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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Prageein-
heit zur Anbringung von Kennzeichnungen an Metall-
Bauteilen, mit einem Gehause und gegebenenfalls einer
das Gehause tragenden Konsole.

[0002] Die PragetechnikdientinderIndustrie unteran-
deremdazu, Bauteile mit Zahlen, Buchstaben, Symbolen
und Stempeln zu kennzeichnen. Dies ist haufig erforder-
lich, um den Ursprung der Herstellung bzw. der Charge
zuriickverfolgen zu kénnen. Insbesondere in der Kraft-
fahrzeugtechnikist es von Bedeutung, den Hersteller des
entsprechenden Bauteils zu ermitteln, beispielsweise bei
Ruckrufaktionen oder Schadensfeststellungen an Kraft-
fahrzeugen.

[0003] Weiterhinistesinder Metallbauteilfertigung tib-
lich, in der laufenden Produktion Tagesstempel und/oder
Bauteilstempel in oder auf das zu fertigende Blechteil
oder andere Bauteile ein- oder aufzubringen. Uber ein
Stempelwerkzeug werden Signaturen, Kennzeichnun-
gen, Buchstaben und Zahlen in oder auf das Bauteil ge-
pragt. Dabei werden Pragemaschinen verwendet, die
beispielsweise bei etwa 3 mm grolRen Kennzeichnungen
eine Pragekraft von ca. 3 bis 4 t aufbringen, um die Kenn-
zeichnung einzupragen. Dazu werden Ublicherweise
Pragezangen verwendet, die sehr grofl bauen, d.h. etwa
0,5 mhoch und hdher sind, und einen entsprechend star-
ken Kraftantrieb benétigen. Manche Pragezange besitzt
ein Rollwerk, mit dem die zu pragenden Kennzeichnun-
gen schrittweise fortlaufend weitergestellt werden kén-
nen. Dieser Pragevorgang wird auch als Rollpragen be-
zeichnet.

[0004] Diese Pragezangen haben den Nachteil, dass
ein grolRer Platzbedarf am zu fertigenden und zu kenn-
zeichnenden Bauteil notwendig ist, da eine Pradgezange
viel Platz benétigt, um das Bauteil angreifen zu kénnen.
Bei kleiner dimensionierten Bauteilen oder komplizierten
Bauformen ergeben sich dadurch Platzprobleme.
[0005] Aus der US-A-3 033 106 ist eine Prageeinrich-
tung bekannt, bei dem die Pragemittel auf einem Rah-
men angeordnet sind. Die Pragemittel bestehen aus ei-
ner Platte und einem Andruckteil. Diese ist tUber einen
federnden Streifen am Rahmen vernietet. Ein schwenk-
bewegliches Hebelgetriebe, bestehend aus Hebel mit
Rolle, Zwischenglied und Stiften, istan einem Ende eines
Zwischengliedes mit einer Randseite der Scheibe ver-
schraubt. Die Scheibe rotiert um die Achse und drickt
dabei das Andruckteil gegen ein zwischen dem Andruck-
teil und der Platte eingelegtes Dokument aus Papier, um
dieses mit einem Siegel zu versehen. Die Scheibe ist
Uber eine Kupplung mit einem Getriebe eines Motors ver-
bunden, der permanent lauft. Uber eine Nockenflache,
in die ein Finger einer C-férmigen Feder gleitet, wird die
Kuppelplatte mit dem Motor in Eingriff gebracht, wenn
ein Dokument mit einem Siegel versehen werden soll.
[0006] Das Rollpragen kann auch in der Form ausge-
fuhrt werden, dass das Pragerad der Prageeinheit an
seinem Umfang verteilte Kennzeichnungen aufweist.
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Das Pragerad fahrt mit sehr hohem Kraftaufwand Gber
die Pragestelle des Bauteils. Dabei muss die Prageein-
heit dennoch zum Bauteil und vom Bauteil weggefahren
werden, so dass auch hier ein groRer Platzbedarf not-
wendig ist.

[0007] Weiterhin ist aus der DE-A-10 2005 061 608
eine in Fertigungsmaschinen insbesondere fiir die Blech-
bearbeitung einsetzbare Vorrichtung zum Markieren von
Werkstlcken bekannt. Die Vorrichtung weist einen mit
einer Deckplatte abgedeckten und mit einer Stiitzplatte
abgeschlossenen Grundkdrper mit zumindest einer Aus-
hohlung auf, in der zumindest eine mit Pragemarken auf
ihrem Umfang versehene Pragescheibe mit Zentralboh-
rung auf einem Zentralbolzen um diesen verdrehbar an-
geordnet ist, wobei die eingestellte Stellung der Prage-
scheibe so fixierbar ist, dass die dieser Stellung zuge-
ordnete Pragemarke durch ein Fenster der Deckplatte
ragt.

[0008] Esist Aufgabe der Erfindung, eine Prageeinheit
zur Anbringung von Kennzeichnungen an Metall-Bautei-
len der eingangs genannten Art zu schaffen, die kompakt
ausgebildet ist und eine relativ geringe Antriebskraft fr
die Kennzeichnung von Metall-Bauteilen bendétigt.
[0009] Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch
geldst, dass im Gehause eine axial verschiebbare und
um ihre Langsachse verschwenkbare Antriebswelle an-
geordnet ist, die an ihrem einen Ende mittels eines Tel-
lerfederpaketes unter Vorspannung mit einer Antriebs-
einheit verbunden ist und unmittelbar an ihrem anderen
Ende ein kurzes Andruckteil aufweist, am Gehause ein
Kennzeichnungsmittel aufweisendes Bauelement ange-
ordnet ist, auf dem das zu kennzeichnende Bauteil auf-
setzbar ist, wobei wahrend des Pragevorganges das An-
druckteil der Antriebswelle mit einem bestimmten An-
pressdruck durch fortlaufendes Abwalzen gegen das zu
kennzeichnende Bauteil und das Kennzeichnungsmittel
aufweisende Bauelement andriickbar und an diesen, die
Kennzeichnung in das Bauteil einpragend, fortlaufend
entlang verschwenkbar ist.

[0010] Unter dem Begriff "Gehause" sollen geschlos-
sene als auch offene Konstruktionen verstanden werden,
welche die Aufgabe haben, die Antriebswelle zu halten
bzw. zu flhren.

[0011] Die axiale Verschiebbarkeit der Antriebswelle
ermdglicht eine Bewegung des an einem Ende der An-
triebswelle befestigten Andruckteils hin zu und weg von
einem zu kennzeichnenden Bauteil. Weiterhin erlaubt die
Verschwenkbarkeit der Antriebswelle um ihre Langsach-
se ein fortlaufendes, d.h. kontinuierliches Abwalzen des
Andruckteils auf dem die Kennzeichnungsmittel aufwei-
senden Bauelement, auf dem ein zu kennzeichnendes
Bauteil aufgesetzt ist. Unter "Kennzeichnungen" sind Si-
gnaturen, wie Zahlen, Buchstaben, Symbole und Stem-
pel zu verstehen, die auf oder in ein zu fertigendes oder
bereits gefertigtes Bauteil auf- oder eingebracht werden.
[0012] Die Antriebswelle istanihrem einen Ende unter
Vorspannung mit einer Antriebseinheit verbunden, so
dass der Anpressdruck der Andruckwelle an das Kenn-
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zeichnungsmittel aufweisende Bauelement festgelegt
wird.

[0013] Da die Antriebswelle relativ kurz ausgebildet
sein kann, hat das Gehause eine kompakte Abmessung.
Dariber hinaus baut durch die Anordnung der Antriebs-
einheit an einem Ende der Antriebswelle und die Anord-
nung des Andruckteils am anderen Ende der Antriebs-
welle die Prageeinheit so klein, dass diese in eine Spann-
vorrichtung, vorzugsweise eine Positioniervorrichtung
gemal der DE 20 2006 016 392 und/oder einer Konsole
gemal’ der DE 20 2006 000 908 integriert werden kann,
ohne dass Platzprobleme auftreten. Zum Pragevorgang
selbst sind keine weiteren Bauteile, wie Halterungen und
Zufthrungen notwendig.

[0014] Fureinen Pragevorgang wird das mit einer Pra-
gung zu versehende Bauteil Uber dem Kennzeichnungs-
mittel aufweisenden Bauelement platziert, d.h. es kann
einfach auf dem Bauelement am Geh&use der Prageein-
heit aufgelegt werden. Wahrend des Pragevorganges
wird das Andruckteil der Antriebswelle mit einem be-
stimmten Anpressdruck gegen das zu kennzeichnende
Bauteil und das Kennzeichnungsmittel aufweisende
Bauelement gedriickt und an diesem fortlaufend entlang
verschwenkt. Dabei pragt das Kennzeichnungsmittel die
Kennzeichnung von unten in das Bauteil ein. Danach
kann das mit der Pragung versehene Bauteil auch wieder
einfach entnommenwerden. Unter "Pragung" sollim Sin-
ne der Erfindung auch ein Stempeln verstanden werden.
[0015] Die Erfindung ergibt eine kleine kompakte Pra-
geeinheit mit geringer Bauhdhe, die mit geringer An-
triebskraft und genauen Einstellmdglichkeiten einen Pra-
gevorgang fur zu kennzeichnende Bauteile ermdglicht.
Die Prageeinheit kann beliebig in eine Fertigungsvorrich-
tung, z.B. eine Schweilvorrichtung, integriert werden,
ohne das ein Bewegen der Prageeinheit, d.h. Zuflihren
und Wegfahren zur Préagestelle, erforderlich ist. Die Pra-
geeinheit ist also immer ortsfest mit der Fertigungsvor-
richtung verbunden. Darlber hinaus ist die Prageeinheit
wegen ihrer Kompaktheit auch bei engen Platzverhalt-
nissen und komplizierten Bauformen einsetzbar.
[0016] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind den Unteranspriichen ent-
nehmbar.

[0017] DemgemaR ist das Kennzeichnungsmittel auf-
weisende Bauelement als Stempelhalter ausgebildet.
Dariiber umfasst das Kennzeichnungsmittel ein- oder
mehrteilige Stempel, die Zahlen, Buchstaben und oder
Symbole aufweisen, welche vorzugsweise erhaben aus-
gebildet sind und somit ein Pragen gestatten. Der Stem-
pelhalter kann in Abhangigkeit von der gewlinschten
Kennzeichnung feste, austauschbare oder sich selbst
fortlaufend ein- bzw. verstellbare Stempel aufweisen.
[0018] Da das zu prédgende Bauteil auf den Stempel-
halter mit den Stempeln aufgelegt wird und das Andruck-
teil dann unter Druck auf dem Bauteil iber den Stempel-
bereich verschwenkt, wird die gewiinschte Kennzeich-
nung von unten in das Bauteil eingepragt. Dabei ist vor-
gesehen, dass das Andruckteil quer zur Langsachse der
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Antriebswelle angeordnet und als Welle, Rolle oder Wal-
ze ausgebildet ist. Weil das Andruckteil unmittelbar an
einem Ende der Antriebswelle und der Stempelhalter in
unmittelbarer Nahe der Antriebswelle am Gehduse an-
geordnet sind, ist das Andruckteil sehr kurz, so dass der
Anpressdruck vollstédndig auf das zu pragende Bauteil
Ubertragen wird. Durch die Festlegung der Form, Breite
und Lange des Andruckteils kann in Abhangigkeit von
der Kennzeichnungsform und -gréf3e der Pragebereich
eingestellt werden.

[0019] Erfindungsgeman ist die Antriebswelle mittels
eines an sich bekannten Tellerfederpakets vorgespannt.
Hierbei erfolgt die Vorspannung der Antriebswelle bei-
spielsweise Uber eine dem Tellerfederpaket zugeordne-
ten Stelimutter.

[0020] Bei der erfindungsgemafien Prageeinheit be-
steht die Antriebseinheit fur die Antriebswelle aus einem
Antriebsmotor und einem Getriebe. Der Antriebsmotor
kann ein Pneumatikmotor oder Elektromotor und das Ge-
triebe ein Schnecken-, Zahnrad- oder Zahnstangenge-
triebe sein. Wenn sich das Andruckteil vor dem Prage-
vorgang in Nullposition befindet, verfahrt beispielsweise
das mit dem Pneumatikmotor angetriebene Schnecken-
getriebe die Antriebswelle in axialer Richtung, d.h. also
quer zur Stempelebene, und verschwenkt dann das An-
druckteil Uber den Pragebereich und vollzieht die Kenn-
zeichnung des Bauteils. Dieser Pragevorgang geschieht
in sehr kurzer Zeit, z.B. innerhalb 1 oder 2 Sekunden
oder sogar Sekundenbruchteilen.

[0021] Mit einem relativ kleinen Pneumatik-Lamellen-
motor oder Elektromotor mit zugehdérigem Schnecken-
getriebe mit entsprechender Ubersetzung und dem dar-
auf abgestimmten Tellerfederpaket kann die erforderli-
che Andruckkraft mit wenigen Newtonmetern Antriebs-
drehmoment relativ klein gehalten werden. Diese relativ
geringe Antriebsenergie bzw. Andruckkraft ist auch des-
halb ausreichend, weil durch das fortlaufende, d.h. kon-
tinuierliche Abwalzen des Andruckteils jeder Teil der Ge-
samtkennzeichnung, z.B. Ziffer fiir Ziffer, Buchstabe fiir
Buchstabe , nacheinander gepragt wird.

[0022] Nach einer weiteren Ausgestaltung der erfin-
dungsgemalfien Prageeinheit sind Steuermittel zum Ein-
und Ausschalten der Antriebseinheit und zum Ver-
schwenken der Antriebswelle hin zum und weg vom
Kennzeichnungsmittel aufweisenden Bauelement vor-
gesehen. Hierbei bestehen die Steuermittel vorzugswei-
se zumindest aus einem auf der Antriebswelle ausgebil-
deten Schaltnocken und einem zugeordneten Nahe-
rungsschalter, welcher die Position der Antriebswelle de-
tektiert.

[0023] Des Weiterenistvorgesehen, dass das Gehau-
se auf einer Konsole, einem Fufteil oder einem Gelenk
befestigt ist, beispielsweise auf einer Positioniervorrich-
tung gemaR der DE 20 2006 016 392 und/oder einer
Konsole gemaf der DE 20 2006 000 908.

[0024] Der der Erfindung zugrunde liegende Gedanke
wird in der nachfolgenden Beschreibung anhand eines
Ausflihrungsbeispieles, das in der Zeichnung dargestellt
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ist, ndher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Perspektivansicht der erfindungsgema-
Ren Prage- einheit,

Fig. 2 eineDraufsichtaufdie PrageeinheitgemaR Fig.
1,

Fig. 3  eine Seitenansicht auf die Prageeinheit gemaf
Fig. 1,

Fig. 4  eine Langsschnittansicht der Prageeinheit ent-
lang der Linie A-A gemaR Fig. 3 und

Fig. 5 eine Explosivdarstellung der Prageeinheit ge-
maf den Fig. 1 bis 4.

[0025] Die Prageeinheit 1 gemaR den Fig. 1 bis 5 weist

ein Gehause 2 auf, welches beispielhaft mit einem
schwenkbaren Halter 3 mittels nicht gezeigter Stifte ver-
bunden ist. Der Halter 3 wiederum ist mit einem FuB 4,
gegebenenfalls einer Konsole, einem Gelenk oder einer
Positioniervorrichtung, verbunden, der, falls erforderlich,
Uber eine Shimsplatte 5, die zur Héhenpositionierung der
Prageeinheit dient, an einer Ful3platte 6 befestigt ist. Die
Prageeinheit 1 kann damit auf einer nicht gezeigten Ba-
sis, beispielsweise einer Montageplatte oder
Schweildvorrichtung, platziert werden.

[0026] Die in Fig. 5 gezeigte Ansicht der Prageeinheit
1 enthalt Strichlinien, welche die Einbaurichtung der je-
weiligen Teile der Prageeinheit 1 verdeutlichen sollen.
Des Weiteren ist in den Fig. 1 bis 4 jeweils ein mit einer
Kennzeichnung zu versehenes, d.h. zu pragendes Bau-
teil Z in Strich-Punkt-StrichLinien schematisch darge-
stellt.

[0027] Im Gehause 2 ist eine axial bewegliche und um
ihre Langsachse verschwenkbare Antriebswelle 7 ein-
gesetzt, auf der zumindest zwei beabstandete Kugella-
ger 8 und zwei beabstandete Distanzringe 9 angeordnet
sind, die in eine Gehdusebohrung 10 eingebracht sind.
Der untere aus dem Gehéause 2 herausragende Abschnitt
11 der Antriebswelle 7 ist im Querschnitt als Sechskant
ausgebildet. Dieser sechskantige Abschnitt 11 fihrt un-
ter Zwischenschaltung eines Tellerfederpaketes 12 mit
einer zugehdorigen Stellmutter 13 in ein Getriebe 14, z.B.
ein Schneckengetriebe. Am unteren Ende der Antriebs-
welle 7 ist ein Schaltnocken 15 befestigt, der zusammen
mit einem Naherungsschalter 16, der an einem Sensor-
halter 17 befestigt ist, als Steuermittel dient.

[0028] Der Sensorhalter 17 ist an einem Halteteil 18
befestigt. Dieses Halteteil 18 nimmt in einer Offnung 19
einen Antriebsmotor 20, z.B. einen Pneumatik-Lamellen-
Motor, auf, der mit dem Getriebe 14 mechanisch verbun-
den ist. Die Kopplung der Antriebswelle 7 mit der Motor-
Getriebe-Einheit 14, 20 erfolgt dadurch, dass das Halte-
teil 18 mit dem Gehause 2 beispielsweise verschraubt
wird.

[0029] Die Antriebswelle 7 weistanihrem oberen Ende
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ein als Walze, Welle oder Rolle ausgebildetes kurzes
Andruckteil 21 auf, das tber ein Kugellager 22 rechtwink-
lig von der Léangsachse der Antriebswelle 7 wegragt. Auf
der Oberseite des Gehauses 2 ist eine Druckplatte 23
befestigt, auf der ein als Stempelhalter ausgebildetes
Kennzeichnungsmittel aufweisendes Bauelement 24 po-
sitioniert ist. Das Kennzeichnungsmittel 17 umfasst nicht
naher dargestellte ein- oder mehrteilige Stempel, die
Zahlen, Buchstaben und/oder Symbole aufweisen, die
erhaben ausgebildet sind.

[0030] Der Schaltnocken 15 ist mit dem als Inititator
dienenden Naherungsschalter 16 in Eingriff bringbar, der
wiederum das Einschalten eines Antriebes zur Ausl6-
sung des Prégevorganges initiiert und das Ausschalten
des Antriebes bewirkt, wenn der Préagevorgang abge-
schlossen ist.

[0031] In Nullposition der Antriebswelle 7 wird die An-
druckkraft der Antriebswelle 7 fir das Andruckteil 21
durch das Tellerfederpaket 12 erzeugt. Bei Anlage des
Andruckteils 21 am zu kennzeichnenden Bauteil Z, wel-
ches zwischen dem Andruckteil 21 und dem Kennzeich-
nungsmittel aufweisenden Bauelement 24 platziert ist,
wird durch die Antriebseinheit 15 ,20 ein Druck aufgebaut
und die Antriebswelle 7 wird linear, d.h. axial gegen das
auf dem Kennzeichnungsmittel aufweisenden Bauele-
ment 24 platzierte Bauteil Z verschoben und schwenkt
mit dem Andruckteil 21 Gber die Pragestelle am Bauteil
Z, so dass die Stempel des Kennzeichnungsmittel auf-
weisenden Bauelementes 24 durch ihre erhabene Aus-
bildung eine Signatur in das Bauteil Z prégen. Dann ver-
fahrt die Antriebswelle 7 mit dem Andruckteil 21 wieder
in die Nullposition und das mit der Kennzeichnung ver-
sehene Bauteil Z kann entfernt werden. Da die Prage-
einheit 1 vorteilhafterweise nach oben offen ist, kann das
Bauteil Z nach dem Pr&gen einfach entnommen werden
ohne dass eine zusatzliche Verfahreinheit notwendig ist.

Liste der Bezugszeichen
[0032]

Prageeinheit
Gehause

Halter

Fu®

Shimsplatte
FuRplatte
Antriebswelle
Kugellager

9 Distanzring

10  Gehausebohrung
11 Sechskantabschnitt
12  Tellerfederpaket
13 Stellmutter

14 Getriebe

15  Schaltnocken

16  Naherungsschalter
17  Sensorhalter

0N O WN -
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18  Halteteil

19  Offnung

20  Antriebsmotor

21 Andruckteil

22 Kugellager

23  Druckplatte

24  Kennzeichnungsmittel

4 Bauteil

Patentanspriiche

1. Préageeinheit (1) zur Anbringung von Kennzeichnun-

gen an Metall-Bauteilen (Z), mit einem Gehause (2)
und gegebenenfalls einer das Gehause (2) tragen-
den Konsole (3, 4), dadurch gekennzeichnet,
dass im Gehause (2) eine axial verschiebbare und
um ihre Langsachse verschwenkbare Antriebswelle
(7) angeordnet ist, die an ihrem einen Ende mittels
eines Tellerfederpaketes (12) unter Vorspannung
mit einer Antriebseinheit (14, 20) verbunden ist und
unmittelbar an ihrem anderen Ende ein kurzes An-
druckteil (21) aufweist, am Gehause (2) ein Kenn-
zeichnungsmittel aufweisendes Bauelement (24)
angeordnet ist, auf dem das zu kennzeichnende
Bauteil (Z) aufsetzbar ist, wobei wahrend des Pra-
gevorganges das Andruckteil (21) der Antriebswelle
(7) mit einem bestimmten Anpressdruck durch fort-
laufendes Abwaélzen gegen das zu kennzeichnende
Bauteil (Z) und das Kennzeichnungsmittel aufwei-
sende Bauelement (24) andriickbar und an diesen,
die Kennzeichnung in das Bauteil (Z) einpréagend,
fortlaufend entlang verschwenkbar ist.

Prageeinheit nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kennzeichnungsmittel aufwei-
sende Bauelement (24) als Stempelhalter ausgebil-
det ist und das Kennzeichnungsmittel ein- oder
mehrteilige Stempel sind, die Zahlen, Buchstaben
und/oder Symbole aufweisen.

Prageeinheit nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Andruckteil (21) quer zur
Langsachse der Antriebswelle (7) angeordnet und
als Welle, Rolle oder Walze ausgebildet ist.

Prageeinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 3,da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorspannung der
Antriebswelle (7) vorzugsweise mittels einer Stell-
mutter (13) einstellbar ist.

Prageeinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebseinheit
fur die Antriebswelle (7) aus einem Antriebsmotor
(20) und einem Getriebe (14) besteht.

Prageeinheit nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antriebsmotor (20) ein Pneuma-
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tikmotor oder Elektromotor und das Getriebe (14)
ein Schnecken-, Zahnrad- oder Zahnstangengetrie-
be ist.

7. Prageeinheit nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass Steuermittel zum
Ein- und Ausschalten der Antriebseinheit (14, 20)
und zum Verschwenken der Antriebswelle (7) hin
zum und weg vom Kennzeichnungsmittel aufwei-
senden Bauelement (24) vorgesehen sind.

8. Prageeinheit nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuermittel vorzugsweise zu-
mindest aus einem auf der Antriebswelle (7) ausge-
bildeten Schaltnocken (15) und einem zugeordneten
Naherungsschalter (16) bestehen.

9. Prageeinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gehause (2) auf
einer Konsole, einem Fulteil oder einem Gelenk be-
festigt ist.

Claims

1. An embossing unit (1) for marking designations on
metal components (Z), with a casing (2) and possibly
a console (3, 4) carrying the casing (2), character-
ised in that the casing (2) contains a drive shaft (7)
movable axially and sweeping about its longitudinal
axis, wherein said drive shaft is prestressed and con-
nected to a drive unit (14, 20) at one of its ends via
a pack of diaphragm springs 12) and presents im-
mediately at its other end a short pressure part (21),
wherein a element (24) containing a tracer is provid-
ed on the casing (2), on which the component (Z) to
designate can be mounted, whereas during the em-
bossing process the pressure part (21) of the drive
shaft (7) can be pressed, with a set pressing pressure
and by continuous motion, against the component
(z) to be designated and against the element (24)
presenting the tracer, wherein said pressure partcan
sweep continuously along both said items while em-
bossing the marking into the component (2).

2. Anembossing unit according to claim 1, character-
ised in that the element (24) presenting the tracer
is formed as a punch-holder and the tracer includes
one or several punches showing figures, letters
and/or symbols.

3. An embossing unit according to claim 1 or 2, char-
acterised in that the pressure part (21) is mounted
perpendicular to the longitudinal axis of the drive
shaft (7) and provided as a shaft, a roll or cylinder.

4. An embossing unit according to any of the claims 1
to 3, characterised in that the prestressing of the
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drive shaft (7) is adjustable preferably via a set screw
(13).

5. An embossing unit according to any of the claims 1
to 4, characterised in that the drive unit for the drive
shaft (7) consists of a drive motor (20) and a trans-
mission (14).

6. Anembossing unit according to claim 5, character-
ised in that the drive motor (20) is a pneumatic motor
or electric motor and the transmission (14) is a worm,
toothed or rack gear.

7. An embossing unit according to any of the claims 1
to 6, characterised in that controls units are pro-
vided for switching the drive unit (14, 20) on and off
and for sweeping the drive shaft (7) back-and-forth
relative to the element (24) exhibiting the tracer.

8. Anembossing unit according to claim 7, character-
ised in that the control units preferably consist of
switching cams (15) formed on the drive shaft (7)
and a matching proximity switch (16).

9. An embossing unit according to any of the claims 1
to 8, characterised in that the casing (2) fastened
to a console, a foot section or a joint.

Revendications

1. Unité d’estampage (1) destinée a appliquer des mar-
ques sur des composants meétalliques (Z), compre-
nant un boitier (2) et, le cas échéant, une console
(3, 4) supportant ledit boitier (2), caractérisée par
le fait que dans ledit boitier (2) est disposé un arbre
moteur (7) axialement déplagable et apte a pivoter
autour de son axe longitudinal, qui, a 'une des ses
extrémités, est relié sous précontrainte, au moyen
d’un bloc-ressort Belleville (12), a une unité d’entrai-
nement (14, 20) et qui, immédiatement a son autre
extrémité, présente une courte piece de pression
(21), que sur ledit boitier (2) est disposé un élément
(24) qui présente des moyens de marquage et sur
lequel peut étre placé le composant a marquer (Z),
durant I'opération d’estampage ladite piéce de pres-
sion (21) de I'arbre moteur (7) pouvant étre plaquée
avec une pression d’appui déterminée, en roulant
continlment dessus, contre ledit composant a mar-
quer (Z) et contre ledit élément (24) ayant des
moyens de marquage, et pouvant étre pivotée de
maniére continue le long de ceux-ci tout en estam-
pant la marque dans le composant (Z).

2. Unité d’estampage selon la revendication 1, carac-
térisée par le fait que ledit élément (24) présentant
des moyens de marquage est réalisé en tant que
porte-estampe et que le moyen de marquage est
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formé d’estampes a une ou plusieurs piece(s) qui
présentent des chiffres, lettres et/ou symboles.

Unité d’estampage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée par le fait que ladite piece de pression
(21) est disposée transversalement a I'axe longitu-
dinal de I'arbre moteur (7) et est réalisée comme
arbre, rouleau ou tambour.

Unité d’estampage selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 3, caractérisée par le fait que la
précontrainte de I'arbre moteur (7) peut étre réglée
de préférence au moyen d’un écrou de réglage (13).

Unité d’estampage selon 'une quelconque des re-
vendications 1 a4, caractérisée par le fait que I'uni-
té d’entrainement pour ledit arbre moteur (7) est
constituée par un moteur de commande (20) et par
un engrenage (14).

Unité d’estampage selon la revendication 5, carac-
térisée par le fait que ledit moteur de commande
(20) est un moteur pneumatique ou un moteur élec-
trique et que ledit engrenage (14) est un engrenage
a vis sans fin, a roues dentées ou a crémaillére.

Unité d’estampage selon 'une quelconque des re-
vendications 1 a 6, caractérisée par le fait que I'on
prévoit des moyens de commande pour mettre en
marche et arréter ladite unité d’entrainement (14,
20) et pour pivoter ledit arbre moteur (7) vers I'élé-
ment (24) ayant des moyens de marquage et dans
la direction opposée a celui-ci.

Unité d’estampage selon la revendication 7, carac-
térisée par le fait que, de préférence, lesdits
moyens de commande sont constitués au moins par
une came de commutation (15) réalisée sur I'arbre
moteur (7) et par un détecteur de proximité (16) as-
socié.

Unité d’estampage selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 8, caractérisée par le fait que ledit
boitier (2) est fixé sur une console, sur une piéce
formant pied ou sur une articulation.
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