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Bauteile kennzeichnen mit Presspragen

Annlich wie bei einfachen Schlagzahlen wird beim Presspriagen das Bauteil mit Buch-
staben, Zahlen oder Symbolen durch einen Umformprozess bei Kraften >5 kN
markiert. Flr eine gute Lesbarkeit der Kennzeichnung, auch nach dem Lackieren ist
eine Eindringtiefe der Typen im Werkstlick von ca. 0,2 mm erforderlich.

Gangige Anwendung des Presspragens sind Schicht- und Tagesstempel, Typenschild
oder Firmenstempel.

Schicht- / Tagesstempel
Kennzeichnung der Werkstlicke in der Serienfertigung, zur Zuordnung der Produktion auf
die verantwortliche Montage- oder Fertigungsgruppe.

Beispiel fur Typenschliissel — 6 Stellen, 6 mm Schrifthéhe, Presskraft ~ 40 KN

AllO|[1]1|2] 5

——— Jahr
Monat
——— Tag
——— Fertigungsschicht
Werk- / Firmenstempel
I} 05|48
Produktionswoche
—— Jahr
Werkerstempel
PC|1| 1|0} 5
—— Jahr
Monat

—— Werker

Produktionsnummer

U||KI|[2]4]9]| 3

Laufende Nummer
automatisch hochzahlend

L Station

Linie




Einsatzwerkzeuge

Robuste Typenhalter und Ré&derpragewerke alternativ mit Tastenbetatigung oder automatischer Schaltung
fur Ziffernhéhen von 2-8 mm.

Typenhalter

Presskréfte

Im Gegensatz zu anderen Umformprozessen ist beim Pragen nur ein sehr geringer Krafthub (< 1mm) erforder-
lich. Deshalb eignen sich hierfur besonders kniehebelgestitzte Antriebe, die die maximalen Kréafte erst kurz vor
Erreichen der Endlage erzielen. Die Pragekrafte sind proportional zur SchriftgréBe und Anzahl der Stellen.

Nachfolgende Tabellen geben einen Uberblick (iber géngige Einsatzfille:

Stahlblech, ST-Qualitat, Zugfestigkeit 400 N/mm?

Pragetiefe: 0,2 mm

Schrifthéhe Anzahl der Stellen
(mm) 1 2 3 4 5 6 7 8
4 34 | 6,7 101 [13,4 [16,8 |20,2 |23,5 [26,9
5 42 |84 |126 (16,8 |21,0 |25,2 |29,4 |33,6
6 5,0 |10,1 [151 [20,2 [25,2 |30,2 |35,3 40,3
7 59 [11,8 |17,6 |23,5 |29,4 |35,3 |41,2 [47,0
8 6,7 [13,4 /20,2 |26,9 33,6 [40,3 |47,0 |53,8
Presskraftangaben in kN
Aluminium, Standard-Qualitat, Zugfestigkeit 200 N/mm?
Pragetiefe: 0,2 mm
Schrifthéhe Anzahl der Stellen
(mm) 1 2 3 4 5 6 7 8
4 1,7 134 |50 | 6,7 |84 |10,1 [11,8 |13,4
5 21 142 |63 |84 [10,5 12,6 |14,7 [16,8
6 25 |50 |76 [10,1 [12,6 |15,1 |17,6 [20,2
7 29 |59 |88 [11,8 [14,7 |17,6 |20,6 [23,5
8 34 | 6,7 |10,1 |13,4 |16,8 [20,2 |23,5 |26,9
Presskraftangaben in kN

Réderprégewerk
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. vdllige Bauteilfreigabe
durch 75° 6ffnenden
Schwenkari Prageeinheit als
- Fe50 Kniehebelzange mit
i Tma Pneumatikzylinder

hohe Presskraft von
bis zu 50 KN durch
Kniehebelprinzip

Schwenkkonsole fiir

Zangenausgleich
federzentriert )
Y "
4 Pneumatik-
zylinder in
Einfach- oder @
Tandemaus- |
fuhrung '
J Multikraft-
b \gylindgr mit
integrierter
Fahrung und
2 Verdreh-
sicherung
-' .H 4 -
a7 o Pragezange
NP o als C-Biigelsystem mit  *
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Zangenauswahl

Das passende Werkzeugsystem fiir Ihre Prageanwendung ermitteln Sie wie folgt:
1. Berechnung der erforderlichen Pragekrafte
2. Bestimmung der Eintauchtiefe (Ausladung) am Werksttick

Auswahlmatrix fiir lhre Prageanwendung
Basis: Stahlblech, Ziffernhéhe 8 mm

Ausladung
Anzahl Prozesskraft
Ziffern* kN <50 mm <100 mm <200 mm | <600 mm
>10 >80
10 <70
9 <60
7-8 <50
5-6 <40
4 <30
2-3 <20
1 <10
*fur kleinere Schrift- M C-Bugelsystem M C-Bugelsystem B C-Bugelsystem Kniehebel-
hoéhen siehe Tabelle mit Hydraulik Zylinder ~ mit pneuamatischen mit HydroAir Zylinder  zange
Berechnungs- Multikraft Zylinder
grundlagen

Prozesskraft
Fligekraft

-
ol

Ausladung
- >
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Standardpragewerk P. ..

Manuell bhetitigte Typenrdder
ohne Stelltasten
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Abdruck
Bestellbeispiel:
P 6 8

L. Anzahl der Stellen
6 mm Schrifthéhe
Pragewerk
HauptabmaBe
Anzahl L1 L2 L3
Stellen
6 60 30 19,8
8 80 40 46,6
Schrifth6he Anzahl Stellen
Standard 3;4;5;6 6;8

Tastenpragewerk P...M

Die Schriftart ist mittel

nach DIN 1451

(Optional auch erhéltlich in
Schriftart eng nach DIN 1451)

Weitere Standardvarianten
bieten wir lhnen, gerne auf
Anfrage, an.

Manuell betitigte
Typenrader mit Stelltasten

Technische Anderungen vorbehalten.

Stelitaste 8

L1

L2

Stelitaste 1

913
85

13

Bestellbeispiel: BLISTETL
P 6 8 M Abdruck
L L Manuell
Anzahl der Stellen
6 mm Schrifthohe
Pragewerk
HauptabmaBe
Anzahl L1 L2 L3
Stellen
4 55 27,5 19,9
5 60 30 22,1
6 60 30 30,3
7 70 35 3515
8 80 40 46,4
Schrifth6he Anzahl Stellen
Standard 3;4;5;6 4;5;6;7;8

64,5

Ablesezah|

Die Schriftart ist mittel

nach DIN 1451

(Optional auch erhéltlich in
Schriftart eng nach DIN 1451)



Automatikpragewerk P
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Tastenpragewerke mit

automatisch hochzdhlenden

Typenradern
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Schalthub fisr
Weiterschallung 5

50 Stelaste 8

Stefltaste 1
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Die Schriftart ist mittel

nach DIN 1451

(Optional auch erhaltlich in
Schriftart eng nach DIN 1451)

Weitere Standardvarianten
bieten wir Ihnen, gerne auf

Bestellbeispiel: Anfrage, an.
P 6 8 A3
L. letzten drei Stellen automatisch hochzzhlend
Anzahl der Stellen
6 mm Schrifthéhe
Pragewerk
HauptabmaBe
Anzahl L1 L2 L2 L4
Stellen
4 75 65 26,5 19,9
5 80 70 30 25
6 85 75 31 30,3
7 90 80 46 36
8 95 85 36,5 40,7
Schrifthohe Anzahl Stellen Anzahl Stellen
automatisch hochzahlend
Standard 3;4;5;6 4;5;6;7;8 A3; A4; A5; A6; A7
Typenhalter PTH. ..
8stellig, 6 mm hoch
I ! I
_@_j""'“li’t’ @ o -
AT L ar
T il
NENNEE HEE
Kennzeichenstempel
8135
16i
| ~
| e
xma |
i i
[T} - 0,1]
o o o [ T S
B = L’j Platzbedarf Pragung fur Schrifthéhe 6mm
el
b L o [1]2[3[&[5]6]T]8
]CD
]
ml | 1
56

Technische Anderungen vorbehalten.

Bestellbeispiel:
PTH 8 6

6 mm Schrifthohe'
Anzahl Stellen
Typenhalter
' Sonderstempel auf Anfrage

Die Schriftart ist mittel nach DIN 1451

MaB ,,X“ ist durch Unterlegung (AmboB oder
Stempelhalter) von Abstimmplatten

(0,5 mm)

von 6-0,5 mm zu variieren

Weitere Varianten bieten wir lhnen, gerne auf
Anfrage, an.



Pragezange GBMZ 45

Beispiel fiir C-Biigelsystem s

Hub

Antrieb: Multikraft Zylinder

-
Medium: Druckluft 5 bar &F1 . g S

110

Presskraft: 45 kN i - "
Ausladung X: 50, 100, 150 mm B - = Y VR
Hub: 50, 100, 150 mm ;
Werkzeug: Automatikpragewerk i : 1/—12
9 ] e ]
W el
- SES Sl -

Bestellbeispiel:
CBMZ 45 100 50 PU 6/8 A3 Ti12

L LAbfragesystem T12 Induktiv, TO8 Pneumatik
letzten 3 Stellen automatisch hochzéhlend

6 mm Schrifthdhe /8 Anzahl der Stellen
Préagewerk unten, PO: Pragewerk oben (PTH=Typenhalter)

Hub
Ausladung XHub
Weitere Varianten im Kapitel Zangentechnik = Typ
[ 1]
Prigezange PFS 400-60 PU
Beispiel fiir Kniehebhelzange - iy

b4 60 £5

Antrieb: Pneumatikzylinder
Medium: Druckluft 5 bar

Presskraft: 50 kN

Ausladung: 60 mm 7
Offnungswinkel: 75°
Werkzeug: Automatikpragewerk o

65

6:0.07

[ Tismee

e o 15002

120502
180202
220

405002

147
[

222

272

378

e J,ﬂ
—

Schwenkkonsole
federzentriert

232

125

G3/8

S04

[y

LS

o142

Bestellbeispiel:
PFS 400 60 PU 5/7 A2

T12
L L Abfragesystem T12 Induktiv

letzten 2 Stellen automatisch hochzahlend

5 mm Schrifthdhe /7 Anzahl der Stellen
Préagewerk unten, PO: Pragewerk oben (PTH=Typenhalter)

Ausladung
Weitere Varianten im Kapitel Zangentechnik Typ

Technische Anderungen vorbehalten.




Ritzpragen

Markieren mittels einer Ritznadel, die mit einer definierten
Zustellkraft vorgespannt auf dem Werkstlck verfahren
wird. Die Ansteuerung der Ritznadel ist frei programmier-
bar, so dass sich auf einer Arbeitsflache von 50 x 80 bzw.
50 x 160 mm Ziffern, Symbole und Grafiken flexibel dar-
stellen lassen. Sehr gerduscharmer Prozess, bei dem
systembedingt Querkrafte auf das Werkstlck einwirken.
Markiert werden nahezu alle Werkstoffe, wie druckempfindliche, dinnwandige
beschichtet und auch leicht gewdlbte Fertigerzeugnisse.

Technik im Detail:

@ dauerhafte Markierung durch Ritznadel, die durch zwei
Schrittmotoren in x- und y-Richtung bewegt wird.

@ Bewegung frei programmierbar zum Pragen von Ziffern,
Symbolen und Grafiken

@ duBerst schelle Markierzeit mit bis zu 2 Zeichen pro
Sekunde

@ Datenaustausch mit Zentralsystem Uber definierte Schnittstellen

Systemaufbau Ritzprageeinheit

Ein Markierungssystem zum Kennzeichen von Werksticken besteht aus drei
Komponenten.

1. Zentrale Steuereinheit flr Dateneingabe und - -
den Schnittstellen zur Ubergeordneten SPS
(Interbus, Profibus, Ethernet).

2. Markierkopf
Antriebseinheit mit zwei Schreibachsen Uber
burstenlose Schrittmotoren zur Ansteuerung
der Diamantritznadel.

3. Verfahreinheit zum Zustellen des Markier-
kopfes, mittels Schwenk- oder Linearbewe-
gung mit einer mechanisch verriegelten
Endstellung.

Markierkopf



Technische Leistungsdaten

® Markierbereich (x/y) 80 x 50 mm
- Optional: 160 x 50 mm

® Markiergeschwindigkeit bis zu 2 Zeichen / Sekunde
@ Verfligbare Schrifthéhen 2,0 bis 9,9 mm, stufenlos in 1/10-Schritten einstellbar
@ Schriftart Standard — Schriftzeichenregister, ahnlich DIN 1451 (optional sind andere Schriftarten moglich)

@ Verfligbare Schriftzeichen: grosses und kleines Alphabet mit Umlauten, Zahlen 0-9 und folgendes Sonder-
zeichen: .,/-_<>()"=[|B%Q+?!;:#“° A

@ Markierart kontinuierliche, ununterbrochene Strichmarkierung durch Ritzen
® Markiertiefe 0,02 bis 0,25 mm je nach markiertem Werkstoff
® Max. Gerauschentwicklung im Leerlauf in 1 m Abstand ca. 70 db (A), auch unter Volllast nicht Gber 80 db (A)

@ Synchronisationsschnittstelle zum digitalen Signalaustausch mit einer externen Steuerung, z. B. SPS
(Serielle Schnittstelle RS 232, Interbus, Profibus)

Anwendungsheispiele

Komplettsystem RPL60
mit Linareinheit fir die
Zustellbewegung

Komplettsystem RPR80 mit
Schwenkeinheit fiir die Zustellbewegung



RP 50 x 80/160

Markierkopf

— Gekapseltes Gehause in massiver
Aluminiumplatten-Bauweise

— Antriebseinheit mit Achsen Uber
birstenlose Schrittmotoren

— Linearausflihrungen mit
Prazisionsfiihrung, Umlaufspindeln
fir héchste Widerholgenauigkeit

— Diamantbestiickter Ritznadelkopf
GréBe F, Radius 0,2 mm

— Markierbereich 50 x 80 bzw.
50 x 160 mm

==z

Technische Anderungen vorbehalten.

198 mm |
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296,5 mm
|qA 385 mm
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.
54,5 mm

Bestellbeispiel:
RP 50x80

i

L. Markierbereich (50x80, 50x160)

Ritzkopf



ZE 101

Zentrale Steuereinheit s ° 210 Rickemaleht
— Gekapseltes Gehause, IP 54 3{7 b 1 el
. + \
- hlntergrumljbeleucr.]tejcc_e . N . t@— ﬁ__
LCD-Anzeige, zweizeilig mit f 7 ggg}'
je 40 Zeichen -4258°, 9 s o o
o~ —| -
— Folientastatur fir komfortable .
Eingabe | =t s
— Steuersystem mit Echtzeituhr, E 130, ' 2
. . - . -5 Bedienfeld ; 203
Speicherbaustein, digitalen Ein- 146 — ]

und Ausgéangen und
Schriftzeichenregistrierung

— Gehause, ausgelegt fur Front-
oder Ruckmontage

Frontplattenausschnitt

-t- -—

\ 4xM4

180
210

165

204

Technische Anderungen vorbehalten.



RPR80...

Komplettsystem zum Ritzpragen
mit Einschwenkvorrichtung

— Pneumatikantrieb

— Definierte, spielfreie Arbeits-
position durch mechanisch
verriegelte Endlage

— Endlagendampfung

Technische Anderungen vorbehalten.

250

198

178

(68)

Prag
Ritzpragen

297
o
——

80

)
%)
&,

1

=

\
|
10 mm Hubr

Diamantspitze -~

<
il

o0
o

~600

KS 80.2
tehlende Angabe
siehe separates
Datenblatt

IE=SH

[
[

Bestellbeispiel:
RPR 80 50x80 AO1 Ti2 075°

Schwenkarmvariante

Kolben-@

Markierungsbereich:
”Xﬂ "Yli
50 X 80
50 X 160

E’régetiefe von 0,02-0,25 mm
Uber SPS extern steuerbar
2-Achsen Servomotor

Ritzen auch auf hochfesten Blech méglich.
Schriftentypen und Hoéhen frei wahlbar.

Elektrische Daten der Prégeeinheit:
Spannungsversorung 24 V DC

Zusatzsteuerung im Lieferumfang enthalten
(siehe separates Datenblatt Nr. 599)

Varianten der Nadelkdpfe
(siehe separates Datenblatt Nr. 625)

L Offnungswinkel
Abfragesystem

(Sonderspannarme auf Anfrage)

markierbarer Bereich (oder 50 x 160)

Bestellschliissel TUNKERS Abfragesysteme:

TOO ohne Abfrage
T12 Induktivabrage 24 V, 1 Abgang

Gewicht: ~ 40 kg

Achtung:

mit integrierten LEDs

Bei Montage sind unbedingt externe Drosselriickschlagventile vorzusehen.

Medium: Luft, max. 6 bar, Betrieb mit dlfreier Luft zuldssig.




RPLG6O...

Komplettsystem zum Ritzpragen

mit Lineareinheit

— Pneumatikantrieb

— Definierte, spielfreie Arbeits-
position durch mechanisch
verriegelte Endlage

— Endlagendampfung

v

122.3 226
40
177 188
|
n ul
@ ; i i X,‘/‘ﬁ J
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8 \ | \
| i ——— |
A mil |
- A N
-7 er ",a“
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Prageeinheit zum
= Ritzpragen - = Ld -
&
-3 e | ga};
i i i
1 |
| A T
| T X i
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(55)
100|mm Hub
=
=
Hub

e fehlende
Diamantspitze : 58.5 A_nghaben .
slehe separales
Datenblatt LE 60

X=50

oy

Bestellbeispiel:
RPL60 100 50x80 T02

Abfragesystem
markierbarer Bereich (oder 50 x 160)
Hub
Typ

Markierungsbereich:
"xﬂ ,,Y“
50 X 80
50 X 160

F__’régetiefe von 0,02-0,25 mm
Uber SPS extern steuerbar
2-Achsen Servomotor

Ritzen auch auf hochfesten Blech méglich.
Schriftentypen und Hoéhen frei wahlbar.

Standard-Hube: 100; 200
Zwischenhiibe auf Anfrage

Elektrische Daten der Prégeeinheit:
Spannungsversorung 24 V DC

Bestellschliissel TUNKERS Abfragesysteme:
TOO ohne Abfrage
T12 Induktivabrage 24 V, 1 Abgang mit integrierten LEDs

Gewicht: ~ 26 kg (100 mm Hub)

Achtung:

Bei Montage sind unbedingt externe Drosselriickschlagventile vorzusehen.

Medium: Luft, max. 6 bar, Betrieb mit dlfreier Luft zuldssig.

X=80

I Zusatzsteuerung im Lieferumfang enthalten
(siehe separates Datenblatt Nr. 599)

Varianten der Nadelkdpfe
(siehe separates Datenblatt Nr. 625)



Nadelpragen

Umsetzung der zu markierenden Ziffern / Grafiken in ein Punktraster. Einschlagen des

Punktrasters mit einer elektromechanisch angesteuerten Pragenadel.

—durch frei programmierbare Ansteuerung der Prégenadel volle Flexiblitat bei
der Darstellung von Zahlen, Symbolen und Grafiken in einer Arbeitsflache von
ca. 25-75 mm

— keine Seitenkrafte, die auf das Bauteil wirken

— abhangig vom Materialuntergrund héhere Gerduschentwicklung als beim Ritzpragen

Pragesystem FlyMarker® -
Hand-Nadelmarkiersystem

@ autarkes, manuell zu handhabendes CNC-Markiergerat
® 100% mobiler und kompakter Handmarkierer
@ ideal fUr Einzelteile und Kleinserien-Markierung

@® Sperrige, schwere und unbewegliche Objekte werden direkt vor Ort dauerhaft und
lageunabhangig beschriftet.

® markiert sauber strukturierte, punktférmige Zahlen, Buchstaben, Sonderzeichen
und Logos in Punktmatrix

@ unebene Flachen oder Konturen werden mit gleichbleibender Pragetiefe markiert

Der Bediener tippt den Markiertext — kontrolliert diesen am LC-Display -
markiert - fertig! Einweisung fiir Bediener: nur 1 Minute, da Bedienoberflache
logisch und selbsterklarend ist.

Kraftvoller, gerduscharmer, ‘ _Q":”J P e Nur Markiertext eintippen,
elektromagnetischer P P 4 jﬁ:‘/ am LC-Display kontrollieren —
Markiernadelantrieb . : ~ markieren - fertig!

100% mobil, da Steuerung, Tastatur,
Display und Akku integriert sind =
keine lastigen Kabel und Schilduche

Markiert einfach
. as. 2 e, 2ees s esesssnces fast alles, dauerhaft
%ni *-i-'gt N T wes S Punkt fiir Punkt!
. =

® Markator



Technische Daten
Schrifthéhen (voreinstellbar): 2,0 bis 9,9 mm, beliebig in 1/10-Schritten

Sonderfunktionen: fortlaufende Nummerierung
(Seriennummern auf-oder abzahlend),
Echtzeit und Echtdatum, Logomarkierung

Markiergeschwindigkeit: bis 3 Zeichen / Sekunde

Markierbereich: 75 x 25 mm

Markierposition (voreinstellbar): linksblndig, rechtsbindig, zentriert und Bereichseingrenzung

Schriftart: Mittelschrift &hnlich DIN 1451 in Punktmatrix im

(automatische Breiten-Anpassung) 5x 7 und 9 x 13 Format

Markiertiefe (voreinstellbar): bis 0,3 mm, je nach Material, konstant

Markierbares Material: Kunststoff, Aluminium bis zum geharteten
Stahl (ca. 62 HRc)

Héhentoleranzausgleich: bis max. 5 mm (bei konstanter Markiertiefe)

Markiernadelantrieb: elektromagnetisch (gerduscharm)

Schnittstelle: RS 232, BarcodeleseanschluB3 und serielle

Texteingabe mdglich

Lieferung:
Komplett betriebsbereit mit Zubehdr, Akku und Bedienungsanleitung im Transportkoffer und Ersatz-Akku. Das Gerat
wird mit CE-Zeichen und Konformitatserklarung ausgeliefert.

Optionen:

e Variables Anschlagsystem

¢ Barcodeleser mit Direktanschluss am FlyMarker

e Akku-Girtelkabel

e Software fuir Logolbertragung vom PC zum FlyMarker
e | ogos

® U.S.W.

Liefermodelle:

e FlyMarker, mobil, akku (Handgerat mit Akku)

e FlyMarker, mobil, netz (Handgerat mit Netzteil)

e FlyMarker, station (Tischmaschine mit Netzteil)

e FlyMarker, combi (Handgerat mit Akku und Tischmaschine in einem)

o FLICAARKER -0
ek Ml B DE
(1) =D

D omEmEmTEne P

‘I iy N il
Il XYY Iirrr
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Display / Tastatur FlyMarker, mobil, netz
—

i

—

Barcodeleser (Option) Anschlagsystem (Option) Transportkoffer





