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(54) Bezeichnung : ROSTSTAB FUR EINEN VERBRENNUNGSOFEN UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES
ROSTSTABES

Schnitt A-A = cross-section along line A-A

sehnift A-A

Fig. 5

(57) Abstract: The invention relates to a grate bar (1) for an incinerator (60) having a grate bar base body (2) and a high tempera-
ture resistant cover plate (30) covering the grate bar base body (2) at least on a surface portion which in operation points to a com-
bustion chamber (62). The cover plate (30) is separated from the grate bar base body (2) by a thermal insulating material (20, 21).
In the grate bar base body (2) a cavity (3) is provided in a side pointing to the cover plate (30) and/or in the cover plate (30) in the
side pointing to the grate bar base body (2), which is at least partially filled with a ceramic fibre insulating material (20). The in-
vention further relates to a method for producing such a grate bar (1).

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Roststab (1) fiir einen Verbrennungsofen (60) mit einem Roststab-Grundkérper (2) und ei-
ner den Roststab-Grundkérper (2) zumindest auf einem im Betrieb zu einem Brennraum (62) hin weisenden Oberflichenbereich
abdeckenden, hochtemperaturtesten Deckplatte (30) beschrieben. Die Deckplatte (30) ist von dem Roststab-Grundkérper (2)
durch ein thermisches Isoliermaterial (20, 21) getrennt.

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Im Roststab-Grundkérper (2) ist hierzu in einer zur Deckplatte (30) weisenden Seite und/oder in der Deckplatte (30) in der zum
Roststab-Grundkdrper (2) weisenden Seite eine Kavitét (3) eingebracht, welche zumindest teilweise mit einem Keramikfaser-Iso-
liermaterial (20) gefiillt ist. Weiterhin wird ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Roststabs (1) beschrieben.
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Roststab fiir einen Verbrennungsofen und Verfahren zur Herstellung eines

Roststabes

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Roststab fur einen Verbrennungsofen mit
einem Roststab-Grundkérper und einer den Roststab-Grundkérper zumindest auf
einem im Betrieb zu einem Brennraum hinweisenden Oberflachenbereich abdecken-
den, hochtemperaturfesten Deckplatte, wobei die Deckplatte von dem Roststab-
Grundkérper durch ein thermisches Isoliermaterial getrennt ist. Daruber hinaus be-

trifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Roststabes.

Roststibe der eingangs genannten Art werden in Feuerungsrosten flr Verbren-
nungséfen, insbesondere in Verbrennungsanlagen fur Festbrennstoffe, eingesetzt.
Bei diesen Festbrennstoffen kann es sich beispielsweise um Abfall, Ersatzbrennstof-
fe wie z.B. sortierten und/oder aufbereiteten Abfall, Sekundarbrennstoffe, Biomasse
oder ahnliches handeln. Ein solcher Feuerungsrost besteht Gblicherweise aus einer
Rostkonstruktion mit einer Anzahl von dachziegelartig Ubereinander angeordneten
Roststufen, welche jeweils mehrere parallel nebeneinander gelagerte Roststabe
aufweisen. Die dachziegelartige Anordnung der Roststébe bildet dabei den Rostbe-
lag, auf dem das Brennstoffbett durch den Brennraum transportiert wird und auf dem
die Verbrennung abléuft. Die Verbrennung wird durch Primarluft, die Ublicherweise u.
a. durch Spalten zwischen den Roststaben von unten in den Brennraum hineinge-
fuhrt wird, unterhalten. Zur Fortbewegung des Brennstoffbettes ist der Feuerungsrost
haufig so ausgebildet, dass die Roststabe jeder zweiten Roststufe in Langsrichtung
der Roststabe hin- und herbewegbar sind, wogegen die Roststdbe der Gbrigen Rost-
stufen festgehalten werden. Durch die zyklische Hin- und Herbewegung jeder zwei-
ten Roststufe wird das Brennstoffbett wahrend der Verbrennung auf der dachziegel-
artigen Rostkonstruktion schrag nach unten von einem Vorwarmbereich in einen
Hauptverbrennungsbereich und weiter zu einem Nachverbrennungsbereich transpor-

tiert.

In einer solchen Verbrennungsanlage entstehen Temperaturen von kontinuierlich
800 bis 1300 °C oder kurzzeitig sogar daruber. Der gesamte vordere Teil der Rost-
stabe, welche innerhalb der dachziegelartigen Ubereinanderschichtung unter den
Roststaben der daruber liegenden Roststufe hervorragen, ist folglich groBen thermi-

schen Belastungen ausgesetzt. Hinzu kommen erhebliche mechanische Belastungen

BESTATIGUNGSKOPIE



WO 2010/115541 PCT/EP2010/001981

durch den Transport des Brennstoffbettes und die Hin- und Herbewegung jeder zwei-
ten Roststufe. AuBerdem tritt insbesondere in Festbrennstoffverbrennungsanlagen
das Problem auf, dass die Roststabe chemischen Angriffen ausgesetzt sind, die aus
der speziellen Zusammensetzung des Brennstoffs in diesem Anwendungsgebiet re-

sultieren.

Zur Reduzierung der thermischen Belastungen gibt es verschiedene Mdéglichkeiten,
die Roststabe zu kuhlen. So gibt es Systeme, die mit Luftkiihlung arbeiten. Hierbei
wird Luft, die in der Regel ohnehin zur Aufrechterhaltung der Verbrennung benétigt
wird, an den Roststaben vorbeigefiihrt, um diese abzukihlen. Bei Hochtemperatur-
anwendungen reicht aber die Luftkihlung bisher oft nicht aus, um zufriedenstellend
hohe Standzeiten der Roststabe zu gewéhrleisten. Der Austausch von beschadigten
Roststaben, der nur bei einem langeren Stillstand der gesamten Anlage mdéglich ist,
verursacht wiederum hohe Kosten. Daher werden meist Systeme eingesetzt, die —
ggf. auch zusatzlich — mit einer Wasserkuhlung arbeiten. Solche Systeme sind je-
doch relativ aufwandig, da in den Roststaben Leitungen eingebracht sein mussen
und die Roststabe jeweils in einen zu realisierenden Kiuhlwasserkreislauf integriert
werden missen. Zudem ist permanent eine einwandfreie Funktion des kompletten
Kuhlwasserkreislaufs sicherzustellen und hierfir entsprechende Sicherheitssysteme
einzubauen. Ohne die vorgesehene Kihlung wirden die Standzeiten der Roststébe '

erheblich reduziert.

Eine weitere Moglichkeit, die Standzeiten der Roststabe zu erhdhen, ist der Aufbau
von mehrschichtigen Roststaben der eingangs genannten Art. Hierzu wird beispiels-
weise der Roststab-Grundkorper aus Stahl gefertigt, vorzugsweise als Stahlgussteil.
Der im Betrieb zum Brennraum hin weisende Oberflachenbereich, d. h. die das
Brennstoffbett tragende Seite, wird dann mit einer hochtemperaturfesten Deckplatte,
besonders bevorzugt aus Keramik, abgedeckt. Solche Konstruktionen mit einem
Stahlgrundkorper und einer keramischen Deckplatte werden beispielsweise in der
EPO 382 045 A2 und der EP1 705 425 A1 beschrieben. In der DE 93 12 738 U1 wer-
den Roststabe beschrieben, welche jeweils ein Befestigungselement als Grundkor-
per und eine daran befestigte Deckplatte aus Keramik aufweisen, wobei sich zur Iso-
lierung zwischen dem Befestigungselement und der Deckplatte entweder ein Luft-

spalt oder ein durchgehendes Isolierviies befindet, um die Deckplatte vollstandig vom
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Befestigungselement zu trennen. Weiterhin wird bereits in der DE 32368 A ein Rost-
stab beschrieben mit einem Grundkoérper aus Gusseisen oder Stahl und einer oberen
Schicht aus einem Porzellanmaterial, wobei die Porzellanplatte und der Roststab-
Grundkorper aus Stahl oder Eisen durch eine dinne Schicht aus einem schlecht
warmeleitenden Material getrennt sind. Durch eine solche einfache Isolierschicht
kann zwar bereits eine gewisse thermische Entlastung des Roststab-Grundkérpers
erreicht werden. Dennoch reicht dies bei dem heute Ublicherweise erreichten Tempe-
raturbereichen noch nicht aus, um auch fur luftgekiihlte Rostsysteme einen Roststab
mit ausreichend hohen Standzeiten zur Verfugung zu stellen. Daher werden in mo-
dernen Festbrennstoffverbrennungsanlagen dennoch ublicherweise die teureren

wassergekihlten Systeme eingesetzt.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen verbesserten Roststab der
eingangs genannten Art sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung anzugeben, wel-
cher selbst mit einfacher Luftkiihlung bei ausreichend hohen Standzeiten auch in

modernen Hochtemperatur-Festbrennstoffverbrennungsanlagen einsetzbar ist.

Diese Aufgabe wird zum einen durch einen Roststab gemaR Patentanspruch 1 und
zum anderen durch ein Verfahren zur Herstellung eines Roststabes gemafy Patent-

anspruch 13 geldst.

Erfindungsgemal ist also im Roststab-Grundkérper in einer zur Deckplatte weisen-
den Seite und/oder in der Deckplatte in der zum Roststab-Grundkdrper weisenden
Seite eine Kavitat mit umlaufenden Wandungen, d. h. eine Aushéhlung mit rundum
verlaufenden Wanden, eingebracht, welche zumindest teilweise mit einem Keramik-
faser-Isoliermaterial gefullt ist. Dieses Keramikfaser-Isoliermaterial ist einerseits sel-
ber hochtemperaturbestandig. Zum anderen hat es aber eine erheblich héhere Iso-
lierwirkung als Ubliche thermische Isoliermaterialien wie beispielsweise ein Isolierze-
ment. Insbesondere ist durch die Einbringung des Keramikfaser-Isoliermaterials in
eine Kavitat, welche ja durch die Abdeckung des Roststab-Grundkérpers mit der
Deckplatte einen abgeschlossenen Innenraum im Roststab bildet, gewahrleistet,
dass das Keramikfaser-Isoliermaterial einen bestimmten Ausdehnungsraum hat, so
dass im Isoliermaterial immer eine gewisse Menge Luft eingeschlossen ist, welche

zu einer sehr hohen thermischen Isolierung zwischen der Deckplatte und dem Rost-
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stab-Grundkoérper beitragt. Insgesamt ist daher die thermische Belastung auf den
Roststab-Grundkérper selbst bei sehr hohen Brennbetttemperaturen bis 1000°C und
héher gegenuber den bekannten Roststaben deutlich reduziert. So kénnen selbst bei
einer einfachen Luftkithlung auch in solchen Anlagen Roststab-Standzeiten erreicht
werden, wie sie sonst nur mit eiher Wasserkuhlung erreichbar sind. Insgesamt sind
daher Feuerungsroste, welche mit den erfindungsgemaRen Roststdben aufgebaut
sind, wirtschaftlicher herstellbar und vor allem im laufenden Betrieb kostengtnstiger

als die bisher bekannten Feuerungsroste mit Wasserkiihlung.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Herstellung eines Roststabs wird ein
Roststab-Grundkérper erzeugt, beispielsweise aus Stahlguss gegossen, und zumin-
dest auf einem im Betrieb zu einem Brennraum hinweisenden Oberflachenbereich
mit einer hochtemperaturfesten Deckplatte abgedeckt. Dabei wird bei der Herstellung
des Roststab-Grundkérpers in den Roststab-Grundkérper in einer zur Deckplatte
weisenden Seite und/oder bei der Herstellung der Deckplatte in die Deckplatte in ei-
ner zum Roststab-Grundkoérper weisenden Seite eine Kavitat eingebracht. Diese Ka-
vitat wird dann vor der Zusammenmontage des Roststab-Grundkérpers und der

Deckplatte zumindest teilweise mit einem Keramikfaser-lsoliermaterial gefulit.

Die abhangigen Anspriche und die nachfolgende Beschreibung enthaiten besonders
vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestaltungen der Erfindung, wobei das erfin-
dungsgemale Verfahren auch analog zu den abhéngigen Ansprichen betreffend

den Roststab weitergebildet sein kann und umgekehrt.

Die Deckplatte kann grundséatzlich aus verschiedenen hochtemperaturfesten Materia-
lien hergestellt sein. Vorzugsweise handelt es sich um eine keramische Deckplatte,
da keramische Stoffe nicht nur hochtemperaturfest sind, sondern zudem auch noch
eine hohe Bestandigkeit gegen chemische Belastungen aufweisen. Besonders be-
vorzugt handelt es sich hierbei um eine Silizium-Carbid (SiC)-Keramik. Als ganz be-
sonders geeignet hat sich ein siliziuminfiltriertes reaktionsgebundenes SiC-Material
herausgestellt, das in der Regel eine gute Oxidations- und Korrosionsbesténdigkeit,
eine sehr gute Temperaturwechselbestandigkeit und eine sehr hohe Bruchfestigkeit

aufweist.
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Da, wie bereits oben erwahnt, die Oberflache des Brennstabs auch mechanischen
Belastungen ausgesetzt ist, sollte die Deckplatte eine bestimmte Mindestdicke auf-
weisen. Besonders bevorzugt betragt die Dicke der Deckplatte mindestens 5 mm,
besonders bevorzugt mindestens 10 mm. Ganz besonders bevorzugt liegt die Dicke
zwischen 15 und 35 mm. Wie ebenfalls erwahnt, kann die Kavitat zur Aufnahme des
Keramikfaser-Isoliermaterials auch in die Deckplatte eingebracht sein. Um die Deck-
platte aber nicht zu dick ausbilden zu missen und dennoch eine méglichst hohe Sta-
bilitat der Deckplatte zu erreichen, befindet sich die Kavitat vorzugsweise zumindest
zum Uberwiegenden Teil oder sogar ausschlielich im Roststab-Grundkérper. Durch
entsprechende Ausgestaltung der Gussform kann insbesondere bei einer Herstellung
des Roststabs im Stahlgussverfahren eine geeignete Kavitat ohne groRen Mehrauf-
wand in den Roststab-Grundkorper eingebracht werden. Alternativ kann die Kavitat
oder sogar der komplette Roststab-Grundkérper auch mit oder in Kombination mit

einem spanabhebenden Verfahren hergestellt werden.

Als Keramikfaser-Isoliermaterial kommen verschiedene Stoffe unterschiedlicher Kon-
sistenz und Ausfihrung in Frage. Beispielsweise kann ein lockeres flockenartiges
Keramikfaser-Isoliermaterial verwendet werden. Bevorzugt wird aber ein Isoliermate-
rial in Form einer Keramikfaser-Isoliermatte eingesetzt. Eine solche Keramikfaser-
Isoliermatte lasst sich einfach verarbeiten, indem sie beispielsweise passend auf die
Kavitat zugeschnitten und eingelegt wird. Sie hat zudem eine definierte Dicke, so

dass sich hiermit eine genau definierte Isolationswirkung erreichen lasst.

Vorzugsweise wird ein Keramikfasermaterial eingesetzt, welches als Hauptbestand-
teile SiO2 (vorzugsweise > 60 Gew.-%) und CaO (vorzugsweise > 25 Gew.-%) ent-
halt. Zusatzlich kann eine solche Keramikfasermatte als weitere Komponenten MgO,
AlL,O; oder Fe,O3 enthalten, wobei letztere beide Stoffe vorzugsweise in der GréRen-
ordnung von 1 Gew.-% oder darunter eingesetzt werden und das MgO vorzugsweise
in einer Menge zwischen 2 und 10 Gew.-%. Der durchschnittliche Faserdurchmesser
liegt vorzugsweise zwischen 3 und 3,5 pm. Bevorzugt betragt die Warmeleitfahigkeit
bei einer Durchschnittstemperatur von 800°C nur 0,23 Watt/m K bei einer Dichte von
128 kg/m?.
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In neben der Kavitat befindlichen Flachenbereichen, welche die Wandungen der Ka-
vitat bilden, befindet sich zwischen dem Roststab-Grundkérper und der Deckplatte
bevorzugt eine Isolierzementschicht oder eine Isolierkleberschicht. Diese ist erheb-
lich dinner als die Schichthéhe des Keramikfaser-Isoliermaterials bzw. die Tiefe der
Kavitat. Durch diese Isolierzementschicht oder Isolierkleberschicht ist dafur gesorgt,
dass auch in den Bereichen, in denen Roststab-Grundkérper und Deckplatte nicht
durch das Keramikfaser-Isoliermaterial getrennt sind, eine gewisse thermische Isolie-
rung erreicht wird. AuBerdem dient diese Schicht zum Ausgleich kleiner Unebenhei-
ten in der Oberseite des Roststab-Grundkérpers und der Unterseite der Deckplatte,
um eine sichere Lage der Deckplatte zu gewahrleisten und somit die Bruchfestigkeit
zu erhoéhen. Vorzugsweise befindet sich eine solche Isolierzementschicht oder Iso-
lierkleberschicht rings um die Kavitat umlaufend zwischen dem Roststab-
Grundkorper und der Deckplatte. Auf diese Weise ist das Keramikfaser-
Isoliermaterial besonders dicht eingeschlossen und gegenuber Einwirkungen vom
Brennraum aus geschuitzt, vor allem dagegen, dass durch die Verbrennung verflus-
sigter Brennstoff und Verbrennungsprodukte, insbesondere Festbrennstoff, in das

Keramikfaser-Isoliermaterial eindringt und die Isolierwirkung reduziert.

Damit die Bereiche neben der Kavitat, welche nicht so gut thermisch isoliert sind wie
der Bereich der Kavitat, moglichst klein sind, erstreckt sich die Breite der Kavitat vor-
zugsweise zumindest Gber 80 % einer Breite der Deckplatte, d. h. die Roststabbreite.
Besonders bevorzugt erstreckt sich die Lange der Kavitat zumindest uber 60 % einer
Lange der Deckplatte, so dass der Grofteil des mit dem Brennbett in Kontakt ste-

henden Bereichs der Deckplatte geschutzt wird.

Vorzugsweise sind die Tiefe der Kavitat und die Schichtdicke des Keramikfaser-
Isoliermaterials so gewahlt, dass das Keramikfaser-Isoliermaterial, wenn Roststab-
Grundkérper und Deckplatte zusammenmontiert sind, gar nicht oder maximal um ein
definiertes Mall zwischen dem Roststab-Grundkérper und der Deckplatte vorge-
spannt, d. h. zwischen Roststab-Grundkérper und Deckplatte zusammengedruckt
wird. Wenn das Keramikfaser-Isoliermaterial Gberhaupt keinem Druck unterliegt, hat
es die maximale thermische Isolierwirkung. Andererseits kann durch eine bestimmte
Vorspannung, die allerdings nicht so stark sein sollte, dass das Isoliermaterial bis

zum Anschlag zusammengedrickt wird, sondern noch ausreichend Luft im Keramik-



WO 2010/115541 PCT/EP2010/001981

faser-Isoliermaterial verbleibt, daftir gesorgt werden, dass Stél3e, die von der Brenn-
raumseite aus auf die Deckplatte ausgeibt werden, nach unten abgedampft werden.
Bei einem besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel entspricht die Dicke des Ke-
ramikfaser-Isoliermaterials exakt der Tiefe der Kavitat zuziglich einer Dicke der Iso-
lierzement- oder Isolierkleberschicht oder ist allenfalls minimal gréRer. Die Tiefe der
Kavitat liegt vorzugsweise zwischen 5 mm und 20 mm, besonders bevorzugt zwi-

schen 8 mm und 15 mm.

Vorzugsweise ist die Deckplatte so ausgebildet, dass sie den Roststab-Grundkérper
zum Brennraum hin vollstandig abdeckt, ausgehend von einem Fullbereich, an wel-
chem der Roststab in eingebautem Zustand auf einem Roststab einer darunter an-
geordneten Roststufe aufliegt, Uber eine Kopf- bzw. Stirnseite bis einschlieflich dem
dem Brennraum ausgesetzten Oberseitenbereich des Roststabes. Dabei ist die
Deckplatte besonders bevorzugt zweiteilig mit einer Oberteilplatte und einem Kopfteil
ausgebildet. Die Oberteilplatte und das Kopfteil sind dabei an einer an der Kopfseite
befindlichen, quer zu einer Roststablangsrichtung verlaufenden Trennstelle bzw.
Trennlinie voneinander getrennt. Die Trennstelle bzw. Trennlinie befindet sich bevor-
zugt in einem mittleren Bereich der Kopfseite, das heiflt, ungefahr in mittlerer Héhe
zwischen dem Fufibereich und der Oberseite des Roststabes. Eine solche Unterbre-
chung der Deckplatte an der Kopfseite hat den Vorteil, dass die mechanischen Be-
lastungen auf die Deckplatte reduziert sind. Durch die zyklische Hin- und Herbewe-
gung jeder zweiten Roststufe ist die Deckplatte im FulRbereich einer besonderen me-
chanischen Belastung ausgesetzt, wobei standig eine Kraft auf den FulRbereich in
Langsrichtung des Roststabs ausgelbt wird. Diese Kraft fuhrt insbesondere zu ei-
nem Drehmoment an der Trennstelle zwischen der Oberseite des Roststabs und der
Kopfseite des Roststabs, so dass es hier leicht zu einem Bruch kommen konnte.
Durch die Trennung der Deckplatte in eine Oberteilplatte und ein Kopfteil an der
Kopfseite wird vermieden, dass ein derartiges Drehmoment durch die Vorschubbe-
wegung auf die Deckplatte ausgeubt ist. Die Trennstelle selber ist vorzugsweise ge-
stuft ausgebildet, d. h. sowohl das Kopfteil als auch die Oberteilplatte weisen pas-
send zueinander gestufte Enden auf, die ineinander greifen. Dadurch kann durch die
Trennstelle kein flussiger und/oder feinteiliger Brennstoff zwischen die Deckplatte

und den Roststab-Grundkérper gelangen.
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Ein solcher zweiteiliger Aufbau der Deckplatte ist grundséatzlich bei allen Roststdben
sinnvoll, die mit einem Roststab-Grundkorper und einer separaten Deckplatte ausge-
bildet sind, unabhangig davon, ob und in welcher Weise sich zwischen beiden eine
Isolierschicht bzw. ein Isoliermaterial befindet. Insofern wird durch diese ldee auch
unabhangig von dem Aufbau der erfindungsgemaBen Isolierschicht eine erhebliche
Verbesserung der Standzeiten derartiger Roststdbe erzielt. Eine besonders hohe
Standzeit lasst sich allerdings durch die beschriebene Kombination der erfindungs-
gemafen Ausbildung der Isolierung zwischen Deckplatte und Roststab-Grundkérper

und die zweiteilige Ausbildung der Deckplatte erreichen.

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines solchen Roststabs wird die Deckplatte
bereits bei der Herstellung zweiteilig mit einer Oberteilplatte und einem Kopfteil her-
gestellt. Diese Bestandteile werden so am Roststab-Grundkérper montiert, dass die
Oberteilplatte den Roststab-Grundkérper in einem Oberseitenbereich und an einer
Kopfseite des Roststabs bis zu einer quer zu einer in Roststabléngsrichtung im Kopf-
bereich verlaufenden Trennstelle abdeckt und das Kopfteil, ausgehend von dieser
Trennstelle, den Roststab-Grundkorper im weiteren Kopfbereich und einem Fullbe-

reich des Roststabes abdeckt.

Fur die Verbindung von Deckplatte und Roststab-Grundkorper gibt es verschiedene
Maglichkeiten. Prinzipiell ist eine Verschraubung, eine reine Verklebung oder Ahnli-
ches moglich. Vorzugsweise ist die Deckplatte jedoch mit dem Roststab-Grundkérper
formschlissig verbunden. Auf weitere mechanische Verbindungsteile wie Schrauben
oder dergleichen kann dann verzichtet werden. Bei einem bevorzugten Ausfiihrungs-
beispiel ist die Deckplatte mit Roststab-Grundkérper tiber eine Nut-Feder-Verbindung
bzw. eine Spundverbindung, besonders bevorzugt uber eine Schwalbenschwanzver-

bindung verbunden.

Bei einer besonders bevorzugten Variante sind dabei die Nuten fur die Nut-Feder-
Verbindung bzw. Spundverbindung so in einer zur Deckplatte weisenden Seite im
Roststab-Grundkérper und/oder in der zum Roststab-Grundkérper weisenden Seite
in der Deckplatte eingebracht, dass sie sich von einer ersten Langskante des Rost-
stabs aus quer bis zu einem Abstand von einer gegeniberliegenden zweiten Langs-

kante des Roststabs erstrecken. Bei der Montage der Deckplatte auf den Roststab-
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Grundkorper werden dann die Federn fur die Verbindung von der ersten Langskante
des Roststabs aus in die Nuten geschoben, d. h. bei einer Spundverbindung, bei der
sich an dem Bauteil, in dem sich nicht die Nuten befinden, die Federelemente, wel-
che in die Nut eingreifen sollen, direkt angeformt sind, besteht dann die Moglichkeit,
die Deckplatte und den Roststab-Grundkoérper von der ersten Langskante aus, d. h.
quer zu der Langsrichtung im Verlauf der Nuten, aufeinander aufzuschieben. Da die
Roststabe spater innerhalb des Feuerungsrosts in einem direkten Verbund neben-
einander liegen, sind die Nuten jeweils durch den unmittelbar an der Offnung der Nu-
ten benachbart angeordneten Roststab abgedeckt. Dadurch kann die Deckplatte
nicht wieder seitlich vom Roststab-Grundkérper herunterrutschen. In gleicher Weise
ist es mdglich, bei einer Nut-Feder-Verbindung die separaten Federn von der ersten

Langskante des Roststabs aus in die Nuten einzuschieben.

Wie bereits oben erwahnt, werden solche Roststabe vorzugsweise in Feuerungsros-
ten eingesetzt, die eine Anzahl von dachziegelartig tbereinander angeordneten
Roststufen aufweisen, wobei in jeder Roststufe jeweils mehrere Roststabe parallel
nebeneinander gelagert sind. Insbesondere bei einer Ausgestaltung der Verbindung
zwischen Deckplatte und Roststab-Grundkérper als Nut-Feder- oder Spundverbin-
dung, bei der sich die Nuten wie oben beschrieben von einer ersten Langskante des
Roststabs aus in den Roststab-Grundkorper und/oder die Deckplatte erstrecken, ist
eine Roststufe dabei bevorzugt so aufgebaut, dass sich die Nuten jeweils von der
gleichen (ersten) Langskante des Roststabs aus in den Roststab-Grundkérper
und/oder die Deckplatte hinein erstrecken. Die Roststufe weist dann an dieser Seite
(die in Richtung der besagten ersten Langskante der Roststabe liegt) einen ggf. auch
dinneren Abschluss-Roststab mit fest montierter Keramik-Oberflache auf, welcher
die Nuten in dem vorletzten Roststab zur Seite hin abdeckt. Alternativ ist es auch
maoglich, zumindest als letzten Roststab in der Roststufe einen beziuglich der Nut-
und Federausbildung zur Roststablangsachse seitenverkehrt ausgebildeten Roststab
einzusetzen, dessen Deckplatte nur genau in die entgegengesetzte Richtung wie bei
vorletzten Roststab seitlich heraus geschoben werden kann. Grundsatzlich kénnen
derartige seitenverkehrte Roststabe auch an mehreren Stellen in der Roststufe ein-
gesetzt werden. Z.B. kénnen immer paarweise zwei Roststabe mit unterschiedlicher
Nutrichtung so nebeneinander gesetzt werden, dass sie gegenseitig die Bewegung

der Deckplatte aus den Nuten blockieren.
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Ein mit den erfindungsgemaBen Roststaben ausgerusteter Feuerungsrost kann prin-

zipiell in einem Brennraum eines beliebigen Verbrennungsofens genutzt werden. Be-

sonders vorteilhaft ist die Verwendung der erfindungsgemafen Roststabe im Bereich

der Festbrennstoffverbrennung, da hier mit sehr hohen Temperaturen gearbeitet wird

und zudem eine besondere Chemiebestédndigkeit gegenuber unbekannten chemi-

schen Verbindungen gegeben sein muss.

Die Erfindung wird im Folgenden noch einmal unter Hinweis auf die beigefugten Fi-

guren anhand eines Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. Gleiche Bauteile sind in

den verschiedenen Figuren jeweils mit denselben Bezugsziffern versehen. Es zei-

gen:

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur §

Figur 6

Figur 7

eine perspektivische Ansicht eines Ausfuhrungsbeispiels eines erfin-

dungsgemaRen Roststabs von schrag oben,

eine perspektivische Explosionsdarstellung des Roststabs gemaf Figur 1

von schrag oben,

eine perspektivische Explosionsdarstellung des Roststabs gemaf Figur 1

von schrag unten,

eine Draufsicht auf den Roststab gemaR Figur 1 mit Teilschnitt,

ein Langsschnitt durch den Roststab gemaR Figur 1 entlang der in Figur 4

gezeigten Schnittlinie A-A,

eine perspektivische Darstellung dreier Roststufen eines Feuerungsrostes,

welche aus Roststaben geman der Figur 1 aufgebaut sind,

eine vereinfachte Schnittdarstellung durch eine Festbrennstoffverbren-
nungsanlage mit einem Feuerungsrost, welcher aus Roststufen gemaf

Figur 6 aufgebaut ist.
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Im Folgenden wird — ohne Beschrankung der Allgemeinheit — davon ausgegangen,
dass der in den Figuren 1 bis 5 dargestellte Roststab innerhalb einer Festbrennstoff-

verbrennungsanlage eingesetzt wird.

Dieser Roststab weist einen einteiligen Roststab-Grundkérper 2 aus Stahlguss auf,
der sich in einer Langsrichtung R (siehe Figur 1) erstreckt. Der Roststab-
Grundkérper 2 kann im Wesentlichen in zwei Abschnitte, einen Vorderabschnitt 2a

und einen Halteabschnitt 2b, unterteilt werden.

Der Halteabschnitt 2b befindet sich dabei in Langsrichtung an einem der Kopfseite
1K bzw. Stirnseite des Roststabs 1 gegeniberliegenden Ende und ist mit zwei Haken
11 ausgebildet. Wie die perspektivische Darstellung eines Ausschnitts von drei Rost-
stufen 51, 52, 53 eines fertigen Feuerungsrosts 50 in Figur 6 zeigt, ist dieser Halte-
abschnitt 2b nicht dem Brennraum ausgesetzt, da der hinterer Bereich eines Rost-
stabes 1 in einer Roststufe 52, 53 jeweils durch die Roststabe 1 der dariber liegen-
den Roststufe 51, 52 abgedeckt ist.

Nur der Vorderabschnitt 2a ragt jeweils unter dem daruber liegenden Roststab 1 her-
vor. Daher wird dieser Bereich vollstandig durch eine Deckplatte 30 aus kerami-
schem Material abgedeckt. Bei dem dargestellten Ausfuihrungsbeispiel handelt es
sich um eine SiC-Keramik, da dieses eine besonders gute Temperaturfestigkeit, eine
hohe mechanische Stabilitdt und zudem eine relativ hohe Unempfindlichkeit gegen
chemische Einwirkungen aufweist. Es handelt sich hierbei um ein siliziuminfiltriertes
reaktionsgebundenes SiC, welches zu 88 Gew.-% aus SiC besteht und 11 Gew.-%

freies Silizium aufweist, das in das SiC einfiltriert ist.

Da die Roststabe 1 in jeder der Roststufen 51, 52, 53 nebeneinander dicht an dicht
gepackt sind, ist somit der gesamte direkt dem verbrennenden Brennstoffbett ausge-

setzte Teil des Roststabes 1 durch die keramische Deckplatte 30 geschutzt.

Wie in Figur 6 weiterhin schematisch dargestellt ist, sind die einzelnen Roststabe
einer Roststufe 51, 52, 53 jeweils gemeinsam mit den Haken 11 des Halteabschnitts
2B des Roststab-Grundkdrpers 2 an einer senkrecht zur Langsrichtung R der Rost-

stabe 1 verlaufenden Lagerstange 54 bzw. einem entsprechenden Lagerstange ge-
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lagert. Durch quer zur Langsrichtung R verlaufende Loécher 12 in den Haken 11 kén-
nen benachbarte Roststabe 1 miteinander verschraubt werden, so dass die gesam-
ten Roststabe einer Roststufe 51, 52, 53 einen festen Verbund bilden, der auf der
jeweiligen Lagerstange 54 gelagert ist. Jede zweite Lagerstange 54, hier die Lager-
stange 54 der mittleren Roststufe 52, ist mit einer Mechanik (nicht dargestellt) ge-
koppelt, Uber die die Lagerstange 54 in einer Bewegungsrichtung B parallel zur
Roststablangsrichtung R hin- und herbewegt werden kann, so dass die gesamte
Roststufe 52 in der Bewegungsrichtung B hin- und hergeschoben wird. Auf diese
Weise wird das Brennstoffbett schrag nach unten von Roststufe zu Roststufe weiter-
transportiert. Diese Bewegung jeder zweiten Roststufe 52 fuhrt zusétzlich zu einer
mechanischen Belastung, da jeweils die Roststabe einer daruber liegenden Roststu-
fe mit einem vorderen FulRbereich 1F (siehe Figur 1) auf dem Oberseitenbereich 1S
der darunter liegenden Roststufe hin- und herrutschen. Aus diesem Grund ist die ke-
ramische Deckplatte 30 so ausgebildet, dass sie auch um die Kopfseite 1K des Rost-
stabs 1 vollstandig herumgefihrt wird und den Fubereich 1F mit abdeckt.

Die Roststabe 1, d. h. sowohl der Roststab-Grundkérper 2 als auch die Deckplatte 30
jedes Roststabs 1, sind im Bereich des Vorderabschnitts 2a von oben gesehen nicht
ganz rechteckig ausgefiihrt, sondern weisen jeweils auf einer Léngsseite eine Ein-
buchtung 10 auf. Diese Einbuchtungen 10 bilden jeweils die Luftungsschlitze zwi-
schen den Roststaben 1, durch die von unten in den Feuerungsrost Luft eingeblasen
werden kann, um zum einen den Verbrennungsprozess aufrechtzuerhalten und zum

anderen die Roststabe durch die eingebrachte Luft zu kuhlen.

Erfindungsgeman ist, wie in Figur 2 besonders gut zu erkennen ist, in der Oberseite
des Vorderabschnitts 2a des Roststab-Grundkérpers 2, welcher durch die Deckplatte
30 abgedeckt wird, eine groRere durchgehende Kavitat 3 eingebracht. Diese Kavitat
3 erstreckt sich uber den grofiten Teil der Oberflache des Vorderabschnitts 2a.

In diese Kavitat 3 wird vor der Abdeckung mit der keramischen Deckplatte 30 eine
Keramikfaser-Isoliermatte 20 eingebracht. Diese kann problemios bei Durchschnitts-
temperaturen von 800 bis 1000°C verwendet werden und ist kurzfristig sogar bei

Temperaturen bis zu 1200°C einsetzbar.
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Der gesamte weitere Oberflachenbereich um die Kavitat 3 herum, d. h. die seitlich
am Roststab-Grundkérper 2 stehen bleibenden Stege und séamtliche weiten Bereiche
des Roststab-Grundkoérpers 2, auf denen die Keramikdeckplatte 30 direkt aufliegen
wirde, werden mit einer sehr diinnen Isolierzementschicht 21 versehen, welche dazu
dient, Unebenheiten auszugleichen. Durch die Isoliermatte 20 und die Schicht aus
Isolierzement 21 ist dafir gesorgt, dass der Roststab-Grundkdrper 2 aus Stahlguss
gegenuber der hochtemperaturfesten Deckplatte 30 aus keramischem Material sehr
gut thermisch isoliert ist. Der Roststab-Grundkdrper 2 braucht daher nur einen Bruch-
teil der thermischen Belastung aufzunehmen, die auf der keramischen Deckplatte 30

des Roststabs 1 wirkt.

Die Abmessungen der Kavitdt 3 sind vorzugsweise so gewahlt, dass die Breite bk der
Kavitat 3 mindestens 90 % der Gesamtbreite b des Roststabs 1 und die Lange Ik der
Kavitat 3 mindestens 70 % der Lange | der Deckplatte 30 entspricht, berechnet von
der Kopfseite 1K des Roststabs 1 bis zum riuckseitigen Ende der Deckplatte 30, an
dem dieses an den Halteabschnitt 2b des Roststab-Grundkérpers 2 angrenzt. Das
heillt, bei einer Abmessung der Deckplatte mit einer Lange | von 560 mm betragt die
Lange Ik der Kavitat vorzugsweise 392 mm und bei einer Breite b des Roststabs 1
von 140 mm betragt die Breite bk der Kavitat ca. 126 mm. Die Gré3e der Kavitat 3
wird also vorzugsweise so gewahlt, dass die zur Verfugung stehende Oberflache in
dem Roststab-Grundkérper 2 maoglichst gut ausgenutzt wird und die umlaufenden
Wandungen um die Kavitat 3 méglichst dunn sind, da ja im Bereich dieser verblei-
benden ,Stege” auch bei einem Einsatz des Isolierzements nur eine geringere ther-
mische Isolierwirkung erreicht werden kann als im Bereich der Kavitat 3, in der die

Keramikfaser-Isoliermatte 20 eingelegt wird.

Die Dicke d der Keramikfaser-Isoliermatte 20 ist so gewahlt, dass sie méglichst ge-
nau der Tiefe t (siehe Figur 5) der Kavitat 3 zuzuglich der Schichtdicke des Isolier-
zements 21 entspricht. Die Kavitat 3 ist dann vollstandig ausgefillt und die Isolier-
matte 20 wird zwischen der keramischen Deckplatte 30 und dem Roststab-
Grundkérper 2 gar nicht oder allenfalls minimal zusammengedrickt, so dass sie die

maximale thermische Isolierwirkung entfalten kann.
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Die Deckplatte 30 ist hier zweiteilig ausgebildet, mit einer Oberteilplatte 30a, welche
den Vorderabschnitt 2a des Roststab-Grundkorpers 2 im Oberseitenbereich 1S des
Roststabs 1 sowie den oberen Teil der Kopfseite 1K des Roststabs 1 abdeckt, und
einem separaten Kopfteil 30b, welches den unteren Bereich der Kopfseite 1K des
Roststabs 1 abdeckt und sich untenseitig tber den FuBbereich 1F des Roststabes 1

erstreckt.

Die Trennstelle 39 zwischen den beiden Teilen 30a, 30b der Deckplatte 30 verlauft
mitten auf der Kopfseite 1K des Roststabs 1. Die Grenzflachen 31, 32 der Oberteil-
platte 30a, und des Kopfteils 30b der Deckplatte 30 sind jeweils zueinander korres-
pondierend gestuft ausgebildet, so dass die Trennstelle 39 im Querschnitt betrachtet

in Roststablangsrichtung R entsprechend gestuft verlauft (siehe Figur 5).

Die Aufteilung der keramischen Deckplatte 30 in eine Oberteilplatte 30a und ein
Kopfteil 30b hat den Vorteil, dass Reibungskréfte Fg, die an der Vorderkante im Ful3-
bereich 1F auf die Deckplatte 30 wirken, nicht dazu fihren kénnen, dass im Bereich
der Ubergangskante von der Oberseite 1S zur Kopfseite 1K des Roststabs 1 ein zu
groBes mechanisches Drehmoment M auf die Deckplatte 30 einwirken kann. Wie in
Figur 5 gezeigt, wiirde dieses durch die Kraft Fr verursachte Drehmoment M im Be-

reich der oberen vorderen Kante des Roststabs 1
M= FRX(h1 +h2)

betragen, wobei h; die Héhe von der FuBkante bis zur Trennstelle 39 zwischen Kopf-
teil 30b und Oberteilplatte 30a der Deckplatte 30 ist und h, der Abstand von dieser
Trennstelle 39 bis zu der besagten Position an der oberen Vorderkante der Deckplat-
te 30, an der das Drehmoment auf die Deckplatte einwirken wiirde und dort zu einem

Bruch fuhren kdénnte.

Stattdessen wirkt durch die Teilung der Deckplatte 30 an der Trennstelle 39 nur noch

ein Drehmoment

M = Fgr x hy
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auf das Kopfteil 30b selber ein, da die Oberteilplatte 30a und das Kopfteil 30b so
ausgebildet sind, dass an der Trennstelle 39 ein gewisses Spiel verbleibt. Dies ist
durch die oben beschriebene stufige Ausbildung der Grenzflaichen 31, 32 mdglich,
ohne dass der Roststab-Grundkérper 2 an dieser Stelle frei liegt, so dass dafur ge-
sorgt ist, dass die Trennstelle relativ dicht gegeniber mdéglicherweise eindringenden
flussigen und/oder feinteiligen Brennstoff ist. Das Drehmoment hat also keinerlei
Auswirkungen auf die obere Vorderkante der Deckplatte 30, d. h. die mechanischen
Belastungen durch die stiandigen Bewegungen jeder zweiten Roststufe 52 fahren
nicht zu einer erhohten Bruchgefahr in der Keramikdeckplatte 30 und verringern nicht
die Standzeit des Roststabs 1.

Die Verbindung der keramischen Deckplatte 30 mit dem Roststab-Grundkdrper 2
erfolgt bei dem dargestellten bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel rein durch Form-
schluss, namlich durch eine sogenannte Spundverbindung, d. h. eine Nut- und Fe-
derverbindung, wobei in einem der beiden zu verbindenden Bauteile, hier in den
Roststab-Grundkérper 2, Nuten 4, 6, 7, 8 eingebracht sind und die hierzu passenden
Federn unmittelbar am anderen zu verbindenden Bauteil, hier an der keramischen

Deckplatte 30, angeformt sind.

Der Roststab-Grundkorper 2 weist hierfur insgesamt vier Nuten 4, 6, 7, 8 auf. Eine
erste Nut 4 erstreckt sich parallel zur Oberflache des Roststab-Grundkorpers 2 nach
hinten in den Halteabschnitt 2b, so dass oberhalb dieser Nut 4 im Halteabschnitt 2b
eine Art Nase 5 ausgebildet ist. Dementsprechend ist an der keramischen Deckplatte
30 bzw. deren Oberteilplatte 30a an dem von der Kopfseite 1K des Roststabs 1
wegweisenden Ende eine Feder 37 angeformt, welche sich parallel zur Oberflache
der Oberteilplatte 30a erstreckt. Diese Feder 37 kann bei der Montage in die Nut 4
unter der Nase 5 im Halteabschnitt 2b eingeschoben werden. Eine weitere Nut 6 be-
findet sich im Vorderabschnitt 2a des Roststab-Grundkérpers 2 zwischen der Stirn-
seite des Roststab-Grundkoérpers 2 und der Ausnehmung 3. Dementsprechend weist
die Oberteilplatte 30a hier auf der zum Roststab-Grundkérper 2 verweisenden Unter-

seite eine angeformte Feder 38 auf, welche in diese Nut 6 eingreift.

Im Grundkérper 2 befindet sich zudem in der Kopfseite 1K eine gréere Nut 7, in

welche entsprechende Federn 33, 34 eingreifen, welche sich am kopfseitigen Ende
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der Oberteilplatte 30a und dem Kopfteil 30b nach innen zum Roststab-Grundkérper 2
hin erstrecken. Das heil}t, die hier eingreifende Feder an der keramischen Deckplatte
30 ist an der Trennstelle 39 in zwei Teilfedern 33, 34 aufgeteilt, wobei eine Teilfeder
33 an der Oberteilplatte 30a und die zweite Teilfeder 34 am Kopfteil 30b der Deck-

platte 30 angeordnet ist.

AuBerdem befindet sich im Roststab-Grundkérper 2 an der Unterseite im FulRbereich
1F eine weitere Nut 8, in welche eine Feder 40 eingreift, die am fullseitigen Ende des
Kopfteils 30b der keramischen Deckplatte 30 angebracht ist und sich vom Fullbe-

reich aus nach oben erstreckt.

Die Nuten 4, 6, 7 und 8 sowie die entsprechenden Federn 37, 38, 33, 34 und 40 sind
vorzugsweise im Querschnitt leicht zum Nutgrund hin sich erweiternd, trapezférmig
ausgebildet, so dass hierdurch eine schwalbenschwanzartige Verbindung gegeben

ist, um flr einen sicheren Halt zu sorgen.

Die Nut 4 im Halteabschnitt 2b, die Nut 6 in der Oberseite des Vorderabschnitts 2a
und die Nut 8 im FuBbereich des Roststab-Grundkorpers 2 verlaufen jeweils von ei-
ner ersten Langskante 1L aus in den Roststab-Grundkérper 2 hinein und enden in
einem Abstand s von der gegendberliegenden zweiten Langskante 1G des Rost-
stabs 1 (siehe insbesondere in Figur 4). Der Abstand s betragt vorzugsweise 10 bis
30 mm. Das heift, die Nuten 4, 6, 8 verlaufen nicht vollstandig von einer zur anderen
Seite quer durch den Grundképer 2 hindurch. Entsprechend sind die an der Deck-
platte 30 angeformten Federn 37, 38, 40 kirzer ausgebildet. Diese Ausbildung der
Nuten und Federn hat den Vorteil, dass die Oberteilplatte 30a und das Kopfteil 30b
nur von der ersten Langsseite 1L aus auf den Roststab-Grundkérper 2 geschoben
werden konnen. Liegt dann spater im Verbund innerhalb einer Roststufe 51, 52, 63
(siehe Figur 6) an dieser ersten Langskante 1L ein benachbarter Roststab an, so
kann die zweiteilige Deckplatte 30 nicht mehr in diese Richtung aus den Nuten her-

ausrutschen und ist sicher fixiert, ohne dass weitere Haltemittel benétigt werden.

Um zu verhindern, dass sich in einer Roststufe 51, 52, 53 an dem Roststab 1, der in
Richtung der ersten Langsseite 1L der Roststéabe 1 weisenden Seite als letztes in der

Roststufe 51, 52, 53 angeordnet ist, die Deckplatte 30 durch seitliches Herausrut-
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schen aus den Nuten vom Roststab-Grundkérper 2 I16sen kann, befindet sich in jeder

Roststufe an dieser Seite eine diinnere Roststab-Abschlussplatte 35.

Ein aus solchen Roststufen 51, 52, 563 mit den erfindungsgemafien Roststaben 1
aufgebauter Feuerungsrost kann dann, wie in Figur 7 dargestellt, in einer Festbrenn-
stoffverbrennungsanlage 60 eingesetzt werden. Dabei befindet sich der Feuerungs-
rost 50 unten im Brennraum 62. Diesem Brennraum 62 wird uUber einen Zufuhr-
schacht 61 der zu verbrennende Festbrennstoff stiandig zugefuhrt. Wahrend der
Verbrennung wird das Brennstoffbett im Brennraum 62 kontinuierlich Gber dem Feue-
rungsrost 50 durch die Vorschubbewegungen jeder zweiten Roststufe schrag nach
unten transportiert. Der obere zum Zufihrschacht 61 weisende Bereich auf dem
Feuerungsrost 50 ist dabei eine Trockungs- und Entgasungszone, im mittleren Be-
reich findet die Hauptverbrennung statt und im unteren Bereich die Nachverbren-

nung.

Unterhalb des Feuerungsrosts 50 sind trichterartige Aschesammler 66 angeordnet,
welche die bei der Verbrennung entstehende Asche, die u. a. durch die Luftschlitze
zwischen den Roststaben herunterfallt, aufsammeln und anschlieBenden Férderein-
richtungen 67 zufiuhren. Am unteren Ende des Feuerungsrosts befindet sich eine
Schiackeférdereinrichtung 69. Die Asche und Schlacke werden mit geeigneten Ein-
richtungen weiter entsorgt, die hier nicht im Detail dargestellt sind. Oberhalb des
Brennraums 62 befinden sich Kesselzuge, durch den das Rauchgas gefihrt wird,
damit es seine Energie an die Heizflachen der Kesselziige abgibt. AnschlieRend wird
das abgekuhite Rauchgas durch eine nur grob schematisch dargestelite Filteranlage
64 geleitet und die gefilterten Rauchgase gelangen dann lber einen Auslass 65 aus
der Festbrennstoffverbrennungsanlage 60. Es wird ausdricklich darauf hingewiesen,
dass die Festbrennstoffverbrennungsanlage in Figur 7 nur sehr grob schematisch
dargestellt ist, da der Aufbau solcher Festbrennstoffverbrennungsanlagen vom Prin-
zip her dem Fachmann bekannt ist und die weiteren Komponenten, insbesondere die
Einrichtungen zur Sammlung und Entsorgung der Asche und Schlacke, zur Filterung
der Rauchgase und zur Aufgabe des Brennstoffs in die Verbrennungsanlage, fur die

Erfindung nicht wesentlich sind.
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Es wird abschlieRend auch noch einmal darauf hingewiesen, dass es sich bei den
vorhergehend beschriebenen Roststaben und Roststabstufen bzw. dem Feuerungs-
rost und der Verbrennungsanlage lediglich um Ausfihrungsbeispiele handelt, welche
vom Fachmann in verschiedenster Weise modjifiziert werden kénnen, ohne den Be-

reich der Erfindung zu verlassen.

Da die Roststabe selbst mit einfacher Luftkilhlung Standzeiten erreichen, wie sie
sonst nur mit Wasserkuhlung erreicht werden, werden sie vorzugsweise zum Aufbau
von luftgekihiten Feuerungsrosten eingesetzt, um z. B. wassergekihlte Roststabe
zu ersetzen, wie dies vorstehend erlautert wurde. Dies schlie3t aber nicht aus, dass
die Erfindung auch im Rahmen von wassergekihlten Roststaben zuséatzlich genutzt
werden kann, um die Standzeiten noch weiter zu erhéhen oder um die Feuerungs-

roste fir noch héhere Temperaturanwendungen zu konstruieren.

Weiterhin schlielt die Verwendung der unbestimmten Artikel ,ein” bzw. ,eine” nicht

aus, dass die betreffenden Merkmale auch mehrfach vorhanden sein kdnnen.
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Patentanspriiche

Roststab (1) fur einen Verbrennungsofen (60) mit

- einem Roststab-Grundkdérper (2)

- und einer den Roststab-Grundkoérper (2) zumindest auf einem im Betrieb zu
einem Brennraum (62) hin weisenden Oberflachenbereich abdeckenden,
hochtemperaturfesten Deckplatte (30),

wobei die Deckplatte (30) von dem Roststab-Grundkérper (2) durch ein thermi-

sches Isoliermaterial (20, 21) getrennt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Roststab-Grundkorper (2) in einer zur Deckplatte (30) weisenden Seite

und/oder in der Deckplatte (30) in der zum Roststab-Grundkérper (2) weisenden

Seite eine Kavitat (3) mit umlaufenden Wandungen eingebracht ist, welche zu-

mindest teilweise mit einem Keramikfaser-Isoliermaterial (20) gefullt ist.

Roststab gemaR Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Keramikfaser-

Isoliermaterial (20) eine Keramikfaser-Isoliermatte (20) umfasst.

Roststab gemaR Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Tiefe (t)
der Kavitat (3) und eine Schichtdicke (d) des Keramikfaser-Isoliermaterials (20)
so gewahlt sind, dass das Keramikfaser-Isoliermaterial (20) im zusammenmon-
tierten Zustand nicht oder maximal um ein definiertes Mal® zwischen dem Rost-

stab-Grundkérper (2) und der Deckplatte (31) vorgespannt wird.

Roststab gemaR einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
sich zwischen dem Roststab-Grundkérper und der Deckplatte in neben der Kavi-
tat (3) befindlichen Bereichen eine Isolierzementschicht (21) oder Isolierkleber-
schicht befindet.

Roststab gemal Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass sich zwischen dem
Roststab-Grundkérper (2) und der Deckplatte (30) rings um die Kavitat (3) umlau-

fend eine Isolierzementschicht (21) oder Isolierkleberschicht befindet.
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Roststab gemal einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass sich die Kavitat (3) zumindest Uber 80 % einer Breite (b) der Deckplatte

(30) und/oder zumindest 60 % einer Lange (l) der Deckplatte (30) erstreckt.

Roststab (1) fur einen Verbrennungsofen (60), insbesondere nach einem der An-
spriche 1 bis 6, mit einem Roststab-Grundkérper (2) und einer den Roststab-
Grundkorper (2) zumindest auf einem im Betrieb zu einem Brennraum (62) hin
weisenden Oberflachenbereich (10) abdeckenden, hochtemperaturfesten Deck-
platte (30), dadurch gekennzeichnet, dass die Deckplatte (30) den Roststab-
Grundkorper (2) in einem FuBbereich (1F), an einer Kopfseite (1K) und einem
Oberseitenbereich (1S) des Roststabs (1) abdeckt und zweiteilig mit einer O-
berteilplatte (30a) und einem Kopfteil (30b) ausgebildet ist, wobei die Oberteil-
platte (30a) und das Kopfteil (30b) an einer an der defseite (1K) befindlichen,
quer zu einer in Roststablangsrichtung (R) verlaufenden Trennstelle (39) anein-

ander grenzen.

Roststab gemal einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Deckplatte (30) mit dem Roststab-Grundkérper (2) formschlussig

verbunden ist.

Roststab gemaR Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckplatte (30)
mit dem Roststab-Grundkoérper (2) Uber eine Nut-Feder-Verbindung und/oder

Spundverbindung verbunden ist.

Roststab gemal einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass in einer zur Deckplatte (30) weisenden Seite im Roststab-Grundkdrper
(2) und/oder in der zum Roststab-Grundkérper (2) weisenden Seite in der Deck-
platte (30) Nuten (6, 7) fur die Nut-Feder-Verbindung und/oder Spundverbindung
eingebracht sind, die sich von einer ersten Langskante (1L) des Roststabs (1)
aus quer bis zu einem Abstand (s) von einer gegenuberliegenden zweiten

Langskante (1G) des Roststabs (1) erstrecken.

Feuerungsrost (50) mit einer Anzahl von dachziegelartig Ubereinander angeord-

neten Roststufen (51, 52, 53), welche jeweils mehrere parallel nebeneinander
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gelagerte Roststabe (1) aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein

Teil der Roststabe (1) gemal einem der Anspriche 1 bis 10 ausgebildet sind.

Verbrennungsofen (60), insbesondere fur die Festbrennstoffverbrennung, mit
einem Brennraum (62), welcher in einem unteren Bereich einen Feuerungs-

rost (50) gemal Anspruch 11 aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Roststabs (1) fur einen Verbrennungsofen (60),
bei dem ein Roststab-Grundkdrper (2) erzeugt und zumindest auf einem im Be-
trieb zu einem Brennraum (62) hin weisenden Oberflachenbereich mit einer
hochtemperaturfesten Deckplatte (30) abgedeckt wird, wobei bei der Zusam-
menmontage des Roststab-Grundkdrpers (2) und der Deckplatte (30) zwischen
die Deckplatte (30) und den Roststab-Grundkérper (2) ein thermisches Isolierma-
terial (20, 21) eingebracht wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei der Herstellung des Roststab-Grundkérpers (2) in den Roststab-Grundkérper
(2) in einer zur Deckplatte (30) weisenden Seite und/oder bei der Herstellung der
Deckplatte (30) in die Deckplatte (30) in einer zum Roststab-Grundkérper (2) wei-
senden Seite eine Kavitat (3) eingebracht wird,

und dass die Kavitat (3) vor der Zusammenmontage des Roststab-Grundkdrpers
(2) und der Deckplatte (30) zumindest teilweise mit einem Keramikfaser-

Isoliermaterial (20) gefullt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass in einer zur Deck-
platte (30) weisenden Seite im Roststab-Grundkoérper (2) und/oder in der zum
Roststab-Grundkérper (2) weisenden Seite in der Deckplatte (30) Nuten (6, 7) fur
die Nut-Feder-Verbindung und/oder Spundverbindung eingebracht werden, die
sich von einer ersten Langskante (1L) des Roststabs (1) aus quer bis zu einem
Abstand (s) von einer gegenuberliegenden zweiten Langskante (1G) des Rost-
stabs (1) erstrecken, und dass bei der Montage der Deckplatte (30) auf den
Roststab-Grundkdrper (2) von der ersten Langskante (1L) des Roststabs (1) aus
Federn ( 33, 34, 37, 38, 40) in die Nuten (6, 7) geschoben werden.
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15. Verfahren zur Herstellung eines Roststabs (1) fur einen Verbrennungsofen (60),
insbesondere gemal Anspruch 13 oder 14, bei dem ein Roststab-Grundkérper
(2) erzeugt und zumindest auf einem im Betrieb zu einem Brennraum (62) hin
weisenden Oberflachenbereich mit einer hochtemperaturfesten Deckplatte (30)
abgedeckt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckplatte (30) zweiteilig mit
einer Oberteilplatte (30a), welche den Roststab-Grundkérper (2) in einem Ober-
seitenbereich (15) und an einer Kopfseite (1K) des Roststabs (1) bis zu einer
quer zu einer in Roststablangsrichtung (R) an der Kopfseite (1K) verlaufenden
Trennstelle (39) abdeckt, und einem Kopfteil (30b), welches, ausgehend von der
Trennstelle (39), den Roststab-Grundkorper, die weitere Kopfseite (1K) und einen
FuBbereich (1F) des Roststabs (1) abdeckt, hergestellt wird.
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