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(57) Abstract: The present invention relates to amethod for continuously producing foam glass boards, in which the foam glass is
foamed from at least one raw glass material and at least one blowing agent in afoaming oven to form afoam glass Strand (16) and
is continuously cooled in a cooling oven (5), wherein during foaming and cooling the foam glass Strand is transported on a conti-
nuous conveying System through the oven(s), and wherein the foam glass Strand is cut in the oven or between two ovens. The in-
vention further relates to a corresponding cutting device and to a foam glass cooling section comprising a corresponding cutting
device.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Schaumglasplat-
ten, bei dem das Schaumglas aus mindestens einem Glasrohstoff und mindestens einem Blahmittel in einem Schédumofen zu einem
Schaumglasstrang (16) aufgeschéumt und in einem Abkuhlofen (5) kontinuierlich abgekihlt wird, wobei der Schaumglasstrang
wahrend des Aufschaumens und Abkihlens auf einer kontinuierlichen Forderanlage durch den oder die Ofen transportiert wird,
und wobei der Schaumglasstrang im Ofen oder zwischen zwei Ofen geschnitten wird sowie eine entsprechende Schneidvorrich-
tung und eine Schaumglaskiihlstrecke mit einer entsprechenden Schneidvorrichtung.
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SCHNEI DVORRI CHTUNG SOW E VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON SCHAUMGLASPLATTEN

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

GEBIET DER ERFINDUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Schaumglasplatten,
bei dem das Schaumglas aus mindestens einem Glasrohstoff und mindestens einem Bl&hmit-
tel in einem Schaumofen zu einem Schaumglas stréng aufgeschdumt und in einem Abkihlofen
kontinuierlich abgekuhlt wird, wobel der Schaumglas strang wahrend des Auf Schaumens und
Abkiihlens auf einer kontinuierlichen Forderanlage durch den oder die Ofen transportiert
wird, und insbesondere eine Schneidvorrichtung zum Schneiden eines kontinuierlich sich be-
wegenden Gegenstandes quer zur Bewegungsrichtung, insbesondere des Schaumglas Stranges
auf der kontinuierlichen Forderanlage, sowie eine Schaumglaskihlstrecke mit einem Abkihl-
ofen insbesondere zur Durchfihrung des Verfahrens zur kontinuierlichen Herstellung von

Schaumglasplatten.

STAND DER TECHNIK

Aus der DE 10 2004 040 307 Al ist eine Vorrichtung und ein Verfahren zur kontinuierlichen
Herstellung von einstlickigen Schaumglasplatten bekannt, bei welchen das Schaumglas aus
Glaspartikeln und einem Blahmittel unter Einwirkung einer Temperaturbehandlung zu einem
endlosen Schaumglas strang aufgeschaumt wird und unmittelbar nach dem Aufschdumen der
Schaumglasstrang kontinuierlich und in einer kontrollierten Geschwindigkeit auf Raumtem-
peratur abgekihlt wird, sodass das Schaumglas mit seiner Struktur aus Glas und einer Viel-
zahl von Poren spannungsfrei ist. Eine entsprechende Vorrichtung ist in einer seitlichen

Schnittansicht in Figur 4 gezeigt.

In Figur 4 ist zu sehen, dass nach Aufgabe der Rohstoffe fur die Schaumglasherstellung in
einen Trichter 1der Schaumglasstréng 15 in einem Schaumofen 4 aufgeschdumt wird, wobel
der Schaumglas strang 15 auf einem Endlosforderband 3 durch den Schaumofen 4 bewegt
wird. Unmittelbar an den Ofen grenzt ein AbklUhlofen 5 an, der ebenfalls eine oder mehrere

Endlosfordereinrichtungen 7, 8in Form von umlaufenden Forderbandern, Drahtgitterbéndern
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oder dergleichen aufweist, sodass der im Schdumofen 4 aufgeschdumte Schaumglasstrang 15
kontinuierlich weiterbewegt wird. Durch entsprechende Heiz- und Kuhleinrichtungen 6 wird
der Schaumglas strang 15 langsam auf Raumtemperatur abgekuhlt, um einen erstarrten
Schaumglasstrang 16 mit einer Vielzahl von Poren zu bilden. Aul3erhalb des Abkihlofens 5
sind am Ende der Vorrichtung zwei Schneideinrichtungen 9und 10 vorgesehen, die sowohl
eine Trennung des Schaumglasstranges entlang der Langserstreckung, also in Bewegungsrich-
tung als auch quer dazu ermoglichen. Die Schneideinrichtung 9 schneidet die Langsseiten
sauber ab, um definierte Stirnseiten der zu erzeugenden Schaumglasplatten zu bilden, wéah-
rend die Schneideinrichtung 10 quer zur Bewegungsrichtung des Schaumglas Stranges einzel-
ne Schaumglasplatten 12 von dem Strang abschneidet, welche durch eine automatische Sta-
peleinheit 11 auf einer Palette 13 gestapelt werden, um anschlief3end abtransportiert zu wer-

den.

OFFENBARUNG DER ERFINDUNG

AUFGABE DER ERFINDUNG

Obwohl die Vorrichtung und das Verfahren zur Herstellung von Schaumglasplatten, wie sie
in der DE 10 2004 040 307 Al beschrieben sind, bereits gute Ergebnisse ermdglichen, ist es
Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine Verbesserung des Verfahrens und der Vorrichtung
dahingehend bereitzustellen, dass in zuverlassiger Weise qualitativ hochwertige Schaumglas-

platten mit moglichst niedrigem Aufwand hergestellt werden konnen.

TECHNISCHE LOSUNG

Diese Aufgabe wird gelést durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 3, mit

einer Schneidvorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie mit einer Schaumglas-
kihlstrecke mit den Merkmalen des Anspruchs 10. Vorteilhafte Ausfihrungsformen sind Ge-
genstand der abhéngigen Anspriiche. Die technische Ldsung umfasst insbesondere auch eine

Kombination der unabhéngigen Anspriiche und die ihrer Unteranspriiche untereinander.

Die Erfindung geht aus von der Erkenntnis, dass eine Verlagerung des Schneidprozesses zur
Vereinzelung des Schaumglasstranges in einzelne Platten in den Schdum- und/oder Abkuhl-

ofen hinein verschiedene Vorteile gegenliber dem oben beschriebenen Stand der Technik der
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DE 10 2004 040 307 Al ermdglicht. So verringert sich zum einen der Schneidwiderstand und
eskonnen einfachere, kostenglinstigere und leichter anwendbare Schneidwerkzeuge einge-
setzt werden. AulRerdem kann der Schneidvorgang selbst kann einfacher durchgeftihrt werden.
Daruiber hinaus ermdglicht die Zerteilung des Schaumglasstranges in einzelne Segmente be-
reits im Ofen eine einfachere und zuverl&ssigere Abkuhlung der Schaumglasplatten, sodass

die Gefahr von Spannungsrissen reduziert werden kann.

Der Schneidvorgang zum Zertrennen des Schaumglasstranges quer zur Transportrichtung
kann insbesondere bei laufendem Transport des Schaumglasstranges erfolgen, wobei sich das
entsprechende Schneidwerkzeug quer zur Schneidrichtung, also in Bewegungsrichtung des

Schaumglasstranges wahrend des Schneidvorgangs bewegen kann.

Das Schneidwerkzeug an sich kann so ausgebildet sein, dass es zum Schneidvorgang durch
den Schaumglasstrang bewegt wird. Insbesondere kann das Schneidwerkzeug durch eine
einmalige Bewegung durch den Schaumglasstrang diesen durchtrennen, wobel das Schneid-
werkzeug selbst ansonsten keine zusétzliche Bewegung ausfuihrt oder eine weitere, Uberlager-
te Schneidbewegung durchfihrt, wie beispielsweise die Rotation einer Trennscheibe oder die
Hin- und Herbewegung eines S&geblatts. Bevorzugt ist das einmalige Hindurchbewegen eines
ansonsten starren Schneidwerkzeugs, dadies am einfachsten zu realisieren ist, wie beispiels-

weise das Hindurchziehen eines Schneidmessers mit einer Schneidkante.

Der Schaumglas strang kann insbesondere dort geschnitten werden, wo der Schaumglas stréng
bei der Abkuhlung bereits eine formstabile auf3ere Hulle aufweist, jedoch im Kern noch zé&h-
flissig ist, um insbesondere ein einfaches Schneiden mit einem einfach gehaltenen Schneid-

Werkzeug zu ermdglichen.

Insbesondere kann der Kern des Schaumglasstranges beim Schneiden eine Viskositét im Be-

reich von 104 bis 1010 mPa s aufweisen.

Die Oberflachentemperatur des Schaumglasstranges im Ofen kann beim Schneiden insbeson-
dere im Temperaturbereich von 450°C - 550°C Grad Celsius liegen, dader Schaumglasstrang

hierbei die optimale Konsistenz aufweist.
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Zum Schneiden des Schaumglasstranges wird eine Schneidvorrichtung eingesetzt, die allge-
mein fur kontinuierlich sich bewegende Gegenstande Verwendung finden kann, wenn diese
guer zur Bewegungsrichtung geschnitten werden sollen. Entsprechend wird eine Schneidvor-
richtung auch unabhéngig vom Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Schaumglas-
platten bzw. einer entsprechenden Vorrichtung beansprucht, welche einen langlichen Halter
aufweist, der an einem Ende in Richtung seiner Léngsachse ein Schneidwerkzeug aufweist,
welches zum Schneiden des zu schneidenden Gegenstandes durch diesen bewegt wird. Ent-
sprechend weist der Halter eine Bewegungseinrichtung auf, sodass der Halter und/oder das
Schneidwerkzeug entlang der Langsachse des Halters hin und her bewegbar ist und eine Be-

wegung durch den zu schneidenden Gegenstand erzielbar ist.

Dadie Schneidrichtung quer zur Bewegungsrichtung des zuschneidenden Gegenstandes ist,
ist auch die Bewegungsrichtung des Halters und/oder eines dran angeordneten Schneidwerk-
zeugs quer zur Bewegungsrichtung des zu schneidenden Gegenstandes. Die Bewegung des
Schneidwerkzeugs bzw. des Halters quer zur Bewegungsrichtung des zu schneidenden Ge-
genstandes kann hierbei als eine erste Bewegung des Schneidwerkzeugs angesehen werden,
welche im einfachsten Fall auch die einzige Bewegung des Schneidwerkzeugs ist. Allerdings
kann das Schneidwerkzeug an sich eine zweite, der ersten Bewegung Uberlagerte Bewegung
durchfiihren, mit der der eigentliche Schneidvorgang bei der Bewegung durch den zu schnei-
denden Gegenstand ausgeftihrt wird. Beispielsweise kann es sich bei dem Schneidwerkzeug
um eine Trennscheibe handeln, die als zweite Bewegung eine rotierende Bewegung ausfihrt.
Alternativ kann das Schneidwerkzeug eine Sage bzw. ein S&geblatt sein, welches durch eine
lineare Hin- und Herbewegung die Materialtrennung bei dem zu schneidenden Gegenstand
durchfiihrt. Im einfachsten Fall kann das Schneidwerkzeug jedoch ein Schneidmesser mit
einer Schneidkante sein, welches starr am Halter angeordnet ist oder wenigstens keine zusétz-
liche Bewegung zu der ersten Bewegung durch den zu schneidenden Gegenstand hindurch
ausfuhrt, aso lediglich eine Bewegung entlang des Halters oder mit dem Halter durch den

zuschneidenden Gegenstand.

Zur Kompensation der Transportbewegung des zu schneidenden Gegenstandes quer zur

Schneidrichtung ist erfindungsgemé&ld eine Kompensationsvorrichtung vorgesehen, die dem
Schneidwerkzeug eine begrenzte Bewegung mit dem zu schneidenden Gegenstand ermdg-
licht, also eine dritte Bewegung quer zur Schneidrichtung und einer moglichen Sagebewe-

gung. Hierzu wird ein Verschwenken des Schneidwerkzeugs durch ein entsprechendes Ge-
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lenk oder eine elastische Verformung der Schneideinrichtung und insbesondere des Halters in

Transportrichtung verwendet.

Daerfindungs gemal3 beim Schneiden des Schaumglasstranges im Ofen der Schaumglasstrang
noch nicht vollsténdig auf Raumtemperatur abgekihlt und somit erstarrt ist, kann ein entspre-
chend einfach ausgebildetes Schneidwerkzeug, wie beispielsweise ein Schneidmesser Ver-
wendung finden. So reicht esbeispielsweise aus, das Schneidmesser aus einem entsprechend
geeignetem Stahl oder Hochtemperaturwerkstoff zu fertigen, ohne dass aufwendig gestaltete
Materialien wie sie beispielsweise zum Schneiden von erstarrtem Glas eingesetzt werden, wie

beispielsweise Diamantwerkzeuge usw. zum Einsatz kommen muissen.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

Weitere Vorteile, Kennzeichnung Merkmale der vorliegenden Erfindung werden bei der nach-
folgenden detaillierten Beschreibung eines Ausfihrungsbeispiels deutlich. Die beigefigten

Zeichnungen zeigen hierbel in rein schematischer Weise in

Figur 1 eine seitlich Schnittansicht einer erfindungsgemal3en Schaumglaskihlstrecke;

Figur 2 eine Detailansicht einer Ausfuhrungsform einer Schneidvorrichtung fur die
Schaumglaskiihlstrecke aus Figur 1,

Figur 3 eine Detailansicht einer weiteren Ausfuhrungsform einer Schneidvorrichtung
fur die Schaumglaskiihlstrecke aus Fig. 1;und in

Figur 4 eine seitliche Schnittansicht durch eine Schaumglaskihlstrecke nach dem
Stand der Technik.

Inder Fig. list in der linken Bildhélfte eine trichterformige Aufgabevorrichtung 1dargestellt,
mit der das Gemisch 2 aus Blahmittel und Glasmehl Uber eine Aufgaberolle 14 auf eine End-
los-Transportfordereinrichtung 3 in gleichmélliger Weise aufgegeben werden kann. Damit
entsteht eine Schittung 15 auf dem Endlos Férderband 3, welche durch das Endlos-
Forderband 3 durch den Aufschdumofen 4 in einer definierten Geschwindigkeit bewegt wird.
In dem Aufschdumofen 4 sind nicht dargestellte Heizeinrichtungen vorgesehen, die das Ge-
misch 2 bzw. die Schittung 15 auf eine entsprechende Temperatur von ca. 600 °C bis 950 °C,

insbesondere um 800 °C bis 850 °C bringen. Dadurch kommt der Aufschaumprozess in Gang
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und esentsteht ein kontinuierlicher Schaumglas strang 16, der dann in unmittelbarem An-

schluss in einer kontinuierlichen Weise in den Abkihlofen 5 Uberfihrt wird.

Im Abkthlofen 5 sind entsprechende Foérdereinrichtungen 7 und 8 vorgesehen, auf denen der
Schaumglas-Strang 16 weiterbefordert wird. Selbstverstandlich kénnen mehrere Abkiihl6fen

bzw. Segmente mit mehreren Transportférdereinrichtungen hintereinander geschaltet oder ein
einziger Abkuhlofen mit einem oder mehreren Segmenten mit einer einzigen Trangportforder-

einrichtung vorgesehen sain.

Im Abkthlofen 5 sind wiederum Heizeinrichtungen und/oder Kihlanlagen 6 vorgesehen, die
sowohl oberhab as auch unterhalb des Schaumglas-Strangs 16 vorgesehen sein kdnnen. Zu-
dem konnen auch seitlich des Schaumglas Stranges (nicht gezeigt) Heiz- und/oder Kihlein-

richtungen vorgesehen sein, wobel sémtliche geeignete Heizeinrichtungen und/oder Kihlan-

lagen, wie Gasbrenner, Elektroheizungen bzw. Geblase u. dgl. vorgesehen sein kénnen.

Durch das gleichméllige und langsame sowie definierte Abkuhlen des Schaumglas-Strangs 16
im Abkuhlofen 5 werden innere Spannungen durch das Abkihlen vermieden und es entsteht
eine durchgehende, lange Schaumglasplatte, die eine Breite entsprechend der Fordereinrich-
tung 3 bzw. Fordereinrichtungen 7 und 8 aufweist, welche im Bereich zwischen 1und 2 m,
vorzugsweise 1,40 m bis 1,60 m sein konnen. Aber auch grof3ere Breiten bis 4 m sind vor-

stellbar.

Im Aufschaumofen 4 ist am Ende oder am Ubergang zum Abkuhlofen 5 (wiein Fig. 1 ge-
zeigt) oder am Anfang des Abkihlofens 5 eine Schneideinrichtung 20 angeordnet, mit der der
Schaumglasstrang 16 in einzelne Segmente 17 unterteilt wird. Die Schneidvorrichtung 20 ist
so angeordnet, dass an der Stelle, wo die Schneidvorrichtung 20 den Schaumglasstrang 16 in
entsprechende Segmente teilt, der Schaumglas stréng bereits eine formstabile auf3ere Hiille
aufweist, jedoch im Kern noch zahflissig ist, sodass ein leichtes Schneiden beispielsweise mit

einem einfachen Schneidmesser mdglich ist.

Eine Ausfihrungsform einer entsprechenden Schneidvorrichtung, wie siein der Apparatur zur
Herstellung von Schaumglasplatten in Figur 1gezeigt i, ist in Figur 2 dargestellt. Die Figur
2 stellt hierbei einen Querschnitt durch den Abkihlofen 5 mit seinem entsprechenden Gehéu-

se 30 dar, wobei in der Schnittebene ein Offnungsspalt 31im Gehaduse 30 vorgesehen ist, so-
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dass die Schneidvorrichtung zum Teil auRerhalb und zum Teil innerhalb des Ofens angeord-
net sein kann und entsprechend auch aus dem Ofen heraus und in den Ofen hinein bewegt

werden kann.

Die Schneideinrichtung 20 umfasst einen langlichen Halter 21, der an seinem einen Ende in
Langsrichtung ein Schneidwerkzeug 22 in Form einer rotierenden Trennscheibe umfasst. An-
stelle der rotierenden Trennscheibe, wie siein Figur 2 dargestellt ist, kénnen auch andere
Schneidwerkzeuge vorgesehen werden, wie beispielsweise eine sich auf und ab bewegende
Sége, deren Bewegungsrichtung quer zur Langsrichtung des Halters 21ist, oder ein festste-
hendes Schneidmesser, welches ebenfalls quer zur Langserstreckung des Halters 21 an dessen
Ende dhnlich dem Haltesteg der Trennscheibe 22 angeordnet ist und eine dem Halter 21 zu-
weisende Schneidkante aufweist, sodass durch eine Bewegung des Halters 21 entlang seiner
Langsrichtung das Schneidmesser durch den Schaumglasstrang 16 gezogen wirde und dabei

den Schaumglasstrang in entsprechende Segmente unterteilen wirde.

Wie bereits erwdhnt, kann der Halter 21 entsprechend des gezeichneten Doppelpfeils in Rich-
tung seiner Langserstreckung hin und her bewegt werden, sodass das Schneidwerkzeug 22
durch den Schaumglasstrang 16 bewegt wird. Alternativ kann sich auch das Schneidwerkzeug
22 alleine entlang dem Halter 21 entsprechend des Doppelpfeils hin und her bewegen.

Bel dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel wird der Halter 21in den Ofen hinein und wieder
herausbewegt, wobei entweder beim Hineinfahren oder beim Herausfahren das Schneidwerk-
zeug den Schaumglasstrang 16 in Segmente unterteilt. Bel der oben beschriebenen Variante
mit Schneidmesser, dessen Schneidkante auf den Halter zuweist, wirde der Schneidvorgang
beim Herausziehen aus dem Ofen stattfinden. Obwohl ein einmaliges Durchfahren des
Schaumglasstranges zum Trennen desselben ausreicht, ist auch eine Schneid- bzw. Trenn-
funktion sowohl beim Ein- als auch beim Ausfahren des Halters bzw. des Schneidwerkzeugs
denkbar.

Bel dem gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist der Halter 21 an seinem in Langserstreckung dem
Schneidwerkzeug gegeniberliegenden Ende mit einem Schlitten 24 versehen, der in einer
Fuhrungsschiene 25 gefuhrt ist und Gber einen Antrieb (nicht gezeigt), wie beispielsweise
einen Ketten- oder Bandantrieb eines Elektromotors in der Schiene 25 hin und her bewegt

werden kann, sodass das Schneidwerkzeug 22 in den Ofen hinein und aus diesem heraus be-
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wegt werden und dabei den Schaumglas stréng durchtrennen kann. Anstelle der durch die
Schiene 25, den verschiebbaren Schlitten 24 und den nicht gezeigten Antrieb gebildete Bewe-
gungseinrichtung 23 kdnnen auch ale anderen geeigneten Arten von Bewegungseinrichtun-

gen fur den Halter und/oder das Schneidwerkzeug 22 eingesetzt werden.

Um wahrend des Schneidvorgangs die Bewegung des Schaumglasstrangs 16 entlang der For-
derstrecke, von der in Figur 2 das Oberdrum 7 eines Endlosforderbandes gezeigt ist, zu kom-
pensieren, weist die Schneidvorrichtung eine Kompensationseinrichtung auf, die beispiels

weise durch ein Drehgelenk 26 verwirklicht ist, welches eine Drehung des Halters 21in einer

Richtung senkrecht zur Bildebene der Figur 2 bezuglich des Schlittens 24 ermdglicht.

Zudem kann das Gelenk 26 ein Verschwenken des Halters um eine Drehachse parallel zur
Schaumglastransportrichtung ermoglichen, sodass das Schneidwerkzeug entweder beim Ein-
fahren in den Ofen oder beim Herausfahren aus der Ebene des Schaumglasstrangs 16 angeho-
ben werden kann bzw. algemein das Schneidwerkzeug 22 auf%er Eingriff mit dem Schaum-

glasstrang 16 gebracht werden kann.

In Figur 3ist eine weitere Ausfuhrungsform einer Schneideinrichtung 20' gezeigt, bei der ein
feststehendes Schneidmesser 22" an einem Halter 21' vorgesehen ist, der sich entlang einer
Schiene 25' quer zur Transportrichtung des Schaumglasstrangs 16 auf dem Oberdrum 7 der
Fordereinrichtung bewegen kann. Auch hier ist der Halter der Schneideinrichtung 20" durch
eine Offnung, beispielsweise einen entsprechenden Spalt im Gehause 30 des Ofens einge-

fahrt.

Nach dem Zertrennen des Schaumglas Strangs 16 in einzelne Segmente 17 werden diese, wie
in der Figur 1gezeigt, weiter durch den Abkihlofen 5 transportiert bis sie ausreichend lang-
sam abgekihlt worden sind, sodass die einzelnen Schaumglassegmente als spannungsfrel ab-

gekuhlte Schaumglasplatten den Abkuhlofen 5 verlassen.

Am Ende des Abkuhlofens 5, wenn die Schaumglas-Segmente 17 auf anndhernd Raumtempe-
ratur abgekiihlt sind, ist eine weitere Schneideinrichtung 9 vorgesehen, um die Schaumglas-

platten 17 an ihren Randern entlang der Schaumglastransportrichtung sauber zu zuschneiden.
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Entsprechend verlassen die Anlage fertige Schaumglasplatten 12, sodass diese durch eine
entsprechende automatische Hebeanlage 11 direkt in entsprechende Versandeinheiten bzw.

Transporteinheiten 13 gestapelt werden konnen.

Wie sich aus der Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels ergeben hat, konnen unter schiedli-
che Schneideinrichtungen zur Trennung des Schaumglas Strangs 16 in Schaumglas segmente
17 Verwendung finden, wobei die beanspruchte Schneideinrichtung bevorzugt ist. Allerdings
kénnen auch andere als die beanspruchte Schneideinrichtung bei dem entsprechenden Verf ah-
ren und der entsprechenden Vorrichtung eingesetzt werden. In gleicher Weise ist verstandlich,
dass das erfindungs gemél3e Verfahren zur Erzeugung von Schaumglasplatten auch mit ande-
ren Anlagen und Vorrichtungen als der beschriebenen und beanspruchten Vorrichtung durch-
fuhrbar ist.

Dartiber hinaus ist fur den Fachmann klar verstandlich, dass die vorliegende Erfindung nicht
auf das beschriebene Ausfihrungsbeispiel beschrénkt ist, sondern dass vielmehr Abwandlun-
genin der Weise moglich sind, dass einzelne Merkmale nicht verwirklicht werden, oder an-
dersartige Kombinationen von beschriebenen Merkmalen eingesetzt werden, solange der
Schutzbereich der beigefiigten Anspriiche nicht verlassen wird. Insbesondere werden mit der
vorliegenden Beschreibung alle moglichen Kombinationen der vorgestellten einzelnen

Merkmale offenbart.
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Patentansprtiche

. Schneidvorrichtung zum Schneiden eines kontinuierlich sich bewegenden Gegenstandes

guer zur Bewegungsrichtung mit einem langlichen Halter (21), der an einem Ende in
Richtung seiner Langsachse ein Schneidwerkzeug (22) aufweist, wobei der Halter eine
Bewegungseinrichtung (24,25) umfasst, mit der er und/oder das Schneidwerkzeug entlang
der Langsachse hin und her bewegbar ist, wobei die Schneidvorrichtung eine Kompensa-
tionseinrichtung (26) umfasst, mit der die Bewegung quer zur Léngsachse des Halters
beim Schneiden kompensiert wird, und wobel die Kompensationsvorrichtung so ausgebil-
det ist, dass der Halter quer zu Langsachse verschwenkbar und/oder elastisch verformbar
Ist.

. Schneldvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass
das Schneidwerkzeug ein Messer mit quer zum Halter angeordneter Schneidkante, eine

rotierende Trennscheibe oder eine sich quer zum Halter hin- und her bewegende S&ge ist.

. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Schaumglasplatten, bel dem das Schaum-

glas aus mindestens einem Glasrohstoff und mindestens einem Blahmittel in einem Ofen
zu einem Schaumglasstrang (16) aufgeschdumt und anschlief3end in einem Ofen kontinu-
ierlich abgekuhlt wird, wobei der Schaumglasstrang wéahrend des Aufschaumens und Ab-
kilhlens auf einer kontinuierlichen Forderanlage durch den oder die Ofen transportiert

wird, wobel der Schaumglasstrang im heif3en Zustand in einem Ofen oder zwischen zwei
Ofen mit einer Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche geschnit-

ten wird.

. Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass
der Schaumglasstrang wahrend der Transportbewegung durch den Ofen geschnitten wird.

. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

sich das Schneldwerkzeug quer zur Schneidrichtung mit dem Schaumglas stréng bewegt.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidvorrichtung ein Schneidwerkzeug umfasst, welches zum Schneiden des

10
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Schaumglas Stranges quer zur Transportrichtung des Schaumglasstranges durch den

Schaumglas stréng bewegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Schaumglasstrang an einem Ort im Ofen oder zwischen zwei Ofen geschnitten wird,
wo der Schaumglas stréng eine formstabile Hille und einen zéhfllissigen Kern aufwelst,

insbesondere am Ende eines Aufschdumofens oder am Anfang eines Abkuhlofens oder

zwischen Aufschaumofen und Abkuhlofen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Kern des Schaumglas Stranges beim Schneiden eine Viskositét n im Bereich von n =

104 bis 101° mPa s aufweist.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass
der Schaumglasstrang bel einer Oberflachentemperatur des Schaumglas Strangs im Ofen
von 450°C bis 550°C geschnitten wird.

Schaumglaskiihistrecke mit einem oder mehreren Ofen, in dem oder denen ein Schaum-
glasstrang auf einer Forderstrecke kontinuierlich bewegt wird, um den Schaumglasstrang
aufzuschaumen und langsam abzukiihlen,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schaumglaskuhlstrecke eine Schneidvorrichtung (20) nach einem der Anspriiche 1
oder 2 in einem Ofen oder zwischen zwei Ofen umfasst, mit welcher der Schaumglas-

strang im Ofen quer zur Bewegungsrichtung geschnitten werden kann.

11
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