchern abhangig ist. Diese Abmessungen
mussen sich in engen Toleranzen bewegen und sind in
ihrer zeitlichen Konstanz von diversen Faktoren wie z.B.
Werkzeugverschleil und Toleranzen in den Werkstoff-
eigenschaften der Bleche abhangig. Zusatzlich miissen
die Butzen mit einer hinreichenden Positioniergenauig-
keit gegeniiber den Butzenldchern gefertigt und gefligt
werden. Ist die MalRuberschneidung von Butzen zu But-
zenloch zu gering, kann sich der Blechverbund wieder
trennen. Wird die MaRiberschneidung zu gro3 gewahlt,
oder ist die Positioniergenauigkeit von Butzen zu But-
zenloch nichtausreichend, kommt es in Abhangigkeit der
Schwankung der Werkstoffeigenschaften des verwen-
deten Bleches zu Klemmungen und Verkantungen, so
dass die Blechlamellen nicht immer planparallel aufein-
ander aufliegen und die eine Seite des gesamten Blech-
verbunds nicht mehr planparallel zur anderen Seite ist.
Die Folge ist entweder Ausschuss oder die Notwendig-
keit von aufwéandiger spanender Nacharbeit.

[0003] Auch aus der WO99/16092 ist das Stanzpake-
tieren von Blechen bekannt. Diese Schrift lehnt explizit
die Anbringung von Vertiefungen auf der einen Seite und
Ubereinstimmenden gegenlberliegenden Erhebungen.
Die Schrift offenbart dartiber hinaus eine Vorrichtung zur
Herstellung solcher Bleche in der Gestalt eines Folge-
werkzeug mit Matrize und Patrize und mehreren Arbeits-
stationen. Die oben beschriebenen Nachteile des Ver-
fahrens nach der EP0133858 A1 I6st auch die in dieser
Schrift offenbarte Lehre nicht.

[0004] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, das Verfahren des Stanzpaketierens dergestalt zu
verbessern, dass der Ausschuss bzw. die erforderliche
Nacharbeit durch sich voneinander I6sende Bleche und
durch nicht planparallele Blechpakete minimiert wird.
Ausgehend von dem Verfahren der eingangs genannten
Art wird die Aufgabe erfindungsgemaf durch die Merk-
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male der unabgéangigen Anspriiche gel6st, wahrend den
abhangigen Anspriichen vorteilhafte Ausgestaltungen
der Erfindung zu entnehmen sind.

[0005] Durch die Verwendung einer unterschiedlichen
und geeignet anders geformten Umfangsgeometrie von
Butzen zu Butzenloch, wird der Butzen beim Eindriicken
in das Butzenloch plastisch verformt, wodurch nur gerin-
ge Rickstellkrafte auftreten, die den Butzen bei einer
nicht ganz exakten Positionierung von Butzen zu But-
zenloch in die zentrische Lage des Butzenloches zurilick
zu driicken versuchen. Dabei sind Geoemtriepaarungen
wie Vielzahngeometrie des Butzens und runde Geome-
trie des Butzenlochs, ovale Geometrie des Butzens und
runde Geometrie des Butzenlochs oder runde Geometrie
Butzens und ovale Geometrie des Butzenlochs, sowie
andere Kombinationen wie ovale oder runde Butzen in
Butzenldchern mit Vielzahngeometrie denkbar. Die Plan-
parallelitat von Ober- und Unterseite des Blechpakets
bleibt so weitestgehend erhalten. Andererseits reicht die
plastische Verformung der Butzen aus, dass sich die
Klemmkraft in Form von kraft- und formschllssiger Ver-
bindung zwischen Butzen und Butzenloch auf einem sol-
chen Niveau bewegt, dass eine sichere Verbindung zwi-
schen den Blechen gegeben ist.

[0006] Die Butzen kénnen zur besseren Mal3haltigkeit
vorgepragt, die Butzenlécher entsprechend vorgelocht
werden.

[0007] Zur Herstellung der so geformten Bleche wird
die Verwendung eines Folgeverbundwerkzeugs, das in
eine handelsibliche Presse eingebaut werden kann, vor-
geschlagen, das in mehreren Arbeitsstationen bei jedem
Hub der Presse zeitgleich die Geometrien formt und aus-
schneidet, die Bleche aufstapelt und jede Lage durch
Verpragen der jeweils ein oder mehreren Butzen in den
jeweiligen ein oder mehreren Butzenléchern mit der vor-
herigen Lage eines Blechstapels verbindet.

[0008] Weitere Einzelheitenund Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den folgenden, anhand von Figuren
erlauterten Ausfihrungsbeispielen. Es zeigen

Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem Blech mit einem
Butzenloch in perspektivischer Darstellung;

Fig. 2 einen Ausschnitt aus der Butzen- bzw. But-
zenlochpragestation eines Folgeverbundwerkzeugs
im Schnitt;

Fig. 3 einen Ausschnitt aus einem Blechpaket sche-
matisch;

Fig. 4 einen Ausschnitt aus einem Einzelblech in der
Draufsicht;

Fig. 5 einen Butzenlochstempel;

Fig. 6 einen Ausschnitt aus der Patrize.

[0009] In Fig. 1 ist eine vorteilhafte Ausgestaltung ei-
nes sich in einer ersten Seite eines Einzelblechs befind-
lichen Butzenlochs (10) mit drei Gber den Auflenumfang
verteilten, in den im Ubrigen kreisrunden Querschnitt des
Butzenlochs hineinragenden Nasen (11) zu sehen. Auf
der gegenuberliegenden zweiten Seite des Einzelblechs
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ist ein kreisrunder Butzen (15) zu erkennen.

[0010] In Fig. 2 ist ein Ausschnitt aus einer Butzen-
bzw. Butzenlochpragestation eines Folgeverbundwerk-
zeugs zur Herstellung erfindungsgemaRer Einzelbleche
mit einem mit einer Ausnehmung (53) zur Formung einer
Nase (11) versehenden Pragestempel (50), einem Nie-
derhalter (55) und einer Patrize (56) zu sehen. Das Ein-
zelblech (1) liegt Uber der Bohrung (57) in der Patrize
(56). Durch den Druck des niederfahrenden Pragestem-
pels (50) wird der Butzen (15) und das Butzenloch (10)
gepragt. Dabei ist der Durchmesser der Bohrung (57)
und damit der AuBendurchmesser der Butzen (15) gro-
Rer als der Teilkreisdurchmesser (54) der Nasen, jedoch
kleiner als der FulRdurchmesser (12) des Butzenlochs
(10). Dadurch klemmen die Butzen (15) auf den Nasen
(11), die sie beim Eindrlcken in der Paketierstation des
Folgeverbundwerkzeugs (nicht dargestellt) plastisch
verformen. Die Nasen (11) kénnen dabei in den Spalt
flieRen, der sich aus der Differenz des Aulendurchmes-
sers des Butzens und dem FuRdurchmesser (12) des
Butzenlochs (10) ergibt.

[0011] Fig. 3 zeigt schematisch ein Blechpaket, das
aus durch das Einpragen der Butzen (15) in die entspre-
chenden Butzenlécher (10) miteinander verbundenen
Einzelblechen besteht.

[0012] Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt aus einem Einzel-
blech mit eingepragtem Butzenloch (10) und drei gleich-
maRig Uber den Lochumfang verteilten Nasen (11) in der
Draufsicht. Zu erkennen sind der Fulidurchmesser (12)
und Teilkreisdurchmesser (54).

[0013] In Fig. 5 ist der entsprechende Pragestempel
(50) des Folgeverbundwerkzeugs mit Ausnehmungen
(53) zur Formung der Nasen zu sehen.

[0014] Fig. 6 zeigt einen Ausschnitt aus der Patrize mit
der kreisrunden Bohrung (57) zur Formung des Butzen-
lochs (10).

[0015] Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht auf
die Ausfihrung mit Nasen (11) im Butzenloch (10) be-
schrankt. Ebenfalls ist statt der Nasen eine Vielzahngeo-
metrie im Butzenloch denkar. Auch ist es denkbar, die
Verzahnung am Auflendurchmesser des Butzens 15 an-
zubringen und das Butzenloch kreisrund oder ebenfalls
mit einer Verzahnungsgeometrie auszustatten.

Bezugszeichen

[0016]

1 Einzelblech

10  Butzenloch

11 Nase

12 FuRdurchmesser

15  Butzen
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50 Pragestempel
53  Ausnehmung
54  Teilkreisdurchmesser

55 Niederhalter

56 Patrize
57  Bohrung
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von aus zwei oder meh-
reren aufeinandergeschichteten Blechen bestehen-
den Paketen, wobei die Bleche aus Blechstreifen in
einem Arbeitsgang ausgestanzt, mit vertieften But-
zenléchern auf der einen und Erhebungen in Form
von Butzen auf der anderen Seite versehen und im
gleichen Arbeitsgang geschichtet werden, wobei die
Butzen in die Butzenlécher eingepresst werden,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Umfangsgeometrien von Butzenloch und Butzen
unterschiedlich sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Butzen eine runde Geometrie, die Butzenlécher
hingegen eine Vielzahngeometrie aufweisen.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Butzenlécher eine runde Geometrie, die Butzen
hingegen eine Vielzahngeometrie aufweisen.

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Butzen eine runde Geometrie, die Butzenlécher
hingegen eine ovale Geometrie aufweisen.

5. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Butzenloécher eine runde Geometrie, die Butzen
hingegen eine ovale Geometrie aufweisen.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Butzenlécher und die Butzen vorgeprégt oder
vorgelocht werden.

7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 bis 6, bestehend aus mindestens einer
Matrize und einer Patrize mit einem Stempel zur For-
mung von Butzen und Butzenloch,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Matrize zur Herstellung des Butzens und der
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Stempel zur Formung des Butzenlochs unterschied-
liche Geometrien aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass 5
Stempel und Matrize eine MalRiiberdeckung aufwei-
sen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 2 320 441 A1

g2

o —




EP 2 320 441 A1




EP 2 320 441 A1

5o




EP 2 320 441 A1

Europdisches
Patentamt
European
0)» Pt Ofe EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmeldung

des brevets EP ].0 ].8 8988

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie Kennzeichnung des Do!(uments_mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X US 4 728 842 A (MARTIN BENSON D [US]) 1-8 INV.
1. Marz 1988 (1988-03-01) HO1F41/02
* das ganze Dokument * HO2K15/02
----- B21D39/03
X US 4 809 429 A (MARTIN BENSON D [US]) 1-8 HO1F27/245

7. Marz 1989 (1989-03-07)
* das ganze Dokument *

X WO 03/041889 Al (BRASIL COMPRESSORES SA 1-8
[BR]; SPERANDIO LUIS CARLOS [BR])
22. Mai 2003 (2003-05-22)

* das ganze Dokument *

X US 5 230 136 A (CRONN GARY M [US] ET AL) [1-8
27. Juli 1993 (1993-07-27)
* das ganze Dokument *

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

HOLF
HO2K
B21D

1 Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer

8 Miinchen 29. Marz 2011 Vinci, Vincenzo

o

[N

o KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze

o E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

3 X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nhach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

3 Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument

; anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

T A:technologischer HINtergrund e e et et e

Q O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes

o) P : Zwischenliteratur Dokument

a

w




EPO FORM P0461

EP 2 320 441 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 10 18 8988

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angeftihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

29-03-2011
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdéffentlichung
US 4728842 A 01-03-1988  KEINE
US 4809429 A 07-03-1989  KEINE
WO 03041889 Al 22-05-2003  BR 0105827 A 26-08-2003
US 5230136 A 27-07-1993 CA 2094941 Al 05-11-1993
DE 4314732 Al 18-11-1993
FR 2690642 Al 05-11-1993
GB 2267859 A 22-12-1993

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82



EP 2 320 441 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 EP 0133858 A1[0002] [0003] WO 9916092 A [0003]

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

