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(54) Rostelement mit ein gegossenem Keramikeinsatz

(57)  Die Erfindung betrifft ein Rostelement (1, 11) fur
einen Vorschubrost einer Verbrennungs-GrofRfeue-
rungsanlage, wobei das Rostelement (1, 11) eine mit
Durchstréméffnungen (4) fir Luft und/oder Gase durch-
setzte stirnseitige Schiebeflache (3) aufweist, wobei
mehrere Offnungen (6) umfassender hochtemperaturbe-

standiger Keramikeinsatz (5) unter allseitiger Umfassung
stirnseitig im Rostelement (1, 11) eingegossen ist und
die Offnungen (6) des Keramikeinsatzes (5) mit Offnun-
gen (7) in der stirnseitigen Schiebeflache (3) des Rost-
selements (1, 11) unter Ausbildung der Durchstromoff-
nungen (4) beidseitig fluchten,
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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft ein Rostelement und ein
Verfahren zu dessen Herstellung nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 bzw. 9.

TECHNOLOGISCHER HINTERGRUND

[0002] Die Erfindung betrifft ein Rostelement, insbe-
sondere einen einteiligen oder modularen Roststab, fiir
einen Vorschubrost einer GroRfeuerungsanlage. Derar-
tige Roststabe sind beispielsweise aus dem DE 201 11
804 U1 und in modularer Bauweise aus dem DE 20 2011
005 341 U1 sowie der DE 10 2001 100 369 A1 der An-
melderin bekannt, die durch Inbezugnahme in diese An-
meldung aufgenommen werden.

[0003] Einer sehr hohen Beanspruchung ist insbeson-
dere der stirnseitige Abschnitt des bekannten Roststabs
ausgesetzt. Dieser kontaktiert das Verbrennungsgut mit-
tels Vorschub und weist Dusenldcher fir die Luftzufih-
rung zum Verbrennungsgut auf. Die Diisenlécher neigen
dazu, aufzubrennen. Sind die Diisenlécher aufgebrannt,
muss das Bauteil vollstédndig erneuert werden.

[0004] Zwaristes ausbekannt, einen modularen Rost-
stab einzusetzen, bei dem nur das Vorschubelement er-
neuert werden muss. Allerdings ist dies dennoch mit ei-
nem Stillstand der Verbrennungsanlage und mit War-
tungsaufwand verbunden.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Rostelement nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1, insbesondere einen Roststab oder einen Teil
davon, beispielsweise ein Element eines modularen
Roststabs, sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 9 zu schaffen, um
bei einfacher Herstellung eine langere Lebensdauer si-
cherzustellen.

[0006] Diese Aufgabe wird entsprechend den Merk-
malen des Anspruchs 1 bzw. 9 geldst.

[0007] Demnach wird ein Rostelement flr einen Vor-
schubrost einer Verbrennungs-GroRfeuerungsanlage,
wobei das Rostelement eine mit Durchstroméffnungen
fur Luft und/oder Gase durchsetzte stirnseitige Schiebe-
flache aufweist, geschaffen, bei dem ein eine (")ffnung
umfassender hochtemperaturbestandiger Keramikein-
satz unter allseitiger Umfassung stirnseitig im Rostele-
ment eingegossen ist.

[0008] ZweckmaRigerweise kann der Keramikeinsatz
ein Verankerungselement, insbesondere einen Vor-
sprung und/oder eine Hinterschneidung, zur Veranke-
rung im Rostelement aufweisen. Damit ist ein sicherer
Halt auch dann noch gewahrleistet, wenn stirnseitig der
Guss ausgebrannt ist.

[0009] Sowird ein insbesondere balkenférmiger Kera-
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mikeinsatz mit mehreren Disenéffnungen in die Form
fur das Rostelement eingebrachtund umgossen. Es wer-
den in einem Schritt mehrere Disenlécher ausgebildet
und der Keramikeinsatz wird durch allseitiges UmgieRRen
fest verankert. Der grundsatzlich bruchempfindliche Ke-
ramikeinsatz muss nicht gesondert gehandhabt werden
und ist auch nicht nach auf3en exponiert, beriihrt insbe-
sondere nicht das Verbrennungsgut, wodurch das
Bruchrisiko erheblich sinkt.

[0010] Bei breiteren Rostelementen kénnen mehrere
zueinander benachbarte Keramikeinsatze vorgesehen
sein, um auf einfache Weise eine Vielzahl von Diisenlo-
chern zu schaffen.

[0011] Die benachbarten Keramikeinsatze kénnen in-
dividuell zueinander beabstandet sein.

[0012] Die Offnungim Keramikeinsatz zur stirnseitigen
Schiebeflache kann sowohl konisch als auch zylindrisch
ausgebildet sein.

[0013] Das Rostelement kann dabei ein einteiliger
Roststab oder ein Teil davon, z.B. vorderes Rostelement
eines modularen Roststabs, sein.

[0014] Es kann eine Offnung im Keramikelement vor-
gesehen sein, oder mehrere Offnungen.

[0015] Die Erfindung schafft einzelne Komponenten
eines Rostes sowie die Belegung einen kompletten Ros-
tes, bestehend aus dem erfindungsgemafRen Rostele-
ment.

[0016] Denkbar sind auch andere Formgebungen der
Keramiken fir Anwendungen in anderen Gusskompo-
nenten.

[0017] Die Erfindung schafft ferner ein Verfahren zur
Herstellung eines Rostelements.

[0018] Die Herausforderungen in der Fertigung von
Gussteilen bestehen darin, dass drei Fertigungsstufen
gleichermalRen sorgsam durchlaufen werden missen.
Die Stufen sind:

(1) vor dem GieRverfahren (der Festlegung von Ge-
ometrien, dem Modellbau, den Kemkasten, der Aus-
wahl des Werkstoffes mit dessen spezifischen Ei-
genschaften),

(2) dem tatsachlichen GieRen (technisches Equip-
ment, GieRverfahren, Formen und Formsand, den
Fahigkeiten des Gielers)

(3) sowie die Folgeschritte nach der Erstellung (z.B.
Putzen, Bearbeitung, Schweillen, Zusammenbau
von Komponenten, Veredelung).

[0019] Die Verbindungvonzweiunterschiedlichen Ma-
terialien liegt fertigungstechnisch in einer Grauzone des
Gielens, also in Stufe 2. Erfindungsgemaf werden Guss
und Keramik vereint, die in den spezifischen Eigenschaf-
ten sehr unterschiedlich sind und maximal auf einander
abgestimmt sein missen. Das Verfahren stellt den Gie-
Rer und das Material vor maximale Anforderungen.

[0020] Es gehtu.a. um die Standfestigkeit der ausge-
wahlten Keramik wahrend des Eingielens des heilRen
Stahls in den Formkasten. Ebenso muss die Keramik
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den im Betrieb entstehenden Einflissen aus StdRen
durch herabfallendes, schweres Brenngut oder herabfal-
lende Ausmauerungen standhalten. Die Feuerung wird
durch den Betreiber (Fahrweise) individuell eingestellt -
und kann fallweise auch Uber der tatsachlichen Ausle-
gung der Anlage liegen, wodurch die Beanspruchung im
Betrieb exponentiell steigt. Ebenso verursachtdas in den
Anlagen unterschiedlich verwendete Brenngut (Beispie-
le sind Kampfmittel/Munition, Palmél, Kaffeesatz, Alt-
holz, Hackschnitzel, Klarschlamme, Hausmiill, Tierkada-
ver, Papierriickstdnde, Chemieabfalle, Kohle usw.) un-
terschiedliche VerschleiRbilder auf der Brennbahn, dem
Kopf oder den Diisen des Roststabes. Alles zusammen
beeinflusst dann den Luftdurchfluss und die Kiihlung des
Stabes.

[0021] Ausschlaggebend fiir den betrieblichen Erfolg
eines aus verschiedenen Materialien verbundenen Tei-
les ist das VerschleilRbild im Betrieb einer Anlage, die
daraus entstehende Standzeit sowie der Kosten-Nutzen-
aufwand im Einkauf. Die Fahigkeiten des Giel3ers sind
ausschlaggebend fir die Qualitdt des Stabes und eine
verniinftige Konstruktion entscheidet Uber eine wirt-
schaftlich sinnvolle Serienfertigung. Zusammen genom-
men und optimal abgestimmt fihrt dies zum erfolgrei-
chen Einsatz in Verbrennungsanlagen.

[0022] Die Anmelderin hataufgrund der o.g. Kemkom-
petenzen vor allem die Gieldtechnik und die Geometrie
der Keramik iterativ zur Serienreife gebracht, mit dem
Ziel, eine Kombination aus Haltbarkeit und kostengtins-
tiger, qualitativ hochwertiger Fertigung zu erzielen.
[0023] Das erfindungsgemafle macht es gieRtech-
nisch méglich, die beiden Materialien formschlissig zu
verbinden und diese Verbindung langfristig haltbar zu
gestalten. Die Eigenschaften des Gusses (Flie3ge-
schwindigkeit, GieRtemperatur sowie Schwundmaf
beim Erkalten der jeweiligen Werkstoffe) sind zu beach-
ten.

[0024] Der Erfolg dieses Prozesses liegt, neben dem
GieRverfahren, auch in der Formgebung der Keramik.
Die erfindungsgemale Keramikdiise ist vorzugsweise
eine zylindrische Ringduse. Die Form erméglicht eine
beliebige Anordnung im Kopf des Roststabes. Die Form
wurde dem Schwundmal des jeweiligen Werkstoffes an-
gepasst und halt sowohl dem Druck des Mediums wah-
rend des Giellens, als auch dem Schrumpfen beim Er-
kalten stand. Wahrend des Betriebes werden die Rost-
stabe wieder erhitzt, wodurch erneut Druck auf die Ke-
ramik ausgeubt wird.

[0025] Die -charakteristische Schlagempfindlichkeit
von Keramik bleibt jedoch weiter bestehen. Daher ist es
in der Produktion vorteilhaft, dass die Dlse vollstandig
eingegossen ist.

[0026] So bietet die Keramik keine Angriffsflache ge-
genulber externen Kréaften. Sie ist vollstandig umschlos-
sen und geschutzt.

[0027] Auch bei dem bekannten Problem des Schmie-
defeuereffektes bei sich zusetzenden Diisen brennt die
Keramik im Stab nicht auf. Sie kann weder herausfallen
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noch ist sie StdlRen ausgesetzt.

[0028] So sieht das Verfahren zum Herstellen eines
Rostelements vor, den Keramikeinsatz vor dem Eingie-
Ren vorzubehandeln, insbesondere den Keramikeinsatz
vor dem Eingief3en vorzuwarmen. Der Keramikeinsatz
kann auch mit einem inerten Edelgas geflutet werden,
wodurch Wasser- und Sauerstoff verdrangt oder ersetzt
wird.

[0029] Vorzugsweise weist die der Keramikeinsatz ei-
ne geringe Warmeausdehnung auf.

[0030] Vorzugsweise weist die Keramik des Kerami-
keinsatzes einen Aluminiumoxidgehalt von 25 Gew.-%
bis 85 Gew.-% auf. Sie kann z.B. Cordierit enthalten oder
im wesentlichen aus Cordieritbestehen. Cordieritisteine
synthetisch hergestellte feuerfeste Keramik mit geringer
Warmeleitung und -ausdehnung und eignet sich beson-
ders fur die Serienfertigung.

[0031] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
des Gegenstandes der Erfindung ergeben sich aus den
Unteranspriichen, sowie aus der nachfolgenden Be-
schreibung und den zugehdrigen Figuren. Einzelne
Merkmale der Anspriiche oder der Ausfihrungsformen
kénnen mit anderen Merkmalen anderer Anspriiche und
Ausflihrungsformen kombiniert werden.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN
[0032]

Fig. 1(a) zeigt einen Roststab in Perspektivansicht.
Fig. 1(b), 1(c) und 1(d) zeigen den Roststab der Fig.
1(a) von unten, von der Seite bzw. von vorne, jeweils
in teilweisem Schnitt im Bereich des Keramikeinsat-
zes.

Fig. 2(a) zeigt ein Keramikelement in Perspektivan-
sicht.

Fig. 2(b), 2(c), 2(d) und 2(e) zeigen das Keramike-
lement von vorne, in Durchsicht von oben, im Schnitt
entlang der Linie A-A derFig. 2(b), bzw. in Durchsicht
von der Seite.

Fig. 3(a), 3(b) illustrieren im Schnitt jeweils einen Ke-
ramikeinsatz mit einem Verankerungselement.

Fig. 4(a) zeigt ein vorderes Rostelement fir einen
modularen Roststab in Perspektivansicht.

Fig. 4(b), 4(c) und 4(d) zeigen das Rostelement der
Fig. 4(a) von unten, von der Seite bzw. von vorne,
jeweils in teilweisem Schnitt im Bereich des Kerami-
keinsatzes.

Fig. 5illustriert einen Keramikeinsatz mit Flansch im
Schnitt.

Fig. 6(a), 6(b) illustrieren einen weiteren Keramikein-
satz mit Flansch von vorne bzw. von der Seite.

Fig. 7, 8 und 9 illustrieren jeweils einen weiteren Ke-
ramikeinsatz.

Fig. 10 illustriert einen eingesetzten Kermikeinsatz.



5 EP 2 878 888 A1 6

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG VON AUSFUH-
RUNGSBEISPIELEN

[0033] Das in Fig. 1(a) dargestellte Rostelement 1 flr
einen Vorschubrost einer Verbrennungs- oder Grolfeu-
erungsanlage weist eine Oberseite 2 auf, die eine Brenn-
flache und eine Schiebeflache fiir Brenngut umfasst. Vor-
geschoben wird Brenngut durch ein im Vorschubrost auf
der Schiebeflache fachiblich aufliegendes baugleiches
Rostelement 1 mittels der stirnseitigen Schiebeflache 3,
die hier beispielhaft von zwei Satzen mit jeweils vier
Durchstréméffnungen 4 fur Luft und/oder Gase durch-
setzt ist

[0034] Der Teilschnitt in den Fig. 1(b), 1(c) und 1(d)
zeigt zwei hier jeweils vier Offnungen umfassende hoch-
temperaturbestéandige Keramikeinséatze 5, die unter all-
seitiger Umfassung stirnseitig im Rostelement 1 einge-
gossen sind. Die Offnungen 6 der Keramikeinsitze 5
fluchten dabei mit Offnungen 7 in der stirnseitigen Schie-
beflache 3 des Roststabs 1 unter Ausbildung der Durch-
stromdffnungen 4.

[0035] Ein Keramikeinsatz 5istin Fig. 2 dargestellt. Er
kann insbesondere wie dargestellt stab- oder balkenfor-
mig sein und weist mehrere beabstandete Offnungen 5
auf. Bei der Herstellung eines Rostelements wird der Ke-
ramikeinsatz 5in die Gussform eingesetzt, ggf. unter Ver-
wendung eines Halteelements, und umgossen. Dabei
werden in einem Schritt mehrere Diisenldcher ausgebil-
det und der Keramikeinsatz 5 wird durch allseitiges Um-
gieRen fest verankert. Der grundsatzlich bruchempfind-
liche Keramikeinsatz 5 muss nicht gesondert gehand-
habt werden und ist auch nicht nach auRen exponiert,
beriihrt insbesondere nicht das Verbrennungsgut, wo-
durch das Bruchrisiko erheblich sinkt.

[0036] Als besonders zweckmafig haben sich Roste-
lemente mit - wie beispielhaft dargestellt - vier Offnungen
im Keramikeinsatz 5 herausgestellt. Es kénnen jedoch
mehr (")ffnungen vorgesehen sein, insbesondere sechs,
sieben oder acht.

[0037] Wird das Keramikelement 5 zu lang, steigt die
Bruchgefahr bei der Handhabung und beim Betrieb. Bei
breiteren Rostelementen kénnen daher zwei oder mehr
zueinander benachbarte Keramikeinséatze vorgesehen
sein, um auf einfache Weise eine Vielzahl von Diisenlo-
chern zu schaffen, siehe Fig. 1(b), 1(c), 1(d).

[0038] Dabei kdnnen die benachbarten Keramikein-
satze 5 ineinander eingreifen, um so eine zuverladssige
Positionierung bei der Herstellung zu gewahrleisten.
Hierzu kann einenends eine Nut 8 und anderenends eine
Feder 9 vorgesehen sein, vgl. Fig. 2(a).

[0039] Benachbarte Keramikeinsdtze 5 kdnnen je-
doch, wie in Fig. 1 dargestellt, auch zueinander beab-
standet sein.

[0040] ZweckmaRigerweise verjiingen sich die Off-
nungen im Keramikeinsatz 5 zur stirnseitigen Schiebe-
flache hin konisch, um einen den Verbrennungsprozess
begiinstigenden Diiseneffekt zu erzeugen. So sind die
schiebeflachenseitigen Offnungen 6 vorzugsweise klei-
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neren Durchmessers als die innenseitigen Offnungen 6b,
vgl. Fig. 2(b) - 2(d), 1(b), 1(c),

[0041] ZweckmaBigerweise kann der Keramikeinsatz
5 ein Verankerungselement 10 oder mehrere, insbeson-
dere einen Vorsprung und/oder eine Hinterschneidung,
zur Verankerung im Rostelement 1 aufweisen, vgl. Fig.
3(a). Damit ist ein sicherer Halt auch dann noch gewahr-
leistet, wenn stirnseitig der Guss ausgebranntist. Zweck-
maRigerweise ist das Verankerungselement 10 ring-
und/oder wulstférmig den Keramikeinsatz umlaufend
ausgestaltet, siehe Fig. 3(b) oder Fig. 8, dort beispielhaft
fur einen disenférmigen Keramikeinsatz 5. Das Veran-
kerungselement 10 kann auch pyramidenférmig ausge-
staltet sein, siehe Fig. 9. In einer weiteren Ausgestaltung
weist das Verankerungselement einen gestuften, insbe-
sondere zickzackférmigen Querschnitt auf, siehe in Fig.
7 am Beispiel eines quaderférmigen Keramikeinsatzes
5, der hier mit Flanschabschnitten 12 illustriert ist, die
ebenfalls als Verankerungselement dienen kénnen oder
biindig mit dem Rostelement abschlieRen oder aulen
anliegen oder gegenlber der Stirnfliche zurlickversetzt
sein kénnen.

[0042] Das Rostelement 1 kann dabei ein einsttickiger
Roststab wie in Fig. 1 oder ein Teil davon, z.B. vorderes
Rostelement 11 eines modularen Roststabs, sein, vgl.
Fig. 4.

[0043] In derin Fig. 5 dargestellten Ausfiihrungsform
weist der hochtemperaturbestandige Keramikeinsatz 5
an einem Miundungsende (oder wie dargestellt ggf. bei-
den Miindungsenden) der Offnungen 6, 6b einen sich
quer zur Achse der (")ffnungen 6, 6b erstreckenden Flan-
schabschnitt 12 auf, welcher an der stirnseitigen Schie-
beflache 3 des Gusskdrpers anliegt. Hierdurch wird die
Stirnflache starker gegen Verschleil® geschitzt; aller-
dings bestehthoéhere Bruchgefahr, da der Keramikkoérper
5 mit dem vorzuschiebenden Verbrennungsgut in Kon-
takt gerat.

[0044] Der Flanschabschnitt 12 kann insbesondere
ringférmig sein und sich um eine Offnung 6, 6b herum
erstrecken. Es kann auch fiir jede Offnung 6, 6b ein ring-
férmiger Flanschabschnitt 12 vorgesehen sein.

[0045] Zudem oder alternativ dazu kénnen mehrere
beispielsweise gerade und/oder beabstandete Flan-
schabschnitte 12 benachbart zueinander vorgesehen
sein, vgl. Fig. 6(a), 6(b).

[0046] ZweckmaRigerweise sind wie beispielhaft illus-
triert an beiden Mindungsenden Flanschabschnitte 12
vorgesehen, so dass der Keramikeinsatz 5 gegen bei-
derseitiges Herausfallen gesichert ist.

[0047] Der Keramikeinsatz ist allseitig vom Guss um-
fasst und seine Offnung(en) kénnen biindig mit der Stirn-
seite des Rostelements abschlielRen, ein- oder beidseitig
gegenuber der mindestens einen Miindungsoéffnung zu-
rickversetzt sein oder ein- oder beidseitig sich gegeni-
ber darliber hinaus erstrecken. Insbesondere kann der
Keramikeinsatz gegentber der Stirnflache zurlickver-
setzt sein, und dabei kann es auch vorgesehen sein, dass
er gegenuber der der Stirnflache 3 gegentberliegenden
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Mindung, also nach innen, hervorsteht, siehe Fig. 10.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0048]

O ~NOoO OB WN -

- A a0
N = O

Rostelement
Oberseite
Schiebeflache
Durchstroméffnung 4
Keramikeinsatz
Offnung

Offnung

Nut

Feder
Verankerungselement
vorderes Rostelement modularen Roststabs
Flanschabschnitt 12

Patentanspriiche

1.

Rastelement (1, 11) fur einen Vorschubrost einer
Verbrennungs- oder Grof3feuerungsanlage, wobei
das Rostelement (1, 11) eine mit einer Durchstrom-
6ffnung (4) fir Luft und/oder Gase durchsetzte stirn-
seitige Schiebeflache (3) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein eine Offnung (6) umfassen-
der hochtemperaturbestandiger Keramikeinsatz (5)
unter allseitiger Umfassung stirnseitig im Rostele-
ment (1, 11) eingegossen ist.

Rostelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Keramikeinsatz (5) diisenférmig
ausgebildet ist.

Rostelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Keramikeinsatz (5) ein Ver-
ankerungselement (10), insbesondere einen Vor-
sprung und/oder eine Hinterschneidung, zur Veran-
kerung im Rostelement (1, 11) aufweist.

Rostelement nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Offnung (6) des
Keramikeinsatzes (5) mit einer Offnung (7) in der
stirnseitigen Schiebeflache (3) des Rostselements
(1, 11) unter Ausbildung der Durchstréméffnungen
(4) ein- oder beidseitig fluchtet oder dass der Kera-
mikeinsatz zuriickversetzt ist.

Rostelement nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei zu-
einander benachbarte Keramikeinsatze (5) vorgese-
hen sind, wobei die benachbarten Keramikeinsatze
(5) ineinander eingreifen kdnnen oder zueinander
beabstandet sein konnen; und/oder dass zwei, drei,
vier oder fiinf Offnungen (6) im Keramikeinsatz (5)
vorgesehen sind; und/oder dass die Offnungen (6)
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10.

im Keramikeinsatz sich zur stirnseitigen Schiebefla-
che (3) hin konisch verjiingen; und/oder dass es ein
Roststab (1) oder ein vorderes Rostelement (11) ei-
nes modularen Roststabs ist.

Rostelement (1, 11), insbesondere nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, fir einen Vorschubrost
einer Verbrennungs-Grof3feuerungsanlage, wobei
das Rostelement (1, 11) einen Gusskdrper mit einer
mit Durchstrémoéffnungen (4) fur Luft und/oder Gase
durchsetzten stirnseitigen Schiebeflache (3) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass ein eine Off-
nung (6) umfassender hochtemperaturbestandiger
Keramikeinsatz (5) stirnseitigim Rostelement (1, 11)
eingegossenist, die Offnung (6) den Keramikeinsatz
(5) durchsetzt und der Keramikeinsatz (5) an einem
Miindungsende der Offnung (6) einen sich quer zur
Achse der Offnung (6) erstreckenden Flanschab-
schnitt (12) aufweist, welcher an der stirnseitigen
Schiebeflache (3) des Gusskérpers anliegt oder im
Gusskorper verankert ist.

Rostelement nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein ringférmiger Flanschabschnitt
(12) vorgesehen ist, der sich um eine Offnung (6)
herum erstreckt, oder dass mehrere beabstandete
Flanschabschnitte (12) benachbart zueinander vor-
gesehen sind, wobei an beiden Miindungsenden (6,
6b) ein Flanschabschnitt (12) vorgesehen sein kann;
und/oder dass der Keramikeinsatz (5) ein Veranke-
rungselement (10), insbesondere einen Vorsprung
und/oder eine Hinterschneidung, zur Verankerung
im Rostelement (1, 11) aufweist; und/oder dass we-
nigstens zwei zueinander benachbarte Keramikein-
satze (5) vorgesehen sind, die ineinander eingreifen
oder zueinander beabstandet sind; und/oder dass
zwei, drei, vier oder fiinf Offnungen (6) im Kerami-
keinsatz (5) vorgesehen sind; und/oder dass die Off-
nung (6) im Keramikeinsatz (5) sich zur stirnseitigen
Schiebeflache (5) hin konisch verjiingt; und/oder
dass es ein Roststab (1) oder ein vorderes Rostele-
ment (11) eines modularen Roststabs ist.

Verfahren zum Herstellen eines Rostelements nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Keramikeinsatz (5) vor
dem EingielRen vorbehandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Keramikeinsatz (5) vor dem Ein-
gieRenvorgewarmtund/oder miteinem inerten Edel-
gas geflutet wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Keramik mit einem Alumi-
niumoxidgehalt von 25 Gew.-% bis 85 Gew.-% ver-
wendet wird.
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