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(57)  Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen
auf ein Mineralfaserprodukt umfassend: einen im
wesentlichen plattenférmig ausgebildeten Stempel-
block (12), an dem Heizelemente (14) angeordnet sind,
die in Kontakt zu dem Mineralfaserprodukt (44)
gebracht werden kénnen, wobei der Stempelblock (12)
senkrecht zu dem sich bewegenden Mineralfaserpro-
dukt (44) beweglich und abschnittsweise mit dem Mine-
ralfaserprodukt (44) im wesentlichen mitbeweglich
gefiihrt ist.

Das Mineralfaserprodukt (44) liegt auf einem Trans-
portmittel auf und ist mit konstanter Transportgeschwin-

digkeit gefahrt.

Der Stempelblock ist mit mindestens zwei
Schwungkérpern (32) jeweils gelenkig verbunden, und
die Schwungkrper (32) sind jeweils mit einer Antriebs-
welle (34) drehstarr verbunden und werden durch einen
Antrieb in Drehbewegung versetzt.

Der Antrieb der Schwungkérper ist so an eine Steu-
ervorrichtung angeschlossen, daB der Stempelblock
wéhrend des Kontaktes mit dem Mineralfaserprodukt
mit einer konstanten Geschwindigkeit in Transportrich-
tung des Mineralfaserproduktes gefihrt ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zum Aufbringen von Markierungen auf ein Mine-
ralfaserprodukt.

Mineralfaserprodukte, wie Mineralfaserbahnen
oder Mineralfaserplatten, werden mit Markierungen ver-
sehen, um dem Benutzer ein maBgenaues Durchtren-
nen des Mineralfaserproduktes zu gestatten, oder um
das Mineralfaserprodukt mit Marken- oder Typbezeich-
nungen zu versehen.

Um einen Farbstoffauftrag mit relativ aufwendiger
Aufbringtechnik und méglicherweise einer Beeinflus-
sung des Brandverhaltens zu vermeiden, wird in der
Technik eine derartige Markierung vorzugsweise durch
eine Einbrandtechnik erzeugt. Dabei wird das Mineral-
faserprodukt entweder mit einem Heizelement, einer
gebiindelten Flamme oder einem HeiBluftstrahl in Kon-
takt gebracht, wodurch das Bindemittel im Erhitzungs-
bereich auf seine Zersetzungstemperatur erwéarmt und
dabei verfarbt wird. Das Mineralfaserprodukt wird hier-
durch nicht geschwéacht, da sich die Einwirkung der
Warmebehandlung nur auf den Oberflachenbereich
beschrankt.

Aus der EP 0 244 035 ist eine Vorrichtung zum Auf-
bringen von Markierungslinien bekannt. Eine Walze ist
an einer Welle gelagert und weist am Umfang achspar-
allel angeordnete Heizstabe auf, die Uber eine Heizein-
richtung elektrisch beheizbar sind. Die Welle der Walze
ist an einem heb- und senkbaren Lagergestell gelagert
und wird durch einen Elekiromotor angetrieben. Bevor-
zugt wird ein Elektromotor mit Freilauf eingesetzt, des-
sen Freilauf ein Uberholen des Motors gestattet, sobald
die Walze auf dem Mineralfaserprodukt anliegt und von
dieser mit erhdhter Geschwindigkeit angetrieben wird.

Wahrend sich einfache geometrische Markierun-
gen, wie beispielsweise Markierungslinien, auf einfache
Weise durch gezielte Anordnung der Heizelemente auf
der Markierungswalze nach der EP 244 035 erzeugen
lassen, ergibt sich bei komplizierteren geometrischen
Formen, wie beispielsweise Firmenemblemen oder
Markenbezeichnungen, die Schwierigkeit, daB diese in
Form von Heizelementen so auf der Markierungswalze
angeordnet werden miissen, daB sich nach der Abwick-
lung derselben das gewlinschte optische Bild ergibt.
Des weiteren ist die Gr6Be einer kompliziert aufgebau-
ten Markierung, wie beispielsweise eines Firmenem-
blems, durch den Umfang der Markierungswalze
begrenzt. SchlieBlich 1aBt sich auf einer gekrimmten
Flache, wie dies bei der Umfangsflache einer Markie-
rungswalze der Fall ist, eine gute MaBhaltigkeit zwi-
schen den Heizelementen nur mit groBem Aufwand
erreichen.

Ausgehend von der EP 0 244 035 liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, eine Markierungsvorrich-
tung vorzusehen, auf der die zu markierende Form
unverzerrt in Form geeigneter Heizelemente angeord-
net werden kann.

Dieses technische Problem wird durch eine Vor-
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richtung zum Aufbringen von Markierungen auf ein
Mineralfaserprodukt oder eine Mineralfaserplatte mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren
nach den Merkmalen des Anspruches 11 gelést.

Indem ein Stempelblock, auf dem Heizelemente
angeordnet sind, im wesentlichen plattenférmig ausge-
bildet ist, kdnnen die auf die Mineralfaserbahn oder
Mineralfaserplatte aufzudruckenden Markierungen, wie
beispielsweise Symbole, verzerrungsfrei auf dem Stem-
pelblock abgebildet werden. Der Stempelblock ist nicht
ortsfest angeordnet, sondern beweglich gefihrt, sodaB
er abschnittsweise im wesentlichen mit dem sich bewe-
genden Mineralfaserprodukt mitbewegt werden kann.
Dadurch kann wahrend der Kontaktzeit zwischen dem
Stempelblock und dem zu bedruckenden Mineralfaser-
produkt der Stempelblock im wesentlichen mit dersel-
ben Geschwindigkeit wie das sich bewegende
Mineralfaserprodukt bewegt und gleichzeitig Warme auf
die Oberflache des Mineralfaserproduktes Ubertragen
werden.

Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind
durch die Merkmale der weiteren Anspriiche gekenn-
zeichnet.

Vorteilhafterweise liegt das Mineralfaserprodukt auf
einem Transportmittel auf und wird mit konstanter
Transportgeschwindigkeit gefthrt. Dies erleichtert die
Abstimmung der Bewegung des Stempelblocks auf die
Geschwindigkeit des Mineralfaserproduktes, sodaB
Markierungen verzerrungsfrei und mit scharfen Kontu-
ren erzielt werden kdnnen.

Vorzugsweise sind die Heizelemente elekirisch
beheizbar, wobei ein oder mehrere flexible Kabel fiir die
Stromubertragung zu den Heizelementen am Stempel-
block befestigt sein kénnen. Anders als bei der Verwen-
dung eines rotierenden Markierungselements, wie eine
Markierungswalze, muB die fur die Beheizung der Heiz-
elemente bereitzustellende elekirische Energie nicht
Uber Schleifringe Ubertragen werden, sondern 148t sich
einfach und bequem in Form eines geeigneten Ubertra-
gungssteckers mit einem sich daran anschlieBenden
flexiblen Kabel von der Spannungsquelle auf den Stem-
pelblock tibertragen.

Vorzugsweise ist der Stempelblock mit mindestens
zwei Schwungkorpern jeweils gelenkig verbunden, und
die Schwungkérper sind drehstarr mit jeweils einer
Antriebswelle verbunden und werden durch einen
Antrieb in Drehbewegung versetzt. Durch die gelenkige
Anbringung an Schwungkérpern, die durch jeweils eine
Antriebswelle in Drehbewegung versetzt werden, wird
der Stempelblock sowohl relativ zur Oberflache des zu
bedruckenden Mineralfaserproduktes auf- und abbe-
wegt, als auch abschnittsweise in Transportrichtung des
Mineralfaserproduktes bewegt. Hierdurch kann erreicht
werden, daB einerseits der Stempelblock mit den darauf
angeordneten Heizelementen wahrend des Inkontakt-
bringens mit dem zu bedruckenden Mineralfaserpro-
dukt mit diesem mitbewegt wird, andererseits kann im
Falle einer konstanten Transportgeschwindigkeit des
Mineralfaserproduktes eine Markierung in regelmaBi-
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gen, vorgegebenen Abstédnden aufgebracht werden.
Zuletzt bleibt die raumliche Ausrichtung des Stempel-
blocks mit den Heizelementen wéhrend der Rotation
der Schwungscheiben konstant, sodaB die Heizele-
mente wahrend jeder Bewegungsphase des Stempel-
blockes in Richtung des zu markierenden
Mineralfaserproduktes weisen. Hierdurch ist es még-
lich, die fir das Beheizen der Heizelemente erforderli-
che Energie in Form von elektrischer Energie oder
Dampf (ber eine flexible Leitung auf den Stempelblock
zu Ubertragen, weil dieser selbst keine Rotationsbewe-
gung ausfahrt.

Vorzugsweise besitzen die Schwungkérper ein
Gegengewicht, dessen Massenschwerpunkt in bezug
auf die Antriebswelle entgegengesetzt zur gelenkigen
Verbindung von Stempelblock und Schwungscheibe
angeordnet ist. Hierdurch wird der Verschlei3 an der
Antriebswelle der Schwungkérper wie auch des
Antriebs betrachtlich verringert, weil an der Antriebs-
welle keine Unwucht auftritt und die zur Rotation der
Antriebswelle erforderliche Leistung des Antriebs kon-
stant bleibt.

Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform ist der
Antrieb der Schwungkérper an eine Steuervorrichtung
angeschlossen. Hierdurch kann die Bewegung des
Stempelblockes unter Vorgabe einer Transportge-
schwindigkeit des zu bedruckenden Mineralfaserpro-
duktes so gesteuert werden, daB wahrend des
Warmelbertragungsvorganges beim Kontakt des
Stempelblockes mit dem Mineralfaserprodukt der Stem-
pelblock mit derselben Geschwindigkeit gefiihrt wird
wie das zu markierende Mineralfaserprodukt.

Vorzugsweise rotiert die Steuervorrichtung die
daran angeschlossene Antriebswelle so, daB der Stem-
pelblock wahrend des Kontaktes mit dem Mineralfaser-
produkt eine konstante  Geschwindigkeit in
Transportrichtung des Mineralfaserprodukies besitzt.
Hierzu kann wahrend des Eindrickens des Stempel-
blockes in das zu markierende Mineralfaserprodukt die
Rotationsgeschwindigkeit der Antriebswelle geringflgig
und gezielt verzégert und wahrend der anschlieBenden,
nach oben gerichteten Bewegung des Stempelblockes
die Rotationsgeschwindigkeit der Abtriebswelle gering-
fligig wieder beschleunigt werden. Durch diese MaB-
nahme wird jeweils die parallel zur Transportrichtung
des zu markierenden Mineralfaserproduktes gerichtete
Geschwindigkeitskomponente des Stempelblockes
konstant gehalten.

Nachfolgend wird die Erfindung rein beispielhaft
anhand der beigeftigten Figuren beschrieben, in denen:
Fig. 1 eine Seitenansicht der Vorrichtung zum Auf-
bringen von Markierungen auf ein Mineralfa-
serprodukt senkrecht zur Bewegungs-
richtung des Mineralfaserproduktes;
eine Schnittansicht entlang der Linie A-A in
Fig. 1; und
eine  schematische Darstellung  der
Geschwindigkeitskomponenten des Stem-

Fig. 2

Fig. 3
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pelblocks mit den Heizelementen wahrend
des Kontakts mit einem Mineralfaserprodukt
darstellt.

Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer Ausfuhrungs-
form der Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen
auf ein Mineralfaserprodukt. Die Vorrichtung, die allge-
mein mit Referenznummer 10 bezeichnet ist, besteht im
wesentlichen aus einem Stempelblock 12, der eine plat-
tenférmige Form aufweist. Der Stempelblock ist vor-
zugsweise aus Metall gefertigt, kann aber auch aus
einem geeigneten Kunststoffmaterial bestehen. Am
Stempelblock 12 sind Heizelemente 14 in geeigneter
Weise angeordnet.

Die Heizelemente 14 kénnen entweder direkt in
den Stempelblock 12 integriert sein oder aber vorzugs-
weise l6sbar mit diesem verbunden sein. Hierdurch ist
eine schnelle Umristung der Vorrichtung auf verschie-
dene zu markierende geometrische Formen méglich,
ohne daB der gesamte Stempelblock ausgetauscht wer-
den muB. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn
mit Hilfe der Markierungsvorrichtung eine Typenbe-
zeichnung auf das zu markierende Mineralfaserprodukt
aufgebracht werden soll. Beim Wechsel des hergestell-
ten Mineralfaserproduktes miissen lediglich die ent-
sprechenden  Heizelemente am  Stempelblock
ausgewechselt werden, um die verschiedenen Mineral-
faserprodukte individuell kennzeichnen zu kénnen.

Die Heizelemente 14 sind im vorliegenden Beispiel
in eine Aufnahmeplatte 16 eingesetzt, die zudem Boh-
rungen enthalt, um die Aufnahmeplatte 16 mit dem
Stempelblock 12 mittels Schrauben 18 oder anderer
bekannter Befestigungselemente zu verbinden. Die
Heizelemente 14 stehen Uber die Unterseite des Stem-
pelblocks 12 mit daran befestigter Aufnahmeplatte 16
einige Millimeter hervor, um gezielt die Warme auf das
zu markierende Mineralfaserprodukt zu Gbertragen.

Die Heizelemente kénnen eine beliebige Bauform
besitzen, die an die verwendete Art von Heizenergie
angepaft ist. Im Falle einer elekirischen Beheizung der
Heizelemente sind diese mit einem Widerstandsdraht
versehen, der stromdurchflossen ist und hierbei Warme
erzeugt. Die Warme wird mittels eines gut warmeleiten-
den Materials auf die Uber die untere Oberflache der
Aufnahmeplatte 16 hervortretende Warmedubertra-
gungselemente geleitet. Im Falle einer Beheizung der
Heizelemente durch Dampf bilden dampfdurchstrémte
Rohrleitungen den Kern der Heizelemente. Auch in die-
sem Fall wird durch die Verwendung geeigneter, gut
warmeleitender Materialien die erzeugte Wéarme auf
diejenigen Teile der Heizelemente Ubertragen, die mit
dem zu markierenden Mineralfaserprodukt in Kontakt
kommen.

Sowohl im Fall einer Dampfbeheizung wie auch
einer elekirischen Beheizung der Heizelemente sind in
dem Stempelblock 12 geeignete Vorkehrungen getrof-
fen, um die Energietrager in Form von Strom oder HeiB-
dampf von einer zentralen Aufnahmestelle im
Stempelblock 12 auf die jeweiligen Heizelemente 14 zu
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verteilen und wieder zurtickzufiihren.

Imin Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind
die Heizelemente 14 elekirisch beheizt. Die elekirische
Energie wird Uber einen Stecker 20 mit einem daran
angeschlossenen flexiblen Kabel 22 auf den Stempel-
block 12 Ubertragen und von dort aus auf die jeweiligen
Heizelemente 14 verteilt.

Der Stempelblock 12 ist mit Befestigungseinrich-
tungen 24 versehen, die im einfachsten Fall aus einem
Auge bestehen, das fest mit dem Stempelblock 12 ver-
bunden ist und der Aufnahme einer Welle 26 dient. Vor-
zugsweise ist die Befestigungseinrichtung 24 mit einem
Roll- oder Gleitlager versehen.

Am Stempelblock 12 sind mindestens zwei, vor-
zugsweise jedoch vier oder sechs Befestigungseinrich-
tungen 24 vorgesehen, die jeweils eine Welle 26
aufnehmen, durch die der Stempelblock 12 drehbar mit
jeweils einem Schwungkérper 32 verbunden ist. Die
Schwungkérper sind  jeweils drehstarr mit einer
Antriebswelle 34 verbunden, wobei die in der Technik
Ublichen und bekannten MaBnahmen zum Erzielen
einer drehstarren Wellen-Naben Verbindung =zur
Anwendung gelangen kénnen. Die Antriebswelle 34
jedes Schwungkérpers 32 ist jeweils mit einer Getriebe-
einrichtung 36 verbunden, wobei die Getriebeeinrich-
tungen 36 mehrerer Schwungkérper 32 mittels eines
Kardanantriebs 38 miteinander verbunden sind. Hier-
durch wird das Antriebsdrehmoment, das auf eine
Getriebeeinrichtung 36 wirkt, auf die anderen Getriebe-
einrichtungen gleichmaBig Gbertragen. Die geometri-
sche Form der Schwungkérper ist in Fig. 1 nur
beispielhaft dargestellt und kann auf verschiedene
Weise ausgefihrt sein.

Der Schwungkérper 32 besitzt jeweils ein Gegen-
gewicht 40, das entweder einsttickig mit dem Schwung-
kérper ausgebildet ist oder aber durch die Befestigung
geeigneter Gewichte am Schwungkérper ausgeflhrt
wird. Das Vorsehen von geeigneten Gegengewichten
fuhrt zu einer gleichmaBigen Rotation der Schwungkor-
per ohne das Auftreten einer unerwlinschten Unwucht
mit dem damit verbundenen Rutteln der Schwungkor-
per sowie des Stempelblockes, was zu einem erhéhten
Verschlei3, einer ungleichmaBigen Markierung auf dem
Mineralfaserprodukt oder auch zu unerwiinschter LA&rm-
entwickiung fihren kann.

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch die in Fig. 1 darge-
stellte Vorrichtung entlang der Linie A-A. Fig. 2 zeigt
somit die Vorrichtung zum Aufbringen von Markierun-
gen in bzw. entgegen der Bewegungsrichtung des zu
markierenden Mineralfaserproduktes gesehen.

Der Stempelblock 12 ist so breit ausgefthrt, daB er
sich Uber die Breite des hergestellten Mineralfaserpro-
duktes erstreckt. Hierdurch kénnen bei einem gezielten
Anbringen von Heizelementen 14 auf samtlichen Berei-
chen der Oberflache des hergestellten Mineralfaserpro-
duktes Markierungen angebracht werden.

Die Getriebeeinrichtung 36 ist mit einer Eingangs-
welle 42 versehen, Uber die das Drehmoment von
einem angeschlossenen Motor beziehungsweise einer
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angeschlossenen Steuervorrichtung eingeleitet wird.
Hierzu wird die Eingangswelle 42 drehstarr mit dem
Antriebsorgan verbunden. Wie aus den Fig. 1 und 2
ersichtlich ist, findet bei der Bewegung der Schwung-
kérper 32 und damit verbunden dem Betrieb der Vor-
richtung keine Rotation des Stempelblockes 12 mit den
daran angeordneten Heizelementen um eine der Koér-
perachsen des Stempelblockes 12 statt. Er bewegt sich
in Blickrichtung der Fig. 2 lediglich auf und ab. Daher ist
es moglich, Gber eine flexible Verbindung 22, beispiels-
weise ein Elekirokabel, die fir den Betrieb der Heizele-
mente erforderliche Energie auf einfache und bequeme
Weise dem Markierungsstempel zuzufihren. Im Falle
rotierender Heizelemente, wie beispielsweise einer
Markierungswalze, muB3 die elekirische Energie Uber
Schleifringe Ubertragen werden, wodurch deren Stéran-
falligkeit erhdht wird und sich die Wartungsintervalle
verkiirzen.

Wie aus den Fig. 1 und 2 deutlich wird, besitzt die
Vorrichtung nach der dargestellien Ausfiihrungsform
vier Schwungkorper, wobei jeweils zwei Schwungkér-
per durch einen Kardanantrieb 38 synchronisiert wer-
den und zwei Schwungkérper (iber die Eingangswellen
42 angetrieben werden. In gleicher Weise ist es selbst-
verstandlich méglich, samtliche Schwungkérper unab-
hangig voneinander anzutreiben beziehungsweise auch
durch eine geeignete Drehmomentibertragung zu
erreichen, daB ein Stempelblock mit mehreren daran
befestigten Schwungkérpern mittels eines einzelnen
Antriebsorganes bewegt wird. Ebenso ist es denkbar,
nur die Schwungkorper auf einer Seite des Stempel-
blocks, beispielsweise die beiden in Fig. 1 gezeigten
Schwungkérper, anzutreiben und die auf der gegen-
Uberliegenden Seite angeordneten Schwungkérper
passiv mitzubewegen.

Fig. 3 zeigt schematisch den Bahnverlauf des Mar-
kierungsstempels bestehend aus dem Stempelblock
und einem von der Unterseite des Stempelblockes und
der Aufnahmeplatte hervorstehenden Heizelements
wéhrend des Kontakts mit einem Mineralfaserprodukt.

Das Mineralfaserprodukt 44 bewegt sich im Rah-
men des Produktionsprozesses mit einer konstanten
Geschwindigkeit v, die nach der in Fig. 3 getroffenen
Konvention bezlglich der Achsrichtungen in x-Richtung
weist. Aufgrund der exzentrischen, drehbaren Befesti-
gung des Stempelblocks mit den daran befestigten Hei-
zelementen an den Schwungkérpern, ergibt sich der
Bahnverlauf 46 eines ortsfesten Punktes auf dem Mar-
kierungsstempel, beispielsweise die Kontakispitze
eines Heizelements 14. Durch eine geeignete, kon-
stante Rotationsgeschwindigkeit der Antriebswelle 34
der Schwungkoérper 32 kann erreicht werden, daB
innerhalb des mit K in Fig. 3 bezeichneten Kontakibe-
reichs zwischen Markierungsstempel und Mineralfaser-
produkt 44 eine Geschwindigkeit der Heizelemente v4y
entsteht, die gleich der Geschwindigkeit v, des Mineral-
faserproduktes 44 ist. Diese Geschwindigkeit vq, ist
jedoch nicht innerhalb des gesamten Kontaktbereiches
K konstant, da sich die Heizelemente 14 auf einer kreis-



7 EP 0 795 424 A1 8

férmigen Bahn bewegen und sich hierbei auch eine in y-
Richtung gerichtete Geschwindigkeitskomponente des
Heizelementes bildet. Dies bedeutet, daf3 bei einer kon-
stanten Rotationsgeschwindigkeit der Antriecbswellen
34 innerhalb des Kontakibereiches K eine sich
andernde Geschwindigkeitskomponente in x-Richtung
der Heizelemente entsteht.

Dem kann dadurch begegnet werden, daB die Ein-
gangswelle beziehungsweise Eingangswellen 42 mit
einer geeigneten Steuervorrichtung (nicht dargestellt)
verbunden sind, die durch eine geringfiigige Verzdge-
rung beziehungsweise Beschleunigung der Rotations-
geschwindigkeit innerhalb des Kontakibereiches K zu
einer konstanten und auf die Geschwindigkeit des
Mineralfaserproduktes abgestimmten Geschwindigkeit
des Markierungsstempels in x-Richtung fahrt. Um dies
zu erreichen, muB die Rotationsgeschwindigkeit der
Antriebswellen 34 nach dem Eintritt in den Kontaktbe-
reich K gezielt verzégert werden, bis der in Fig. 3 mit "1"
gezeichnete Punkt erreicht ist. Zu diesem Zeitpunkt ist
die Rotationsgeschwindigkeit der Antriebswellen am
geringsten und der Markierungsstempel bewegt sich
mit der Geschwindigkeit V4, in x-Richtung entspre-
chend der Geschwindigkeit des zu markierenden Mine-
ralfaserproduktes. AnschlieBend wird die
Drehgeschwindigkeit gezielt wieder erhéht, so daB
beim Austritt aus dem Kontaktbereich K die Geschwin-
digkeit v auf ein solches MaB erhéht wurde, daB der
Geschwindigkeitsanteil in x-Richtung, vo,, wiederum
gleich der Geschwindigkeit v, des zu markierenden
Mineralfaserproduktes ist. Durch diese MaBnahme
kann sichergestellt werden, daB3 der Markierungsstem-
pel innerhalb des gesamten Kontaktbereiches mit einer
konstanten Geschwindigkeit in x-Richtung, abgestimmt
auf die Geschwindigkeit des Mineralfaserproduktes,
bewegt wird.

Durch das Vorsehen einer planaren Markierungs-
flache kénnen auch kompliziert aufgebaute Markierun-
gen vorgenommen werden, ohne daB diese in Form
einer Abwickiung auf einem rotierenden Markierungs-
element aufgebracht werden muissen. Die Stempel-
blocke mit den darin integrierten Heizelementen
beziehungsweise die an einem Stempelblock befestig-
baren Aufnahmeplatten mit den darin integrierten Heiz-
elementen lassen sich einfach und bequem handhaben
und benétigen insbesondere nur einen geringen Platz-
bedarf bei der Lagerhaltung. Indem der Markierungs-
stempel keine Rotationsbewegung um eine seiner
Kérperachsen ausfiihrt, kann die fiir das Beheizen der
Heizelemente erforderliche Energie in Form von HeiB3-
dampf oder elektrischer Energie mittels einer oder meh-
rerer flexibler Leitungen auf den Stempelblock
Ubertragen werden. Eine aufwendige Ubertragung der
Energie von ortsfesten zu rotierenden Bauelementen
hin ist nicht erforderlich. Der Markierungsstempel kann
durch eine gezielte Steuerung der Rotationsgeschwin-
digkeit der mit diesem verbundenen Schwungscheiben
so bewegt werden, daB der Markierungsstempel wah-
rend der gesamten Kontaktzeit mit der zu markierenden
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Mineralfaserbahn oder Mineralfaserplatte mit einer kon-
stanten, auf die Transportgeschwindigkeit des zu mar-
kierenden Mineralfaserproduktes  abgestimmten
Geschwindigkeit gefuhrt wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen auf
ein Mineralfaserprodukt umfassend:

- einen im wesentlichen plattenférmig ausgebil-
deten Stempelblock (12), an dem

- Heizelemente (14) angeordnet sind, die in Kon-
takt zu dem Mineralfaserprodukt (44) gebracht
werden kénnen, wobei

- der Stempelblock (12) senkrecht zu dem sich
bewegenden Mineralfaserprodukt (44) beweg-
lich und abschnittsweise mit dem Mineralfaser-
produkt (44) im wesentlichen mitbeweglich
geflhrt ist.

2. Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen auf
ein Mineralfaserprodukt nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB
das Mineralfaserprodukt (44) auf einem Transport-
mittel aufliegt und mit konstanter Transportge-
schwindigkeit gefiihrt ist.

3. Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen auf
ein Mineralfaserprodukt nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Heizelemente elekirisch beheizbar sind.

4. Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen auf
ein Mineralfaserprodukt nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB
mindestens ein flexibles Kabel (22) fur die Strom-
Ubertragung zu den Heizelementen (14) am Stem-
pelblock (12) befestigt ist.

5. Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen auf
ein Mineralfaserprodukt nach mindestens einem
der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Stempelblock mit mindestens zwei Schwung-
kérpern (32) jeweils gelenkig verbunden ist, und die
Schwungkérper jeweils mit einer Antriebswelle (34)
drehstarr verbunden sind und durch einen Antrieb
in Drehbewegung versetzt werden.

6. Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen auf
ein Mineralfaserprodukt nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Schwungkérper (32) jeweils ein Gegengewicht
(40) besitzen, dessen Massenschwerpunkt in
bezug auf die Antricbswelle radial entgegengesetzt
zur gelenkigen Verbindung (24, 26) von Stempel-
block und Schwungkérper angeordnet ist.
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Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen auf
ein Mineralfaserprodukt nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Antrieb der Schwungkérper an eine Steuervor-
richtung angeschlossen ist.

Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen auf
ein Mineralfaserprodukt nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Steuervorrichtung die angeschlossene
Antriebswelle so in Drehbewegung versetzt, daB
der Stempelblock wahrend des Kontaktes mit dem
Mineralfaserprodukt mit  einer  konstanten
Geschwindigkeit in Transportrichtung des Mineral-
faserproduktes gefiihrt ist.

Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen auf
ein Mineralfaserprodukt nach einem oder mehreren
der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Heizelemente (14) mit einer Aufnahmeplatte
(16) verbunden sind, die am Stempelblock (12) 16s-
bar befestigt ist.

Vorrichtung zum Aufbringen von Markierungen auf
ein Mineralfaserprodukt nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Heizelemente (14) um einige Millimeter tber die
dem zu markierenden Mineralfaserprodukt zuge-
wandten Flache der Aufnahmeplatte (16) hervortre-
ten.

Verfahren zum Aufbringen von Markierungen auf
ein Mineralfaserprodukt umfassend die Schritte:

- Bewegen des zu markierenden Mineralfaser-
produktes auf einem Transportmittel;

- Bewegen eines Stempelblockes mit erhitzten
Heizelementen auf die zu markierende Ober-
flache des Mineralfaserproduktes zu;

- Inkontaktbringen der Heizelemente des Stem-
pelblockes mit dem zu markierenden Mineral-
faserprodukt;

- Bewegen des Stempelblocks wahrend der
Kontakitphase, so daB der Stempelblock im
wesentlichen mit dem zu markierenden Mine-
ralfaserprodukt mitbewegt wird; und

- Entfernen des Stempelblockes von dem mar-
kierten Mineralfaserprodukt.

Verfahren zum Aufbringen von Markierungen auf
eine Mineralfaserprodukt nach Anspruch 11, wei-
terhin umfassend:

- Bewegen des zu markierenden Mineralfaser-
produktes mit konstanter Transportgeschwin-
digkeit; und

- Bewegen des Stempelblocks wéahrend der
Kontakiphase mit einer im wesentlichen kon-
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stanten Geschwindigkeit in Transportrichtung
des Mineralfaserproduktes, die im wesentli-
chen der Transportgeschwindigkeit des Mine-
ralfaserproduktes entspricht.
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