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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR ERZEUGUNG EINES ZEICHENS IN EINER

WERKSTUCKOBERFLACHE DURCH RITZPRAGEN UND ZUR SIMULTAN-UBERWACHUNG

DER RITZPRAGETIEFE

(67)  Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und
eine Anordnung zur Erzeugung eines Zeichens in einer
Werkstlickoberflache durch Ritzpragen zu schaffen, wo-
bei neben der Abstandskontrolle, Pragetiefenkontrolle
zugleich eine Nadelbruchkontrolle ermdglicht werden
soll und dabei ein einfacher Aufbau realisiert wird.

1. Verfahren zur Erzeugung eines Zeichens (13) in einer
Werkstlickoberflache (1) durch Ritzpréagen, indem eine
Pragenadel (2) in die zur Kennzeichnung vorgesehene
Werkstlickoberflache (1) eindrickt und entlang der
Werkstlickoberflache (1) bewegt wird, wobei in einem
Pragekopf (3) ein Pragenadelkopf (4) mit der Pragenadel
(2) in x-Richtung (10) und y-Richtung (11) verfahrbar ist
und dass die Pragenadel (2) in z-Richtung (12) mittels
eines Pneumatikzylinders (5) verschiebbar ist,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Lage des Pragenadelkopfes (4) zur Werkstlick-
oberflache (1) mittels eines ersten Sensors (6) erfasst
wird und dass die Bewegung der Pragenadel (2) in
z-Richtung mittels eines zweiten Sensors (7) erfasst wird
und dass anhand der Messwerte des ersten Sensors (6)
die Lage des Pragenadelkopfes (4) relativ zur Werk-
stiickoberflache (1) und anhand der Messwerte des zwei-
ten Sensors (7) die Lage der Pragenadel (2) relativ zum
Pragenadelkopf (4) und durch Differenzbildung der
Messwerte die Pragetiefe erfasst werden.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung ei-
nes Zeichens in einer Werkstiickoberflache durch Ritz-
pragen, insbesondere fiir Kennzeichnungen auf Oberfla-
chen.

[0002] Bekanntsind bereits Verfahren und Vorrichtun-
gen zur Erzeugung eines Zeichens in einer Werkstiick-
oberflache. Hierflr wird zur Erzeugung des Zeichens in
der Werkstlickoberflache durch Ritzpragen eine Prage-
nadel in die zur Kennzeichnung vorgesehene Werk-
stlickoberflache eindriickt und entlang der Werkstlicko-
berflache bewegt.

[0003] So beschreibt die EP 2 110 266 A2 ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zur Erzeugung eines Zeichens
in einer Werksttickoberflache durch Pragen als Ritzmar-
kieren oder plastisches Druckumformen. Hierbei wird die
sich ergebende Pragetiefe dadurch gemessen und/oder
konstant geregelt, indem ein an der Pragenadel befes-
tigter und zusammen mit dieser bewegbarer Abstand-
sensor verwendet wird. Die Pragenadel wird vor Beginn
der Pragung auf die Werkstlickoberflaiche aufgesetzt,
wodurch ein erster Abstand des Abstandsensors von der
Werkstiickoberflache erhalten wird. Wahrend des nach-
folgenden Pragevorgangs und bei in die Werksttickober-
flache eingedriickter Pragenadel wird ein zweiter Ab-
stand des Abstandsensors von der Werksttickoberflache
erhalten. Die Pragetiefe ergibt sich dann aus der Diffe-
renz der beiden Abstande

[0004] Aufgabe derErfindungistes, ein Verfahren und
eine Anordnung zur Erzeugung eines Zeichens in einer
Werkstlickoberflache durch Ritzpragen zu schaffen, wo-
bei neben der Abstandskontrolle und Pragetiefenkont-
rolle zugleich eine Nadelbruchkontrolle ermdglicht wer-
den soll und dabei ein einfacher Aufbau realisiert wird.
[0005] MitderErfindung wird im angegebenen Anwen-
dungsfall erreicht, dass ein Verfahren und eine Anord-
nung zur Erzeugung eines Zeichens in einer Werkstiick-
oberflache durch Ritzpragen geschaffen wird, indem ei-
ne Pragenadel in die zur Kennzeichnung vorgesehene
Oberflache eindriickt und entlang der Oberflache bewegt
wird, wobei in einem Pragekopf ein Pragenadelkopf mit
der Pragenadel in x- und y-Richtung verfahrbar ist und
dass die Pragenadel mittels eines Pneumatikzylinders in
z-Richtung verschiebbar ist, wobei die Lage des Prage-
nadelkopfes zur Werkstlickoberflaiche mittels eines ers-
ten Wegsensors erfasst wird und dass die Bewegung der
Pragenadel in z-Richtung mittels eines zweiten Wegsen-
sors erfasst wird und dass anhand der Messwerte des
ersten Wegesensors die Lage des Pradgenadelkopfes re-
lativ zur Werkstiickoberflache und anhand der Messwer-
te des zweiten Wegesensors die Lage der Pragenadel
relativ zum Pragenadelkopf durch Differenzbildung die
Pragetiefe ermittelt werden. Dafiir sind am Pragenadel-
kopf zwei Sensoren angeordnet, wobei ein erster Sensor
mit der Werkstlickoberflache in Lage erfassender Ver-
bindung bzw. Abtastung steht und ein zweiter Sensor mit
der Pragenadel in Lage erfassender Verbindung steht.
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So wird sichergestellt, dass sich der Pragenadelkopf mit
der Pragenadel zunachst an der fir das Ritzpragen je-
weils erforderlichen Ausgangslage an der Werkstlicko-
berflache befindet und ausgehend von dieser Ausgangs-
lage jede Lage der Pragenadel in z-Richtung zur Werk-
stiickoberflache erfasst und Gberwacht wird. Somit wird
neben der Pragetiefe auch der Verschleil der Pragena-
del erfasst.

[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens
sind in den Anspriichen 2 bis 7 und der Anordnung in
den Anspriichen 9 bis 13 dargestellit.

[0007] Indem der Préagekopfund/oder der Pragenadel-
kopf so ausgerichtet wird, dass der erste Sensor in einer
Hauptarbeitsrichtung in x-Richtung und/oder y-Richtung
in Bezug zur Pragenadel voreilt, nebenhereilt oder nach-
eilt, lassen sich rechtzeitig je nach Erfordernissen und
Werkstiickoberflache Veranderungen insbesondere am
raumlichen Verlauf erfassen und entsprechend ausglei-
chen. Weiterhin werden Zerstérungen am Werkstiick so-
wie am Werkzeug und ein schlechtes Ritzpréageergebnis
vermieden.

[0008] Mitder vorteilhaften Weiterbildung ist der erste
Sensor vorzugsweise ein Naherungssensor oder ein
Wegesensor, wobei der Wegesensor auf die Werkstiick-
oberflache aufgesetzt wird.

[0009] In einer Weiterbildung des Verfahrens wird der
Pragekopfund/oder der Pragenadelkopf so ausgerichtet,
dass der erste Sensor auf die Werkstlickoberflache auf-
gesetzt wird und/oder in z-Richtung vor der Pragenadel
die Werkstlckoberflache beriihrt oder beriihrungslos er-
fasst.

[0010] Hierdurch wird eine schnelle und zuverlassige
Lageerfassung und Erfassung und Rickkopplung der
Oberflachengegebenheiten fir und wahrend des Ritz-
prageprozesses ermdglicht.

[0011] Vorteilhaftist der erste Sensor als Wegesensor
so angeordnet, dass erin z-Richtung vor der Pragenadel
die Oberflache berihrt und damit einen zuverldssigen
Referenzwert fir die Lage des Pragenadelkopfes ermdg-
licht, ohne die Lage der Pragenadel zu beriicksichtigen
und damit ohne die Oberflache unkontrolliert mit der Pra-
genadel zu berthren.

[0012] Indem die Verschiebung der Pragenadel in z-
Richtung mittels eines Pneumatikzylinders erfolgt und
dabei eine Druckkontrolle erfolgt, werden jegliche bei der
Bewegung der Pragenadel auftretenden Hindernisse
und somit auch die Werkstlickoberflache, welche durch
die eintretende Hemmung des Pneumatikzylinderkol-
bens einen Druckanstieg im Pneumatikzylinder bewir-
ken, erkannt, so dass die Lage der Pragenadel auf der
Werkstiickoberflache in Verbindung mit dem zweiten
Sensor als Zwischenschritt erfasst wird und die zu errei-
chende Pragetiefe danach eingestellt wird. Die Druck-
kontrolle erlaubt es zudem einen Referenzdruck zu er-
fassen, bevor die Pragenadel in die Werkstlickoberfla-
che gedriickt wird und das Ritzprédgen beginnt und um
einen erforderlichen Arbeitsdruck zu erfassen und zu
Uberwachen.
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[0013] Weiterhin wird mit einer Referenzmessung der
Langenverschleild der Pragenadel Giberwacht, da somit
ein schleichender oder abrupter Verschleil® der Prage-
nadel erkannt wird.

[0014] Vorteilhaft erfolgt die Referenzmessung vor
dem jeweiligen Ritzpragen durch das Aufsetzen der Pra-
genadel auf die Werkstiickoberflache. Damit lassen sich
mittels der Messwerte der Sensoren Differenzen bilden,
welche ausgehend von voreingestellten Referenzen so-
wie von bereits erfolgten Messwerten eine Aussage zum
Verschleill erlauben. Sofern ein kritischer Wert nicht er-
reicht wird, l1asst sich die Lage der Pragenadel in z-Rich-
tung fiir das zu erreichendes Ritzprageergebnis entspre-
chend nachjustieren, da die Pragenadel immer erst auf
die Werkstiickoberflache aufgesetzt wird, der Messwert
erfasst wird und danach das Eindringen und Ritzpragen
in der Werkstiickoberflache erfolgt.

[0015] Besonders vorteilhaft erfolgt die Referenzmes-
sung vor dem jeweiligen Ritzpragen durch das Aufsetzen
der Pragenadel auf die Werkstlickoberflache, wobei aus-
gehend von einer Anfangslange der Pragenadel Abwei-
chungen durch Differenzbildung erfasst werden. Hier-
durch wird erreicht, dass nach dem Einsetzen einer neu-
en Pragenadel oder bei Inbetriebnahme der Anordnung
mit einer Pragenadel vor dem Ritzpragen der oder ein
Anfangswert erfasst wird und danach vor jedem Ritzpra-
gevorgang der Zwischenwert beim Aufsetzen der Pra-
genadel auf der Werkstlickoberflache erfasst wird und
somit der Verschlei oder ein Defekt regelmaRig tber-
wacht und erkannt wird, noch bevor das Ritzpragen be-
ginnt.

[0016] Die Messwerte bzw. Erfassungswerte der Sen-
soren sowie die Messwerte des Druckes und die Positi-
onen der Antriebe werden in einer Steuerung erfasst,
welche die Bewegung bzw. Lage des Pragekopfes, des
Pragenadelkopf sowie der Pragenadel steuert und tber-
wacht.

[0017] Bei der Anordnung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens sind vorteilhaft am Pragenadelkopf zwei Senso-
ren angeordnet. Dabei steht ein erster Sensor mit der
Werkstlickoberflache derart in Verbindung, dass dieser
die Lage des Pragenadelkopfes relativ zur Werkstlicko-
berflaiche erfasst. Dabei beriihrt der erste Sensor die
Werkstlickoberflache oder ist beriihrungsfrei ausgefiihrt.
Der erste Sensor steht damitin einer Wirkverbindung zur
Werkstlickoberflache. Ein zweiter Sensor steht mit der
Pragenadel in Verbindung, wobei dieser die Lage der
Pragenadel relativ zum Pragenadelkopf erfasst und da-
mit in Wirkverbindung mit der Pragenadel steht. Eine di-
rekte Verbindung ist, je nach Ausfiihrung der Sensoren
jeweils nicht erforderlich. Der Pragenadelkopf stellt damit
einen Bezugspunkt fiir beide Sensoren dar, wobei beide
Sensoren unabhéangig voneinander die jeweiligen Lagen
erfassen.

[0018] In einer Weiterbildung der Vorrichtung ist die
Pragenadel an der Kolbenstange eines Pneumatikzylin-
ders verbunden, wodurch die Bewegungen des Pneu-
matikzylinders unmittelbar auch an der Pragenadel er-
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folgt. Dabei kann die Pragenadel die Kolbenstange linear
verlangern oder parallel zur Kolbenstange gefiihrt und
mit dieser quer verbunden sein.

[0019] Indem der zweite Sensor mit der Pragenadel
oder Kolbenstange des Pneumatikzylinders oder mit ei-
ner Pragenadelaufnahme an der Kolbenstange in Ver-
bindung steht oder verbunden ist, wird unabhangig von
der jeweiligen Pragenadel deren Bewegung und Lage in
z-Richtung erfasst. Dabei kommen Sensorenin Betracht,
welche die Bewegung und Lage in Z-Richtung berlh-
rungsfrei oder fest gekoppelt erfassen.

[0020] Vorteilhaftistdererste Sensor ein Wegesensor
und so angeordnet ist, dass er in einer Neutralstellung
die Pragenadel in Richtung der Werkstiickoberflache
Uberragt, wodurch gewahrleistetist, dass die Pragenadel
nicht unkontrolliert auf die Werkstlickoberflache trifft, da
zuvor die Ausgangslage des Pragenadelkopfes mit der
Pragenadel durch den Uberragenden Sensor erfasst
wurde und danach die Préagenadel den zulassigen, er-
rechneten Weg in z-Richtung zur Werkstiickoberflache
zuriicklegt.

[0021] Indem der erste Sensor ein Abstandssensor
oder Naherungssensor ist, lassen sich beriihrungslose
Lageerfassung des Pragekopfes bzw. Pragenadelkop-
fes relativ zur Werkstlckoberflache erfassen und uber-
wachen. Damit kann auch an weniger geeigneten oder
unubersichtlichen Stellen oder auf engsten Raumdie La-
ge zuverlassig ohne Auflageflache erfasst und Uber-
wacht werden.

[0022] Vorteilhaft ist der erste Sensor in einer Haupt-
arbeitsrichtung in x-Richtung und/oder y-Richtung in Be-
zug zur Pragenadel in x-Richtung und/oder y-Richtung
voreilend, nacheilend oder nebenhereilend angeordnet,
wodurch je nach Material und dessen Veranderung unter
dem Anpressdruck der Pragenadel, je nach Lage der
Pragenadel zur Werkstiickoberflache und je nach raum-
lichen Verlauf der Werkstlickoberflache erreicht wird,
dass eine Zerstérung der Pragenadel, des Werkzeugs,
der Werkstlickoberflache sowie ein mangelhaftes Ritz-
prégen vermieden wird.

[0023] Mehrere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im Fol-
genden naher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 einen Pragekopf mit Pragenadelkopf sowie
mit Antrieben und Fihrungsschienen,

Fig. 2 und 3 einen Pragenadelkopf mit Pragenadel
und Sensoren in verschiedenen Ansichten.

[0024] Beim erfindungsgeméafRen Verfahren zur Er-
zeugung eines Zeichens in einer Werksttickoberflache 1
durch Ritzpragen wird eine Pragenadel 2 in die zur Kenn-
zeichnung vorgesehene Werkstlickoberflache 1 ein-
driickt und entlang der Werkstiickoberflache 1 bewegt,
wobei in einem Pragekopf 3 ein Pragenadelkopf 4 mit
der Pragenadel 2 in x-Richtung 10 und y-Richtung 11
verfahrbar und die Pragenadel 2 in z-Richtung 12 mittels
eines Pneumatikzylinders 5 verschiebbar ist und die La-
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ge des Pragenadelkopfes 4 zur Werkstiickoberflache 1
mittels eines ersten Sensors 6 und die Bewegung der
Pragenadel 2 in z-Richtung mittels eines zweiten Sen-
sors 7 erfasst wird. Anhand der Messwerte des ersten
Sensors 6 werden die Lage des Pragenadelkopfes 4 re-
lativ zur Werkstiickoberflaiche 2 und anhand der Mess-
werte des zweiten Sensors 7 die Lage der Pragenadel 2
relativ zum Pragenadelkopf 4 und durch Differenzbildung
der Messwerte die Pragetiefe erfasst.

[0025] UmeinZeichen 13 odereine Reihe von Zeichen
13 als Schriftzug durch Ritzpragen zu erzeugen bzw. ein-
zuritzen, wird der in Figur 1 dargestellte Pragekopf 3 zu-
nachst ortsfest relativ zur Werkstlickoberflache positio-
niert. Durch Bewegungen des Antriebes in x-Richtung
10 und des Antriebes in y-Richtung 11, beispielsweise
mittels Linearfiihrungen, Spindeln und Servomotoren,
wie dies Figur 1 dargestellt ist, wird der Pragenadelkopf
4 in eine Startposition gebracht.

[0026] Durcheine CNC-Steuerungwird zur Erzeugung
des oder der Zeichen 13 der Pragenadelkopf 4 bedarfs-
gerecht in x-Richtung 10 und y-Richtung 11 verfahren,
wobei die Pragenadel 2 durch den Pneumatikzylinder 5
in die Werksttickoberflache gedriickt wird.

[0027] Der Pneumatikzylinder baut zunachst einen
Referenzdruck auf, welcher durch konstruktiv geeignete
Elemente, wie Briicken, Hebel oder durch einfache Ver-
langerungen sowie eine Pragennadelaufnahme 9 an der
Kolbenstange 8 auf die Pragenadel 2 Gbertragen wird.
Der Referenzdruck ist so eingestellt, dass die Pragena-
del 2 die Werkstiickoberflache 1 in z-Richtung 12 beriihrt,
ohne in diese einzudringen oder in diese zu driicken.
[0028] Anschlielfend wird der Luftdruck auf den vor-
eingestellten Arbeitsdruck erhéht, so dass die Diamant-
nadel in die Bauteiloberflache eindringt bzw. in diese
driickt und der Schriftzug wird durch die Verfahrung des
Pragenadelkopfes 4 in x-Richtung 10 und y-Richtung 11
sowie das pneumatisch angeregte Ein- und Ausfahren
der Diamantnadel in z-Richtung 12 innerhalb des Prage-
kopfes 3 eingeritzt. Wie in Figur 2 zu erkennen ist, kann
die Pragenadel 2 im Pragenadelkopf 4 je nach Erreich-
barkeit exzentrisch versetzt zum Pneumatikzylinder 5
angeordnet sein. Ebenso ist es vorgesehen, dass die
Pragenadel 2 (nicht dargestellt) konzentrisch, verlangert
oder Uber Kopf am oder mit dem Pneumatikzylinder 5
angeordnet ist.

[0029] Die Eindringtiefe der Pragenadel 2 wird konti-
nuierlich durch den ersten Sensor 6 und den zweiten
Sensor 7 Uberwacht, wobei der erste Sensor 6, wie in
Figur 3 dargestellt, beispielsweise das Werkstiick berlh-
rend ausgefiihrt ist. Eine weitere, nicht dargestellte Aus-
fuhrung des ersten Sensors 6 ist ein berlihrungsloser
Sensor als Naherungssensor. Zur besonderen Anord-
nungen des ersten Sensor 6 ist weiterhin von Bedeutung,
dass der erste Sensor 6 relativ zur Hauptarbeitsrichtung
der Pragenadel 2 in x-Richtung 10 und/oder y-Richtung
11 also in der x-y-Ebene voreilend, nacheilend oder ne-
benhereilend angeordnet ist. Entsprechend dazu ist der
Pragekopfes 3 so anzuordnen, dass sich bei der Erzeu-
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gung des Zeichen oder Schriftzuges der erste Sensor 6
entsprechend der Hauptarbeitsrichtung vor, neben oder
nach der Pragenadel 2 befindet. Je nach Material, Lage
der Pragenadel 2 zur Werkstlickoberflache 1 und raum-
lichen Verlauf der Werkstuickoberflache 1 wird der erste
Sensor 6 entsprechend angeordnet, um eine Zerstérung
des der Pragenadel 2 , des Werkzeugs, der Werkstiick-
oberflache 1 oder eine minderwertige Erzeugung des
oder der Zeichen 13 zu vermeiden.

[0030] In Figur 3 ist dargestellt, dass beide Sensoren
6, 7 mit dem in Figur 2 dargestellten Pragenadelkopf 4
fest verbunden sind, wobei der erste Sensor 6 Uber die
Nadelspitze der Pradgenadel 2 hinausragt. Entsprechend
misst der Sensor 6 als Abstandssensor den Abstand 14
zwischen Pragenadelkopf 4 und Werkstlickoberflache 1,
wobei der erste Sensor 6 dabei die Werkstiickoberflache
1in z-Richtung 12 vor der Pragenadel 2 berthrt und der
zweite Sensor 7 den Abstand 15 zwischen Pragenadel-
kopf 4 und Spitze der Pragenadel 2. Aus der Differenz
der beiden Messwerte ergibt sich die Eindringtiefe der
Pragenadel 2 in die Werkstiickoberflache 1.

[0031] Bei Erreichen des Referenzdruckes vor der
Messung wird vor dem jeweiligen Ritzprdgen durch das
Aufsetzen der Pragenadel 2 auf die Werkstlickoberfla-
che 1 die aktuelle Nadelldnge bestimmt. Durch den Ver-
gleich mit historischen Messwerten werden so Rick-
schlisse auf den Verschleil der Pragenadel 2 gezogen.
[0032] Die jeweiligen Sensordaten sowie Druckwerte
des Pneumatikzylinders und sowie die Positionen der
Antriebe 10, 11 werden in der Steuerung erfasst. Anhand
der Sensordaten sowie der Druckwerte erfolgt die Steu-
erung der Bewegungen des Pragekopf 3, des Pragena-
delkopf 4 sowie der Pragenadel 2 flr eine ordnungsge-
mafe Ritzpragung.

Zusammenstellung der Bezugszeichen

[0033]

1 - Werkstlickoberflache

2 - Pragenadel

3 - Pragekopf

4 - Pragenadelkopf

5 - Pneumatikzylinder

6 - erster Sensor

7 - zweiter Sensor

8 - Kolbenstange

9 - Pragenadelaufnahme

10 - x-Richtung, Antrieb in x-Richtung
11 - y-Richtung, Antrieb in y-Richtung
12 - z-Richtung

13 - Zeichen

14 - Abstand

15 - Abstand
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Erzeugung eines Zeichens (13) in ei-
ner Werkstiickoberflache (1) durch Ritzpragen, in-
dem eine Pragenadel (2) in die zur Kennzeichnung
vorgesehene Werkstiickoberfliche (1) eindriickt
und entlang der Werkstiickoberflache (1) bewegt
wird, wobei in einem Pragekopf (3) ein Pragenadel-
kopf (4) mit der Pragenadel (2) in x-Richtung (10)
und y-Richtung (11) verfahrbar ist und dass die Pra-
genadel (2) in z-Richtung (12) mittels eines Pneu-
matikzylinders (5) verschiebbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lage des Pragenadelkopfes (4) zur Werk-
stiickoberflache (1) mittels eines ersten Sensors (6)
erfasst wird und dass die Bewegung der Pragenadel
(2) in z-Richtung mittels eines zweiten Sensors (7)
erfasst wird und dass anhand der Messwerte des
ersten Sensors (6) die Lage des Pragenadelkopfes
(4) relativ zur Werkstiickoberflache (1) und anhand
der Messwerte des zweiten Sensors (7) die Lage der
Pragenadel (2) relativ zum Pragenadelkopf (4) und
durch Differenzbildung der Messwerte die Pragetie-
fe erfasst werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Pragekopf (3) und/oder der Pragenadel-
kopf (4) so ausgerichtet wird, dass der erste Sensor
(6) in einer Hauptarbeitsrichtung in x-Richtung (10)
und/oder y-Richtung (11) in Bezug zur Pragenadel
(2) voreilt, nebenhereilt oder nacheilt.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Pragekopf (3) und/oder der Pragenadel-
kopf (4) so ausgerichtet wird, dass der erste Sensor
(6) auf die Werkstlickoberflache (1) aufgesetzt wird
und/oder in z-Richtung vor der Pragenadel (2) die
Werkstiickoberflache (1) beriihrt oder beriihrungs-
los erfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
chen,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei der Verschiebung der Pragenadel (2) mit-
tels des Pneumatikzylinders (5) in z-Richtung eine
Druckkontrolle erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
chen,

dadurch gekennzeichnet,

dass mittels einer Referenzmessung der Langen-
verschleil® der Pragenadel (2) Gberwacht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
chen,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

1.

12.

13.

dass die Referenzmessung vor dem jeweiligen Ritz-
pragen durch das Aufsetzen der Pragenadel (2) auf
die Werkstiickoberflache (1) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
chen,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Referenzmessung vor dem jeweiligen Ritz-
pragen durch das Aufsetzen der Pragenadel (2) auf
die Werkstlckoberflache (1) erfolgt, wobei ausge-
hend von einer Anfangslange der Pragenadel (1) Ab-
weichungen durch Differenzbildung erfasst werden.

Anordnung zur Erzeugung eines Zeichens (13) in
einer Werksttickoberflache (1) durch Ritzpragen, in-
dem eine Pragenadel (2) in die zur Kennzeichnung
vorgesehene Werkstilickoberflaiche (1) eindriickt
und entlang der Werkstiickoberflache (1) bewegt
wird, wobei in einem Pragekopf (3) ein Pragenadel-
kopf (4) mit der Pragenadel (2) in x-Richtung (10)
und y-Richtung (11) verfahrbar ist und dass die Pra-
genadel (2) mittels eines Pneumatikzylinders (5) in
z-Richtung verschiebbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass am Pragenadelkopf (4) zwei Sensoren (6, 7)
angeordnet sind, wobei ein erster Sensor (6) mit der
Werkstlckoberflache (1) in Wirkverbindung steht
und ein zweiter Sensor (7) mit der Pragenadel (2) in
Wirkverbindung steht.

Anordnung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Pragenadel (2) mit der Kolbenstange des
Pneumatikzylinders verbunden ist.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 8 und 9, dadurch gekennzeichnet,

dass der zweite Sensor (7) mit der Pragenadel (2)
oder Kolbenstange (8) des Pneumatikzylinders (5)
oder mit einer Pragenadelaufnahme (9) an der Kol-
benstange (8) in Verbindung steht oder verbunden
ist.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 8 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Sensor (6) ein Wegesensor ist und
so angeordnet ist, dass er in einer Neutralstellung
die Pragenadel (2) in Richtung der Werksttickober-
flache (1) tUberragt.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 8 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Sensor (6) ein Abstandssensor oder
Naherungssensor ist.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
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spriiche 8 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Sensor (6) in einer Hauptarbeitsrich-
tung in x-Richtung (10) und/oder y-Richtung (11) in
Bezug zur Pragenadel (2) in x-Richtung (10)
und/oder y-Richtung (11) voreilend, nacheilend oder
nebenhereilend angeordnet ist.
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