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(54) Rostplatte mit Einsatz

(57)  Rostplatte fiir Kiihler von schuttfahigem Gut mit
einer zur Aufnahme eines Gutbetts ausgebildeten Plat-
tenoberflache (30) und einer Vielzahl in dieser Oberfla-
che miindender Luftdurchtritts6ffnungen mit einer vorbe-
stimmten Weite, umfassend einen Plattenkdrper mit ei-
nem Rahmen (2) und einer oben auf den Rahmen ange-
ordneten Tragplatte (3) und Schlitzen (31) in der Trag-

y 30 3(3. 3¢

platte (3) fur die Luftdurchtritts6ffnungen. Erfindungsge-
maR weisen die Schlitze (31) eine Uberweite auf, die
gréRer als die vorbestimmte Weite (34) ist und es sind
Gasflihrungseinsatze (4) vorgesehen ist, die mit ihrem
Mittelstlick (41) durch die Schlitze (31) durchgesteckt
sind und mit ihrem Flhrstiick variabel positionierbar sind
zur unterschiedlichen Verengung des Schlitzes (31).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rostplatte fir Kihler
von schuttfahigem Gut mit einer zur Aufnahme eines Gut-
betts ausgebildeten Plattenoberflache und einer Vielzahl
in dieser Oberflache miindender Luftdurchtrittséffnun-
gen mit einer vorbestimmten Weite.

[0002] Es ist bekannt, den Rost eines Kuhlers fir
schittfahiges gebranntes Gut, insbesondere Klinker, aus
einer Vielzahl von Rostplatten zusammenzusetzen. Auf
der Oberflache der Rostplatte liegt das zu kiihlende Gut-
bett, wobei die zum Kiihlen erforderliche Luft durch je-
weils eine Vielzahl von Luftdurchtrittséffnungen in diese
Oberflache geblasen wird. Die Rostplatten sind mit ihrer
Oberflache groRen Belastungen ausgesetzt, namlich
wegen der zumindest anfanglich oder zwischenzeitlich
auftretenden hohen Temperatur des zu kithlenden Guts
und durch Abrasion, insbesondere bei scharfkantigem
Gut wie Klinker. Diese grofl3e Belastung fuhrt zu einem
betrachtlichen Verschlei® der Rostplatten. Um sie aus-
reichend robust und andererseits rationell herstellbar zu
machen, sind sie haufig aus Gussmaterial hergestellt.
Eine Schwierigkeit hierbei ist, dass nur verhaltnismafig
einfache Formen mit grof3en Toleranzen fir die Geome-
trie der Luftdurchtrittséffnungen im Gussverfahren her-
stellbar sind. Es entsteht damit das Problem, dass ver-
haltnismaRig viel Gutmaterial durch die Luftaustrittsoff-
nungen nach unten durchfallt (Rostdurchfall).

[0003] ZurVerringerung des Rostdurchfalls ist es wei-
ter bekannt, gebaute Rostplatten vorzusehen, bei denen
gesonderte Einsatze zur Anordnung in den Luftaustritts-
6ffnungen vorgesehen sind (WO 94/08187 A1). Die Ein-
satze weisen ein L-férmiges Profil auf. Sie sind so in den
Luftaustritts6ffnungen angeordnet, dass sie mit ihrer
Oberseite biindig mit der Plattenoberflache abschlieRen
und an ihrer Unterseite bilden sie mit ihrem nach unten
rausragenden horizontalen Teil des L-férmigen Profils
eine Umlenkung, womit der unerwiinschte Rostdurchfall
verringert wird. Die damit verbleibende effektive Weite
der Luftaustritts6ffnungen wird durch den Einsatz verrin-
gert, und die beim Gielen unvermeidlich auftretenden
relativ groRen Toleranzen nehmen in Bezug auf die Ge-
samtbreite der Schlitze einen dominierenden Einfluss
ein. Ohne mechanische Nachbearbeitung, beispielswei-
se durch Auffrasen auf ein definiertes Mal}, ergeben sich
damit grofRe Unterschiede und damit ein stark unter-
schiedlicher Kuhlluftfluss Gber den Rost hinweg.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
verbesserte Rostplatte zu schaffen, bei welcher dieser
Nachteil verringert ist.

[0005] Die erfindungsgemafe Losung liegt in einer
Rostplatte mit den Merkmalen des unabhangigen An-
spruchs. Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand
der abhangigen Anspriiche.

[0006] Bei einer Rostplatte flir Kiihler von schuttfahi-
gem Gut, insbesondere Klinker, mit einer zur Aufnahme
eines Gutbetts ausgebildeter Plattenoberflache und ei-
ner Vielzahl in dieser Oberflache miindender Luftdurch-
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tritts6ffnungen mit einer vorbestimmten Weite, umfas-
send einen Plattenkdrper mit einem Rahmen und einer
oben auf dem Rahmen angeordneten Tragplatte, sowie
Schlitzen in der Tragplatte fir die Luftdurchtrittséffnun-
gen, ist erfindungsgeman vorgesehen, dass die Schlitze
eine Uberweite aufweisen, die gréBer als die vorbe-
stimmte Weite ist, und dass ein Satz von Gasfiihrungs-
einsatzen vorgesehen ist, wobei die Gasfiihrungseinsat-
ze mitihrem Mittelstlick durch die Schlitze durchgesteckt
sind und mit ihrem Flhrstick variabel positionierbar sind
zur unterschiedlichen Verengung der Schlitze.

[0007] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, eine
Entkopplung der vorher berechneten (vorbestimmten),
effektiv wirksamen, von der tatsachlichen Weite der
Schlitze in der Tragplatte vorzusehen. Dazu dient eine
zweiteilige Konstruktion, wobei die Schlitze in der Trag-
platte von vornherein mit einer zu groRen Weite (Uber-
weite) hergestellt sind. Die Verringerung auf die ange-
strebte vorbestimmte Weite zur Gewahrleistung eines
bestimmten Kihlluftdurchsatzes erfolgt dann durch ent-
sprechendes Anordnen eines Gasflihrungseinsatzes.
Die Ausflihrung mit Mittelstiick und abgewinkeltem Fiihr-
stiick ermdglicht es, die Gasfiihrungseinsatze an ver-
schiedenen Positionen im Schlitz anzuordnen, so dass
sich je nach Position eine andere wirksame Weite des
Schlitzes ergibt. Damit kann auch bei gro3en Toleranz-
abweichungen der Schlitzweite (wie sie sich insbeson-
dere beim Giel3en ergeben kénnen) ohne weitere Nach-
bearbeitung die gewiinschte vorbestimmte Weite er-
reicht werden, und zwar auch bei den bisher fertigungs-
technisch nur schwer zu beherrschenden stark geneig-
ten Schlitzen.

[0008] Die Erfindung ermdglicht es damit, den eigent-
lichen Plattengrundkdrper mit engen und/oder stark ge-
neigten Schlitzen herzustellen, wodurch bisherige
gieBtechnische Probleme und Limitationen vermieden
bzw. Gberwunden werden kénnen. Dank des Vorsehens
des Satzes von Gasflihrungseinsatzen unterschiedlicher
Starke kann mit demselben Grundkoérper durch Auswahl
passender Einsatze die effektiv wirksame vorbestimmte
Weite auf einfache Weise eingestellt werden. Damit kon-
nen ohne Veranderung des Grundkdrpers Rostplatten
mit geringem, mittlerem oder hohem Luftdurchsatz her-
gestellt werden. Der Ausgleich von Herstellungstoleran-
zen bei der Weite des Schlitzes, die insbesondere bei
gieBtechnisch hergestellten Rostplatten betrachtlich
sein kénnen, kann durch einen passend positionierten
Gasflihrungseinsatz leicht erfolgen, so dass sich eine
homogenere Kuhlluftverteilung tber die Rostplatten und
Uber den gesamten Rost hinweg ergibt. Dies ermdglicht
einen qualitativ hoherwertigen Kihlbetrieb. Weiter er-
moglicht es die gesonderte Ausfiihrung der Gasfiih-
rungseinsatze, diese bei Bedarf gezielt auszutauschen,
insbesondere, wenn sie verschlissen sind und damit zu
erhohtem Rostdurchfall fihren. Der gesonderte Aus-
tausch der Gasfiihrungseinsatze ist erheblich rationeller
als der Austausch einer gesamte Rostplatte. Weiter er-
moglicht es die Ausfiihrung mit gesonderten Gasfiih-
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rungseinsatzen, solche mit verschiedenen Formen und
Profilarten bereitzustellen. Die Auswahl eines bestimm-
ten Profils kann dann abgestimmt auf die Verwendung
der Rostplatte im Kihler erfolgen. Damit ergeben sich
wesentlich grofRere Gestaltungsmaoglichkeiten in Bezug
auf das Design der Kihlluftkanale in der Rostplatte als
bei herkdbmmlich giel3technisch hergestellten Rostplat-
ten, und dies ohne nennenswerten Zusatzaufwand.
[0009] Im Kern beruht die Erfindung auf der Erkennt-
nis, dass durch die gief3technische Herstellung der Rost-
platte Schlitze mit UbermaR geschaffen werden, wobei
es auf deren Toleranz nicht ankommt, denn das endgiil-
tige Maf} wird hergestellt durch eine gezielte Verkleine-
rung mittels der Gasfilihrungseinsatze, die abhangig von
ihrer Anordnung und/oder Starke den Schlitz auf die ge-
wiinschte freie Weite verengen. Auf den ersten Blick mag
dies zwar aufwendiger erscheinen, ermdglicht aber die
rationelle Herstellung des Grundkérpers im gief3techni-
schen Verfahren, und dennoch die Erreichung guter Wer-
te fur Homogenitat der Kuhlluftverteilung und niedrigem
Rostdurchfall.

[0010] Vorzugsweise sind hierfiir drei verschiedene
Arten von Gasflhrungseinsatzen vorgesehen, die je-
weils fir sich die Erfindung realisieren. Bei der ersten
Ausfiihrungsform sind einheitliche Gasflihrungseinsatze
vorgesehen, die unterschiedlich in den Schlitzen der
Rostplatte positioniert sind und damit - wie vorstehend
beschrieben - deren wirksame Weite bestimmen. Bei ei-
ner zweiten Ausfiihrungsform sind die Gasflhrungsein-
satze des Satzes mit unterschiedlichen Starke ausge-
fihrt. Dies vereinfacht die Montage, da die Verengung
des Schlitzes auf die gewiinschte wirksame Weite durch
die jeweilige Starke erfolgt. Bei einer dritten Ausflih-
rungsform sind Abstandshalter fiir die Gasflihrungsein-
satze vorgesehen, welche einen Abstand des Gasfiih-
rungseinsatzes von einem Rand des Schlitzes bestim-
men. Damit kann ebenfalls definiert die Luftdurchtritts-
offnung verengt werden. Die Abstandshalter ermdgli-
chen es damit, ein und denselben Gasfiihrungseinsatz
auf verschiedene Weise einzusetzen und damit Luft-
durchtritts6ffnungen verschiedener Weite zu erzeugen.
Die Anzahl der Teile von Gasflihrungseinsatzen mit un-
terschiedlicher Starke reduziert sich dadurch.

[0011] Die Gasflihrungseinsatze ragen vorzugsweise
sowohl an der Ober- wie auch an der Unterseite aus der
Tragplatte heraus. Der nach unten abragende Teil ist vor-
zugsweise als eine rinnenférmig ausgebildet, um Rost-
durchfall aufzufangen. Dabei weisen der nach oben ab-
ragende Teil oder der nach unten abragende Teil eine
solche Form und Ausdehnung auf, die einen Durchgang
durch den Schlitz in der Tragplatte erlauben. Damit ist
es ermdglicht, die Gasflihrungseinsatze durch den
Schlitz hindurch einzusetzen, was den Austausch bei be-
reits montierten Rostplatten deutlich vereinfacht.
[0012] Der Plattenkdrper ist vorzugsweise einteilig
ausgefihrt, und zwar als Gusskorper. Die Schlitze wei-
sen mit Vorteil einen Winkel von hochstens 45 Grad, vor-
zugsweise zwischen 25 und 35 Grad, zur Oberflache der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Rostplatte auf. Damit wird zusammen mit der engtole-
rierten effektiven Weite dank der Gasflihrungseinséatze
eine Geometrie geschaffen, die Rostdurchfall minimiert
und dennoch rationell herzustellenist. Schlitze mit groRRer
Neigung lieRen sich traditionell kaum mit ausreichender
Genauigkeit herstellen, so dass erst die Erfindung die
Kombination von grofer Neigung und eng toleriertem
schmalen Schlitz erméglicht.

[0013] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die beigefiigte Zeichnung erlautert, in der ein
vorteilhaftes Ausfiihrungsbeispiel dargestellt ist. Es zei-
gen:

Figur 1 eine Schnittansicht einer Rostplatte ge-
mafR einem ersten Ausfiihrungsbeispiel
der Erfin- dung;

Figur 2 eine Aufsicht auf die Rostplatte geman
Figur 1;

Figur 3 eine Aufsicht auf eine Rostplatte geman
ei- nem zweiten Ausflihrungsbeispiel;
und

Figur 4 eine vergréRerte Detailansichtim Schnitt
der Rostplatte geman Figur 1;

Figur 5 a-d Schnittdarstellungen zur Montage von
Gasflih- rungseinsatzen;

Figur 6a, 6b  Darstellungen zweier alternativer Satze
von Gasdurchfiihrungseinsatzen.

[0014] Der generelle Aufbau eines Ausflihrungsbei-

spiels einer erfindungsgemafen Rostplatte ist aus den
Figuren 1 und 2 ersichtlich. Die in ihrer Gesamtheit mit
der Bezugsziffer 1 bezeichnete Rostplatte umfasst einen
Rostplattenrahmen 2 und eine darauf angeordnete Trag-
platte 3. Der Rahmen 2 ist von kastenartiger Gestalt und
weist eine Unterseite 21 auf, die an einem vorderen Ende
in die Rostplatte 1 mit einer groRen Offnung 22 zur Zu-
fiihrung von Kiihlluft versehen ist. Nach oben ist die Rost-
platte 1 durch die Tragplatte 3 abgeschlossen, so dass
insgesamt ein Hohlraum 20 umgrenztist. In diesen Hohl-
raum 20 wird Kiihlluft Giber die Offnung 22 zugefiihrt und
Uber nachfolgend naher erlauterte Schlitze in der Trag-
platte 3 in das auf der Tragplatte 3 aufliegende Kihigut
9 eingebracht.

[0015] Der Rahmen 2 und die Tragplatte 3 bestehen
vorzugsweise aus einem Gussmaterial, beispielsweise
aus hitzebestandigem Stahlguss (z. B.
1.4825GX25CrNiSi18-9 nach EN 10295). Sie kann
mehrteilig, insbesondere zweiteilig ausgefiihrt sein; es
soll aber nicht ausgeschlossen sein, dass der Rahmen
2 und die Tragplatte 3 einteilig hergestellt sind.

[0016] InFigur2isteine Aufsicht auf eine solche Rost-
platte 1 dargestellt. Dazu sei angemerkt, dass ein Rost
gebildetistaus einer Vielzahl von Rostplatten, die neben-
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und hintereinander matrixartig angeordnet sind. Dazu
sind Rostplattentrager (nicht dargestellt) vorgesehen,
auf welchen die einzelnen Rostplatten 1 quer oder langs
zu einer Arbeitsrichtung eines Kiihlers angeordnet sind.
Vorzugsweise sind die erfindungsgemafiien Rostplatten
in einem Rostklhler, vorwiegend in einem Schubrost-
kihler, eingebaut, und zwar zum Abkuhlen von stark
schleiRendem Gut (wie Zementklinker). Es soll aber nicht
ausgeschlossen sein, dass die erfindungsgemafie Rost-
platte auch in andere ahnliche Roste eingebaut werden
kann, bei denen aufliegendem schittfahigem Gut ein Ar-
beits- oder Behandlungsgas durch die Rostplatte zuge-
fuhrt wird, beispielsweise einem dem Rost vorgeschal-
teten Einlaufmodul, auf das das zu kiihlende Gut aufge-
worfen wird und von dem es auf den Rost rutscht.
[0017] InFigur4istin einer vergréRerten Ausschnitts-
darstellung ein Bereich der Tragplatte 3 dargestellt,
durch welchen in den Hohlraum 20 der Rostplatte 1 zu-
gefuhrtes Kiihlgas nach oben in die aufliegende Schitt-
gutschicht abgegeben wird. Die Tragplatte 3 ist mit einer
Mehrzahl von quer zur Langsrichtung verlaufenden
Schlitzen 31 versehen. Bei diesen Schlitzen 31 handelt
es sich insbesondere um solche, wie sie bei dem Giel3en
der Tragplatte 3 bzw. der gesamten Rostplatte 1 herge-
stellt werden kénnen. Um einen bestimmten Kuhlluft-
durchsatz zu erzielen, fir den die Rostplatte ausgelegt
ist, ist eine Gasdurchtritts6ffnung mit einer vorbestimm-
ten Weite erforderlich; diese Weite ist in Figur 5a durch
eine gestrichelte Linie 34 und der Kihlluftstrom durch
einen Pfeil 33 dargestellt. Die Weite der Schlitze 31 ist
so bemessen, dass sie deutlich groRer ist als es fiir die
Abfiihrung der Kiihigasmenge aus dem Hohlraum 20 in
das aufliegende Gut erforderlich ware (Uberweite). Die
Schlitze 31 weisen also eine verhaltnismanig grofe Wei-
te auf, bedingt durch die Herstellung im Gussverfahren
ist die Weite nicht konstant, sondern unterliegt betracht-
lichen Schwankungen (grobe Toleranz). In dem darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel ist der Winkel o der Schlitze
31 zur Oberflache 30 aus Darstellungsgriinden Ubertrie-
ben groR dargestellt. Bewahrt hat sich ein Winkel von 30
Grad.

[0018] Die Schlitze 31 kdnnen sich Uber die gesamte
Breite der Rostplatte 1 erstrecken oder nur Uber einen
Teil. Letzteres ist in einer Ausflihrung 1 mit versetzten
Schlitzen 31 in Fig. 3 dargestellt. Die erfindungsgeman
vorgesehenen Gasflihrungseinsatze 4 eignen sich fir
beide Ausflihrungsformen gleichermalen.

[0019] Der Gasdurchfiihrungseinsatz 4 weist mehrere
Bereiche auf. Er umfasst ein Mittelstlick 41, das im We-
sentlichen gerade ausgebildetund so bemessenist, dass
es von der Unterseite der Tragplatte 3 bis zu deren Ober-
seite 30 reicht. An dem unteren Ende des Mittelstlicks
41 ist eine Rinne 42 angeordnet, welche in den Hohlraum
20 unterhalb der Tragplatte 3 ragt. Die Rinne 42 ist an
ihrer Innenseite bogenférmig konkav ausgebildet, so
dass sie ein Gegenstlick zu einer optionalen Konvexitat
32 bildet. An dem oberen Ende des Mittelstlicks 41 ist
ein Uber die Oberflache 30 hinausragendes Fihrstiick
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43 angeordnet. Es stoRRt mit seinem freien Ende an der
Oberflache 30 an und ist dort durch Verschwei3ung be-
festigt. Die einzelnen Schritte zur Montage und Positio-
nierung des Gasflihrungseinsatzes 4 sind in Fig. 5 a) -
d) dargestellt. Die Position, in der der Gasfiihrungsein-
satz 4 schlief3lich in den Schlitz 31 eingeschweiltist (po-
sitioniert), bestimmt die effektiv wirksame Weite 34 des
Schlitzes 31. Damit kdnnen auch grob unterschiedliche
Schlitzbreiten, wie sie insbesondere beim Herstellen im
Gussverfahren meist entstehen, problemlos und mit ho-
her Genauigkeit ausgeglichen werden.

[0020] BeiderinFig. 4 dargestellten Ausfiihrungsform
sind die verschiedenen effektiven Weiten durch unter-
schiedliche Positionierung an sich einheitlicher Gasfiih-
rungseinsatze 4 erreicht. Gemal einer alternativen Aus-
fuhrungsform kénnen auch Séatze von Gasdurchfiih-
rungseinsatzen 4 mit unterschiedlicher Starke vorgese-
hen (siehe Figur 6a, b). Die Gasdurchfiihrungseinsatze
4’, 4" eines Satzes unterscheiden sich durch ihre unter-
schiedliche Starke, mit der sie nach dem Einsetzen in
eine Luftdurchtrittséffnung 31 deren effektiv fir den Luft-
durchtritt wirksame Weite verringern. Die Gasdurchfiih-
rungseinsatze 4’ kdnnen massiv ausgefuhrt sein (Fig.
6a) oder sie 4" kdnnen in Skelettbauweise (Fig. 6b) aus-
gefiihrt sein. Bei den Gasfiihrungseinsatzen 4" in ist an
einem Mittelstlick 41 des Gasdurchfiihrungseinsatzes 4"
ein Profil 45 angeordnet. Es ist dazu ausgebildet, zusam-
men mit einer anderen Komponente des Gasdurchfiih-
rungseinsatzes 4" (hierbei kann es sich um ein weiteres
- nicht dargestelltes - Profil oder um das Fuhrstiick 43
handeln) die Lage des Gasdurchfiihrungseinsatzes 4" in
dem Schlitz 31 festzulegen und damit eine effektiv wirk-
same Starke (verglichen mit der massiven Ausflihrung
4’, wie in Figur 6a dargestellt) zu bestimmen. Die Mon-
tage ist bei diesen GasfUhrungseinsatzen 4,
4" vereinfacht, da sie nur jeweils biindig an die Seiten-
wand des Schlitzes 31 angelegt und befestigt werden
missen.

[0021] Die Gasdurchfiihrungseinsatze 4 sind vorzugs-
weise einstlickig ausgeflhrt. In vielen Fallen heil3t dies,
dass sowohl das Mittelstliick 41 wie auch die Rinne 42
und das Fihrstiick 43 dieselbe Materialstarke aufweisen
(s. Fig. 6a). Erforderlich ist dies aber nicht. Es kann viel-
mehr auch zweckmaRig sein, dass sich bei dem Satz
lediglich die Materialstérke im Bereich des Mittelstlicks
41 unterscheidet, und die Rinne 42 und insbesondere
das Fuhrstiick 43 stets dieselbe Materialstarke aufwei-
sen (s. Fig. 6b). Letzteres bietet den Vorteil, gleichférmi-
ge Strédmbedingungen fiir die durch den Schlitz mit der
effektiven Weite 34 ausstromenden Kuahlluft.

Patentanspriiche

1. Rostplatte fur Kihler von schuttfahigem Gut mit einer
zur Aufnahme eines Gutbetts ausgebildeten Platten-
oberflache (30) und einer Vielzahl in dieser Oberfla-
che miindender Luftdurchtrittséffnungen mit einer



7 EP 2 284 469 A1

vorbestimmten Weite, umfassend einen Plattenkor-
per mit einem Rahmen (2) und einer oben auf den
Rahmen angeordneten Tragplatte (3) und Schlitzen
(31) in der Tragplatte fur die Luftdurchtrittséffnun-
gen, 5
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schlitze (31) eine Uberweite aufweisen, die gro-
Rer als die vorbestimmte Weite (34) ist und dass
Gasflihrungseinsatze (4) mit einem Mittelstlick (41)
und einem Fuhrstlick (43) vorgesehen sind, die mit 70
ihrem Mittelstlick (41) durch die Schlitze (31) durch-
gesteckt sind und mit ihrem Flhrstiick (43) variabel
positionierbar sind zur unterschiedlichen Verengung
des Schlitzes (31).

15
Rostplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Abstandshalter (45) fiir die Gasfiih-
rungseinsatze (4) vorgesehen sind, welche einen
Abstand des Gasflihrungseinsatzes (4) von einem
Rand des Schlitzes (31) bestimmen. 20

Rostplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gasfiihrungseinsatze (4’) unter-
schiedliche Starken aufweisen.

25
Rostplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gasflihrungseinsatze (4")
in Skelettbauweise mit einem Vorsprung (45) aus-
geflhrt sind.

30
Rostplatte nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Gasfiih-
rungseinsatze (4) sowohl an der Ober- als auch an
der Unterseite der Tragplatte (3) herausragen.

35
Rostplatte nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gasflihrungseinsatze (4) un-
symmetrisch bezuglich ihres oben Gber die Tragplat-
te hinaus und unten aus der Tragplatte vorragenden
Bereiche sind. 40

Rostplatte nach einem der Anspriiche 4,5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass dernach untenab-
ragende Teil eine vorzugsweise rinnenférmige Uber-
lappung (42) bildet. 45

Rostplatte nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Gasfiih-
rungseinsétze (4) héchstens solche Abmessungen
aufweisen, wie sie fir den Durchgang durch den 50
Schlitz (31) in der Tragplatte (3) ausreichen.

Rostplatte nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlitze

(31) einen Winkel o von héchstens 45 Grad, vor- 55
zugsweise zwischen 25 und 35 Grad, zur Oberflache

(30) der Rostplatte bilden.
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