
Prägetechnik für
die Bauteilkennzeichnung in 

der Karosseriefertigung



Aufgabenstellung Bauteilprägen

• Kennzeichnung von Stahl– oder Alublechbauteilen mit Buchstaben, Zahlen, 
Symbolen

• Eindringtiefe maximal 0,2 mm um die Lesbarkeit nach der Lackierung 
sicherzustellen.

• Gut erkennbare Schrifthöhe 3 - 6 mm

• Erforderliche Presskraft für eine Prägetiefe in Stahlblech, St–Qualität je 

Prägetyp ~ 5 – 6 KN ( 3 mm ~ 3 KN, 6 mm ~ 6 KN) 



Der Schichtstempel

= Kennzeichnung der Werkstücke, so dass bei Qualitätsmängeln eine 
Zuordnung auf die verantwortliche Montage- oder Fertigungsgruppe möglich 
ist.

Beispiel für Typenschlüssel – 8 Stellen, Presskraft ~ 40 KN

2 1 0 4 2 0 5 9

Stückzahlzähler 
1 – 999 automatisch 
im Fertigungstakt
hochzählend

Jahr

Monat

Fertigungsschicht

Produktionswerk / Linie



Einsatzwerkzeuge zum Prägen

- Räderwerk mit Tastenbetätigung
- 5 Stellen zur Kennzeichnung von

Werk, Schicht, Datum mit manueller 
Einstellung

- 3 Stellen Stückzahlzähler,
automatische Weiterschaltung mit 
Pneumatikbetätigung

Standardausführung mit Typen gem. 
Industriestandard mit
- max. 10 Stellen
- Wechselsystem mit Zentralschrauben

TypenhalterRäderprägewerk



Prägen mit Kniehebelzangen

• Antrieb mit Pneumatikzylinder
• Hohe Presskraft von bis zu 60 KN durch 

integrierte Kraftübersetzung 
(Kniehebelprinzip) bei 5 bar 
Betriebsdruck

• Bauteilfreigabe durch 75°öffnenden 
Schwenkarm

• Verdrehsicherung standardmässig
• Schwenkkonsole für Zangenausgleich

Prägezange
PFS 400 – 60 PO 8/3 – (72977)
- Prägewerk in Schwenkarm montiert

Prägezange
PFS 400 – 60 PU 8/3 – (72976)
- Prägewerk in Kiefer montiert

Prägezange
PFS 400 – 60 PTH 8 – (72975)
- Typenhalter alternativ beidseitig 
montiert



Die Typenreihe

Pneumatische Prägezange
PFS 400

Pneumatische Prägezange
PFS 900 

Ausladung 60 mm Ausladung 120 mm



Multikraftzylinder als kompakter Pressenantrieb zum Ba uteilprägen

Kniehebelmechanik 
wirkt als 
Kraftübersetzung (1:8)
Presskräfte bis 60 KN

Aufnahme für Einsatzwerkzeuge

Wirkweise und Kraft 
wie konventioneller 
Pneumatikzylinder

Anbindung für C-Bügel

Vorhub Krafthub



Kompaktprägezange PFMZ 200 P mit doppeltem Kniehebe leffekt

Kniehebelmechanik im Gehäuse
mit Kraftverstärker 1:10

Antrieb durch Multikraftzylinder
ebenfalls mit Kniehebelübersetzung
in der Endlage 1:10

Vorteile:
- kompakte Bauform
- geringer Luftverbrauch

Montage Prägewerk 
im Arm oder Kiefer



Kompakt C – Bügel mit Multikraftzylinder

Druckstück
Standard
Räderprägewerk

Multikraftzylinder MZ80
mit integrierter
Führung und Verdrehsicherung
F = 40 KN

Standard C-Bügel
gewichtsoptimiert
durch Fenite – Elemente –
Analyse



Vollautomatisches System zum Bauteilprägen

-Verstellung der Prägemechanik über
Elektrische Schrittmotoren

- Integrierte Steuer PC – basierend
- Standardschnittstelle (RS-232) zu SPS,

Übernahme der Vorgabedaten (Nr., Datum, 
Schicht)

- Externes Eingabeterminal mit LCD – Anzeige
und Tastatur zur manuellen Dateneingabe 
(Schicht, etc.)



Ritzprägesystem mit Einschwenkvorrichtung

• Ritzprägeverfahren mit Diamantspitze
• Freiprogrammierbares Prägen von Zahlen, Symbolen 

oder Grafiken auf einer Fläche von 80 x 20 mm bzw. 
100 x 60 mm

• Schnittstellen RS 232 / 485 für SPS Kopplung

• Programmierung über externe Tastatur
• Zustellbewegung über Standardschwenkeinheit KS -

Bereich
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