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(54) VERFAHREN ZUM ZUSAMMENHALTEN VON NEBENEINANDER LIEGENDEN ROSTSTÄBEN 
SOWIE EINE ROSTSTABANORDNUNG

(57) Bei einem Verfahren zum Zusammenhalten von
nebeneinander liegenden Roststäben, die eine als Rost-
belag ausgebildete Oberseite aufweisen, werden die

Roststäbe mit einer Halterung aneinander gepresst und
die Halterung wird durch eine Ausnehmung an der Ober-
seite der Roststäbe bedient.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zusam-
menhalten von nebeneinander liegenden Roststäben,
die eine als Rost ausgebildete Oberseite aufweisen, bei
dem die Roststäbe mit einer Halterung aneinander ge-
presst werden. Darüber hinaus betrifft die Erfindung eine
Roststabanordnung mit einem Roststab mit einer als
Rost ausgebildeten Oberseite und einer Halterung, um
nebeneinander liegende Roststäbe zusammen zu hal-
ten.
[0002] Roststäbe werden für Verbrennungsanlagen
wie insbesondere Müllverbrennungsanlagen verwendet
und eine Vielzahl an Roststäben bildet den Rostbelag,
auf dem das Brenngut verbrannt wird. Dieser Belag ist
in der Regel eine mit Öffnungen versehene Fläche. Die
Öffnungen dienen der Zuführung der für die Verbrennung
notwendigen Luft ("Primärluft"). Die notwendigen Bewe-
gungen zum Umwälzen des Brennstoffs ("Schüren") er-
folgen bei größeren Rostfeuerungen automatisch durch
Bewegung des Rostes.
[0003] Insbesondere betrifft die Erfindung einen Trep-
penrost/Schüttrost. Derartige Roste sehen ähnlich aus
wie eine flachliegende Treppe mit einem Gefälle von in
der Regel zwischen 0 und 30 °, wie beispielsweise 24
oder 26 °. Der Brennstoff wird dadurch über den Rost
bewegt, dass sich die Roststufen bewegen und so den
Brennstoff transportieren. Je nach Richtung der Rost-
stabbewegung wird der Treppenrost auch Vorschubrost
oder Rückschubrost genannt (in beiden Fällen entsteht
aber eine Vorwärts-Bewegung des Brennstoffs).
[0004] Treppenroste werden für grobstückige und
aschereiche Brennstoffe eingesetzt, die einer verbesser-
ten Schürung bedürfen, z. B. Haus- und Gewerbeabfälle,
Biomasse, Althölzer, aufbereiteter Müll oder heute sel-
tener auch Braunkohle.
[0005] Treppenroste weisen eine Vielzahl an Roststä-
ben auf, die miteinander fest verbunden sein können
oder relativ zueinander beweglich sind, um das Brenngut
auf dem Rost zu bewegen.
[0006] Derartige Roststäbe weisen in der Regel Öff-
nungen für eine Luftzufuhr auf. Dafür sind in der Seiten-
wand des Roststabes Ausnehmungen oder auf der Ober-
seite und/oder der Vorderseite des Roststabes Öffnun-
gen vorgesehen, die es ermöglichen, an die Unterseite
des Roststabs geförderte Luft zwischen den Roststäben
hindurch oder durch die Roststäbe zum Brennbett zu för-
dern.
[0007] Die Erfindung betrifft insbesondere Roststaba-
nordnungen, bei denen mehrere Roststäbe nebeneinan-
der angeordnet sind. Nebeneinanderliegende Roststäbe
bilden einzelne Roststufen, die zusammen den Rostbe-
lag bilden. Eine Roststufenkönnen leicht versetzt zu einer
weiteren Roststufe angeordnet sein. In Querrichtung ne-
beneinanderliegende Roststäbe können zueinander re-
lativ beweglich oder fest verbunden angeordnet werden.
[0008] Bei der Bewegung derartiger Roststufen zur
Schürung und zum Transport des Brennguts entstehen

größere Kräfte, die sich auch auf die Position der einzel-
nen Roststäbe relativ zueinander auswirken können. Da-
bei kann es passieren, dass Roststäbe seitlich verscho-
ben werden und dadurch Schlitze zwischen benachbar-
ten Roststäben entstehen.
[0009] Um die Roststäbe während des Betriebs paral-
lel und aneinander anliegend zu halten, können die Rost-
stäbe über Halterungen miteinander verbunden werden.
Dies sind in der Regel Schraubverbindungen, mit denen
nebeneinander liegende Roststäbe aneinander gepresst
werden.
[0010] Diese Verbindung ist lösbar ausgebildet, damit
einzelne Roststäbe, die während der Betriebsdauer be-
schädigt wurden, ausgetauscht werden können, ohne
die gesamte Roststufe austauschen zu müssen. Hierzu
sind an der Unterseite der Roststäbe, also dem Feuer-
raum und dem Brenngut gegenüberliegend, Strukturen
an den Roststäben vorgesehen, die es ermöglichen, ne-
beneinander liegende Roststäbe mit einer Halterung an-
einander zu befestigen.
[0011] Die Halterungen sind unterhalb der Roststäbe
angeordnet, um vor schädlichen Temperatur- und Kor-
rosionseinflüssen aus der Verbrennung des Brennguts
auf dem Rostbelag geschützt zu sein.
[0012] Insbesondere die Befestigung nebeneinander
liegender Roststäbe über Schraubverbindungen ist auf-
wendig, da bei beengten Raumverhältnissen unterhalb
des Rostes die Mutter gegen die Schraube verdreht wer-
den muss und gleichzeitig ein Herausfallen der Schraube
verhindert werden muss.
[0013] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, ein gattungsgemäßes Verfahren weiter zu entwickeln
und eine Roststabanordnung vorzuschlagen, die es er-
leichtert nebeneinander liegende Roststäbe zusammen
zu halten. Vorzugsweise soll die Roststabanordnung
auch einen Austausch defekter Roststäbe erleichtern.
[0014] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelöst. Eine er-
findungsgemäße Roststabanordnung beschreibt der Pa-
tentanspruch 10.
[0015] Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand
der Unteransprüche.
[0016] Erfindungsgemäß wird vorgeschlagen, die Hal-
terung durch eine Ausnehmung an der Oberseite der
Roststäbe zu bedienen. Dies ermöglicht es, weiterhin die
Halterung unterhalb der Oberseite der Roststäbe anzu-
ordnen. Die Bedienung wird jedoch dadurch erleichtert,
dass das Personal auf der Oberseite des Rostes im Feu-
erraum stehen kann, während es die Halterung bedient,
um beispielsweise eine Verschraubung zu lösen oder
eine Klammer abzuziehen.
[0017] Da Roststäbe nur dann repariert oder ausge-
tauscht werden können, wenn die gesamte Verbren-
nungsanlage still steht und abgekühlt ist, muss die Be-
dienung der Halterung nicht mehr unter dem Rost erfol-
gen, wo in der Regel ein Trichter und weitere Einbauten
zur Bewegung des Rostes die Bedienung der Halterung
erschweren.
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[0018] Bei der Bedienung der Halterung können form-
schlüssige oder kraftschlüssige Halterungen verwendet
werden. Vorteilhaft ist es, wenn die Roststäbe von der
Oberseite aus verschraubt werden. Dabei wird eine quer
zu nebeneinander liegenden Roststäben verlaufende
Schraube oder Gewindestange mit mindestens einer
Mutter verschraubt, um die nebeneinander liegenden
Roststäbe zusammen zu halten.
[0019] Hierbei ist es vorteilhaft, wenn an beiden Seiten
eines Roststabes Aussparungen vorgesehen werden,
durch die die Verschraubungen von oben eingelegt und
festgezogen werden können. Dadurch wird vermieden,
dass die Schraube oder Gewindestange in eine Bohrung
eingeführt werden muss, wodurch die Bearbeitung deut-
lich vereinfacht wird.
[0020] Für eine einfache Bedienung wird vorgeschla-
gen, dass die Größe der Ausnehmung so gewählt wird,
dass ein Schraubenschlüssel am Schraubenkopf und ein
weiterer an der Mutter angesetzt und festgezogen wer-
den kann. Entsprechend werden bei einer Gewindestan-
ge Schraubenschlüssel an zwei Kontermuttern ange-
setzt.
[0021] Letztlich ist es vorteilhaft, wenn die Ausneh-
mung mit einer Platte abgedeckt wird. Diese Platte kann
Teil der Halterung sein oder als einzelnes Teil oberhalb
der Halterung angeordnet werden, um die Ausnehmung
so abzudecken, dass eine möglichst ebene Oberseite
des Rostes entsteht.
[0022] Um die Platte auch bei stärkerer Beanspru-
chung sicher in der Ausnehmung zu halten, wird vorge-
schlagen, dass die Platte formschlüssig in der Ausneh-
mung verankert wird. Dies ermöglicht es, durch Verschie-
ben der Platte die Platte aus der Verankerung zu neh-
men, um den Zugang zu einer darunter liegenden Hal-
terung zu ermöglichen. Um ein Verschieben der Platte
während des Betriebs der Anlage zu verhindern, wird
vorgeschlagen, dass die Platte mit einem Keil gesichert
wird. Dieser Keil kann beispielsweise in eine Ausneh-
mung formschlüssig eingelegt werden, wodurch einer-
seits eine plane Oberfläche des Rostbelages entsteht
und andererseits ein Verschieben der Platte verhindert
wird.
[0023] Da ein Herausfallen des Keils zu einer Locke-
rung der Platte führen könnte, wird weiterbildend vorge-
schlagen, die Abdeckplatte oder den Keil mit dem Rost-
stab oder die Platte mit dem Keil zu verschweißen. Da
die Abdeckung der Ausnehmungen und insbesondere
die Platte vorzugsweise aus Stahl hergestellt werden,
während die Roststäbe in der Regel aus Stahlguss her-
gestellt sind, ist eine Verschweißung zwischen Platte und
Roststab häufig nicht möglich. Die formschlüssige Ver-
bindung der Platte mit den Roststäben in Verbindung mit
einer Verschweißung zwischen Platte und Keil ermög-
licht es, die Platte fest mit den Roststäben zu verbinden,
ohne die Platte mit den Roststäben verschweißen zu
müssen.
[0024] Vorrichtungsmäßig wird die der Erfindung zu-
grunde liegende Aufgabe dadurch gelöst, dass die Ober-

seite des Roststabes eine Ausnehmung und die Rost-
stabanordnung eine Abdeckung aufweist. Dadurch wird
eine einfache Bedienung der Halterung ermöglicht, wäh-
rend die Abdeckung eine plane Oberseite des Rostes
ermöglicht.
[0025] Eine erste Ausführungsvariante sieht vor, dass
die Halterung eine Verschraubung aufweist. Kumulativ
oder alternativ kann die Halterung eine Klammer aufwei-
sen.
[0026] Sofern die Halterung aus einem anderen Mate-
rial besteht als die Roststäbe, besteht die Gefahr, dass
sich Halterung und Roststäbe beim Aufheizen der Feu-
erung unterschiedlich ausdehnen und die Halterung ent-
weder bricht oder locker wird. Daher wird vorgeschlagen,
dass die Halterung oder ein Element der Halterung einen
kleineren Wärmeausdehnungskoeffizienten als die
Roststäbe aufweist. Die Wärmeausdehnung von Metal-
len und Legierungen wird als Längenausdehnung ange-
geben, die proportional zu einer Längenausdehnungs-
zahl ist, die die Verlängerung der Längeneinheit bei 1 °
Temperaturerhöhung zwischen 0 bis 100 °C angibt. Die
Längenausdehnungszahl liegt beispielsweise für einen
Ni-Stahl, 36Ni, Invar bei 1,0 und für Cadmium bei 30. Zu
Gusseisen wird in der Literatur eine Längenausdeh-
nungszahl von 10,5 angegeben, bei niedrig legierten
Stählen liegt die Längenausdehnungszahl bei 11,5 und
bei Ni-Stahl, 30Ni bei 12. Bei Ni-Stahl, 20Ni liegt die Län-
genausdehnungszahl jedoch bereits bei 19,5. Dies führt
dazu, dass eine Schraubverbindung oder eine Klammer
sich bei einer Erhitzung auf beispielsweise 500 ° C im
Rostbereich stärker ausdehnen kann als der aus Stahl-
guss gefertigte Roststab. Dies kann wiederum dazu füh-
ren, dass fest verschraubte Roststäbe während des Be-
triebs der Feuerungsanlage nicht mehr fest verschraubt
sind, da sich die Schraube zu stark gelängt hat.
[0027] Wenn das Material der Halterung oder eines
Elementes der Halterung so gewählt wird, dass sie einen
kleineren Wärmeausdehnungskoeffizienten als die
Roststäbe aufweisen, kann die Halterung im kalten Zu-
stand noch relativ lose sein, da die stärkere Ausdehnung
der Roststäbe dazu führt, dass die Halterung im Betrieb
fest wird und die Roststäbe mit Erhöhung der Temperatur
immer stärker aneinander hält. Beispielsweise können
dann die Roststäbe mit einer formschlüssig aufgesteck-
ten Halterung verbunden werden, die bei Ausdehnen der
Roststäbe eine starke Haltekraft auf die Roststäbe aus-
übt, um die Roststäbe zusammen zu halten.
[0028] Entsprechend wird vorgeschlagen, dass die
Halterung ein Verbindungselement und ein Spannele-
ment aufweist, wobei Verbindungselement und Spann-
element verschiedene Wärmeausdehnungskoeffizien-
ten aufweisen. Dies ermöglicht es, durch eine geschickte
Materialauswahl die Roststäbe im kalten Zustand ein-
fach und gegebenenfalls auch noch lose miteinander zu
verbinden, da die Halterung dann bei Erwärmung von
Roststab und Halterung eine besondere Kraft auf die
Roststäbe ausübt um sie zusammen zu halten.
[0029] Zwischen der Halterung und den Roststäben
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können auch Elemente mit einem Ausdehnungskoeffizi-
enten angeordnet sein, der größer ist als der der Halte-
rung. Beispielsweise kann bei einer üblichen Schraub-
verbindung aus Stahl eine auf den Schraubenschaft auf-
gesteckte Beilegscheibe verwendet werden, die einen
hohen Ausdehnungskoeffizienten aufweist. Da der Stahl
der Verschraubung sich stärker längt als der Stahlguss
der Roststäbe, kann die Beilegscheibe diese Ausdeh-
nung wieder kompensieren.
[0030] Um die Abdeckung sicher in der Ausnehmung
zu halten, wird vorgeschlagen, dass sie eine Hinter-
schneidung aufweist, um seitlich unter eine Oberseite
eines Roststabs zu greifen. Dies ermöglicht eine einfa-
che, formschlüssige Verbindung. Darüber hinaus kann
die Abdeckung auch einen Keil aufweisen, um eine plat-
tenförmige Abdeckung in der eingesetzten Position zu
sichern.
[0031] Die Abdeckung kann als einzelnes Teil ober-
halb der Halterung angeordnet sein. Eine spezielle Aus-
führungsvariante sieht vor, dass die Abdeckung mit der
Halterung oder einem Teil der Halterung verbunden ist.
Die Halterung oder ein Teil der Halterung bilden somit
gleichzeitig die Abdeckung.
[0032] Zwischen zwei Roststäben können mehrere
Halterungen vorgesehen sein, um sicher zu stellen, dass
die Roststäbe über ihre gesamte Länge eng aneinander
gehalten werden. Vorteilhaft ist es jedoch, wenn nur einer
Halterung angeordnet ist, um nebeneinander liegende
Roststäbe zusammenzuhalten.
[0033] Vorteilhafte Ausführungsbeispiele sind in der
Zeichnung dargestellt und werden im Folgenden näher
beschrieben. Es zeigt

Figur 1 den Kopf eines Roststabes,

Figur 2 einen Schnitt durch zwei nebeneinander lie-
gende Roststäbe,

Figur 3 eine Draufsicht auf zwei nebeneinander lie-
gende Roststäbe,

Figur 4 schematisch die Verbindung von Roststäben
mittels einer U-förmigen Klammer,

Figur 5 schematisch die Verbindung zweier Roststä-
be mittels einer C-förmigen Klammer und

Figur 6 schematisch die Verbindung zweier Roststä-
be mittels eines Bolzen.

[0034] Der in Figur 1 gezeigte Kopf 1 eines Roststabes
2 hat eine Oberseite 3, die im Wesentlichen eben aus-
gebildet ist und zum vorderen Ende 4 hin eine Erhebung
5 aufweist. Zwischen dieser Erhebung 5 und dem planen
Bereich 6 der Oberfläche ist beidseits des Roststabs 2
jeweils eine Ausnehmung 7, 8 vorgesehen, in die eine
Halterung 9 eingesetzt werden kann.
[0035] Die Figur 2 zeigt nun zwei nebeneinander lie-

gende Roststäbe 2 und 12 mit einer dazwischen liegen-
den Halterung 9, die über eine Verschraubung 10 die
Roststäbe 2 und 12 zusammenhält. Oberhalb der als Hal-
terung 9 dienenden Verschraubung 10 sind die Ausneh-
mungen 8 und 13 mit einer Abdeckung 15 abgedeckt,
die eine Platte 16 und einen Keil 17 aufweist, mit dem
die Platte 16 gesichert wird.
[0036] Um mit mehreren Roststäben 2, 12 einen Rost-
belag 18 herzustellen, weisen die Roststäbe 2, 12 jeweils
an beiden Längsseiten 19, 20 Ausnehmungen 7, 8 und
13, 14 auf.
[0037] Die in Figur 2 gezeigte Verschraubung 10 be-
steht aus einer Schraube 21 mit Schraubenkopf 22 und
Mutter 23.
[0038] Die Platte 16 der Abdeckung 15 hat Hinter-
schneidungen 27 und 25, die es erlauben, die Platte 16
in die Ausnehmung 7, 8 einzusetzen und durch die Hin-
terschneidungen 24 und 25 zu halten. Ein Herausfallen
der Platte 16 aus der Ausnehmung 7, 8 wird durch einen
eingesetzten Keil 17 verhindert, der nach seinem Einset-
zen mit der Platte 16 verschweißt wurde.
[0039] Als einfache Alternative zur Verschraubung ist
in Figur 4 eine Klammer 30 gezeigt, um zwei Roststäbe
2 und 12 zusammen zu halten. Diese Klammer 30 be-
steht aus einem Material mit einem kleineren Wärme-
ausdehnungskoeffizienten als die Roststäbe 2, 12, die
aus Stahlguss gefertigt sind. Die Klammer 30 kann daher
einfach über seitlich aneinander liegende Stege 31, 32
gestülpt werden. Im Einsatz der Roststabanordnung
dehnen sich durch die hohe Hitze die Roststäbe aus und
die sich nur weniger ausdehnende Klammer hält somit
die Roststäbe fest.
[0040] Bei der in Figur 5 gezeigten C-förmigen Klam-
mer 40, die ebenfalls zwei Seitenteile 31 und 32 von Rost-
stäben 2 und 12 zusammenhält, besteht die Klammer
aus Stahl, der sich stärker ausdehnt als die Roststäbe.
Dies wird jedoch durch Einlegeplatten 43, 44 ausgegli-
chen, die eine besonders hohe Wärmeausdehnung auf-
weisen und dadurch die Stege 41 und 42 zusammen-
pressen.
[0041] Die Figur 6 zeigt eine Bolzenverbindung, bei
der zwischen zwei Roststäben 2 und 12 ein Bolzen 50
eingelegt wird, um die Roststäbe 2 und 12 zusammen
zu halten. Zwischen dem Bolzen 50 und den Stegen 51
und 52 der Roststäbe 2 und 12 sind Beilegscheiben 53
und 54 angeordnet, die die unterschiedlichen Wärme-
ausdehnungskoeffizienten zwischen den Roststäben 2
und 12 und dem Bolzen 50 ausgleichen, damit eine Län-
gung des Bolzens 50 nicht zu einer Lockerung der Ver-
bindung zwischen den Roststäben 2 und 12 führt.
[0042] Die Figuren 4 bis 6 zeigen, dass die als Halte-
rung 9 dienenden Klammern 30 und 40 und der Bolzen
50 als Elemente Scheiben 43, 44 oder Beilegscheiben
53, 54 aufweisen können, um die unterschiedlichen Wär-
meausdehnungskoeffizienten auszugleichen.
[0043] Sofern der Bolzen 50 eine Gewindestange 56
als Verbindungselement und zwei Muttern 57, 58 als
Spannelement aufweist, kann ebenfalls durch die Aus-
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wahl der Materialien der Wärmeausdehnungskoeffizient
bestimmt werden und so eingestellt werden, dass die
Roststäbe auch bei starken Temperaturschwankungen
sicher zusammengehalten werden.
[0044] Bei dem in den Figuren 1 bis 3 gezeigten Aus-
führungsbeispiel erfolgt die Montage durch Auflegen der
Roststäbe auf den Rost. Üblicherweise steht hierbei der
Rostwagen in Mittelstellung. Mittels eines Schrauben-
schlüssels am Schraubenkopf und eines weiteren an der
Mutter wird die in die Öffnung zwischen zwei Roststäben
eingelegte Verschraubung festgezogen. Anschließend
wird die Verschlussplatte 16 eingelegt und auf die Seite
geschoben. Letztlich wird der Keil 17 zur Verriegelung
eingelegt und mit der Platte verschweißt.
[0045] Bei der Demontage wird zunächst die
Schweißnaht aufgetrennt und danach der Keil heraus-
gehebelt. Anschließend kann die Platte herausgenom-
men werden, sodass letztlich die Verschraubung gelöst
und herausgenommen werden kann.
[0046] Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass der kom-
plette Belag von oben her verschraubt werden kann und
zwar egal in welcher Position sich die Rostwagen befin-
den. Ein Einsteigen in die Rosttrichter ist nicht mehr not-
wendig. Auch das Verfahren der Wagen während der
Montage ist nicht mehr nötig. Obwohl das Verschweißen
der Keile 17 mit den Platten 16 einen zusätzlichen Mon-
tageschritt bedeutet, verkürzt sich die Gesamtmontage-
dauer deutlich gegenüber vorbekannten Verfahren.
[0047] Weitere Verbesserungen können durch Ausge-
staltungen gemäß den Figuren 4 bis 6 erzielt werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Zusammenhalten von nebeneinan-
der liegenden Roststäben (2, 12), die eine als Rost-
belag (18) ausgebildete Oberseite (3) aufweisen, bei
dem die Roststäbe (2, 12) mit einer Halterung (9)
aneinander gepresst werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Halterung (9) durch eine Aus-
nehmung (7, 8, 13, 14) an der Oberseite (3) der Rost-
stäbe (2, 12) bedient wird und die Ausnehmung (7,
8, 13, 14) mit einer Abdeckung (15) abgedeckt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Roststäbe (2, 12) von der Ober-
seite (3) aus verschraubt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an beiden Längsseiten (19, 20) ei-
nes Roststabes (2, 12) Ausnehmungen (7, 8, 13, 14)
vorgesehen werden, durch die die Verschraubungen
(10) von oben eingelegt und festgezogen werden
können.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Größe der Ausnehmung (7, 8,
13, 14) so gewählt wird, dass ein Schraubenschlüs-

sel am Schraubenkopf (22) und ein weiterer an der
Mutter (23) angesetzt und festgezogen werden
kann.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausneh-
mung (7, 8, 13, 14) mit einer Platte (16) abgedeckt
wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Platte (16) ein Teil der Halterung
(9) ist oder als einzelnes Teil oberhalb der Halterung
angeordnet ist,

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Platte (16) die Ausneh-
mung (7, 8, 13, 14) so abdeckt, dass eine möglichst
ebene Oberseite des Rostes entsteht.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abdeckung (15)
eine Platte (16) und einen Keil (17) aufweist, mit dem
die Platte (16) gesichert wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Platte (16) mit dem Keil (17) ver-
schweißt wird.

10. Roststabanordnung mit einem Roststab (2, 12) mit
einer als Rostbelag (18) ausgebildeten Oberseite (3)
und einer Halterung (9), um nebeneinander liegende
Roststäbe (2, 12) zusammenzuhalten, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberseite (3) des Roststa-
bes (2, 12) eine Ausnehmung (7, 8, 13, 14) und die
Roststabanordnung eine Abdeckung (15) aufweist.

11. Roststabanordnung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Halterung (9) eine Ver-
schraubung (10) aufweist.

12. Roststabanordnung nach einem der Ansprüche 10
oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Hal-
terung (9) eine Klammer (30, 40) aufweist.

13. Roststabanordnung nach einem der Ansprüche 10
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
rung (9) oder ein Element (43, 44, 53, 54) der Hal-
terung (9) einen kleineren Wärmeausdehnungsko-
effizienten als die Roststäbe (2, 12) aufweist.

14. Roststabanordnung nach einem der Ansprüche 10
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
rung (9) ein Verbindungselement (56) und ein Span-
nelement (57, 58) aufweist, wobei Verbindungsele-
ment (56) und Spannelement (57, 58) verschiedene
Wärmeausdehnungskoeffizienten aufweisen.

15. Roststabanordnung nach einem der Ansprüche 10
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bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
der Halterung (9) und den Roststäben (2, 12) Ele-
mente (43, 44, 53, 54) mit einem Wärmeausdeh-
nungskoeffizienten angeordnet sind, der größer ist
als der der Halterung (9).

16. Roststabanordnung nach einem der Ansprüche 10
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Abde-
ckung (15) eine Hinterschneidung (24, 25) aufweist,
um seitlich unter eine Oberseite (3) eines Roststabes
(2, 12) zu greifen.

17. Roststabanordnung nach einem der Ansprüche 10
oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Abde-
ckung mit der Halterung (9) oder einem Teil der Hal-
terung (9) verbunden ist.

18. Roststabanordnung nach einem der Ansprüche 10
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
zwei Roststäben (2, 12) nur einer Halterung (9) an-
geordnet ist, um nebeneinander liegende Roststäbe
(2, 12) zusammenzuhalten.
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