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©  Prägewerkzeug,  insbesondere  für  Drehmaschi- 
nen,  dessen  Grundkörper  (20)  an  das  Werkstück 
(11)  übergreifenden  Zangenarmen  (23  und  24) 
schwenkbar  gelagerte  Stempelkörper  (36,  37)  trägt, 
die  beim  Axialvorschub  des  Prägewerkzeuges  (10) 
um  parallele  Schwenkachsen  (38  und  39)  schwenken 
und  mit  exzentrisch  zu  den  Schwenkachsen  (38  und 
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39)  angeordneten  Druckflächen  (43)  und  Prägeflä- 
chen  (44)  auf  der  Umfangsfläche  (47)  des  Werkstük- 
kes  (11)  ein  Signum  anbringen.  Das  Werkzeug  er- 
laubt  Prägungen  auf  unrunden  Werkstücken,  wäh- 
rend  diese  sich  synchron  mit  dem  Prägewerkzeug 
(10)  drehen. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Prägewerkzeug,  ins- 
besondere  für  Drehmaschinen,  mit  einem  Grund- 
körper  und  mindestens  einer  Prägefläche  zum  An- 
bringen  eines  Signums  od.  dgl.  an  einem  Werk- 
stück,  wobei  Werkstück  und  Werkzeug  axial  zuein- 
ander  ausgerichtet  und  gegeneinander  bewegbar 
sind. 

Es  ist  bekannt,  auf  Werkstücken  aus  verschie- 
denen  Materialien,  auch  auf  solchen  aus  Metall,  ein 
Signum  anzubringen,  beispielsweise  das  Firmen- 
zeichen  des  Herstellers,  eine  Geschäftsnummer 
oder  andere  Zeichen,  die  Größe  oder  Materialbe- 
schaffenheit  angeben.  Werkstücke,  die  auf  Dreh- 
maschinen  hergestellt  werden,  werden  gewöhnlich 
noch  während  des  Produktionsprozesses  mit  einer 
Prägerolle  signiert,  die  sich  auf  der  äußeren  Um- 
fangsfläche  des  sich  drehenden  Werkstückes  ab- 
wälzt,  das  hierbei  auch  von  einer  Stützrolle  abge- 
stützt  werden  kann.  Ferner  ist  es  bekannt,  ein 
Werkstück  mit  einem  sich  mit  gleicher  Geschwin- 
digkeit  wie  das  Werkstück  drehenden  Prägewerk- 
zeug  auf  seiner  der  Werkzeugspindel  zugewandten 
Stirnfläche  zu  signieren,  wobei  das  Prägewerkzeug 
axial  gegen  die  Stirnfläche  des  sich  drehenden 
Werkstückes  vorfährt  und  durch  Axialdruck  die 
Prägung  erzeugt. 

Es  gibt  jedoch  auf  Drehmaschinen  hergestellte 
Werkstücke,  bei  denen  eine  für  ein  Signum  geeig- 
nete  Stirnfläche  nicht  zur  Verfügung  steht  und  das 
Signum  auf  einer  unrunden  Fläche  des  Werkstük- 
kes  angebracht  werden  muß. 

Ist  die  Umfangsfläche  des  Werkstückes  nicht 
zylindrisch,  sondern  von  im  wesentlichen  ebenen 
Flächen  begrenzt  und  beispielsweise  viereckig 
oder  sechseckig,  können  keine  Prägewalzen  ver- 
wendet  werden,  die  sich  auf  dem  Umfang  des 
Werkstückes  abwälzen. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Prägewerk- 
zeug  zu  schaffen,  mit  dem  Prägezeichen  auf  dem 
Umfang  von  sich  drehenden  unrunden  Werkstük- 
ken  angebracht  werden  können. 

Diese  Aufgabe  wird  mit  der  Erfindung  durch 
zwei  Stempelkörper  gelöst,  die  diametral  einander 
gegenüber  radial  abgestützt  und  am  Grundkörper 
schwenkbar  gelagert  sind  und  in  radialem  Abstand 
von  ihren  Schwenkachsen  Druckflächen  aufweisen, 
die  auf  zwei  diametral  gegenüberliegende  Steilen 
einer  Umfangsfläche  des  Werkstückes  wirken  und 
von  denen  mindestens  eine  Druckflache  eine  Prä- 
gefläche  aufweist. 

Ein  derart  ausgestaltetes  Prägewerkzeug  über- 
trägt  keine  quer  zur  Längsachse  des  Werkstückes 
gerichteten  Kräfte  auf  das  Werkstück  und  die 
Werkstückspindel,  in  der  es  eingespannt  ist,  denn 
der  von  der  Prägefläche  ausgeübte  Prägedruck 
wird  von  der  gegenüberliegenden  Druckfläche  auf- 
genommen.  Infolge  der  schwenkbaren  Lagerung 
der  Stempelkörper  am  Grundkörper  kann  der  Prä- 

gedruck  durch  Axialbewegung  zwischen  Werkstück 
und  Werkzeug  erzeugt  werden,  was  bei  allen  gän- 
gigen  Drehmaschinen  problemlos  möglich  ist.  Der 
Raum  neben  der  Werkstückspindel  bleibt  hierbei 

5  für  andere,  auf  Querschlitten  montierte  Werkzeuge 
frei.  Vor  allem  aber  können  Signaturen  auch  auf 
ebenen  Umfangsflächen  von  mehrkantigen  Werk- 
stücken  angebracht  werden,  wobei  eine,  aber  auch 
zwei  Prägungen  auf  einander  gegenüberliegenden 

io  Seiten  möglich  sind. 
Der  Grundkörper  hat  zweckmäßig  einen  Schaft 

zum  Einspannen  im  Spannfutter  einer  Werkzeug- 
spindel.  Er  kann  dann  sehr  rasch  und  genau  fluch- 
tend  montiert  werden.  Die  Stempelkörper  können 

75  an  den  freien  Enden  von  zwei  Zangenarmen  gela- 
gert  sein,  welche  durch  einen  Zuganker  miteinan- 
der  verbunden  und  am  Grundkörper  befestigt  sind 
und  die  Umfangsfläche  des  zu  bearbeitenden 
Werkstückes  übergreifen.  Hierbei  sind  die  Zangen- 

20  arme  am  Grundkörper  zweckmäßig  schwenkbar 
gelagert  und  ihre  Maulweite  ist  auf  die  Dicke  des 
jeweils  zu  prägenden  Werkstückes  einstellbar.  Zu 
diesem  Zwecke  sind  die  freien  Enden  der  Zangen- 
arme  durch  einen  als  Gewindespindel  ausgebilde- 

25  ten  Zuganker  verbunden,  der  mit  gegenläufigen 
Gewinden  in  mit  Gewindebohrungen  versehene 
Gelenkbolzen  in  den  Zangenenden  eingreift.  Durch 
einfaches  Drehen  der  Gewindespindel  kann  die 
Maulweite  der  Zange  vergrößert  oder  verkleinert 

30  und  hierbei  rasch  an  das  jeweils  zu  bearbeitende 
Werkstück  angepaßt  werden. 

Die  Stempelkörper  weisen  radial  zu  ihren 
Schwenkachsen  angeordnete  Anschlagelemente 
auf,  mit  denen  sie  an  einer  Stirnfläche  des  Werk- 

35  Stückes  anschlagen  können.  Hierdurch  benötigen 
die  Stempelkörper  keinen  eigenen  Schwenkantrieb, 
sondern  schwenken  selbsttätig  beim  axialen  Vor- 
schub  des  Prägewerkzeuges  gegen  das  Werk- 
stück,  sobald  ihre  Anschlagelemente  gegen  die 

40  Stirnfläche  des  Werkstückes  stoßen. 
Durch  geeignete  Ausbildung  der  Stempelkör- 

per  ist  es  möglich,  die  gewünschte  Prägung  in 
mehr  oder  weniger  großem  Abstand  von  der  Stirn- 
fläche  des  Werkstückes  auf  dessen  Umfangsfläche 

45  anzubringen.  Hierbei  ist  es  lediglich  erforderlich, 
die  Druckfläche  des  Stempelkörpers  in  einem  Um- 
fangsabstand  vom  Anschlagelement  anzuordnen, 
der  dem  gewünschten  Abstand  der  Prägung  auf 
dem  Werkstück  von  dessen  dem  Werkzeug  zuge- 

50  wandter  Stirnfläche  entspricht.  Um  diesen  Abstand 
genau  zu  definieren,  kann  der  Stempelkörper  zwi- 
schen  Anschlagelement  und  Druckfläche  eine  zur 
Schwenkachse  konzentrische  Abwälzfläche  aufwei- 
sen,  die  zweckmäßig  gerändelt  oder  gezahnt  ist. 

55  Bei  Prägewerkzeugen,  die  an  einer  rotierenden 
Werkzeugspindel  befestigt  werden  sollen,  ist  es 
zweckmäßig,  die  Stempelkörper  derart  unsymme- 
trisch  auszubilden,  daß  sich  ihr  Gewichtsschwer- 
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punkt  außerhalb  ihrer  Schwenkachse  und  etwa  auf 
der  dem  Anschlagelement  gegenüberliegenden 
Seite  befindet.  Dies  hat  den  Vorteil,  daß  die  Stem- 
pelkörper  sich  bei  drehender  Werkzeugspindel  in- 
folge  der  Fliehkraft  aufrichten  und  eine  im  wesentli- 
chen  radiale  Lage  einnehmen,  bis  sie  beim  axialen 
Vorschub  des  Werkzeuges  mit  ihren  Anschlagele- 
menten  gegen  die  Stirnfläche  des  Werkstückes 
stoßen  und  hierbei  von  den  Anschlagelementen  um 
ihre  Schwenkachse  geschwenkt  werden,  bis  ihre 
Druckflächen  auf  zwei  einander  gegenüberliegende 
Stellen  der  Umfangsfläche  des  Werkstückes  einwir- 
ken.  Sind  diese  Druckflächen  dann  in  größerem 
Abstand  von  den  Anschlagelementen  angeordnet, 
so  wälzen  sich  die  Stempelkörper  mit  ihren  Ab- 
wälzflächen  zunächst  in  Axialrichtung  auf  der  Um- 
fangsfläche  des  Werkstückes  ab,  bis  dann  die 
Druckflächen  mit  ihrer  Prägefläche  die  wirksame 
Stellung  erreichen. 

Die  Zange  mit  den  Stempelkörpern  und  dem 
Zuganker  wird  zweckmäßig  von  einer  Hülse  um- 
schlossen,  die  am  Grundkörper  befestigt  ist  und 
den  Stempelkörpern  in  ihrer  unwirksamen  Stellung 
als  Anschlag  dient,  wenn  sie  bei  drehender  Werk- 
zeugspindel  ihre  radiale  Stellung  einnehmen,  bevor 
die  Anschlagelemente  am  Werkstück  anstoßen. 

Die  Hülse  kann  im  Bereich  des  Zugankers  am 
Umfang  Langlöcher  aufweisen,  durch  welche  die 
Gewindespindel  des  Zugankers  betätigt  und  gegen 
unbeabsichtigte  Drehung  gesichert  werden  kann. 
Zu  diesem  Zwecke  können  Sicherungsstifte  mit 
Kupferbutzen  in  die  Gelenkbolzen  eingeschraubt 
werden. 

Weitere  Merkmale  und  Vorteile  der  Erfindung 
ergeben  sich  aus  der  nachfolgenden  Beschreibung 
und  der  Zeichnung,  in  der  eine  bevorzugte  Ausfüh- 
rungform  der  Erfindung  an  einem  Beispiel  näher 
erläutert  ist.  Es  zeigt: 

Fig.  1  ein  Prägewerkzeug  nach  der  Er- 
findung  in  einer  seitlichen  An- 
sicht  und  teilweise  im  Schnitt  in 
seiner  unwirksamen  Stellung 
beim  Anlaufen  gegen  ein  Werk- 
stück, 

Fig.  2  das  Prägewerkzeug  nach  Fig.  1 
in  einer  Zwischenstellung,  in  der 
die  Stempelkörper  zu  schwen- 
ken  beginnen, 

Fig.  3  ein  an  einer  Werkzeugspindel  ei- 
ner  Drehmaschine  befestigtes 
Prägewerkzeug  nach  der  Erfin- 
dung  im  Längsschnitt  und  in  Ar- 
beitsstellung,  in  der  es  die  Prä- 
gung  auf  dem  Umfang  eines 
Werkstückes  durchführt  und 

Fig.  4  bis  7  vier  verschieden  ausgestaltete 
Stempelkörper  zum  Herstellen 
von  Prägungen  in  verschiedenen 

Abständen  von  der  Stirnfläche 
eines  Werkstückes  in  einer  seitli- 
chen  Ansicht. 

In  den  Zeichnungen  ist  mit  10  ein  Prägewerk- 
5  zeug  bezeichnet,  mit  dem  Werkstücke  1  1  auf  ihrer 

Umfangsfläche  12  signiert  werden  sollen. 
Das  Prägewerkzeug  10  ist  mit  einem  zylindri- 

schen  oder  mehrkantigen  Schaft  13  im  Spannfutter 
14  einer  Werkzeugspindel  15  eingespannt,  die  zu 

io  einer  Drehmaschine,  beispielsweise  einem  Mehr- 
spindeldrehautomaten  gehört,  aber  auch  die  Werk- 
zeugspindel  eines  Einspindlers  sein  kann.  Die 
Werkzeugspindel  ist  auf  einem  hier  nicht  näher 
dargestellten  Längsschlitten  gelagert  und  in  Rich- 

15  tung  ihrer  Längsachse  16  mit  einem  geeigneten 
Antrieb  axial  verschiebbar.  Sie  wird  in  an  sich  be- 
kannter  Weise  drehend  angetrieben. 

Das  Werkstück  11  befindet  sich  am  vorderen 
Ende  einer  hier  nicht  näher  dargestellten,  im  Quer- 

20  schnitt  sechseckigen  Werkstückstange,  die  im 
Spannfutter  17  einer  Werkstückspindel  18  einge- 
spannt  ist,  die  sich  in  einer  hier  nur  angedeuteten 
Spindeltrommel  19  mit  der  gleichen  Geschwindig- 
keit  dreht  wie  die  Werkzeugspindel  15. 

25  Wie  aus  den  Zeichnungen  hervorgeht,  hat  das 
Prägewerkzeug  10  einen  Grundkörper  20,  der  mit 
dem  Schaft  13  fest  verbunden  ist  und  auf  seiner 
diesem  gegenüberliegenden  Seite  eine  Gabel  21 
aufweist,  in  der  eine  Zange  22  gelagert  ist.  Die 

30  Zange  22  hat  zwei  Zangenarme  23  und  24,  die  mit 
einem  Bolzen  25  in  der  Gabel  21  des  Grundkör- 
pers  20  schwenkbar  gelagert  sind  und  an  ihren 
freien  Enden  26  und  27  durch  einen  Zuganker  28 
miteinander  verbunden  sind.  Der  Zuganker  28  ist 

35  als  Gewindespindel  29  ausgebildet,  die  an  ihren 
Enden  gegenläufige  Gewinde  30  und  31  hat,  die  in 
mit  Gewindebohrungen  versehene  Gelenkbolzen  32 
und  33  eingreifen,  die  in  den  freien  Enden  26  und 
27  der  Zangenarme  23  und  24  schwenkbar  gela- 

40  gert  sind. 
Jeder  Zangenarm  23  und  24  hat  ein  gabelför- 

miges  Ende  34  bzw.  35,  in  dem  je  ein  Stempelkör- 
per  36  bzw.  37  mit  einer  Schwenkachse  38  bzw.  39 
schwenkbar  gelagert  ist.  Die  beiden  Schwenkach- 

45  sen  38  und  39  sind  zu  dem  Bolzen  25  parallel,  um 
den  die  Zangenarme  23  und  24  schwenken  kön- 
nen,  wenn  die  Maulweite  w  der  Zange  22  auf  den 
Durchmesser  d  des  Werkstückes  11  eingestellt 
wird. 

50  Man  erkennt  besonders  gut  in  den  Fig.  4  bis  7, 
daß  die  Stempelkörper  36  und  37  zu  ihren 
Schwenkachsen  38  bzw.  39  unsymmetrisch  ausge- 
bildet  sind.  Jeder  Stempelkörper  36  und  37  hat 
einen  weit  über  die  Schwenkachse  vorspringenden 

55  Teil  40  und  einen  näher  an  der  Schwenkachse 
anliegenden  Teil  41.  Im  Bereich  des  vorspringen- 
den  Teiles  40  befindet  sich  der  Gewichtsschwer- 
punkt  S  des  Stempelkörpers  36  bzw.  37,  während 
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in  den  Außenrand  des  anliegenden  Teiles  ein  An- 
schlagelement  42  in  Form  einer  Stiftschraube  ein- 
geschraubt  ist.  Je  nach  Ausbildung  der  Stempel- 
körper  befindet  sich  unmittelbar  neben  diesem  An- 
schlagelement  42  oder  in  einem  gewissen  Um- 
fangsabstand  u  von  diesem  (Fig.  7)  eine  Druckflä- 
che  43.  Auf  dieser  Druckfläche  43  ist  bei  dem  hier 
dargestellten  Ausführungsbeispiel  auf  beiden  Stem- 
pelkörpern  36  und  37  je  eine  erhabene  Prägeflä- 
che  44  angeordnet,  die  ein  Signum  an  zwei  diame- 
tral  einander  gegenüberliegenden  Stellen  45  und 
46  in  die  Umfangsfläche  47  des  Werkstückes  11 
eindrückt. 

Man  erkennt,  daß  bei  der  in  den  Fig.  1,  3  und  7 
dargestellten  Ausführungsform  die  Druckflächen  43 
der  Stempelkörper  36  und  37  vom  Anschlagele- 
ment  42  einen  verhältnismäßig  großen  Abstand  ha- 
ben.  Bei  dieser  Ausführungsform  befindet  sich  zwi- 
schen  dem  Anschlagelement  42  und  der  Druckflä- 
che  43  eine  Abwälzfläche  48,  mit  der  sich  die 
Stempelkörper  36  bzw.  37  auf  der  Umfangsfläche 
47  des  Werkstückes  abwälzen,  bevor  die  Druckflä- 
che  43  des  jeweiligen  Stempelkörpers  36  und  37  in 
ihre  wirksame  Stellung  gelangt,  in  der  sie  auf  die 
Umfangsfläche  47  des  Werkstückes  1  1  drückt  und 
mit  ihrer  Prägefläche  44  die  gewünschte  Prägung 
erzeugt.  Diese  Abwälzfläche  48  hat  eine  Rände- 
lung  oder  Verzahnung  49,  die  verhindert,  daß  der 
Stempelkörper  beim  Vorschub  des  Prägewerkzeu- 
ges  10  axial  auf  dem  Werkstück  11  entlanggleitet. 

Man  erkennt  aus  Fig.  3,  daß  die  Zange  22  mit 
ihren  Zangenarmen  23  und  24  und  den  an  ihren 
Enden  angeordneten  Stempelkörpern  36  und  37 
von  einer  Hülse  50  umschlossen  wird,  die  am 
Grundkörper  20  angeschraubt  ist  und  im  Bereich 
der  Stempelkörper  36  und  37  zwei  randoffene  Aus- 
nehmungen  51  und  52  aufweist,  in  die  die  Stem- 
pelkörper  36  und  37  eintreten  und  an  deren  Grund- 
seite  53  sie  anschlagen  können,  wenn  sie  sich  in 
der  in  Fig.  1  dargestellten  unwirksamen  Stellung 
befinden.  Im  Bereich  der  Gewindespindel  29  hat 
die  Hülse  50  am  Umfang  Langlöcher  54  und  54'  , 
durch  die  ein  Werkzeug,  beispielsweise  ein 
Schraubenschlüssel  in  ein  Innensechskantloch  der 
Gewindespindel  29  eingeführt  und  die  Gewindes- 
pindel  gedreht  werden  kann  .  Zugleich  kann  bei 
der  Montage  des  Prägewerkzeuges  10  an  der 
Werkzeugspindel  15  die  Winkelstellung  des  Werk- 
zeuges  auf  die  jeweilige  Stellung  des  Werkstückes 
11  eingestellt  werden.  Schließlich  ist  es  auch  mög- 
lich,  die  Gewindespindel  29  mit  einem  Gewindestift 
über  einen  Kupferbutzen  zu  sichern,  der  durch 
weitere  Langlöcher  55,  55'  in  der  Hülse  50  in  die 
Gelenkbolzen  32,  33  eingeschraubt  wird,  so  daß 
sich  die  Gewindespindel  nicht  unbeabsichtigt  dre- 
hen  kann. 

Die  Wirkungsweise  des  Werkzeuges  ist  folgende: 

Um  auf  der  sechsseitigen  Umfangsfläche  47 
des  Werkstückes  11  auf  zwei  einander  gegenüber- 

5  liegenden  Stellen  45  und  46  je  ein  Signum  durch 
Prägung  anzubringen,  wird  das  an  der  Werkzeug- 
spindel  15  befestigte  Prägewerkzeug  10  zunächst 
in  seiner  Winkellage  auf  das  Werkstück  11  so 
eingestellt,  daß  sich  die  beiden  gegenüberliegen- 

io  den  Stempelkörper  36  und  37  mit  ihren  Schwenk- 
achsen  38  und  39  parallel  zu  den  zu  signierenden 
Flächen  des  Werkstuckes  11  befinden.  Sobald 
dann  ein  sich  drehendes  Werkstück  11  von  der 
Spindeltrommel  19  in  die  Prägestellung  geschaltet 

15  ist,  in  der  die  Längsachse  56  des  Werkstückes  1  1 
mit  der  Längsachse  16  der  sich  drehenden  Werk- 
zeugspindel  15  fluchtet,  wird  die  Werkzeugspindel 
mit  dem  an  seinem  vorderen  Ende  befestigten  Prä- 
gewerkzeug  10  axial  in  Richtung  des  Pfeiles  57 

20  vorgeschoben.  Während  der  Drehung  der  Werk- 
zeugspindel  werden  die  Stempelkörper  36  und  37 
mit  ihren  vorspringenden  Teilen  40  infolge  der  Zen- 
trifugalkraft  radial  nach  außen  geschwenkt,  da  sich 
ja  der  Schwerpunkt  S  der  Stempelkörper  36  und 

25  37  in  deren  vorspringendem  Teil  40  befindet. 
Sobald  das  Prägewerkzeug  10  in  seiner  in  Fig. 

1  dargestellten  unwirksamen  Stellung  mit  den  An- 
schlagelementen  42  der  Stempelkörper  36  und  37 
gegen  die  dem  Werkzeug  10  zugewandte  Stirnflä- 

30  che  58  des  Werkstückes  11  stoßt,  schwenken  die 
Stempelkörper  im  Sinne  der  Pfeile  59  und  60  beim 
weiteren  Vorschieben  des  Werkzeuges  10  in  Rich- 
tung  des  Pfeiles  57  mit  ihren  vorspringenden  Tei- 
len  40  nach  innen  (Fig.  2),  wobei  sich  die  Abwälz- 

35  flächen  48  mit  ihrer  Verzahnung  49  auf  den  gegen- 
überliegenden  Umfangsflächen  47  des  Werkstük- 
kes  1  1  abwälzen. 

Die  Stempelkörper  36  und  37  kommen  dann 
schließlich  in  die  in  den  Fig.  3  und  7  dargestellte 

40  Lage,  in  der  die  Druckflächen  43  mit  ihren  Präge- 
flächen  44  an  zwei  einander  gegenüberliegenden 
Stellen  45  und  46  die  gewünschte  Prägung  erzeu- 
gen. 

Die  Werkzeugspindel  15  fährt  dann  in  Axial- 
45  richtung  entgegen  der  Pfeilrichtung  57  wieder  zu- 

rück,  wobei  die  Stempelkörper  36  und  37  sich 
wieder  mit  ihren  Abwälzflächen  48  in  Axialrichtung 
auf  dem  Werkstück  11  abwälzen  und  radial  nach 
außen  schwenken,  bis  sie  wieder  ihre  in  Fig.  1 

50  dargestellte  Lage  einnehmen. 
Hierzu  ist  darauf  hinzuweisen,  daß  während  der 

gesamten  Vorschub-  und  Rückzugbewegung  der 
Werkzeugspindel  15  sich  diese  zusammen  mit 
dem  Werkstück  mit  gleicher  Geschwindigkeit  dreht, 

55  es  also  nur  eine  Relativbewegung  zwischen  Werk- 
stück  11  und  Prägewerkzeug  10  in  Axialrichtung  57 
gibt. 

4 
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Man  erkennt,  daß  der  Prägedruck  durch  die 
radial  herrausragenden  Abwälz-  und  Prägeflächen 
der  Stempelkörper  erzeugt  und  von  dem  Zuganker 
aufgenommen  wird.  Soweit  nur  einer  der  beiden 
Stempelkörper  eine  Prägefläche  trägt,  dient  der 
andere,  gegenüberliegende  Stempelkörper  nur 
zum  Abstützen  des  Werkstückes  beim  Prägevor- 
gang.  Das  in  der  Werkstückspindel  eingespannte 
Werkstück  wird  beim  Prägen  also  nicht  quer  zu 
seiner  Längsachse  belastet.  Die  Stempelkörper 
selbst  haben  keinen  eigenen  Schwenkantrieb,  son- 
dern  werden  von  dem  Werkstück  selbst  ver- 
schwenkt,  wenn  das  Prägewerkzeug  gegen  das 
Werkstück  vorfährt  und  die  Anschlagelemente  der 
Stempelkörper  gegen  die  Stirnfläche  58  des  Werk- 
stückes  stoßen. 

Die  Erfindung  ist  nicht  auf  das  dargestellte  und 
beschriebene  Ausführungsbeispiel  beschränkt,  son- 
dern  es  sind  mehrere  Änderungen  und  Ergänzun- 
gen  möglich,  ohne  den  Rahmen  der  Erfindung  zu 
verlassen.  So  können  die  Stempelkörper  beispiels- 
weise  auch  an  den  Enden  fest  am  Grundkörper 
angebrachter  Arme  gelagert  sein  oder  sich  an  einer 
sie  umgebenden  Hülse  radial  abstützen,  wobei  die 
Stempelkörper  selbst  auch  eine  andere  Form,  bei- 
spielsweise  eine  Umfangsfläche  mit  stetig  verän- 
derlicher  Krümmung  haben  können.  Anstelle  der 
Mitlaufrändelungen  können  an  den  Stempelkörpern 
auch  Mitlaufsterne  angebracht  sein,  die  es  ermögli- 
chen,  ein  Signum  in  größerem  Abstand  von  der 
Stirnseite  des  Werkstückes  anzubringen.  Ferner 
können  mit  dem  Prägewerkzeug  nach  der  Erfin- 
dung  nicht  nur  zueinander  parallele,  gegenüberlie- 
gende  ebene  Flächen  mit  einer  Prägung  versehen 
werden,  sondern  es  ist  auch  möglich,  auf  zylindri- 
schen  Mantelflächen  ein  Signum  oder  zwei  Signa- 
turen  durch  Axialvorschub  des  Prägewerkzeuges 
aufzubringen.  Schließlich  ist  es  auch  möglich,  das 
Prägewerkzeug  auf  andere  Weise  in  einer  Werk- 
zeugspindel  zu  befestigen  und  es  können  zusätzli- 
che  Sicherungsmaßnahmen  vorgesehen  sein,  um 
eine  Axialbewegung  des  Prägewerkzeuges  gegen- 
über  der  Werkzeugspindel  zu  verhindern,  wenn  das 
Werkzeug  nicht  ordnungsgemäß  festgeklemmt  wur- 
de.  Bei  dem  dargestellten  Ausführungsbeispiel 
dient  hierzu  eine  Sicherungsscheibe  61  im  Spann- 
futter  der  Werkzeugspindel,  die  mit  einer  Schraube 
62  in  den  Schaft  13  des  Prägewerkzeuges  10 
einfaßt. 

Patentansprüche 

1.  Prägewerkzeug,  insbesondere  für  Drehmaschi- 
nen,  mit  einem  Grundkörper  und  mindestens 
einer  Prägefläche  zum  Anbringen  eines  Si- 
gnums  od.dgl.  an  einem  Werkstück,  wobei 
Werkstück  und  Werkzeug  axial  zueinander 
ausgerichtet  und  gegeneinander  bewegbar 

sind,  gekennzeichnet  durch  zwei  Stempel- 
körper  (36,  37),  die  diametral  einander  gegen- 
über  radial  abgestützt  und  am  Grundkörper 
(20)  schwenkbar  gelagert  sind  und  in  radialem 

5  Abstand  von  ihren  Schwenkachsen  (38,  39) 
Druckflächen  (43)  aufweisen,  die  auf  zwei  dia- 
metral  gegenüberliegenden  Stellen  (45,  46)  ei- 
ner  Umfangsfläche  (47)  des  Werkstückes  (11) 
wirken  und  von  denen  mindestens  eine  Druck- 

w  fläche  (43)  eine  Prägefläche  (44)  aufweist. 

2.  Werkzeug  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Grundkörper  (20)  ei- 
nen  Schaft  (13)  zum  Einspannen  im  Spannfut- 

15  ter  (17)  einer  Werkzeugspindel  (15)  aufweist. 

3.  Werkzeug  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Stempelkörper  (36, 
37)  an  den  freien  Enden  (26,  27)  von  zwei 

20  Zangenarmen  (23,  24)  einer  Zange  (22)  gela- 
gert  sind,  welche  am  Grundkörper  (20)  befe- 
stigt  sind  und  die  Umfangsfläche  (47)  des  zu 
bearbeitenden  Werkstückes  (11)  übergreifen. 

25  4.  Werkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Zangenar- 
me  (23,  24)  am  Grundkörper  (20)  schwenkbar 
gelagert  sind  und  daß  die  Maulweite  (w)  ihrer 
freien  Enden  (26,  27)  einstellbar  ist. 

30 
5.  Werkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  freien  En- 
den  (26,  27)  der  Zangenarme  (23,  24)  durch 
einen  als  Gewindespindel  (29)  ausgebildeten 

35  Zuganker  (28)  verbunden  sind,  der  mit  gegen- 
läufigen  Gewinden  (30,  31)  in  mit  Gewindeboh- 
rungen  versehene  Gelenkbolzen  (32,  33)  in 
den  Zangenenden  (26,  27)  eingreift. 

40  6.  Werkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Stempel- 
körper  (36,  37)  radial  zu  ihren  Schwenkachsen 
(38,  39)  angeordnete  Anschlagelemente  (42) 
aufweisen,  mit  denen  sie  an  einer  Stirnfläche 

45  (58)  des  Werkstückes  (11)  anschlagen  können. 

7.  Werkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Druckflä- 
che  (43)  des  Stempelkörpers  (36,  37)  in  einem 

50  Umfangsabstand  (u)  vom  Anschlagelement 
(42)  angeordnet  ist,  der  dem  gewünschten  Ab- 
stand  der  Prägung  auf  dem  Werkstück  (11) 
von  dessen  dem  Werkzeug  zugewandter  Stirn- 
fläche  (58)  entspricht. 

55 
8.  Werkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Stempel- 
körper  (36,  37)  zwischen  Anschlagelement  (42) 

5 
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und  Druckfläche  (43)  eine  zur  Schwenkachse 
(38,  39)  konzentrische  Abwälzfläche  (48)  auf- 
weist. 

9.  Werkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  8,  5 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Abwälzflä- 
che  (48)  gezahnt  ist. 

10.  Werkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Stempel-  w 
körper  (36,  37)  derart  unsymmetrisch  ausgebil- 
det  sind,  daß  sich  ihr  Gewichtsschwerpunkt  (S) 
außerhalb  ihrer  Schwenkachse  (38,  39)  und 
etwa  auf  der  dem  Anschlagelement  (42)  ge- 
genüberliegenden  Seite  (40)  befindet.  75 

11.  Werkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  10, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Zange  (22) 
mit  den  Stempelkörpern  (36,  37)  von  einer 
Hülse  (50)  umschlossen  wird,  die  am  Grund-  20 
körper  (20)  befestigt  ist  und  den  Stempelkör- 
pern  (36,  37)  in  ihrer  unwirksamen  Stellung  als 
Anschlag  dient. 

12.  Werkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  11,  25 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Hülse  (50)  im 
Bereich  des  Zugankers  (28)  am  Umfang  Lang- 
löcher  (54,  54')  auf  -  weist,  durch  welche  die 
Gewindespindel  des  Zugankers  betätigt  wer- 
den  kann  und  daß  in  der  Hülse  weitere  Langlö-  30 
eher  vorgesehen  sind,  durch  die  die  Gewindes- 
pindel  gegen  unbeabsichtigte  Drehung  gesi- 
chert  werden  kann. 

35 

40 

45 

50 
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