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"Verfahren und Vorrichtung zum Kennzeichnen von rotationssymmetrischen Pre8teilen"

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kenn-
zeichnen von rotationssymmetrischen Prefieilen,
insbesondere von Hilsen von Schlaucharmaturen,
mittels mindestens einer in Richtung der Symme-
trieachse verlaufenden Reihenanordnung von ein-
zeln auswechselbaren Prigestempein.

Durch die DIN-Norm 20066 ist fiir fertig mo-
ntierte  Schlauchleitungen eine Kennzeichnung
vorgeschrieben. Unter Schlauchleitungen versteht
man eine aus einem elastischen Schiauch und zwei
endseitig montierten Armaturen bestehende Ein-
heit. Die Kennzeichnung soll folgende Angaben
enthalten : Kennzeichen des Herstellers, Jahr und
Monat, maximal zuldssiger dynamischer Be-
triebsiiberdruck. Letztendlich ist die Kennzeichnung
Teil der Sicherheitsvorschriften. Dabei ist von Be-
deutung, daB das Datum die Herstellung der
Schlauchieitung angibt, d.h. der Vereinigung von
Schlauch und Armaturen, und nicht etwa das Da-
tum der Herstellung der Einzelteile.

Ein bei einem Druck von beispieisweise 1000
bar platzender Schlauch stellt eine erhebliche
Gefahr flr Personen dar, die sich in der NZhe
aufhalten. Aus dem geplaizen Schlauch austrsten-
des Hydraulikdl bildet eine enorme Umwelt-
gefdhrdung: das Ol muB mit chemischen Mittein
beseitigt werden; etwa verseuchtes Erdreich muB
durch Ausbaggern abgetragen werden. Dabei kann
es sich um erhebliche Mengen von Hydrau-
likflissigkeit handeln. So enthalten beispielsweise
einige Baumaschinen flr die Betétigung ihrer zahl
-reichen Hydraulikantriebe Olmengen bis zu 500
Litern,wobei mindestens ein Teil dieses Ols unter
der Wirkung von Druckspeichern steht, so daB bei
einer Leckage ein nicht unbetrichtlicher Teil dieses
Ols an die Umgebung austreten kann. Die Qua-
litdtsanforderungen an  Schlauchleitungen sind
daher betrdchtlich, und die geforderte Kennzeich-
nung dient im Schadensfalle nicht zuletzt dazu, ggf.
den Hersteller zur Verantwortung zu ziehen, so daB
die Kennzeichnungspflicht ein sehr wirksames Mit-
tel ist, die Materialauswahl und die Verarbeitungs-
qualitdt zu garantieren.

Es ist bekannt, Schiduche in regelmiBigen
Abstdnden mit der geforderten Kennzeichnung zu
versehen, die aber naturgemig nur etwas {iber die
Eigenschaften des Schlauches und seinen Herstei-
ler aussagt. AuBerdem besteht die Gefahr, daB eine
derartige Kennzeichnung bei hoher mechanischer
Beanspruchung des Schiauches alimahlich abge-
rieben wird.

Es ist weiterhin bekannt, die duBeren Hilsen
von Schiaucharmaturen mit eingeprigten Kenn-
zeichnungen zu versehen. Hierbei wird die Kenn-
zeichnung aus fertigungstechnischen Griinden auf

10

15

20

25

30

35

40

45

50

groBien Stlickzahlen von Hillsen angebracht, bevor
diese nach und nach ihrer Endverwendung zu-
geflinrt werden. Zwischen dem Datum der Kenn-
zeichnung und dem Verarbeitungsdatum kann also
eine betrdchtliche Zeitspanne liegen. Die Kenn-
zeichnung kleiner, gerade dem Lager entnomme-
ner Mengen wére aufwendig und wird daher in der
Praxis nicht durchgefiihrt. AuBerdem wird die Les-
barkeit einer vor dem Aufpressen der Huise er-
zeugten Kennzeichnung durch den Prefvorgang
beeintrachtigt.

Zu dem Begriff "Schlaucharmaturen™ sei auf
folgendes verwiesen : eine Schlaucharmatur enthilt
in aller Regel ein rohrférmiges Teil mit Verbindun-
gselemenien flir den AnschluB der fertigen
Schiauchleitung an eine Druckquelle und/oder ein-
en Verbraucher sowie mit einem profilierten Ende,
das in das Schlauchende eingefiihrt wird. Auf die-
sem Schlauchende, dessen . elastomere Ob-
erflichenschicht zuvor entfernt wurde, befindet sich
eine Hllse, die unter hohem Druck auf das
Schlduchende und auf das darin befindliche profi-
lierte Ende des rohrfrmigen Teils aufgepreft wird,
wodurch der Schlauch zuverldssig eingepreBt wird.
Fir einen derartigen Vorgang sind verschiedene
Radialpressen im Handel. Eine soiche Presse ist
beispielhaft in der DE-PS 28 44 475 beschrieben.

Es ist auch bereits bekannt, die starkwandigen
Hilsen fiir Schlaucharmaturen auf dem gesamten
Umfang mittels siner Abrollprigemaschine zu
kennzeichnen, bevor sie auf das Schlauchende
aufgesteckt und mit diesem verprefit werden. Diese
Kennzeichnung ist radial auf dem Umfang einer
Hillse verteilt und wird unvermeidlich durch die
PreBbackenabdriicke ("PreBfmuster™) unterbrochen,
bzw. beschidigt und dadurch schwer entzifferbar,
wenn nicht gar unleserlich gemacht. Abgesehen
davon, daB auch in diesem Falle keine zwangs-
weise zeitliche Zuordnung zwischen
Kenzeichnungs-und Prefvorgang gegeben ist, setzt
ein solches Verfahren das Vorhandensein einer auf-
wendigen Pragevorrichtung und einen zus#tzlichen
Arbeitsgang voraus. An jedem Einsatzort eine
Radialpresse fiir die Hersteliung von Schiauchliei-
tungen muB infolgedessen zusdtzlich eine
Prégevorrichtung vorhanden sein,, die im Prinzip
gleichfalls als Presse ausgebildet ist.

Der Erfindung liegt daher die Auigabe zu-
grunde, ein Verfahren der eingangs beschriebenen
Gattung anzugeben, bei dem auf sinen
zusdtzlichen Verfahrensschritt und eine besondere
Prégevorrichtung verzichtet werden kann und bei
dem auferdem eine feste zeitliche Zuordnung zwi-
schen der Herstellung der Schlauchleitung und
deren Kennzeichnung gegeben ist.
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Die LOsung der gesteliten Aufgabe erfoigt bei
dem eingangs beschriebenen Verfahren erfin-
dungsgem&B dadurch, daB man die Kennzeichnung
wdhrend des PrefBvorgangs der Prefteile durch
eine Radialpresse mit mehreren Prefibacken er-
zeugt, die radial beweglich um die Symme-
trieachse herum angeordnet sind und von denen
mindestens eine Prefbacke in ihre Arbeitsfliche
mit der Reihenanordnung der einzeln auswechsel-
baren Pragestempel versehen ist.

Bei Anwendung des erfindungsgemifen Ver-
fahrens wird mithin durch einen einzigen, ohnehin
unverzichtbaren Verfahrensschritt, ndmlich durch
den des Aufpressens der Hilse gleichzeitig die
vorgeschriebene Kennzeichnung erzeugt. Es bedarf
hierzu weder eines besonderen Arbeitsganges
noch einer besonderen Prégevorrichtung mit einem
eigenen Antrieb.AuBerdem ist eine feste zeitliche
Zuordnung zwischen der Herstellung der Schlauch-
Isitung und deren Kennzsichnung gegeben, so daf
das Datum der Prégung félschungssicher das Da-
tum der Herstellung der kompletten Schiauchliei-
tung angibt.

Da eine solche Schlauchleitung iiblicherweise
zwei Enden hat, die mit entsprechenden Schiau-
charmaturen versehen sind,ergibt sich bei Anwen-
dung des erfindungsgemé&Ben Verfahrens auch die
M@glichkeit, beide Enden der Schiauchieitung, d.h.
beide Hulsen mit der erfoderlichen Kennzeichnung
zu versehen. Dies hat den zusétzlichen Vorteil, das
bei einer volistdndigen Durchtrennung der
Schlauchleitung im Bereich des Schlauchs jedes
der beiden Enden Auskunft liber den Hersteller und
die kennzeichnenden Daten des Schiauches geben
kann. Die Kennzeichnung ist auch gegeniiber ein-
em jeden in der Praxis vorkommenden Verschlei
sicher geschiitzt und begleitet die Schlauchleitung
auf ihrem gesamten Lebensweg wie eine Geburt-
surkunde. Eine Lagerhaltung gr6Berer Mengen von
vorgeprégten Hiilsen ist vollsténdig Uberfllssig.

Die M&glichkeit der gleichzeitigen Herstellung
von Prefi-und Prigevorgang wurde Uberraschend
gefunden : durch die radiale Kompression der
Hillse gegen den erheblichen Widerstand des in
der Regel mit einer Metalleinlage versehenen
Schlauches und des im Schlauch befindlichen-
rohrférmigen Teils erfolgt zwangsl3ufig eine axiale
Langung der Hiilse von etwa 2-4 % . Diese
Langung geht von einem fiktiven Prefzentrum aus,
das anndhernd in der Mitte der Hiilseniinge liegt.
Das Material muB hierbei notwendigerweise Uber
die profilierte Prége -fliche der Prigestempel
flieBen, so daB diese erheblichen axiaien Kriften
ausgesetzt sind. Es hat sich jedoch Uberraschend
gezeigt, daB man durch eine geeignete Lagerung
bzw. Einbettung der Pragestempel daflr Sorge tra-
gen kann, daB die Prigestempel derartige
Querkréfte aufnehmen k&nnen.
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Es ist dabei sogar besonders vorieilhaft, wenn
der radiale Verformungsgrad der Prefteile so hoch
gewdhlt wird, daB deren Materiai in axialer Rich-
tung Uber mindestens einen Teil der Pragestempel
fliet. Das Abbild der Prigestempel ist dabei auch
an den Enden der Reihenanordnung der
Prégestempel Uberraschend klar und eindeutig les-
bar; es 148t aber andererseits auch erkennen, daB
die Prégung beim Verpressen der Hiilse hergestelit
worden ist, 8o daB der sachkundige Betrachter die
zeitiche  Ubereinstimmung von Pressen und
Prégen erkennen kann.

Die Erfindung betrifft auch eine Radialpresse
zur Durchilihrung des erfindungsgemBen Verfah-
rens. Eine Radialpresse mit mehreren, um die
Symmetrieachse von Presse und PreBteil herum
angeordneten radial beweglichen und durch An-
triebsmittel  antreibbaren Prefbacken mit Ar-
beitsfldchen ist beispieihaft durch die DE-PS 28 44
475 bekannt, allerdings ohne jegliche Mdglichkeit
zur Kennzeichnung der Prefteile.

Zur LOsung im wesentlichen der gleichen Auf-
gabe ist eine solche Radialpersse erfindungs-
gemésB dadurch gekennzeichnet, daB in mindestens
einer PreBbacke eine Ausnehmung angeordnet ist,
die in die Arbeitsfliche miindet, daB in der Ausneh-
mung eine Reihenanordnung plattichenfdrmiger
Prégestempel ("Prégetypen") angeordnet ist,
deren Prégeseite im wesentlichen in der Ar-
beitsfliche der Prefibacke liegt, wobei die Reihena-
nordnung in Richtung der Symmetrieachse verluft,
und daf die Ausnehmung an den Enden der Reihe-
nanordnung mit ebenen und zueinander parallelen
Stutzflichen flir die Auflage der endseitigen
Pragestempel versehen ist.

Wesentlich ist dabei insbesondere das letzte
Teilmerkmal, das die flichige Abstiitzung der
Prégestempel an den Enden der Ausnehmung
ermoglicht. Die Ausnehmung ist dabei bevorzugt
quaderférmig, wobei sich die lingste Achse des
Quaders im wesentliichen parallel zur Symme-
trisachse von Presse und Prefieil erstreckt. Die
Enden der Ausnehmung liegen einander infolge-
dessen in axialer Richtung gegeniiber, wobei die
Stltzflichen im wesentlichen in radialen Ebenen
liegen. Versuche, die Prigestempe! wie bei einer
reinen Prégepresse durch eine Druckschraube ge-
geneinander zu verspannen, haben jedenfalis nicht
zum Erfolg geflhrt: die der Druckschraube benach-
barten Prigestempel gehen beim PreBvorgang zu
Bruch.

Die Prégestempel selbst haben die Form kiei-
ner Quader,deren jeweils grBte, planparalicle Be-
grenzungsfldchen in der Reihenanordnung unmit-
telbar aneinander stoBen, wie dies von sogenan-
nten EndmaBstében her bekannt ist. Durch die erfin
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dungsgemiBe Lagerung einer solchen Reihena-
nordnung zwischen ebenen Stiitzflichen ist jeden-
falls jede Bruchgefahr einzelner Prigestempel
ausgeschlossen.

Es ist dabei besonders vorteilhaft, wenn die
Ausnehmung an ihrem einen Ende einen
keilfdrmigen Druckk&rper enth#lt, der auf seiner
einen Seite die eine Stiitzflache flir den an-
stoBenden Prigestempel aufweist und auf seiner
gegeniiberliegenden Seite eine ersie schiefe
Ebene besiizt, die auf einer komplementiren zwei-
ten schiefen Ebene in der PreBbacke verschiebbar
ist, derart, daB durch Verlagerung des
Druckkdrpers die Reihenanordnung der
Priagestempel wahiweise unter Druck setzbar und
enispannbar ist. ]

Ein solcher keilfrmier Druckk&rper ermdglicht
die groBfiachige Ubertragung der durch die axiale
Langung des Prefteils auf die Prigestempel aus-
gelibten Krifte.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Erfin-
dungsgegenstandes ergeben sich aus den Ubrigen
Unteranspriichen ; ihre Vorteile werden in der
Detailbeschreiburg noch néher erldutert.

Ein Beispiel einer herkdmmlichen Radialpresse
und deren erfindungsgemife Abwandlung werden
nachfolgend anhand der Figuren 1 - 5 niher
erldutert.

Es zeigen :

Fig. 1 einen Radialschnitt durch eine Radial-
presse herkdmmilicher Bauart,

Fig. 2 einen Axialschnitt durch eine
PreBbacke mit erfindungsgemis eingesetzten
Priagestempeln,

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Prefbacke
geméB Fig. 2 in Richtung des Pfeils Il in Fig. 2,

Fig. 4 einen Radialschnitt durch die
PreBbacke gemaB Fig.2 entlang der Linie IV-IV
und

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Hiilse einer
Schlaucharmatur mit einem Prefmuster und einer
Kennzeichnung mittels der PrefSbacken nach den
Figuren 1 - 4.

In Fig.1 sind die wesentlichen Teile einer
Radialpresse 1 dargesteilt, zu denen eine hintere
Flanschplatte 2 mit einem Druckring 3 gehdrt, der
als Hohlkolben ausgebildet und von einem Zylinder
4 mit einem Zylindermantel 5 umgeben ist, der
zwischen sich und dem Druckring 3 einen hier
nicht sichtbaren ringférmigen Zylinderaum ein-
schliet. Bei Druckbsaufschlagung der Zylinder-
raums flhren Druckring 3 und Zylinder 4 eine
relative Teleskopbewegung zueinander aus,die zu
einer radialen Verschisbung von Prefbacken 6
flhrt, die aus einem Prefbackengrundkdrper 6a
und einem (auswechselbaren) Prefbackenaufsatz
6b bestehen. Die PreBbacken 6 werden nachste-
hend als Einheit erldutert, wobei fiir den PreB-und
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Prégevorgang naturgem#B die Beschaffenheit der
Prefbacken-Aufsdtze 6b maBgebend ist. Die
PreBbacken sind mit Arbeitsflichen 7 ausgestattet,
die dem PreBteil seine endgliltige Form verieihen.

Zur Herbeiflihrung einer Radialbewegung der
PreBbacken 6 ist der Druckring auf seiner Innen-
seite mit einer kegelf&rmigen Steuerfidche 8 verse-
hen, auf der sich die PreBbacken 6 mit ihren
gleichfalls kegelfdrmig ausgebildeten AuBenseiten
abstiitzen. In axialer Richtung zum Betrachter hin
stiitzen sich die Pressbacken 6 an einem hier nicht
gezeigten Widerlager ab, an dem sogenannte
Kulissensteine 9 befestigt sind, die zur exakien
Radialfihbrung der PreBbacken & dienen. Fian-
schplatte 2 und das nicht gezeigte, gleichfalls plat-
tenfbrmige und kongruente Widerlager werden re-
lativ zueinander durch Fuhrungsstifte 10 gefiihrt
und durch Druckfedern 11 auseinander gedriickt,
wenn der Hydraulikantrieb entlastet wird. Die
Auswirisbewegung der PreBbacken 6 in die im
unteren Teil von Fig. 1 gezeigte Stellung wird
durch tangentiale Riickstellfedern 12 bewirkt, wobei
sich zwischen den einzelnen Prefbacken -zwi-
schenrdume 13 einstelien. Sobald der Zylinder 4
mit Druckmittel beaufschiagt wird, schiebt die
Steuerfliche 8 die PreBbacken & radial einwarts,
bis die Arbeitsflichen 7 einen praktische ge-
schlossenen Kreis bilden, wie dies in der oberen
Halfte von Fig. 1 dargestelit ist. Hierbei werden die
Zwischenrdume 13 bis auf einen minimalen Spalt
zusammengeschoben.

Fig. 2 zeigt nun die erfindungsgem&fen Details
einer Pressbacke 6 (genauer gesagt, handelt es
sich um den auswechselbaren Prefibackenaufsatz,
was flr die Beschreibung der Erfindung jedoch
unwesentlich ist). Die Prefibacke 6 st6ft mit ihrer
Arbeitsfliche 7 an das Ende einer strichpunktiert
dargestellten Schlauchleitung 14, von der ein
Teilstliick des Schlauches 15,das rohrfdrmige Teil
16 mit einem AnschiuBelement 17 dargestellt sind.
Das rohrf&rmige Teil 16 erstreckt sich in das Innere
des Schlauches 15 ; im Bereich der
Uberlappungsstelle befindet sich die Hiilse 18, um
deren Verpressen und Kennzeichnung es hier geht.
Die iibrigen PreBbacken sind der Einfachheit halber
fortgelassen.

Wie unter Hinzunahme der Fig'en 3 und 4
erkennbar ist, ist in der PreBbacke 6 eine Ausneh-
mung 19 angeordnet, die mit Ausnahme ihres
rechts liegenden Endes quaderférmig ausgebildet
ist und in die Arbeitsfliche 7 mindet. In der Ar
beitsfliche liegt, genauer gesagt, eine der -
schmalen Langseiten des quaderférmigen Hohi-
raums. In der Ausnehmung 19 ist eine Reihena-
nordnung plitichenformiger Prigestempel 20
untergebracht, deren Pri3geseiten mit sogenannten
"Lettern™ (in Fig. 3 spiegelbiidlich) versehen sind.
Die Prégeseiten 21 liegen im wesentlichen in der

3
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Arbeitsfliche 7 der Prefibacke. Die "Lettern" sind
erhabene Schrift-oder Zahlenzeichen, wie dies von
Prégestempeln her bekannt ist, wie man sie bei-
spielsweise als "Schlagzahien" benutz und wie sie
bisher auch in sogenannten Prigemaschinen ver-
wendet wurden. Die Prdgestempel bestehen
tiblicherweise aus einem verschleiffesten und sehr
harten Mangan-Vanadium-Stahl (z.B. 90MnV8 ).
Das erforderliche Hervorstehen der
Pragebuchstaben bzw. Prigezahlen tber die Ar-
beitsfliche 7 kann durch einfache Versuche ermit-
telt” werden. Um diese MaB Ieicht variieren zu
kdnnen, befindet sich in der Ausnehmung 19 eine
auswechselbare quaderférmige Druckplatte 22 aus
gehérietem Stahl. Durch Verwendung von Druck-
platten unterschiedlicher Dicke kann die erforder-
liche Anpassung des genannten Mages erfoigen.

Die Reihenanordnung der Prigestempel 20
veriduft in Richtung der Symmetrieachse S-S
(Fig.2), wobei der Verlauf nicht genau parallel zur
Symmetrieachse S-S sein muB,vorzugsweise aber
parallel ist.

Die Ausnehmung 19 ist an den Enden der
Reihenanordnung mit ebenen und zueinander
parallelen Stiitzfidichen 23 (links) und 24 (rechts)
fir die Auflage der endseitigen Prigestempel 20a
und 20b versehen.

Wie insbesondere aus Fig.2 hervorgeht,enthiit
die Ausnehmung 19 an ihrem einen (rechten) Ende
einen keilfdrmigen DruckkSrper 25, der auf seiner
einen Seite die eine Stlitzfiiche 24 fir den an-
stoBenden Prigestempel 20b aufweist und auf sei-
ner gegeniiberliegenden Seite eine erste schiefe
Ebene 26 besitzt, die auf einer komplementiren,
zweiten schiefen Ebene 27 in der Prefbacke 6 ver-
schiebbar ist, und zwar derart, daB durch Verlage-
rung des Druckkdrpers 25 die Reihenanordnung
der Pragestempel 20 wahlweise unter Druck setz-
bar und entspannbar ist. Wie sich aus den Fig'en 2
und 3 ergibt, ist die speziell in Fig. 3 sichtbare
Stirnseite des Druckkdrpers 25 gegentiber der Ar-
beitsfidche 7 zurlickgesetzt angeordnet, damit der
DruckkSrper 25 nicht von Oberflachenkraften der
Hiilse 18 beaufschiagt wird, was eine Lockerung
der Prégestempel zur Foige haben wiirde.

Aus Fig. 2 ergibt sich auch, daB der
Druckkdrper 25 in radialer Richtung zur Symme-
trieachse 8-S verschiebbar gelagert ist. Aus Fig. 2
geht weiterhin hervor, daB dem Druckkdrper 25
eine in der Prefbacke 6 gelagerts Spannschraube
27 zugeordnet ist, durch die die gewlnschte
Klemmwirkung herbeigefiihrt werden kann. Im dar-
gestellten Fall ist die Spannschraube 27 eineDruck-
schraube. Es ist aber auch denkbar, den
Druckkdrper 25 und die Winkelstellung der -
schiefen Ebenen 26 and 27 so umzukehren, daf
der Druckkdrper durch Verwendung einer Zug-
schraube anstelle der Spannschraube 27 gegen die
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Pragestempel 20 gepreBt werden kann. in diesem
Falle wirde allerdings ein auf die Stirnseite aus-
gelibter Druck (z.B. auch durch Metallabrieb) die
Kiemmkréfte vergrBern,so daB das L&sen der Ver-
riegelung schwieriger wiirde.

Wie weiterhin aus Fig. 2 hervorgeht, besitzt die
Ausnehmung 19 in der PreBbacke 6 einen Boden
28, der zur (mittelbaren) Abstlitzung  der
Préagestempel 20 dient.  Zwischen den
Pragestempein 20 und dem Boden 28 befindet
sich die bereits beschriebene auswechselbare
Druckplatte 22. Um die Prefstempel 20 zum
Zwecke eines Austauschs und/oder einer Umgrup-
pierung leichter herausnehmen zu k&nnen, ist im
Boden 28 mittig unter der Druckplatte 22 eine
Druckschraube 29 angeordnet, durch die die
Druckplatte 22 bei ausgebauter Prefbacke 6 soweit
gegeniiber dem Boden 28 angehoben werden
kann,daB die Prégestempel 20 bequem von Hand
ergriffen werden kénnen.

In Fig.4 symbolisieren die strichpunktierten
Strahlen die Mittellinien und Bewegungsrichiungen
der einzelnen Pressbacken 6. Die ausgezogen
gezeichnete PreBbacke 6 enthilt die Reihenanord-
nung von Prégestempeln 20. Es ist ohne weiteres
moglich, auch weitere Prefibacken mit entspre-
chenden Ausnehmungen und Prigestempein aus-
zustatien, wozu vorzugsweise die jeweils ge-
gentberliegende PreBbacke herangezogen wird. Es
ist insbesondere mdglich, PreBbacken bzw.
Pressbacken-Aufsétze auch bei bereits vorhande-
nen  Maschinen nachiriglich durch  solche
PreBbacken bzw. PreBbacken-Aufsitze zu erset-
zen, die mit der erfindungsgem#Ben Reihenanord-
nung von Prefistempeln versehen sind. Auf diese
Weise ist es Ieicht mdglich, eine bereits vorhan-
dene Presse ohne Prigeeinrichtung in eine Presse
mit Prageeinrichtung umzuriisten.

In Fig.5 ist die bereits geprefte und mit einer
Kennzeichnung 30 versehene Hilise 18’ dargestellt,
auf der die Angaben gemiB der DIN-Norm 20066
enthatten sind. Durch das Linienmuster auf der
Hllse 18 wird angedeutet, daB sich auf der Ob-
erfidche der Hilse ein sogenanntes "PreSmuster”
ausbildet, dessen einzeine Flichen 18a den Ab-
druck der Arbeitsflichen 7 darstellen. Zwischen
diesen Fidchen liegen linienférmige Bereiche 18b,
die nicht von den Arbeitsflichen 7 beriihrt wurden.
Die gesamte Oberfidche der Hilse 18 kann jedoch
als im wesentlichen zylinderférmig bezeichnet wer-
den. Sofern die Kennzeichnung 30 geringfligig in
der Oberfliche versenkt angeordnet ist, ist sie
zusétzlich sehr weitgehend gegen mechanische
Beschiddigung geschiitzt.
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Anspriiche

1.  Verfahren zum  Kennzeichnen von
rotationssymmetrischen PreBteilen, insbesondere
von Hulsen von Schiaucharmaturen, mittels minde-
stens einer in Richtung der Symmetrieachse ver-
laufenden Reihenanordnung von einzeln auswech-
selbaren Prigestempeln, dadurch gekennzeichnet,
daB man die Kennzeichnung wéhrend des
Prefivorgangs der Prefteile durch eine Radial-
presse mit mehreren Prefibacken erzeugt, die radi-
al beweglich um die Symmetrieachse herum an-
geordnet sind und von denen mindestens eine
PreBbacke in ihrer Arbeitsfiiche mit der Reihena-
nordnung der einzeln auswechselbaren
Pragestempel versehen ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der radiale Verformungsgrad der
PreBteile so hoch gewéhlt wird, daB deren Material
in axialer Richtung liber mindestens einen Teil der
Pragestempel flieft.

3. Radialpresse zur Durchfithrungs des Verfah-
rens nach Anspruch 1, mit mehreren, um die Sym-
metrieachse von Presse und PreBteil herum an-
geordneten radial beweglichen und durch Antriebs-
mittel antreibbaren Prefibacken mit Arbeitsflachen,
dadurch gekennzeichnet, daB in mindestens einer
PreBbacke (B6) eine Ausnehmung (19) angeordnet
ist, die in die Arbeitsfliche (7) miindet, daB in der
Ausnehmung gine Reihenanordnung
plattchenférmiger Prigestempel (20) untergebracht
ist, deren Prageseiten (21) im wesentlichen in der
Arbeitsflache der PrefBbacke liegen, wobei die Rei-
henanordnung in Richtung der Symmetrieachse (S-
8) verlduft, und daB die Ausnehmung (19) an den
Enden der Reihenanordnung mit ebenen und zuei-
nander parallielen StUtzflichen (23,24) fur die Aufla-
ge der endseitigen Prigestempel (20a,20b) verse-
hen ist.

4. Radialpresse nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ausnehmung (19) an ihrem
einen Ende einen keilférmigen Druckkdrper (25)
enthdlt, der auf seiner einen Seite die eine
Stiitzfliche (24) flir den anstoBenden Prigestempel
(20b) aufweist und auf seiner gegeniiberliegenden
Seite eine erste schiefe Ebene (26) besitzt, die auf
einer komplementdren zweiten schiefen Ebene
(27) in der Prefibacke (B) verschiebbar ist, derart,
daB durch Verlagerung des Druckk&rpers (25) die
Reihenanordnung der Pragestempel (20) wahiweise
unter Druck setzbar und entspannbar ist.

5. Radialpresse nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Druckk&rper (25) zum Span-
nen und Entspannen der Prigestempel (20) in
radialer Richtung zur Symmetriecachse ver-
schiebbar gelagert ist.
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6. Radialpresse nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf dem Druckkdrper (25) eine in
der Prefibacke (6) gelagerte Spannschraube (27)
zugeordnet ist.

7. Radialpresse nach Anspruch 3, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Ausnehmung (19) in der

PreBbacke (6) einen Boden (28) zur Abstiitzung der
Pragestempel (20) aufweist und daB zwischen den
Prégestempeln (20) und dem Boden (28) eine aus-
wechselbare Druckplaite (22) angeordnet ist.

8. Radialpresse nach Anspruch 7, dadurch ge-

kennzeichnet, daB im Boden (28) der Prefbacken

(6) mittig unter der Druckplatte (22) eine Druck-
schraube (29) angeordnet ist.
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