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(54) Rostbelag

(57) Die Erfindung betrifft einen Rostbelag für einen
Verbrennungsrost, insbesondere für einen Vorschub-
oder Walzenrost, eines einen Feuerraum (3) aufweisen-
den Verbrennungsofens, wobei der Rostbelag aus einer
Vielzahl von metallischen Roststäben (1) besteht, deren
dem Feuerraum (3) zugewandte Oberfläche (4) zumin-
dest teilweise aus einer Schicht (5) eines temperatur-,
korrosions- und abrasionsbeständigen nichtmetalli-
schen Werkstoffes besteht. Die Erfindung ist dadurch ge-

kennzeichnet, dass die genannte Schicht (5) so dünn ist,
dass sie lediglich Druck- und Schubbelastungen aufneh-
men muss, und dass im Falle eines Vorschubrostes die
genannte Schicht (5) auf dem Roststab (1) nur in der
Kontaktzone (6) mit dem benachbarten Roststab (1) auf-
gebracht ist, während im Falle eines Walzenrostes die
genannte Schicht (5) auf der gesamten dem Feuerraum
(3) zugewandten Oberfläche (4) des Roststabes (1) auf-
gebracht ist. Mit dem erfindungsgemässen Rostbelag
können Aufschweissungen vermieden werden.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der
Verbrennungstechnik. Sie betrifft einen Rostbelag mit ei-
ner Schutzschicht aus einem temperatur-, korrosions-
und abrasionsbeständigen nichtmetallischen Werkstoff,
der insbesondere für einen Rost in einem Verbrennungs-
ofen zur Verbrennung von Müll eingesetzt werden kann.

Stand der Technik

[0002] Es ist bekannter Stand der Technik, Müll auf
einem Verbrennungsrost, beispielsweise Vorschub-
oder Walzenrost, zu verbrennen, dessen von luft- oder
wassergekühlten Roststäben gebildeter Rostbelag
durch definierte Bewegung den Müll durch den Feuer-
raum transportiert.
[0003] Bei den luftgekühlten Rosten strömt Primärluft
durch den Rost und wird dabei erst zur Kühlung der Rost-
stäbe, anschliessend als notwendiger Reaktionspartner
zur Verbrennung genutzt. Folgende Nachteile sind mit
diesem System verbunden:

- Die deutliche Schwankung der Müllqualität hinsicht-
lich Brennwert, Dichte, Strömungswiderstand,
Feuchte usw. führt zu enormen Temperaturschwan-
kungen, häufig zu nicht tolerierbaren Übertempera-
tur luftgekühlter gegossener Roststäbe.

- Die Bewegung der Stäbe relativ zueinander und re-
lativ zum Müll führt zu einem hohen Abrasionsver-
schleiss, der bei hohen Temperaturen beschleunigt
stattfindet.

- Der häufige Temperaturwechsel mit grossen Tem-
peraturgradienten und Temperaturtransienten führt
zu thermomechanischem Versagen einzelner Rost-
stäbe. Die daraus resultierenden geänderten Strö-
mungsbedingungen für die Primärluft schädigen
letztendlich weite Bereiche des Rostes.

[0004] Durch den Einsatz wassergekühlter Roststäbe
versucht man diese Nachteile zu beseitigen. Obwohl die
teuren Gusslegierungen, die für luftgekühlte Roste ein-
gesetzt werden müssen, bei wassergekühlten Rosten
durch Verwendung billigerer Blechkonstruktionen einge-
spart werden können, haben wassergekühlte Roste eine
Reihe von Nachteilen. Sie sind gegenüber luftgekühlten
Rosten einerseits technisch wesentlich aufwendiger, da
sie einen separaten Kühlwasserkreislauf aufweisen und
sehr schadensempfindlich sind. Bei Leckagen müssen
sie abgeschaltet werden. Andererseits wird dem System
nachteilig viel Wärmeenergie auf niedrigem Niveau ent-
zogen, was den thermischen Wirkungsgrad der Müllver-
brennungsanlage vermindert.
[0005] In der Praxis sind neben den genannten Pro-
blemen auch sogenannte Aufschweissungen bei den be-
schriebenen Roststäben bekannt. Bei diesem Phäno-

men handelt es sich um Metallgemische, die sich aus
dem Brenngut bilden, schmelzflüssig sind und beim Kon-
takt mit dem Rostbelag erkalten und dabei eine innige
Verbindung mit dem Rostbelag ähnlich einer
Schweissverbindung eingehen. Die Aufschweissung
kann sehr klein, aber auch bis zu 10 mm oder mehr er-
haben sein. Die Häufigkeit und der Umfang der Auf-
schweissungen sind von der Zusammensetzung des
Mülls abhängig.
[0006] Derartige Aufschweissungen sind beim Vor-
schubrost insbesondere dann störend, wenn sie sich im
Bereich der Kontaktzonen zweier Roststäbe befinden.
Dies führt zu einem erhöhten Verschleiss der Auflagen-
bereiche und kann bei wassergekühlten Roststäben zu
einem frühzeitigen Ausfall durch Bildung von Leckagen
durch erhöhten Materialabtrag insbesondere in diesem
Bereich führen.
[0007] Zusätzlich kann der Betrieb der Anlage gestört
werden, wenn durch die Aufschweissung die Bewegung
der Roststabreihen behindert oder blockiert wird. In die-
sem Falle wird die Förderung des Brenngutes behindert
bzw. kommt sie zum Erliegen. Störungen im Ablauf der
Verbrennung, Anlagenstillstände und Betriebsausfälle
können die Folge sein.
[0008] Bei Walzenrosten sind Aufschweissungen
dann störend, wenn sie so weit erhaben sind, dass sie
zum Berühren mit dem Abstreifeisen führen. Dies kann
zu einem erhöhten Verschleiss der Abstreifeisen oder
aber zu einem Verrücken des Abstreiferblockes und/oder
der Abstreifeisen selbst führen. Eine verschlechterte Pri-
märluftverteilung und ein erhöhter Rostdurchfall sind die
Folge. Zusätzlich kann der Betrieb der Anlage erheblich
gestört werden, wenn durch die Aufschweissung die Dre-
hung der Walzen behindert oder blockiert wird. In diesem
Falle wird die Förderung des Brenngutes behindert oder
sie kommt zum Erliegen. Anlagenstillstände und Be-
triebsausfälle können die Folge sein.
[0009] Aus EP 0 382 045 A2 ist ein Roststab bekannt,
der aus einem tragendem unteren Element aus Stahl
oder Gusseisen und einem oberen plattenförmigen Ele-
ment aus keramischen Material besteht, wobei das ke-
ramische Element das Bett für den zu verbrennenden
Müll bildet. Wegen des verwendeten keramischen Ma-
terials weist das obere Element eine hohe Temperatur-
beständigkeit und Verschleissfestigkeit auf, so dass der
Rost luftgekühlt sein kann. Das obere keramische Ele-
ment und das untere Element jedes Roststabes sind
formschlüssig und mittels Bolzen und elastischer Ele-
mente, z. B. Federn miteinander verbunden. Nachteilig
an diesem Stand der Technik ist, dass bei einer Schlag-
beanspruchung das als Platte ausgebildete obere kera-
mische Element leicht zerspringt, weil die Keramik sehr
spröde ist und eine hohe Schlagempfindlichkeit sowie
geringe Bruchdehnung aufweist. Ausserdem ist es nicht
möglich, die grossen Temperaturunterschiede und das
unterschiedliche thermische Ausdehnungsverhalten der
beiden Elemente ausreichend auszugleichen, so dass
es zu unerwünschten Spannungen und Verwerfungen
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kommt, die die Betriebsdauer des Rostes verkürzen. Hin-
zu kommt, dass eine hohe Fertigungstoleranz der Ver-
bindungen erforderlich ist, um nicht durch die Montage
schon Vorschädigungen zu bewirken. Dies führt zu ho-
hen Herstellungskosten.
[0010] Eine ähnliche Lösung ist aus DE 33 14 098 C2
bekannt, bei welcher der Rostblock bzw. Roststab als
Bestandteil eines Rostbelags für einen Müllverbren-
nungsofen so ausgebildet ist, dass der der Verbrennung
ausgesetzte Rostblock- bzw. Roststabvorderteilteil aus
feinkeramischem Werkstoff besteht und der Block- bzw.
Stabhalter mit Lagerteil (Rostblock- bzw. Roststabhinter-
teil) aus Stahl oder Stahlguss gefertigt ist. Auch hier wer-
den beide Teile mittels Schraubverbindungen zusam-
mengehalten. Diese Ausführung hat neben den oben
aufgeführten Nachteilen zusätzlich den Nachteil, dass
sie sehr teuer ist, weil hier fast der gesamte Rostblock
bzw. Roststab aus teurem keramischen Material besteht.
[0011] In DE 197 14 573 C1 werden ein Feuerungsrost
bzw. Einzelelemente dafür beschrieben, welche kom-
plett aus einem hochtemperatur-, abrasions- und korro-
sionsfesten keramischen Material gebildet sind. Diese
technische Lösung ist ebenfalls sehr teuer.
[0012] Aus DE 198 57 416 A1 ist ein hochtemperatur-
beständiger Roststab für den Rost eines Müllverbren-
nungsofen bekannt, der an seiner dem Müllbett zuge-
wandten Oberfläche eine Schicht aus einer Vielzahl ke-
ramischer Elemente aufweist, die in die Zwischenräume
einer gitterartigen metallischen Rahmenstruktur einge-
bettet sind. Dieser Roststab zeichnet sich durch einen
geringen Verschleiss und eine gute Aufnahme von
Schlagbeanspruchung aus. Im Bereich der metallischen
Rahmenstruktur können aber die oben beschriebenen
Aufschweissungen mit den genannten Nachteilen ent-
stehen.

Darstellung der Erfindung

[0013] Die Erfindung versucht, die Nachteile des be-
kannten Standes der Technik zu vermeiden. Ihr liegt die
Aufgabe zugrunde, einen aus einer Vielzahl von Rost-
stäben bestehenden Rostbelag für einen Verbrennungs-
rost, insbesondere für einen Vorschubrost oder Walzen-
rost, zu entwickeln, bei welchem die Bildung von Auf-
schweissungen auf den Roststäben während des Betrie-
bes verhindert wird.
[0014] Erfindungsgemäss wird dies bei einem Rostbe-
lag gemäss Oberbegriff des Patentanspruches 1 da-
durch erreicht, dass die genannte Schicht so dünn ist,
dass sie lediglich Druck- und Schubbelastungen aufneh-
men muss, und dass im Falle eines Vorschubrostes die
genannte Schicht auf dem Roststab nur in der Kontakt-
zone mit dem benachbarten Roststab aufgebracht ist,
während im Falle eines Walzenrostes die genannte
Schicht auf der gesamten dem Feuerraum zugewandten
Oberfläche des Roststabes aufgebracht ist.
[0015] Die Vorteile der Erfindung bestehen darin, dass
einerseits lediglich die bei hohen Temperaturen den kor-

rosiven und oxidierenden Atmosphären ausgesetzten
Teile des Roststabes mit einer hochtemperaturbestän-
digen, korrosions- und abrasionsbeständigen nichtme-
tallischen Schicht versehen sind, so dass der Roststab
relativ kostengünstig ist, andererseits Aufschweissun-
gen auf den Roststäben in den kritischen Bereichen ver-
hindert werden, so dass Störungen im Ablauf der Ver-
brennung, Anlagenstillstände und Betriebsausfälle ver-
mieden werden.
[0016] Es ist zweckmässig, wenn die Schicht mittels
einer Klebverbindung aufgebracht oder einzementiert ist,
weil dies schnell und kostengünstig realisiert werden
kann.
[0017] Von Vorteil ist ausserdem, wenn die Schicht
mittels einer mechanischer Verbindung, insbesondere
einer versenkten Schraubverbindung, auf die Oberfläche
des Roststabes aufgebracht ist. Dann lässt sie sich re-
lativ einfach vom Rostbelag lösen und austauschen.
[0018] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn die Schicht
aus einem keramischen Material besteht, weil dieses die
erforderliche Eigenschaftskombination (hohe Hochtem-
peraturbeständigkeit und gleichzeitig hohe Korrosions-
und Abrasionsbeständigkeit) in hohem Masse besitzt.
[0019] Weiterhin ist es zweckmässig, wenn am Rande
des metallischen Roststabes ein metallischer Steg zur
umfangsmässigen Begrenzung der Schicht ausgebildet
ist, welcher entweder eine rechtwinklige Kontur aufweist
oder vorteilhaft eine schräge, sich in Richtung der Ober-
fläche erweiternde Kontur aufweist. Im letzten Falle dient
das einer zusätzlichen Verankerung der Schicht.
[0020] Schliesslich ist es von Vorteil, wenn die Schicht
in mehreren Segmente aufgebracht ist. Dies dient u.a.
der Kompensation und Verringerung des Einflusses un-
terschiedlicher Wärmedehnungen zwischen Schicht und
Roststab.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0021] In der Zeichnung sind mehrere Ausführungs-
beispiele der Erfindung dargestellt.
Es zeigen:

Fig.1 einen Längsschnitt durch einen schematisch
dargestellten erfindungsgemässen Rostbelag
in einer ersten Ausführungsvariante für einen
Vorschubrost;

Fig. 2 einen Längsschnitt durch einen schematisch
dargestellten erfindungsgemässen Rostbelag
in einer zweiten Ausführungsvariante für einen
Walzenrost;

Fig. 3 einen Schnitt durch zwei benachbarte Rostwal-
zen und die Abstreichvorrichtung eines Wal-
zenrostes und

Fig. 4 einen Querschnitt durch einen erfindungsge-
mässen Roststab im Bereich der Beschichtung.
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[0022] Es sind nur die für das Verständnis der Erfin-
dung wesentlichen Elemente gezeigt. Gleiche Elemente
sind jeweils mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

Wege zur Ausführung der Erfindung

[0023] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausführungsbeispielen und der Figuren 1 bis 4 näher
erläutert.
[0024] Fig. 1 zeigt einen Längsschnitt durch einen
schematisch dargestellten Rostbelag in einer ersten
Ausführungsvariante der Erfindung. Der Rostbelag be-
steht aus einer Vielzahl von metallischen Roststäben 1
und ist für einen lüftgekühlten Vorschubrost vorgesehen.
Derartige Vorschubroste weisen mehrere dachziegelar-
tig übereinander angeordnete und abwechselnd beweg-
liche und feststehende Roststabreihen 2a, 2b... auf, wo-
bei innerhalb der Roststabreihen 2a, 2b... wiederum je-
weils mehrere Roststäbe 1 nebeneinander angeordnet
sind. Die Roststäbe 1 sind vorzugsweise Gussstäbe.
Selbstverständlich kann die Erfindung auch bei wasser-
gekühlten Roststäben angewendet werden.
[0025] Der Rost ist in einem nicht dargestellten Ver-
brennungsofen angeordnet, in welchem Müll, beispiels-
weise Hausmüll, verbrannt wird. Durch eine definierte
Bewegung der Roststäbe 1 wird der Müll durch den Feu-
erraum 3 des Verbrennungsofens transportiert. Durch
den Rost strömt Primärluft, die zuerst die Roststäbe 1
kühlt und anschliessend zur Verbrennung des Mülls be-
nutzt wird. Da die dem Feuerraum 3 zugewandte Ober-
fläche 4 des Roststabes 1 dabei Temperaturen > 700 °C
und zudem noch oxidierenden und korrosiven Atmo-
sphären ausgesetzt ist, wird die dem Feuerraum 3 zu-
gewandte Oberfläche 4 zumindest teilweise mit einer
Schicht 5 aus einem temperatur-, korrosions- und abra-
sionsbeständigen nichtmetallischen Werkstoffes verse-
hen. Dies ist bekannter Stand der Technik.
[0026] Gemäss vorliegender Erfindung ist diese
Schicht 5 so dünn ausgebildet, dass sie lediglich Druck-
und Schubbelastungen aufnehmen muss. Die Schicht-
dicke ist beispielhaft etwa 10 bis 15 mm.
[0027] Im Falle eines Vorschubrostes wie im beschrie-
benen ersten Ausführungsbeispiel ist dabei die Schicht
5 auf dem Roststab 1 lediglich in der Kontaktzone 6 mit
dem benachbarten Roststab 1 aufgebracht. In Fig. 1 ist
dieser Bereich durch die gestrichelte Darstellung der La-
ge des oberen Roststabes 1 verdeutlicht. Die Material-
eigenschaften der Schicht 5 sind so gewählt, dass es zu
keiner Verbindung zwischen dem Roststab 1 und flüssi-
gen Metallen aus dem Brenngut in diesem Bereich kom-
men kann und somit keine Aufschweissung die Bewe-
gung des Roststabes behindern kann bzw. keine oder
nur geringe Verschleisserscheinungen auftreten. Von
Vorteil wird als Material für die Schicht 5 keramisches
Material aufgrund seiner guten Eigenschaftskombination
eingesetzt.
[0028] Da die Schicht 5 sehr dünn ist kann sie vorteil-
haft durch eine Klebverbindung aufgebracht oder einze-

mentiert werden. Eine Aufbringung mittels mechanischer
Verbindung, beispielweise einer versenkten Schrauben-
verbindung ist aber ebenfalls möglich. Dann lässt sie sich
relativ einfach vom Rostbelag lösen und austauschen.
[0029] In den Figuren 2 und 3 ist ein zweites Ausfüh-
rungsbeispiel dargestellt. Fig. 2 zeigt einen Längsschnitt
durch einen schematisch dargestellten erfindungsge-
mässen Rostbelag für einen Walzenrost. Fig. 3 zeigt ei-
nen Schnitt durch zwei benachbarte Rostwalzen und die
Abstreichvorrichtung eines Walzenrostes.
[0030] Der Walzenrost besteht aus einer in den Figu-
ren 3 und 4 nicht dargestellten Tragkonstruktion, die eine
Neigung zur Horizontalen in Richtung des Müllaustrages
aufweist. In diese Tragkonstruktion sind mehrere hinter-
einander geschaltete zylindrische Rostwalzen 7 einge-
hängt, die durch eine Drehbewegung den Müll durch den
Ofenraum transportieren. Die Rostwalzen 7 sind mit ei-
ner Vielzahl von Roststäben 1, meist aus Grauguss be-
stehend, belegt. Hinter jeder Rostwalze 7 sind Abstreifer
8 angeordnet, die den auf der Rostwalze 7 liegenden
Müll abstreifen und der nächsten Rostwalze 7 zuleiten.
Die Abstreifer 8 haben auswechselbare Abstreifeisen 9,
die dicht an den Rostwalzen 7 anliegen und auf dem
Abstreiferblock 10 angeordnet sind (s. Fig. 3)
[0031] Erfindungsgemäss ist bei diesem
Ausführungsbeispiel , d.h. beim Walzenrost, die aus ei-
nem temperatur-, korrosions- und abrasionsbeständigen
nichtmetallischen Werkstoff bestehende Schicht 5 auf
der gesamten dem Feuerraum 3 zugewandten Oberflä-
che 4 des Roststabes 1 aufgebracht. Sie kann wie bereits
beschrieben aufgeklebt, einzementiert oder mit Hilfe ei-
ner mechanischer Verbindung aufgebracht werden.
[0032] Damit wird vorteilhaft die Entstehung von erha-
benen Aufschweissungen und ein dadurch verursachtes
Berühren mit den Abstreifeisen 9 vermieden, ebenso wie
eine Verrücken der Abstreiferblocks 10 und/oder der Ab-
streifeisen 9 selbst, was zu einer verschlechterten Pri-
märluftzufuhr und einem erhöhten Rostdurchfall führen
würde. Selbstverständlich wird damit auch eine Behin-
derung oder Blockierung der Drehbewegung der Rost-
walzen 7 infolge von Aufschweissungen vermieden.
[0033] Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch einen er-
findungsgemässen Roststab 1 im Bereich der Beschich-
tung. Am Rande des gegossenen metallischen Roststa-
bes 1 ist ein Steg 11, ebenfalls aus Gussmaterial, aus-
gebildet, so dass die Schicht am Rand vollständig von
Gussmaterial umgeben ist. Diese umfangsmässige Be-
grenzung der Schicht 5 kann entweder so ausgebildet
sein, dass der Rand die Schicht 5 durch eine rechtwink-
lige Flanke des Steges 11 fixiert, d.h. der Steg 11 weist
eine rechtwinklige Kontur auf (siehe z. B. Fig. 2) oder
aber der Steg 11 weist eine sich in Richtung der dem
Feuerraum 3 zugewandten Oberfläche 4 des Roststabes
1 eine sich erweiternde Kontur auf. Die nichtmetallische
Schicht 5 hat somit direkt an der Oberfläche 4 einen et-
was kleineren Querschnitt als in einem gewissen Ab-
stand von der Oberfläche 4. Das hat den Vorteil, dass
das Schichtmaterial besser festgehalten wird und wäh-
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rend des Verbrennungsbetriebes ein Herausreissen/
Herauslösen der Schicht 5 wirksam unterbunden wird.
[0034] In einer weiteren Ausführungsvariante kann die
nichtmetallische Schicht 5 auch in mehreren Segmenten
aufgebracht sein. Dies dient u.a. der Kompensation und
Verringerung des Einflusses unterschiedlicher Wärme-
dehnungen zwischen Schicht 5 und Roststab 1.
[0035] Selbstverständlich ist die Erfindung nicht auf
die beschriebenen Ausführungsbeispiele beschränkt.

Bezugszeichenliste

[0036]

1 Roststab
2a, 2b... Roststabreihe
3 Feuerraum
4 Oberfläche des Roststabes
5 Schicht
6 Kontaktfläche
7 Rostwalze
8 Abstreifer
9 Abstreifeisen
10 Abstreifblock
11 Steg

Patentansprüche

1. Rostbelag für einen Verbrennungsrost, insbesonde-
re für einen Vorschub- oder Walzenrost, eines einen
Feuerraum (3) aufweisenden Verbrennungsofens,
wobei der Rostbelag aus einer Vielzahl von metalli-
schen Roststäben (1) besteht, deren dem Feuer-
raum (3) zugewandte Oberfläche (4) zumindest teil-
weise aus einer Schicht (5) eines temperatur-, kor-
rosions- und abrasionsbeständigen nichtmetalli-
schen Werkstoffes besteht, dadurch gekennzeich-
net, dass die genannte Schicht (5) so dünn ist, dass
sie lediglich Druck- und Schubbelastungen aufneh-
men muss und dass zwecks Vermeidung von Auf-
schweissungen im Falle eines Vorschubrostes die
genannte Schicht (5) auf dem Roststab (1) nur in der
Kontaktzone (6) mit dem benachbarten Roststab (1)
aufgebracht ist, während im Falle eines Walzenro-
stes die genannte Schicht (5) auf der gesamten dem
Feuerraum (3) zugewandten Oberfläche (4) des
Roststabes (1) aufgebracht ist.

2. Rostbelag nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schicht (5) mittels einer Klebver-
bindung aufgebracht ist.

3. Rostbelag nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schicht (5) einzementiert ist.

4. Rostbelag nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schicht (5) mittels mechanischer

Verbindung aufgebracht ist.

5. Rostbelag nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mechanische Verbindung eine
versenkte Schaubenverbindung ist.

6. Rostbelag nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der nichtmetallische Werkstoff ein
keramisches Material ist.

7. Rostbelag nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Rande des metallischen Rost-
stabes (1) ein metallischer Steg (11) zur umfangs-
mässigen Begrenzung der Schicht (5) ausgebildet
ist.

8. Rostbelag nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Steg (11) eine rechtwinklige
Kontur aufweist.

9. Rostbelag nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Steg (11) eine sich in Richtung
der Oberfläche (4) erweiternde Kontur aufweist.

10. Rostbelag nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schicht (5) in mehreren Segmen-
te aufgebracht ist.
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