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{54) - VERFAHREN UND SCHNEIDWERKZEUG ZUM UNVOLLSTAENDIGEN STANZSCHNEIDEN STAENDER -
: LAEUFERBLECHRINGKONTUREN

(57) Die Erfindung betrifft eine spezielle Form des Verfahrens zur Arbeitsstufenauftaktung und
deren Flinffachfolge-Schneidwerkzeug zum unvollstandigen Stanzschneiden Stédnder —
Liuferblechringkonturen flr Elektromaschinen, insbesondere von Asynchronmotoren in der
GroRserienfertigung. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daR die konzentrischen

. Konturen Achsloch, Sténderblechinnendurchmesser und Standerblechauendurchmesser in
einer Arbeitsfolge vor- bzw. ausgeschnitten werden. Zur Durchflihrung des genannten Verfahrens
wird ein Finffachfolgewerkzeug vorgeschlagen, bei dem in abwechselnder bekannter Weise
beim ersten Arbeitstakt die Laufernuten, im zweiten Takt die Standernuten geschnitten, im dritten
Takt das Lauferblechachsloch gestanzt und Standerblechinnendurchmesser vorschneiden, im
vierten Takt die Lauferblechverbindungsstege trennen und Lauferblech durch
Bauteilabflihrungssystem dricken, im flinften Takt Standerblechverbindungsstege trennen und

- Standerblech durch Abflihrungssystem driicken. Fig.1
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Titel: "Verfahren und Schneidwerkzeug zum unvoll-
stindigen Stanzschneiden Stinder - Léufer-
blechringkonturen"

Anwendungsgebiet der Erfindung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Schneidwerk-
zeug zum unvollstindigen Stanzschneiden, so dafl die
Stenzteile, Sténder- und Léuferbleche filr Elekiro-
motoren noch mit dem Metallband bis zur Jjeweiligen
letzten Schnittfolge zusammenhéngen. Vorzugsweise
kann die erfindungsgeméBie Losung in der Stanzerei-
technik bei der Feinblechverarbeitung angewandt
werden. |

Ziel der Erfindung:

Ziel der Erfindung ist, beim Folgeschneiden von
Sténder- u, Léuferblechen Positionierungsfehler
des Blechstreifens in ihrer Wirkung auf die Ge-
nauigkeit der zu stanzenden Bauteile zu minimieren
und zwar durch ein Verfahren und Schneidwerkzeug,
bei welchem alle konzentrischen Konturen in einer
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Stufe vor- bzw. ausgeschnitten werden. Erfindungsge-
méB wird dies gewidhrleistet, daB die {iblichen Hubzah=~
len und Bauteilabfilhrsysteme von progressiven Schneid-
automaten benutzt werden ktnnen,

Ferner wird noch weiter bewirkt, daB hchere Gebrauchs-
werteigenschaften und Qualitétsverbesserungen der
Stenzbauteile erzielt werden.

Charakteristik der bekannten Losungen

~ Bs sind Vierfaohfolgeschnitte bekannt, bei denen im
ersten Arbeitstakt Achsloch und Léufernuten, im zwei~
ten Taekt Sténdernuten und Nietltcher und/oder SchweiB~
nuten gestanzt werden, im dritten Takt das Lduferblech
mit einem der Sténderbohrung entsprechenden Durchmesser,
und im vierten Takt schlieBlich des Sténderblech aus
dem Metallband durchgedriickt wird. Mit derartigen
Vierfachfolgeschnitten gestanzte Bleche zetzt aber
#oraus,'daﬂ der Luftspalt nachiréglich durch spanab-
hebende Bearbeitung erzeugt wird.

Weiter sind Flinffachfolgeschnitte bekannt, bei denen

in bekannter Weise beim eraten Arbeitstakt Aﬁhsloch

und Liufernuten, im zweiten Takt die Stédndernuten ge~
stenzt werden. Abweichend von der bekennten Art wird
im dritten Takt das Lduferblech nicht mehr mit einem
‘gréferen, sondern jetzt mit seinem endgiiltigen Fertig- |
durchmesser ausgeschnitten, im vierten Takt wird ein,
dem Luftspalt entsprechender schmaler Ring ausgestanzt;
damit also das Sténderblech an seinem Innendurchmesser
- auf FertigmaB gebracht, und im fiinften Takt wiederum
das Sténderblech ausgeschnitten wird.

Die aufgezeigten Verfahren haben die Nachteile, daB
die auftretenden Positionierungsfehler des Metall-
bandes im Schneidwerkzeug in die Bauteiltoleranz
eingehen.
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Im Fiinffachfolgeschnitt ist auf Grund der Schneidwerk-
zeuglénge mit noch groBeren Pogitionierungsfehlern
des Bandes und mit entsprechenden hohen Ungenauigkei-
ten der Bauteile zu rechnen.

5

Das Gleiche gilt filr konventionelle Vierfachfolgeschnit-
te in mehrreihiger Ausfiihrung, bei denen aus konstruk-
tiven Griinden Leerfolgen vorgesehen werden miissen.

Weeeh der Erfindung:

Dexr.Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und Schnéidwerkzoug zu entwickeln, das beim Folgeschnei-
den von Sténder- und Léuferblechen Positionierungs-v
fehler des Blechstreifens in ihrer Wirkung auf die
Genauigkeit der zu stanzenden Bauteile zu minimieren
vermag., v

ErfindungsgeméB wird die Aufgabe dadurch gelbst, daB
die konzentrischen Konturen Achsloch, Stinderblech-
innendurchmesser und Stinderblechaussendurchmesser
in éinor Arbeitsfolgé aus dem Blechstreifen vor- bzw.
ausgeschnitten werden.

Weiter wird ein Finffachfolgeschneidwerkzeug zur
Durchfilhrung des genannten Verfahrens vorgeschlagen,
bei welchem die Léufer- und Sténderblechaussendurch-
messer verbindungsstege beim Vorschneiden eine am
Jeweiligen Umfang anniéhernde, symmetrische 3 und/oder
Mehrfachaufteilung aufweisen.

Weiter folgt bei dem in abweichender bekannten Weise
beim ersten Arbeitstakt die Léufernuten, und im
zweiten Takt die Stdndernuten schneiden,im dtitten
Tekt das Léuferblechachsloch stanzen und Sténder-
blechinnendurchmesser- und auBSendurchmesser vor-
sbhneiden,im vierten Takt die Léuferblechverbindungs-
stege, in einer bevorzugten helbrundfdrmigen Erhchung
trennen und Léuferblech durch Werkzeugunterteil

-
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in das Bauteilabfiihrungssystem driicken, im fiinften
Takt Stiénderblechverbindungsstege ebenfalls in bevor=-
zugter halbrundfdrmiger Vertiefung tremnen, die in
der weiteren Arbeitsfolge zum Stinderblechpaket
schweiBen dienen. Vorerst werden jedoch die Sténder-
bleche taktgebunden iiber ein Bauteilabfilhrsystem

zur Zwischenbehandlung abgefilhrt., Ferner kann das
Verfahren und SchnWidwerkzeug els 2 und/oder mehr-
reihige Anordnung nech dem erfindungsgeméiBen Wirk-
prinzip zum Einsatz kommen,

In den Zeichnungen ist je ein Ausfithrungsbeispiel
des Erfindungsgegenstandes, Verfahren und Schneid-
werkzeug dargestellt,

Die bel den einzelnen Arbeitstakten stattfindenden
Stenzungen sind optisch stark, in der Zeichnung
hervorgehoben,

Fig) 1 2zeligt eine Schnittaktaufteilung nach dem
' Verfahren, schematisch dargestellt,

Fig., 2 zeigt eine Schnittdarstellung der dritten
' Schneidstufe, schematisch dargestellt.

Ausfﬂhrungsbeiegiel:

In Fig. 1 wird im ersten Arbeitstekt aus dem Metall-
band 1 die Léufernuten 2, im zweiten Takt die
Stdndernuten 3 gestanzt, der dritte Takt bestimmt
'das Lochen des Liéuferblechachslochs 4 und Sténder-
blechinnendurchmesser 4 a und ~aussendurchmesser 4 b
vofschneidan, im vierten Takt werden die Lduferblech-

o verbindungsstoge 5 in einer bevorzugten halbrund=-

formigen Erhdhung getremnt, und Léuferblech durch
Schneidwerkzeugunterteil abgefithrt, im filinften Takt

-5-
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werden die Sténderblechverbindungsastege 6 ebenfalls
in bevorzugter halbrundfsrmiger Vertiefung, speziell
zum Sténderblechpaket schwelBen angeordnet, und zur
weiteren Arbeitsfolge durch das Bauteilabfilhrungs=-
system geleitet.

In Fig. 2 wird das Schneidwerkzeug, insbes, der drit-
ten Schneidstufe zur Durchfilhrung des Verfahrens, er-
ldutert.

Beim Schneidvorgang der obengenannten Stufe taucht
der Ringstempel 8 flir das Vorschneiden der Sténder-
blechringkonturen gleichzeitig mit dem L#uferblech
Achslochstempel 9 in die Schneidplatte 11 bzw. in
den Schneidplatteneinsatz 12 ein. Wdhrend das Léufer-
blechachsloch 4 vollstiéndig ausgeschnitten und durch
das Werkzeugunterteil abgefilhrt wird, sorgen die
Ringstempelnuten 14 dafiir, daB zwischen Metallband 1,
Léufer~ und Sténderblech, Verbindungsstege 5; 6 er-
halten bleiben. Das Abstreifen der vorgeschnittenen
Stédnderblechkontur von Schneidplatteneinsatz 12 liber-
nimmt die gefederte Auswerferplatte 13, Die Ver- -
bindungsstegetrennstufen 5,6 sind so ausgelegt, daB
ein Schneidvorgang nur im Bereich der inneren und
éuBerenaVerbindungsstege erfolgen kenn. Das heiBt,
die stempelartig ausgebildeten Bolzen zum Durch=-
dricken der Liufer- bzw, Sténderbleche, haben auBer-
halb des Bereiches der Verbindungsstege eilne Maf~-
differenz zum Schneidplattendurchbruch, die das 1o
bis 2o0~fache des Schneidspaltes betrHgt,
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Erfindungsanspruch

1. Verfahren zum unvollsténdigen Stanzschneiden,

2.

Sténder~ und Léuferblechringkonturen beim Folge~-

‘schneiden von Sténder- und Liuferblechen, ge-

kennzeichnet dadurch, daf ab dritten Arbeits-
takt das Lochen des L&éuferblechachslochs (4)
und Sténderblechinmendurchmesser und -aussen=-
durchmesser (4 a, 4 b) vorgeschnitten, im
vierten Takt die LHuferblechverbindungsstege (5)
in einer bevorzugten halbrundfirmigen Erhshung
getrennt, im fiinften Takt sind die Sténder-
blechverbindungestege (6) ebenfalls in helb-
rundférmiger Vertiefung, speziell zum Sténder-
blechpakét_achweiﬁen und am jeweiligen Umfang,
annéhernde, symmetrische 3 und/oder Mehrfach-
aufteilungen angeordnet,

Schneidwerkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens
eb dritter Schneidstufe nach Punkt 1, gekenn=- .
zeichnet dadurch, deB ein Fﬂnffachfolgeschneid-
werkzeug Verwendung findet, und beim Schneid-
vorgeng der obengenennten Stufe taucht der
Ringstempel- (8) fiir das Verschneiden der
Sténdgrbiechringkonturen gleichzeitig mit dem
Liuferblechachslochstempel (9) in die Schneid-
platte (11) bzw, in den Schneidplatteneinsatz
(12) ein, wihrend das Léuferblechachsloch (4)
volletéindig ausgeschnitten wird, sorgen die
Ringstempelnuten-Verbindungsstege (14) dafiir,
daB zwischen dem Metallband (1), LHufer- und
Sténderblech, Verbindungsstege (5,6) erhalien
bleiben, wobei das Abstreifen der vorgeschnit-
tenen Stinderblechkonturen vom Schneidplatten~
einsatz (12) liber die gefederte Auswerferplatte
(13) erfolgt, weiter sind die Verbindungsstege-

-2~ .
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trennstufen (5,6) so ausgelegt, daB ein Schneidvor-

gang nur im Bereiqh der inneren und HuBeren Verbin-
dungsstege (5,6) erfolgen kenn.

3. Verfehren und Schneidwerkzeug fiir die erfindungs-
gemtfe Losung nach Punkt 1 bis 3 gekennzeichnet
dadurch, daB eine 2 oder mehrreihige Anordnung
zum Verfahren und Schneidwerkzoug zur Anwendung
kommt .

" Hierzu seeeSseees Seiten Zeichnungen."
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