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Prozessintegrierte Teilebeschriftung

Mit dem Beschriftungswerkzeug gravostar erfolgt die
Teilefertigung und -beschriftung in einem Arbeitsgang;
d.h. jedes gefertigte Teil kommt bereits mit der gewiinsch-
ten Beschriftung versehen aus der Zerspanungsmaschine.

Der gravostar wird wie ein konventionelles Zerspanungs-
werkzeug vorwiegend im BAZ und CNC-Drehmaschinen
eingesetzt und es konnen praktisch alle zerspanbaren
Materialien bis zu einer Harte von ca. 62 HRC beschriftet
werden.

Vorteile:

+ Zeitersparnis
« Einsparung des separaten Arbeitsganges der Teile-
beschriftung
« Kein zusatzliches Teilehandling fiir die Beschriftung
« Kurze Beschriftungszeit (ca.1Sekunde / Ziffer)
+ Zuverlassigkeit
« Keine vergessenen Beschriftungen
« Keine falsche Beschriftungen aufgrund Teilever-
wechslungen
+ Hoher Automatisierungsgrad
e Beschriftung ist Bestandteil des Bearbeitungspro-
grammes
« Beschriftungsdaten kénnen automatisiert ab tiber-
geordneter Datenbank libernommen werden
+ Individuelles Markieren
« Form und GréRe der Beschriftung beliebig variierbar
- Serie-Nr. oder Echtzeitdaten fiir die absolute Riick-
verfolgbarkeit
« Herstellerlogo, Teilecode, individuell wechselnde
Beschriftungen

+ Beliebige Beschriftungsfliche
« Einsatz auf bearbeiteter, gerader Flache
« Einsatz auf schragen oder unebenen Flachen
 Markierungsmoglichkeit auf rohen Gussflachen
 Automatischer Ausgleich von Mass- und Positions-
differenzen der Beschriftungsflache
+ Keine Materialschwichung
« Spanloses Beschriftungsverfahren
« Kein Durchtrennen der Materialfasern
« Sehr gut geeignet bei diinnen und hoch bean-
spruchten Werkstiicken
+ Hochste Betriebssicherheit
« AuRerst zuverlassiges Verfahren
« Praktisch verschleissfreie Beschriftungsnadel
(Harte 92 HRC)

Automatische Kompensation der Hohenunterschiede

Beschriftung erfolgt ohne Anpassen der Z-Achse

Keine Schwachung des Werkstiicks infolge durchgetrennter Materialfasern.




Funktionsprinzip Punktierpragen:

Im Gegensatz zum Gravieren findet beim Punktierpragen
kein Materialabtrag statt — sondern eine feine, punktuelle
Materialverdichtung. Diese erfolgt durch die vertikale
Schwingbewegung der Beschriftungsnadel.

Die Nadelschwingung wird von der im Werkzeug integrier-
ten Impulssteuerung erzeugt. Sobald die Luftzufuhr bzw.
Innenkiihlung eingeschaltet wird, beginnt die Nadel mit
einer Frequenz von ca. 300 Hz zu schwingen. Aufgrund

der sehr hohen Schwingfrequenz werden die einzelnen
Markierpunkte sehr nahe aneinander gereiht, sodass

diese nicht mehr einzeln erkennbar sind. Dadurch entsteht
die Beschriftung als durchgezogene, vertiefte Linie.

1 Kostengiinstige Teilebeschriftung
auf CNC-Drehmaschine

2 Stirnseitige Beschriftung einer
Antriebswelle

Beschriftung mit gravostar:

Der Ablauf des Beschriftungsvorganges mit gravostar
entspricht grundsatzlich demjenigen des Gravierens, d.h.
die gewiinschte Beschriftung wird von den Maschinen-
achsen abgefahren. Im Gegensatz zum Gravieren ist jedoch
keine Spindeldrehzahl erforderlich und es kann mit viel
hoherer Vorschubgeschwindigkeit gearbeitet werden.

Eingabemoglichkeiten gewiinschter Beschriftung:

- Direkteingabe im Beschriftungsprogramm an der Werk-
zeugmaschine

« Am PC mittels gravostar-Beschriftungsprogramm CIMCO

+ Programmierung an Programmierplatz (CAD/CAM) bei
Erstellung des Bearbeitungsprogramms

« Automatische Ubernahme ab iibergeordneter Datenbank

Einsatzmoglichkeiten:

Automatische Einwechslung
liber Werkzeugwechsler

Bevorzugter Einsatz in Bearbeitungszentren und CNC Drehmaschinen

Hohenausgleich:

Bis zu 5 mm grosse Massdifferenzen
bzw. Unebenheiten der Beschrif-
tungsflache werden von gravostar
fi automatisch ausgeglichen.

Dies bedeutet: gleichmassige Be-
schriftungstiefe auch bei undefi-
nierter Beschriftungsfldche (z.B.
rohe Gussteile, etc.)

Vertikale Schwingfrequenz der
Beschriftungsnadel 300 Hz




Technische Informationen:

Punktierpragen

Nadelantrieb iiber die Werkzeuginnenkiihlung (Typen W-*)

KithImitteldruck

ab 2 bar

KiithImittel

Emulsion oder Ol

Abstandskompensation

bis 5 mm

Beschriftungstiefe

einstellbar bis max. 0,2 mm

Harte Beschriftungsflache bis 62 HRC
Schriftgrosse abi1mm
Beschriftungszeit ca.1Sekunde pro Ziffer
Vorschub bis 5,000 mm/min

* je nach Anwendung werden die unterschiedlichen Typen W-20, WS-20, WX-20, WSX-20 oder WSRX-20

eingesetzt

Nadelantrieb iiber Druckluft (Typ H-20, H-20 PP)

Luftdruck

ab 3 bar

Abstandskompensation

bis 5 mm

Beschriftungstiefe

einstellbar bis max. 0,3 mm

Harte Beschriftungsflache bis 62 HRC
Schriftgrosse ab1mm
Beschriftungszeit ca.1Sekunde pro Ziffer
Vorschub bis 5,000 mm/min
Ritzen

Als Alternative zu den Punktierpragewerkzeugen kann fir feine
Markierungen das Ritzwerkzeug R-20 eingesetzt werden.

R-20 ohne Nadelantrieb

Abstandskompensation

bis 8 mm

Beschriftungstiefe

einstellbar bis max. 0,1 mm

Harte Beschriftungsflache bis 62 HRC
Schriftgrosse ab1mm
Beschriftungszeit ca.1Sekunde pro Ziffer
Vorschub bis 5,000 mm/min

Alle Werkzeuge sind standardmassig mit einem Aufnahmeschaft Weldon 20 ausgestattet.
Sonderausfiihrungen mit VDI Aufnahmen etc. sind auf Anfrage ebenfalls lieferbar.
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Kontaktadressen der regionalen, sowie internationalen Handelsvertretungen finden Sie unter www.gravostar.com
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