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EINES KENNZEICHNUNGSWERKZEUGS

(67)  Um ein Kennzeichnungswerkzeug zum Erzeu-
gen einer Kennzeichnung an einem Werkstiick, umfas-
send einen Kennzeichnungsstift und eine Federvorrich-
tung zum Vorspannen des Kennzeichnungsstifts in eine
Ruhestellung, aus welcher der Kennzeichnungsstift
durch Kontakt mit dem zu kennzeichnenden Werkstlck
in eine Arbeitsstellung Uberfuhrt wird, zu schaffen, mit
welchem eine im Wesentlichen liickenlose Kennzeich-
nung aller zu kennzeichnenden Werkstilicke erreichbar
ist, wird vorgeschlagen, dass das Kennzeichnungswerk-
zeug eine Uberwachungsvorrichtung zur Uberwachung
der Anwesenheit des Kennzeichnungsstifts in der Ar-
beitsstellung umfasst.

KENNZEICHNUNGSWERKZEUG UND VERFAHREN ZUR UBERWACHUNG DER FUNKTION
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Kenn-
zeichnungswerkzeug zum Erzeugen einer Kennzeich-
nung an einem Werkstlick, welches einen Kennzeich-
nungsstift und eine Federvorrichtung zum Vorspannen
des Kennzeichnungsstifts in eine Ruhestellung, aus wel-
cher der Kennzeichnungsstift durch Kontakt mit dem zu
kennzeichnenden Werkstlick in eine Arbeitsstellung
Uberfihrt wird, umfasst.

[0002] Ein solches Kennzeichnungswerkzeug, mit
welchem eine Ritzkennzeichnung an einem zu kenn-
zeichnenden Werkstlick erzeugbar ist, ist aus der DE 10
2006 022 166 B4 bekannt.

[0003] Eine liickenlose Kennzeichnung der bearbeite-
ten Werkstucke bietet eine vollstandige Nachverfolgbar-
keit der Werkstiicke im Herstellungsprozess, was die Vo-
raussetzungen fur hohe Qualitat und Sicherheit bietet.
[0004] Bei bekannten Kennzeichnungswerkzeugen
wird aber nicht iberwacht, ob die Kennzeichnung auch
tatsachlich an dem zu kennzeichnenden Werkstuick er-
zeugt wird.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Kennzeichnungswerkzeug der eingangs
genannten Art zu schaffen, mit welchem eine im Wesent-
lichen lickenlose Kennzeichnung aller zu kennzeichnen-
den Werkstucke erreichbar ist.

[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Kennzeich-
nungswerkzeug mit den Merkmalen des Oberbegriffs
von Anspruch 1 erfindungsgemaR dadurch geldst, dass
das Kennzeichnungswerkzeug eine Uberwachungsvor-
richtung zur Uberwachung der Anwesenheit des Kenn-
zeichnungsstifts in der Arbeitsstellung umfasst.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt das Konzept
zugrunde, durch Uberwachung der Anwesenheit des
Kennzeichnungsstiftes in der Arbeitsstellung die korrekte
Funktion des Kennzeichnungswerkzeugs und damit die
Erzeugung einer Kennzeichnung an dem zu kennzeich-
nenden Werkstlick garantieren zu kénnen.

[0008] EinerfindungsgemaRes Kennzeichnungswerk-
zeug, das beispielsweise in eine CNC-Werkzeugmaschi-
ne eingesetzt ist, kann sich hinsichtlich seiner ordnungs-
gemalen Funktion selbst tiberwachen.

[0009] Immer dann, wenn der Kennzeichnungsstift
sich nicht in der Arbeitsstellung befindet, wahrend ein
Kennzeichnungsvorgang durchgefiihrt werden soll, liegt
ein Fehler vor, beispielsweise ein Bruch des Kennzeich-
nungsstiftes, eine falsche Programmierung der Positio-
nierung des Kennzeichnungswerkzeugs relativ zu dem
zu kennzeichnenden Werkstlick oder ein fehlerhaftes
Werkstuck.

[0010] Die Uberwachung der Funktion des Kennzeich-
nungswerkzeugs ist beispielsweise durch das Verschlie-
Ren einer Fluidbohrung durch ein mit dem Kennzeich-
nungsstift verbundenes, beispielsweise stiftférmiges,
Betatigungselement mdoglich. Dieses Betatigungsele-
ment unterbindet beim Einfedern des Kennzeichnungs-
stiftes das Ausstromen eines Kontrollfluids, beispielswei-
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se Druckluft, und lasst den Fluiddruck stromaufwarts von
dem Kennzeichnungswerkzeug, insbesondere strom-
aufwarts von einer Spindel einer Werkzeugmaschine, an
welcher das Kennzeichnungswerkzeug gehalten ist, an-
steigen, so dass der Druckanstieg mittels eines Druck-
sensors detektierbar und an die Maschinensteuerung
weiterleitbar ist, beispielsweise mittels eines quittierba-
ren M-Befehls. Die Maschinensteuerung kann dann die
gewulinschte Aktion einleiten, beispielsweise einen Ab-
bruch des Kennzeichnungsvorgangs und/oder eine War-
tung oder Reparatur des Kennzeichnungswerkzeugs
und/oder einen Austausch eines mdglicherweise fehler-
haften Werkstlicks. Als Kontrollfluid kann beispielsweise
die in der Werkzeugmaschine ohnehin vorhandene
Druckluft verwendet werden.

[0011] Bei einer besonderen Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Kennzeichnungswerkzeugs ist vorgese-
hen, dass die Uberwachungsvorrichtung einen Kontroll-
fluid-Durchlass fir ein Kontrollfluid und einen Sensor
zum Detektieren des Offnungszustands des Kontroliflu-
id-Durchlasses umfasst.

[0012] Der Sensor kann insbesondere als ein Druck-
sensor ausgebildet sein.

[0013] Der Drucksensor kann insbesondere einen
Staudruck detektieren, der sich vor dem verschlossenen
Kontrollfluid-Durchlass aufbaut.

[0014] Der Sensor kann insbesondere so ausgebildet
sein, dass mittels des Sensors ein Druckanstieg
und/oder ein Druckabfall in dem Kontrollfluid detektierbar
ist.

[0015] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der
Kontrollfluid-Durchlass geschlossen ist, wenn der Kenn-
zeichnungsstift sich in der Arbeitsstellung befindet.
[0016] Alternativ hierzu kann aber auch vorgesehen
sein, dass der Kontrollfluid-Durchlass gedffnet ist, wenn
der Kennzeichnungsstift sich in der Arbeitsstellung be-
findet.

[0017] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass der Kontrollfluid-Durchlass
durch ein Betatigungselement, insbesondere einen Be-
tatigungsbolzen, das zusammen mit dem Kennzeich-
nungsstift von der Ruhestellung in die Arbeitsstellung
UberfUhrt wird, verschlossen ist, wenn der Kennzeich-
nungsstift sich in der Arbeitsstellung befindet.

[0018] Das Kontrollfluid kann insbesondere Druckluft
oder ein Kuhlschmiermittel umfassen.

[0019] Das Kontrollfluid kann insbesondere von einer
Werkzeugmaschine, an welcher das Kennzeichnungs-
werkzeug angeordnet ist, zugefiihrt werden.

[0020] Ferner umfasst das Kennzeichnungswerkzeug
vorzugsweise ein Anschlussstiick zum I8sbaren Festle-
gen des Kennzeichnungswerkzeugs an einer Werkzeug-
aufnahme einer Werkzeugmaschine.

[0021] DasKennzeichnungswerkzeug kanninsbeson-
dere einen Kontrollfluid-Zufiihrkanal umfassen, der
stromaufwarts von dem Kontrollfluid-Durchlass und zu-
mindest teilweise in dem Anschlussstlick angeordnet ist.
[0022] Ferner kann vorgesehen sein, dass der Kon-
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trollfluid-Durchlass einen sich in der Strémungsrichtung
des Kontrollfluids erweiternden, besonders bevorzugtim
Wesentlichen konisch erweiternden, Querschnitt auf-
weist.

[0023] Ferner kann vorgesehen sein, dass das Kenn-
zeichnungswerkzeug mindestens einen Kontrollfluid-Ab-
fihrkanal umfasst, der stromabwarts von dem Kontroll-
fluid-Durchlass angeordnet ist und an einer Auf3enseite
des Kennzeichnungswerkzeugs miindet.

[0024] Der Kontrollfluid-Durchlass kann an einem Ge-
windeelement ausgebildet sein, das in eine Gewinde-
bohrung des Kennzeichnungswerkzeugs eingesetzt ist.
[0025] Eine solche Gewindebohrung kann insbeson-
dere in dem Anschlussstiick angeordnet sein, mittels
welchem das Kennzeichnungswerkzeug an einer Werk-
zeugaufnahme einer Werkzeugmaschine Idsbar festleg-
bar ist.

[0026] Alternativ oder erganzend zur Uberwachung
der Anwesenheit des Kennzeichnungsstifts in der Ar-
beitsstellung mittels eines Kontrollfluid-Durchlasses und
eines Sensors zum Detektieren des Offnungszustands
des Kontrollfluid-Durchlasses kann vorgesehen sein,
dass die Uberwachungsvorrichtung einen Positionssen-
sor umfasst, der die Anwesenheit des Kennzeichnungs-
stifts und/oder eines zusammen mit dem Kennzeich-
nungsstift bewegten Betatigungselements in der Arbeits-
stellung detektiert.

[0027] Ein solcher Positionssensor kann insbesonde-
re einen induktiven Sensor, einen optischen Sensor
und/oder einen kapazitiven Sensor umfassen.

[0028] Die Uberwachungsvorrichtung kannferner eine
Signalvorrichtung zum drahtgebundenen oder drahtlo-
sen Ubermitteln eines die Anwesenheit des Kennzeich-
nungsstifts in der Arbeitsstellung oder die Abwesenheit
des Kennzeichnungsstifts von der Arbeitsstellung anzei-
genden Signals an eine Steuervorrichtung, insbesonde-
re an eine Steuervorrichtung einer Werkzeugmaschine,
an welcher das Kennzeichnungswerkzeug gehalten ist,
umfasst.

[0029] Die Uberwachungsvorrichtung kann ferner eine
von auferhalb des Kennzeichnungswerkzeugs sichtba-
re optische Anzeige umfassen, welche die Anwesenheit
des Kennzeichnungsstifts in der Arbeitsstellung
und/oder die Abwesenheit des Kennzeichnungsstifts von
der Arbeitsstellung anzeigt, beispielsweise eine Schalt-
fahne.

[0030] Das erfindungsgemafle Kennzeichnungswerk-
zeug eignet sich insbesondere zur Verwendung in einer
Werkzeugmaschine, welche ein erfindungsgemales
Kennzeichnungswerkzeug und eine Werkzeugaufnah-
me, an welcher das Kennzeichnungswerkzeug I6sbar
festlegbar ist, umfasst.

[0031] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein Ver-
fahren zur Uberwachung der Funktion eines Kennzeich-
nungswerkzeugs, das einen Kennzeichnungsstift zum
Erzeugen einer Kennzeichnung an einem Werkstiick und
eine Federvorrichtung zum Vorspannen des Kennzeich-
nungsstifts in eine Ruhestellung, aus welcher der Kenn-
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zeichnungsstift durch Kontakt mit dem Werksttick in eine
Arbeitsstellung Uberfiihrt wird, umfasst.

[0032] Der vorliegenden Erfindung liegt die weitere
Aufgabe zugrunde, ein solches Verfahren zu schaffen,
durch welches eine im Wesentlichen lickenlose Kenn-
zeichnung aller zu kennzeichnenden Werkstiicke erziel-
bar ist.

[0033] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur
Uberwachung der Funktion eines Kennzeichnungswerk-
zeugs gelost, welches Folgendes umfasst:

- Detektieren der Anwesenheit des Kennzeichnungs-
stifts in der Arbeitsstellung und/oder der Abwesen-
heit des Kennzeichnungsstifts von der Arbeitsstel-
lung.

[0034] Vorzugsweise erfolgt das Detektieren der An-
wesenheit des Kennzeichnungsstifts in der Arbeitsstel-
lung und/oder der Abwesenheit des Kennzeichnungs-
stifts von der Arbeitsstellung wahrend eines Zeitraums,
in welchem der Kennzeichnungsstift bei ordnungsgema-
Rer Funktion des Kennzeichnungswerkzeugs in Kontakt
mit einem zu kennzeichnenden Werkstlick stehen sollte.
[0035] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung und
der zeichnerischen Darstellung eines Ausfiihrungsbei-
spiels.
[0036] In den Zeichnungen zeigen:
Fig. 1 eine Seitenansicht einer Spindel einer Werk-
zeugmaschine mit einer Werkzeugaufnahme
und einem an der Werkzeugaufnahme l6sbar
festgelegten Kennzeichnungswerkzeug;

Fig. 2 eine Seitenansichtdes Kennzeichnungswerk-
zeugs aus Fig. 1;

Fig. 3 einen Langsschnitt durch das Kennzeich-
nungswerkzeug aus Fig. 2, langs der Linie 3
-3inFig. 2;

Fig. 4 eine vergroRerte Darstellung des Bereichs |
aus Fig. 3;

Fig. 5 eine der Fig. 2 entsprechende Seitenansicht
des Kennzeichnungswerkzeugs, in welcher
ein Teil eines Gehduses des Kennzeich-
nungswerkzeugs weggebrochen ist, um ein
Arretierelement sichtbar zu machen, das sich
in eine Ausnehmung an einem Werkzeugkopf
des Kennzeichnungswerkzeugs hinein er-
streckt;

Fig. 6 eine der Fig. 2 entsprechende Seitenansicht
des Kennzeichnungswerkzeugs, wobei ein
Kennzeichnungsstift durch eine Austrittsoff-
nung aus einem Aufnahmeraum des Werk-
zeugkopfes des Kennzeichnungswerkzeugs
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entnommen worden ist;
Fig. 7 ein Langsschnitt durch das Kennzeichnungs-
werkzeug aus Fig. 6, langs der Linie 7 - 7 in
Fig. 6;
Fig. 8 eine vergrofRerte Darstellung des Bereichs Il
aus Fig. 3;
Fig. 9 eine schematische Darstellung, welche zeigt,
wie der Kennzeichnungsstift des Kennzeich-
nungswerkzeugs im Betrieb des Kennzeich-
nungswerkzeugs an einer mit einer Kenn-
zeichnung zu versehenden Oberflache eines
Werkstiicks anliegt, wobei die Kennzeichnung
durch Rundkneten und/oder Ritzen der Ober-
flache des Werkstlicks mittels des Kennzeich-
nungsstifts erzeugt wird;
Fig. 10  eine schematische Darstellung eines mittels
des Kennzeichnungswerkzeugs ausgefihr-
ten Rundknetvorgangs an der Oberflache des
Werkstlicks;

einen schematischen Schnitt durch einen
oberflachennahen Bereich des Werkstlicks,
an welchem mittels des Kennzeichnungs-
werkzeugs eine Kennzeichnung durch Ritz-
markieren erzeugt worden ist;

Fig. 11

Fig. 12  einenschematischen Querschnittdurch einen
oberflachennahen Bereich des Werkstlicks,
an welchem mittels des Kennzeichnungs-
werkzeugs eine Kennzeichnung durch Rund-
kneten erzeugt worden ist;

Fig. 13  eine vergréRerte Darstellung des Bereichs Ill
aus Fig. 3, wobei ein Kontrollfluid-Durchlass
durch ein Betatigungselement verschlossen
ist;

Fig. 14  eine der Fig. 13 entsprechende Schnittdar-
stellung, wobei das Betatigungselement den
Kontrollfluid-Durchlass freigibt; und

Fig. 15  eine schematische Darstellung einer Uberwa-
chungsvorrichtung zur Uberwachung der
Uberfiihrung des Kennzeichnungsstifts des
Kennzeichnungswerkzeugs in dessen Ar-
beitsstellung.

[0037] Gleiche oder funktional dquivalente Elemente
sind in allen Figuren mit denselben Bezugszeichen be-
zeichnet.

[0038] EineinFig. 1 ausschnittsweise dargestellte, als
Ganzes mit 100 bezeichnete Werkzeugmaschine um-
fasst eine um eine Rotationsachse 102 mittels eines
(nicht dargestellten) Drehantriebs drehbare Spindel 104,
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an der eine zusammen mit der Spindel 104 rotierende
Werkzeugaufnahme 106 angeordnet ist. Die Spindel 104
ist mittels einer (nicht dargestellten) Bewegungsvorrich-
tung der Werkzeugmaschine 100 I&ngs der Bewegungs-
freiheitsgrade der Werkzeugmaschine 100 bewegbar,
beispielsweise in einer X-Richtung, einer Y-Richtungund
einer Z-Richtung.

[0039] AnderWerkzeugaufnahme 100 ist ein als Gan-
zes mit 108 bezeichnetes Kennzeichnungswerkzeug 16s-
bar festgelegt.

[0040] Das Kennzeichnungswerkzeug 108 ist separat
in den Fig. 2 bis 4 dargestellt und umfasst ein I6sbar mit
der Werkzeugaufnahme 106 verbindbares Anschluss-
stlick 110, ein an dem Anschlussstiick 110 gehaltenes
Gehéduse 112 und einen an dem Gehause 112 gehalte-
nen Werkzeugkopf 114.

[0041] DerWerkzeugkopf 114 weisteine sich zu einem
Ende 116 des Werkzeugkopfes hin, insbesondere im
Wesentlichen konisch, verjlingende Werkzeugkopfspit-
ze 118 auf und wird von einer gestuften Durchgangsboh-
rung 120 durchsetzt (siehe Fig. 3).

[0042] Die Durchgangsbohrung 120 ist mehrfach, bei-
spielsweise zweifach, gestuft und umfasst einen am En-
de 116 des Werkzeugkopfes 114 endenden vorderen Ab-
schnitt 122, einen sich an den vorderen Abschnitt 122
anschlieBenden und einen gréReren Durchmesser als
der vordere Abschnitt 122 aufweisenden mittleren Ab-
schnitt 124 und einen sich an den mittleren Abschnitt 124
anschlieBenden und einen gréReren Durchmesser als
der mittlere Abschnitt 124 aufweisenden hinteren Ab-
schnitt 126.

[0043] In den vorderen Abschnitt 122 der gestuften
Durchgangsbohrung 120 ist eine Fihrungsbuchse 128
eingesetzt.

[0044] Die Fihrungsbuchse 128 kann in einer Langs-
richtung 130 des Kennzeichnungswerkzeugs 108, wel-
che parallel zur Rotationsachse 102 der Spindel 104 aus-
gerichtet ist, wenn das Kennzeichnungswerkzeug 108
an der Werkzeugmaschine 100 montiert ist, iber das En-
de 116 des Werkzeugkopfes 114 vorstehen.

[0045] Ferner kann die Flihrungsbuchse 128 einen in
einer Radialrichtung 132, welche in Bezug auf die Rota-
tionsachse 102 radial ausgerichtet ist, nach aufien ab-
stehenden Bund 134 aufweisen, mit welchem die Fiih-
rungsbuchse 128 an der Stufe zwischen dem vorderen
Abschnitt 122 und dem mittleren Abschnitt 124 der ge-
stuften Durchgangsbohrung 120 anliegt.

Inden mittleren Abschnitt 124 der gestuften Durchgangs-
bohrung 120 ist ein, beispielsweise im Wesentlichen hul-
senférmiges, Gleitlager 136 eingesetzt.

[0046] Das Gleitlager dient zur gleitverschieblichen
Aufnahme eines im Wesentlichen hohlzylindrischen vor-
deren Abschnitts 138 eines als Ganzes mit 140 bezeich-
neten Stifttragers.

[0047] Das Gleitlager 136 kann mit einem Bund 142
versehen sein, welcher an der Stufe zwischen dem mitt-
leren Abschnitt 124 und dem hinteren Abschnitt 126 der
gestuften Durchgangsbohrung 120 anliegt.
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[0048] Der vordere Abschnitt 138 des Stifttragers 140
weist eine gestufte Durchgangsbohrung 144 auf, deren
der Fihrungsbuchse 128 zugewandter vorderer Ab-
schnitt 146 einen Durchmesser aufweist, welcherim We-
sentlichen dem Durchmesser der Fihrungsbuchse 128
entspricht.

[0049] In diesem vorderen Abschnitt 146 der Durch-
gangsbohrung 144 des Stifttragers 140 ist ein hinterer
Teil 148 eines als Ganzes mit 150 bezeichneten Kenn-
zeichnungsstifts aufgenommen.

[0050] Dieser Abschnitt 146 der Durchgangsbohrung
144 bildet somiteinen Aufnahmekanal 151 zur Aufnahme
des hinteren Teils 148 des Kennzeichnungsstifts 150.
[0051] Der Kennzeichnungsstift 150 umfasst einen im
Wesentlichen zylindrischen Grundkérper 152, der sich
langs einer Langsachse 154 des Grundkdrpers 152 und
des Kennzeichnungsstifts 150, die im montierten Zu-
stand des Kennzeichnungswerkzeugs 108 im Wesentli-
chen koaxial mit der Rotationsachse 102 der Spindel 104
ausgerichtet ist, aus dem Stifttrdger 140 durch die Fih-
rungsbuchse 128 und eine Austritts6ffnung 156 am vor-
deren Ende der Fiihrungsbuchse 128 in den Auf3enraum
des Werkzeugkopfes 114 und damit des Kennzeich-
nungswerkzeuges 108 erstreckt.

[0052] An den im Wesentlichen zylindrischen Grund-
kérper 152 des Kennzeichnungsstifts 150 schliel3t sich,
wie insbesondere aus Fig. 8 zu ersehen ist, eine sich bis
zu einem Zentrum 158 an ihrem Ende verjiingende Spit-
ze 160 des Kennzeichnungsstifts 150 an.

[0053] Wie aus Fig. 8 zu ersehen ist, ist die Spitze 160
nicht symmetrisch zu der Langsachse 154 des Grund-
kérpers 152 des Kennzeichnungsstifts 150 ausgebildet.
[0054] Vielmehr ist die Spitze 160 des Kennzeich-
nungsstifts 150 exzentrisch an dem Kennzeichnungsstift
150 ausgebildet und angeordnet, so dass das Zentrum
158, an welchem die Spitze 160 endet, in der Radialrich-
tung 132 um die Strecke d gegenuber der Langsachse
154 des Grundkérpers 152 des Kennzeichnungsstifts
150 und damit gegenuber der Rotationsachse 102 der
Spindel 104 der Werkzeugmaschine 100 versetzt ist.
[0055] Um eine Rotation des Kennzeichnungsstifts
150 relativ zu dem Werkzeugkopf 114 um die Rotations-
achse 102 zu verhindern, umfasst das Kennzeichnungs-
werkzeug 108 vorzugsweise eine Verdrehsicherung 164.
[0056] Die Verdrehsicherung 164 umfasst insbeson-
dere eine Kennzeichnungsstift-Sicherungsvorrichtung
166 (siehe Fig. 4), welche eine Rotation des Kennzeich-
nungsstifts 150 relativ zu dem Stifttrdger 140, der den
hinteren Teil 148 des Kennzeichnungsstifts 150 auf-
nimmt, um die Rotationsachse 102 verhindert.

[0057] Die Kennzeichnungsstift-Sicherungsvorrich-
tung 166 kann insbesondere einen sich quer zu der
Langsachse 154 des Kennzeichnungsstifts 150 erstre-
ckenden, vorzugsweise im Wesentlich zylindrisch aus-
gebildeten, Arretierstift 168 umfassen, welcher in eine
hierzu komplementare Ausnehmung 170 an dem Stift-
trager 140 eingesetzt ist und mit seinem Umfang in eine
Ausnehmung 172 am hinteren Teil 148 des Kennzeich-
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nungsstifts 150 eingreift.

[0058] Die Ausnehmung 172 an dem Kennzeich-
nungsstift 150 kann beispielsweise im Wesentlichen zy-
linderabschnittsférmig ausgebildet sein und zur Langs-
achse 154 des Kennzeichnungsstifts 150 hin durch eine
im Wesentlichen ebene Anlageflache 174 begrenzt sein,
wobei der Arretierstift 168 an der Anlageflache 174 an-
liegt, wenn der Kennzeichnungsstift 150 in den Stifttréager
140 eingesetzt ist.

[0059] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Ver-
drehsicherung 164 eine Stifttrager-Sicherungsvorrich-
tung 176 umfasst, welche eine Rotation des Stifttragers
140 relativ zu dem Werkzeugkopf 114 um die Rotations-
achse 102 verhindert (siehe Fig. 5).

[0060] Eine solche Stifttrager-Sicherungsvorrichtung
176 kann insbesondere ein, beispielsweise stiftférmiges,
Arretierelement 178 umfassen, das an dem Stifttrager
140 festgelegt ist und sich, insbesondere in der Radial-
richtung 132 nach auf3en, in eine Ausnehmung 180 an
dem Werkzeugkopf 114 hineinerstreckt. Die Ausneh-
mung 180 ist vorzugsweise als ein Schlitz 182 ausgebil-
det, der sich in der Langsrichtung 130 des Kennzeich-
nungswerkzeugs 108 erstreckt, um eine Verschiebung
des Stifttragers 140 relativ zu dem Werkzeugkopf 114
entlang der Langsachse 154 zu ermdglichen.

[0061] Der Stifttrager 140 und damit der Kennzeich-
nungsstift 150 werden mittels einer Federvorrichtung 184
in eine Ruhestellung vorgespannt, in welcher der Stift-
trager 140 an der Fihrungsbuchse 128 anliegt und die
Spitze 160 des Kennzeichnungsstifts 150 maximal tUber
die Austrittséffnung 156 in den AuRenraum des Kenn-
zeichnungswerkzeugs 108 vorsteht.

[0062] Die Federvorrichtung 184 kann ein Federele-
ment 186, beispielsweise in Form einer Druck-Schrau-
benfeder, umfassen.

[0063] Ein stifttrAgerseitiger Endbereich des Federe-
lements 186 erstreckt sich in eine Durchgangsbohrung
188 ineinem der Flihrungsbuchse 128 abgewandten hin-
teren Abschnitt 190 des Stifttradgers 140 hinein (siehe
insbesondere die Fig. 3 und 4).

[0064] Eindem Stifttrager 140 abgewandtes Ende des
Federelements 186 stiitzt sich an einer Abstlitzplatte 192
ab, welche innerhalb des Anschlussstiicks 110 des
Kennzeichnungswerkzeugs 108 angeordnet ist.

[0065] Die Federvorrichtung 184 kann ferner ein wei-
teres Federelement 194 umfassen, welches als Energie-
speicher dient, mittels welchem bei Bedarf, insbesonde-
re zum Einbringen von punktférmigen Markierungen in
die Oberflache 266 eines zu kennzeichnenden Werk-
stiicks 264 (siehe Fig. 9), ein den Stifttrager 140 schlag-
artig nach vorne, zu dem Werkstlick 264 hin, beschleu-
nigender Impuls erzeugbar ist, wie dies in der DE 10 2006
022 166 B4 beschrieben ist. Diese Druckschrift wird in-
soweit in Bezug genommen und zum Bestandteil dieser
Beschreibung gemacht.

[0066] Die Abstitzplatte 192 ist mit einer Einstellhiilse
196 gekoppelt, welche ihrerseits durch Verschraubung
mit dem Gehause 112 des Kennzeichnungswerkzeugs
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108 verbunden ist, so dass die Abstltzplatte 192 durch
Aufschrauben des Gewindes der Einstellhiilse 196 auf
das Gewinde des Gehduses 112 in der Langsrichtung
130 auf den Stifttrager 140 zu und durch Ausschrauben
des Gewindes der Einstellhlilse 196 aus dem Gewinde
des Gehaduses 112 von dem Stifttrager 140 weg beweg-
bar ist.

[0067] Aufdiese Weise lasstsich die aufden Stifttrager
140 und damit auf den Kennzeichnungsstift 150 durch
die Federvorrichtung 184 einwirkende Vorspannkraft auf
einen gewilinschten Wert einstellen.

[0068] Ein MaR fir diese Vorspannkraft ist an einer an
einer Aullenseite des Werkzeugkopfes 114 angeordne-
ten Skala 198 ablesbar.

[0069] Ferner umfasst das Kennzeichnungswerkzeug
108 ein Betatigungselement 200, beispielsweise in Form
eines Betatigungsbolzens 102, der sich langs der Langs-
achse 154 von der Durchgangsbohrung 188 des Stifttra-
gers 140 durch eine Durchtrittsbohrung 204 in der Ab-
stutzplatte 192 bis in eine Durchgangsbohrung 206 in
dem Anschlussstick 110 des Kennzeichnungswerk-
zeugs 108 hinein erstreckt. Die Durchgangsbohrung 206
ist vorzugsweise als eine Gewindebohrung 205 mit ei-
nem Innengewinde 212 ausgebildet.

[0070] Das Betatigungselement 200 kann von der Fe-
dervorrichtung 184 umgeben sein.

[0071] InderDurchgangsbohrung 206 des Anschluss-
stlicks 110 ist ein Gewindeelement 207, vorzugsweise
in Form einer Bohrungsschraube 208, angeordnet, wel-
ches mit einem AulRengewinde 210 in das hierzu kom-
plementare Innengewinde 212 der Durchgangsbohrung
206 eingreift.

[0072] Die Bohrungsschraube 208 weist eine Durch-
gangsbohrung 212 auf, welche einen dem Betatigungs-
element 200 abgewandten Eintrittsabschnitt 214, einen
sich an den Eintrittsabschnitt 214 nach vorne anschlie-
Renden Mittelabschnitt 216 und einen sich an den Mit-
telabschnitt 216 nach vorne anschlieRenden Austrittsab-
schnitt 218 umfasst.

[0073] DerAustrittsabschnitt218 erweitert sich zu dem
betéatigungselementseitigen Ende 220 der Bohrungs-
schraube 208 hin, vorzugsweise im Wesentlichen ko-
nisch.

[0074] Der Austrittsabschnitt 218 der Bohrungs-
schraube 208 bildet einen Kontrollfluid-Durchlass 222,
welcher von dem Betatigungselement 200 verschlieRbar
ist, wenn der Stifttrager 140 und damit der Kennzeich-
nungsstift 150 sich in ihrer Arbeitsstellung befinden (sie-
he Fig. 13).

[0075] Hingegen gibtdasBetatigungselement200den
Kontrollfluid-Durchlass 222 fiir den Durchgang von Kon-
trollfluid frei, wenn der Stifttrager 140 und der Kennzeich-
nungsstift 150 sich nicht in der Arbeitsstellung befinden,
beispielsweise wenn der Kennzeichnungsstift 150 nicht
von dem zu bearbeitenden Werkstlick gegen die Vor-
spannkraft der Federvorrichtung 184 in das Kennzeich-
nungswerkzeug 108 hinein gedriickt wird oder wenn der
Kennzeichnungsstift 150 gebrochen ist (siehe Fig. 14).
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[0076] Wie aus der schematischen Darstellung von
Fig. 15 zu ersehen ist, wird das Kontrollfluid, beispiels-
weise Druckluft oder ein Kihlschmiermittel, von einer
Kontrollfluidzufuhr 224 Gber eine Kontrollfluid-Zuflhrlei-
tung 226 einem Kontrollfluid-Zufiihrkanal 228 des Kenn-
zeichnungswerkzeugs 108 zugefiihrt, welcher die strom-
aufwarts von dem Kontrollfluid-Durchlass 222 liegenden
Teile der Durchgangsbohrung 212 der Bohrungsschrau-
be 208 und den stromaufwarts von der Bohrungsschrau-
be 208 liegenden Teil der Durchgangsbohrung 206 in
dem Anschlussstiick 110 des Kennzeichnungswerk-
zeugs 108 umfasst. Wenn der Kontrollfluid-Durchlass
222 durch das Betatigungselement 200 geschlossen ist,
steht in der Kontrollfluid-Zufiihrleitung 226 ein hoher
Druck des Kontrollfluids an, welcher mittels eines Sen-
sors 229, vorzugsweise eines Drucksensors 230, detek-
tierbar ist, der Uber eine Zweigleitung 232 mit der Kon-
trollfluid-Zuflihrleitung 226 verbunden oder direkt in der
Kontrollfluid-Zuftihrleitung 226 angeordnet ist.

[0077] Der Drucksensor 230 kann einen Druck-Span-
nungs-Wandler 234 umfassen, welcher in Abhangigkeit
von dem am Drucksensor 230 anliegenden Druck des
Kontrollfluids ein Spannungssignal erzeugt, das iber Si-
gnalleitungen 236 an eine Steuervorrichtung 238 der
Werkzeugmaschine 100 oder an eine separate Steuer-
vorrichtung des Kennzeichnungswerkzeugs 108 Uber-
mittelt wird.

[0078] Der Drucksensor 230 kann ferner eine Druck-
anzeige 240 umfassen.

[0079] Wenn das an die Steuervorrichtung 238 Uber-
mittelte Signal anzeigt, dass der Kennzeichnungsstift
150 sich nicht in der Arbeitsstellung befindet, obwohl er
sich in Kontakt mit dem zu kennzeichnenden Werkzeug
und damit in der Arbeitsstellung befinden sollte, kann die
Steuervorrichtung 238 den Kennzeichnungsvorgang ab-
brechen und vorzugsweise ein Alarmsignal ausgeben,
welches eine Bedienungsperson dazu veranlasst, die
Funktion des Kennzeichnungswerkzeugs 108 zu Uber-
prifen und gegebenenfalls eine Wartung oder Reparatur
des Kennzeichnungswerkzeugs 108 durchzufiihren, bei-
spielsweise einen Austausch des Kennzeichnungsstifts
150.

[0080] Wennhingegen derKontrollfluid-Durchlass 222
nicht durch das Betatigungselement 200 verschlossen
ist(siehe Fig. 14), gelangt das Kontrollfluid aus dem Kon-
trollfluid-Zufuihrkanal 228 durch den Kontrollfluid-Durch-
lass 222 in einen stromabwarts von dem Kontrollfluid-
Durchlass 222 liegenden Kontrollfluid-Abfliihrkanal 242,
welcher den stromabwarts von der Bohrungsschraube
208 liegenden Teil der Durchgangsbohrung 206 in dem
Anschlussstlick 110, einen Zwischenraum 244 zwischen
dem Anschlussstiick 110 und der Abstitzplatte 192, ei-
nen Zwischenraum 246 zwischen der Abstlitzplatte 192
und der Einstellhiilse 196, einen Teil des Innenraums der
Einstellhilse 196 und einen Zwischenraum zwischen
dem Gehduse 112 und der Einstellhllse 196 umfasst
und an der AuRenseite des Kennzeichnungswerkzeugs
108 mindet.
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[0081] Der Kontrollfluid-Durchlass 222, das Betati-
gungselement 200, die Kontrollfluid-Zufuhr 224, der Kon-
trollfluid-Zufiihrkanal 228 und der Drucksensor 230 bil-
den Bestandteile einer Uberwachungsvorrichtung 250
zur Uberwachung der Anwesenheit des Kennzeich-
nungsstifts 150 in der Arbeitsstellung.

[0082] Um den Kennzeichnungsstift 150 in dem Werk-
zeugkopf 114 des Kennzeichnungswerkzeugs 108 zu-
rickzuhalten, umfasst das Kennzeichnungswerkzeug
108 ferner eine Haltevorrichtung 252, an welcher der
Kennzeichnungsstift 150 im Betrieb des Kennzeich-
nungswerkzeugs 108 |dsbar gehalten ist (siehe Fig. 4).
[0083] Dabei kann der Kennzeichnungsstift 150 bei-
spielsweise durch Formschluss, Reibschluss und/oder
Kraftschluss an der Haltevorrichtung 152 gehalten sein.
[0084] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Haltevorrichtung 252 ein Magnetelement 254 umfasst,
an dem ein Kennzeichnungsstift 150, der ein ferromag-
netisches Material umfasst, durch magnetische Anzie-
hungskraft gehalten ist.

[0085] Eine solche Haltevorrichtung 252 kann bei-
spielsweise im Wesentlichen topfformig ausgebildet
sein.

[0086] Die Haltevorrichtung 252 ist vorzugsweise an
dem dem Kontrollfluid-Durchlass 222 abgewandten En-
de des Betatigungselements 200 festgelegt, beispiels-
weise durch Verschraubung.

[0087] Die Haltevorrichtung 152 ist vorzugsweise in ei-
nem hinteren Abschnitt 256 der gestuften Durchgangs-
bohrung 144 des vorderen Abschnitts 138 des Stifttra-
gers 140 aufgenommen.

[0088] Eine dem Kennzeichnungsstift 150 zugewand-
te Stirnflache 258 der Haltevorrichtung 252 liegt vorzugs-
weise an der Stufe zwischen dem vorderen Abschnitt
146 und dem hinteren Abschnitt 256 der gestuften Durch-
gangbohrung 144 in dem Stifttrager 140 an.

[0089] Ferner liegt diese Stirnflache 258 der Haltevor-
richtung 252 im Betrieb des Kennzeichnungswerkzeugs
108 an einer hinteren Stirnfliche 260 des Kennzeich-
nungsstifts 150 an.

[0090] Das vorstehend beschriebene Kennzeich-
nungswerkzeug 108 funktioniert wie folgt:

Das Kennzeichnungswerkzeug 108 wird mit seinem
Anschlussstiick 110 in die Werkzeugaufnahme 106
der Werkzeugmaschine 100 eingesetzt und dort,
beispielsweise durch Verschraubung mittels einer
Schraube 262 (siehe Fig. 1), I6sbar festgelegt.

[0091] AnschlieRend wird das Kennzeichnungswerk-
zeug 108 mittels einer Bewegung der Spindel 104 langs
der Bewegungsfreiheitsgrade der Werkzeugmaschine
100, beispielsweise durch Verschiebung langs einer X-
Achse, einer Y-Achse und/oder einer Z-Achse der Werk-
zeugmaschine 100, in Kontakt mit dem zu kennzeich-
nenden Werkstlick 264 gebracht (siehe Fig. 9).

[0092] Die zu kennzeichnende Oberflache 266 des
Werkstlicks 264 driickt den Kennzeichnungsstift 150 ge-
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gen die Vorspannkraft der Federvorrichtung 184 in der
Langsrichtung 130 des Kennzeichnungswerkzeugs 108
nach hinten und tberfiihrt den Kennzeichnungsstift 150
so von seiner Ruhestellung in seine Arbeitsstellung.
[0093] Durch die Verschiebung des Kennzeichnungs-
stifts 150 werden auch die Haltevorrichtung 252 und das
Betatigungselement 200 langs der Langsrichtung 130
nach hinten verschoben, so dass das Betatigungsele-
ment 200 den Kontrollfluid-Durchlass 222 verschlieRt
(siehe Fig. 13).

[0094] Durch den Verschluss des Kontrollfluid-Durch-
lasses 222 baut sich in der Kontrollfluid-Zufiihrleitung
226 ein erhohter Staudruck auf, der mindestens einem
vorgegebenen Schwellenwert entspricht, mittels des
Drucksensors 230 detektiert wird und mittels der Druck-
anzeige 240 angezeigt werden kann.

[0095] Ferner generiert der Drucksensor 230 ein Sig-
nal, welches an die Steuervorrichtung 238 der Werk-
zeugmaschine 100 weitergeleitet wird und die ordnungs-
gemaRe Uberfiihrung des Kennzeichnungsstifts 150 in
die Arbeitsstellung anzeigt.

[0096] Wenn der Verschluss des Kontrollfluid-Durch-
lasses 222 unterbleibt, beispielsweise bei einer Fehlpo-
sitionierung des Kennzeichnungswerkzeugs 108 relativ
zu dem Werkstlick 264 oder im Fall eines Bruchs des
Kennzeichnungsstifts 150, gelangt das Kontrollfluid aus
dem Kontrollfluid-Zufiihrkanal 228 durch den Kontrollflu-
id-Durchlass 222 in den Kontrollfluid-Abfuhrkanal 242
und von dort in den AuRenraum des Kennzeichnungs-
werkzeugs 108 (siehe Fig. 13), so dass in diesem Fall
der von dem Drucksensor 230 detektierte Druck in der
Kontrollfluid-Zuflihrleitung 226 unterhalb des vorgege-
benen Schwellenwerts liegt.

[0097] Die Steuervorrichtung 238 stellt in diesem Fall
fest, dass der Druck des Kontrollfluids unterhalb des vor-
gegebenen Schwellenwerts bleibt, was in Verbindung
mit der erwarteten Positionierung des Kennzeichnungs-
werkzeugs 108 an dem zu kennzeichnenden Werkstiick
264 eine Fehlfunktion des Kennzeichnungswerkzeugs
108 anzeigt.

[0098] Diese Fehlfunktion kann einer Bedienungsper-
son durch eine (nicht dargestellte), beispielsweise opti-
sche und/oder akustische, Anzeigevorrichtung mitgeteilt
werden, worauf dann die Bedienungsperson die Funkti-
on des Kennzeichnungswerkzeugs 108 tberpriifen und
den festgestellten Funktionsfehler beheben kann.
[0099] Es kann auch vorgesehen sein, dass die Steu-
ervorrichtung 238 den Betrieb des Kennzeichnungs-
werkzeugs 108 selbsttatig beendet und das Kennzeich-
nungswerkzeug 108 durch Bewegung langs der Bewe-
gungsfreiheitsgrade der Werkzeugmaschine 100 in eine
Parkposition bewegt, in welcher das Kennzeichnungs-
werkzeug 108 von einer Bedienungsperson untersucht
und erforderlichenfalls gewartet und/oder repariert wer-
den kann.

[0100] Wenn die Bedienungsperson daraufhin eine
Beschadigung an dem Kennzeichnungsstift 150 fest-
stellt, kann ein Austausch des im Kennzeichnungswerk-
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zeug 108 gehaltenen ersten Kennzeichnungsstifts 150a
durch einen intakten zweiten Kennzeichnungsstift 150b
wie folgt durchgefiihrt werden: Die Bedienungsperson
greiftan dem Uber die Austritts6ffnung 156 der Fiihrungs-
buchse 128 uberstehenden Teil des ersten Kennzeich-
nungsstifts 150a an und zieht diesen langs der Langs-
achse 154 des Kennzeichnungsstifts 150 aus dem Auf-
nahmeraum 268 innerhalb des Werkzeugkopfes 114, in
welchem der hintere Teil 148 des Kennzeichnungsstifts
150 im Betrieb des Kennzeichnungswerkzeugs 108 auf-
genommen ist, heraus.

[0101] Hierzu muss lediglich die magnetische Anzie-
hungskraft zwischen dem der Haltevorrichtung 152 zu-
gewandten Ende des Kennzeichnungsstifts 150 und dem
Magnetelement 154 der Haltevorrichtung 152 Gberwun-
den werden.

[0102] Der Kennzeichnungsstift 150 ist hinterschnei-
dungsfrei ausgebildet, so dass er aus dem Aufnahme-
raum 268 des Werkzeugkopfes 114 durch die Austritts-
6ffnung 156 vollstdndig entnommen werden kann, ohne
dass hierfur eine Demontage des Werkzeugkopfes 114
erforderlich ist.

[0103] Anschlielend wird der hintere Teil 148 eines
intakten zweiten Kennzeichnungsstifts 150b durch die
Austritts6ffnung 156 entlang der Langsachse 154 des
Kennzeichnungsstifts 150 in den Aufnahmeraum 268
eingeschoben, bis der Kennzeichnungsstift 150 mit sei-
ner hinteren Stirnflache 260 an der Stirnflache 258 der
Haltevorrichtung 252 anschlagt.

[0104] Durch die magnetische Anziehungskraft zwi-
schen dem Magnetelement 254 der Haltevorrichtung 252
einerseits und dem ferromagnetischen Material des
Kennzeichnungsstifts 150 andererseits bleibt der Kenn-
zeichnungsstift 150 I6sbar an der Haltevorrichtung 252
gehalten. Insbesondere wird so verhindert, dass der
Kennzeichnungsstift 150 unbeabsichtigt aus dem Auf-
nahmeraum 268 des Werkzeugkopfes 114 herausfallt.
[0105] Auch flr das Einbringen des Kennzeichnungs-
stifts 150 in den Aufnahmeraum 268 des Werkzeugkop-
fes 114 ist keine Demontage des Werkzeugkopfes 114
erforderlich.

[0106] Nach dem Einsetzen des intakten zweiten
Kennzeichnungsstifts 150b ist das Kennzeichnungs-
werkzeug 108 wieder betriebsbereit.

[0107] IndenFig.6und7 istderdortdargestellte Kenn-
zeichnungsstift 150 mit beiden Bezugszeichen 150a und
150b bezeichnet, da es sich hierbei um den enthomme-
nen ersten Kennzeichnungsstift 150a oder um den ein-
zubringenden zweiten Kennzeichnungsstift 150b han-
deln kann.

[0108] Der Aufnahmeraum 268 des Werkzeugkopfes
114 umfasst den Aufnahmekanal 151 im Stifttrager 140
und den Innenraum der Flihrungsbuchse 128.

[0109] Wie in Fig. 9 bei Position A dargestellt, kann
mittels des Kennzeichnungswerkzeugs 108 eine Ritz-
markierung 270 an der Oberflache 266 des zu kennzeich-
nenden Werkstlicks 264 erzeugt werden, ahnlich einer
Rollierung, indem das Kennzeichnungswerkzeug 108
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mit dem Kennzeichnungsstift 150, dessen Spitze 160
durch die Federvorrichtung 184 gegen die Oberflache
266 des Werkstlicks 264 vorgespannt wird, durch Bewe-
gen der Spindel 104 der Werkzeugmaschine 100 langs
der Bewegungsfreiheitsgrade der Werkzeugmaschine
100 in Richtung des Pfeiles 272 translatorisch entlang
der Oberflache 266 bewegt wird.

[0110] Ein schematischer Querschnitt durch die Ritz-
markierung 270 ist in Fig. 11 dargestellt.

[0111] Die Ritzmarkierung 270 weist im Wesentlichen
die Form einer rinnenférmigen Vertiefung mit der Tiefe t
(bezogen auf die an die Ritzmarkierung 270 angrenzen-
de, nicht gekennzeichnete Oberflache 266 des Werk-
stlicks 264) auf.

[0112] An ihren beiden Langsseiten ist die rinnenfor-
mige Vertiefung 274 durch Willste 276 begrenzt, welche
durch Aufwerfung des aus derrinnenférmigen Vertiefung
274 verdrangten Materials des Werkstlicks 264 gebildet
sind.

[0113] Die gesamte Ritzmarkierung 270 einschlief3lich
der Wilste 276 erstreckt sich, senkrecht zu einer Langs-
richtung 278 der Ritzmarkierung 270, tiber eine Breite b.
[0114] Die Breite b der Ritzmarkierung 270 ist durch
die Formgebung der Spitze 160 des Kennzeichnungs-
stifts 150 vorgegeben.

[0115] Um Erhebungen oder Vertiefungen in der Ober-
flache 266 des zu kennzeichnenden Werkstlicks 264 fol-
gen zu kénnen, kann das Kennzeichnungswerkzeug 108
in einer parallel zur mittleren Normalenrichtung der Ober-
flache 266 des Werkstlicks 264 verlaufenden Héhenrich-
tung 280 (siehe Fig. 9) relativ zu dem Werkstiick 264
bewegt werden, insbesondere durch Betatigung der Be-
wegungsfreiheitsgrade der Werkzeugmaschine 100.
[0116] Hierdurch ist es mdglich, auch bei einer unebe-
nen Oberflache 266 den Anpressdruck, mit welchem die
Spitze 160 des Kennzeichnungsstifts 150 auf die Ober-
flache 266 des Werkstiicks 264 einwirkt, im Wesentli-
chen konstant zu halten.

[0117] Umeine breitere und vorzugsweise auch tiefere
Kennzeichnung an dem Werkstlick 264 zu erzeugen,
kann mittels des Kennzeichnungswerkzeugs 108 durch
Rundkneten der Oberflache 266 des Werkstiicks 264 ei-
ne in den Fig. 10 und 12 schematisch dargestellte Rund-
knetmarkierung 282 erzeugt werden.

[0118] Die Rundknetmarkierung 282 wird dadurch er-
zeugt, dass der unter der Vorspannung der Federvor-
richtung 184 gegen die Oberflache 266 des Werkstlicks
264 gepresste Kennzeichnungsstift 150 um seine Langs-
achse 154 gedreht wird, welche bei der dargestellten
Ausfihrungsform mit der Rotationsachse 102 der Spin-
del 104 der Werkzeugmaschine 100 Ubereinstimmt.
[0119] Da das Zentrum 158 der Spitze 160 des Kenn-
zeichnungsstifts 150 um die Strecke d gegeniber der
Langsachse 154 des Kennzeichnungsstifts 150 und da-
mit gegenliber der Rotationsachse 102 versetzt ist, be-
wegt sich das Zentrum 158 der Spitze 160 langs einer
wendelférmigen Bahn entlang der Oberflache 266 des
Werkstiicks 264, wenn das Kennzeichnungswerkzeug
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108 um die Rotationsachse 102 gedreht und dabei
gleichzeitig translatorisch bewegt wird, wie dies in Fig.
10 durch die Pfeile 284 beziehungsweise 272 dargestellt
ist.

[0120] Dabeibetragtdie Drehzahl der Spindel 104 und
damit des Kennzeichnungsstifts 150 wahrend eines
Rundknetvorgangs vorzugsweise mindestens ungefahr
100 Umdrehungen pro Minute, insbesondere mindes-
tens ungefahr 150 Umdrehungen pro Minute, beispiels-
weise mindestens ungefahr 200 Umdrehungen pro Mi-
nute.

[0121] Ferner ist es glnstig, wenn die Drehzahl der
Spindel 104 und damit des Kennzeichnungsstifts 150
wahrend eines Rundknetvorgangs héchstens ungefahr
1.000 Umdrehungen pro Minute betragt.

[0122] Die translatorische Vorschubgeschwindigkeit,
mittels welcher der Kennzeichnungsstift 150 zusatzlich
zu der Drehung Uber die Oberflache 266 bewegt wird,
betragt vorzugsweise mindestens ungeféhr 1 m/min, be-
sonders bevorzugt mindestens ungeféhr 5 m/min, insbe-
sondere mindestens ungeféahr 10 m/min.

[0123] Der radiale Versatz d zwischen dem Zentrum
158 der Spitze 160 des Kennzeichnungsstifts 150 und
der Rotationsachse 102 betragt vorzugsweise mindes-
tens ungefahr 0,1 mm, besonders bevorzugt mindestens
ungefahr 0,15 mm, insbesondere mindestens ungefahr
0,2 mm.

[0124] Wie aus einem Vergleich der Fig. 11 und 12 zu
ersehen ist, wird durch das Rundkneten eine Rundknet-
markierung 282 geschaffen, deren rinnenférmige Vertie-
fung 274’, bei gleicher Vorspannkraft der Federvorrich-
tung 184, eine grofRere Tiefe T aufweist als die rinnen-
férmige Vertiefung 274 der Ritzmarkierung 270.

[0125] Ferner erstreckt sich die so hergestellte Rund-
knetmarkierung 282, einschlie3lich der die rinnenférmige
Vertiefung 274’ seitlich berandenden Wiilste 276’, wel-
che durch Aufwerfung des durch das Rundkneten aus
der rinnenférmigen Vertiefung 274’ verdrangten Materi-
als entstehen, lber eine groRere Breite B als die Ritz-
markierung 270.

[0126] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Breite B der Rundknetmarkierung 282 ungefahr der Sum-
me aus der Breite b der Ritzmarkierung 270 und dem
Doppelten des Versatzes d zwischen dem Zentrum 158
der Spitze 160 des Kennzeichnungsstifts 150 und der
Rotationsachse 102 entspricht. Sowohl die Rundknet-
markierung 282 als auch die Ritzmarkierung 270 kénnen
im Wesentlichen geradlinig oder gekrimmt Uber die
Oberflache 266 des zu kennzeichnenden Werkstiicks
264 verlaufen, je nach Art des translatorischen Anteils
der Bewegung des Kennzeichnungswerkzeugs 108 re-
lativ zu dem Werkstlick 264.

Patentanspriiche

1. Kennzeichnungswerkzeug zum Erzeugen einer
Kennzeichnung an einem Werkstulick (264), umfas-
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send

einen Kennzeichnungsstift (150) und

eine Federvorrichtung (184) zum Vorspannen des
Kennzeichnungsstifts (150) in eine Ruhestellung,
aus welcher der Kennzeichnungsstift (150) durch
Kontakt mit dem zu kennzeichnenden Werkstiick
(264) in eine Arbeitsstellung tUberfihrt wird,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Kennzeichnungswerkzeug (108) eine
Uberwachungsvorrichtung (250) zur Uberwachung
der Anwesenheit des Kennzeichnungsstifts (150) in
der Arbeitsstellung umfasst.

Kennzeichnungswerkzeug nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Uberwachungs-
vorrichtung (250) einen Kontrollfluid-Durchlass
(222) fur ein Kontrollfluid und einen Sensor (229)
zum Detektieren des Offnungszustands des Kon-
trollfluid-Durchlasses (222) umfasst.

Kennzeichnungswerkzeug nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Sensor (229) als
ein Drucksensor (230) ausgebildet ist.

Kennzeichnungswerkzeug nach einem der Anspru-
che 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kontrollfluid-Durchlass (222) geschlossen ist, wenn
der Kennzeichnungsstift (150) sich in der Arbeits-
stellung befindet.

Kennzeichnungswerkzeug nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kontrollfluid-
Durchlass (222) durch ein Betatigungselement
(200), das zusammen mit dem Kennzeichnungsstift
(150) von der Ruhestellung in die Arbeitsstellung
Uberflinrt wird, verschlossen ist, wenn der Kenn-
zeichnungsstift (150) sich in der Arbeitsstellung be-
findet.

Kennzeichnungswerkzeug nach einem der Anspru-
che 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kontrollfluid Druckluft oder ein Kihlschmiermittel
umfasst.

Kennzeichnungswerkzeug nach einem der Anspru-
che 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kennzeichnungswerkzeug (108) ein Anschluss-
stiick (110) zum Iésbaren Festlegen des Kennzeich-
nungswerkzeugs (108) an einer Werkzeugaufnah-
me (106) einer Werkzeugmaschine (100) umfasst.

Kennzeichnungswerkzeug nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kennzeich-
nungswerkzeug (108) einen Kontrollfluid-Zuftihrka-
nal (228) umfasst, der stromaufwarts von dem Kon-
trollfluid-Durchlass (222) und zumindest teilweise in
dem Anschlussstiick (110) angeordnet ist.
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Kennzeichnungswerkzeug nach einem der Anspri-
che 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kontrollfluid-Durchlass (222) einen sich in der Stro-
mungsrichtung des Kontrollfluids erweiternden
Querschnitt aufweist.

Kennzeichnungswerkzeug nach einem der Anspri-
che 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kennzeichnungswerkzeug (108) mindestens einen
Kontrollfluid-Abfiihrkanal (242) umfasst, der strom-
abwarts von dem Kontrollfluid-Durchlass (222) an-
geordnet ist und an einer Aullenseite des Kenn-
zeichnungswerkzeugs (108) miindet.

Kennzeichnungswerkzeug nach einem der Anspri-
che 2 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kontrollfluid-Durchlass (222) an einem Gewindeele-
ment (207) ausgebildet ist, das in eine Gewindeboh-
rung (205) des Kennzeichnungswerkzeugs (108)
eingesetzt ist.

Kennzeichnungswerkzeug nach einem der Anspri-
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Uberwachungsvorrichtung (250) einen Positions-
sensor umfasst, der die Anwesenheit des Kenn-
zeichnungsstifts (150) und/oder eines zusammen
mit dem Kennzeichnungsstift (150) bewegten Beta-
tigungselements (200) in der Arbeitsstellung detek-
tiert.

Kennzeichnungswerkzeug nach einem der Anspri-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Uberwachungsvorrichtung (250) eine Signalvorrich-
tung zum drahtgebundenen oder drahtlosen Uber-
mitteln eines die Anwesenheit des Kennzeichnungs-
stifts (150) in der Arbeitsstellung oder die Abwesen-
heit des Kennzeichnungsstifts (150) von der Arbeits-
stellung anzeigenden Signals an eine Steuervorrich-
tung (238) umfasst.

Werkzeugmaschine, umfassend ein Kennzeich-
nungswerkzeug (108) nach einem der Anspriiche 1
bis 13 und eine Werkzeugaufnahme (106), an wel-
cher das Kennzeichnungswerkzeug (108) lésbar
festlegbar ist.

Verfahren zur Uberwachung der Funktion eines
Kennzeichnungswerkzeugs (108), das einen Kenn-
zeichnungsstift (150) zum Erzeugen einer Kenn-
zeichnung an einem Werkstlick (264) und

eine Federvorrichtung (184) zum Vorspannen des
Kennzeichnungsstifts (150) in eine Ruhestellung,
aus welcher der Kennzeichnungsstift (150) durch
Kontakt mit dem Werkstiick (264) in eine Arbeitsstel-
lung uberfihrt wird,

umfasst, umfassend Folgendes:

- Detektieren der Anwesenheit des Kennzeich-
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nungsstifts (150) in der Arbeitsstellung und/oder
der Abwesenheit des Kennzeichnungsstifts
(150) von der Arbeitsstellung.
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