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@ Prégevorrichtung fiir verschiedene Zeichen.

@ Bei einer Pragevorrichtung sind Pragerad und Matrize
von einander gegeniberliegenden Seiten eines mit den
Zeichen zu kennzeichnenden tiefziehfahigen Werkstlicks an-
geordnet und mit der zum Ausfiihren des Prégevorgangs
erforderlichen Kraft beidseitig gegen das Werkstiick preRbar
angeordnet, wobei die Matrize (m) derart ausgebildet ist, daR
mittels des Pragerades (p) Werkstiickbereiche entsprechend
den Uberlagerien Bildern mindestens zweier Zeichen des
selben Prigerades {(p) gegen einen die Verformung des
Werkstlicks sicherstelienden Widerstand in die Oberflache-
nebene der Matrize hinein verformbar sind.
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Prdgevorrichtung fiir verschiedene Zeichen

Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Prdgevorrichtung mit
den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1, vorzugs-
weise fiir das Prdgen von Zeichenfolgen in aus Stahlblech
bestehende Fahrgestelle von Kraftfahrzeugen.
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Eine entsprechende Vorrichtung zum Prdgen von Kunststoffo-
lien ist bekannt aus der DE-A-25 55 849. Wdhrend jedoch
bei dieser bekannten Vorrichtung jeweils ein Paar von
Prigerddern notwendig ist, auf deren Umfangsflidchen sich
erhabene Zeichen bzw. spiegelbildliche Vertiefungen (Ma-
trizen) befinden, um verschiedene Zeichen 2zu erzeugen,
soll mit der vorliegenden Erfindung eine Vereinfachung
bezliglich des Steueraufwandes fiir die Prdgung von Zeichen-

folgen erreicht werden.

Es hat sich némlich gezéigt, daB die Notwendigkeit, die
beiden Pr&dgerdder nicht nur mit geringen Toleranzen genau
passend 2zueinander herzustellen und =zu steuern, einen
erheblichen mechanischen und/oder elektronischen Aufwand
erfordert.

Dementsprechend liegt der Erfindung die Aufgabe 2ugrunde,
den Herstellungs- und Steuerungsaufwand fiir eine derartige

Prdgevorrichtung zu verringern.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB geldst durch die Prédge-
vorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1. Vor-
teilhafte Weiterbildungen sind in den Unteranspriichen
angegeben.

Da damit mehrere auf dem Prdgerad vorgesehenen Zeichen zu
einer Matrize passen, ist zusdtzlich die Bruchgefahr von
Prdgerddern bei Fehlschaltungen ausgeschlossen, wie sie
bei nicht synchroner Einstellung von Prdgezeichen bei Ver-
wendung von zwei Prégerddern bei der bekannten Anordnung

gegeben ist. Weiterhin 1l&dB8t sich die Zahl der verschiede-
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nen zu pragenden Zeichen stark heraufsetzen, da mit der
zunehmenden Zeichenzahl die BaugriBe der Matrize konstant
bleibt. Die Anordnung ist auch insgesamt platzsparender.

Dem Prdgerad mit erhabenen Zeichen auf der Umfangsflé&che
nur eine einzige feststehende Matrize 2zugeordnet, welche
entweder als vertieftes Muster eine Uberlagerung der Bil-

der aller Zeichen des Prédgerades aufweist oder an ihrer

‘Oberfldche elastisch nachgiebig ist. Bei Verwendung nur

einer einzigen feststehenden Matrize und nur einem einzi-
gen Prdgerad sind der Herstellungs— und auch der Steue-
rungsaufwand am geringsten.

Zum Erzeugen von fadlschungssicheren Zeichen sind verschie-
dene MaBnahmen denkbar, wie sie in den Unteranspriichen und
in der Beschreibung angegeben sind. Ist die Zahl der zu
prédgenden Zeichen sehr gro8 und wird eine mdglichst freie
Gestaltung der Zeichen gewiinscht, so weist das Vorsehen
einer elastischen Matrize Vorteile auf. bamit steht dann
eine Universalmatrize zur Verfiigung, - ilber die Sieben-
oder Mehrsegment-Schrift hinaus - auch das Prédgen von
Zziffern, Buchstaben und Zeichen ermoglicht, die sich nicht

an einander iiberlagerbare Linienverldufe halten.

Einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung liegt fer-
ner die Aufgabe zugrunde, eine bei einer solchen Pridgevor-
richtung die Verformung derart zu verbessern, daB sich ne-
ben einer scharfen Abbildung der Ziffern eine hohe Stand-
zeit der aus dem elastischen Werkstoff gefertigten Matrize
ergibt. Insbesondere soll auch die Innenform der Zeichen
(beispielsweise die Innenfldche der Ziffer "Null") scharf
ausgeprdgt sein,
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Eine derartige elastische Universalmatrize besteht bevor-
zugt aus Polyurethan auf Polydtherbasis mit einer
Shorehdrte von im wesentlichen 95 als homogenes in eine

Ausfrdsung eingebettetes Element.

Von besonderer Bedeutung ist, daB die Matrize derart diinn
ausgebildet ist, daB die Nachgiebigkéit im wesentlichen
erschopft ist, wenn der Buchstabenrand ausgeprigt ist,
wobei die Matrize bevorzugt derart in ein Metallbett ein-
g-formt ist, daB ein Ausweichen des elastischen Materials

durch Verquellen verhindert ist.

Im Gegensatz dazu hdlt beispielsweise eine sandwichartige
Schichtung von weichen Kunststoff- bzw. Gummisorten als
Federkorper mit einer abdeckenden VerschleiBfschicht gré-
Berer H&arte das Kissen den verh&dltnismd&Big groBen Prige-

krdften nicht stand,

Die diinne Bemessung der Matrize steht im Gegensatz zu der
Bemessung von Gummimatrizen 2zu Schneidarbeiten, wo die
Schichtdicke - bei Verwendung von Polyurethan mit einer
Shorehdrte von ungefdhr 80 - mehr als das Fiinffache der
Schneidschablone betrdgt und allein die auszuwechselnde
VerschleiBfschicht eine St&rke von 15 bis 20 mm aufweist.

Bei der sehr diinnen KissenhShe steigen die Spannungen in
den Materialschichten wihrend des Prigens nach einer Expo-
nentialfunktion steil an. Mit diesem Druckanstieg erfolgt
das "Fertigprdgen", nachdem sich zuvor die &HuBeren Kontu-
ren der Buchstaben abgebildet haben.
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Fiir das Prdgen von ca. 8 mm hohen Zeichen in Stahlblech
(Karosserieblech St 14.03 nach DIN 1623) mit einer Stérke
von 0,8 mm wird eine ca. 2 mm Starke Polyurethanschicht
verwendet, wobei die Kissenbreite die Buchstabenabmessun-
gen insgesamt nur um ca. 1 bis 2,5 mm iibersteigt.

Fir das Prdgen von Zeichenreihen wird bevorzugt eine
ldngsgefrdste Metallnut verwendet, in die das streifen-
férmige Polyurethanmaterial eingeklebt ist. Dazu ist be-
vorzugt ein Kunstharzkleber (Macroplast UK 8202 mit H&rter
UK 5400) verwendet. Durch das Ankleben wird die.Méglich—
keit des Werkstoffs zum Ausweichen weiter verringert. Da-
bei ist es ausreichend, wenn das Material im Bereich der
Enden verklebt ist.

Das Pradgewerkzeug muB beim Prdgen mit einem elastischen
Kissen wesentlich anders ausgebildet sein als beim Hohl-
pridgen mit metallischer Gegenform. Wihrend bei Verwendung
einer Matrize aus Metall scharfe Biegekanten mit einer
Formschrige von etwa 5 bis 10° den Pridgevorgang begilinsti-
gen, muB beim Prdgen mit elastischem Kissen ein gutes
NachflieBen des zundchst nur aus- oder angebeulten Werk-
stoffs ermdglicht werden. Die Ausenkenten der zu gravie-
renden Zeichen sind deshalb im Querschnitt im Gipfelbe-
reich - bevorzugt halbkreisfdrmig, oder nahezu halbkreis-
formig - zu verrunden. Damit kann mit dem Pr&dgevorgang
rings um den 2zu pragenden Zeichenbereich herum Werkstoff
zur Prégestelle hin nachrutschen, was durch einen geringen
Reibbeiwert des elastischen Werkstoffs begilinstigt wird.

Die Ausprdgung der vollen Buchstabentiefe erfolgt damit
aus der Materialstdrke des Bleches heraus. Die HBhe der
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Prédgezeichen ist - bezogen auf das Prédgen mit metallischer
Matrize -~ um 10 bis 20% vergrdBert, da nach dem ersten
Ausbeulen noch ein fiir das endgiiltige Ausformen der Zei-
chen ausreicherider Weg innerhalb der elastischen Matrize

zur Verfiigung stehen muB.

Der Pr&dgevorgang selbst erfolgt mit besonders gutem Ergeb-
nis unter "dynamischer" Belastung des Pridgewerkzeugs,
wobei nach "schlagendem Aufsetzen" des Rollenstempels eine
Kraftbegrenzung erfolgt, so daB8 eine gute Ausprdgung des
Bleches erfolgt, ohne daf es zu Anrissen kommt. Die
Begrenzung liegt beim gleichzeitigen Pr&dgen von ca. 20

Zeichen von 8 mm H6he in Karosserieblech bei ca. 200 kN.

Je nachdem, wie gro8 Zahl der mdglichen Zeichen in einer
Zeichenposition ist und welche Anforderungen an die F&l-
schungssicherheit gestellt werden, lassen sich .Matrizen
entsprechend den verschiedenen Ausfilhrungsvarianten in.
einer Zeichenzeile kombinieren, wobei gegebenenfalls le-
diglich die Zuordnung Prdgerad-Matrize Einschrdnkungen un-
terliegt, welche aber dann unbeachtlich sind, wenn fir
jede Zeichenposition in einem 2zu prégenden Zeichensatz ein

separates Pragerad vorhanden ist.

Anhand der Zeichnungen wird n&her auf die Erfindung und

deren bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele eingegangen.
Es zeigen:

Figur 1 ein einzelnes Pr&dgerad mit zugehdriger Matrize,
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Figur 2 eine Anordnung fiir mehrere gleichachsig angeord-
nete Prégerdder,

Figur 3 ein fdlschungssicheres Muster fiir die Matrize und

zugehdrige Zeichen,

Figuren 4 und 5 Muster fiir Matrizen und 2zugehorige Zei-
chen,

Figur 6 eine Ausfiihrung einer elastischen Matrize. fiir meh-

rere Zeichen nebeneinander in der Draufsicht,

Figur 7 eine Variante der Ausfihrung gemdg Figur 6 in
perspektivischer Darstellung,

Figur 8 eine Darstellung zur Bemessung der Matrizen gemds
Figuren 6 oder 7 sowie '

Figuren 9 und 10 eine Schnittdarstellung von Pr&dgewerkzeug

und Matrize gemdS8 Figuren 6 bis 8 in zwei verschiedenen
Arbeitspostionen.

In Fig. 1 stellen die Teilfiguren a und b eine Seitenan-
sicht bzw. -aufsicht auf eine Matrize m dar, die in Form
von Vertiefungen t ein Muster aufweist, das einer "8" ei-
ner bekannten Siebensegmentanzeige entspricht.

In den Teilfiguren c und d ist eine Aufsicht bzw. Seiten-
ansicht eines zugehdrigen Pr&dgerades p dargestellt mit
Zeichen in Gestalt von Ziffern 0 bis 9, die aus Segmenten
in Gestalt von Erhebungen h bestehen. Diese Erhebungen h
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driicken im Betrieb Materialanteile des Werkstlickes, das
sich zwischen dem Prdgerad und der Matrize befindet, in
das "8"-fodrmige Muster der Matrize m. Diese feststehende
Matrize braucht gegeniiber dem Pr&dgerad nicht bewegt zu
werden, weil das aus den Vertiefungen t bestehende Muster
zu allen Zeichen 0 bis 9 paBt, da es der {iberlagerung der
Spiegelbilder aller Zeichen von 0 bis 9 entspricht.

'Wie in den Teilfiguren ¢ und d (Seitenansicht bzw., -auf-

sicht) der Figur 2 gezeigt ist, kodnnen auch mehrere Préa-
gerdder p gleicher GroBe gleichachsig nebeneinander an-
geordnet sein, 2zu denen dann nach den Teilfiquren a
(Aufsicht) und b (Seitenansicht) nur eine Matrize m' mit

mehreren "8"-f6rmigen Mustern gehort.

Die Verwendung eines einzigen Musters in einer Matrize zum
Prigen mehrerer unterschiedlicher Zeichen kann zu der
folgenden Schwieriékeit fihren: Wenn die spiegelbildliche
{iberlagerung mehrerer Zeichen zu einem Muster der Matrize
zur Folge hat, daB im Muster enthaltene Linien durch die
{iberlagerung mehrerer nicht benachbarter Linien breiter
werden, als die Vertiefungen sonst (bei Anpassung an nur
ein Zeichen) sind, dann fiihren solche breite Linien im
Muster dazu, daB8 beim Prdgen unscharfe Linienziige in dem
geprédgten Zeichen entstehen. Deshalb ist es zweckmiBig,
die Gestalt der Zeichen und die des Musters so 2zu widhlen,
daB im Muster enthaltene Linien, die der Uberlagerung von
Linien mehrerer Zeichen entsprechen, nicht wesentlich
breiter sind als bei einem Muster, das nur einem Zeichen
angepaBt ist. Damit ist sichergestellt, da8 die Linien des

Musters nicht breiter sind als fiir eine Linie eines
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Zeichens erforderlich. Bei Verwendung des in den Figuren 1
und 2 dargestellten Musters in Gestalt einer "8" ergeben
sich diese gewiinschten Verhdltnisse, weil ja bei einer
derartigen Sieben-Segmentanordnung, wie sie auch zur
wechselnden Anzeige von Dezimalziffern {iblich  ist, ein-
zelne Segmente oder Linien mit Segmenten mehrerer anderer
Zeichen deckungsgleich sind.

GemdB einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung sind
MaBnahmen vorgesehen, um die Fdlschungssicherheit bei der
Verwendung von Mehrsegmentanordnungen zu erhdhen. Um nam-
lich beispielsweise Fahrgestellnummern gegen nachtrédgliche
Verfdlschungen 2zu sichern, ist man bestrebt, derartige
Veridnderungen erkennbar zu machen. (Eine derartige nach-
trdgliche Verdnderung einer eingeprédgten Ziffer konnte
darin bestehen, daB8 Segmente hinzugefiigt werden - Anderung
einer "0" in eine "8" durch Hinzufiigen des mittleren Quer-
striches.) Entspreéhend der genannten weiteren Ausbildung
wird nun durch eine entsprechende Auswahl bzw. Anordnung
der Segmente einen Zeichensatz so gestaltet, daB8 allein
durch Hinzufiigen von Segmenten oder deren Teilen das Er-
zeugen eines anderen Zeichens des vereinbarten Zeichensat-
zes nicht moglich ist.

In Figur 3 wird in den Teilfiguren a und b ein solcher
gegen Fdlschungen gesicherter Zeichensatz mit einem spie-
gelbildlich dargestellten, dazugehérigen Muster m" fiir
eine Matrize gezeigt. Die auf einem Prdgerad anzuordnenden
Zeichen "1" bis "0" der Teilfigur a sind derart gestaltet,
daB innerhalb dieser ersten Anzahl von Zeichen kein voll-

stidndiges Zeichen nur einem Teil eines anderen entspricht,



10

15

20

25

30

0060213

FL30.2-EU . Seite 10

wobei ein vollstdndiger Ziffernsatz, gegebenenfalls er-
gdnzt durch eine Anzahl von Buchstaben, 2zugrundegelegt
wird. Der Zeichensatz nach Figur 3a gibt dabei den voll-
stdndigen Ziffernsatz wieder.

Bei den Kennzeichnungen von beispielsweise Fahrgestellen
von Automobilen kann sich die Notwendigkeit ergeben, einen
noch mehr erweiterten Zeichensatz fiir zus&dtzliche Hinweis-

kennzeichen zur Verfiigung zu stellen, wobei die zusdtz-

lichen Zeichen aber im vorgenannten Sinne nicht f&l-
schungssicher zu sein brauchen. Eine Uberfiihrung dieser
den iiblichen Zeichensatz erweiternden Zeichen in Zeichen
des urspriinglichen, f&dlschungssicheren ("geschiitzten")
Zeichensatzes durch Hinzufiigen von Segmenten oder von
Teilsegmenten soll jedoch nicht moglich sein. Hierfiir wird
in weiterer Ausgestaltung der Erfindung vorgeschlagen, €fiir
die Erweiterungszeichen ein Segment 2zu verwenden; welches

bei dem geschiitzten Zeichensatz nicht benutzt wird.

Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 3 sind die geschiitzten
Zeichen die in der Teilfigur a dargestellten Ziffern und
die 2zusdtzlichen Zeichen Buchstaben aus der Teilfigur b,
wobeil die Buchstaben beispielsweise durch eine
Verdoppelung des linken senkrechten Balkens so gestaltet
sind, daB8 sich durch Hinzufiigung von Segmenten niemals
wieder eine Ziffer (die vereinbarungsgemdB keine Doppel-
linien aufweisen darf) erzeugen 1l&dB8t. Auf diese Weise
konnen unzuldssige Umwandlungsversuche von Ziffern des
Zeichensatzes b in Ziffern aus dem Zeichensatz a auch fiir
denjenigen erkennbar gemacht werden, dem der komplette

Zeichensatz in seinen Einzelheiten nicht bekannt ist.
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Verallgemeinert 1ldBt sich das der Figur 3 zbgrunde lie-
gende Prinzip dadurch kennzeichnen, daB - jeweils in
Prigeposition - Zeichenteile des Prédgerades einer zweiten
Anzahl von Zeichen entsprechend Figur 3b nicht mit Zei-
chenteilen einer dritten Anzahl entsprechend Figur 3a zur
Deckung gebracht werden kénnen, wobei die genannten Zei-
chenteile der 2zweiten Anzahl (Figur 3b) als Parallellinien
ausgebildet sind zu Zeichenteilen, die auch in der dritten
Anzahl (Figur 3a) vorkommen.

In Figur 3b ist noch eine weitere Unterscheidung vorge-
nommen worden 2zwischen Gro8- und Kleinbuchstaben, indem
bei groBen Buchstaben der vollsténdigé linke Balken durch
zwei Parallelstriche dargestellt wird, widhrend dies bei
Kleinbuchstaben nur fiir den unteren Balkenteil vorgesehen
ist. Durch diese Art der Prdgung erhoht sich auch die

Lesbarkeit der Schrift, da Verwechslungen zwischen Ziffern

.und Buchstaben, wie sie bei einfachen Segmentanordnungen
‘moéglich sind, sicher vermeidbar sind.

In Figur 4a ist eine weitere Gestaltungsmdglichkeit von
Zeichen, namlich Ziffern 1 bis 4, angegeben, 2zu der in
Figur 4b bei zugehérigem Muster der Matrize mlll gezeigt
ist. '

Weitere Zeichenformen sind in Figur 5a wiedergegeben, wo-
bei das zugehdrige Muster der Matrize IV in Figur 5b dar-
gestellt ist. Hier bestehen die Zeichen aus einzelnen er-
habenen Kegeln und die Matrize enthdlt dementsprechend die
iberlagerung aller, der Pyramidenform angepaB8ten Kalotten,

die fiir die Prdgung der Zeichen eines Pridgerades
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erforderlich sind. Die {lberlagerung erfolgt dabei in Form
einer Punktmatrix.

In Figur 6 schlieBlich ist noch ein anderes Ausfiihrungs-
beispiel gezeigt fiir drei nebeneinanderliegenden Matrizen
mV in einer Anordnung entsprechend drei in Achsrichtung
nebeneinanderliegender Prdgeré&der. Das besondere der
Matrizen mV besteht darin, daB diese zumindest an der
Oberfliche elastisch nachgiebig sind, so daB die Zeichen
auf den zugehdérigen Prdgerddern jede beliebige Form haben
konnen; es konnen also auch Sonderzeichen geprdgt werden,
beispielsweise griechische Buchstaben oder mathematische
Zeichen. Das elastische Material der Matrizen mV ist dabei
zwar elastisch nachgiebig aber dennoch so hart ausgebil-
det, daB das zu pragende Werkstiick in ausreichendem MaBe
an die erhabenen Zeichen und ihre Umgebung auf dem Prédge-
rad angedrickt wird, so daB mit dem Prdgevorgang ausrei-
chend scharf ausgebildete und klar begrenzt geprédgte Zei-

chen auf dem Werkstiick entstehen.

Bei dem 1in Figur 6 wiedergegebenen Matrizenelementen
mV handelt es sich um Kunststoffteile, die in Vertiefungen
eines aus Stahl bestehenden Metallrahmens eingelegt sind.
Sie bestehen aus einem Polyurethan auf Polydtherbasis, wie
es unter der Bezeichnung Fibroflex rot von der Firma Fibro
GmbH, D-6954 HaBmersheim, hergestellt wird.

Die Shorehdrte des Kunststoffmaterials betrdgt bevorzugt
95 und die Stdrke ca. 2 mm, wenn bei einem Prdgedruck von
20 Tonnen und einer Zeichenhdhe von ca. 7 mm die das

Zeichen bildenden Erhebungen auf dem Prédgerad mit einer
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Tiefe von ca. 0,6 mm erhaben ausgebildet sind. Bei einer
bevorzugten alternativen Ausfilihrung ist die Matrize fiir
mehrere benachbarte Zeichen einstiickig gestaltet.

Die Kunststoffelemente sind beziiglich ihrer Nachgiebigkeit
derart bemessen, da8 beim Eindringen eines verrundeten
Kérpers, der dem punkt- oder linienfdrmigen Segment des zu
prédgenden Zeichens entspricht, dem Werkstiick - nach einem
anfidnglichen "Anpr&gen" ein solcher Widerstand entge-
gengesetzt wird, das8 nur der direkt mit dem prdgenden
Segment in Kontakt kommende Werkstickbereich infolge der
unmittelbaren Fortleitung der AnpreBkraft sich in die
Matrize hineinbewegen kann.

Die Matrize bietet dabei einen derart groBfen Widerstand,
da8 eine Durchbieqgung des gesamten Werkstiicks in dem das
prdgende Segment umgebenden Bereich nur in kleinem MaBe
stattfindet. Von besonderer Bedeutung ist auch, daB8 der
Prdagehub soweit ausgefiihrt wird, da8 - nachdem das erha-
bene Pr&dgesegment in das Werkstiick eingedrungen ist - das
Werkstiick durch das Prédgerad vollstdandig an die Oberflé&che
der Matrize anpreBt wird, damit das Werkstiick sich in dem
die erhabenen Bereiche des Zeichens umgebenden Bereichen
vollstdndig an die Prédgeform anpaBt und die erhabenen und
ebenen Bereiche in der durch das Pr&dgezeichen auf dem Rad
vorgegebenen Relation entstehen.

In Figur 7 ist eine als Pradgeleiste 1 ausgebildete ela-
stische Matrize dargestellt, wobei die Leiste biindig in
eine entsprecheride Ausfrdsung eines Tr&gerelements 2 aus

Stahl eingelegt ist. Die Matrize besteht aus Polyurethan
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Die Verklebung der Matrize erfolgt in einem Bereich 3.
Durch die Verklebung wird die Walkarbeit des Werkstoffs
verkleinert und damit die Gefahr des Abscherens von Fasern
des Werkstoffs am Rand von zu prdgenden Zeichen verrin-
gert. Die Matrize weist eine sehr geringe Dicke auf, so
daB8 die nach einem g---issen Vorbeulen des Werkstoffs ent-
stehenden Kompressionskrédfte ausreichen, um die Innenbe-
reiche von Zeichen scharf auszuprédgen, so daB die ge-
wiinschte Prdgeschdrfe auch dort erreicht wird, wo Buch-
stabenteile Ecken miteinander bilden. Die Matrize -dient
als Gegenstick fiir neben- (oder {iiber-)einanderangeordnete
Folgen von Zeichen. Eine entsprechende Bemessung gilt auch
fir den seitlichen Uberstand der Matrizenelemente in Bezug

auf die in Figur 6 wiedergegebene Anordnung.

In Figur 8 ist die HGhe h eines Zeichens in Relation ge-
setzt zur Breite b. des Prdgestreifens, wobei der Streifen
nur dgeringfigig breiter als das Zeichen hoch ist. Der
iberstand betrdgt insgesamt ca. 10% bis 15%, wobei die
Bemessung derart gewdhlt ist, daB8 einerseits der notwen-
dige Druckaufbau im Werkstoff eingehalten, andererseits
aber die Walkarbeit nicht in Richtung auf einen vorzeiti-

gen VerschleiB der Matrize mV! unnétig erhoht wird.

In den Figuren 9 und 10 ist das Pragewerkzeug 10 in Bezug
auf ein 2zu beprdgendes Blech in 2zwei Positionen darge-
stellt. In Figur 9 befindet sich oberhalb des auf der Ma-
trize mVl aufliegenden Blechs 11. Die Matrize liegt ihrer-
seits auf dem Matrizentrdger 2 auf.

In Figur 9 ist am Prdgewerkzeug 10 ein Element eines Pré&-

gezeichens 12 im Schnitt sichtbar, wobei das Zeichen um
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ca. 1,3 mm (Mas t)erhaben ausgebildet ist. Der Gipfelbe~
reich des Pridgeelements ist nahezu halbkreisfdrmig ver-
rundet, wobei die Flankenteile zur Vertikalen einen Winkel
von ungefdhr 25° bilden. Der verrundete Gipfelbereich 13
ist poliert, so daB die Reibung des prédgenden Bleches
(wdhrend der Verformung) verringert ist. Die Flanken der
Prdgestege bilden =zur Vertikalen eine Winkel von im
wesentlichen 25°. Die Blechstirke d betr&gt 0,8 mm und die
Dicke D der Kunststoffmatritze 2 mm.

Mit dem - zuerst schlagartigen - Aufsetzen des Werkzeugs
auf die Blechoberfldche erfolgt zundchst ein geringfiigiges
Durchbiegen, wobei sich die Rinder der Zeichen abzubilden
beginnen. AnschlieBend wird das Werkzeugs mit konstanter
Kraft weiter in Richtung auf die Matrize bewegt. Die Ver-
formung des Blechs erfolgt dabei bevorzugt durch Strecken
des Materials im Verformungsbereich, wobei der Werkstoff

in die sich bildende Ausbeulung nachzurutschen beginnt.

Ein scharfes Ausprdgen der Kanten der Pradgebereiche der
Zeichen ist bedingt durch den sich aufbauenden Gegendruck,
Durch die angegebene Bemessung entsprechend der Erfindung
werden auch die Innenfldchen von Zeichen scharf ausge-
pragt. Bei dem "dynamisch" ausgefiihrten Prédgevorgang wolbt
sich das Blech insgesamt weniger stark auf als beim "sta-
tischen" Pragen. (Das dynamische Prdgeprinzip wird durch
Hydraulik-Schaltungen nach dem sogenannten DYNAPAK-System
verwirklicht. Dabei wird nach Uberschreiten eines Grenz-
drucks eine groBere Kolbenfldche beschleunigt, so dag der
Rollenstempel schlagend aufsetzt. 2ur prdzisen Fiihrung

kann zuvor das élech durch einen Niederhalterrahmen fest-
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geklemmt werden. Neben einer geringeren Aufwdlbung ist
auch der Randeinzug der Zeichen beim dynamischen Prégen

kleiner.)

Die erfindungsgemdfe Pr&gevorrichtung ldB8t sich sowohl fiir
das Prdgen von einzelnen Zeichen nacheinander mit einem
Prdagerad als auch fir das gleichzeitige Pr&dgen einer
vollstédndigen Zeichenreihe mittels eines Satzes von Priage-

‘'rddern gleichermaBen yut verwenden. Vorzugsweise wird eine

elektronische Ansteuerung verwendet, so daB eine hohe
Prédgefrequenz erreichbar ist.

* % % % %
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Anspriche

1. Prigevorrichtung fiir verschiedene Zeichen mit minde-
stens einem Prdgerad, auf dessen Umfangsflidche die =zu
pridgenden Zeichen erhaben angebracht sind und dem eine

Matrize zugeordnet ist, wobei Prdgerad und Matrize von

einander gegeniiberliegenden Seiten einem mit Zeichen 2zu

kennzeichnenden tiefziehfdhigen Werkstiicks und mit der zum
Ausfiihren des Pradgevorgangs erforderlichen Kraft beid-
seitig gegen das Werkstiick pregbar angeordnet sind, vor-
zugsweise fiir die Anwendung auf das Prdgen von Zeichen in

‘Stahlbleche, welche als Karosserie— oder Fahrgestellbleche

von Kraftfahrzeugen Verwendung finden,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Matrize (m bis mVYI) derart ausgebildet ist, daB
mittels des Pradgerades (p) Werkstilickbereiche entsprechend
den {berlagerten Bildern mindestens 2zweier Zeichen des
selben Pr&dgerades (p) gegen einen die Verformung des
Werkstiicks sicherstellenden Widerstand in die Oberflichen-

ebene der Matrize hinein verformbar sind.

2. Prdgevorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch
gekennzeichnet, daB die Matrize (mVr mVI)
mindestens in Bereichen ihrer dem 2zu prédgenden Zeichen auf

dem Pr&dgerad 2zugewandten Oberfldche elastisch nachgiebig
ausgebilde: iste '
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3. Prigevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 , d a -
durch gekennzeichnet, das die

Matrize (m bis mIV) ein vertieftes Muster aufweist, das
den iiberlagerten Bildern mindestens zweier Zeichen des

Pridgerades (p) entspricht.

4, Prédgevorrichtung nach Anspruch 3 , dadurch
gekennzeichnet, daB8 das Muster einer
Sieben- oder Mehrsegmentanordnung bzw. einer Punktmatrix
entspricht, wie sie zur wechselnden Anzeige von Dezi-
malziffern bzw. alphanumerischen Zeichen, Z.B. bei
Digitalanzeigen, bekannt ist. '

5. Priagevorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, d a -
d urch gekennzeichnet, daR auf dem
Prdgerad (p) innerhalb einer ersten Anzahl von Zeichen
(Figur 3) kein vollstdndiges Zeichen nur einem Teil eines

anderen entspricht.

6. Prdgevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch

gekennzedichnet daf die Matrize (mVs I_RVI)
aus Polyurethan auf Polyaﬁherba51s besteht mit einer

Shorehidrte von im wesentlichen 95.

7. Pragevorrichtung nach Anspruch 6, d adurch
gekennzeichnet, daB die Matrize (mV, mVI)
derart diinn ausgebildet ist, daB die Nachgiebigkeit im
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wesentlichen erschopft ist, wenn der Buchstabenrand aus-
gepragt ist.

8. Prdgevorrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7,
dadurch gekennzeilichnet, daB die
Matrize (mV; mV1l) derart in ein Metallbett eingeformt ist,
daB ein Ausweichen des -elastischen Materials durch
Vorquellen verhindert ist.

9. Prdgevorrichtung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Matrize (mVI) mit
dem Metallbett, bei streifenfdrmigem Material mindestens
an den Enden (3), verklebt ist.

10. Prdgevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch

gekennzeilichnet, daB das die erhabenen
Bereiche der 2zu prédgenden Zeichen im Querschnitt im
wesentlichen halbkreisfdrmig verrundet sind.

11. Prdgevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch

gekennzeilichnet , daB die Gipfelbereiche (13)
der stegfdrmigen Teile verrundet ausgebildet ist und der
Verrundungsradius derart gewdhlt ist, daB er im wesentli-
chen der Hilfte der Differenz 2zwischen der FuBbreite der
stegférmigen Teile und deren Breite in Hohe desjenigen
Bereichs entspricht, in der bei geradliniger Ausbildung
der Flanken diese den Verrundungsradius tangieren wiirden.
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12, Prédgevorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, daf min-
destens die verrundeten Bereiche (13) poliert sind.

13. Pradgevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die erhabenen stegfsr-
migen Teile der Pridgezeichen sich mit einer Flankenstei-
a*ng einen Winkel von im wesentlichen 25°, bezogen auf

eine Vertikale zur Prédgeebene, verjiingen.

14. Prdgevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, das8 der Prdgevorgang dyna-
misch mit Kraftbegrenzung erfolgt.

* % % % %
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