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@ Verfahren und Vorrichtung zum hydraulischen Einpragen bzw. Schlagen von Schriftzeichen in Hohlkarper.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum hydraulischen Einprégen bzw. Schlagen von Schriftzei-
chen in Hohlkérper, insbesondere rotationssymmetrische
Hohik&rper mit einem minimalen Wanddicke/Durchmesser-
Verhiltnis bis 0,008. Um Schriftzeichen moglichst schnell,
gerduscharm und ohne Verfang des zu beschriftenden
Hohlkérpers in dessen Wand einbringen zu kdnnen, wird
gemal der Erfindung vorgeschlagen, daR die je Schriftzei-
chen erforderliche Verformungsarbeit unter einmaligem
Einsatz kinetischer Energie aufgebracht wird und Schlage-
nergie und Prégegeschwindigkeit in Abhéngigkeit sowohl
von der Zeichenart und -groe als auch von den Werkstoffei-
genschaften des Pragegutes gesteuert werden. Die zur
Durchfihrung des Verfahrens geeighete Vorrichtung ist
dadurch gekennzeichnet, daR zur Aufbringung der zum
Prégen der Schriftzeichen erforderlichen Energie eine mittels
programmierbarer Steuerung arbeitende hydraulische
Schlagvarrichtung vorgesehen ist, die aus einem in einem
Hydraulikzylinder (6) hydrostatisch gelagerten Kolben be-
steht, der arbeitsseitig einen StoBel (7) aufweist und
antriebsseitig mit Zusatzgewichten (11) belastbar ist, wobei
die Schlagvorrichtung (6, 7, 11) gemeinsam mit einem

unterhalb des St6Rels (7) mittels programmierbarer Schritt-
steverung drehbaren Typenrad (3} in bekannter Weise
verstellbar an einem Maschinenbett (1) angeordnet und an
das mit Schriftzeichen zu versehene Werkstiick anstellbar ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum hydraulischen Einprédgen bzw. Schlagen von Schriftzei-
chen in Hohlk®rper, insbesondere rotationssymmetrische

Hohlk&rper mit einem minimalen Wanddicke/Durchmesser-Ver=
hdltnis bis 0,008.

Es ist bereits aus der Praxis bekannt, Schriftzeichen in
metallene Rund- oder Flachkdrper durch Kaltwalzen bzw.
Rollprégen einzubringen.

Die DE-AS 12 49 732 offenbart, Schriftzeichen mittels
pneumatisch angetriebener Vorrichtung in die Wand von
Hohlkdrpern durch Hidmmern einzuschlagen, wobei das Schla~
gen der einzelnen Zeichen mit unterschiedlichen Schlag-
zahlen. erfolgt, weil sonst eine Verformung des Hohlk¥r-
pers eintreten wlirde. Durch das Hdmmern ergibt sich je-

doch eine erhebliche, der Umgebung unzumutbare Lirment-
wicklung.

Durch die DE-Aé 24 51 992 ist ein pneumatischer Markier-
hammer mit einem in einem Zylindergeh8use gegen den Mar-
kierkopf durch Druckluft geschossartig bewegbaren Frei-
kolben bekannt, wobei der Markierkopf in Schlagrichtung
am Zylindergehduse ilber einen Feder abgestiitzt ist. Die-
ser pneumatische Markierhammer ist im wesentlichen filr
massive Werkstiicke, wie schwere Stahlprofile und derglei-
chen, bestimmt. '

Aus der DE-AS 27 28 058 geht ferner eine Stempelmaschine
zur Kennzeichnung von Hitten- und Walzprodukten, insbe-
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sondere nach dem StranggieBverfahren hergestellten Bram-
men hervor, die aus einem Stempeltriger mit mehreren
Prdgeziffern besteht, welche mittels Steuerorgaﬁen in
ihre Prdgestellung bewegbar und gegen das Stempelgut
schlagbar sind. Mit dieser Stempelmaschine sollen insbe-
sondere relativ unebene Fl&chen beschriftet werden k&n-
nen, weshalb die Prédgeziffern tief in das Innere des
Werkstlickes eindringen milssen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Vorrichtung anzugeben, mit aem bzw. mit der das
Einbringen von Schriftzeichen in dUnnwandige Hohlkdrper
ohne unerwiinschte Verformung des Kdrpers schnell, gleich-
mdBig und mit geringer Gerduschentwicklung vorgenommen
werden kann.

Diese Aufgabé wird erfindungsgemdR® durch das im Kennzei-
chen des Patentanspruchs 1 angegebene Verfahren gel&st.

Zur Durchfilhrung des Verfahrens ist eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 3 geeignet, deren wei-

tere Ausbildung aus den Unteranspriichen.hervorgeht.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen in ei-
ner wesentlichen Verringerung der Taktzeit, einer ein-
heitlichen Eindringtiefe aller Schriftzeichen und gerin-
ger Umrilistzeit bei sich d&ndernden Werkstiickparametern
und/oder Wechsel der Schriftzeichengrdfe und -art.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemifen Vorrichtung
ist in der Zeichnung dargestellt und wird nachstehend n&-
her beschrieben.

. : \
Es zelgen:

Fig. 1 eine Seitenansicht der an einem Maschinenbett ver-
stellbar. angeordneten Vorrichtung,
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Fig. 2 einen Ausschnitt aus Fig. 1 in vergr®Bertem MaR-
stab,

Fig. 3 eine Draufsicht der Fig. 2,

Fig. 4, 4a ein Schriftzeichenelement mit Federstab in
Draufsicht und Seitenansicht, und ‘

Fig. 5 die hydraulische Schlagvorrichtung in vergr&Rer-
tem Mafstab.

Die Vorrichtung weist éine mittels hier nicht dargestell-
ter programmierbarer Steuerung arbeitende hydraulische
Schlagvorrichtung auf, die aus einem in einem Hydraulik-
zylinder 6 hydrostatisch gelagerten Kolben besteht, der
arbeitsseitig mit einem St¥Rel 7 versehen ist und an-
triebsseitig mit Zusatzgewichten 11 belastbar ist. Die
Schlagvorrichtung 6, 7, 11 ist gemeinsam mit einem un-
terhalb des StdRels 7 mittels programmierbarer Schritt-
steuerung drehbaren Typenrad 3 in bekannter Weise ver-
stellbar an einem Maschinenbett 1 angeordnet und an das
mit Schriftzeichen zu versehene Werkstiick anstellbar.
Das Programm der Steuerung der Schlagvorrichtung ist so
gestaltet, daB in die Bemessung des hydraulischen Druk-
kes fir den Schlagvorrichtung sowohl Zeichenart und Zei-
chengr$fe, Eindringtiefe als auch die Werkstoffeigen-
schaft des zu beschriftenden Materials eingeht. Die An-
ordnung von Zusatzgewichten 11 auf der Antriebsseite des
Kolbens der Schlagvorrichtung ist vorgesehen, wenn der
Bedarf an Schlagenergie Uber das von der Hydraulik lie-
ferbare Maf hinausgeht. - )

\
Aus den vergr8ferten Darstellungen in den Fig. 2 - 5 ge-
hen Einzelheiten der Vorrichtung hervor. Fig. 3 1dBt den
Positionierantrieb 2 erkennen, der - gesteuert von einer
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hier nicht dargestellten programmierbaren Schrittsteuerung

- das Typenrad 3 bzw. die Schriftzeichen in die jeweils

erforderliche Stellung bringt, wobei aufgrund eines in-
beiden Drehrichtungen arbeitenden Schrittmotors eine
schnelle Positionierung der einzelnen Schriftzeichen 4
erfolgt. Letztere sind mittels eines Federarmes 5 am Typen-
rad 3 angeordnet und von einer Schutzhaube 8 abgedeckt, "an
der sich ein Sicherungsring 9 befindet, der ein Herausfal-
len der Schriftzeichen 4 verhindert. Lediglich im Bereich
des StBBels 7 ist der Sicherungsring 9 unterbrochen und
von einem federnd gelagerten Sicherungselement 10 ersetzt,
das den Schlag des StdRels 7 auf das Schriftzeichen 4 {iber-
trégt.

Da der St8fel 7 dem grdhten Verschlei ausgesetzt ist, ist
er als austauschbares Teil ausgebildet.
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Verfahren und Vorrichtung zum hydraulischen Einprdgen
bzw. Schlagen von Schpiftzeichen in Hohlk&rper

Patentanspriiche:

1. Verfahren zum hydraulischen Einprégén bzw. Schlagen
von Schriftzeichen in Hohlkdrper, insbesondere rotations-
symmetrische Hohlk&rper mit einem minimalen Wanddicke/
Durchmesser-Verhdltnis bis 0,008, dadurch gekennzeichnet,
daR die je Schriftzeichen erforderliche Verformungsarbeit
unter einmaligem Einsatz kinetischer Energie aufgebracht
wird und Schlagenergie und Prégegeschwindigkeit in Abh#n-
gigkeit sowohl von der Zeichenart und -gré&fe als auch von
den Werkstoffeiéenschaften des Prédgegutes gesteuert wer-
den,

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
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der einzelne Prdgevorgang in einer Zeit von 0,04 - 0,2
sec, erfolgt.

3. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach den
Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daf zur Auf-
bringung der zum Pr&gen der Schriftzeichen erforderli-
chen Energie eine mittels programmierbarer Steuerung ar-
beitende hydraulische Schlagvorrichtung vorgesehen ist,
die aus einem in einem Hydraulikzylinder (6) hydrosta-
tisch gelagerten Kolben besteht, der arbeitsseitig einen
StéBel (7) aufweist und antriebsseitig mit Zusatzgewich-
ten (11) belastbar ist, wobei die Schlagvorrichtung (6,
7, 11) gemeinsam mit einem unterhalb des St&Rels (7) mit-
tels programmierbarer Schrittsteuerung drehbaren Typenrad
(3) in bekannter Weise verstellbar an einem Maschinenbett

(1) angeordnet und an das mit Schriftzeichen zu versehene
Werkstlick anstellbar ist.
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