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(54) Roststab

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft einen Rost-
stab zur Anordnung in einen Rost einer Verbrennungs-
anlage, wobei der Roststab unterhalb eines Bogenab-

schnittes zwischen Stirnseite und Oberfläche eine Ver-
schleißplatte aufweist, welche im Fall der Korrosion des
Bogenabschnittes die Funktionssicherheit des Roststa-
bes weiter sicherstellt.



EP 2 306 086 A2

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Rost-
stab zur Anordnung in einem Rost einer Verbrennungs-
anlage.
[0002] Ein wichtiger Bestandteil einer Verbrennungs-
anlage, wie beispielsweise einer Reststoffverbrennungs-
anlage zur thermischen Verwertung von Müll, ist ein Ver-
brennungsrost. Auf einem solchen, horizontal oder ge-
neigt in einer Verbrennungsanlage angeordneten Ver-
brennungsrost, wandert das Brenngut von einem ersten
Ende zu einem zweiten Ende, wobei das erste Ende der
Aufgabeort für das Brenngut ist und das zweite Ende in
der Regel als Ausbrandrost bezeichnet wird, auf wel-
chem die thermische Umsetzung des Brenngutes seinen
Abschluss findet. Verbrennungsroste sind heutzutage
meist aus einer Vielzahl von einzelnen Roststäben auf-
gebaut, die zu einem entsprechenden Verbrennungsrost
zusammengefügt werden. Dieser Aufbau erlaubt bei Be-
schädigung einzelner Bereiche des Rostes den leichten
Austausch einzelner Roststäbe.
[0003] Zum Transport des Brenngutes über den Rost
bzw. zur Bildung einer schiefen Ebene, über die das Ver-
brennungsgut läuft, sind die Roststäbe üblicherweise in
Reihen nebeneinander gesetzt, wobei die Reihen stu-
fenartig übereinander angeordnet sind, so dass die Rei-
hen sich teilweise überlappen. Üblicherweise sind die
einzelnen Reihen gegeneinander verschiebbar, um ei-
nen Transport des Brenngutes durch ein Gegeneinan-
derverschieben der überlappenden Roststabreihen zu
ermöglichen.
[0004] Die in solchen Verbrennungsanlagen einge-
setzten Roststäbe und die aus diesen gebildeten Roste
müssen zum einen eine hinreichende mechanische Sta-
bilität aufweisen, um das Brenngut aufnehmen und trans-
portieren zu können, zum anderen müssen sie darüber
hinaus eine geeignete Hochtemperaturbeständigkeit
aufweisen, um den bei der thermischen Umsetzung des
Brenngutes auftretenden Temperaturen widerstehen zu
können.
[0005] Zur Zuführung von Verbrennungsluft in das
Brenngut werden die Roststäbe bzw. Roste von einer
Unterseite mit einem Luftstrom angeströmt und weisen
Auslassöffnungen auf, durch welche die angeströmte
Verbrennungsluft in das Brenngut gelangen kann. Sol-
che Roste bzw. Roststäbe sind beispielsweise aus der
DE 20111804 U1 bekannt. Auch die europäische Patent-
schrift EP 1 612 483 B1 offenbart einen entsprechenden
Roststab zur Anwendung in Verbrennungsanlagen, wel-
cher von einer Unterseite mit einem Luftstrom ange-
strömt wird, wobei die hier gezeigten Roststäbe Luftfüh-
rungskanäle aufweisen, über welche der von unten an-
geströmte Luftstrom so durch den Verbrennungsrost ge-
führt wird, dass er an der in Vorschubrichtung liegenden
Längsseite des Roststabes austritt und dort in das Brenn-
gut strömt.
[0006] Ein Problem beim Einsatz von Rost bzw. Rost-
stäben in Verbrennungsanlagen ist die dort auftretende

Hochtemperaturkorrosion. Bei der Hochtemperaturkor-
rosion handelt es sich um ein hinsichtlich des Schadens-
bildes der Nasskorrosion ähnliches Phänomen, jedoch
wird die Korrosion in diesem Fall nicht durch wässrige
Medien hervorgerufen, sondern vielfach durch Reaktio-
nen des Werkstoffs mit dem Brenngut bzw. den bei der
Verbrennung entstehenden gasförmigen Verbindungen.
So führen beispielsweise halogenidhaltige Salze unter
den in Verbrennungsanlagen herrschenden Bedingun-
gen zur Bildung flüchtiger Halogenide, die die auf dem
Werkstoff ausgebildete, schützende Oxidschicht angrei-
fen und so zu einer Korrosion der Werkstoffe führen.
Auch im Brennstoff sowie in der Verbrennungsluft ent-
haltener Stickstoff kann unter den in der Verbrennungs-
anlage und insbesondere auf dem Rost herrschenden
Bedingungen in den Werkstoff eindiffundieren und dort
durch Bildung von Metalinitriden die mechanische Sta-
bilität des Werkstoffs derart beeinträchtigen, dass es
durch den Weitertransport des Brenngutes zu einem ver-
stärkten abbrasiven Verschleiß der Roststäbe kommt.
[0007] Durch den hierdurch hervorgerufenen Ver-
schleiß ist es notwendig, die Roststäbe bzw. Roste in
regelmäßigen oder unregelmäßigen Abständen auszu-
tauschen, um die Funktionssicherheit der Roststäbe si-
cherstellen zu können. Zum Austausch der Roststäbe
muss die Verbrennungsanlage jedoch heruntergefahren
werden und auskühlen, was mit erheblichen Totzeiten
der Gesamtanlage einhergeht. Diese Totzeiten führen
zu wirtschaftlichen Nachteilen, die es zu vermeiden gilt.
Darüber hinaus zeigen Verbrennungsanlagen, wie ins-
besondere Müllverbrennungsanlagen, vielfach nur im
stationären Zustand ein optimales Verbrennungsverhal-
ten, wobei während der Zeit des Anfahrens und Herun-
terfahrens der Verbrennungsanlage ungünstige Ver-
brennungszustände auftreten können, bei welchen ver-
stärkt Schadstoffe entstehen. Diese werden zwar durch
die nachgeschalteten Filtersysteme abgefangen, jedoch
führt dies zu einer verstärkten Belastung dieser Systeme.
Hierdurch ist wiederum eine frühzeitigere Wartung der
Filtersysteme notwendig.
[0008] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, die Standzeit der in Verbrennungsanlagen ein-
gesetzten Roststäbe zu verlängern.
[0009] Gelöst wird diese Aufgabe durch einen Rost-
stab zur Anordnung in einem Rost einer Verbrennungs-
anlage, mit einer Oberseite, einer Stirnfläche, einer hin-
teren Längsfläche und einer Unterseite, wobei die Ober-
seite und Stirnfläche über einen Bogenabschnitt inein-
ander übergehen, welcher dadurch gekennzeichnet ist,
dass zumindest unterhalb des Bogenabschnittes eine
Verschleißplatte angeordnet ist.
[0010] Es hat sich herausgestellt, dass insbesondere
im Bereich des Bogenabschnittes, der die Oberseite ei-
nes Roststabs mit seiner Stirnfläche verbindet, verstärkt
Hochtemperaturkorrosionsphänomene auftreten, so
dass es hier zu erhöhten Verschleißerscheinungen
kommt. Überraschenderweise hat sich gezeigt, dass
durch Anordnung einer Verschleißplatte unterhalb des
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Bogenabschnittes im Fall der Korrosion des den Bogen-
abschnitt bildenden Werkstoffes die Funktionssicherheit
des Roststabs weiterhin sichergestellt wird. Zum einen
wird der vordere Abschnitt des Roststabes durch die ein-
gebrachte Verschleißplatte mechanisch stabilisiert, so
dass auch bei Korrosion des Bogenabschnittes eine hin-
reichende mechanische Gesamtstabilität gegeben ist,
zum anderen verhindert die Verschleißplatte selbst im
Fall des Durchrostens des Bogenabschnittes, dass
Brenngut nicht in den Bereich unterhalb des Roststabes
gelangen kann.
[0011] Die erfindungsgemäß vorzusehende Ver-
schleißplatte ist vorzugsweise beabstandet vom Bogen-
abschnitt auf der Innenseite des Roststabes angeordnet.
[0012] Ein erfindungsgemäßer Roststab kann auf sei-
ner Oberseite eine Austrittsöffnung für gegen die Unter-
seite gerichtete gasförmige Medien, wie beispielsweise
Verbrennungsluft, aufweisen. Durch diese Öffnung ge-
langt die Verbrennungsluft von dem Bereich unterhalb
des Roststabes in das auf dem Roststab befindliche
Brenngut. Hierdurch wird Verbrennungsluft in der Weise
in das Brenngut geleitet, dass eine hinreichende Versor-
gung des Verbrennungsprozesses mit Verbrennungsluft
sichergestellt ist.
[0013] Die erfindungsgemäß vorzusehende Ver-
schleißplatte kann an einer Mittelrippe des Roststabes
befestigt sein oder an dieser angeformt sein. In einer
bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemäßen
Roststabes ist dieser einstückig ausgebildet, so dass die
Verschleißplatte an eine Mittelrippe des Roststabes an-
geformt ist. Zur einstückigen Ausgestaltung des Roststa-
bes kann dieser beispielsweise aus einem geeigneten
Material gegossen sein.
[0014] Die zuvor erwähnte Mittelrippe kann in einem
erfindungsgemäßen Roststab Stützstege bzw. Kühlste-
ge aufweisen, über welche die Mittelrippe gegenüber der
Oberseite des Roststabes abgestützt ist. Darüber hinaus
können die Stützstege bzw. Kühlstege luftleitende Funk-
tionen erfüllen und eine Führung des von unten gegen
den Roststab herangeführten Luftstroms zu der an der
Oberseite des Roststabs angeordneten Austrittsöffnung
sicherstellen.
[0015] Zur Verbindung mehrerer erfindungsgemäßer
Roststäbe zu einem Rost kann ein erfindungsgemäßer
Roststab Ausnehmungen, insbesondere im Bereich der
Mittelrippe, aufweisen, über welche mehrere Roststäbe
miteinander verbunden werden können. Als Verbin-
dungsmittel sind beispielsweise Verbindungsstege ge-
eignet, welche in die Ausnehmungen einführbar sind.
[0016] Zur Grundbefestigung kann ein erfindungsge-
mäßer Roststab eine Auflagepartie aufweisen, mit wel-
cher er auf einen Haltestab aufgelegt werden kann. Der
Haltestab dient dabei gleichzeitig als Drehlager, um wel-
chen ein Drehen des Roststabs bei einem Verschieben
von übereinanderliegenden, einzelne Rostabschnitte bil-
denden Roststäben ermöglicht wird. In einer besonderen
Ausgestaltung des erfindungsgemäßen Roststabes
weist dieser sowohl im vorderen Bereich des Roststabes

als auch im hinteren Bereich eine Auflagepartie auf. Hier-
durch ist es möglich, den Roststab im Falle zu großer
Korrosionserscheinungen im Bereich des vorderen Bo-
genabschnittes umzudrehen und so den hinteren Ab-
schnitt des Roststabes zu einem vorderen Abschnitt zu
machen. Dies verdoppelt die Standzeit des einzelnen
Roststabes.
[0017] In einer besonderen Ausführung des erfin-
dungsgemäßen Roststabes ist dieser zu diesem Zweck
spiegelsymmetrisch zu einer quer zur Längenerstrek-
kung des Roststabes stehenden Spiegelebene ausge-
bildet.
[0018] In einer weiteren Ausgestaltung des erfin-
dungsgemäßen Roststabes ist die Verschleißplatte aus
einem von dem übrigen Werkstoff des Roststabes ver-
schiedenen Material gebildet. Insbesondere weist das
Material der Verschleißplatte eine höhere Hochtempe-
raturkorrosionsbeständigkeit auf, als der Werkstoff des
übrigen Roststabes. In einer solchen Ausgestaltung ist
die Verschleißplatte an dem Roststab durch geeignete
Befestigungsmittel wie beispielsweise Schweißen, Ver-
schrauben und dergleichen oder auch über einen
Klemmsitz befestigt. Hierzu kann der Roststab in einer
Mittelrippe eine der Form der Verschleißplatte entspre-
chende Ausnehmung aufweisen, in welche die Ver-
schleißplatte eingeschoben und dort in geeigneter Weise
verklemmt wird.
[0019] Die Erfindung ist nachfolgend anhand von Fi-
guren näher erläutert.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch einen erfindungs-
gemäßen Roststab.

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch eine weitere Aus-
gestaltung eines erfindungsgemäßen Rost-
stabs.

Fig. 3 zeigt einen erfindungsgemäßen Roststab mit
zwei Auflagepartien.

[0020] Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemäßen Roststab
1 mit einer Oberseite 2, einer Stirnfläche 3, einer hinteren
Längsfläche 4 und einer Unterseite 5. Oberseite 2 und
Stirnfläche 3 einerseits und Oberseite 2 und hintere
Längsfläche 4 andererseits gehen über Bogenabschnitte
6, 8 ineinander über. Auf der Oberseite 2 befindet sich
eine Austrittsöffnung 10 für von der Unterseite 5 her ge-
gen den erfindungsgemäßen Roststab 1 gerichtete gas-
förmige Medien, wie beispielsweise einen Verbren-
nungsluftstrom. Der erfindungsgemäße Roststab 1 kann
eine Mittelrippe 11 aufweisen, welche über Stützstege
bzw. Kühlstege 12 gegenüber der Oberseite 2 abgestützt
ist. Die Mittelrippe 11 kann Ausnehmungen 13 aufwei-
sen, in welche Verbindungsmittel, wie beispielsweise
Verbindungsstäbe einführbar sind, wodurch mehrere er-
findungsgemäße Roststäbe 1 zu einem Rost zusammen-
gefasst werden können. An der Mittelrippe 11 ist eine
Verschleißplatte 7 angeordnet. Die Verschleißplatte 7 ist
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vorzugsweise beabstandet zum Bogenabschnitt 6 ange-
ordnet und kann Stützstege 17 aufweisen, über welche
sie sich gegenüber der Mittelrippe 11 abstützt. Des Wei-
teren weist der erfindungsgemäße Roststab 1 eine Auf-
lagepartie 14 auf, mit welcher er auf einem Auflagestab
18 aufliegt. Der erfindungsgemäße Roststab 1 kann in
einem Rost überlappend zu benachbarten Roststäben
angeordnet sein, wobei er mit einem Fuß 15 auf der Ober-
seite eines zu seiner Stirnseite 3 benachbarten Roststa-
bes aufliegt.
[0021] Fig. 2 zeigt eine Ausgestaltung eines erfin-
dungsgemäßen Roststabes 1, ebenfalls mit einer Ober-
seite 2, einer Stirnfläche 3, einer hinteren Längsfläche 4
und einer Unterseite 5. Der Aufbau des in Fig. 2 gezeigten
Roststabes entspricht im Wesentlichen dem Aufbau des
Roststabes, wie er in Fig. 1 gezeigt ist. Der in Fig. 2 ge-
zeigte Roststab weist jedoch unterhalb der Austrittsöff-
nung 10 und angrenzend an die Verschleißplatte 7 einen
Durchlass 16 auf, über welchen von der Unterseite 5 an-
geströmte Verbrennungsluft in einen Überströmkanal 19
gelangen kann, bevor sie über die Austrittsöffnung auf
der Oberseite des erfindungsgemäßen Roststabes 1
austritt und in das Brenngut gelangt. Der Überströmkanal
19 beginnt im Bereich des Fußes 15 und endet in der
vorliegenden Ausführungsform im Bereich des Endes
der auf der Oberseite 2 angeordneten Austrittsöffnung
10. Neben dem Durchlass 16 kann die von der Unterseite
5 herangeführte Verbrennungsluft auch in den Raum 20
über dem Fuß 15 gelangen und von dort über den Über-
strömkanal 19 zur Austrittsöffnung 10. Hierdurch kann
der Bogenabschnitt 6 mittels des im Überströmkanal 19
herrschenden Luftstroms gekühlt werden, wodurch die
an der Oberfläche des Bogenabschnitts 6 auftretende
Hochtemperaturkorrosion verringert werden kann. Dies
führt zu einer weiteren Verlängerung der Standzeit des
erfindungsgemäßen Roststabes 1.
[0022] Fig. 3 zeigt eine Ausführung eines erfindungs-
gemäßen Roststabes 1, welcher zur beidseitigen Aufla-
ge auf einer Stützstange ausgebildet ist. Der in Fig. 3
gezeigte Roststab weist auch eine Oberseite 2, eine Un-
terseite 5, eine Stirnfläche 3 und eine hintere Längsfläche
4 auf, wobei Stirnfläche 3 und hintere Längsfläche 4 spie-
gelsymmetrisch zueinander ausgebildet sind. Gleiches
gilt für die Bogenabschnitte 6 und 8, über welche die
Oberseite in die Stirnfläche 3 bzw. die hintere Längsflä-
che 4 übergeht. Unterhalb der Bogenabschnitte 6, 8 sind
Verschleißplatten 7, 9 angeordnet, welche zu den dar-
über liegenden Bogenabschnitten 6, 8 beabstandet sind.
Im gezeigten Ausführungsbeispiel sind die
Verschleißplatten 7, 9 an eine Mittelrippe 11 angeformt.
Die Mittelrippe 11 weist darüber hinaus Ausnehmungen
13 auf, in welche Verbindungsmittel einführbar sind, um
mehrere Roststäbe 1 zu einem Rost zusammenzufügen.
Darüber hinaus weist die Mittelrippe 11 Stützstege bzw.
Kühlstege 12 auf, über welche sie gegenüber der Ober-
seite 2 abgestützt ist. Im mittleren Bereich des Roststa-
bes ist an der Oberseite 2 eine Austrittsöffnung 10 an-
geordnet, über welche von der Unterseite 5 anströmende

Verbrennungsluft austreten und in das auf der Oberseite
liegende Brenngut gelangen kann. In einer Verbren-
nungsanlage werden erfindungsgemäße Verbrennungs-
stäbe 1 so zueinander angeordnet, dass die Auflagepar-
tie 21 auf einer Stützstange zu liegen kommt, während
der Fuß 15 auf der Oberseite eines zur Stirnfläche 3 be-
nachbarten Roststabes zu liegen kommt. Hierdurch wird
der Bogenabschnitt 8 des benachbarten Roststabes ver-
deckt und ist so keiner Hochtemperaturkorrosion ausge-
setzt. Im Fall von Korrosionsschäden im Bereich des Bo-
genabschnittes 6 kann nun zuerst die Verschleißplatte 7
dafür Sorge tragen, dass die Funktionsfähigkeit des
Roststabes 1 erhalten bleibt. Im weiteren Verlauf kann
der Roststab 1 umgedreht werden, so dass der korrosiv
angegriffene Bogenabschnitt 6 im hinteren Bereich des
Roststabes 1 zu liegen kommt und dieser über die Auf-
lagepartie 14 auf einer Stützstange aufgelegt wird. Durch
den dann zum korrosiv angegriffenen Bogenabschnitt
benachbarten Roststab wird der angegriffene Bereich
des Roststabes 1 abgeschirmt und ist keiner weiteren
Hochtemperaturkorrosion ausgesetzt. Hierdurch kann
die Standzeit des erfindungsgemäßen Roststabes weiter
erhöht werden.

Bezugszeichenliste:

[0023]

1 Roststab

2 Oberseite

3 Stirnfläche

4 hintere Längsfläche

5 Unterseite

6, 8 Bogenabschnitt

7, 9 Verschleißplatte

10 Austrittsöffnung

11 Mittelrippe

12 Stützsteg/Kühlsteg

13 Ausnehmung

14, 21 Auflagepartie

15,22 Fuß

16 Durchlass

17 Stützsteg
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18 Auflagestab

19 Überströmkanal

20 Raum über Fuß

Patentansprüche

1. Roststab zur Anordnung in einem Rost einer Ver-
brennungsanlage, mit einer Oberseite (2), einer
Stirnfläche (3), einer hinteren Längsfläche (4) und
einer Unterseite (5), wobei die Oberseite (2) und
Stirnfläche (3) über einen Bogenabschnitt (6) inein-
ander übergehen,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest unterhalb des Bogenabschnittes (6)
eine Verschleißplatte (7) angeordnet ist.

2. Roststab nach Anspruch 1, wobei die Oberseite (2)
und die hintere Längsfläche (4) über einen Bogen-
abschnitt bzw. Schrägen (8) ineinander übergehen
und unterhalb des Bogenabschnittes bzw. der
Schrägen (8) eine Verschleißplatte (9) angeordnet
ist.

3. Roststab nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Ver-
schleißplatte (7, 9) zu dem jeweils über ihr liegenden
Bogenschabschnitt (6, 8) beabstandet angeordnet
ist.

4. Roststab nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, wobei dieser an seiner Oberseite (2) eine Aus-
trittsöffnung (10) für einen gegen die Unterseite (5)
gerichteten gasförmigen Fluidstrom, insbesondere
Luftstrom, aufweist.

5. Roststab nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, wobei dieser eine Mittelrippe (11) aufweist, wel-
che mit der Oberseite (2) verbunden ist und an wel-
cher die Verschleißplatte (7, 9) befestigt oder ange-
formt ist.

6. Roststab nach Anspruch 5, wobei dieser Stützstege
(12) aufweist, über welche die Mittelrippe (11) gegen
die Oberseite (2) abgestützt ist.

7. Roststab nach einem der Ansprüche 5 oder 6, wobei
die Mittelrippe (11) wenigstens eine Ausnehmung
(13) aufweist, in welche zur Verbindung von zwei
nebeneinander angeordneten Roststäben ein Ver-
bindungsmittel, insbesondere ein Verbindungsstab,
einführbar ist.

8. Roststab nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, wobei dieser zumindest eine Auflagepartie (14)
aufweist, mit welcher der Roststab (1) auf einen Auf-
lagestab (18) auflegbar ist.

9. Roststab nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, wobei dieser einstückig gebildet ist.

10. Roststab nach einem der Ansprüche 1 bis 8, wobei
die Verschleißplatte (7, 9) eine höhere Korrosions-
beständigkeit gegen Hochtemperaturkorrosion auf-
weist, als der über ihr liegende Bogenabschnitt (6, 8).
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