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(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung (14) zum Zufiihren von Blech (12, 28, 30) zu einer
Weiterverarbeitungseinheit (16), mit: einer Zufiihrungs-
einheit (34) zum Empfangen eines ersten Blechs (28)
von einer ersten Blechrolle (20) mit gewickeltem Blech
und eines zweiten Blechs (30) von einer zweiten Blech-
rolle (24) mit gewickeltem Blech; einer Abgabeeinheit
(36) zum kontinuierlichen Weiterleiten von Blech an die
Weiterverarbeitungseinheit; einer ersten Festlegungs-
einheit (38) zum Festlegen eines Anfangsabschnitts des
zweiten Blechs auf einer Seite der Zufiihrungseinheit,
wenn ein Ende des ersten Blechs erreicht ist; einer zwei-
ten Festlegungseinheit (40) zum Festlegen eines En-

dabschnitts des ersten Blechs auf einer Seite der Abga-
beeinheit, wenn das Ende des ersten Blechs erreicht ist;
einer Bearbeitungseinheit (42) zum Bearbeiten des En-
dabschnitts des ersten Blechs und des Anfangsab-
schnitts des zweiten Blechs zwischen den Festlegungs-
einheiten; und einer Fligeeinheit (44) zum Zusammen-
figen des bearbeiteten Endabschnitts mit dem bearbei-
teten Anfangsabschnitt zwischen den Festlegungsein-
heiten. Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin ein
System (10) zum Bearbeiten von Blech (12, 28, 30) sowie
ein Verfahren zum Zufiihren von Blech (12, 28, 30) zu
einer Weiterverarbeitungseinheit (16).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zufiihren von Blech zu einer Weiterverarbeitungseinheit.
Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin ein System zum Bearbeiten von Blech und ein Verfahren zum Zufiihren von
Blech zu einer Weiterverarbeitungseinheit.

[0002] Aufgrund der technologischen Entwicklung und vor dem Hintergrund politischer Vorgaben hat die Elektromo-
bilitat in den letzten Jahren immer mehr an Bedeutung gewonnen. Sowohl in der Produktion von Fahrzeugen (Autos,
Lastwagen, Motorrader, aber auch Fahrrader etc.), als auch in anderen Bereichen, ist neben der Entwicklung und
Herstellung von Batterien auch der Herstellungsprozess von Elektromotoren ein hochrelevanter Faktor.

[0003] Die in einem Rotor oder Stator eines Elektromotors enthaltenen Lamellenpakete umfassen eine Vielzahl an
dinnen Blechen (auch als Elektrobleche bezeichnet). Diese Elektrobleche weisen hervorragende Eigenschaften bei
der Leitung und Verstarkung von Magnetfeldern auf, wobei die Zusammensetzung und Spannungsfreiheit der Bleche
sowie auch deren Isolation gegenlber einander die Effizienz des Elektromotors beeinflussen.

[0004] In der Serienproduktion von derartigen Lamellenpaketen, aber auch anderen Blechbauteilen werden dabei oft
groRe (Transfer-) Pressen eingesetzt, in denen bandférmiges Material (in der Regel von der Rolle bzw. vom Coil kom-
mend) haufig in mehreren Stufen ausgestanzt und umgeformt wird. Da die Rollen, auf denen das Blech aufgewickelt
ist, nur eine bestimmte Menge Blech (Lédnge) umfassen, muss die Presse angehalten werden, wenn das Blechende auf
der Rolle erreicht ist. Der Rest des Blechs muss ausgefahren werden. Umgekehrt kann das neue Blech erst eingefahren
bzw. verarbeitet werden, wenn dieses durch die gesamte Lange der Presse durchgefiihrt wurde. Dies fiihrt zu erheblichem
Ausschuss an ungenutztem Blech, aber auch zu Produktivitatsverlusten aufgrund von Nebenzeiten fiir die Einrichtung,
in denen die verwendeten Maschinen nicht produktiv arbeiten.

[0005] Ausgehend hiervon stellt sich der vorliegenden Erfindung die Aufgabe, einen Ansatz zum Zufiihren von Blech
zu einer Weiterverarbeitungseinheit bereitzustellen, bei dem unproduktive Nebenzeiten vermieden werden und der
Materialausschuss verringert wird. Insbesondere soll im Vergleich zu bisherigen Ansatzen eine schnellere Verarbeitung
ermoglicht werden. Dies wiederum soll eine effiziente Herstellung von Blechbauteilen ermdglichen.

[0006] Zum Losen dieser Aufgabe betrifft die vorliegende Erfindung in einem ersten Aspekt eine Vorrichtung zum
Zufuhren von Blech zu einer Weiterverarbeitungseinheit, mit

- einer Zufuhrungseinheit zum Empfangen eines ersten Blechs von einer ersten Blechrolle mit gewickeltem Blech
und eines zweiten Blechs von einer zweiten Blechrolle mit gewickeltem Blech;

- einer Abgabeeinheit zum kontinuierlichen Weiterleiten von Blech an die Weiterverarbeitungseinheit;

- einer ersten Festlegungseinheit zum Festlegen eines Anfangsabschnitts des zweiten Blechs auf einer Seite der
Zufuhrungseinheit, wenn ein Ende des ersten Blechs erreicht ist;

- einer zweiten Festlegungseinheit zum Festlegen eines Abschnitts des ersten Blechs auf einer Seite der Abgabe-
einheit, wenn das Ende des ersten Blechs erreicht ist;

- einer Bearbeitungseinheit zum Bearbeiten des Endabschnitts des ersten Blechs und des Anfangsabschnitts des
zweiten Blechs zwischen den Festlegungseinheiten; und

- einer Fligeeinheit zum Zusammenfliigen des bearbeiteten Endabschnitts mit dem bearbeiteten Anfangsabschnitt
zwischen den Festlegungseinheiten.

[0007] In einem weiteren Aspekt betrifft die vorliegende Erfindung ein System zum Bearbeiten von Blech, mit:
- einer Vorrichtung wie zuvor definiert;

- einem Blechspeicher zum Aufnehmen von Blech und zum Bereitstellen eines Puffers, wobei der Blechspeicher
zwischen der Vorrichtung und einer Weiterverarbeitungseinheit angeordnet ist.

[0008] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein entsprechend der Vorrichtung ausgebildetes Verfahren zum Zu-
fuhren von Blech zu einer Weiterverarbeitungseinheit.

[0009] Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung werden in den abhangigen Anspriichen beschrieben. Es versteht
sich, dass die vorstehend genannten und die nachstehend noch zu erlduternden Merkmale nicht nur in der jeweils
angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. Insbesondere kdnnen die Vorrichtung, das System und das Verfahren
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entsprechend der fiir das System und die Vorrichtung in den abhangigen Anspriichen beschriebenen Ausgestaltungen
ausgefihrt sein.

[0010] Erfindungsgemal ist es vorgesehen, dass zwischen Blechrollen und Weiterverarbeitungseinheit (beispielswei-
se einer Durchlauf-Transferpresse und/oder einem Stanzfolgewerkzeug) eine Vorrichtung zum Zufiihren von Blechen
angeordnet ist. Diese Vorrichtung empfangt Blech von einer ersten Blechrolle und von einer zweiten Blechrolle. Sobald
ein Ende des ersten Blechs auf der ersten Blechrolle bzw. in der Vorrichtung erreicht ist, wird dessen Endabschnitt in
einer zweiten Festlegungseinheit festgelegt (fixiert). Zudem wird in einer ersten Festlegungseinheit ein Anfangsabschnitt
des zweiten Blechs festgelegt (fixiert). Es werden dann der Endabschnitt des ersten Blechs und der Anfangsabschnitt
des zweiten Blechs zwischen den beiden Festlegungseinheiten bearbeitet und im Anschluss daran zusammengefiigt.
Nach dem Zusammenfiigen kann das Blech an die Weiterverarbeitungseinheit weitergeleitet werden.

[0011] Im Gegensatz zu bisherigen Ansatzen ermdglicht die erfindungsgemafe Vorrichtung bzw. das erfindungsge-
mafle System ein kontinuierliches Weiterleiten von Blech an die Weiterverarbeitungseinheit. Durch ein Verbinden des
ersten Blechs mit dem zweiten Blech, wenn das erste Blech zu Ende geht, kann der Weiterverarbeitungseinheit konti-
nuierlich Blech zugeleitet werden. Es ist insoweit nicht notwendig, dass beim Blechende der komplette Blechrest aus
der Maschine herausgefahren wird und die Produktion in dieser Zeit unterbrochen wird. Unproduktive Nebenzeiten
werden verringert. Zudem wird erreicht, dass die Menge an Ausschuss vermindert bzw. minimiert wird. Insbesondere
wird es ermdglicht, dass es Uberhaupt nicht erforderlich ist, die Produktion anzuhalten. Im Gegensatz zu bisherigen
Ansatzen wird also die Effizienz in der Verarbeitung von Blechen bzw. in der Serienproduktion von Blechbauteilen erhéht.
[0012] Die Verbindung des Anfangs des neuen Blechs mitdem Ende des alten Blechs erfolgt derart, dass der Umform-
Stanz-Prozess nicht beeintrachtigt wird. Dabei wird sichergestellt, dass die Fligeeinheit beim Zusammenfiigen des
bearbeiteten Endabschnitts mit dem bearbeiteten Anfangsabschnitt eine Fligestelle erzeugt, die zum einen die Prozess-
krafte Ubertragt, die beispielsweise durch den Bandzug entstehen, und zum anderen auch eine Naht erzeugt, die um-
formbar und stanzbar ist. Im Gegensatz zu bisherigen Ansatzen erfolgt insoweit die Verlangerung bzw. das Zusammen-
figen nicht iberlappend, sodass die Dicke des Blechs im Bereich der Verbindung nicht bzw. nur unwesentlich erhéht wird.
[0013] Die Verwendung eines Blechspeichers im erfindungsgemaflen System ermdglicht eine kontinuierliche Zufiih-
rung von Blech zur Weiterverarbeitungseinheit. Insbesondere kann wahrend des Festlegens des Anfangsabschnitts des
zweiten Blechs und des Endabschnitts des ersten Blechs in den Festlegungseinheiten und des damit verbundenen
Anhaltens der Weiterleitung eine Pufferung erfolgen, sodass der Weiterverarbeitungseinheit kontinuierlich Blech zuge-
fuhrt werden kann.

[0014] In der bevorzugten Ausgestaltung ist die Bearbeitungseinheit zum Bearbeiten von StolRkanten der Bleche und
zum anschlieBenden Zusammenfahren der StoRkanten ausgebildet, um einen technischen Nullspalt herzustellen. Zu-
satzlich oder alternativ ist die Fligeeinheit zum Verbinden der Bleche an deren Stof3kanten durch Rihrreibschweiflen
ausgebildet. In anderen Worten werden die Stoflkanten so eng aneinander herangefahren, dass ein Riihrreibschweifen
erméglicht wird. Die erzeugte Verbindung erfiillt dabei die geforderte Festigkeit, ohne dass eine Uberlappung erforderlich
ist. Es ergibt sich eine effizient umsetzbare Verbindung bzw. ein effizient umsetzbares Zusammenfiigen der Bleche.
[0015] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist die Bearbeitungseinheit zum Bearbeiten einer ersten Seite des An-
fangsabschnitts und einer gegeniiberliegenden zweiten Seite des Endabschnitts und zum anschlieRenden Ubereinan-
derfahren des bearbeiteten Anfangsabschnitts und des bearbeiteten Endabschnitts ausgebildet. Zudem ist die Flige-
einheit zum Verbinden der Bleche durch Kleben im Bereich des Anfangsabschnitts und des Endabschnitts ausgebildet.
Vorzugsweise kann dabei ein Klebstoff mit schnellem Festigkeitsaufbau verwendet werden, insbesondere ein polyme-
risierender Klebstoff. Es ist mdglich, dass eine erste Seite (Ober- oder Unterseite) des einen Blechs und eine gegeni-
berliegende zweite Seite (gegentberliegende Ober- bzw. Unterseite) des anderen Blechs bearbeitet werden. Insbeson-
dere kann dabei eine Schaftung erfolgen. Es kann dann nach einem Ubereinanderfahren der bearbeiteten Anfangs-
und Endabschnitte ein Verbinden durch Kleben erfolgen. Bei diesem Vorgang wird vorteilhafterweise sichergestellt,
dass die Dicke der Fuigestelle nicht oder nur unwesentlich gegenliber dem verbleibenden Blech erhéht wird. Durch eine
entsprechende Auswahl einer Klebstoffchemie kann ein schneller Festigkeitsaufbau erreicht werden und eine hochfeste
Verbindung erzeugt werden. Diese Verbindung kann den Prozesskraften widerstehen und gentigt vorteilhafterweise
auch den Anforderungen hinsichtlich der Hitzebestandigkeit bzw. Druckfestigkeit im weiteren Verlauf der Blechverar-
beitung, beispielsweise in einer Durchlauf-Transferpresse.

[0016] Ineiner bevorzugten Ausgestaltung ist die Bearbeitungseinheit zum Erzeugen einer ineinandergreifenden Pro-
filierung des Anfangsabschnitts und des Endabschnitts mit einem Hinterschnitt ausgebildet. Durch einen Hinterschnitt
wird es ermdglicht, dass eine Zugkraft besser aufgenommen werden kann. Die Klebeverbindung dient lediglich der
Zusammenfiigung, wohingegen die Zugkrafte im Wesentlichen durch die ineinandergreifende Profilierung aufgenommen
werden. Es ergibt sich eine hdhere Zugfestigkeit, sodass im Laufe der weiteren Verarbeitung eine ausreichende Sicher-
heit gegenulber einem Bruch bzw. einem Versagen des Blechs erreicht werden kann.

[0017] In einer bevorzugten Ausgestaltung umfasst die erste Festlegungseinheit und/oder die zweite Festlegungsein-
heiteinen Niederhalter zum Festspannen von Blech, vorzugsweise Uber eine gesamte Breite des Blechs. Ein Niederhalter
dient dabei zum Fixieren bzw. Festlegen des Blechs durch Festkleben. Es wird in anderen Worten ein Druck auf das
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Blech erzeugt, sodass sich dieses nicht bewegen kann, insbesondere nicht vorwarts oder riickwarts in Richtung der
Bandlaufrichtung. Ein Niederhalter ermdglicht dabei eine effiziente Umsetzung und eine kostenglinstige Realisierung
der Festlegungseinheit.

[0018] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist die Bearbeitungseinheit zum Bearbeiten des Anfangsabschnitts und
des Endabschnitts durch ein Schleif-, Stanz-, Fras,-Laser-, Plasma-, Wasserstrahl- oder Sdgewerkzeug ausgebildet.
Zusatzlich oder alternativ umfasst die Bearbeitungseinheit einen orthogonal zu einer Laufrichtung des Blechs verfahr-
baren Werkzeugkopf. Fir die Bearbeitung des Anfangsabschnitts kdnnen unterschiedliche Verfahren eingesetzt werden.
Es versteht sich dabei, dass auch Kombinationen der Verfahren einsetzbar sind. Insbesondere ermdglichen die genann-
ten Verfahren dabei eine effiziente Verarbeitung bzw. Bearbeitung der Bleche. Durch die Verwendung eines orthogonal
zu einer Laufrichtung des Blechs verfahrbaren Werkzeugkopfs kann eine effiziente Einbringung einer Profilierung oder
auch andere Bearbeitung erfolgen. Insbesondere ergibt sich eine schnelle Bearbeitung, sodass eine kontinuierliche
Weiterleitung des Blechs zur weiteren Verarbeitung ermdglicht bleibt.

[0019] In einer bevorzugten Ausgestaltung sind die Bearbeitungseinheit und die Fligeeinheit in Form eines gemein-
samen Werkzeugantriebs unter Verwendung unterschiedlicher Werkzeuge implementiert. Durch einen gemeinsamen
Werkzeugantrieb kdnnen dabei Kosten eingespart werden, da auf eine zusatzliche Mechanik verzichtet werden kann.
Zudem kann eine prazise Bearbeitungsabfolge automatisch eingehalten werden, sodass die Ausfallsicherheit auch
verbessertwerden kann. Es ergibt sich eine effiziente Umsetzbarkeit. Dabeiist es mdglich, dass die Werkzeuge getauscht
werden oder auch eine gleichzeitige Einspannung verschiedener Werkzeuge erfolgen kann, die dann gegebenenfalls
parallel oder seriell eine Bearbeitung des Anfangs- und des Endabschnitts vornehmen kénnen.

[0020] Ineiner bevorzugten Ausgestaltung ist die Abgabeeinheit zum Weiterleiten des Blechs an einen Blechspeicher,
eine Durchlauf-Transferpresse und/oder an ein Stanzfolgewerkzeug ausgebildet. Insbesondere ist es mdglich, dass das
Blech zunachst in einen Blechspeicher uberfiihrt wird, der beispielsweise als Rollenspeicher mit gegeneinander ver-
fahrbaren Rollen oder auch in anderer Weise ausgebildet sein kann. Durch diesen Blechspeicher kann ein kontinuier-
liches Weiterleiten erreicht bzw. unterstiitzt werden. Die Weiterverarbeitung des Blechs erfolgt im Anschluss an den
Blechspeicher. Der Blechspeicher wird insoweit dazu genutzt, eine kurze Standzeit aufgrund der Festlegung des An-
fangsabschnitts und des Endabschnitts und des Verbindens zu puffern. Es ergibt sich eine weiter verbesserte Effizienz.
[0021] Ineinerbevorzugten Ausgestaltung ist die Zufihrungseinheit zum Empfangen eines Elektroblechs fiir ein Rotor-
und/oder Statorblechpaket eines Elektromotors ausgebildet. Vorteilhaft ist die erfindungsgemafe Vorrichtung insbeson-
dere in der Verwendung in der Serienproduktion von Elektroblechen fiir Elektromotoren, bei der es zu einem Stanzen
und Paketieren von Elektroblechen kommt. In diesem Bereich ist eine hohe Maschinenauslastung der entsprechenden
Stanz- und Paketiermaschine vorteilhaft, da diese einen wesentlichen Kostenfaktor darstellt. Es ergibt sich eine weiter
verbesserte Kosteneffizienz.

[0022] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist die Zufiihrungseinheit zum Empfangen des ersten Blechs von einer
ersten Haspel und des zweiten Blechs von einer zweiten Haspel ausgebildet. Die Haspeln dienen dabei insbesondere
zur Aufnahme von Blechrollen (Coils). Ublicherweise erfolgt die Lieferung von Elektroblechen in Form solcher Coils, die
dann direkt eingespannt werden kénnen. Durch den erfindungsgeméafien Ansatz des Verbindens eines Anfangsab-
schnitts des zweiten Blechs mit einem Endabschnitt des ersten Blechs wird es mdéglich, dass in Zusammenschau mit
der Verwendung von zwei Haspeln zum Aufnehmen von zwei Blechrollen eine Effizienzsteigerung realisiert wird. Eine
Unterbrechung der Produktion ist nicht oder nur in geringem Ausmal notwendig. Wahrend des Verwendens der ersten
Blechrolle kann die zweite Blechrolle getauscht werden. Sobald dann das Ende der ersten Blechrolle erreicht ist, kann
dieses automatisch mit dem Anfang der zweiten Blechrolle verbunden werden. Eine effiziente Fertigung wird erreicht.
[0023] In einer bevorzugten Ausgestaltung umfasst das System eine Weiterverarbeitungseinheit zum Weiterverarbei-
ten des kontinuierlich weitergeleiteten Blechs. Die Weiterverarbeitungseinheit ist vorzugsweise als Durchlauf-Transfer-
presse und/oder als Stanzfolgewerkzeug zum Stanzen des Blechs in eine vordefinierte Blechform ausgebildet. Insbe-
sondere ist es moglich, dass eine Durchlauf-Transferpresse und/oder ein Stanzfolgewerkzeug in der Verarbeitung von
Elektroblechen fiir das Stanzen und Paketieren von Elektroblechen fiir Statoren und Rotoren von Elektromotoren ein-
gesetzt werden. Es ergibt sich eine Steigerung der Effizienz in der Herstellung von Statoren und Rotoren.

[0024] In einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemaflen Systems ist der Blechspeicher als Bandspeicher
mit mehreren verfahrbaren Umlenkrollen ausgebildet. Der Blechspeicher ist vorzugsweise dazu ausgebildet, die Um-
lenkrollen nach erfolgtem Zusammenfiigen des Endabschnitts mit dem Anfangsabschnitt in einen vollstandig aufgefah-
renen Zustand zu verfahren, in dem kein Puffer bereitgestellt wird und eine Weiterleitung des Blechs ohne Biegen erfolgt.
Insbesondere ist es vorteilhaft, einen Bandspeicher mit verfahrbaren Umlenkrollen zu verwenden. Bei einem derartigen
Bandspeicher ist es moglich, dass die Rollen gegeniiber einander bewegt werden, um den Weg des Bandes beim
Durchlaufen des Speichers bzw. der Rollen zu verlangern oder zu verkirzen. Hierdurch kann eine Pufferung des Blechs
erreicht werden. Wahrend des Festlegens des Anfangsabschnitts und des Endabschnitts in den Festlegungseinheiten
wird der Bandspeicher geleert durch ein Aufeinanderzufahren der Umlenkrollen. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die
Umlenkrollen wahrend eines Zeitraums, in dem eine Pufferung nicht notwendig ist, in dem also beispielsweise ein
ausreichender Blechvorrat vorhanden und das Blechende noch lange nicht erreichtist, in einen vollstandig aufgefahrenen
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Zustand versetzt werden, um eine Weiterleitung des Blechs ohne Biegen des Blechs zu ermdéglichen. Das Blech wird
durch das Biegen zwar Ublicherweise nicht beschadigt, jedoch kdnnen sich in der Weiterverarbeitungseinheit Heraus-
forderungen ergeben. Um dies zu vermeiden, wird der Puffer minimiert, solange er nicht benétigt wird.

[0025] Untereinem Blech versteht sich hierin insbesondere ein Elektroblech, also ein diinnes Blech mit guten Leitungs-
und Verstarkungseigenschaften hinsichtlich elektrischer und magnetischer Felder. Das Blech kann eine oder mehrere
Isolierschichten umfassen. Es istauch mdglich, dass die erfindungsgeméae Vorrichtung, das erfindungsgemafe System
bzw. das erfindungsgemafRe Verfahren fir andere Blecharten eingesetzt wird. Unter einer Blechrolle versteht sich ins-
besondere ein Coil mit gewickeltem Blech. Eine Festlegungseinheit kann auch als Fixiereinheit bezeichnet werden. Ein
Festlegen kann insbesondere im Sinne eines Fixierens, also eines voriibergehenden Befestigens, verstanden werden.
Ein Anfangs- oder Endabschnitt umfasst insbesondere einige Zentimeter im Bereich eines Anfangs bzw. eines Endes
eines Blechs, das von der Blechrolle mit gewickeltem Blech bezogen wird. Unter einem kontinuierlichen Weiterleiten
eines Blechs versteht sich insbesondere ein Weiterleiten ohne Unterbrechung oder bei sehr geringer Unterbrechung
der Produktion. Insbesondere wird unter einer kontinuierlichen Weiterleitung verstanden, dass kein Blechrest aus der
Produktionslinie ausgefahren werden muss.

[0026] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einiger ausgewahlter Ausflihrungsbeispiele im Zusammenhang mit
den beiliegenden Zeichnungen naher beschrieben und erlautert. Es zeigen:

Figuren 1a bis 1c eine schematische Darstellung eines erfindungsgemaflen Systems zum Bearbeiten von Blech;

Figur 2 eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafen Vorrichtung zum Zufiihren von Blech
zu einer Weiterverarbeitungseinheit;

Figur 3 eine schematische Darstellung eines Festlegens eines Endabschnitts und eines Anfangsab-
schnitts mittels eines Niederhalters;

Figur 4 eine schematische Darstellung eines Erzeugens eines technischen Nullspalts mittels des Nieder-
halters;

Figuren 5aund 5b  eine schematische Darstellung einer Bearbeitung und Zusammenfligung zweier Bleche durch
Ruhrreibschweifen;

Figuren 6a bis 6¢ eine schematische Darstellung einer Bearbeitung und Verbindung durch Kleben;

Figur 7 eine schematische Darstellung von vier beispielhaften, ineinandergreifenden Profilierungen des
Anfangsabschnitts und des Endabschnitts mit Hinterschnitt;

Figur 8 eine schematische Darstellung eines erfindungsgemafen Verfahrens zum Zufiihren von Blech
zu einer Weiterverarbeitungseinheit.

[0027] In den Figuren 1a bis 1c ist schematisch eine Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafen Systems 10 zum
Bearbeiten von Blech 12 dargestellt. Das System 10 umfasst eine Vorrichtung 14 zum Zufiihren von Blech 12 zu einer
Weiterverarbeitungseinheit 16. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Weiterverarbeitungseinheit 16 eine Durch-
lauf-Transferpresse, wie sie beispielsweise in der Herstellung von Rotor- und Statorblechpaketen fiir Elektromotoren
verwendet wird. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel umfasst das System 10 weiterhin einen Blechspeicher 18 zum
Aufnehmen des Blechs und zum Bereitstellen eines Puffers. Der Blechspeicher 18 ist zwischen der Vorrichtung 14 und
der Weiterverarbeitungseinheit 16 angeordnet.

[0028] Das Blech 12 wird im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel mittels zweier Haspeln der Anlage zugefiihrt. Dabei
wird eine erste Blechrolle 20 in einer ersten Haspel 22 gehalten und eine zweite Blechrolle 24 in einer zweiten Haspel
26 gehalten. Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass ein erstes Blech 28 von der ersten Blechrolle 20 empfangen wird
und ein zweites Blech 30 von der zweiten Blechrolle 24 empfangen wird. Mittels der erfindungsgeméafien Vorrichtung
wird es ermdglicht, dass ein Endabschnitt des ersten Blechs 28 mit einem Anfangsabschnitt des zweiten Blechs 30
verbunden wird, wenn das Ende des ersten Blechs 28 bzw. das Ende der ersten Blechrolle 20 erreicht wird. Durch das
Verbinden des Endabschnitts des ersten Blechs 28 mit dem Anfangsabschnitt des zweiten Blechs 30 in der erfindungs-
gemalen Vorrichtung 14 ergibt sich die Mdglichkeit des kontinuierlichen Weiterleitens von Blech in die Weiterverarbei-
tungseinheit 16.

[0029] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist dabei insbesondere der zwischen der Vorrichtung 14 und der Weiter-
verarbeitungseinheit 16 angeordnete Blechspeicher 18 vorgesehen. Dieser Blechspeicher 18 ist im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel als Bandspeicher mit mehreren verfahrbaren Umlenkrollen 32 ausgebildet. Wie in den Figuren 1a bis



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 371 679 A1

1c¢ schematisch dargestellt, kbnnen diese Umlenkrollen 32 aufeinander zubewegt werden, um den Weg des Blechs 12
zu verkiirzen und den Speicher zu leeren. Dabei ist es moglich, dass in der Vorrichtung 14 eine Verbindung zwischen
dem Endabschnitt des ersten Blechs 28 und dem Anfangsabschnitt des zweiten Blechs 30 erzeugt wird und wahrend
des Erzeugens der Verbindung und des damit verbundenen kurzen Unterbrechens der Blechzufuhr dennoch eine kon-
tinuierliche Weiterleitung von Blech 12 an die Weiterverarbeitungseinheit 16 erfolgt. In den Figuren 1a bis 1c ist dabei
dargestellt, dass zunachst das erste Blech 28 verwendet wird (Figur 1a) und dann ein Umschalten auf das zweite Blech
30 erfolgt, wenn die erste Blechrolle 20 aufgebraucht ist (Figur 1b). In Figur 1c ist dargestellt, dass wahrend des Betriebs
des Systems 10 Ublicherweise die Umlenkrollen 32 vollstandig aufgefahren (aufeinander zugefahren) sind und insoweit
kein Puffer bereitgestellt wird, da dann die auf das Blech 12 einwirkende Belastung minimal ist. Erst kurz bevor das
Ende des zweiten Blechs 30 erreicht wird und ein erneutes Umschalten erfolgt, wird der Blechspeicher 18 durch ein
erneutes Ausfahren der Umlenkrollen 32 wieder gefillt.

[0030] Es versteht sich, dass der Blechspeicher auch in anderer Form realisiert werden kann. Erfindungsgeman ist
insoweit eine Technik vorgesehen, die es erlaubt, zwei Bander derart miteinander zu verbinden, dass keine oder nur
minimale Nebenzeiten entstehen. Der Blechvorschub muss also nicht verlangsamt oder angehalten werden. Hierdurch
kann die Materialnutzung gesteigert werden. Dies wird dadurch erreicht, dass der Anfang des neuen Blechs mit dem
Ende des alten Blechs so verbunden wird, dass der Umform-/Stanzprozess nicht beeintrachtigt wird. Konkret heil’t dies,
dass die Flgestelle, die in der erfindungsgemafen Vorrichtung 14 erzeugt wird, zum einen die Prozesskrafte ertragt,
die zum Beispiel durch den Bandzug entstehen, und dass zum anderen auch die Naht bzw. die Fligestelle umformbar
und stanzbar ist.

[0031] Insbesondere ist die Verwendung der erfindungsgeméafien Vorrichtung bzw. des erfindungsgemafen Ansatzes
vorteilhaft fliir den Bereich des Produzierens (Stanzens und Paketierens von Elektroblechen fiir Elektromotoren).
[0032] In der Figur 2 sind schematisch die Komponenten der Vorrichtung 14 zum Zufiihren von Blech zu einer Wei-
terverarbeitungseinheit dargestellt. Die Vorrichtung umfasst eine Zuflihrungseinheit 34, eine Abgabeeinheit 36, eine
erste Festlegungseinheit 38, eine zweite Festlegungseinheit 40, eine Bearbeitungseinheit 42 und eine Fligeeinheit 44.
Die verschiedenen Einheiten kénnen einzeln oder kombiniert ausgefiihrt sein. Insbesondere kann eine kombinierte
Einheit die Funktion von zwei oder mehr der beschriebenen Einheiten vereinen bzw. erflllen.

[0033] Die Zufuhrungseinheit 34 ist dazu geeignet, Blech von Blechrollen zu empfangen. Insbesondere kdnnen dabei
Elektrobleche fiir Rotor- und/oder Statorblechpakete eines Elektromotors empfangen werden. Beispielsweise kann die
Zufuhrungseinheit 34 dabei entsprechende Rollen oder andere Mechaniken zum Anbinden an Haspeln umfassen.
[0034] Die Abgabeeinheit 36 ist zum kontinuierlichen Weiterleiten von Blechen an die Weiterverarbeitungseinheit
ausgebildet. Je nachdem, ob eine Pufferung innerhalb der Vorrichtung 14 erfolgen kann oder nicht, versteht sich unter
einer kontinuierlichen Weiterleitung dabei eine Zufiihrung von Blech an die Weiterverarbeitungseinheit mit konstanter
oder annahernd konstanter Geschwindigkeit und ohne dass beim Blechwechsel ein komplettes Ein- und Ausfahren des
Blechs erforderlich ist. Dabei kann die Abgabeeinheit 36 insoweit dazu ausgebildet sein, einen Pufferspeicher innerhalb
derVorrichtung 14 zu verwenden oder auch einen der Vorrichtung 14 nachgeordneten, angeordneten Blechspeicher/Puf-
ferspeicher zu bedienen. Bei der zweiten Mdglichkeit ist unter einer kontinuierlichen Abgabe insoweit eine Zufiihrung
zu einem Blechspeicher bzw. eine Zusammenwirkung mit einem nachgeordneten Blechspeicher zu verstehen, wobei
sich die kontinuierliche Zufiihrung zur Weiterverarbeitungseinheit durch die Zusammenwirkung mit dem Blechspeicher
ergibt. Die erste Festlegungseinheit 38 und die zweite Festlegungseinheit 40 dienen insbesondere zum Festlegen bzw.
zum Fixieren des Anfangs- bzw. Endabschnitts des ersten/zweiten Blechs. Hierzu kdnnen die Festlegungseinheiten 38,
40 beispielsweise jeweils einen Niederhalter zum Festspannen von Blech umfassen. Durch einen derartigen Niederhalter
wird das Blech auf eine Oberflache gepresst, sodass eine Vorwarts- bzw. Rickwartsbewegung nicht méglich ist und
eine Bearbeitung erfolgen kann.

[0035] Die Bearbeitungseinheit42istzum Bearbeiten des Endabschnitts des ersten Blechs und des Anfangsabschnitts
des zweiten Blechs zwischen den Festlegungseinheiten 38, 40 ausgebildet. Hierzu kénnen unterschiedliche Werkzeuge
vorgesehen sein. Beispielsweise kann eine Bearbeitung durch ein Schleif-, Stanz-, Fras-, Laser-, Plasma-, Wasserstrahl-
oder Sagewerkzeug vorgesehen sein. Durch die Bearbeitung des Endabschnitts bzw. des Anfangsabschnitts werden
die beiden Abschnitte in einen Zustand gebracht, in dem sie dann verbunden werden kénnen.

[0036] Die eigentliche Verbindung erfolgt mittels der Fligeeinheit 44. Die Fligeeinheit 44 dient dabei zum Herstellen
einer Verbindung, die eine ausreichende Zugfestigkeit aufweist, um eine spatere Weiterverarbeitung des Blechs in der
Weiterverarbeitungseinheit zu ermoglichen.

[0037] Insoweit ermdglicht die erfindungsgemafe Vorrichtung ein stumpfes Miteinanderfiigen von zwei bandférmigen
Blechen an deren Enden, sodass sozusagen eine Art Endlosband entsteht. Der Fligeprozess ist dabei so ausgebildet,
dass erin kiirzester Zeit ablaufen kann. Idealerweise ist der Fligeprozess dabei so schnell, dass er in einer Zeit ablaufen
kann, in dem ein entsprechender Blechspeicher eine weitere Versorgung der Weiterverarbeitungseinheit sicherstellen
kann. Weiterhin ermdglicht der Fligeprozess, dass die Spannung des Blechs bzw. des Bands und auch die von einer
Stanzpresse ausgelbten Prozesskrafte bereits kurz nach der Fliigung aufgenommen werden kdnnen. Weiterhin kann
die Fliigezone umgeformt und gestanzt werden. Insbesondere wird durch den erfindungsgemafRen Ansatz sichergestellt,
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dass kein bzw. nur ein minimaler Materialauftrag entsteht, dass also die Dicke des Blechs nicht merklich erhéht wird.
Zudem sollen durch die Vorrichtung und den erfindungsgemafRen Ansatz, insbesondere bei Elektroblechen, die elektri-
schen Eigenschaften nicht wesentlich verandert werden.

[0038] In der Figur 3 ist schematisch ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgeméaRen Vorrichtung im Bereich der
ersten Festlegungseinheit 38 und der zweiten Festlegungseinheit 40 dargestellt. Die beiden Festlegungseinheiten 38,
40 sind im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel als Niederhalter ausgebildet. Zum Bearbeiten der Kanten 46 des ersten
Blechs 28 und des zweiten Blechs 30 werden die Blechenden mittels der Niederhalter eingespannt. Danach kann
zunachst eine Kantenbearbeitung durchgefiihrt werden, wobei hierzu beispielsweise ein Stanz-, Fras-, Laser-, Plasma-,
Wasserstrahlschneide- oder Sageprozess eingesetzt werden kann. Ein méglicher thermischer Energieeintrag und et-
waige Gefligeanderungen an den Schneidkanten kénnen durch einen folgenden Fligeprozess ausgeglichen werden.
Die Kanten 46 werden entsprechend vorbereitet.

[0039] In der Figur 4 ist schematisch dargestellt, dass nach der Bearbeitung des Endabschnitts des ersten Blechs
und des Anfangsabschnitts des zweiten Blechs in Form der in Figur 3 dargestellten Kantenpraparation beispielsweise
ein Zusammenfahren des ersten Blechs 28 und des zweiten Blechs 30 erfolgen kann. Dabei bleiben beide Bleche 28,
30 mittels der Festlegungseinheiten 38, 40 festgelegt bzw. werden nach dem Zusammenfahren erneut festgelegt. Ins-
besondere wird zwischen den beiden Blechen 28, 30 ein technischer Nullspalt hergestellt. In anderen Worten wird also
zunachst das Ende des alten Blechs Uber die gesamte Breite durch einen Niederhalter fixiert. Dann wird der Anfang
des neuen Blechs ebenfalls tiber die gesamte Breite in geeignetem Abstand fixiert. Dann kénnen die Kanten mittels der
Bearbeitungseinheit vorbereitet werden.

[0040] Weiterhin kann nach dem Zusammenfahren ein technischer Nullspalt erreicht werden. Da beide Blechkanten
sehr unterschiedlich in ihrer Qualitédt ausgepragt sein kdnnen, ist eine getrennte Bearbeitung méglich. Diese erfolgt im
gespannten, auseinandergefahrenen Zustand und kann gegebenenfalls mit zwei Prozessen parallel stattfinden.
[0041] Nach der Kantenpraparation kann also die Festlegung mittels der Festlegungseinheit 38, 40 gel6st werden,
indem beispielsweise der Niederhalter hochfahrt. Dann kénnen die Bleche auf dem Nullspalt zusammengefiihrt werden.
AnschlieRBend erfolgt ein erneutes Festlegen durch die Festlegungseinheiten 38, 40 beispielsweise durch ein erneutes
Zufahren des Niederhalters. Dann kann eine Verbindung erfolgen. Fir die Verbindung kann beispielsweise ein Rihr-
reibschweilprozess eingesetzt werden.

[0042] Inden Figuren5aund 5bistals Beispiel flir einen Prozess zum Zusammenfligen des bearbeiteten Endabschnitts
mit dem bearbeiteten Anfangsabschnitt ein Rihrreibschweillprozess dargestellt. Im oberen Bereich der Figuren 5a und
5b ist dabei eine Draufsicht angedeutet. Im unteren Bereich ist eine Seitenansicht dargestellt, in der zwischen den beiden
Blechen 28, 30 eine SchweilRnaht 52 verlauft.

[0043] DerRihrreibschweilRprozess ist ein Fligeverfahren, bei dem die Substrate nicht aufgeschmolzen werden mis-
sen. Daher fiihrt der Rihrreibschwei3prozess nur zu einer geringeren Beeinflussung der elektrischen und mechanisch-
technologischen Eigenschaften eines Elektroblechs. Hierdurch kann die Aufhartung reduziert werden, was zu einer
verbesserten Stanz- und Umformbarkeit flihrt. Zudem kann auch ein Magnetisierungsverhalten eines Blechwerkstoffs
nur wenig beeinflusst werden, was fiir die Effizienz eines Elektromotors von Relevanz sein kann. Voraussetzung fir die
Verwendung des Ruhrreibschweilverfahrens ist tblicherweise eine Kantenpraparation. Insbesondere muss bei Blech-
dicken von wenigen Zehntel Millimetern ein (technischer) Nullspalt sichergestellt werden. Aus diesem Grund werden
zunachst die Kanten in einem ersten Schritt geglattet (prapariert), um sie dann mittels der Festlegungseinheiten fest-
zulegen und mit einem Werkzeug zu verschweil3en.

[0044] Indiesem Zusammenhang istin den Figuren 5a und 5b dargestellt, dass zunachst eine Profilierung der Kanten
46 mittels einem rotierenden Werkzeug 48 oder zwei rotierenden Werkzeugen erreicht werden kann (Figur 5a). Nach
einem Zusammenfahren der beiden Bleche 28, 30 kann dann dasselbe Werkzeug oder auch ein weiteres rotierendes
Werkzeug 50 zum Einbringen von Reibwarme und Druck verwendet werden, um die Materialien zu verbinden. Bei den
dinnen Blechstarken, die beispielsweise bei der Herstellung von Rotor- und Statorblechen eingesetzt werden, ist es
nicht unbedingt erforderlich, ein RiihrreibschweiRwerkzeug mit Pin zu verwenden. Ublicherweise kann eine Schulter-
reibung ausreichen.

[0045] Beim Rihrreibschweilen ist es moglich, dass die Kantenprofilierung (vergleiche Figur 5a) und das Riihrreib-
schweiRen (vergleiche Figur 5b) mittels eines gemeinsamen Werkzeugantriebs erfolgt. Ublicherweise, aber nicht not-
wendigerweise werden jedoch unterschiedliche Werkzeuge eingesetzt werden.

[0046] In den Figuren 6a, 6b und 6¢ ist ein Ansatz zum Zusammenfligen der beiden Bleche 28, 30 mittels Klebens
dargestellt. Erneut ist im oberen Bereich der Figuren eine Draufsicht und im unteren Bereich eine Seiten- bzw. Profil-
ansicht gezeigt. Kleben ist als kaltes Fligeverfahren zum Erhalt der Eigenschaften der Blechware besonders geeignet.
Ublicherweise ist ein Fiigen von diinner Bandware im StumpfstoR nicht mdglich. Sollen bandférmige Materialien gefiigt
werden, wird daher Ublicherweise eine geeignete Geometrie erzeugt. Haufig kann dies durch eine Schaftung (beidseitige
Anfasung) zur VergréRerung der Klebeflache erreicht werden. Zudem ergibt sich beim Kleben oft die Schwierigkeit einer
geringen Anfangsfestigkeit, da Klebstoffe abhangig vom jeweiligen System erst nach etlichen Sekunden oder sogar
vielen Minuten verfestigen, das heilt abgebunden bzw. ausgehartet sind und folglich erst danach belastet werden
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kénnen.

[0047] Erfindungsgemal wird daher in einer Ausfiihrungsform vorgeschlagen, dass in einem ersten Schritt mittels der
Bearbeitungseinheit ein Profil in die Blechkanten eingebracht wird (Figur 6a). Dieses Profil bewirkt vorteilhafterweise
einen Formschluss. Beispielsweise kénnen hierzu die aus dem Holzbau bekannten Hakenblatter verwendet werden,
Ubertragen auf entsprechend diinne Substrate. Die Einbringung der Profilierung kann dabei mittels einer entsprechend
ausgebildeten Bearbeitungseinheit erfolgen. Beispielsweise kann ein Umformen-, Schleif- oder Frasprozess oder auch
eine Kombination daraus eingesetzt werden. Zur Sicherstellung, dass der Formschluss auch bei normal zum Stol
wirkenden Kréften noch besteht und die Profile nicht voneinander abrutschen, kann in einem zweiten Schritt mittels
reaktiver, schneller hartender Klebstoffe (zum Beispiel Acrylate) oder physikalisch abbindender Klebstoffe (zum Beispiel
Schmelzklebstoffe) der durch Profilierung erzeugte Formschluss in Normalrichtung gesichert und die Tragfahigkeit zu-
satzlich gesteigert werden. Insoweit wird erfindungsgeman vorgeschlagen, einen Formschluss zu verwenden, der zu-
satzlich geklebt wird, um Normalkrafte abzutragen bzw. ein Voneinanderabgleiten der diinnen, profilierten Substrate zu
vermeiden. In Figur 6b ist dabei dargestellt, dass auf die profilierten Kanten Klebstoff aufgetragen wird. In Figur 6¢ ist
dargestellt, dass mittels der Fligeeinheit ein Zusammenfiigen erfolgt.

[0048] Grundsatzlich ware auch eine Verwendung eines Formschlusses, insbesondere durch einen Hinterschnitt,
ohne Kleben méglich, sofern durch diesen eine ausreichende Festigkeit der Verbindung erreicht werden kann.

[0049] In Figur 7 sind vier Beispiele fir mogliche Hinterschnittgeometrien dargestellt. Die Darstellung in Figur 7 ist
insbesondere als Darstellung des Blechs im Bereich der Fligestelle nach dem Zusammenfligen zu verstehen. Dargestellt
sind insoweit jeweils der Endabschnitt des ersten Blechs 28 und der Anfangsabschnitt des zweiten Blechs 30. Ublicher-
weise ist eine Vorbereitung der Kanten dhnlich wie beim zuvor beschriebenen Ruihrreibschweillen und der dabei dar-
gestellten Kantenprofilierung erforderlich. Die Kanten werden also ebenfalls zunachst glatt gefrast bzw. parallel gefrast,
bevor dann eine entsprechende Hinterschnittgeometrie erzeugt werden kann. Die dargestellten Hinterschnittgeometrien
in Figur 7 sind dabei beispielhaft und nicht abschlieRend zu verstehen. Durch den Hinterschnitt kann erreicht werden,
dass eine ausreichende Zugfestigkeit bereitgestellt wird. Der Klebstoff stellt dabei insbesondere sicher, dass die Bleche
nicht ausknopfen, das heildt, sich der Formschluss I0st.

[0050] In Figur 8 ist schematisch ein erfindungsgemaRes Verfahren zum Zufiihren von Blech zu einer Weiterverar-
beitungseinheit dargestellt. Das Verfahren umfasst Schritte des Empfangens S10 eines ersten Blechs und eines zweiten
Blechs, des kontinuierlichen Weiterleitens S12 von Blechen in die Weiterverarbeitungseinheit, des Festlegens S14 eines
Anfangsabschnitts des zweiten Blechs, des Festlegens S16 eines Endabschnitts des ersten Blechs, des Bearbeitens
S18 des Endabschnitts des ersten Blechs und des Anfangsabschnitts des zweiten Blechs und das Zusammenfiigen
S20 der beiden Abschnitte. Das erfindungsgemafie Verfahren kann insbesondere als Betriebsverfahren fiir eine Ferti-
gungsanlage fur Rotor- und/oder Statorblechpakete eingesetzt werden.

[0051] Die Erfindung wurde anhand der Zeichnungen und der Beschreibung umfassend beschrieben und erklart. Die
Beschreibung und Erklarung sind als Beispiel und nicht einschrankend zu verstehen. Die Erfindung ist nicht auf die
offenbarten Ausfiihrungsformen beschrankt. Andere Ausfiihrungsformen oder Variationen ergeben sich fiir den Fach-
mann bei der Verwendung der vorliegenden Erfindung sowie bei einer genauen Analyse der Zeichnungen, der Offen-
barung und der nachfolgenden Patentanspriiche.

[0052] IndenPatentanspriichenschliefendie Wérter "umfassen” und "mit" nichtdas Vorhandensein weiterer Elemente
oder Schritte aus. Der undefinierte Artikel "ein" oder "eine" schlief3t nicht das Vorhandensein einer Mehrzahl aus. Ein
einzelnes Element oder eine einzelne Einheit kann die Funktionen mehrerer der in den Patentanspriichen genannten
Einheiten ausfiihren. Die bloRe Nennung einiger MalRnahmen in mehreren verschiedenen abhangigen Patentanspriichen
ist nicht dahingehend zu verstehen, dass eine Kombination dieser Mallnahmen nicht ebenfalls vorteilhaft verwendet
werden kann. Bezugszeichen in den Patentanspriichen sind nicht einschrankend zu verstehen.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung (14) zum Zufiihren von Blech (12, 28, 30) zu einer Weiterverarbeitungseinheit (16), mit:

einer Zufiihrungseinheit (34) zum Empfangen eines ersten Blechs (28) von einer ersten Blechrolle (20) mit
gewickeltem Blech und eines zweiten Blechs (30) von einer zweiten Blechrolle (24) mit gewickeltem Blech;
einer Abgabeeinheit (36) zum kontinuierlichen Weiterleiten von Blech an die Weiterverarbeitungseinheit;
einer ersten Festlegungseinheit (38) zum Festlegen eines Anfangsabschnitts des zweiten Blechs auf einer Seite
der Zufiihrungseinheit, wenn ein Ende des ersten Blechs erreicht ist;

einer zweiten Festlegungseinheit (40) zum Festlegen eines Endabschnitts des ersten Blechs auf einer Seite
der Abgabeeinheit, wenn das Ende des ersten Blechs erreicht ist;

einer Bearbeitungseinheit (42) zum Bearbeiten des Endabschnitts des ersten Blechs und des Anfangsabschnitts
des zweiten Blechs zwischen den Festlegungseinheiten; und
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einer Flgeeinheit (44) zum Zusammenfligen des bearbeiteten Endabschnitts mit dem bearbeiteten Anfangs-
abschnitt zwischen den Festlegungseinheiten.

Vorrichtung (14) nach Anspruch 1, wobei

die Bearbeitungseinheit (42) zum Bearbeiten von StolRkanten der Bleche und zum anschlieRenden Zusammen-
fahren der StolRkanten ausgebildet ist, um einen technischen Nullspalt herzustellen; und/oder
die Fligeeinheit (44) zum Verbinden der Bleche an deren StofRkanten durch Rihrreibschweifen ausgebildet ist.

Vorrichtung (14) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei

die Bearbeitungseinheit (42) zum Bearbeiten einer ersten Seite des Anfangsabschnitts und einer gegentiber-
liegenden zweiten Seite des Endabschnitts und zum anschlieRenden Ubereinanderfahren des bearbeiteten
Anfangsabschnitts und des bearbeiteten Endabschnitts ausgebildet ist; und

die Fugeeinheit (44) zum Verbinden der Bleche durch Kleben im Bereich des Anfangsabschnitts und des En-
dabschnitts ausgebildet ist, vorzugsweise unter Verwendung eines Klebstoffs mit schnellem Festigkeitsaufbau,
insbesondere eines polymerisierenden Klebstoffs.

Vorrichtung (14) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die Bearbeitungseinheit (42) zum Erzeugen einer
ineinandergreifenden Profilierung des Anfangsabschnitts und des Endabschnitts mit einem Hinterschnitt ausgebildet
ist.

Vorrichtung (14) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Festlegungseinheit (38) und/oder die
zweite Festlegungseinheit (40) einen Niederhalter zum Festspannen von Blech (12, 28, 30), vorzugsweise uber
eine gesamte Breite des Blechs, umfasst.

Vorrichtung (14) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei

die Bearbeitungseinheit (42) zum Bearbeiten des Anfangsabschnitts und des Endabschnitts durch ein Schleif-,
Stanz-, Fras-, Laser-, Plasma-, Wasserstrahl- oder Sdgewerkzeug ausgebildet ist; und/oder
die Bearbeitungseinheit einen orthogonal zu einer Laufrichtung des Blechs verfahrbaren Werkzeugkopf umfasst.

Vorrichtung (14) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die Bearbeitungseinheit (42) und die Fligeeinheit
(44) in Form eines gemeinsamen Werkzeugantriebs unter Verwendung unterschiedlicher Werkzeuge (48, 50) im-
plementiert sind.

Vorrichtung (14) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die Abgabeeinheit (36) zum Weiterleiten des
Blechs (12, 28, 30) an einen Blechspeicher, eine Durchlauf-Transferpresse und/oder an ein Stanzfolgewerkzeug
ausgebildet ist.

Vorrichtung (14) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die Zufiihrungseinheit (34) zum Empfangen eines
Elektroblechs firr ein Rotor- und/oder Statorblechpaket eines Elektromotors ausgebildet ist.

Vorrichtung (14) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die Zufiihrungseinheit (34) zum Empfangen des
ersten Blechs (28) von einer ersten Haspel (22) und des zweiten Blechs (30) von einer zweiten Haspel (26) ausge-
bildet ist.

System (10) zum Bearbeiten von Blech (12, 28, 30), mit:
einer Vorrichtung (14) nach einem der vorstehenden Anspriiche; und
einem Blechspeicher (18) zum Aufnehmen von Blech und zum Bereitstellen eines Puffers, wobei der Blech-
speicher zwischen der Vorrichtung und der Weiterverarbeitungseinheit (16) angeordnet ist.
System (10) nach Anspruch 11, mit einer Weiterverarbeitungseinheit (16) zum Weiterverarbeiten des kontinuierlich
weitergeleiteten Blechs (12, 28, 30), wobei die Weiterverarbeitungseinheit vorzugsweise als Durchlauf-Transfer-

presse und/oder als Stanzfolgewerkzeug zum Stanzen des Blechs in eine vordefinierte Blechform ausgebildet ist.

System (10) nach einem der Anspriiche 11 bis 12, wobei
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der Blechspeicher (18) als Bandspeicher mit mehreren verfahrbaren Umlenkrollen (32) ausgebildet ist; und
der Blechspeicher vorzugsweise dazu ausgebildet ist, die Umlenkrollen nach erfolgtem Zusammenfiigen des
Endabschnitts mit dem Anfangsabschnitt in einen vollstdndig aufgefahrenen Zustand zu verfahren, in dem kein
Puffer bereitgestellt wird und eine Weiterleitung des Blechs (12, 28, 30) ohne Biegen erfolgt.

14. Verfahren zum Zufiihren von Blech (12, 28, 30) zu einer Weiterverarbeitungseinheit (16), mit den Schritten:

Empfangen (S10) eines ersten Blechs (28) von einer ersten Blechrolle (20) mit gewickeltem Blech und eines
zweiten Blechs (30) von einer zweiten Blechrolle (24) mit gewickeltem Blech mittels einer Zufiihrungseinheit (34);
kontinuierliches Weiterleiten (S12) von Blech an die Weiterverarbeitungseinheit mittels einer Abgabeeinheit (36);
Festlegen (S14) eines Anfangsabschnitts des zweiten Blechs auf einer Seite der Zuflihrungseinheit mittels einer
ersten Festlegungseinheit (38), wenn ein Ende des ersten Blechs erreicht ist;

Festlegen (S16) eines Endabschnitts des ersten Blechs auf einer Seite der Abgabeeinheit mittels einer zweiten
Festlegungseinheit (40), wenn das Ende des ersten Blechs erreicht ist;

Bearbeiten (S18) des Endabschnitts des ersten Blechs und des Anfangsabschnitts des zweiten Blechs mittels
einer Bearbeitungseinheit (42) zwischen den Festlegungseinheiten; und

Zusammenfligen (S20) des bearbeiteten Endabschnitts mit dem bearbeiteten Anfangsabschnitt mittels einer
Flgeeinheit (44) zwischen den Festlegungseinheiten.
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