
INTEGRIERT. VERSCHLEISSFEST. PROZESSSICHER.

Teilebeschriftung clever automatisieren

Grösstmögliche Prozesssicherheit & Produktivität durch die innovativen  
gravostar Teile-Beschriftungslösungen für CNC-Maschinen, Sonderanlagen und Roboter



BESCHRIFTEN. ENTGRATEN. AUTOMATISIEREN. PERFEKTIONIEREN.

Präzision, die sich selbst erklärt – Werkzeuglösungen,  
die Ihren Prozess intelligenter machen
Wenn Produktivität, Wiederholgenauigkeit und absolute 
 Prozesssicherheit entscheidend sind, brauchen Sie Lösungen, 
die nicht nur funktionieren – sondern mitdenken.

Wir entwickeln und verkaufen hochspezialisierte Werkzeug­
lösungen, die direkt in Ihre bestehenden Fertigungsprozesse 
integriert werden und so messbaren Mehrwert erzeugen:

Prozessintegrierte Teilebeschriftung –  
direkt auf Ihrer CNC-Maschine

Automatisiertes Entgraten undefinierter 
 Kanten – auf CNC-Maschinen oder Robotern

Mit unserer gravostar Technologie markieren Sie jedes 
Werkstück automatisch, rückverfolgbar und unverwech­
selbar.

Ohne zusätzliche Arbeitsschritte. Ohne manuelle Fehler. 
Ohne Umwege.

Das Ergebnis: Klarheit, Ordnung, Sicherheit – und ein 
 Fertigungsprozess, der 100 % standardisierbar wird. 

Ob Guss-, Press- oder Schmiedeteile oder hochkomplexe 
Konturen: Unsere engraflexx Entgratwerkzeuge passen 
sich automatisch an variierende Geometrien an.

Sie eliminieren Unsicherheiten, erhöhen die Qualität und 
machen den Prozess robuster – selbst bei schwankenden 
Bauteilen.

So verwandeln Sie ein wiederkehrendes Risiko in einen 
kalkulierbaren, stabilen Arbeitsschritt.
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TEILEBESCHRIFTUNG CLEVER AUTOMATISIEREN.

Tuning für Ihren Teilebeschriftungsprozess

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

Der gravostar wird wie ein konventionelles Zerspanungswerkzeug vorwiegend  
in BAZ und CNC-Drehmaschinen eingesetzt und es können praktisch alle 
 zerspanbaren Materialien bis zu einer Härte von ca. 62 HRC beschriftet werden.

1. Teilefertigung

1. Teilefertigung & -beschriftung

2. Teilehandling

Ihre Zeitersparnis = Ihr Gewinn!

1. separate Beschriftung

Ihre Vorteile

Teilebeschriftung mit separatem Arbeitsgang

Teilebeschriftung mit integriertem Arbeitsgang

Prozesssicherheit
Unsere Lösungen adressieren einen der stärksten Entscheidungsfaktoren im industriellen Umfeld: maximale Prozesssicherheit.

Wirtschaftlichkeit
Durch den automatisierten Prozess wird ein Arbeitsgang eingespart – zuverlässiges Verfahren und kürzere Durchlaufzeiten.

Fehlerminimierung
Keine vergessenen oder falschen Beschriftungen aufgrund Teileverwechslungen, da die Teilebeschriftung ein  Bestandteil des 
 Bearbeitungsprogrammes ist.

Beliebige Beschriftungsfläche
Einsatz auf bearbeiteter oder roher Fläche, gerader, runder oder schräger Fläche mit automatischem Ausgleich von Mass- und 
 Positionsdifferenzen der Beschriftungsfläche.

Keine Materialschwächung
Das spanlose Gravostar Beschriftungsverfahren eignet sich ausgezeichnet für dünne wie auch für hoch beanspruchte Teile,  
da kein Durchtrennen der Materialfasern auftritt. Nadelprägen ist eines der wenigen erlaubten Beschriftungsverfahren in der 
 Luftfahrt-Branche!

Praktisch keine Wartung nötig
Langlebige und praktisch wartungsfreie Beschriftungswerkzeuge sowie extrem lange Lebensdauer der Beschriftungsnadeln.
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schnell
Kurze Beschriftungszeit:  

Vorschubgeschwindigkeiten  
bis 5’000 mm/min möglich.

verschleissfest
Standzeiten der Beschriftungsnadeln 
von Dutzenden von Einsatzstunden.

prozesssicher
Höchste Prozesssicherheit durch 

 spanloses Verfahren in Kombination  
mit dem In-Prozess.

Nadelprägen – Hochwertige Methode mit vielfältigen Möglichkeiten
Beim Nadelprägen wird die Nadelschwingung je nach Typ durch Zuführung von Kühlflüssigkeit 
oder Druckluft durch die Maschinenspindel erzeugt. Alle Funktionselemente der Impulssteuerung 
sind im Werkzeug integriert. Aufgrund der hohen Schwingfrequenz werden die einzelnen Markier­
punkte so nahe aneinandergesetzt, dass diese nicht mehr einzeln erkennbar sind. Dadurch 
 entsteht die Beschriftungskontur als durchgezoge ne, vertiefte Linie. Mit Nadelprägen können 
aber auch einzelne Punkte erzeugt werden, was sich für die Erstellung eines Rasters für einen 
Data Matrix Code ausgezeichnet eignet.

Ritzmarkieren - Die einfache Methode zum Markieren
Aufgrund der federnd vorgespannten Beschriftungsnadel wird beim Ritzmarkierverfahren kein 
aktiver Nadelantrieb benötigt. Sobald die Nadelspitze gegen das Werkstück gefahren wird, 
drückt sich diese mit definiertem Vorspanndruck in die Materialoberfläche ein.

Rollprägen – Feine Markierungen für höchste optische Ansprüche
Die Einzigartigkeit dieses Verfahrens: die in axialer Richtung federnd vorgespannte Beschrif­
tungsnadel, welche mit einer frei drehbar gelagerten Kugel aus Vollhartmetall ausgerüstet ist. 
Die Beschriftungskontur entsteht durch die Materialverdichtung, welche die sich abrollende 
Hartmetallkugel auf der Materialoberfläche hinterlässt.

Walken – Tiefe Markierung mit integrierter Abstandskompensation
Die Möglichkeit auf rohem Guss oder anderen abweichenden Flächen, in Kombination mit einer 
grossen Beschriftungstiefe bis 0.8 mm zu beschriften, macht dieses Verfahren einzigartig. 
 Komplett neue Anwendung für anschliessendes Lackieren oder für Anwendungen in abrasivem 
Umfeld, erschliessen sich durch diese Technologie.

EXZELLENTES SPANLOSES BESCHRIFTUNGSVERFAHREN.

Produktlinien der Teilebeschriftungs-Werkzeuge
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AUTOMATISIERTE TEILEBESCHRIFTUNG IN DER WERKZEUGMASCHINE.

Nadelprägen

Der Ablauf des Beschriftungsvorganges mit gravostar 
 entspricht grundsätzlich demjenigen des Gravierens, d. h.  
die  gewünschte Beschriftung wird von den Maschinenachsen 
 abgefahren. Im Gegensatz zum Gravieren ist jedoch keine 
Spindeldrehzahl erforderlich und es kann mit viel höherer 
 Vorschubgeschwindigkeit gearbeitet werden (bis zu  
5’000 mm/min).

Funktionsprinzip Nadelprägen
Im Gegensatz zum Gravieren findet beim Nadelprägen kein 
 Materialabtrag statt – sondern eine feine, punktuelle Material­
verdrängung und -verdichtung. Diese erfolgt durch die 
 vertikale Schwingbewegung der Beschriftungsnadel. Die 
 Nadelschwingung wird von der im Werkzeug integrierten 
 Impulssteuerung erzeugt. Sobald die Luftzufuhr bzw. Innen­
kühlung eingeschaltet wird, beginnt die Nadel mit einer 

 Frequenz von ca. 300 Hz zu schwingen. Aufgrund der sehr 
 hohen Schwingfrequenz werden die ein zelnen Markierpunkte 
sehr nahe aneinandergereiht, sodass diese nicht mehr einzeln 
erkennbar sind. Dadurch entsteht  
die Beschriftung als durchgezogene, vertiefte Linie.

Eingabemöglichkeiten der gewünschten 
 Beschriftung
•	 Direkteingabe im Beschriftungsprogramm an der Werkzeug­

maschine
•	 Programmierung am Programmierplatz (CAD/CAM) bei 

 Erstellung des Bearbeitungsprogramms
•	 Eingabe in ein separates Beschriftungsprogramm

Gut zu wissen!
Das Besondere an den von uns entwickelten gravostar 
 Beschriftungswerkzeugen ist das spanlose Verfahren.
Nadelprägen ist eines der wenigen freigegebenen 

 Beschriftungsverfahren, welches in der Luftfahrt-Industrie 
erlaubt ist, da kein Materialabtrag stattfindet, sondern nur 
Material verdrängt und verdichtet wird.

Abstandsausgleich und Materialverdrängung
Gravostar Werkzeuge gleichen automatisch Massunter­
schiede oder Unebenheiten der Beschriftungsfläche von  
bis zu 3 mm aus.

Dies bedeutet eine gleichmässige Markierungstiefe auch  
auf undefinierten Beschriftungsflächen (z. B. rauen Guss
teilen usw.).
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GRAVOSTAR – PROZESS-INTEGRIERTE TEILEBESCHRIFTUNG.

Kühlmittel-angetriebene Werkzeuge Modell W

Beim Werkzeugtyp gravostar W wird die Nadelschwingung durch Zuführung von Kühlflüssigkeit durch die IKZ erzeugt.  
Alle Funktionselemente der Impulssteuerung sind im Werkzeug integriert.

Einsatz in Werkzeugmaschinen, Drehautomaten usw. – keine zusätzlichen Installationen erforderlich.

Modell W-20 WS-20 WSRX-20 WSXP-20

Anwendung definierte Oberflächen grosse Unregelmässigkei­
ten oder Massabweichun­
gen wie z. B. raue Gussteile 
usw.

definiert vorgegebene (tole­
rierte) Beschriftungstiefe 
(z. B. sicherheitsrelevante 
Teile im Turbinenbau etc.) 

tiefere Beschriftungen mit 
grösseren Unebenheiten 
bzw. Massdifferenzen wie 
z. B. rohe Gussteile etc.  

Erforderlicher 
 Kühlmittel-Druck

10 – 50 bar 5 – 50 bar 5 – 120 bar 5 – 80 bar

Abstandsausgleich ❶ bis ca. 0,5 mm bis ca. 3 mm bis ca. 3 mm bis ca. 3 mm

Werkzeug einstellen – Druckreduktion direkt am Werkzeug möglich 

Bemerkung: ❶ der Abstandsausgleich ist abhängig vom vorhandenen Arbeitsdruck am Werkzeug

Werkzeughalter
Abgedichtete Weldon-Aufnahme  für Schaft ⌀20 mm. Sonderlösungen mit integrierter HSK-Ausnahme.

Kühlmitteldruck
Der Druck muss konstant gehalten werden (wichtig ist der vorhandene Druck an der Spindel).

Kühlmittelanpassung
Schrittweise oder idealerweise stufenlos einstellbar.

Kühlmittel-Filtervorrichtung
Es muss mindestens ein Standardfilter für die Filtrierung einer maximalen Partikelgrösse von 80 μm vorhanden sein.

Markierungssoftware
Die Maschine oder das CAD/CAM muss mit einem Gravur-Programm ausgestattet sein (andernfalls eine separate Markierungssoftware).

Anforderungen an die CNC-Werkzeugmaschine
keine zusätzlichen Installationen erforderlich
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GRAVOSTAR – PROZESS-INTEGRIERTE TEILEBESCHRIFTUNG.

Druckluft-angetriebene Werkzeuge Modell H

Bei den Werkzeug-Modellen H wird die Nadelschwingung mittels Zuführung von Druckluft erzeugt, welche durch die Maschinen­
spindel zugeführt wird. Alle Funktionselemente der Impulssteuerung sind im Werkzeug integriert.

Einsatz in Werkzeugmaschinen, Drehautomaten usw. – keine zusätzlichen Installationen erforderlich

Modell H-20 H-20 PP HRY-20 HRY-20 PP

Anwendung definierte Oberflächen tiefere Markierungen mit 
regelmässigen, unebenen 
oder rauen Oberflächen 

tiefere Markierungen mit 
vordefinierter (tolerierter) 
Markierungstiefe (z. B. 
 sicherheitsrelevante Teile 
im Turbinenbau usw.)

tiefe Markierungen mit 
 hohen Qualitätsanforderun­
gen & vordefinierter (tole­
rierter) Markierungstiefe 
(z. B. sicherheitsrelevante 
Teile im Turbinenbau usw.)

Erforderlicher  
Luftdruck

3 – 8 bar 2 – 8 bar 3 – 8 bar 2 – 8 bar

Abstandsausgleich ❶ bis ca. 1 mm bis ca. 3 mm bis ca. 1 mm bis ca. 3 mm 

Werkzeug einstellen – – integrierter, präzise einstellbarer Druckluftregler (zur 
 exakten Einstellung der vordefinierten Markierungstiefe)

Bemerkung: ❶ der Abstandsausgleich ist abhängig vom vorhandenen Arbeitsdruck am Werkzeug

Werkzeughalter
Abgedichtete Weldon-Aufnahme  für Schaft ⌀20 mm. Sonderlösungen mit integrierter HSK-Ausnahme.

Druckluftdruck
Der Druck muss konstant gehalten werden (es wird empfohlen, ein separates Druckregelventil zu installieren).

Druckluftregulierung
Stufenweise oder idealerweise stufenlose Regulierung

Druckluft
Trocken oder geölt (Filter oder Wasserabscheider nicht erforderlich)

Markierungssoftware
Die Maschine oder das CAD/CAM muss mit einem Gravur-Programm ausgestattet sein (andernfalls eine separate Markierungssoftware).

Anforderungen an die CNC-Werkzeugmaschine
keine zusätzlichen Installationen erforderlich
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GRAVOSTAR – PROZESS-INTEGRIERTE TEILEBESCHRIFTUNG.

Data Matrix Code Programmierverfahren

Eingabeoptionen für die gewünschte Markierung

1
Programmierung direkt an 

der Werkzeugmaschine

2
Programmierung auf der 

CAD/CAM-Station

3
Eingabe in ein separates 
Markierungsprogramm

Gravostar Nadelprägen (Dot peen marking)

 � Punktmarkierungen und Data Matrix Codes sind mit den Nadelpräge-
Werkzeugen von gravostar kein Problem (kleinste DMC-Grösse: ca. 8 x 8 mm)

 � Die Markierungstiefe und -breite, der Radius und der Winkel können an die 
 gewünschten Anforderungen angepasst werden.

Data Matrix Code Programmierverfahren

Standard Fahrwege

Zusätzliche Stopp-Positionen

Beschriftungsoberfläche Beschriftungsoberfläche

Optimierte Fahrwege für  
gravostar Werkzeuge
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GRAVOSTAR – PROZESS-INTEGRIERTE TEILEBESCHRIFTUNG.

Ritzmarkieren

Automatisierte «In-Prozess-Beschriftung» von Werkstücken
Teilefertigung und -Beschriftung erfolgen in einem Arbeitsgang, d. h. jedes gefertigte Teil kommt bereits mit der gewünschten 
Beschriftung versehen aus der Zerspanungsmaschine.

Sehr einfach einsetzbare Werkzeuge
Die Werkzeuge der gravostar R-Serie sind sehr einfach in 
praktisch jeder Zerspanungsmaschine einsetzbar.

Es können individuelle Beschriftungen dauerhaft auf geraden 
wie auch unebenen Flächen angebracht werden. Dabei ist 
 keine Drehzahl der Werkzeugspindel erforderlich und es sind 
sehr hohe Vorschübe über 5'000 mm/min möglich.

Ablauf wie beim Gravieren
Die Teilebeschriftung entsteht, indem die federnd vorgespannte 
Hartmetallnadel an den überfahrenen Stellen eine feine 
 Materialverdrängung hinterlässt. Dabei werden Unebenheiten 
von mehreren Millimetern automatisch ausgeglichen.

Der gravostar wird in der Werkzeugaufnahme eingespannt und 
die Beschriftungskontur wie beim Gravieren von den Maschi­
nenachsen abgefahren.

Modell R-20 RM-20 RM-12L

Anwendung eher feine Markierungen mit 
 regelmässiger oder unebener 
 Oberfläche

kompakte, kurze Konstruktion für 
eher feine Markierungen mit 
 regelmässiger oder unebener Ober­
fläche

sehr kompakte Konstruktion 
 (Weldon ⌀12 mm) für eher feine 
Markierungen mit  regelmässiger 
oder unebener Oberfläche

Länge / Durchmesser 152 mm / ⌀40 mm 102 mm / ⌀20 mm 53 mm / ⌀12 mm

Automatischer  
Abstandsausgleich

bis ca. 6 mm bis ca. 5 mm bis ca. 3 mm

Werkzeug einstellen Markierungstiefe über individuell 
voreinstellbare Einstellhülse 
 einstellen ❶

2 verschiedene einstellbare 
 Markierungstiefen ❷

Markierungstiefe individuell über 
Einstellschraube einstellbar

Bemerkung: ❶ mit Skala für wiederholbare Einstellung des Vorspannungsdrucks ❷ Vorspannkraft der Markierungsnadel 30 N oder 80 N

Beschriftung von Text, Logos etc. auf ebener 
oder unbearbeiteter Oberfläche mittels Nadel­
prägen.

Beschriftung von Data Matrix Code bzw.  
QR Code auf beliebiger Beschriftungsfläche 
 mittels Nadelprägen.

Mantelflächen-Beschriftung auf Drehautomat 
mittels Nadelprägen.
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ABRASIVES UMFELD ODER LACKIERTE WERKSTÜCKE.

Walkwerkzeug für tiefe Beschriftungen

Das Walkwerkzeug gravostar QP-20
Unser neuartiges Walkwerkzeug für tiefe Beschriftungen, welches durch die Spindel der Werkzeug
maschine angetrieben wird. Das Haupteinsatzgebiet sind Beschriftungen für Komponenten, welche in 
rauem, abrasivem Umfeld zum Einsatz  kommen. Ebenfalls ideal für Markierungen auf Werkstücken, 
 welche nachgelagert noch lackiert oder mit Farbe behandelt werden.

Die Werkstückbeschriftung erfolgt durch ein rotierendes, gefedertes Werkzeug. Dabei besitzt die Werkzeug­
spitze (Nadelspitze) seitliche angeschliffene Flächen zur Einbringung der Beschriftung im Material. Es ist eine 
Kombination von  Materialverdrängung und je nach Material auch eine spanabhebende Bearbeitung. Sobald  
die Nadelspitze gegen das Werkstück  gefahren wird, drückt sich diese mit definiertem Vorspanndruck in die 
Materialoberfläche ein und die Beschriftung kann starten.

Durch den gleichbleibenden Vorspanndruck der in axialer  Richtung federnd  vorgespannten Beschriftungs­
nadel können auch  unebene Beschriftungsflächen mit einer gleichbleibenden Schrifttiefe versehen werden. 

Anwendung Länge / Durchmesser Automatischer  Abstandsausgleich Markierungstiefe einstellen

Tiefe Markierungen auf geraden 
und unebenen Oberflächen

167 mm / ⌀56 mm bis ca. 6 mm Ja, einstellbarer Federdruck

Diverses Zubehör zu den Beschriftungswerkzeugen erhältlich

Ersatz-Beschriftungsnadeln

Manometer

Verlängerte Nadelaufnahmen

Sonderaufnahmen

Längere Nadeln

Kundenspezifische Lösungen

Standard-Winkel 90°: 60°, 120° oder 
 andere Winkel auf Anfrage ebenfalls 
 erhältlich

Hydraulischer Manometer für den 
 WSRX-20 und pneumatischer  Manometer 
für HRY-20 / PP

Standard-Nadelverlängerungen  
von +15, +50 oder +100 mm für die Nadel­
präger Typen W & H

Standard-Aufnahme Weldon ⌀20 – 
 andere Aufnahmen wie HSK,  Capto, VDI 
etc. auf Anfrage erhältlich

Längere Nadeln entsprechend zur 
 verlängerten Nadelaufnahme der Nadel­
präger Typen W & H

Massgeschneiderte Lösungen  prüfen wir 
auf technische  Machbarkeit und ohne 
Mindes tbestellmengen
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GRAVOSTAR – PROZESS-INTEGRIERTE TEILEBESCHRIFTUNG.

Rollprägen

Bisher unerreichte Beschriftungsqualität

Absolut spanlose Technologie

Einfachster Einsatz auf jeder Zerspanungsmaschine

Kein Nadelantrieb erforderlich

Rollpräge-Markierwerkzeuge für die Prozess-integrierte  Teilebeschriftung
Optisch sehr hochwertige, absolut gratfreie, feine Beschriftungen durch definiert abrollende Hartmetall-Prägekugel.

Modell RB-20 RMB-20 RMB-20L RMB-12

Spezifikation Beschriftungstiefe über 
Einstellhülse individuell 
voreinstellbar (mit Skala zur 
wiederholgenauen Vor­
spanndruck-Einstellung) 

Verstärkte Stahlplatte im 
Spannbereich (Vermeidung 
von Spanndeformation. 
Normaler Vorspanndruck 
der Beschriftungsnadel 
(98 N)

Verstärkte Stahlplatte im 
Spannbereich (Vermeidung 
von Spanndeformation). 
Leichter Vorspanndruck der 
Beschriftungsnadel (45 N) 

Sehr kompakte Bauweise 
mit stabilem Stahlgehäuse 
und gehärtetem ⌀12 mm 
Weldon-Schaft.

Länge / Durchmesser 145 mm / ⌀40 mm 76 mm / ⌀20 mm 76 mm / ⌀20 mm 64 mm / ⌀14 mm

Automatischer 
 Abstandsausgleich

bis ca. 5 mm bis ca. 4 mm bis ca. 4 mm bis ca. 6 mm

Werkzeug einstellen Markierungstiefe über 
 individuell voreinstellbare 
Einstellhülse einstellen ❶

o o o

Bemerkung: ❶ mit Skala für wiederholbare Einstellung des Vorspannungsdrucks
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Nahezu unbegrenzte Einsatzmöglichkeiten

Es gibt wohl kaum eine Branche der Fertigungsindustrie, in der unsere Beschriftungslösungen nicht bereits eingesetzt werden. 
Nachfolgend finden Sie einen Ausschnitt aus typischen Branchen, welche unsere Lösungen im Einsatz haben.

Die wichtigsten Verschleiss- und Ersatzteile
Obwohl die gravostar Markierwerkzeuge vollständig wartungs-
frei für die Serienproduktion konzipiert sind, gibt es prozess­
bedingte Verschleissteile, die für einen reibungslosen Betrieb 
in der Produktion vorrätig sein sollten.
•	 1 – 2 Beschriftungsnadeln pro Maschine

Wartungsempfehlung
•	 Reinigung: Regelmässiges Entfernen von Partikeln  

oder Staub.
•	 Visuelle Kontrolle: Prüfung der Beschriftungsnadel auf 

 Abnutzung.

Unverbindlich anfragen
Machbarkeitsprüfung und Empfehlung durch Anwendungstechniker. Tel. +41 71 940 06 76, E‑Mail: info@gravostar.com

SEH Technik GmbH – gravostar technologies
Freudenbergstrasse 1, CH-9242 Oberuzwil
Tel. +41 71 940 06 76, info@gravostar.com

Automobile

Verteidigungsindustrie

Luft- & Raumfahrt

Dental- & Medizinal-
technik

Fahrwerke & Antriebe

Energie & Wasser

Anlagen- & 
 Maschinenbau

Uhrenindustrie


