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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum engtolerierten
Paketieren einzelner, untereinander gleicher, dlinner Lamellen,
Ronden und &hnliches, insbesondere von Blechen fir elektro-
magnetische Kreise, wie Drosseln, Transformatoren, Relais und
Elektromotoren sowie eine Vorrichtung zur Durchfilihrung des

Verfahrens,

Charakteristik der bekannten technischen L&sungen

Es ist bekannt, die flir eine Paketliinge bendtigten Bleche durch
Zihlen oder Wigen zu bestimmen (DD-PS 117 369, B 21 4, 43/22).
Weiterhin ist bekannt, von einem Blechstapel einen filir eine
bestimmte Paketlidnge erforderlichen Stapel mittels Krallen und
Trennkeil bei Betdtiqung eines Anschlages abzuheben und diesen
mit einem Schieber wegzufbrdern (DD-PS 72 315 Holk, 15/02).,

Bei diesen angefiihrten Verfahren und Vorrichtungen erfolgt die
Dosierung der Blechstapel nicht mit Setzdruck, so da88 der im
MontageprozeB unter Druck stehende Blechstapel relativ hohe
L&ngenabweichungen aufweist und deshalb nachtrdglich gemessen
und korrigiert werden mu8.

Weiterhin ist bekannt, die unteren aus dem in einem Schacht
tbereinanderliegenden, magazinierten Bleche mit einem der
Stapelhdhe entsprechendem Schieber abzuschieben.

Diese und &hnliche Verfahren und Vorrichtungen haben den Nach-
teil, daB die aneinanderliegenden Blechteile sich beim Abschie-
ben entweder verschachteln oder infolge Stanzgrat fdcherfdrmig
aufblittern (DE-0S 2 014 615 Ho2kx, 15/02).

Verfahren und Vorrichtungen, bei denen mit Setzdruck von einem
magazinierten Blechstapel mittels Greifer ein Blechpaket der
erforderlichen Lidnge entnommen und auf eine weitere Einrichtung
Uibergeben wird, sind storanfdllig oder dann nicht anwendbar,
wenn durch Welligkeit oder einseitig erhShten Stanzgrat der
Greifer nicht das gleiche Blech erfaBt, wie der an einer anderen
Stelle befindliche Greifer. Gleiche Nachteile sind auch bei

geringfiigig abgenutzten Greifern zZu verzeichnen,
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Alle bekannten Verfahren und Vorrichtungen sind insbesondere
dann nachteilig, wenn die Dosierung des Lamellenpaketes ohne
Setzdruck erfolgt, ein Soll-Ist-MaBvergleich vor oder nach dem
Setzvorgang erforderlich ist oder wenn bei der Dosierung des
Lamellenpaketes verschleiBende Greifer oder Krallen Anwendung

finden.

Ziel der Erfindung
Der Zweck der Erfindung besteht darin, eine rationelle Fertigung
von Lamellenpaketen zu erreichen und die den bekannten Verfahren

und Vorrichtungen anhaftenden Nachteile zu beseitigen,

Darlegung des Wesens der Exrfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum sicheren automatischen Paketieren zu
schaffen, wobei eine enge Toleranz der gewdhlten Paketldnge mit
nur einem Setzvorganyg ohne Korrektur sicher erreicht wird.
Erfindungsgemd8 wurde die gestellte Aufgabe flir das Verfahren
geldst, indem ein flr eine vorgegebene Paketlidnge erforderliches
Teil des unter Setzdruck stehenden Lamellenstapels gezwungen
wird, die Lage radial um einen Drehpunkt, welcher an der Kante
einer im Lamellenstapel befindlichen Lamelle liegt, so zu ver-
dandern, daB sich unterhalb des Drehpunktes eine keilfdrmige
O0ffnung im Lamellenstapel ergibt,

ErfindungsgemdB ist vorgesehen, daB ein nach dem Winkel der
O0ffnung abgeschrigtes Forderteil in die Offnung des Lamellen-
stapels einfdhrt, um diesen nunmehr dosierten Stapel nach dem
Entspannen und der Senkung des Fiihrungskdrpers abzufdrdern.
Bei der Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ist ein
beweglicher Fihrungskdrper vorgesehen, der den fiir eine vorge-
gebene Paketlidnge stehenden Lamellenstapel zwingt, seine Lage
radial um die Drehpunktgerade zu veridndern. Der Flihrungsk&rper
und der bewegliche Anschlag sind voneinander unabh&ngig auBer-
halb des Lamellenstapels an der Drehpunktgeraden gelagert. Vor
dem radialen Anheben des zu dosierenden Teilstapels setzt ein

kdrperférmiger Niederhalter auf einer Lamellenkante der Dreh-
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punktgeraden auf, damit auch bei stark zusammenhdngenden
Lamellen die enge Paketldngentoleranz gewdhrleistet ist, und
bei Verstellung des Anschlags parallel zum Fﬁhrungskérper werden
unterschiedliche Paketliingen abgestapelt.

Die wesentlichsten Vorteile der Erfindung sind durch das eng-
tolerierte Abstapeln mit Setzdruck gegeben, bei welchem der
dosierte Stapel in sich geschlossen bleibt, keine VerschleiB-
teile Anwendung finden und das Abstapelverfahren mit technisch
einfachen Vorrichtungen sicher realisierbar ist,

Weiterhin ist vorteilhaft, daB8 die verwendeten abzustapelnden
Teile in ihrer Qualit&t ohne EinfluB auf die Funktion der

angewendeten Vorrichtung und auf die Stapelldngentoleranz sind.

Ausfiihrungsbeispiel

Nachstehend wird die Erfindung an dem Ausfihrungsbeispiel,
Abstapelung von Blechlamellen in U-«Form, ndher erldutert. In
den dazugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig.1: die Vorrichtung in Ausgangsstellung,

Fig.2: das Spannen des Vorratsstapels mit Setzdruck und das
Aufsetzen des Niederhalters,

Fig.3: die Dosierung des Paketes,

Fig.4: das Einfahren des rdrderkeils,

Fig.5: das Entspannen des dosierten Paketes und des Rest-
stapels und die Senkung des Flihrungskdrpers und

Fig.6: die Abfdrderung des dosierten Paketes.

Auf einer Fihrungsschiene, welche aus einem beweglichen Teil 1
und einem feststehenden Teil 2 besteht, wird ein Blechlamellen-
stapel 3 mit Setzdruck 4 gegen den beweglichen Anschlag 5 ge-
driickt. Dexr bewegliche Fﬁhrungskérpef 1 sowie dieser darauf
befindliche Anschlag 5 sind auBerhalb des Blechlamellenstapels 3
um eine Drehpunktgerade 6 gelagert. Diese Gerade 6 verliuft
entlang der Lamellenkante einer sich im- Lamellenstapeal 3
befindlichen Lamelle., Auf der Lamellenmitte der Drehpunktgeraden
6 wird der koOrperfdrmige Niederhalter 7 mit geringem Druck aufge-
setzt,
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Wird die bewegliche Fihrungsschiene 1 mit dem Teilstapel 8

und dem Anschlag 5 radial angehoben, so ergibt sich zwischen
dem dosierten Teilstapel 8 und dem Reststapel 9 eine keil-
formige Offnung. Ein nach dem Winkel der Offnung abgeschrégtes
Forderteil 10 wird so weit in die 0ffnung eingefahren, daB8 kein
Druck auf die noch unter Setzdruck stehenden Blechlamellen
ausgeiibt werden kann. Ist der Niederhalter 7 zurlickgefahren,
werden der dosierte Stapel 8 und der Reststapel 9 lber das
Druckteil 11 entspannt. Der bewegliche IlihrungskOrper 1 und der
dosierte Stapel 8 werden in Ausgangsstellung zurickgeschwenkt,
Der bewegliche Anschlag 5 bleibt in der angehobenen Stellung
bis das Forderteil 10 den dosierten Stapel 8 abgefdrdert hat.
Ist dieses geschehen, so wird der Reststapel 9 wieder gegen

den Anschlag gedriickt und kann erneut abgestapelt werden.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren und Vorrichtung zum engtolerierten Paketieren
magazinierter Lamellen, insbesondere von Blechen fir elektro-
magnetische Kreise, wie Drosseln, Transformatoren, Relais und
Elektromotoren, gekennzeichnet dadurch,

daB ein filir eine vorgegebene Paketlidnge erforderliches Teil des
unter Setzdruck stehenden Lamellenstapels (3) gezwungen wird,
die Lage radial um eine Drehpunktgerade (6), welche an der Kante
einer im Lamellenstapel befindlichen Lamelle verlduft, so zu
verindern, da8 sich unterhalb der Drehpunktgeraden (6) eine
keilfdérmige Offnung im Lamellenstapel (3) ergibt und ein nach
dem Winkel der Offnung abgeschridgtes Forderteil (10) in diese
O6ffnung einfihrt, um den dosierten Teilstapel (8) nach dem Ent-

spannen und der Senkung des Flhrungskdrpers (1) abzufdrdern.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1,
gekennzeichnet daduxch,

daB der bewegliche Fihrungskdrper (1), welcher den flir eine
vorgegebene Paketlédnge stehenden Lamellenstapel zwingt, seine
Lage radial um die Drehpunktgerade (6) zu verdndern, und der
bewegliche Anschlag (5) voneinander unabhdngig auBerhalb des
Lamellenstapels (3) an der Drehpunktgeraden (6) gelagert ist,
daB vor dem radialen Anheben des zu dosierenden Teilstapels

(8) ein kOrperfdérmiger Niederhalter (7) auf einer Lamellenkante
der Drehpunktgeraden (6) aufsetzt, damit auch bei stark zusammen-
héngenden ILamellen die enge Paketldngentoleranz gewdhrleistet
ist und daB bei Verstellung des Anschlages (5) parallel zum
Flihrungskdrper (1) unterschiedliche Paketldngen abgestapelt
werden.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1

und 2, dadurch gekennzeichnet,
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da8 die Bewegungen des zur Setzdruckerzeugung notwendigen
Druckteiles (11), die Bewegungen des Niederhalters (7), des
Anschlages (5), des beweglichen Flihrungskdrpers (1) und des
Forderteiles (10) durch eine Folgesteuerung zeitlich verkettet

sind.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen
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