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Beschreibung 

[0001]  Die  Erfindung  betrifft  einer  Rost  für  eine  Vor- 
richtung  zur  thermischen  Behandlung  von  Feststoffen, 
vorzugsweise  von  aus  einem  Brennaggregat  austreten- 
den  Zementklinker,  wobei  die  Rostplatte  kastenförmig 
ausgebildet  ist  und  Gasaustrittsschlitze  für  das  unter  die 
Rostplatte  zugführte  Gas  besitzt. 
[0002]  So  ist  bekannt,  daß  ein  Rostboden  zur  Aufnah- 
me  und  Beförderung  von  verschiedenen  schüttfähigen 
Materialien  aus  mehreren  Reihen  und  aus  mehreren  ne- 
beneinander  angeordneten  Rostplatten  besteht.  Das 
thermisch  zu  behandelnde  schüttfähige  Material  kann 
dabei  kaltes  Material  sein,  welches  mit  heißen  Behand- 
lungsgasen  behandelt  wird,  oder  heißes  Material,  das 
durch  die  Behandlungsgase  gekühlt  wird.  Wesentliches 
Merkmal  dabei  ist,  daß  die  Rostplatten  mit  Gasaus- 
trittsoeffnungen  versehen  sind,  durch  die  das  von  unten 
zugeführte  Gas  hindurchströmt,  das  zur  thermischen 
Behandlung  und  Förderung  des  Materials  benötigt  wird. 
[0003]  Aus  der  DE  33  32  592  ist  ein  Rostboden  be- 
kannt,  dessen  Rostelemente  aus  jeweils  zwei  gegosse- 
nen  Längsstegen  mit  angegossenen  die  Rostoberflä- 
che  bildenden,  sich  abwechselnd  sprossenartig  von  je- 
dem  Längssteg  quer  zur  Förderrichtung  erstreckenden 
Profilen  besteht,  wobei  durch  die  zusammengefügten 
Längsstege  zwischen  den  Profilen  feine  Schlitze  für  das 
Behandlungsgas  ausgebildet  sind.  Die  die  Rostoberflä- 
che  bildenden  Profile  überlappen  einander  und  bilden 
in  Förderrichtung  des  Materials  schräg  nach  oben  ver- 
laufende  Luftschlitze. 
[0004]  Aus  der  DE  1  9  40  700  ist  ebenfalls  ein  Rost- 
boden  bekannt,  der  durch  einzelne  Stäbe  gebildet  wird, 
die  in  einem  kastenförmigen  Gehäuse  angeordnet  sind. 
Die  den  Rostboden  bildenden  Stäbe  sind  dabei  so  ge- 
staltet,  daß  die  Spalte  zwischen  den  Stäben  des  Stab- 
rostes  sich  in  Strömungsrichtung  der  Kühlluft  düsenartig 
verjüngen,  um  dadurch  den  Fördereffekt  des  Materials 
durch  den  Gasstrom  zu  verbessern.  Die  Stäbe  weisen 
dabei  einen  dreieckigen  oder  trapezförmigen  Quer- 
schnitt  auf,  beziehungsweise  sie  sind  so  ausgebildet, 
daß  der  zwischen  zwei  Stäben  entstehende  Spalt  S-för- 
mig  gewellt  ist. 
[0005]  Aus  der  SU  398  808  ist  ein  stufenförmiger  aus- 
gebildeter  Rostboden  bekannt,  an  dessen  vertikaler 
Stufenseite  ein  Schlitz  angeordnet  ist,  durch  den  peri- 
odisch  ein  Gas  zur  Förderung  des  Materials  geblasen 
wird. 
[0006]  Kastenförmig  ausgebildete  Planen  -  entspre- 
chend  DD  65  438  -,  denen  von  unten  Luft  zugeführt  wird, 
besitzen  an  ihren  Stirnseiten  Ausblasdüsen.  Dabei  sind 
die  Platten  treppenförmig  angeordnet. 
[0007]  Aus  der  DE  35  38  059  ist  eine  Gutüberleitein- 
richtung  für  das  aus  einem  Ofenauslauf  ausgetragene 
heiße  Material  bekannt,  die  dadurch  gekennzeichnet  ist, 
daß  sie  aus  einer  Anzahl  von  einzelnen,  sich  quer  über 
die  Breite  des  Einlaufteils  erstreckenden,  luftdurchläs- 
sigen  Tragelementen  besteht,  die  mit  ihren  Längsrän- 

dern  miteinander  verbunden  sind  und  unter  einer  Ge- 
samtneigung  zwischen  10°  und  20°  angeordnet  sind. 
Die  Tragelemente  sind  in  Förderrichtung  des  Materials 
mit  Luftdurchtrittsöffnungen  versehen. 

5  [0008]  In  der  DE  23  58  221  wird  eine  aus  einem  Teil 
bestehende  keilförmige  Rostplatte  für  Kühl-  und  Brenn- 
roste  beschrieben,  deren  keilförmiger  Bereich  stufenför- 
mig  ausgebildet  ist.  Die  senkrechten  Stufenbereiche  so- 
wie  die  Stirnseite  der  Rostplatte  weisen  Düsenöffnun- 

10  gen,  in  Form  von  Bohrungen,  auf.  Die  keilförmige  Stu- 
fenausbildung  der  Rostplatte  hat  die  Aufgabe,  den  fein- 
komanteil  des  thermisch  zu  behandelnden  Gutes  zu 
stauen,  um  somit  eine  ausreichende  Verweilzeit  des 
Materials  im  Kühler  zu  erhalten.  Dieser  Aufstau  und  die 

15  Kühlung  des  Materials  wird  zusätzlich  durch  die  im  Ge- 
genstrom  zum  zu  kühlenden  Gut  zugeführte  Kühlluft, 
die  aus  den  in  den  senkrecht  stehenden  Stufenbereich 
angeordneten  Düsenöffnungen  austritt,  unterstützt. 
[0009]  Diese  aus  einzelnen  Rostplatten  gebildeten 

20  Rostböden  weisen  als  gemeinsames  Merkmal  auf,  daß 
die  in  den  Rostplatten  von  unten  zugeführten  Gase  un- 
ter  einem  durch  die  Gestaltung  der  Rostplatten  be- 
stimmten  Ausströmwinkel  durch  die  Materialschicht  ge- 
leitet  werden.  Aufgrund  der  Verwendung  von  einheitli- 

25  chen  Gußformen  für  die  Rostplatten  ist  es  nicht  möglich, 
den  Gasdurchtritt  über  die  Breite  bzw.  über  die  Länge 
des  Rostbodens  entsprechend  den  Erfordernissen  für 
die  thermische  Materialbehandlung  und  der  Förderung 
des  Materials  zu  beeinflussen.  Die  Verwendung  von  un- 

30  terschiedlich  gestalteten  Rostplatten  für  eine  Rostbahn 
würde  eine  erhebliche  Verteuerung  der  Anlage  zur  Fol- 
ge  haben. 
[0010]  Die  Aufgabe  der  Erfindung  besteht  darin,  ei- 
nen  Rost  zu  entwickeln,  der  bei  Beibehaltung  der 

35  Grundform  der  Rostplatte  und  bei  einem  geringen  tech- 
nischen  und  ökonomischen  Aufwand  eine  den  thermi- 
schen  Erfordernissen  und  den  Förderbedingungen  des 
Materials  angepaßte  unterschiedliche  Gestaltung  des 
Gasaustrittes  aufweist. 

40  [0011]  Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch 
die  im  Patentanspruch  1  beschriebene  Vorrichtung  ge- 
löst. 
[0012]  Jede  Rostplatte  ist  kastenförmig  ausgebildet 
und  besitzt  Gasaustrittsschlitze  für  das  unter  die  Rost- 

es  platte  zugeführte  Gas.  Erfindungsgemäß  sind  dabei  die 
Rostplattenkörper  so  in  den  Rostplattenrahmen  ange- 
ordnet,  daß  an  der  in  Förderrichtung  des  Materials  ge- 
sehenen  Vorderseite  der  Rostplatte  terrassenförmig 
versetzt  mehrere  Horizontalschlitze  angeordnet  sind. 

so  Die  Spaltweite  der  Horizontalschlitze  wird  durch  die  an 
der  Oberseite  der  Rostplattenkörper  angegossene  Ab- 
standshalter  bestimmt. 
Die  in  die  Rostplatten  eingesetzten  Rostplattenkörper 
sind  entsprechend  den  erforderlichen  thermischen  Be- 

55  dingungen  und  dem  Förderverhalten  des  Materials  ver- 
schiedenartig  ausgebildet.  Zum  Einsatz  kommen  Rost- 
plattenkörper  mit  eben  ausgebildeter  Oberfläche  oder 
Rostplatten,  die  in  Förderrichtung  des  Materials  gese- 
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hen  im  vorderen  Bereich  mit  einer  nach  oben  gerichte- 
ten  Schräge  versehen  sind.  Durch  die  unterschiedliche 
Anordnung  von  verschiedenartig  gestalteten  Rostplat- 
tenkörpern  in  einer  Rostplatte,  des  Einsatzes  von  unter- 
schiedlich  ausgeführten  Rostplatten  in  einer  Rostplat- 
tenreihe  und  durch  Änderung  der  Anzahl  der  Rostplat- 
tenkörper  unter  Beibehaltung  der  Grundform  der  Rost- 
platten  wird  erreicht,  daß  die  Gase  mit  unterschiedli- 
chen  Gasmengen  und  unter  einem  unterschiedlichen 
Austrittswinkel  dem  Material  zugeführt  werden. 
[0013]  Der  Vorteil  des  erfindungsgemäßen  Rostes 
besteht  darin,  daß  durch  die  Anordnung  der  Horizontal- 
schlitze  der  Weg  des  Gases  durch  die  Materialschicht 
lang  ist.  Das  hat  einen  guten  Wärmetausch  zwischen 
Gas  und  Material  zur  Folge.  Gleichzeitig  erfolgen  durch 
die  horizontal  zugeführten  Gase  eine  gute  Förderung 
des  Materials.  Außerdem  werden  Verstopfungen  der 
Schlitze  durch  Materialablagerungen  bzw.  Material- 
durchfall  vermieden.  Durch  die  unterschiedlich  ausge- 
bildete  Form  der  einzelnen  Rostplattenkörper  und  durch 
die  Möglichkeit  des  Einsatzes  von  einer  unterschiedli- 
chen  Anzahl  von  Rostplattenkörpern  in  einer  Rostplatte 
wird  die  Ausströmgeschwindigkeit  und  die  Gasmenge 
sowie  der  Ausströmwinkel  des  Gases  beeinflußt  und 
kann  entsprechend  den  Materialbedingungen  über  die 
Breite  und  Länge  des  Rostbodens  eingestellt  werden, 
ohne  daß  dabei  die  Grundform  der  Rostplatte  verändert 
werden  muß. 
[0014]  Die  Erfindung  wird  anhand  von  Ausführungs- 
beispielen  näher  erläutert.  In  den  dazugehörigen  Zeich- 
nungen  zeigen: 

Fig.  1:  einen  Längsschnitt  einer  Rostplatte; 
Fig.  2:  eine  Variante  der  Rostplatte  im  Längsschnitt; 
Fig.  3:  die  Vorderansicht  gemäß  Fig.  1  . 

[0015]  Die  Erfindung  soll  anhand  des  Einsatzes  der 
Rostplatten  in  einem  Rostkühler  zur  Kühlung  von  aus 
einem  Brennaggregat  austretenden  heißen  Zementklin- 
ker  beschrieben  werden.  Die  Erfindung  ist  auch  für  an- 
dere  Feststoffe  und  andere  thermische  Behandlungs- 
verfahren  einsetzbar,  bei  denen  aus  Rostplatten  beste- 
hende  Rostböden  verwendet  werden. 
[0016]  Die  Rostoberfläche  des  Rostkühlers  wird 
durch  mehrere  stufenförmig  angeordnete  Rostplatten- 
reihen  gebildet,  wobei  jede  Rostplattenreihe  aus  meh- 
reren  nebeneinander  angeordneten  Rostplatten  6  gebil- 
det  wird. 
[0017]  Der  Grundaufbau  der  Rostplatte  6  besteht  aus 
einem  kastenförmig  ausgebildeten  Rostplattenrahmen 
1  ,  in  dem  mehrere  Rostplattenkörper  2  angeordnet  sind. 
Dabei  sind  die  Rostplattenkörper  2  so  in  den  Rostplat- 
tenrahmen  1  eingesetzt,  daß  an  der  in  Förderrichtung 
des  Materials  gesehenen  Vorderseite  der  Rostplatten  6 
terrassenförmig  versetzt  mehrere  Horizontalschlitze  3 
entstehen.  Zur  Einhaltung  einer  bestimmten  Spaltweite 
der  Horizontalschlitze  3  sind  jeweils  an  der  Oberseite 
der  Rostplattenkörper  2  Abstandhalter  4  angegossen. 

Der  unterste  Rostplattenkörper  2  ist  gleichzeitig  Be- 
standteil  des  Rostplattenrahmens  1.  Seine  Form  ent- 
spricht  aber  der  der  anderen  Rostplattenkörper  2. 
[0018]  Die  Form  der  zum  Einsatz  kommenden  Rost- 

5  plattenkörper  2  ist  unterschiedlich  gestaltet  und  richtet 
sich  nach  dem  Förderverhalten  und  den  Kühlbedingun- 
gen  des  Materials.  Durch  den  Einsatz  von  Rostplatten- 
körpern  2  mit  eben  ausgebildeter  Oberfläche  -  wie  in  Fi- 
gur  1  dargestellt  -  wird  erreicht,  daß  die  Kühlluft  eine 

10  längere  Zeit  zum  Durchströmen  der  Materialschicht  wie 
beispielsweise  gegenüber  einer  Querströmung  benö- 
tigt.  Dadurch  ist  der  Wärmetausch  zwischen  Kühlluft 
und  heißem  Material  intensiver.  Gleichzeitig  wird  eine 
Verstopfung  der  Horizontalschlitze  3  durch  Material  wei- 

15  testgehend  vermieden. 
[0019]  Durch  den  Einsatz  von  Rostplattenkörpem  2, 
die  in  Transportrichtung  des  Materials  gesehen  im  vor- 
deren  Bereich  mit  einer  nach  oben  gerichteten  Schräge 
5  versehen  sind  (Figur  2),  wird  der  Austrittswinkel  der 

20  Kühlluft  beeinflußt.  Der  Winkel  der  Schräge  beträgt  1  0° 
bis  40°  und  ist  abhänig  von  den  benötigten  erforderli- 
chen  Gasaustrittsbedinungen.  Die  Anzahl  der  Rostplat- 
tenkörper  2  einer  Rostplatte  6  kann  bis  zu  7  betragen 
und  richtet  sich  nach  der  benötigten  Luftmenge.  Im 

25  Randbereich  der  Rostkühleroberfläche  werden  Rost- 
platten  6  mit  einer  geringen  Anzahl  von  Horizontalschlit- 
zen  3  eingesetzt,  da  im  Randbereich  gegenüber  dem 
mittleren  Bereich  ein  geringerer  Gasdurchsatz  benötigt 
wird. 

30  [0020]  Entsprechend  den  Kühlbedingungen  und  dem 
Material  transport  werden  auch  Rostplatten  6  mit  unter- 
schiedlich  gestalteten  Rostplattenkörpern  2  eingesetzt. 
So  können  Rostplatten  6  mit  ebenen  oder  mit  einer 
Schräge  5  versehenen  Rostplattenkörpem  2  ausgerü- 

35  stet  werden. 

Rostplatte 

[0021]  Aufstellung  der  verwendeten  Bezugszeichen 
40 

1  Rostplattenrahmen 
2  Rostplattenkoerper 
3  Horizontalschlitze 
4  Abstandshalter 

45  5  Schraege 
6  Rostplatte 

Patentansprüche 

1  .  Rost  für  eine  Vorrichtung  zur  thermischen  Behand- 
lung  von  Feststoffen,  vorzugsweise  von  aus  einem 
Brennaggregat  austretendem  Zementklinker,  mit 
mehreren  nebeneinander  angeordneten  Rostplat- 
ten  (6),  welche  eine  Rostplattenreihe  bilden,  sowie 
mehreren  stufenförmig  angeordneten  Rostplatten- 
reihen,  wobei  jede  Rostplatte(6)  kastenförmig  aus- 
gebildet  ist  und  Gasaustrittsschlitze  (3)  für  das  un- 

45 
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ter  die  Rostplatte  zugeführte  Gas  besitzt  und  in  dem 
Rostplattenrahmen  (1)  der  Rostplatte  (6)  mehrere 
Rostplattenkörper  (2)  derart  angeordnet  sind,  daß 
an  der  in  Förderrichtung  des  Materials  gesehenen 
Vorderseite  der  Rostplatte  (6)  terrassenförmig  ver- 
setzt  mehrere  Horizontalschlitze  (3)  angeordnet 
sind,  wobei  die  Spaltweite  der  Horizontalschlitze  (3) 
durch  jeweils  an  der  Oberseite  der  Rostplattenkör- 
per  (2)  angegossene  Abstandshalter  (4)  bestimmt 
wird  und  die  im  Randbereich  des  Rostes  angeord- 
neten  Rostplatten  (6)  weniger  Horizontalschlitze  (3) 
aufweisen  als  die  in  der  Mitte  angeordneten  Rost- 
platten  (6)  und  die  Anzahl  der  Rostplattenkörper  (2) 
einer  Rostplatte  (6)  bis  zu  7  beträgt. 

2.  Rost  nach  Anspruch  1  ,  gekennzeichnet  dadurch, 
daß  die  Oberfläche  der  einzelnen  Rostplattenkör- 
per  (2)  eben  ausgebildet  ist. 

3.  Rost  nach  Anspruch  1  ,  gekennzeichnet  dadurch, 
daß  die  Oberfläche  der  einzelnen  Rostplattenkör- 
per  (2)  in  Transportrichtung  des  Materials  gesehen 
im  vorderen  Bereich  mit  einer  nach  oben  gerichte- 
ten  Schräge  versehen  ist. 

4.  Rost  nach  Anspruch  1  bis  3,  gekennzeichnet  da- 
durch,  daß  der  unterste  Rostplattenkörper  (2)  Be- 
standteil  des  Rostplattenrahmens  (1)  ist. 

5.  Rost  nach  Anspruch  1  bis  4,  gekennzeichnet  da- 
durch,  daß  daß  die  Rostplatte  (6)  mit  ebenen  und 
mit  einer  nach  oben  gerichteten  Schräge  (5)  verse- 
henen  Rostplattenkörpem  (2)  ausgerüstet  ist. 

6.  Rost  nach  Anspruch  3  bis  5,  gekennzeichnet  da- 
durch,  daß  der  Winkel  der  nach  oben  gerichteten 
Schräge  (5)  der  Rostplattenkörper  (2)  entspre- 
chend  den  erforderlichen  Gasaustrittsbedingungen 
unterschiedlich  ausgeführt  ist  und  in  einem  Bereich 
von  10°  bis  40°  liegt. 

Claims 

1.  Grate  for  an  apparatus  for  thermal  treatment  of  sol- 
ids,  preferably  cement  clinker  discharged  from  a 
burning  unit,  with  various  grate  plates  (6)  arranged 
side  by  side  forming  a  row  of  grate  plates  as  well  as 
various  rows  of  grate  plates  arranged  in  Steps,  each 
grate  plate  (6)  being  box-like  and  having  gas  outlet 
slots  (3)  for  the  gas  fed  below  the  grate  plate,  and 
in  which  a  plurality  of  grate  plate  bodies  (2)  are  ar- 
ranged  in  the  grate  plate  f  rame  (1  )  of  the  grate  plate 
(6)  in  such  a  way  that  various  horizontal  slots  (3) 
are  arranged  terraced-staggered  on  the  front  of  the 
grate  plate  (6),  seen  in  conveying  direction  of  the 
material,  the  width  of  the  horizontal  slots  (3)  being 
determined  by  spacers  (4)  cast  on  the  top  of  the 

grate  plate  bodies  (2),  and  in  which  the  grate  plates 
(6)  arranged  in  the  marginal  region  of  the  grate  have 
less  horizontal  slots  (3)  than  the  grate  plates  (6)  ar- 
ranged  in  the  centre,  and  the  number  of  grate  plate 

5  bodies  (2)  of  one  grate  plate  (6)  amounts  up  to  sev- 
en. 

2.  Grate  of  claim  1  ,  characterized  in  that  the  surface 
of  the  individual  grate  plate  bodies  (2)  of  the  grate 

10  plate  (6)  is  plane. 

3.  Grate  of  claim  1  ,  characterized  in  that  the  surface 
of  the  individual  grate  plate  bodies  (2)  of  the  grate 
plate  (6),  seen  in  handling  direction  of  the  material, 

15  has  an  upward  slope. 

4.  Grate  of  claim  1  to  3,  characterized  in  that  the  lowest 
grate  plate  body  (2)  of  the  grate  plate  (6)  is  integral 
part  of  the  grate  plate  frame  (1  ). 

20 
5.  Grate  of  claim  1  to  4,  characterized  in  that  the  grate 

plate  (6)  is  equipped  with  plane  grate  plate  bodies 
(2)  having  an  upward  slope  (5). 

25  6.  Grate  of  claim  3  to  5,  characterized  in  that  the  angle 
of  the  upward  slope  of  the  grate  plate  bodies  (2)  of 
the  grate  plate  (6)  is  of  different  design  according 
to  the  required  gas  outlet  conditions  and  varies  be- 
tween  10°  to  40°. 

30 

Revendications 

1.  Grille  pour  un  dispositif  destine  au  traitement  ther- 
35  mique  de  corps  solides,  de  preference  de  clinkers 

ä  ciment  evacues  d'un  appareil  de  cuisson,  com- 
portant  plusieurs  plaques  de  grille  (6)  disposees 
l'une  ä  cöte  de  l'autre,  celles-ci  formant  une  rangee 
de  plaques  de  grille,  de  meme  que  plusieurs  ran- 

40  gees  de  plaques  de  grille  disposees  en  gradins, 
chacune  des  plaques  de  grille  (6)  etant  realisee  en 
forme  de  caisse  et  pourvue  de  fentes  (3)  pour 
l'echappement  du  gaz  amene  au-dessous  de  la  pla- 
que  de  grille,  alors  que  le  chässis  (1)  de  la  plaque 

45  de  grille  (6)  comprend  plusieurs  elements  de  grilla- 
ge  (2)  disposes  de  teile  maniere  que  plusieurs  fen- 
tes  horizontales  (3),  decalees  en  terrasses,  se  pre- 
sentent  en  face  avant  de  la  plaque  de  grille  (6),  vu 
dans  le  sens  du  transport  du  materiau,  la  largeur 

so  des  fentes  horizontales  (3)  etant  determinee  par 
des  ecarteurs  (4)  coules  de  maniere  ä  etre  solidai- 
res  du  dessus  des  elements  de  grillage  (2),  les  pla- 
ques  de  grille  (6)  disposees  aux  bordures  de  la  grille 
presentant  moins  de  fentes  horizontales  (3)  que  les 

55  plaques  de  grille  au  milieu,  le  nombre  des  elements 
de  grillage  (2)  constituant  une  plaque  de  grille  (6) 
pouvant  aller  jusqu'ä  sept. 

4 
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2.  Grille  revendiquee  en  1  ,  caracterisee  en  ce  que  la 
surface  des  divers  elements  de  grillage  (2)  de  la  pla- 
que  de  grille  (6)  est  plate. 

3.  Grille  revendiquee  en  1  ,  caracterisee  en  ce  que  la  s 
surface  des  divers  elements  de  grillage  (2)  de  la  pla- 
que  de  grille  (6)  presente  dans  la  partie  avant,  une 
inclinaison  de  montee,  vu  dans  le  sens  du  transport 
du  materiau. 

10 
4.  Grille  revendiquee  en  1  ä  3,  caracterisee  en  ce  que 

l'element  de  grillage  (2)  le  plus  bas  d'une  plaque  de 
grille  (6)  fait  partie  du  chassis  (1)  de  la  plaque  de 
grille. 

15 
5.  Grille  revendiquee  en  1  ä  4,  caracterisee  en  ce  que 

la  plaque  de  grille  (6)  est  munie  d'elements  de  grilla- 
ge  (2)  plats  et  pourvus  d'une  inclinaison  de  montee 
(5). 

20 
6.  Grille  revendiquee  en  3  ä  5,  caracterisee  en  ce  que 

l'angle  d'inclinaison  de  montee  des  elements  de 
grillage  (2)  de  la  plaque  de  grille  (6)  est  different  en 
fonction  des  conditions  d'echappement  de  gaz  ne- 
cessaires,  et  qu'il  est  compris  dans  une  plage  allant  25 
de  10°  ä40°. 
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