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69 Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Rotor- und Statorblechpaketen fiir elektrische
Maschinen.

67 Das Ausrichten und Verbinden der gestanzten zu Pa-

keten zusammengefasster Bleche erfolgt in einer Ein-
richtung (32, 60, 28) zum Verbinden der Bleche, welche
an derselben Arbeitsstation wie die Ausrichtorgane (50)
angeordnet ist. Die Einrichtung zum Verbinden der Ble-
che ist ein Bestandteil einer Vorrichtung, welche aus
mehreren Arbeitsstationen zum Magazinieren, Paketie-
ren, Ausrichten und Verbinden der Bleche gebildet wird.
Sie besteht aus einem relativ zum Blechpaket axial und
drehschwingend bewegbaren Fithrungskopf (60), welcher
eine zentrierende Aufnahme fiir das die Bleche verbinden-
de Teil (28) und gleichzeitig einen Tréger der Ausrichtor-
gane (50) bildet, sowie aus einem Vorschubantrieb (32)
zur axialen Bewegung des die Bleche verbindenden Teils
(28) relativ zum Fithrungskopf (60). Im oder am Fiih-
rungskopf (60) ist eine axial verschiebbare, vorzugsweise
unter Schutzgas arbeitende Widerstandschweissvorrich-
tung angeordnet.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von Rotor- oder Statorblech-
paketen fiir elektrische Maschinen, wobei eine bestimmte
Anzahl gestanzter Bleche zu Paketen zusammengefasst, radial
und in Umfangsrichtung ausgerichtet und durch ein axial an
ihnen entlang zu fithrendes Teil miteinander verbunden wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung der Ble-
che im Zuge des Ausrichtens erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein Ausrichtorgan in Bohrungen oder Nuten
der Bleche eingefiihrt wird und das die Bleche verbindende
Teil hinter dem Ausrichtorgan in axialer Bewegungsrichtung
folgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bleche zum Ausrichten auf in Umfangs-
richtung schwingende, axial gegen den Blechstapel ange-
driickte, gerade oder schraubenférmig gebogene Ausrichtor-
gane aufgefidelt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bleche vor dem Auffideln auf die Ausrichtorgane
durch einen tangential gerichteten Luftstrah! um unterschied-
liche Drehwinkel in Umfangsrichtung gedreht werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche ! bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bleche durch Einpressen einer
Welle miteinander verbunden werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bleche durch eine axial an ihnen
entlang gefiihrte Widerstandsschweisseinrichtung miteinan-
der verbunden werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 30

dadurch gekennzeichnet, dass ein magazinierter Stapel Ble-
che beim Paketieren unter axialem Druck nur im Bereich des
abzuteilenden Paketes radial genau gefiihrt und ausgerichtet
wird.

8. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 7, bestehend aus mehreren
Arbeitsstationen zum Magazinieren, Paketieren, Ausrichten
und Verbinden der Bleche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Einrichtung (32, 56, 62, 64, 60528 bzw. 92, 100) zum Ver-
binden der Bleche an derselben Arbeitsstation wie die Aus-
richtorgane (50) angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einrichtung zum Verbinden der Bleche aus einem
relativ zum Blechpaket axial und drehschwingend bewegba-
ren Fithrungskopf (60), welcher eine zentrierende Aufnahme
fiir das die Bleche verbindende Teil (28 bzw. 100) und gleich-
zeitig einen Triger der Ausrichtorgane (50) bildet, sowie aus
einem Vorschubantrieb (32, 56, 62, 64) zur axialen Bewegung
des die Bleche verbindenden Teils (28 bzw. 100) relativ zum
Fiithrungskopf (60) besteht.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass im oder am Fithrungskopf (60), an einem das Blech-
paket tragenden Aufnahmekopf (18) oder an einer festen Hal-
terung eine axial vorschiebbare Widerstandschweisseinrich-
tung (92, 100) angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schweisseinrichtung aus einem axial in eine
Bohrung der Bleche einfithrbaren Rohr (94) besteht, iiber wel-
ches der Schweissstelle Schutzgas zufiihrbar ist und an dessen
freien Ende eine sich im wesentlichen radial erstreckende
Elektrode (100) eingespannt ist, wobei die Elektrode durch
Druck mittels eines sich im wesentlichen axial erstreckenden
Spannbolzens (98) gegen ein Widerlager (96) andriickbar ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass der Fiithrungskopf (60) zwischen einer Ausrichtstel-
lung und einer Ladestellung bewegbar ist, wobei in der Lade-
stellung jeweils eine in eine Bohrung im Blechpaket einzu-
pressende Welle (28) in eine Fithrungsbohrung im Fiihrungs-
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kopf (60) einfiihrbar ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Arbeitsstation zum
Paketieren der Bleche diese in einem aus radial elastisch

5 nachgiebigen Bandern oder Stiben bestehenden, hingenden
Magazinkorb (20) aufnehmbar und durch einen darunter
angeordneten Kolben (30) aus dem Korb nach oben unter
Druck in einen biichsenférmigen, die Bleche radial fithrenden
Aufnahmekopf (18) schiebbar sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass das Widerlager am Rohr (94) ausgebildet ist und der
Spannbolzen (98) zur Stromzufiithrung dient.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zur Herstellung von Rotor- oder Statorblechpaketen fiir elek-
trische Maschinen, wobei eine bestimmte Anzahl gestanzter
Bleche zu Paketen zusammengefasst, radial und in Umfangs-
richtung ausgerichtet und durch ein axial an ihnen entlang zu
fithrendes Teil miteinander verbunden werden.

Die bisher bekannten Verfahren und Vorrichtungen zum
genannten Zweck sind noch verhiltnismissig kompliziert, da
die einzelnen Arbeitsvorginge nacheinander in verschiedenen
Arbeitsstationen vorgenommen werden. Die Schwierigkeiten
beim Ausrichten und Verbinden der Bleche resultieren zum
Teil schon aus der Art und Weise des Vor-Ausrichtens der
Bleche vor dem Paketieren.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine zu dessen Durchfiihrung geeignete Vor-
richtung zu schaffen, mit deren Hilfe das Ausrichten und Ver-
binden der Bleche wesentlich vereinfacht und beschleunigt
werden konnen und dabei weniger Betriebsunterbrechungen
auftreten.

Als wesentliche Massnahme zur Losung der vorstehenden
Aufgabe wird erfindungsgemiss vorgeschlagen, dass die Ver-
bindung der Bleche im Zuge des Ausrichtens erfolgt.

Hierbei werden Antriebs- und Fithrungsmittel sowie der
fiir diese erforderliche Raum eingespart, weil eine Einrich-
tung zum Verbinden der Bleche an derselben Arbeitsstation
wie die Ausrichtorgane angeordnet sein kann. Zweckméssig
wird dabei wenigstens ein Ausrichtorgan in Bohrungen oder
Nuten der Bleche eingefiihrt, und das die Bleche verbindende
Teil folgt hinter dem Ausrichtorgan in axialer Bewegung.
Hierzu besteht die Einrichtung zum Verbinden der Bleche
zweckmissigerweise aus einem relativ zum Blechpaket axial
und drehschwingend bewegbaren Fithrungskopf, welcher
eine zentrierende Aufnahme fiir das die Bleche verbindende
Teil und gleichzeitig einen Triger der Ausrichtorgane bildet,
sowie aus einem Vorschubantrieb zur axialen Bewegung des
die Bleche verbindenden Teils relativ zum Fiihrungskopf.
Wihrend des Betriebs dieser Vorrichtung werden die Bleche
auf die in Umfangsrichtung schwingenden, axial gegen den
Blechstapel angedriickten, geraden oder schraubenférmig
gebogenen Ausrichtorgane aufgefidelt. Je nachdem ob die
Bleche nur innere Bohrungen oder auch wenigstens eine aus-
sen offene Nut haben, kommen stab- bzw. nadelférmige Aus-
richtorgane, die in die Bohrungen eindringen, oder dussere
rippenférmige Ausrichtorgane, welche in die offenen Nuten
eingreifen, zur Anwendung. Die Ausrichtorgane sind schrau-
benformig gebogen, wenn die Bleche relativ zueinander ver-
drallt werden sollen, d.h. im fertigen Stator oder Rotor
benachbarter Bleche relativ zueinander in Umfangsrichtung
65 jeweils um einen bestimmten Winkel versetzt sind.

Das neue Verfahren und die zugehorige Vorrichtung las-
sen sich sowohl dann anwenden, wenn die Bleche durch eine
eingepresste Welle miteinander verbunden werden, als auch
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dann, wenn die Bleche zunichst nur miteinander verschweisst
werden, um z.B. erst spiter je nach Bedarf im Einzelfall eine
von mehreren verschiedenen Wellen einzupressen. Sofern die
Wellen sofort eingepresst werden, ist vorzugsweise vorgese-
hen, dass der Fiihrungskopf zwischen einer Ausrichtstellung 5
und einer Ladestellung bewegbar ist, wobei in der Ladestel-
lung jeweils eine in eine Bohrung im Blechpaket einzupres-
sende Welle in eine Fithrungsbohrung im Fithrungskopf ein-
fiihrbar ist.

Beim Schweissen der Bleche findet vorzugsweise das
WIG-Schweissverfahren Anwendung. Es bereitete jedoch bis-
her Schwierigkeiten, mit der Schweisseinrichtung in die in der
Praxis vorkommenden verhéltnisméssig kleinen Bohrungen
der Blechpakete einzufahren, weil der die Elektrode haltende
Kopf der Schweissvorrichtung verhiltnisméssig gross war.
Um nunmehr auch Blechpakete mit kleinen Bohrungen
schweissen zu kénnen, wird vorgeschlagen, dass die an sich
bekannte Schweisseinrichtung mit einem axial in eine Boh-
rung der Bleche einfithrbaren Rohr, iiber welches der
Schweissstelle Schutzgas zufithrbar ist und an dessen freien
Ende eine sich im wesentlichen radial erstreckende Elektrode
eingespannt ist, dahingehend ausgestaltet wird, dass die Elek-
trode durch axialen Druck mittels eines sich durch das Rohr
erstreckenden Stabs gegen ein Widerlager andriickbar ist.
Diese Ausfithrung erlaubt einen minimalen Durchmesser des 25
Kopfs der Schweisseinrichtung. In die gleiche Richtung zielt
auch der weitere Vorschlag, das Widerlager an einem sich
durch das Rohr erstreckenden Innenrohr auszubilden, wel-
ches gleichzeitig zur Stromzufiihrung zur Elektrode dient.

Wihrend des Paketiervorgangs muss ebenfalls eine Fiih-
rung und Ausrichtung der Bleche stattfinden. Die Bleche
haben vielfach, iiber den Umfang gesehen, unterschiedliche
Stiarke. Wenn eine Vielzahl solcher Bleche im ausgerichteten
Zustand gestapelt wird, ergibt sich ein gekriimmter Stapel.
Die Kriimmung kann zu einer starken, von den Winden oder
Fithrungen des Magazins aufzunehmenden Querkraft fiihren,
wenn der Stapel beim Paketieren unter Druck gesetzt wird. In
bevorzugter praktischer Ausfithrung der Erfindung ldsst sich
dieser Nachteil vermeiden, wenn ein hingendes, seitlich ela-
stisch nachgiebiges Magazin benutzt wird. Ein seitliches Aus-
weichen des Magazins unter dem Spanndruck beim Paketie-
ren infolge der dabei auftretenden Querkraft schadet nicht,
da es geniigt, wenn nur das oben aus dem Magazin abgenom-
mene Blechpaket in einem Aufnahmekopf zentriert wird.

Nachfolgend werden Ausfiithrungsbeispiele der Erfindung 4
anhand der Zeichnung néher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Vorrichtung
zum Paketieren, Ausrichten und Verbinden von Stator- oder
Rotorblechen;

Fig. 2 einen senkrechten Schnitt durch die Arbeitsstation
zum Ausrichten und Verbinden der Bleche in grosserem
Massstab,

Fig. 3 einen Lingsschnitt durch eine Schweisseinrichtung
zum Verbinden der Bleche.

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung besteht aus einem
Grundrahmen 10, welcher drei Drehtische 12, 14 und 16 trigt.
Am Drehtisch 12 sind wenigstens zwei Aufnahmekopfe 18
angebracht, welche jeweils zur Aufnahme eines Blechpakets
in der fiir einen Stator oder Rotor erforderlichen Anzahl
bestimmt sind. Durch Drehen des Drehtischs 12 verfahren die 8
Aufnahmeképfe 18 zwischen einer im Bild rechts dargestell-
ten Paketierstation und einer im Bild links gezeigten Aus-
richt- und Verbindungsstation.

Der Drehtisch 14 trigt in hingender Anordnung iiber den
Umfang verteilt mehrere Magazinkdrbe 20, die ausserhalb der
Paketierstation mit Blechen gefiillt werden und durch die
Schaltbewegungen des Drehtisches 14 nacheinander in die
Paketierstation gebracht werden. Auf die Zufiihrung der Ble-
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che zum Magazin 14, 20 wird weiter unten noch im einzelnen
eingegangen. :

Der dritte Drehtisch 16 trigt zum Beispiel zwei Werk-
zeuge 22 zum Ausrichten und Verbinden der Bleche. Die
Werkzeuge werden durch den Drehtisch 16 zwischen der Aus-
richt- und Verbindungsstation des Drehtisches 12 und einer
Ladestation bewegt, in der ein Ladeschieber 24 die fertig ver-
bundenen Blechpakete 26 abnimmt und auf einen nicht dar-
gestellten Forderer tiberfiihrt, der gleichzeitig Wellen 28 her-
anbringt, die durch den Ladeschieber 24 in das Werkzeug 22
eingefiihrt werden. Damit die Ausgabe der Blechpakete 26
und die Eingabe der Wellen 28 mit horizontaler Achse erfol-
gen kann, das Ausrichten der Bleche und Einpressen der Wel-
len 28 jedoch mit senkrechter Achse, ist die Drehachse des
Drehtisches 16, wie in der Zeichnung gezeigt, schrig angeord-
net, und die Hauptachsen der Werkzeuge 22 bilden mit der
Drehachse des Drehtischs 16 einen spitzen Winkel.

Der Rahmen 10 nimmt die Drehantriebe fiir die Drehti-
sche 12, 14 und 16 auf. Ausserdem befinden sich im Rahmen
10 die geradlinigen Antriebe fiir einen Kolben 30, welcher in
der Paketierstation die Bleche nach oben in den Aufnahme-
kopf 18 driickt, sowie fiir einen Kolben 32, der in der Aus-
richt- und Verbindungsstation das Werkzeug 22 nach oben
schiebt.

Die vorstehend zunéchst in der Ubersicht beschriebene
Vorrichtung nach Fig. 1 arbeitet wie folgt:

Die zu verarbeitenden Stator- oder Rotorbleche werden
von Hand oder maschinell in die Magazinkérbe 20 eingefiillt.
In der Paketierstation wird eine bestimmte Anzahl Bleche, die
zusammen ein fiir einen Stator oder Rotor bestimmtes Blech-
paket bilden, abgegriffen und im Aufnahmekopf 18 festhal-
ten. Nachdem der betreffende Aufnahmekopf mit dem Blech-
paket mittels des Drehtischs 12 in die Ausricht- und Verbin-
dungsstation verfahren worden ist, fahrt dort ein Werkzeug 22
nach oben und sorgt mittels gerader oder schraubenfoérmiger
Ausrichtorgane fiir das gewiinschte Ausrichten der Bleche im
Paket. Unmittelbar im Anschluss an das Ausrichten findet in
derselben Station dann das Einpressen einer Welle 28 in das
Blechpaket statt. Die fertigen Werkstiicke werden mittels des
Drehtischs 16 und des Ladeschiebers 24 weiter transportiert.

Nachstehend werden die einzelnen Arbeitsstationen und
die mit ihnen zusammenwirkenden Ubergabe-Einrichtungen
niher erldutert.

An der Eingabe der Bleche in die Magazinkorbe 20 ist
neu, dass bei jedem Nachfiillvorgang jeweils ein Magazin-
korb 20, der in der Regel eine Stapelhdhe von mehr als 40 cm
hat, vollstindig gefiillt wird. Bisher wurden wegen des
Gewichts und der schwierigen Handhabung der Bleche
immer nur kleinere Mengen nachgefiillt, wobei aber Verzoge-
rungen im Arbeitsablauf nicht zu vermeiden waren. Dem
Gedanken, jeweils verhiltnisméissig hohe Blechstapel in die
Magazinkorbe 20 nachzufiillen, stand zunéchst jedenfalls bei
grosseren Blechen deren hohen Gewicht entgegen. Hier kann
vorschlagsgemiss eine mechanische Hilfsvorrichtung niitzlich
sein. In Fig. | sind alternativ zwei derartige Hilfsvorrichtun-
gen angedeutet. Bei A ist ein Uberfiihrungswerkzeug 34
gezeigt, welches mehrere senkrecht von einer Tragfliche aus-
gehende parallele Fithrungsstibe aufweist und damit die
erforderliche Anzahl Bleche aufnehmen kann. Die Bleche
werden auf dem Uberfithrungswerkzeug 34 liegend mittels
einer geeigneten Fordervorrichtung zum Magazin-Drehtisch
14 transportiert, um damit einen der Magazinkorbe 20 in
einem Akt zu fiillen. Es ist in diesem Zusammerhang
zunichst unerheblich, wie die Magazinkérbe ausgebildet sind
und wie sie gefiillt werden. Dies kann z.B. auch durch seitli-
ches Aufklappen von Stédben oder Wandbereichen der Maga-
zinkorbe 20, ggf. unter Schrigstellung des Magazinskorbs,
geschehen. Eventuell kann auch das Uberfithrungswerkzeug
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34 selbst in das Magazin eingesetzt werden bzw. als solches
dienen.

Ausser dem Gewicht stand bisher als weitere Schwierig-
keit der Fiillung der Magazinkdrbe 20 jeweils in einem einzi-
gen Arbeitsvorgang die normalerweise bestehende Notwen-
digkeit entgegen, die Bleche in Umfangsrichtung schon vor
dem Paketieren wenigstens anndhern genau auszurichten, um
die nachfolgenden Arbeitsvorgidnge zu erleichtern. Die Ble-
che sind im Ausgangszustand, so, wie sie nach der Wirmebe-
handlung als Vorrat angeliefert werden, nur in verhéltnismis-
sig hohen Stapeln, die durch jeweils eine lange, elastisch bieg-
same Nadel, welche durch eine exzentrische Bohrung
gesteckt ist, zusammengehalten und bediirfen noch der korri-
gierenden Ausrichtung von Hand. Dies ldsst sich jedoch an
hohen, schweren Blechstapeln kaum oder nur mit Miihe
bewerkstelligen. Um die damit verbundenen Schwierigkeiten
zu beseitigen, wird vorgeschlagen, die auf einer Nadel sitzen-
den Bleche gemiss Fig. 1 zunichst auf eine horizontale oder
etwas geneigte Fithrung 36 zu legen. In dieser Lage sind auch
die unteren Bleche vom Eigengewicht des Stapels entlastet
und kénnen leicht auch einzeln so korrigierend gedreht wer-
den, dass sich die durchgesteckte Nadel ganz gerade ausrich-
tet. Wenn die Bleche eine dussere Form mit wenigstens einer
Ecke, einer Nut oder einem Vorsprung haben, kann auch ein
entsprechendes Profil der Fiithrung 36 zur genau fluchtenden
Ausrichtung der Bleche beitragen.

Es besteht die Moglichkeit, die Bleche von der Fiithrung
36 auf die Stidbe des ﬁb;rtragungswerkzeugs 34 zu schieben.
Umgekehrt konnte das Ubertragungswerkzeug mit seinen Sti-
ben auch in die Bohrung der Bleche eingeschoben werden.

Gegeniiber der in Fig. 1 bei A gezeigten Eingabe der Ble-
che mittels eines Ubertragungswerkzeugs 34, welches die Ble-
che liegend transportiert, bietet der hdngende Transport mit-
tels eines bei B angedeuteten Ladestocks 38 mit automati-
schem Gewichtsausgleich Vorteile. Die Bleche kdnnen mit
dem Ladestock ggf. bereits an der Stanzmaschine oder im
Vorratsbehélter aufgenommen werden. Es besteht aber auch
die Moglichkeit, die Bleche zunichst auf einer Fithrung 36
vorzurichten und dann statt des Ubertragungswerkzeugs 34
den Ladestock 38 zur Ubertragung der Bleche in die Maga-
zinkorbe 20 zu verwenden. Die Bleche werden auf dem Lade-
stock 38 durch einen an dessen freien Ende angeordneten
Exzenternocken 40 gehalten, der durch einen Handhebel 42
radial vorgeschoben und zuriickgezogen werden kann. Der
Ladestock 38 hiingt an einem an sich bekannten Hubarm 44
mit automatischem Gewichtsausgleich, wie er beispielsweise
von der Firma Karl H. Bartels KG, Hamburg, unter der
Typenbezeichnung Balaman BMS 55 vertrieben wird.

Vorzugsweise erfolgt bei Verwendung des Ladestocks 38
das Einfiillen der Bleche in die Magazinkorbe 20 von oben.
Wenn die Bleche eine aussen offene Nut haben, kann am
Magazinkorb 20 eine in diese Nut eingreifende axiale Fiih-
rungsrippe 46 angebracht sein, und das korrigierende Aus-
richten der Bleche von Hand auf die Fithrungsrippe 46 kann
unmittelbar bei der Uberfithrung der Bleche vom Ladestock
38 auf den Magazinkorb 20 erfolgen. .

An der Paketierstation, die sich iiber dem Kolben 30 be-
findet, arbeitet die Vorrichtung grundsitzlich wie die in der
deutschen Offenlegungsschrift 20 19 924 beschriebene Pake-
tiervorrichtung, wobei das Messer, welches das oben vom
magazinierten Stapel abzunehmende Blechpaket von den
iibrigen Blechen im Magazin abtrennt, in Fig. 1 schematisch
dargestellt und mit 48 bezeichnet ist. Zu Einzelheiten wird auf
die genannte Offenlegungsschrift verwiesen.

Abweichen von der bekannten Paketiervorrichtung ist der
im Magazin gehaltene Blechstapel in der Paketierstation seit-
lich nicht gefiihrt. Lediglich die Bleche, die wihrend des
Paketiervorgangs vom Kolben 30 oben in den biichsenformi-
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gen Aufnahmekopf 18 geschoben werden und das vom Stapel
abzunehmende Blechpaket bilden, werden in dem Aufnahme-
kopf 18 zentriert. Die hingende Anordnung der Magazin-
korbe 20 am Drehtisch 14 und ihre elastische Nachgiebigkeit
nach allen Seiten gewihrleisten, dass sich der magazinierte
Blechstapel in der Paketierstation unter dem starken Druck
des Kolbens 30 seitlich schrigstellen oder ausbiegen kann,
ohne dass von der Maschinenkonstruktion Querkrifte aufge-
nommen werden miissten. Im Bereich des vom Aufnahme-
kopf 18 am oberen Ende des Blechstapels abgenommenen
Blechpakets kann eine Schrigstellung der Bleche infolge
ungleichmissiger Blechstérke dadurch vermieden werden,
dass zunichst die Halfte der Bleche eines zu bildenden Pakets
vom Stapel abgenommen wird und dann der Aufnahmekopf
18 zusammen mit dem halben Blechpaket um 180 ° gedreht
wird, bevor die zweite Hilfte des Blechpakets vom Stapel
abgenommen wird.

Am Magazin-Drehtisch 14, welcher z.B. vier Magazin-
korbe 20 tragen kann, ist vorzugsweise ein Schaltkreuz ange-
bracht, welches wihrend des Beladens eines Magazinskorbs
den Drehantrieb des Drehtischs 12 sperrt. Bei der gezeigten
Anordnung sind im Ausfiihrungsbeispiel jeweils drei Maga-
zinkorbe 20 fiir die Beladung zugéinglich, wihrend sich der
vierte in der Paketierstation befindet.

Durch Drehung des Drehtischs 12 iiberfiihrt der Aufnah-
mekopf 18 aus der Paketierstation ein Blechpaket bestimmter
Héhe und Anzahl Bleche in die Ausricht- und Verbindungs-
station, welche sich in Fig. 1 iiber dem Kolben 32 befindet.
Auf diese Arbeitsstation wird unter Bezugnahme auf Fig. 2
néher eingegangen.

Vielfach miissen die Bieche des Blechpakets verdrallt wer-
den, d.h. sie sind im Paket von Blech zu Blech um einen
bestimmten Winkel zueinander verdreht. Das Verdrallen fin-
det in der in Fig. 2 dargestellten Arbeitsstation mittels eines
oder vorzugsweise mehrerer Ausrichtstifte 50 statt, welche mit
Bezug auf die Bleche tangential und axial schriggestellt oder
schraubenformig gebogen sind, so dass der gewiinschte Ver-
drallwinkel erreicht wird. Die Ausrichtstifte 50 fahren in Boh-
rungen 52 im Blechpaket ein, wobei die Bleche auf die Aus-
richtstifte aufgefidelt werden. Schraubenférmig gekriimmte
Ausrichtstifte 50 haben gegeniiber schriggestellten geraden
Ausrichtstiften den Vorteil, dass sie bei einem bestimmten
Durchmesser der Bohrungen bzw. Locher 52 in den Blechen
einen grosseren Durchmesser haben konnen.

Wenn die Bleche wenigstens eine aussen offene Nut
haben, konnen statt der Ausrichtstifte 50 auch schwert- oder
rippenférmige, gerade oder schraubenférmig gewendelte
Ausrichtorgane Verwendung finden, die in die aussen offenen
Nuten eingreifen.

Nur wenn die Bleche aussen offene Nuten haben, kénnen
sie, wie oben beschrieben, schon vorher auf der Fithrung 36
oder beim Einfiihren in den Magazinkorb 20 gerade ausge-
richtet werden. Fehlen aussen offene Nuten, so findet nicht
nur das verdrallte, sondern auch das gerade Ausrichten in der
in Fig. 2 dargestellten Arbeitsstation mittels Ausrichtstiften 50
statt, wobei diese zum axial gerden Ausrichten senkrecht ste-
hen und in vorbestimmten Lécher 52 in den Blechen eindrin-
gen miissen, die zundchst im Aufnahmekopf 18 zwar zentriert,
aber in Drehrichtung ungeordnet gehalten werden.

Die Ausrichtstifte 50 haben zu diesem Zweck einen Vor-
schubantrieb durch den Kolben 32 sowie einen Schwingan-
trieb 54, der die Spitzen der Ausrichtstifte 50 in einer waage-
rechten Ebene auf einem Kreisbogen hin- und herschwingend
bewegt.

Der Kolben 32 greift beim Vorschub in ein am Drehtisch
16 gefiihrtes Kupplungsteil 56, ein, welches ein unteres Feder-
lager fiir eine unter Vorspannung gehaltene Feder 58 bildet,
deren oberes Ende gegen einen Fiihrungskopf 60 driickt, der



auf seiner Oberseite die Ausrichtstifte 50 trigt. Es kann vorge-
sehen sein, dass die Ausrichtstifte mit unterschiedlichen Nei-
gungswinkeln oder verstellbarer im Fithrungskopf 60 gehalten
werden.

Der Fiihrungskopf 60 sitzt axial verschieblich auf einer 5
mit dem Kupplungsteil 56 verbundenen Fithrungsstange 62
und wird in der Ausgangsstellung durch die Feder 58 gegen
einen Anschlag 64 am oberen Ende der Fiihrungsstange 62
gedriickt.

Der Schwingungsantrieb 54 greift iber einen hin- und
herschwingenden Zapfen, eine Rolle oder dgl. in eine am
Fiihrungskopf 60 fest angebrachte Fithrung 66 ein. Vorzugs-
weise lédsst sich die Schwingungsweite der Schwingungsein-
richtung 54 verstellen, so dass fiir jeden Einzelfall eine geeig-
nete Schwingungsweite eingestellt werden kann. Damit die
Schwingung nur auf den Fithrungskopf 60, nicht aber auf das
Kupplungsteil 56 iibertragen wird, ist am Maschinenrahmen
neben der Arbeitsstation eine feste Fithrung 68 vorgesehen, in
die das Kupplungsteil 56 mit einem Zapfen oder dgl. ein-
greift.

Um die Bleche im Aufnahmekopf 18 zu halten, kann man
bei Statorblechen mit einer normalerweise verhiltnisméssig
grossen mittleren Bohrung einen Spreizdorn verwenden, wie
dies in der Offenlegungsschrift 20 19 924 beschrieben ist. Im
Falle von Rotorblechen mit oftmals kleiner zentraler Bohrung 25
empfichlt sich dagegen eine Halterung mittels eines oder
mehrerer dusserer Hebel 70, welche gemass Fig. 2 das unter-
ste Blech untergreifen. Die Hebel 70 kénnen am Aufnahme-
kopf 18 gelagert und z.B. durch eine Feder 72 in die Haltestel-
lung gedriickt sein. Aufgrund eines Steuerimpulses lassen sich 30
die Hebel 70 z.B. mit Hilfe von Schaltzylindern 74 in die Off-
nungsstellung verschwenken.

Wenn die im Aufnahmekopf 18 gehaltenen Bleche auf die
Ausrichtstifte 50 aufgefidelt werden sollen, fahrt zunéchst
der Fiihrungskopf 60 mittels des Kolbens 32 nach oben, bis
die freien Enden der Ausrichtstifte 50 in den biichsenformi-
gen Aufnahmekopf 18 eingedrungen sind. Dann werden
durch die Schaltzylinder 74 die Hebel 70 radial nach aussen
zuriickgezogen, so dass die Bleche durch ihr Eigengewicht
auf die Spitzen der Ausriclitstifte 50 fallen. Infolge der Dreh-
schwingung des Fithrungskopfs 60 suchen sich die Spitzen
der Ausrichtstifte 50 die Locher 52 in den Blechen, und diese
rutschen dann nacheinander auf den Ausrichtstiften nach
unten, wobei die einzelnen Bleche in der gewiinschten Weise
axial fluchtend oder verdrallt ausgerichtet werden. Wihrend
dieses Vorgangs wird der Fiihrungskopf 60 durch den Kolben
32 stindig weiter nach oben geschoben. Sollte es dabei
geschehen, dass sich ein Blech nicht wie gewiinscht auffadeln
ldsst, wird es zusammen mit den dariiber liegenden Blechen
durch die nach oben fahrenden Ausrichtstifte mitgenommen
und nach oben verschoben. Diese Verschiebung nach oben ist
also ein Zeichen dafiir, dass der Ausrichtvorgang voriiberge-
hend gestort ist. Um die Stérung automatisch zu beseitigen,
ist vorgesehen, dass durch die Verschiebung der Bleche im
Aufnahmekopf 18 nach oben ein Schaltimpuls ausgeldst wird, 5
der zu einem voriibergehenden Absenken und nachfolgenden
erneuten Hochfahren des Fithrungskopfs 60 fiihrt, so dass die
hin- und herschwingenden Spitzen der Ausrichtstifte 50 beim
erneuten Hochfahren auf eine andere Stelle des somit entla-
steten untersten noch nicht aufgefidelten Blechs stossen, und 6
der Ausrichtvorgang dann seinen normalen Fortgang nimmt.
Das Zuriickziehen und anschliessende erneute Hochfahren
des Fithrungskopfs 60 kann beliebig oft wiederholt werden.
Der hierzu erforderliche Schaltimpuls wird z.B. dadurch
erhalten, dass an einer iiber dem Blechpaket in dem Aufnah-
mekopf 18 eingesetzten Stiitzplatten 76 ein nach aussen vor-
stehender Schaltstift 78 angebracht ist, der mit einem am
Maschinenrahmen befestigten elektrischen Schalter 80
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zusammenwirkt. Gleichzeitig kann der Schaltstift 78 die
axiale Verschieblichkeit der Stiitzplatte 76 nach unten begren-
zen.

Wenn eine Vielzahl von iiber den Umfang der Bleche ver-
teilten Lochern 52 zur Verfiigung steht, in die die Ausricht-
stifte 50 eindringen konnen und die Bleche irgendwelche
Besonderheiten, z.B. einseitig grossere Blechstérke oder einen
nachtriglich abzudrehenden dusseren Vorsprung haben, ist es
erwiinscht, die Bleche mit statistischer Zufallsverteilung der
genannten Besonderheit iiber den Umfang auf den Ausricht-
stiften 50 aufzunehmen. Zu diesem Zweck kann neben dem
Aufnahmekopf 18 eine Druckluftdiise 82 angeordnet sein,
welche durch eine seitliche Offnung im Aufnahmekopf 18
hindurch einen Luftstrahl tangential gegen das Blechpaket
blést, so dass die Bleche unabhingig voneinander in Rotation
geraten und mit zufilliger Verteilung irgendwelcher Unregel-
méssigkeiten iiber den Umfang von den Ausrichtstiften 50
aufgefangen werden. Der Druckluftdiise 82 wird die Druck-
luft iiber einen Druckluftanschluss 84 zugefiihrt. Mittels eines
Ventils 86 kann der Druckluftstrom gesteuert werden.

Nachdem sidmtliche Bleche des Pakets ausgerichtet auf
den Ausrichtstiften 50 sitzen, kann der Schwingungsantrieb
54 abschalten, wihrend der Vorschubantrieb mittels des Kol-
bens 32 noch weiter nach oben fahrt. Dabei kommt der Fiih-
rungskopf 60 zum Stillstand, sobald er iiber die zusammenge-
pressten Bleche durch einen an der mit der nach oben gescho-
benen Stiitzplatte 76 angreifenden oberen Anschlag 79 ange-
halten wird. Wihrend dieser axialen Bewegung nach dem
Ausrichten der Bleche ist die Funktion des Schalters 80 aus-
geschaltet. Auch nach dem Anhalten des Fithrungskopfs 60
konnen sich das Kupplungsteil 56, die Fiihrungsstange 62
und der Anschlag 64 unter weiterer Spannung der Feder 58
noch weiter aufwirts bewegen. Diese Bewegung kann dazu
ausgenutzt werden, um die durch die Ausrichtstifte 50 ausge-
richteten Bleche miteinander zu verbinden.

Im Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 2 ist eine Verbindung
mittels einer Welle 28 vorgesehen. Diese Welle hat einen Aus-
sendurchmesser, der etwas grosser ist als Durchmesser der
mittleren Bohrung der Bleche. Die Welle 28 wird deshalb
unter axialem Druck in die Bohrung eingepresst, und die Ble-
che sitzen danach fest auf dem Umfang der Welle. Ggf. kann
zusdtzlich eine kleine axiale Zahnung oder Rindelung auf
dem Umfang der Welle 28 vorgesehen sein, um die Verbin-
dung zwischen Welle und Blechen noch zu verbessern. Das
Einpressen der zuvor in einer zentralen Aufnahmebohrung
am Fiihrungskopf 60 aufgenommenen Welle 28 geschieht mit-
tels des Anschlags 64 und der Fithrungsstange 62, wie dies
aus Fig. 2 hervorgeht.

Erginzend zum Einpressen der Welle 28 kénnen die Ble-
che danach unmittelbar neben der Welle noch verstemmt, d.h.
ortlich begrenzt plastisch verformt werden, um den festen Sitz
auf der Welle noch weiter zu verbessern. Hierzu sitzen einer-
seits in der Stiitzplatte 76 und andererseits im Fiithrungskopf
60 Verstemmwerkzeuge 88 und 90, bestehend aus Biichsen
mit gegen die Bleche vorstehenden spitzen Zahnen.

Nach dem Ausrichten der Bleche, Einpressen der Welle
28 und Verstemmen der Bleche mittels der Werkzeuge 88, 90
wird der Fithrungskopf nach unten zuriickgezogen, der Dreh-
tisch 16 gemdss Fig. 1 gedreht und dann in der Ladestation
durch den Ladeschieber 24 das fertige Blechpaket mit Welle
vom Fiihrungskopf 60 abgenommen und unmittelbar
anschliessend die nichste Welle 28 in die mittlere Bohrung im
Fiihrungskopf 60 eingeschoben. So vorbereitet, wird dieser
Fiihrungskopf 60 beim néchsten Schaltvorgang des Dreh-
tischs 16 wieder in die Arbeitsstation nach Fig. 2 gedreht.

Statt durch eine Welle 28 konnen die Bleche alternativ
auch durch eine Schweissung miteinander verbunden werden.
Geeignet ist insbesondere eine unter Schutzgas vorgenom-
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mene Widerstandsschweissung axial ldngs der zentralen Boh-
rung durch das Blechpaket, wobei vorzugsweise die Schweiss-
stelle in einer kleinen Ausbuchtung der Bohrung radial nach
aussen liegt, so dass durch die Schweissung nicht das spétere
Einpressen einer Welle behindert wird.

In einer ersten Ausfiihrung kann die Schweisseinrichtung
ebenso wie die Welle 28 von unten her durch die Bohrung im
Blechpaket gefithrt werden. Hierzu kann z.B. die Schweiss-
einrichtung mit dem Anschlag 64 am oberen Ende der
Fiihrungsstange 62 fest verbunden sein. Wéhrend des Aus-
richtens der Bleche bleibt dann der Kopf der Schweissein-
richtung mit der Elektrode zunichst zuriickgezogen in der
zentralen Bohrung im Fiithrungskopf 60. Erst wenn alle Ble-
che ausgerichtet auf den Ausrichtstiften 50 sitzen und der
Fiithrungskopf 60 durch den genannten oberen Anschlag 79
zum Halten gekommen ist, wird die Schweisseinrichtung mit-
tels des Kolbens 32 weiter nach oben vorgeschoben und ver-
schweisst die Bleche miteinander. Die Zufuhr von Schutzgas
und Elektrizitit zur Schweisseinrichtung kann z.B. durch den
Kolben 32, das Kupplungsteil 56 und die Fiithrungsstange 62
erfolgen.

Zum Aufbau der Schweisseinrichtung im einzelnen wird
auf Fig. 3 Bezug genommen. Dort ist ein- mehrteiliges
Gehiuse 92 gezeigt, welches z.B. mit dem Anschlag 64 ver-
schraubt ist. Das Gehiduse 92 tréigt senkrecht nach oben her-
ausragend ein dusseres Rohr 94 aus hitzebestidndigem kerami-
schem Material. In diesem Rohr ist mit radialem Abstand ein
Innenrohr 96 aus elektrisch leitfihigem Material angeordnet.
Auch dieses Innenrohr 96 ist im Gehéuse 92 gehaltert. Ein
Spannbolzen 98 erstreckt sich durch das Innenrohr 96 und
driickt am Kopf der Schweisseinrichtung gegen eine radial
aus dem Rohr 94 herausragende Elektrode 100, die z.B. in
einer Querbohrung des Innenrohrs 96 sitzt. Der Druck des
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Spannbolzens 98 wird mittels einer axial in das Gehéuse 92
eindrehbaren Schraube 102 mit von aussen zuginglichem
Kopf iiber eine Feder 103 aufgebracht. Die Stromzufuhr zur
Elektrode 100 erfolgt iiber einen Anschiuss 104, das Gehiduse
92, das metallische Innenrohr 96 und den Spannbolzen 98.
Das Schutzgas wird iiber einen Anschluss 106 und den Ring-
raum zwischen den beiden Rohren 94 und 96 dem Kopf der
Schweisseinrichtung zugeleitet. Das Innenrohr kann ggf.
dadurch ersetzt werden, dass der Spannbolzen 98 die Elek-
trode 100 gegen ein Widerlager am Ende des Rohrs 94
andriickt und zur Stromzufiihrung dient.

. Die beschriebene Schweisseinrichtung gestattet das
Schweissen in verhiltnismissig kleinen Bohrungen bis herab
zu etwa 10 mm @ und ist im Prinzip, was die Einspannung
der Elektrode betrifft, die sich vorteilhaft von bekannten
volumindseren Konstruktionen unterscheidet, auch in ande-
ren Anwendungsfillen brauchbar.

In einer zweiten Ausfiihrungsform konnte die Schweiss-
einrichtung auch oberhalb des Blechpakets im Aufnahme-
kopf 18, also iiber oder am Drehtisch 12, angebracht sein. In
diesem Fall wiren die Zufuhr von Strom und Schutzgas ein-
facher, andererseits brauchte man fiir die Schweisseinrich-
tung einen besonderen axialen Vorschubantrieb oder ersatz-
weise eine geeignete Federkonstruktion oberhalb der Stiitz-
scheibe 76, um die Schweisselektrode bei ausgerichtetem,
zusammengedriickten Blechpaket durch dessen Bohrung zu
fithren (vgl. Fig. 2).

Schliesslich besteht auch noch die Moglichkeit, die
Schweisseinrichtung am Kolben 32 anzubringen und durch
eine hohle Fiihrungsstange 62 hindurch nach oben ragen zu
lassen. In diesem Fall miissen zwar die Rohre der Schweiss-
einrichtung etwas lidnger sein, andererseits wire jedoch die
Zufuhr von Strom und Schutzgas einfacher.
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