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Tragstabe (TS) Fiillstabe (FS)
Tragstébe sind lastaufnehmende, senkrecht stehende Flacheisen, die in Die Flllstabe verlaufen quer zu den Tragstaben und verbinden diese mit-
1 parallelem Abstand zueinander von Auflage zu Auflage verlaufen. einander, indem sie an den Kreuzungspunkten verpresst und/ oder ver-

schweil3t werden.

Randeinfassungen Maschenweite
Alle Roste werden in der Regel rundum mit Flacheisen oder T-Profilen  (a) | ichtes MaR jeweils zwischen Trag- und Fiillstaben.
eingefasst.

Maschenteilung

(b) MaR von Achse zu Achse, jeweils bei Trag- und Fullstaben.

AcHse

Acﬁse

Maschenbild
Das Maschenbild wird mafgeblich bestimmt von der Maschenteilung, wobei Tragstabe (TS) und Fiillstabe (FS) unterschiedliche Abstande haben kén-
nen. In allen Tabellen ist der erste Wert der Abstand der Tragstabe, der zweite Wert der Abstand der Fullstabe.

Wir verdeutlichen dies hier am Beispiel 33,3 x 11,1 bzw. 11,1 x 33,3 (Abstand von Stabmitte zu Stabmitte).

33,3 mm
S FS
11,1 mm
TS s 11,1 mm

33,3 mm
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lichte Stutzweite Gitterrostauflagen

Die lichte Stiitzweite betrachtet das lichte MaR zwischen zwei Auflagern. Als Gitterrostauflagen bezeichnet man die auf der Unterkonstruktion auf-
liegende Laénge der Tragstabenden. Sie sollte der Hohe der Tragstébe 1
entsprechen, jedoch mindestens 30 mm betragen.

mind. 30 mm
Verlegeluft/Verlegespiel Aussparungen
Das Verlegespiel dient bei der Montage zum Ausgleich von Toleranzen Abschnitte, Schragschnitte oder Ausschnitte am oder im Gitterrost. Ist die
zwischen Stahlbau und Gitterrostbelag. Schnittlange kleiner als 0,5 m, spricht man von Kleinstaussparungen.

Winkelkragen Z-Profil/Spezialwinkelkragen

Ein- oder mehrseitig an den Gitterrost angeschweifiter Winkel. Die Steg- ~ Winkelprofil mit zwei Kantungen, ahnlich dem Winkelkragen, bei dem das
héhe des Winkels sollte bei dieser Ausfilhrung mindestens der Tragstab-  Profil in eine Ausklinkung im Tragstab kragt.

héhe entsprechen.

Die mit einem * versehenen Artikel sind nur bedingt ab Lager lieferbar. AKG = Artikelkonditionsgruppe.
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Aufstelzung Erhohte Einfassung

Verstarkte und erhéhte Randeinfassung nach unten, z. B. um eine be- Eine erhohte Einfassung, auch FuBleiste genannt, wird auf- oder ange-

stimmte Bauhdhe zu erreichen. schweillt und erhéht die Sicherheit beim Begehen bzw. schiitzt vor Abrut-
schen an den Kanten. Sie ist erforderlich, wenn der Abstand zwischen
Rost und angrenzendem Bauteil mehr als 30 mm betragt.

Ausgeklinkter Tragstab Rutschhemmung
Spezielle Ausklinkung der Tragstdbe und Randeinfassung im Auflagebe-  Ausklinkung von Trag- bzw. Fillstdben zur Erh6hung der Rutschsicherheit.
reich (maximal halbe Tragstabhohe).

4
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Der Pressrost
Der Pressrost ist heute der in Europa am haufigsten eingesetzte Gitter-
rosttyp. Durch eine vom SchweilRpressrost deutlich abweichende Produk-
tionstechnologie, die eine wesentlich groRere Variantenvielfalt erméglicht,
findet er fast unbegrenzte Einsatzmdglichkeiten. Das Maschenbild kann
sehr flexibel gestaltet werden, ebenso die Hohe und Starke der Tragstabe.
In Kombination mit den unterschiedlichen Materialien, aus denen sich
Pressroste fertigen lassen, entstehen exakt auf die Kundenwiinsche und
den Anwendungszweck zugeschnittene Gitterroste. Wir behaupten nicht,
dass der Pressrost der bessere Gitterrost ist, sicherlich ist es jedoch der
schonere und auch individuellere Gitterrost, verglichen mit dem Schweil3-
pressrost.

Beim Pressrost werden die Flllstabe, die in der Regel aus kaltgewalztem
Flachstahl bestehen, in die zuvor ausgestanzten Tragstébe eingepresst.
Die Randeinfassung wird als T-Profil oder als Flacheisen ausgefihrt und
im Widerstandsschweillverfahren angebracht. Sofern eine erhdhte
Rutschgefahr besteht, kdnnen Pressroste in Gleitschutzausfiihrung her-
gestellt werden. Dazu werden Trag und/oder Fillstdbe an der Oberseite
ausgeklinkt. Bei Pressrosten sind die gegenuberliegenden Endmaschen
in der Regel gleich groR. Hier gilt jedoch das bereits vorher Gesagte: Der
Phantasie und Variantenvielfalt sind bei Pressrosten fast keine Grenzen
gesetzt.

500 to

Der SchweiBpressrost

Schweillpressroste werden traditionell in vielen Bereichen der Industrie eingesetzt. Die durchgangige Verschweiung jedes einzelnen Kreuzungspunk-
tes von Tragstab und Fullstab ergibt ein duRerst stabiles und strapazierfahiges Gebilde. Als Fillstab werden beim Schweilpressrost in der Regel
vierkantverdrillte Drahte eingesetzt, die mit den ungeschwachten Tragstaben verschweillt werden. Dies geschieht unter hohem Druck im Widerstands-
schweilverfahren. Die Verlegeplane werden dahingehend optimiert, das ein Moglichst groRer Teil der Gitterroste mit einer Fullstablange von

1.000 mm entsteht, Passtiicke werden auf MaR gefertigt. Durch diese Optimierung kdnnen die Schweilpressroste mit wenig Verschnitt und maximaler
Produktivitat hergestellt werden. Davon profitieren Sie als unser Kunde genauso wie die Umwelt, da die Fertigung auch sehr Ressourcenschonend ist.
Sollten Sie gréRere FullstabmalRe wiinschen, so sprechen Sie uns bitte an.

SchweiRpressroste finden sich iiberwiegend in der OI- und Gaseindustrie, in Bergwerken und Kraftwerken. Wo starke Schubkréfte auftreten und hau-
fig Anderungen an Biihnenbel&gen notwendig sind, ist der Schweillpressrost die beste Wahl. Auch Zuschneidbetriebe schitzen den SchweiRpressrost,
weil er sich durch seine Stabilitdt sehr gut nachtraglich bearbeiten lasst. Schweillpressroste werden Ublicherweise mit Flacheisen eingefasst und
kénnen in V2A und V4A mit runden oder gerippten Fillstaben hergestellt werden. Auf Wunsch ist bei verzinkten Rosten auch ein Fillstab in 7 mm
verdrillt oder 8 mm gerippt moglich.

Gangige Maschenteilung

Tragstab ‘ Fiillstab

15,08 - - - 38,1 50,8 76,2 101,6

17,15 = = = 38,1 50,8 76,2 101,60
20,77 - 24,0 - 38,1 50,8 | 76,2 | 101,6W
23,69 - 24,0 - 38,1 50,8 76,2 101,6®
25,00 - - - - - 76,2 101,6
30,15 - - - 38,1 50,8 76,2 101,6
33,00 - - 31,75 - - - -
34,30 19,25 24,0 - 38,1 50,8 76,2 101,6
41,45 - 24,0 - 38,1 50,8 | 76,2 101,6
45,23 - - - 38,1 50,8 76,2 101,6
51,45 - - - 38,1 50,8 | 76,2 101,6
60,30 = 24,0 = 38,1 50,8 76,2 101,6
68,60 - 24,0 - 38,1 50,8 | 76,2 101,6

® mit Einschrankungen mdglich
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Die Firma MEISER verfiigt GUber eigene Spaltanlagen, Drahtziehvorrichtungen und Kaltwalzwerke. Sie ist dadurch in der Lage, einen Gitterrost exakt
gemalk den Anforderungen und Bediirfnissen unserer Kunden auszulegen. Eine Uberdimensionierung ist dabei wenig sinnvoll, eine Unterdimensionie-
rung unter allen Umstanden zu vermeiden. Die optimale Kombination von Materialdicke und -h6he, verbunden mit der passenden Stahlqualitat gewahr-
leistet den grofRtmoglichen wirtschaftlichen Nutzen. Das ist unser Anspruch, nicht mehr und nicht weniger. Wir méchten Ihnen im Folgenden die be-
kanntesten Varianten erlautern:

Stahlgiiten Werkstoff-Nr. | Zugfestigkeit Dehngrenze | Bruchdehnung®
S 235 JR (DIN EN 10025-2) . 0
S 235 JR hat sich durch seine gute Schweilbarkeit, Verformbarkeit und Rm N/mm? mind. | Rel. N/mm? mind.
Festigkeit in der Praxis bewahrt. 1.0038 360 - 510 2235 26 %
0,
S 275 JR (DIN EN 10025) 1.0044 430 - 580 2275 23 %
Der S 275 JR weist vergleichbare Produkteigenschaften auf wie der S 235, 1.0045 510 - 680 2355 22 %
hebt sich allerdings durch eine etwas hohere Zugfestigkeit und Belastbar-
keit ab. * Die Werte gelten flir Erzeugnisdicken von 3 —40 mm und Langsproben

mit L,=5,65 x VS,
S 355 JR (DIN EN 10025)
Die wichtigsten Stahle im Bauwesen sind neben den bekannten Beton-
stahlen die Stahle S 235 JR und S 355 JR.

Alle genannten Werkstoffe besitzen keine Passivschichtund missen daher
vor Korrosion geschitzt werden. Im Innenbereich ist dafiir eine Grundie-
rung mit zusatzlicher Lackschicht ausreichend. Im Auf3enbereich ist min-
destens eine Feuerverzinkung notwendig.

Edelstahl

Der Werkstoff Edelstahl Rostfrei verbindet vorteilhafte Eigenschaften, die heute fir viele Einsatzbereiche unverzichtbar geworden sind. Man sollte
natirlich genau wissen, welche Edelstahl-Sorten fiir den jeweiligen Einsatzzweck besonders geeignet sind. Es gibt also nicht den liberall einsatzfahigen
Universalwerkstoff. In Deutschland werden im Allgemeinen zwei VA-Oberbegriffe verwendet: V2A ist ein im Alltag haufig auftretender Edelstahl, der
z. B. beim Bau von Geléndern, Fahrzeugen und Spllbecken genutzt wird. V4A ist dem V2A ahnlich, wird aber zusatzlich mit 2 % Molybdan (Mo) legiert.
Dies fihrt dazu, dass der Edelstahl widerstandsfahiger gegen Korrosion in chloridhaltigen Medien wird. Angewendet wird der V4A - Edelstahl in Salz-
wasser, Schwimmbadern und der chemischen Industrie. Zusatzlich ist es méglich, die Oberflache von Edelstahl zu beizen und polieren. Diese Verfah-
ren finden Sie auf der folgenden Seite ausfuhrlich beschrieben.

Aluminium

Als Baumaterial wird Aluminium seit einigen Jahren in immer groRerem Umfang genutzt. Seine zahlreichen guten Eigenschaften machen Aluminium
zu einer interessanten und konkurrenzfahigen Alternative zu Stahl, und in der Rangfolge der am haufigsten verwendeten Metalle steht es hinter letzte-
rem bereits an zweiter Stelle. Das spezifische Gewicht von Aluminium betragt nur 2,7 kg/dm (ca. 1/3 des Gewichts von Stahl), was in Verbindung mit
seiner relativ hohen Festigkeit und guten Schweileigenschaften in vielen Verwendungszwecken deutliche Gewichtseinsparungen gegenulber Stahl-
konstruktionen ermdglicht.

COR-TEN

COR-TEN-Stahle bilden auf der Oberflache durch Bewitterung, unter der eigentlichen Rostschicht, eine besonders dichte Sperrschicht aus festhaften-
den Sulfaten oder Phosphaten aus, welche das Bauteil vor weiterer Korrosion schiitzt. Man unterscheidet zwischen Corten A und Corten B. Corten B
ASTM A 588 Werkstoff-Nr 1.8963, EN 10027-1: S 355J2W ist nicht phosphorlegiert, bauaufsichtlich zugelassen, hat gute SchweilReignung und eine
gute Kalt- und Warmumformbarkeit. Aufgrund seiner Unempfindlichkeit gegeniiber Witterungseinflissen und seiner charakteristischen Patina wird
COR-TEN-Stahl auch fir Akzente in der Architektur eingesetzt wie z. B. fir Fassadenverkleidungen.
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Oberflachenveredelung

Gitterroste zeichnen sich durch Langlebigkeit und hohe Qualitét aus. Diese hangen entscheidend von der richtigen Oberflachenbehandlung ab. Wir
bieten unseren Kunden diesbeziiglich zahlreiche Méglichkeiten an, sei es mit dem Schwerpunkt der Funktionalitat oder dem der Asthetik. Fiir die Wahl 1
der Oberflachenbehandlung sind diverse Faktoren ausschlaggebend: der persénliche Anspruch unseres Kunden, das Budget und Fragen des Korro-
sionsschutzes.

Feuerverzinkung
Gitterroste aus Stahl werden Ublicherweise feuerverzinkt. Dies geschieht
ebenfalls gemaf den Vorgaben der DIN EN ISO 1461. Modernste Verzin-
kungs- und Umwelttechnik garantieren einen langjahrigen Korrosions-
schutz, der den Ublichen mechanischen und chemischen Beanspruchun-
gen problemlos standhalt.

Pulverbeschichten

Wenn Sie |hre Gitterroste farblich gestalten méchten, ist das Pulverbe-
schichten die ginstigste und bestandigste Lésung. Dabei werden die
Gitterroste zunachst in Tauchbadern entfettet, gebeizt und zinkphospha-
tiert. Danach wird der Pulverlack elektrostatisch aufgebracht und anschlie-
Rend bei ca. 180 °C eingebrannt. Einen besonders langlebigen Korrosi-
onsschutz bietet die MEISER Duplex-Beschichtung, bestehend aus einer
Feuerverzinkung mit anschlieRender Pulverlackierung.

Die Pulverbeschichtung ist in allen RAL-Farben in verschiedenen Glanz-
graden und Oberflachenstrukturen erhaltlich. Zudem kénnen wir fiir jeden
denkbaren Anwendungszweck die erforderlichen Schichtdicken von

C1- bis C5-M realisieren.

Beizen (Edelstahl)

Edelstahlgitterroste werden nach der Produktion in der Regel gebeizt, da
in der Fertigung durch das Schweifen Zunder und Anlauffarben entstehen,
die wiederum potentielle Angriffspunkte fiir Korrosion sind. Im Beizverfah-
ren werden die Gitterroste in ein Beizbad getaucht, wodurch sie eine
metallisch reine und auch geschiitzte Oberflache erhalten.
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Elektrochemisch Polieren (Edelstahl)

Das Elektropolierverfahren stellt eine Umkehrung des galvanischen Pro-
i [l zesses dar. Unter Einwirkung von Gleichstrom wird in einem Elektrolyt von

der anodisch geschalteten Werkstiickoberflache Metall abgetragen. Im

Ergebnis stellen sich glatte und glanzende Oberflachen ein, die eine hohe

Korrosionsbesténdigkeit aufweisen und optimal zu reinigen sind.

Glasperlenstrahlen

Durch den Einsatz von Glasperlen als Strahimittel werden MEISER
Gitterroste aus Edelstahl und Aluminium weiter veredelt. Gezielt
werden matte oder seidenglanzende Oberflachen durch Strahl-
technik erzeugt und Oberflachenfehler im Material kaschiert. Der
entstehende Seidenmatteffekt bleibt dauerhaft erhalten. Die Ober-
flache wird von anhaftenden Fremdkdrpern gereinigt und zusatz-
lich verfestigt, was die Haltbarkeit erhoht.

Eloxieren (Aluminium)

Gitterroste aus Aluminium werden standardmaRig eloxiert, um eine spa-
tere Oxidation zu verhindern. Beim Eloxal-Verfahren, das in einem Tauch-
bad erfolgt, wird das Material zunachst entfettet und gebeizt, bevor die
eigentliche Eloxierung stattfindet. Dabei wird das chemische Verfahren
der Elektrolyse genutzt, wobei eine oxydische Schutzschicht auf dem
Aluminium erzeugt wird. Diese kann eingefarbt werden, sofern der Farbton
Alu-Natur nicht gewiinscht wird.

Kathodische Tauchlackierung (KTL)

Die KTL-Beschichtung bietet eine gute Kombination aus Korrosionsschutz,
Qualitat, Wirtschaftlichkeit und Umweltfreundlichkeit. Sie garantiert einen
wirksamen und lang anhaltenden Korrosionsschutz, der eine gute Bestan-
digkeit gegen mechanische und chemische Beanspruchungen bietet.

Das beim Elektrotauchlackieren zugrunde liegende physikalische Prinzip
besteht darin, dass sich Materialien mit gegensatzlicher Ladung anziehen,
wodurch eine sehr gute Haftung entsteht. Vor dem Beschichtungsprozess
wird eine Gleichspannung an das Werkstlick angelegt, das anschlieBend
in ein Lackbad mit gegenséatzlich geladenen Lackpartikeln getaucht wird.
Um eine maximale Bestandigkeit der Beschichtung zu erzielen, hartet der
Lackfilm anschlieBend bei etwa 180 °C im Einbrennofen aus. Unterschied-
liche Schichtdicken sind mdglich, die Farbauswahl ist allerdings begrenzt.
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