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Roststab fiir Verbrennungsofen.

@ Der Roststab besteht aus einem Trigerteil (2a) und

einem Kopfteil (2b). Ein iiber den Riicken (11) vorste-
hender Teil des Steges (6) des Trigerteils (2a) wird von
zwei Flanschen (9) am Riicken (8) des Kopfteils (2b) iiber-
griffen. Ein Querbolzen (17) durchsetzt die Flansche (9)
und den Steg (6) und verbindet so die beiden Stabteile (2a,
2b) 1osbar miteinander. Der Trégerteil (2a) besteht aus
besonders abrieb- und schlagfestem Material, wihrend der
Kopfteil (2b) aus thermisch besonders widerstandsféhigem

Material besteht. Bei vorzeitigem Verschleiss des einen
oder andern Stabteils kann dieser leicht ersetzt werden.
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PATENTANSPRUCHE
1. Roststab fiir Verbrennungsofen, insbesondere von
Miillverbrennungsanlagen, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens Tragerteil (2a) und Kopfteil (2b) des Stabes

mechanisch und thermisch an Stabkopfteil und Stabtriger-
teil sehr unterschiedlich.

Die Erfindung bezweckt deshalb einen Roststab der
genannten Art zu schaffen, bei welchem wenigstens Triger-

getrennt hergestellte und miteinander verbundene Teile sind. s teil und Kopfteil den an sie gestellten Anforderungen

2. Roststab nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Roststabteile (2a, 2b) l6sbar miteinander verbunden
sind.

3. Roststab nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Roststabteile (2a, 2b) aus unterschiedlichen 10

Materialien bestehen.

4. Roststab nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass er zweiteilig ist, wobei an einem mit
Riicken (11) und Fuss (5) versehenen Steg (6) des Trigerteils
(2a) diesen Steg iibergreifende Flansche (9; 12) am mit dem
Riicken (11) des Trégerteils (2a) fluchtenden Riicken (8) des
Kopfteils 16sbar befestigt sind.

5. Roststab nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stabteile (2a, 2b) durch querlau-
fende Bolzen (17), Nieten oder Splinte (17) 16sbar mitein-
ander verbunden sind.

6. Roststab nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stabteile (2a, 2b) formschliissig
durch Nuten (9a) am einen Stabteil und in diese eingreifende
Rippen (6a) am andern Stabteil 16sbar miteinander ver-
bunden sind.

7. Roststab nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die miteinander fluchtenden Riicken
(11, 8) eines Trégerteils (2a) und eines Kopfteils (2b) quer

optimal entsprechen. Zu diesem Zweck ist der erfindungsge-
mésse Roststab dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
Trégerteil und Kopfteil des Stabes getrennt hergestellte und
miteinander verbundene Teile sind.

Die Verbindung der Roststabteile kann 16sbar und dabei
entweder kraftschliissig oder formschliissig sein; aber auch
eine feste Schweissverbindung der Stabteile ist denkbar.

Dank der mehrteiligen Herstellung der Roststiibe kénnen
diese Teile aus verschiedenen, der auftretenden Belastung

15 angepassten Materialien bestehen; dadurch ist es moglich,

die Standzeit der unterschiedlich belasteten Teile etwa gleich
zu halten. Es ist aber auch méglich, den meist grosserem Ver-
schleiss ausgesetzten Kopfteil bei Idsbarer Verbindung der
Teile bei Bedarf auszuwechseln, ohne dass auch der Triger-

20 teil und/oder ein ebenfalls separater Fussteil ausgewechselt

werden muss, wodurch die Betriebskosten des Verbrennungs-
ofens erheblich reduziert werden kénnen.

Anhand der beiliegenden Zeichnung ist die Erfindung im
folgenden beispielsweise erliutert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 im vertikalen Lingsschnitt eine Rostpartie mit sich
dachziegelartig iiberlappenden, abwechselnd stationdren und
beweglichen Roststdben, in Riickzugstellung der letzteren,

Fig. 2 einen Langsschnitt analog Fig. 1, die beweglichen

durchlaufende, zur Riickenebene geneigte Stossflichen (10a, 30 Roststibe in Vorschubstellung zeigend,

10b) aufweisen.

8. Roststab nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stabteile (2a, 2b) aus unterschiedlichem Material
bestehen und fest, z.B. durch Schweissung, miteinander ver-
bunden sind.

Gegenstand der Erfindung ist ein Roststab fiir Verbren-
nungsofen, insbesondere von Miillverbrennungsanlagen.

Der Rost solcher Verbrennungséfen ist iiblicherweise
durch quer zur Transportrichtung des Brenngutes sich
erstreckende, dachziegelartig iibereinander liegende Reihen

von Roststiben gebildet ; ein solcher Rost ist beispielsweise in 45

der CH-PS 567 230 beschrieben.

Die Roststibe in Abfallverbrennungsanlagen sind sowoh!
thermisch als auch mechanisch erheblich héheren Bela-
stungen ausgesetzt als jene in Kohlekraftwerken, da das
Brenngut dieser Anlagen stindig in Grosse, Gewicht, Heiz-
wert, Brennverhalten usw. variiert. Die Standzeit von Rost-
stiben, die je nach Brennstoffzusammensetzung in den ein-
zelnen Verbrennungsanlagen sehr unterschiedlich lang sein
kann, ist jedoch aus Griinden der Betriebskosten und der
jéhrlichen Verfiigbarkeit der Gesamtanlage von grossem
Interesse.

An die Roststibe in Abfallverbrennungsanlagen werden
sehr unterschiedliche Anforderungen gestellt, denen mit ver-
schiedenen Roststabformen, insbesondere jedoch mit wech-
selnden Roststabmaterialien, zu entsprechen versucht wird.
Das Problem besteht darin, dass die Belastungen der Rost-
stibe verschiedenartig sind. Das Material muss elastisch
genug sein, um z.B. den Fall eines im Abfall enthaltenen
Betonbrockens oder Motorblockes zwischen den Rostbett-
stufen auszuhalten. Elastisches Material hat jedoch nicht die
Oberflichenhirte, die fiir eine lange Lebensdauer wiin-
schenswert ist. Die Beanspruchung des Roststabes ist zudem

Fig. 3 in Seitenansicht die Frontpartie eines ersten Stabbei-
spiels,

Fig. 4 einen Schnitt nach Linie a-a in Fig. 3,

Fig. 5 einen Schnitt nach Linie b-b in Fig. 3,

Fig. 6 in Seitenansicht die Frontpartie eines zweiten Stab-
beispiels,

Fig. 7 einen Schnitt nach der Linie c~c in F ig. 6,

Fig. 8 einen Schnitt nach der Linie d-d in Fig. 6,

Fig. 9 in Seitenansicht die Frontpartie eines dritten Stab-

4 beispiels,

Fig. 10 einen Schnitt nach der Linie e-e in Fig. 9,

Fig. 11 einen Schnitt nach der Linie f-f in Fig. 9,

Fig. 12 in Seitenansicht die Frontpartie eines vierten Stab-
beispiels,

Fig. 13 einen Schnitt nach Linie g-g in Fig. 12, und

Fig. 14 eine Ansicht des Beispiels nach Fig. 12 von unten.

Die in den Fig. 1 und 2 gezeigte Rostpartie besteht aus
abwechselnd aufeinanderfolgenden Reihen von stationiren

50 und beweglichen Roststéiben 1a bzw. 1b. Der Trigerteil 2a

der unter sich gleich ausgebildeten Roststéibe 1a und 1b jeder
Stabreihe sitzt auf einer Querstange 3, wobei die beweglichen
Roststibe 1b ihre Vorschub- bzw. Riickzugbewegung iiber

die mit nicht gezeigten Mitteln der Roststabneigung entspre-

55 chend vor- und zuriickbewegbare Querstange 3 erhalten. Tri-

gerteil 2a und Kopfteil 2b eines jeden Stabes 1a, 1b sind
getrennt hergestellte, jedoch fest miteinander verbundene
Elemente. Wie aus den Fig. I und 2 ersichtlich, liegt die
Trennlinie der Riickenpartien von Trigerteil 1a und Kopfteil

60 2b an der Stelle der grosstméglichen Uberlappung zweier

aufeinanderfolgender Stiibe 1a, 1b. Aus diesem Rostaufbau
ergibt sich, dass der Trigerteil 2a der Roststiibe besonders
abrieb- und schlagfest sein sollte, wihrend am Kopfteil 2b,
der frontseitig mit Luftaustrittséffnungen versehen ist, und

65 wo deshalb die Hauptverbrennungszone liegt, die thermische

und chemisch/physikalische Beanspruchung am gréssten ist.
Diesen unterschiedlichen Beanspruchungen kann nun
dadurch Rechnung getragen werden, dass die beiden Rost-



stabteile aus entsprechend unterschiedlichem Material her-
gestellt und/oder derart 16sbar miteinander verbunden sind,
dass der einer grosseren Abniitzung unterworfene Roststab-
teil, meistens ist es der Kopfteil, ausgewechselt werden kann,
ohne dass gleich der ganze Roststab ersetzt werden muss.

Verschiedene 16sbare Verbindungsarten der beiden Rost-
stabteile sind im folgenden beschrieben.

Bei dem in den Fig. 3 bis 5 gezeigten Beispiel ist die Stirn-
seite des vom Fuss 5 mittig nach oben ragenden Steges 6 des
Trigerteils 2a mit Konusbohrungen 7a versehen, in welche
entsprechend konische Zapfen 7b an der Innenseite des Riik-
kens 8 des Kopfteils 2b festsitzend eingepresst sind. Dieser
Riicken 8 besitzt ferner nach hinten ragende Flansche 9,
welche den Steg 6 des Tragerteils 2a iibergreifen. Der Riicken
8 des Kopfteils 2b stdsst mit einer hinteren, schrigen Stoss-
fliche 10a gegen eine entsprechend schrige vordere Stoss-
fliche 10b des Riickens 11 des Trigerteils 2a. Die Stoss-
flichen 10a, 10b kénnten aber auch rechtwinklig zum Stab-
riicken 11, 8 oder nach der andern Seite hin schrig verlaufen.
Bei Bedarf lassen sich die beiden Stabteile 2a, 2b ohne wei-
teres trennen.

Bei dem in den Fig. 6 bis 8 gezeigten Beispiel sind die
beiden Stabteile 2a, 2b mittels eines die Flansche 9 und den
Steg 6 durchsetzenden Gewindebolzens 17 miteinander
16sbar verbunden. Es wire aber auch mdglich, einen gewin-
delosen, nur mittels eines Sicherungsstiftes am Axialver-
schieben gehinderten Bolzen zu verwenden. Auch eine Niet-
verbindung ist natiirlich mdglich. Da auch bei diesem Bei-
spiel die Stossfliche 10a des Riickens 8 die Stossflache 10b
des Riickens 11 untergreift, ist ein Verschwenken des nur
durch den Bolzen 17 am Stabteil 2a fixierten Stabteils 2b ver-
unmdglicht, wihrend ein seitliches Verschieben des Stabteils
2b nicht nur durch die Bolzenfixierung (Mutter oder Stift),
sondern zur Hauptsache durch den Eingriff des Steges 6 zwi-
schen die Flansche 9 verunmoglicht ist. Es versteht sich, dass
anstelle eines Mittelsteges 6 am Stabteil 2b auch zwei im
Abstand voneinander angeordnete Stege vorgesehen sein
konnten, zwischen welchen (anstelle der Flansche 9) ein ent-
sprechender Mittelflansch am Stabteil 2a liegt.

Beim Beispiel nach den Fig. 9 bis 11 sind zur l6sbaren Ver- 40

bindung der beiden Stabteile 2a, 2b am Steg 5 des Stabteils 2a
zwei zu den Stossflachen 10a, 10b parallele Rippen 6a vorge-
sehen, die in entsprechende Nuten 9a der Flansche 9 des
Stabteils 2b eingreifen. Damit ist ohne zusitzliches Befesti-
gungselement eine formschliissige Verbindung der beiden
Stabteile geschaffen, die nur durch zum Nut- bzw. Rippen-
verlauf paralleles Abheben des Stabteils 2b vom Stabteil 2a
gelost werden kann. Selbstverstindlich wére auch hier eine
zusatzliche Sicherung durch einen Querbolzen oder Stift
méglich. Es versteht sich, dass die Rippen auch an den Flan-
schen 9 und die Nuten am Steg 6 vorgesehen sein konnten.
Bei den im vorangehenden beschriebenen Beispielen sind
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am die Stossfliche 10a aufweisenden Riickenende des Stab-
teils 2b zwei mit den Flanschen 9 fluchtende Endflansche 12
vorgesehen, welche den Steg 6 des Stabteils 2a ibergreifen.
Solche Endflansche 12 sind auch beim Beispiel nach den

5 Fig. 12 bis 14 vorgesehen, wahrend hier die Flansche 9
fehlen. Ein die Endflansche 12 und den Steg 6 durchset-
zender Splint 27 verbindet die beiden Stabteile 2a, 2b, wobei
ein am untern Ende des Riickens 8 des Stabteils 2b vorgese-
hener Haken 8a in eine entsprechende, sich in den Steg 6 hin-

10 einerstreckende Ausnehmung 5a im Fuss 5 des Stabteils 2a
eingreift. Der Stabteil 2b lasst sich nach Entfernen des Splints
27 ausser Eingriff mit dem Stabteil 2a schwenken.

Bei allen vorangehend beschriebenen Beispielen sind die
beiden Stabteile 2a, 2b durch Kraft- oder Formschluss 18sbar

15 miteinander verbunden. Montage und, z.B. zum Ersetzen des
einen oder andern Stabteils notwendige, Demontage der
Stabteile sind damit in einfacher Weise moglich. Es versteht
sich aber, dass, z.B. an Stelle einer Bolzen- oder Splintverbin-
dung, die Stabteile auch durch eine z.B. zwischen Flanschen

20 9 und Steg 6 angebrachte Schweissnaht miteinander ver-
bunden sein konnen. Im Bedarfsfall lasst sich auch eine
solche Schweissverbindung wieder ldsen. Nur der Vollstdn-
digkeit halber sei erwihnt, dass die beiden Stabteile auch
bleibend miteinander verbunden sein kdnnten; dies ist aller-

25 dings nur dann zweckmissig, wenn durch geeignete Mate-
rialwahl die beiden Stabteile trotz unterschiedlicher Bela-
stung gleiche Lebensdauer besitzen.

Wie erwihnt, liegt der Hauptzweck der Zweiteiligkeit des
Roststabes darin, dass die unterschiedlichen Belastungen aus-

30 gesetzten Stabteile entweder aus den diesen Belastungen am
besten widerstehenden Materialien herstellbar und/oder
dass der jeweils grosserem Verschleiss ausgesetzte Stabteil
unter Weiterverwendung des andern Stabteils ersetzt werden
kann. Wenn die beiden Stabteile 16sbar miteinander ver-

35 bunden sind, hat es sich als zweckmissig erwiesen, diese Ver-
bindung relativ lose zu gestalten, um so den thermisch unter-
schiedlich belasteten Stabteilen ungehinderte Warmedeh-
nungen zu ermdglichen.

Im vorangehenden wurden stets zweiteilige Roststabe
beschrieben; es ist aber auch méglich, den Stab dreiteilig aus-
zubilden, indem z.B. die den Fuss 5 aufweisende Partie des
Trigerteils 2a ebenfalls als separat hergestellter und mit dem
Resttragerteil fest oder lsbar verbundener Stabteil auszu-

" bilden ist.

Die erfindungsgemisse Mehrteiligkeit des Roststabes
gestattet es wie gesagt, die einzelnen Teile aus dem jeweils
zweckmissigsten Material herzustellen. Als solche Materia-
lien sind z.B. Sintermaterial, Edelstahl (Guss oder Blech),

s0 Keramik- und Korundmaterial, Reinmetalle (z.B. Titan),
kohlefaserverstirkte Kunststoffe, oberflichenbeschichtete
Metalle oder Kunststoffe etc. verwendbar.
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