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(57)  Ein Verkleidungselement fiir Vorrichtungsteile
von Verbrennungsofen besteht aus einer Unterplatte (1)
aus Stahl und einer Oberplatte (2) aus Stahl die tberein-
anderliegen und die zumindest in Randbereichen dicht
miteinander verbunden sind. Zwischen der Unterplatte
(1) und der Oberplatte (2) ist ein maandernder Kanal (3)
zur Fihrung eines Kihlmediums durch das Verklei-
dungselement ausgebildet. Dabei ist entweder die Ober-
platte (2) oder die Unterplatte (1) ein frasbearbeitetes
Blech mit einer mdandernden Einfrasung (4), die den Ka-
nal (3) bildet, und die Oberplatte (2) weist auf der der
Unterplatte (1) abgewandten Seite eine Schweissplattie-
rung (5) auf.

Verkleidungselement fiir Vorrichtungsteile von Verbrennungséfen
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verkleidungselement
fur Vorrichtungsteile von Verbrennungséfen nach Paten-
tanspruch 1.

[0002] Die Erfindung betrifft insbesondere ein Verklei-
dungselement fiir Vorrichtungsteile von Verbrennungs-
6fen das aus einer Unterplatte aus Stahl und einer Ober-
platte aus Stahl besteht, die Gbereinanderliegen und die
zumindest in Randbereichen dicht miteinander verbun-
den sind und wobei zwischen der Unterplatte und der
Oberplatte ein maandernder Kanal zur Fiihrung eines
Kihlmediums durch das Verkleidungselement ausgebil-
det ist.

[0003] Vorrichtungsteile von Verbrennungsdéfen, ins-
besondere von Verbrennungséfen fiir Miill, sind meist
sehr hohen Belastungen ausgesetzt. Dabei handelt es
sich um thermische, chemische und mechanische Bela-
stungen, oft nattrlich auch um Kombinationen hiervon.
Da bei Millverbrennungséfen zumeist auch Schubroste
eingesetzt werden, auf denen das Verbrennungsgut me-
chanisch in den Verbrennungsraum geférdert wird, sind
hier besonders starke abrasive Belastungen zu erwar-
ten, die durch die Aufweichung der Metallteile infolge der
hohen Temperaturen noch zusatzlich verstarkt werden.
Aus diesem Grunde werden bei solchen Schubrosten die
besonders gefahrdeten beweglichen Teile, ndmlich die
Rostplatten der einzelnen Roststufen, tblicherweise als
mediumsgekihlte Hohlkérper ausgefiihrt. Als Kiihimedi-
um wird in der Regel Wasser verwendet. Mit der Kiihlung
erreicht man eine Verminderung der mechanischen Ab-
nitzung infolge Abrasion und damit letztlich nattrlich
auch einen verminderten Wartungsaufwand, weil die der
Abnutzung ausgesetzten Metallteile weniger oft ersetzt
werden mussen.

[0004] Die EP-0621 449 zeigt ein Verfahren zum Ver-
brennen von Kehrichtauf einem Verbrennungsrost sowie
einen dazu verwendbaren Verbrennungsrost. Die einzel-
nen Rostplatten des Verbrennungsrostes haben dusser-
lich die Form eines Brettes, das aus Blech gefertigt ist
und einen Hohlkdérper mit einer Ober- und einer Unter-
seite bildet. Dieser Hohlkérper ist entweder aus zwei
Halbschalen oder aus einem Hohlprofil gefertigt. Auf der
einen Seite der Unterseite hat es einen Anschlussstutzen
und auf der anderen Seite der Unterseite hat es einen
Abflhrstutzen fir die Zu- und Abfuhr eines Kihimedi-
ums, das den Hohlkérper durchstrémt. Die Rostplatte er-
streckt sich zudem in ihrer Langsrichtung tber die ge-
samte Breite des Verbrennungsrostes. Im Innern der
Rostplatte kdnnen Leitbleche in einer Weise ange-
schweisst sein, dass sich ein labyrinthartiger mdandern-
der Kanal fir das Kiihimedium ergibt.

[0005] Um die Hitzebestandigkeit der Rostplatten des
Verbrennungsrostes gemass der EP-0 621 449 zu ge-
wahrleisten, sind diese beispielsweise aus einem Man-
gan-legierten Blech von einer solchen Starke gefertigt,
dass es gerade noch abkantbar ist, das heisst von einer
Starke in der Grossenordnung von etwa 10 mm. Zudem
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wird auch angegeben, dass das Blech eine hinreichend
gute Warmeleitfahigkeit aufweisen soll, damit keine gros-
sen Temperaturdifferenzen innerhalb des Rostes auftre-
ten kénnen und so Spannungen im Material vermieden
werden.

[0006] Es hat sich herausgestellt, dass die heute gén-
gigen wassergekuhlten Rostplatten gemass der EP-0
621 449 eine Reihe von Nachteilen aufweisen. Zunachst
handelt es sich um schwere und komplexe Bauteile, de-
ren Herstellung, Einbau und Ersatz mitgrossem Aufwand
verbunden ist. Allein schon das hohe Gewicht einzelner
Rostplatten erfordert aufwéndige Vorbereitungen bei
den Reparaturarbeiten.

[0007] Weiterhinist bekannt, dass Manganbleche und
Manganstahle wegen ihres hohen Mangangehaltes zwar
aussergewdhnlich hohe Hartegrade und damit auch sehr
hohe Verschleissfestigkeiten erreichen, dass diese Ma-
terialien aber auch eine hohe Anfalligkeit hinsichtlich Ver-
anderung der Materialeigenschaften (Versprodung) bei
einer Wiedererhitzung aufweisen. Wiedererhitzungen
Uber bestimmte Grenzwerte hinaus entstehen im Falle
von Schweissbearbeitungen (also z.B. bei der Herstel-
lung oder der Reparatur solcher Gegenstande) oder im
Falle des Einsatzes in Verbrennungséfen bei Uberhit-
zung im Betrieb. Da im Falle von auftretenden Leckstel-
len infolge ibermassigen Verschleisses oft anstelle des
aufwendigen Ersatzes ganzer Bauteile zunachst ledig-
lich das defekte Teilstlick aus dem Blech ausgeschnitten
und ein neues Teilstlick eingeschweisst wird, besteht ge-
rade durch diesen Schweissvorgang wiederum die Ge-
fahr, dass die urspriingliche Verschleissfestigkeit nicht
mehr erreicht wird und die Reparaturstelle in der Folge
spatere und weitere Reparaturen nach sich zieht.
[0008] Dadieseinharenten Nachteile natiirlich erkannt
worden sind, hat man nach Ldsungen fiir einen leichteren
Ersatz der Verschleissteile gesucht. Ein Beispiel fiir eine
alternative Losung ist in der WO/2007/107024 darge-
stellt. Diese Schrift offenbart einen flissigkeitsgekiihlten
Rost mit Verschleissplatten. Der Rost besteht aus einer
flissigkeitsgekihlten Rostplatte und einer darauf auf-
setzbaren Verschleissplatte. Zwischen der Rostplatte
und der Verschleissplatte ist vorteilhaft eine Schicht aus
einem warmeleitenden Material in der Form einer hoch-
warmeleitenden Soft-Silikonfolie eingeklemmt. Die Sili-
konfolie dient dazu, einen guten Wéarmeibergang zwi-
schen den Verschleissplatten und den durchstrombaren
Rostplatten zu schaffen. Damit soll sichergestellt wer-
den, dass im Betrieb die Verschleissplatten stets in ei-
nem unkritischen Temperaturbereich bleiben, indem sie
von der darunterliegenden gekuhlten, ca. 50°C warmen
Rostplatten gekuhlt werden. Fir die Verschleissplatte
wird angegeben, dass sich jedes Material eigne, das hin-
reichend hart und mechanisch widerstandsfahig ist und
mittels Kiihlung durch die darunterliegende Platte auf ei-
ner Temperatur haltbar ist, welches seine Harte nicht ge-
fahrdet. Als geeignet wird beispielsweise ein Hardox-
Stahl angegeben. Hardox-Verschleissbleche sind Stahl-
legierungen, die ebenfalls Mangan enthalten und bei de-
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nen die Festigkeitseigenschaften des Lieferzustandes
nach dem Erhitzen Giber einen bestimmten Temperatur-
Grenzwert, beispielsweise etwa 250°C, nicht wieder er-
reichbar sind. Die vorgesehene Dicke solcher Ver-
schleissbleche betragt etwa 5 bis 10 mm.

[0009] Somit weist die Losung gemass der WO/
2007/107024 noch immer ahnliche Nachteile wie dieje-
nige der EP-0 621 449 auf. Zwar ist der Ersatz der Ver-
schleissplatten erleichtert, weil keine sehr grossen und
schweren Teile mehr aus- und eingebaut werden miis-
sen, die Abhangigkeit von der Einhaltung bestimmter
Temperaturgrenzwerte bleibt aber bestehen, weil nur so
die urspriingliche Verschleissfestigkeit erhalten bleibt.
Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass im Falle den-
noch auftretender Leckstellen nicht nur die Verschleiss-
platten sondern auch die darunterliegenden hochwarme-
leitenden Folien ausgetauscht werden miissen, da diese
keine vergleichbare Verschleissfestigkeit aufweisen.
[0010] Eine weitere Lésung ist aus der EP-1 321 711
bekannt. Sie zeigt einen luftgekiihlten Roststab fiir eine
Schubrostfeuerung. Es handelt sich zwar ebenfalls um
eine Zweiplattenkonstruktion mit einer Oberplatte und ei-
ner Unterplatte, aber zwischen diesen beiden Platten gibt
es nicht einen madandernder Kanal, sondern lediglich ei-
nen Kihlspalt. Zudem ist der Roststab als Gussteil aus-
gebildet. Es handelt sich also ebenfalls um eine konven-
tionelle L6sung mit den Nachteilen eines hohen Gewichts
und einer undifferenzierten Kuhlluftverteilung, weil die
Kuhlluft namlich den Kiihlspalt lediglich in Langsrichtung
des Roststabs durchstrémt.

[0011] Schliesslich ist aus der DE-38 20 448 ein ge-
kiihltes Wandelement fiir metallurgische Ofen bekannt.
Das offenbarte Wandelement kann beispielsweise aus
einer Metallplatte und darauf angeschweissten Metall-
rohr-Halbschalen bestehen, wobei ofeninnenseitig auf
der Metallplatte eine Kupferschicht von hoher Warme-
leitfahigkeit aufgebracht ist. Diese Kupferschicht kann
mittels Schweissplattierung aufgebracht sein. Der grund-
satzliche Elementaufbau beinhaltet aber nicht zwei
durchgehend ubereinanderliegende Metallplatten, son-
dern vielmehr anstelle der einen Platte eine Vielzahl von
einzelnen Metallrohr-Halbschalen. Es handelt sich somit
um ein sehr aufwendig herzustellendes Bauteil, das zu-
dem infolge des vollig verschiedenartigen Anwendungs-
bereiches in metallurgischen Ofen auch nicht mit einer
besonders verschleissfesten, sondern lediglich eine gut
warmeleitfahige Innenbeschichtung versehen ist.
[0012] Esistdeshalb Aufgabe der Erfindung, eine ver-
besserte L6sung anzugeben.

[0013] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 geldst.

[0014] Die Lésung besteht darin, dass bei einem gat-
tungsgemassen Verkleidungselement entweder die
Oberplatte oder die Unterplatte ein frasbearbeitetes
Blech mit einer mdandernden Einfrasung ist, die den Ka-
nal zur Fihrung eines Kuhimediums bildet, und dass die
Oberplatte auf der der Unterplatte abgewandten Seite
eine Schweissplattierung aufweist.
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[0015] Schweissplattierungen ansich sind zwarim Be-
reich der Rostbdden von Verbrennungsanlagen bereits
vorgeschlagen worden, so beispielsweise in der JP-
7004634. Allerdings handelt es sich dort um Gussteile,
insbesondere um Gussteile mit einem hohen Chrom-Ge-
halt, die zudem auch nicht mit spezifischen Merkmalen
zur gezielten Verteilung von Kihlluft-oder Kiihimedium-
strdbmen versehen sind. Bei anderen bekannten medi-
umsgekihlten Rosten fir Verbrennungsanlagen (bei-
spielsweise "Die Verbrennungsrosttechnologie der SFA
Handels GmbH fiir Biomasse, Ersatzbrennstoff und Mall"
PDF-Dokument vom Mai 2010) werden ebenfalls Rost-
platten aus Guss mit einem hohen Chrom-Anteil einge-
setzt. Traditionellerweise scheint man davon auszuge-
hen, dass bei hochbeanspruchten Rostplatten bevorzugt
Gussteile zum Einsatz gelangen sollten. Uberraschen-
derweise hat sich nun aber gezeigt, dass sich mit ge-
woéhnlichen Stahlplatten, die aber mit einer hochwertigen
und verschleissfesten Schweissplattierung versehen
sind, in vielen Féllen ebenso gute Resultate erzielen las-
sen.

[0016] EinerderHauptvorteile einer solchen Konstruk-
tionsweise besteht darin, dass im Gegensatz zu den her-
kémmlichen Ldsungen nicht mehr schwere, komplexe
und aufwendige Zusammenstellungen erfordernde Bau-
teile hergestellt werden miisse, sondern dass nur noch
einzelne Bleche (Unter- und Oberplatte) bearbeitet wer-
den missen, deren Zusammenfligung schliesslich be-
sonders einfach und rationell erfolgen kann. Die dazu
nétigen Blechbearbeitungsverfahren beinhalten lediglich
Standardverfahren wie Schneiden, Bohren und insbe-
sondere Frasen, d.h. es sind alles Verfahren die sich fir
die weitgehend automatische Fertigung auf Bearbei-
tungstischen eignen und somit eine effiziente und ko-
stengunstige Fertigung erlauben. Zudem kann das
Grundmaterial sowohl fiir die Unterplatte wie auch fiir die
Oberplatte im Prinzip ein gewdhnlicher Stahl sein, was
sich natirlich ebenfalls kostengtinstig auswirkt.

[0017] WeilderKanalzurFihrungeines Kiihimediums
entweder in der Oberplatte oder der Unterplatte als ma-
andernden Einfrdsung ausgefiihrt ist, lasst sich deren
Verlauf und Querschnitt dem Einsatzort und den Einsatz-
bedingungen entsprechend flexibel gestalten, was mit
den heute Ublicherweise eingesetzten numerisch ge-
steuerten Bearbeitungsverfahren stark erleichtertist. So-
mit erzielt man auch eine zuséatzliche Flexibilitat in der
Fertigung.

[0018] Der Hauptvorteil ergibt sich jedoch aus der Ein-
fuhrung einer Schweissplattierung auf der 'Verschleiss-
seite’ der Oberplatte. Die Verschleissseite ist, wie bereits
erwahnt, insbesondere bei Mullverbrennungséfen sehr
grossen abrasiven, thermischen und auch chemischen
Belastungen ausgesetzt. Schweissplattierung ist ein an
sich bekanntes Verfahren, das auch ,Cladding’ oder Auf-
tragsschweissen genannt wird. Dabei wird ein hochle-
gierter Stahl als Oberflachenschutz auf hochbelastete,
in der Regel aber niedriger legierte metallische Grund-
werkstoffe aufgetragen. Ein solcher Auftrag kann bei-
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spielsweise mittels eines Schweissroboters erfolgen.
Dabei erhalt das Grundmaterial, das schweissplattiert
wird, eine in der Regel mehrere mm dicke Auftrags-
schicht. Der hochlegierte Stahl, der fir diese Auftrags-
schicht verwendet wird, wird natirlich entsprechend den
Belastungserfordernissen (Harte, chemische Wider-
standsfahigkeit etc.) entsprechend ausgewanhlt. Beispie-
le fUr solche Auftrags- oder Schutzschichten sind u.a.
Inconel od. A-Dur 600. Derartige Schweissplattierungen
haben den Vorteil, dass sie bei geeigneter Auswahl und
insbesondere dann, wenn eine zusatzliche Kihlung vor-
handen ist, die dafiir sorgt, dass die Materialerweichung
infolge des Temperatureinflusses mdéglichst klein gehal-
ten wird, weitaus bessere Abrasionsfestigkeiten wie die
bisher verwendeten Hardox-Bleche aufweisen. Insbe-
sondere sind die Notlaufeigenschaften aber stark ver-
bessert. Kurzfristige Uberschreitungen bisher einzuhal-
tender Temperaturgrenzen bewirken nicht mehr notwen-
digerweise eine permanente und irreversible Schwa-
chung der Abrasionsfestigkeit der betroffenen Material-
teile. Es ist sogar moglich, dass in weniger kritischen
Bereichen die Kihlung nicht mehr dauernd aufrecht er-
halten werden muss oder unter Umsténden sogar ganz
entfallen kann.

[0019] Vorteilhafterweise werden bei der Schweiss-
plattierung mehrere Schichten nacheinander aufgetra-
gen. Der Grund dafir besteht darin, dass sich infolge der
hohen Schweisstemperaturen Teile des Grundmaterials
mit dem Auftragsmaterial vermischen, was natirlich die
Eigenschaften des Auftragsmaterials verandert. Durch
das serielle Auftragen mehrerer Schichten kann dieser
Effekt vermindert werden.

[0020] Da Verkleidungselemente mitdem beschriebe-
nen Aufbau rationell und serienmassig hergestellt wer-
den kdnnen, ist es sehr viel leichter und einfacher, sie
als gut handhabbare Ersatzteile zu gestalten. So ist es
mdglich, die erfindungsgemassen Verkleidungselemen-
te mit Verbindungsmitteln auszustatten, mit denen sie
einfach und schnell an einer zur Halterung vorgesehenen
Unterkonstruktion oder anderen Teilen eines Mdllver-
brennungsofens anbringbar und auch wieder entfernbar
sind. Diese Verbindungsmittel kénnen beispielsweise
Schraub-, Steck- oder Aufhdngemittel sein. Geht man
davon aus, dass manuelles Handling von Ersatzteilen
nur dann ohne ibermassigen Aufwand moglich ist, wenn
die einzelnen Verkleidungselemente héchstens etwa 40
-50kg wiegen, so istauch ohne weiteres einsehbar, dass
sich diese Forderung im vorgesehen Anwendungsbe-
reich am ehesten mit einem fir die rationelle Serienpro-
duktion geeigneten Gegenstand erfiillen Iasst, weil die
Teiledann meistauch in grésseren Mengen benétigt wer-
den. Selbstverstandlich bedingt das im Weiteren natiir-
lich auch, dass die Kuhimediumsanschliisse ebenfalls
die Bedingung der leichten Anbring- und Entfernbarkeit
erfillen. Das lasst sich jedoch beispielsweise mit ein-
schraubbaren Gewindemuffen firr die Kuhlleitungsan-
schliisse meist gut realisieren.

[0021] Insgesamt bietet die erfindungsgeméasse Lo6-
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sung den Vorteil, dass sich die vorgeschlagene Bauwei-
se auf eine Vielzahl von mdglichen Ausflihrungsformen
ausdehnen lasst. So kann beispielsweise ein Belegungs-
plan fir einen Verbrennungsofen eine ganze Palette von
unterschiedlich geformten Verkleidungselementen vor-
sehen, wobei die einzelnen Ausfiihrungsformen sinnvol-
lerweise natirlich auf die 6rtlich anzutreffenden Umge-
bungsbedingungen abgestimmt sind. So ist leicht einzu-
sehen, dass beispielsweise in einem Zuflihrungsschacht
hinsichtlich der Temperaturen andere Bedingungen vor-
herrschen als im eigentlichen Verbrennungsbereich.
Dennoch kénnen erfindungsgemasse Verkleidungsele-
mente auch hier eingesetzt werden.

[0022] Die Verkleidungselemente kénnen auch in be-
stehende Bauteile ein- oder auf- gebaut werden.

[0023] Auch bezlglich der Herstellbarkeit ergeben
sich verschiedene Mdéglichkeiten. So kann einerseits vor-
gesehen sein, dass ein erfindungsgeméasses Verklei-
dungselement zunachst als flacher Gegenstand herge-
stellt und erst anschliessend durch Abbiegen in die ge-
winschte Endform gebracht wird. Dies ist natiirlich nur
dann mdglich, wenn das Verkleidungselement nicht zu
dick ist, weil die Bearbeitungskrafte bzw. die dazu erfor-
derlichen Bearbeitungsmaschinen sonst viel zu gross
werden. Man geht davon aus, dass dies fur Plattenstar-
ken von bis zu etwa 20 mm gut mdglich ist.

[0024] Andererseits kann nattrlich auch vorgesehen
sein, dass die Unterplatte und die Oberplatte separat als
in zueinander passender Form gebogene Teilgegen-
stédnde hergestellt und erst anschliessend miteinander
verbunden werden. Auf diese Weise lassen sich Verklei-
dungselemente mit grosserer Wandstarke herstellen.
Zusatzlich kann vorgesehen sein, dass bei der Platte mit
der Einfrasung (Unter- oder Oberplatte) die Einfrasung
zunachst genau an jenen Stellen durchgehend verlauft,
wo dann auch die spatere Abbiegung erfolgt (weil das
Abbiegen an den dlinneren, eingefrasten Stellen nattir-
lich erleichtert ist). In solchen Fallen missen dann na-
turlich zwecks Herstellung der Integritdt des maandern-
den Kanals an den 'zusatzlich’ ausgefrasten Stellen vor
dem Zusammenbau der Unterplatte mit der Oberplatte
wieder entsprechende Kanalwandteile eingeschweisst
werden. Mit derartigen Herstellungsverfahren lassen
sich erfindungsgeméasse Verkleidungselemente aber
ohne weiteres mit Gesamtwandstarken von bis zu etwa
50 mm herstellen.

[0025] Insgesamt ermdglicht die vorgeschlagene L6-
sung, dass sich die heutigen Konstruktionen von was-
sergekuhlten Elementen kostenglinstiger und vor allem
servicefreundlicher herstellen lassen. So miissen entste-
hende Leckstellen nicht mehr aufwendig repariert wer-
den und es ist auch nicht mehr nétig, beispielsweise gan-
ze Einflllschachte mit grossem Aufwand zu ersetzen.
Mit den vorgeschlagenen schweissplattierten, mediums-
gekihlten Verkleidungselementen kdénnen diese auf-
wendigen Reparaturarbeiten verhindert werden. Fir die
Aufnahme der Verkleidungselemente bendtigt man nur
noch eine geeignete Unterkonstruktion, d.h. im Falle von
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Schachtwanden beispielsweise einen Rippenrahmen,
an dem die Verkleidungselemente dichtend aufge-
schraubt sind. Sollte die Hartauftragsplattierung eines
Verkleidungselements bei der kontinuierlichen Rutsch-
bewegung des Mills Schaden nehmen, kénnen einzelne
beschadigte Verkleidungselemente ganz einfach ausge-
wechselt werden. Die Unterkonstruktion, d.h. der Rip-
penrahmen, ist fur die Aufnahme der Verkleidungsele-
mente immer wieder verwendbar. Die ganze Konstrukti-
on sowie die anfallenden Service-Arbeiten werden da-
durch sehr viel kostengunstiger.

[0026] Im folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert. Dabei zeigt

Fig. 1 ein erfindungsgemasses flaches Verklei-
dungselement in einer Ansicht von unten, einem
Querschnitt und einer Ansicht von oben,

Fig. 2 eine Oberplatte fir ein Verkleidungselement
nach Fig. 1 in einer Ansicht von unten,

Fig. 3 eine Unterplatte flr ein Verkleidungselement
nach Fig. 1 in einer Ansicht von unten,

Fig. 4 einen Belegungsplan fur erfindungsgemasse
Verkleidungselemente in Ausfihrungen A-L in ei-
nem Verbrennungsofen,

Fig. 5 ein weiteres erfindungsgemésses Verklei-
dungselement in einer Ausfiihrung F,

Fig. 6 ein weiteres erfindungsgemasses Verklei-
dungselement in einer Ausfiihrung D,

Fig. 7 ein weiteres erfindungsgemasses Verklei-
dungselement in einer Ausfihrung K und G,

Fig. 8 ein erfindungsgemasses Verkleidungsele-
ment in einer Ausfiihrung K fir einen Schubrost auf
einer Unterkonstruktion,

Fig. 9 eine Oberplatte im Querschnitt die als sepa-
rater Teilgegenstand herstellbar ist, und

Fig. 10 eine Unterplatte im Querschnitt die als sepa-
rater Teilgegenstand herstellbar ist und die mit der
Oberplatte nach Fig. 9 zu einem Verkleidungsele-
ment in einer Ausfiihrung K zusammenftigbar ist.

[0027] Die Figur 1 zeigt ein erfindungsgemasses fla-
ches Verkleidungselement fiir Vorrichtungsteile von Ver-
brennungséfen in einer Ansicht von unten, einem Quer-
schnitt und einer Ansicht von oben. Das Verkleidungs-
element hat eine Unterplatte 1 aus Stahl und eine Ober-
platte 2 aus Stahl, die Gbereinanderliegen und zwischen
denen ein Kanal 3 zur Fihrung eines Kiihimediums durch
das Verkleidungselement ausgebildet ist. Im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel ist der Kanal 3 als maandernde Ein-
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fradsung 4 in die Oberplatte 2 eingearbeitet. Die Oberplat-
te 2 weist auf der der Unterplatte 1 abgewandten Seite
eine Schweissplattierung 5 auf. Die Schweissplattierung
5 ist, wie eingangs erwahnt, eine beispielsweise mittels
Roboterschweissen angebrachte Hartauftragsschicht
von besonders hoher Abrasionsfestigkeit. Andere Eigen-
schaften, wie hohe Temperaturfestigkeit, hohe Korrosi-
onsfestigkeit etc. werden natirlich ebenfalls angestrebt.
Diese Auftragsschicht hat tblicherweise eine Gesamt-
schichtdicke von mehreren mm. Ein mehrschichtiger
Aufbau der Auftragsschicht ist zudem oftmals erwiinscht
und vorteilhaft, weil damit physikalischen Eigenschaften
des Hartauftragsmaterials zuverlassiger realisiert wer-
den kdnnen. Die Schweissplattierung 5 ist in der Ansicht
von oben (siehe unterer Teil der Figur 1) in Ermangelung
einer anderen geeigneten Darstellungsart als schuppen-
artiges Muster dargestellt. Die Unterplatte 1 und die
Oberplatte 2 sind zumindest in den Randbereichen dicht
miteinander verbunden (nicht dargestellt). Damit erreicht
man die erforderliche Dichtigkeit fiir das den maandern-
den Kanal 3 durchstrémende Kihlmedium. Selbstver-
standlich kann die Unterplatte 1 an weiteren Stellen bei-
spielsweise mittels Schweissverbindung mit der Ober-
platte 2 verbunden sein. Dies ist in der Figur 1 mit zu-
satzlichen Schweissnahtstellen 6 dargestellt, die im vor-
liegenden Ausflhrungsbeispiel natirlich nur an Stellen
erfolgen kdnnen, wo sich Unterplatte 1 und Oberplatte 2
berthren, hier also im Bereich von Stegen zwischen ein-
zelnen Kanalabschnitten.

[0028] Weiterhin zeigt die Figur 1 zwei in die Unter-
platte 1 eingeschweisste Gewindemuffen 7, iber die eine
Zu- und Abfiihrung des Kihimediums erfolgen kann.
Uber diese Gewindemuffen kénnen Rohrleitungen, bei-
spielsweise fir Kuhlwasser, rasch und einfach ange-
schlossen werden.

[0029] Das einfache Ausfihrungsbeispiel gemass der
Figur 1 zeigt zudem, dass der mdandernde Kanal 3 zwi-
schen Zu- und Abflihrung einen sich nicht verengenden
Querschnitt aufweist. Der maandernde Kanal 3 weist zu-
dem eine Anzahl von sich anndhernd Uber die ganze
Lénge und eine Anzahl von sich annahernd tber die gan-
ze Breite des Verkleidungselements verlaufenden Ka-
nalabschnitten auf. Mit diesen Massnahmen soll eine
mdglichst gute Warmeverteilung innerhalb des Verklei-
dungselements erzielt werden.

[0030] Die Figur 2 zeigt die Oberplatte 2 fir ein Ver-
kleidungselement nach Figur 1 noch in einer Ansicht von
unten.

[0031] Die Figur 3 zeigt die Unterplatte 1 fiir ein Ver-
kleidungselement nach Figur 1 noch in einer Ansicht von
unten.

[0032] Zur Befestigung des Verkleidungselements an
einer dafiir vorgesehenen Unterkonstruktion oder ande-
ren Vorrichtungsteilen des Verbrennungsofens weist das
Verkleidungselement Verbindungsmittel auf, mit denen
es einfach und schnell an einer dazu vorgesehenen Hal-
terung anbringbar ist. Diese Verbindungsmittel kénnen
in einerdem Fachmann bekannten Weise beispielsweise
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als Schraub-, Steck-oder Aufhangemittel ausgebildet
sein. Da es sich um an sich bekannte Konstruktionshilfs-
mittel handelt, sind diese hier nicht dargestellt.

[0033] Weiterhin kann das Verkleidungselement auch
Durchgangslocher, Durchgangsschlitze oder Durchfiih-
rungen fir den Durchtritt von Verbrennungsluft aufwei-
sen (siehe dazu Fig. 8). An bestimmten Stellen, beispiels-
weise an den Rostplatten im Roststufenbereich eines
Verbrennungsofens, ist es meist notwendig zur Forde-
rung einer guten Verbrennung von unten Verbrennungs-
luft zuzufiihren. Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel
gemass den Figuren 1-3 sind allerdings keine solchen
Durchflihrungen vorgesehen.

[0034] Die Figur 4 zeigt rein beispielhaft einen Bele-
gungsplan fur erfindungsgemasse Verkleidungselemen-
te in Ausfihrungen A-L in einem Verbrennungsofen. Es
wurde bereits erwahnt, dass Verkleidungselemente in
der vorgeschlagenen Bauweise grundsatzlich an ver-
schiedenen Stellen innerhalb eines Verbrennungsofen
einsetzbar sind. Sie unterscheiden sich meist nur durch
Grosse, Form, Qualitat der Schweissplattierung, Art der
Klhlungsausstattung, sowie eher sekundarer Merkmale
wie Art der Befestigung und Integration von Verbren-
nungsluftzufiihrungen. So ist es beispielsweise moglich,
dass an relativ ’kiihlen’ Stellen, wie etwa dem Zufih-
rungsschacht, keine Mediumskihlung erfolgen muss,
oder dass eine andere Qualitat der Schweissplattierung
gewahlt werden kann. Die Figur 4 dient der Verdeutli-
chung in verschiedenartigen Ausfiihrungsformen A-L:

A ist ein flaches Verkleidungselement flr die Bele-
gung des Miullschachtes,

B ist ein flaches oder abgewinkeltes Verkleidungs-
element fiir die Belegung in einem Ubergangsteil,
C ist ein abgewinkeltes Verkleidungselement fir die
Belegung der Kolbenfiihrung,

D ist ein flaches Verkleidungselement fiir die Bele-
gung des Beschickungstisches und der Kolben,

F ist ein gerundetes Verkleidungselement fiir die Be-
legung des Sammlerschutzes,

G ist ein abgewinkeltes Verkleidungselement fiir die
Belegung der Rostseitenfiihrung,

H ist ein doppelt abgewinkeltes Verkleidungsele-
ment fir die Belegung des Mitteltunnels im Rostbe-
reich,

Kiist ein abgewinkeltes Verkleidungselement fur die
Belegung der Roststufen (dhnlich wie Fig. 1).

L ist ein flaches Verkleidungselement fir die Bele-
gung des Schlackeschachtes.

[0035] Die Figuren 5, 6 und 7 zeigen zur weiteren Ver-
deutlichung Verkleidungselemente der Ausflihrungsfor-
men F, D und K. Deutlich erkennbarist der gleiche Grund-
aufbau mit einer Unterplatte 1 und einer Oberplatte 2 bei
allen Ausfiihrungsformen.

[0036] Die Figur 8 zeigt ein erfindungsgemasses Ver-
kleidungselement in einer Ausfiihrung K fiir eine Rost-
stufe eines Schubrostes auf einer Unterkonstruktion.
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Dieses Ausfuhrungsbeispiel dient lediglich zur Veran-
schaulichung, wie die Verkleidungselemente befestigt
sein kénnen. Mdllverbrennungséfen haben, wie in der
Figur 4 schematisch gezeigt, ublicherweise treppenarti-
ge Vorschubroste, auf denen das Brenngut in den Ver-
brennungsbereich sowie Asche und Schlacke aus dem
Verbrennungsbereich in einen Schlackeschacht trans-
portiert wird. Ein solcher Vorschubrost besteht aus an-
einandergereihten Roststufen. Ublicherweise ist es auch
so, dass zumindest eine Anzahl der Roststufen Hubbe-
wegungen in Transportrichtung ausfiihren kann. Die
Roststufen sind, besonders im Verbrennungsbereich,
hochbelastet, weshalb die leichte Ersetzbarkeit hier von
grosser Bedeutung ist.

[0037] Die Unterkonstruktion flir eine Roststufe ist ein
Schubgerist 10. Auf dieses Schubgerist 10 ist ein ab-
gewinkeltes Verkleidungselement fiir die Belegung der
Roststufe mittels Befestigungsschrauben 11  auf-
schraubbar. Der Kihimediumsanschluss 12 ist auf die
Gewindemuffe 7 aufgeschraubt. Im Bereich der Vorder-
kante ist eine Schleissleiste 14 angebracht. Im hinteren
Bereich des Schubgeristes, also in dem Bereich, in dem
die einzelnen Roststufen berlappen, gibt es eine kan-
elartige Ausformung 15. Die kéanelartige Ausformung 15
dient zur Auflage und Positionierung der Roststufe auf
einen (nicht dargestellten) Rundstab der Schubrostkon-
struktion. Im Stirnseitenbereich gibt es in dieser Ausfiih-
rungsform auch Durchgangslécher 16 fir die Zufihrung
von Verbrennungsluft.

[0038] Aus der Figur 8 ist ersichtlich, dass der Aus-
tausch eines defekten Verkleidungselements fir die Be-
legung der Roststufen einfach und vor Ort erfolgen kann.
Dazu miussen lediglich die Befestigungsschrauben 11,
die Schleissleiste 14 und die Kihlmediumsanschliusse
12 geldst werden, wonach das Verkleidungselement
nach vorne herausziehbar ist.

[0039] Fir die Herstellung des erfindungsgemassen
Verkleidungselements gibt es, wie eingangs erwahnt,
grundséatzlich zwei Mdglichkeiten. So kann vorgesehen
sein, dass ein erfindungsgemasses Verkleidungsele-
ment zunachst als flacher Gegenstand hergestellt und
erst anschliessend durch Abbiegen in die gewlinschte
Endform gebracht wird. Dieses Verfahren ist, wie bereits
dargelegt, wegen der aufzubringenden Biegekrafte nur
fur relativ dinne Verkleidungselemente anwendbar.
[0040] Fdirdickere Verkleidungselemente kann vorge-
sehen sein, dass die Unterplatte 1 und die Oberplatte 2
separat als in zueinander passender Form gebogene
Teilgegenstande herstellbar und erst anschliessend mit-
einander verbindbar sind. Auf diese Weise lassen sich
Verkleidungselemente mit grésseren Wandstérken her-
stellen.

[0041] Zusatzlich kann bei separater Herstellung von
Unter- und Oberplatte vorgesehen sein, dass bei der
Platte mit der Einfrdsung (das kann die Unter- oder die
Oberplatte sein) die Einfrdsung zunachst genau an jener
Stelle durchgehend verlauft, wo dann auch die Abbie-
gung erfolgt. Diese Herstellungsvariante ist beispielhaft
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in den Figuren 9 und 10 dargestellt.

[0042] Dabeizeigtdie Fig. 9 eine Oberplatte 2im Quer-
schnitt mit Teileinfrasungen 20. Diese Oberplatte 2 ist
als separater Teilgegenstand herstellbar ist. Die Ge-
samtheit der Teileinfrasungen 20 bildet den Kanal 3. Die
Teileinfrasung 20a, die ebenfalls Teil des Kanals 3 ist,
verlauft durchgehend von Rand zu Rand und befindet
sich an der Stelle, wo die Abbiegung erfolgt (angedeutet
mit strichlierten Linien). Somit kann die Oberplatte 2 an
einer Stelle gebogen werden, wo das Abbiegen wegen
der geringeren Plattendicke erleichtert ist. Vor dem Zu-
sammenbau mit der Unterplatte miissen in solchen Fal-
len natlrlich zwecks Herstellung der Integritat des méa-
andernden Kanals an den ’vorsatzlich’ ausgefrasten
Stellen wieder entsprechende Kanalwandteile einge-
schweisst werden. Diese Erganzungen braucht es min-
destens in den Randbereichen des Verkleidungsele-
ments, selbstverstandlich hangt es aber vom vorgese-
henen Verlauf des Kanals 3 ab.

[0043] DieFigur 10 zeigt noch eine entsprechende Un-
terplatte 1 im Querschnitt. Diese Unterplatte 1 ist als se-
parater Teilgegenstand herstellbar. Diese Unterplatte 1
passt zu der Oberplatte gemass Fig. 9 und sie wird an
der entsprechenden Stelle ebenfalls abgebogen (ange-
deutet mit strichlierten Linien). Nach dem Abbiegen kén-
nen die Oberplatte gemass Fig. 9 und die Unterplatte
nach Fig. 10 zu einem Verkleidungselement zusammen-
geflgt, bzw. beispielsweise mittels Schweissen mitein-
ander verbunden werden.

Bezugszeichenliste:

[0044]

1 Unterplatte

2 Oberplatte

3 Kanal

4 Einfrasung

5 Schweissplattierung

6 Schweissnahtstelle

7 Gewindemutter

8-9 nicht verwendet

10 Schubgerist

11 Befestigungsschraube
12 Kihimediumanschluss
13 Stirnseite
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14 Schleissleiste

15 kanelartige Ausformung

16 Durchgangsloch fir Verbrennungsluft

17-19  nicht verwendet

20 Teileinfrasungen

A-L  Ausfihrungsformen des Verkleidungselements

Patentanspriiche

1. Verkleidungselement fiir Vorrichtungsteile von Ver-
brennungsoéfen, wobei das Verkleidungselement
aus einer Unterplatte (1) aus Stahl und einer Ober-
platte (2) aus Stahl besteht, die Ubereinanderliegen
und die zumindest in Randbereichen dicht miteinan-
der verbunden sind und wobei zwischen der Unter-
platte (1) und der Oberplatte (2) ein maandernder
Kanal (3) zur Fihrung eines Kiihimediums durch das
Verkleidungselement ausgebildet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die Oberplatte (2) oder die Unterplatte (1) ein
frasbearbeitetes Blech mit einer maandernden
Einfrasung (4) ist, die den Kanal (3) bildet, und
- die Oberplatte (2) auf der der Unterplatte (1)
abgewandten Seite eine Schweissplattierung
(5) aufweist.

2. Verkleidungselement nach Patentanspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verkleidungs-
element als Ganzes als flacher Gegenstand herstell-
bar und anschliessend in eine Form biegbar ist.

3. Verkleidungselement nach Patentanspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Unterplatte und
die Oberplatte separat als in zueinander passender
Form gebogene Teilgegenstédnde herstellbar sind
und anschliessend zumindest in den Randbereichen
dicht miteinander verbindbar sind.

4. Verkleidungselementnach einemder Patentansprii-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schweissplattierung (5) eine erhdhte Widerstands-
fahigkeit hinsichtlich thermischer und/oder chemi-
scher und/oder abrasiver Belastungen aufweist.

5. Verkleidungselement nach einem der Patentanspru-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schweissplattierung (5) mehrschichtig ist.

6. Verkleidungselementnach einem der Patentanspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verkleidungselement Verbindungsmittel aufweist,
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mit denen es einfach und schnell an einer zur Hal-
terung des Verkleidungselements vorgesehenen
Unterkonstruktion oder anderen Vorrichtungsteilen
des Verbrennungsofens anbringbar ist.

Verkleidungselement nach Patentanspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindungsmit-
tel Schraub-, Steck- oder Aufhangemittel sind.

Verkleidungselement nach einem der Patentanspru-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verkleidungselement  Durchgangslécher  (17),
Durchgangsschlitze oder Durchfiihrungen fiir den
Durchtritt von Verbrennungsluft oder zur Anbringung
von Befestigungsmittel aufweist.

Verkleidungselement nach einem der Patentanspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
maandernde Kanal (3) einen sich nicht verengenden
Querschnitt aufweist.

Verkleidungselement nach einem der Patentanspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
maandernde Kanal (3) eine Anzahl von sich im we-
sentlichen Uber eine ganze Léange und eine Anzahl
von sich im wesentlichen Uiber eine ganze Breite der
Verkleidungselement verlaufenden Kanalabschnit-
ten aufweist.
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