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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES BRUCKENLAGERS

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines Briickenlagers (1) umfassend ein Plattenele-
ment (2,3) und zumindest ein Fihrungselement (4),

wobei das Fiihrungselement (4) mit dem Platten- Fig.6 17 - ]
element (2 oder 3) verschwei8t wird und das Fih- / Ny oy n
rungselement (4) und das Plattenelement (2 oder 3) 8 | J //
mechanisch bearbeitet werden, wobei das Fiih- Ny //
rungselement (4) und das Plattenelement (2 oder 3) < \23
im rohen Zustand vor der mechanischen Bearbei- T — —

tung hinsichtlich der Dimensionierung eine Bearbei- | / \
tungszugabe aufweisen. Das Fiilhrungselement (4) / ’ ] / ) 2
wird mit dem Plattenelement (2 oder 3) verschweil3t 5wy 9

bevor durch die mechanische Bearbeitung die ge-
samte Bearbeitungszugabe entfernt und das Fiih-
rungselement (4) und das Plattenelement (2 oder 3)
auf die fertigen Dimensionen bearbeitet werden.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Briickenlagers (1) umfassend
ein Plattenelement (2, 3) und zumindest ein Fithrungselement (4), wobei das Fiihrungsele-
ment (4) mit dem Plattenelement (2 oder 3) verschweifit wird und das Fiihrungselement (4)
und das Plattenelement (2 oder 3) mechanisch bearbeitet werden, wobei das Fithrungsele-
ment (4) und das Plattenelement (2 oder 3) im rohen Zustand vor der mechanischen Bear-
beitung hinsichtlich der Dimensionierung eine Bearbeitungszugabe aufweisen. Das Fiih-
rungselement (4) wird mit dem Plattenelement (2 oder 3) verschweilit bevor durch die me-
chanische Bearbeitung die gesamte Bearbeitungszugabe entfernt und das Fiihrungselement

(4) und das Plattenelement (2 oder 3) auf die fertigen Dimensionen bearbeitet werden.

Fig. 6
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Briickenlagers umfassend ein
Plattenelement und zumindest ein Fihrungselement, wobei das Fiihrungselement mit dem
Plattenelement verschweilt wird und das Fithrungselement und das Plattenelement
mechanisch bearbeitet werden, wobei das Fiihrungselement und das Plattenelement im
rohen Zustand vor der mechanischen Bearbeitung hinsichtlich der Dimensionierung eine
Bearbeitungszugabe aufweisen, sowie ein Briickenlager mit einem Plattenelement und

zumindest einem Fithrungselement, das mit dem Plattenelement verschweiflt ist.

Gleitlager flir Ingenieurbauwerke, wie z.B. Briicken, Stahlbaukonstruktionen, etc., wie sie
z.B. in der Norm EN 1337-1 geregelt sind, weisen unter anderem Gleitplatten bzw.
Ankerplatten auf. Die Gleitplatten dienen dabei der Entkoppelung zwischen dem tragenden
Bauwerk, also bspw. einem Briickenpfeiler oder einem Widerlager fiir eine Fahrbahn, und
dem zu lagernden Bauwerkteil, wie z.B. der Fahrbahn selbst, um damit diesem
letztgenannten Bauwerkteil eine horizontale Verschiebbarkeit zu erméglichen. Es kann
damit vermieden werden, dass durch Lingeninderungen, bspw. infolge von
Temperaturschwankungen, aufiretende Krifte in das tragende Bauwerk selbst eingeleitet
werden. Ankerplatten wiederum werden zur formschliissigen Verbindung eines

Bauwerklagers zum Bauwerk verwendet.

Bei verschiedenen Bauarten von Briickenlagern, die eine Fiihrungsfunktion iibernchmen,
werden die aus dem Bauwerk kommenden Horizontalkriifte, die z.B. durch Wind
verursacht werden, iiber Filhrungsleisten abgetragen. Fiir die Anbindung der
Fiihrungsleisten an die Gleitplatte oder die Ankerplatte werden verschiedene Methoden

angewandt.
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Am teuersten ist es, wenn die Flihrungsleisten mit dem jeweiligen Plattenelement
veschraubt wird, da damit aufwindige mechanische Bearbeitungen erforderlich sind, um
den Anforderungen an die hohe Priizision der Briickenlager gerecht zu werden. Zudem

miissen teure hochfeste Schrauben verwendet werden.

Die zweith6chsten Kosten fallen an, wenn das Plattenelement und die Fiihrungsleiste(n)
aus einem Stiick hergestellt werden, d.h. wenn dieses Bauteil aus dem Vollen gearbeitet

wird.

Die giinstigste Variante ist die geschweifite Fithrung. Die in der Norm EN 1337-2
dargestellte Bauweise hat aber den Nachteil, dass zuerst die Fithrungsleiste(n) hinsichtlich
ihrer Aulenkonturen bearbeitet werden muss/miissen. Zusitzlich dazu muss das
Anschlussbauteil des Briickenlagers, also das jeweilige Plattenelement, aus voranstehenden
Griinden mechanisch bearbeitet werden. Nach dem Verschweiflen der Fiihrungsleiste(n)
miissen die Bauteile zum Ausgleich des Schweilverzuges und zur Glattung der

SchweiBlnahtoberfliche noch einmal mechanisch bearbeitet werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur

kostengiinstigen Herstellung eines Briickenlagers anzugeben.

Diese Aufgabe wird mit dem eingangs genannten Verfahren geldst, bei dem das
Fiihrungselement mit dem Plattenelement verschweifit wird bevor durch die mechanische
Bearbeitung die gesamte Bearbeitungszugabe entfernt und das Fiihrungselement und das
Plattenelement auf die fertigen Dimensionen bearbeitet werden, sowie eigenstindig dazn
durch das eingangs genannte Briickenlager, bei dem am Plattenelement ein Steg
ausgebildet ist und das Fithrungselement mit diesem Steg unter Ausbildung zumindest

einer Schweifinaht verschweift ist.

Von Vorteil ist dabei, dass nur mehr eine Aufspannung des Plattenelementes zur
mechanischen Bearbeitung erforderlich ist und somit nur mehr eine mechanische
Nachbearbeitung erforderlich ist, wodurch eine deutliche Kostenreduktion durch eine
Reduktion der Gesamtbearbeitungszeit erzielbar ist. Indem das zugeschnittene, rohe
Plattenelement nach dem Verschweilen mit dem Fithrungselement mechanisch bearbeitet

wird, entsteht unterhalb des Fithrungselementes aus dem Plattenelement ein Steg.

N2010/19600
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Uberraschenderweise wurde dabei festgestellt, dass sich diese Stegausbildung in Hinblick
auf die Spannungsbelastung der Schweifinaht im fertigen Briickenlager positiv auswirkt, da
es damit moglich ist, dass die Fiihrung zum Teil auch iiber den Steg erfolgt und somit die
eingeleiteten Krifte bzw. Momente nicht ausschliefilich iiber das Fithrungselement
eingéleitct werden. Zudem kann iiber diesen Steg eine hohere Filhrungssicherheit
bereitgestellt werden, da bei einem SchweiBnahtbruch eine Restfiihrung tiber den Steg
erfolgen kann, also das Briickenlager nicht sofort vollstiindig ausfilit.

Zumindest eine Lingsseitenkante des Fiihrungselementes kann zur Ausbildung einer
Kehlnaht zwischen dem Steg und dem Fithrungselement gebrochen werden. Es wird damit
moglich, dass der Steg eine Breite aufweist, die der Breite des Fiihrungselementes
entspricht, wodurch die mechanische Nachbearbeitung des Plattenelementes vereinfacht
werden kann, insbesondere eine Stufenausbiidung am Plattenelement vermieden werden

kann.

Aus voranstehenden Griinden in Hinblick auf die Flihrungssicherheit bzw. den
Spannungsverlauf im Briickenlager ist es von Vorteil, wenn das Fiihrungselement teilweise

aus dem Plattenelement gebildet wird.

Gemail einer Ausfithrungsvariante des Briickenlagers ist vorgeschen, dass der Steg eine
Hohe tiber der Oberfliiche des Plattenelementes aufweist, die zwischen 5 % und 75 % der
Hohe des Fiihrungselementes betréigt. Es konnte damit eine Verbesserung der genannten
Effekte beobachtet werden. Bei einer Steghhe unterhalb von 5 % der Héhe des
Fiihrungselementes ist zwar noch eine gewisse Restfithrung bei SchweiBinahtbruch
vorhanden, allerdings ist damit die Gefahr verbunden, dass der Steg aus der Fihrungsnut
des Gegenelementes springt. Bei einer Steghthe von mehr als 75 % der Hohe des
Fithrungselementes kann der Kostenvorteil im Vergleich zur voranstehend genannten

Bearbeitung aus dem Vollen nicht mehr im gewiinschten MaBe realisiert werden.

Es ist auch méglich, dass der Steg eine Hohe iiber der Oberfléiche des Plattenelementes
aufweist, die zwischen 25 % bzw. 30 % und 60 % bzw. 50 % der Hohe des
Fiihrungselementes betrégt.

N2010/19600
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In Hinblick auf die voranstehend genannte verbesserte Spannungsbelastung der
SchweiBnaht ist ¢s von Vorteil, wenn eine Querschnittsfliche der Schweinaht zumindest
2 %, insbesondere zumindest 10 %, einer Querschnittsfliche des Fithrungselementes in
gleicher Richtung betrigt.

Dabet hat sich um Zuge der durchgefiihrten Test herausgestellt, dass es in Hinblick auf die
Fahigkeit des Fiihrungselementes zur Aufnahme von in das Briickenlager eingeleiteten
Kriften von Vorteil ist, wenn die Querschnittsfliche der Schweifnaht zwischen 2 % und
30 %, insbesondere zwischen 2 % und 20 %, der Querschnittsfliche des
Fiihrungselementes in gleicher Richtung betriigt, also insbesondere einen Maximalwert
nicht {iberschritten wird, um eine zu groBle Schwichung des Fiithrungselementes im Bereich

der Schweiflnaht zu vermeiden.

Das Fithrungselement weist bevorzugt einen zumindest annéhernd rechteckférmigen
Querschnitt auf, wobei ein Verhiltnis von Hohe zu Breite, jeweils in cm, ausgewdhlt ist
aus einem Bereich von 1 : 1,2 bis | : 6. Durch Einhaltung dieser Bedingung wird die
Ausgewogenheit der Eigenschaften SchweiBnahtsicherheit und Fithrungsverhalten bzw.
Belastbarkeit des Briickenlagers verbessert.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erléutert.

Es zeigen jeweils in schematisch vereinfachter Darstellung:
Fig. 1 ein Briickenlager mit seitlichen Fithrungselementen im Querschnitt;

Fig. 2 ein Briickenlager mit einem mittig angeordneten Filhrungselement im Quer-
schnitt;

Fig. 3 ein Plattenelement mit einem Fithrungselement in Schrigansicht;
Fig. 4 eine Fithrungselement in Schriigansicht;

Fig. 5 ein Plattenelement mit aufgeschweifitem Fiihrungselement vor der mechani-

schen Bearbeitung in Frontansicht;
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Fig. 6 das Plattenelement nach Fig. 3 nach teilweise erfolgter mechanischer Bearbei-

tung in Frontansicht;

Fig. 7 eine Ausfiihrungsvariante des Plattenelementes mit aufgeschweifitem Fiih-

rungselement in Frontansicht;
Fig. 8 eine Ausfithrungsvariante eines Briickenlagers in Frontansicht.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemi8
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen
libertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben,
wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestelite
Figur bezogen und sind bei einer Lagednderung sinngemiB auf die neue Lage zu
iibertragen. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den
gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen filr sich
eigenstéindige, erfindungsgemifBe I.5sungen darstellen.

Die Fig. 1 und 2 zeigen zwei Ausfithrungsvarianten ein Briickenlagers 1 mit Fithrung.
Diese Briickenlager 1 umfassen jeweils ein erstes oberes Plattenelement 2 und ein zweites
unteres Plattenelement 3. Das erste obere Plattenelement 2 ist relativ zum zweiten unteren
Plattenelement 3 verstellbar angeordnet. Um dabei eine Fiihrung zu gewihrleisten ist
zumindest ein Fiihrungselement 4 angeordnet. Bei der Ausfiihrungsvariante nach Fig. 1
sind zwei Fiihrungselemente 4 vorgesehen, die seitlich, d.h. in Frontansicht betrachtet,
zumindest teilweise neben dem zweiten unteren Plattenelement 3 angeordnet und mit dem
ersten oberen Plattenclement durch Schweiflen verbunden sind. Zum Unterschied dazu ist
bei der Ausfiihrungsvariante nach Fig. 2 lediglich ein Fiilhrungselement 4 vorgesehen, das
zumindest annidhernd mittig angeordnet ist und mit dem zweiten unteren Plattenelement 3
verschweiBt ist. Zur Ausbildung der Fiihrung ist bei dieser Ausfiihrungsvariante im ersten
oberen Plattenelement 2 eine Fithrungsnut 5 vorgesehen, in die das Fiilhrungselement 4

zumindest teilweise eingreift.

N2010/19600
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Mit diesen beiden dargestellten Ausfilhrungsvarianten soll verdeutlicht werden, dass es
generell einerseits mdglich ist, eine unterschiedliche Anzahl an Fithrungselementen 4
anzuordnen, und dass andererseits dieses Fithrungselement 4 bzw. die Fithrungselemente 4
je nach Bedarf bzw. Ausfiihrungsvariante mit dem ersten oberen Plattenelement 2 oder

dem zweiten unteren Plattenelement 3 verschweiit werden kann.

Generell ist die Erfindung auf séimtliche Briickenlager 1 mit Fithrung anwendbar,
insbesondere jene Typen, die in der Norm EN 1337-1 dargestellt sind. Beispielsweise kann
also das Briickenlager 1 ein Topflager mit Fiihrung, ein Punktkipplager mit Fiihrung, ein
Linienkipplager mit Fiihrung oder ein Zylinderlager mit Filhrung bzw. generell ein
Flihrungslager sein. Da die prinzipiellen Ausgestaltungen derartiger Briickenlager aus dem
Stand der Technik bekannt sind, wird auf die Wiederholung von nicht
erfindungswesentlichen Einzelheiten verzichtet. Es sei dazu auf die einschligige Literatur
verwiesen, beispielsweise die zitierte Norm EN 1337-1. Aus diesem Grunde sind auch in
den Fig. 1 und 2 nicht sdmtliche Details derartiger Briickenlager I dargestellt.

Das erste obere Plattenelement 2 kann als Gleitplatte ausgefiihrt sein, {iber die die
Verbindung des Briickenlagers 1 mit dem zu lagernden Bauwerkteil, also beispielsweise
einer Fahrbahn, erfolgt, gegebenenfalls iiber eine zwischen der Gleitplatte und dem zu
lagernden Bauwerkteil angeordneten Ankerplatte. Das zweite untere Plattenelement 2 kann
als Ankerplatte ausgefiihrt sein, iiber die die Verbindung des Briickenlagers 1 mit der

Tragekonstruktion der Briicke, also beispielsweise einem Briickenpfeiler, hergestellt wird.

Da es sich bei dem Briickenlager 1 um ein Gleitlager handelt, kann zumindest eine der
aufeinander zu weisende Oberflachen 6, 7, bevorzugt beide, mit einer Gleitbeschichtung 8
oder einem gesonderten Gleitelement 9, das beispielsweise in eine Nut der Oberfliche 6
oder 7 eingelegt wird, versehen sein. Es kénnen auch die entsprechenden, auf Gleitung
beanspruchten Oberflichen des Fiihrungselementes 4 oder der Fithrungselemente 4
und/oder der Fithrungsnut 5 mit einer derartigen Gleitbeschichtung 8 oder einem
Gleitelement 9 versehen sein, wie dies in den Fig. 1 und 2 gezeigt ist. Es sei dazu ebenfalls

auf den Stand der Technik verwiesen.

Der Vollstindigkeit halber sei angemerkt, dass die Plattenelemente 2, 3 und das oder die
Fiihrungselement(e) 4 aus einem metallischen Werkstoff, insbesondere aus Stahl, bestehen.

N2010/19600
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Die Fig. 3 bis 6 zeigen eine vereinfachte Darstellung des bevorzugten Verfahrensablaufs
nach der Erfindung zur Herstellung des mit dem Fithrungselement 4, d.h. mit einer

Fiihrungsleiste, versehenen zweiten unteren Plattenelementes 3. Dieser Verfahrensablauf
ist aber ebenso zumindest teilweise auf andere Ausfithrungsvarianten der Erfindung, also

insbesondere auch auf die Ausfiihrung des Briickenlagers 1 nach Fig. 1 anwendbar.

In einem ersten Schritt werden die beiden zu verbindenen Elemente, also in diesem Fall
das erste untere Plattenelement 3, insbesondere die Ankerplatte, und das leistenfSrmige
Fithrungselement 4 durch zuschneiden aus einem entsprechenden Rohmaterial
bereitgestellt. Insbesondere ist das Plattenelement 3 ein Brennschnittteil, der durch
Brennschneiden aus einem Flachmaterial hergestellt wird. Das Fiihrungselement 4 wird
durch entsprechendes Abldngen eines Flachstahls hergestelit.

Obwohl in der dargesteliten Ausfiihrungsvariante das Plattenelement 3 in Draufsicht
betrachtet einen runden Querschnitt aufweist, kann dieses auch einen, den jeweiligen
Anforderungen an das Briickenlager | nachkommenden Querschnitt haben, beispielsweise

mit einem rechteckfrmigen oder quadratischen Querschnitt versehen sein.

Das Fithrungselement 4 erstreckt sich vorzugsweise {iber die gesamte Linge des
Plattenclementes 3. Bei der runden Ausfithrungsvariante nach Fig. 3 bedeutet dies, dass
dieses Fithrungselement 4, nachdem dieses mittig auf dem Plattenelement 3 angeordnet
wird, eine Lange 10 aufweist, die zumindest annihernd dem Durchmesser des
Plattenelementes 3 entspricht.

Sowohl das Plattenelement 3 als auch das Fiihrungselement 4 sind noch in einem rohen
Zustand, wurden also keiner mechanischen Bearbeitung zur Herstellung der Endgeometrie
des Plattenelementes 3 und des Fithrungselementes 4 zur Erhdhung der Bauteilgenauigkeit
unterzogen. Insbesondere bedeutet dies, dass die Oberflichen der Bauteile noch nicht
durch Materialabtrag an die entsprechenden Oberfléchen der daran anliegenden Bauteile

des Briickenlagers 1 angepasst wurden,

Die Herstellung der Verbindung zwischen dem Fithrungselement 4 und dem
Plattenelement 4 erfolgt durch Schweilen. Die Verschweiflung kann entweder mit einem

Zusatzwerkstoff unter Ausbildung einer Schweifinaht 11 erfolgen, wie dies in Fig. §

N2010/19600
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dargestellt ist, oder ohne Zusatzwerkstoff durchgefiihrt werden, wie dies in Fig. 7
dargestellt ist. In letzterem Fall kann die Verbindungsbildung zwischen dem
Fithrungselement 4 und dem Plattenelement 3 beispielsweise durch LaserstralschweiBlen
erfolgen, wobei durch das Aufschmelzen der Werkstoffe eine Verbindungszone 12
zwischen dem Fithrungselement 4 und dem Plattenelement 3 aus den Werkstoffen dieser
Elemente gebildet wird, die sich bevorzugt iiber die gesamten Oberfléichen der beiden

Elemente erstreckt, an denen diesen beiden Elemente aneinander anliegen.

Wird zum Schweiflen ein Zusatzwerkstoff verwendet, der dem Stand der Technik
entsprechend zum VerschweiBen von zwei metallischen Teilen ausgebildet ist, wird
bevorzugt in einem vorbereitenden Schritt, der in Fig. 4 dargestellt ist, wird oder werden,
je nach Anbindung des Fithrungselementes 4 an das Plattenelement 3, eine oder zwei
Léngsseitenkante(n) 13, 14 durch Materialentfernung gebrochen, wodurch die Ausbildung
einer Kehinaht 15, wie dies in Fig. 5 dargestellt ist, ermdglicht wird.

Nach dem Auflegen des Fithrungselementes 4 auf das Plattenelement 3 erfolgt die
Verbindungsbildung zwischen diesen beiden Elementen durch Schweiflen, wie dies in Fig.

5 dargestellt ist, vorzugsweise unter Ausbildung der Kehlnaht 15.

Nachdem das Fithrungselement 4 mit dem Plattenelement 3 verbunden wurde — beide
Elemente sind in diesem Stadium der Herstellung hinsichtlicht ihrer Dimensionierung im
wesentlichen noch im rohen Ausgangszustand nach der Bereitstellung der rohen Elemente
gemiB dem Verfahrensschritt nach Fig. 3 — erfolgt die mechanische Bearbeitung auf das
Endmalf des fertigen Bauteils durch iibliche Methoden unter Materialabtrag, insbesondere
auch der Oberfliche 7 des Plattenelementes 3 und der Oberfléachen 16 bis 18 des
Fiihrungselementes 4 zur Herstellung der erforderlichen Priizision und Ebenheit, wie dies
in Fig. 6 im rechten Teil dargestellt ist. Durch diesen Materialabtrag wird insbesondere
einerseits aus dem Plattenelement 3 ein Steg 19 herausgearbeitet, der sich liber die gesamte
Linge 10 (Fig. 3) des Fiihrungselementes 4 erstreckt, und andererseits die Schweifinaht 11
geglittet. Dariiberhinaus erhaiten damit auch die besagten Oberfléchen 7, 16 bis 18 die
erforderliche Ebenheit und Glattheit. Vom Plattenelement 3 selbst wird soviel Material
abgetragen, bis eine Hohe 20 der gewiinschten Endhhe entspricht. Zur Beriicksichtigung
dieses Bearbeitungsschrittes, d.h. des Materialabtrags wihrend dieses

N2010/19600
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Bearbeitungsschrittes, weisen das Plattenelement 3 und das Fithrungselement 4 nach Fig. 3
eine entsprechende Bearbeitungszugabe hinsichtlich der Dimensionierung im rohen
Zustand auf. Insbesondere betrdgt diese Bearbeitungszugabe zwischen 0,5 % und 20 % der
jeweiligen bearbeiteten Dimension dieser Elemente, also beispielsweise zwischen 0,5 %
und 20 % der fertigen Hohe des Fithrungselementes 4 oder zwischen 0,5 % und 20 % der
fertigen Héhe des Plattenelementes 3, wobei mit fertigen Hohe jeweils jene Hohe nach der
mechanischen Bearbeitung durch Materialabtrag gemeint ist. Beispielsweise kann diese

Bearbeitungszugabe zwischen 2 mm und 10 mm bzw. zwischen 3 mm und 5 mm betragen.

Sofern gewiinscht bzw. erforderlich kann in der Oberfléiche 7 des Plattenelementes auch

eine Ausnehmung 21 erzeugt werden, in der das Gleitelement aufgenommen ist.

Durch die Ausbildung des Steges 19 wird erreicht, dass das Fithrungselement 4 teilweise
durch das Plattenelement 3 gebildet wird.

Vorzugsweise weist der Steg 19 eine Hohe 22 tiber der Oberfliiche 7 des Plattenelementes
3 auf, die zwischen 5 % und 75 % einer gesamten Héhe 23 des Fiihrungselementes 4
betriigt, also der Hohe der bereitgestelliten Fithrungsleiste, wie in Fig. 3 gezeigt, inklusive
des Steges 19 abziiglich des Materialabtrags an der bereitgestellten Fithrungsleiste.

Es ist weiters bevorzugt, wenn eine Querschnittsfliche 24 der bearbeiteten, d.h. geglitteten
Schweifinaht 11 zumindest 2 % einer Querschnittsfliche 25 des Fiithrungselementes 4 in
gleicher Richtung betriigt.

Insbesondere bevorzugt ist, wenn die Querschnittsfliiche 24 der Schweiinaht 11 zwischen
2 % und 30 % der Querschnittsfliche 25 des Fithrungselementes 4 in gleicher Richtung
betriigt.

Wie in Fig. 4 dargestellt, weist das Filhrungselement 4 einen zumindest annéihernd
rechteckférmigen Querschnitt auf. Mit zZumindest annihernd ist dabei gemeint, dass fiir
diese Betrachtung die gebrochenen Lingsseitenkanten 13, 14 nicht beriicksichtigt werden.
Es ist dabei von Vorteil, wenn ein Verhiltnis einer Hohe 26 zu einer Breite 27, wie dies in
Fig. 3 dargestellt ist, jeweils in cm, ausgewihit ist aus einem Bereichvon 1 : 1,2 bis 1 : 6.
Durch die Einhaltung dieses Verhiltnises in diesem Bereich kann der Umstand besser
beriicksichtigt werden, dass das Fithrungselement 4 durch die Ausbildung des Steges 19

N2010/19600
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hoher wird, wodurch unter Umstéinden bei gréBeren Ausfiihrungsvarianten des
Briickenlagers 1 eine nicht vorteilhafte Spannungsbeanspruchung des Fithrungselementes 4
resultiert.

Prinzipiell kann das Fithrungselement 4 aber auch einen quadratischen Querschnitt

aufweisen.

In Fig. 8 ist eine Ausfithrungsvariante des Briickenlagers 1 mit dem ersten oberen
Plattenelementes 2, dem zweiten unteren Plattenelement 3 sowie dem an letzterem iiber die
Schweifinghte 11 angeschweiBten Fiihrungselement 4 gezeigt. Zum Unterschied zu
voranstehenden Ausfithrungsvarianten ist der Steg 19 breiter ausgefiihrt als das
Fiihrungselement 4, d.h. die Filhrungsleiste, in gleicher Richtung, wodurch das gesamte
Fihrungselemente gestuft ausgebildet ist. Die Fithrungsnut 5 in dem ersten oberen
Plattenelement 2 weist entsprechend dazu einen Querschnitt auf, der ebenfalls eine Stufung
aufweist, sodass also die Fiihrungsnut 5 im Wesentlichen den Querschnitt des
Fihrungselementes 4 nachbildet.

Die Ausflihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfilhrungsvarianten des Briickenlagers 1
bzw. des Plattenelementes 2 oder 3 mit aufgeschweiBtem Fithrungselement 4, wobei an
dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten
Ausfilhrungsvarianten derselben eingeschriinkt ist, sondern vielmehr auch diverse
Kombinationen der einzelnen Ausflihrungsvarianten untereinander mdglich sind und diese
Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstéindliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tiitigen
Fachmannes liegt.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis
des Aufbaus des Briickenlagers 1 bzw. des Plattenelementes 2 oder 3 mit
aufgeschweifitem Fithrungselement 4 diese bzw. deren Bestandteile teilweise

unmabstiblich und/oder vergréfiert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenaufstellung

Briickenlager
Plattenelement
Plattenelement
Fithrungselement
Fithrungsnut

Oberfliche
Oberfldche
Gleitbeschichtung
Gleitelement
Linge

SchweiBnaht
Verbindungszone
Lingsseitenkante
Lingsseitenkante
Kehlnaht

Oberfliache
Oberfliche
Oberfliche
Steg

Hghe

Ausnehmung
Hohe

Hohe
Querschnittsfliiche
Querschnittsfliche

Hohe
Breite
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Briickenlagers (1) umfassend ein Plattenele-
ment (2, 3) und zumindest ein Fithrungselement (4), wobei das Fithrungselement (4) mit
dem Plattenelement (2 oder 3) verschweifit wird und das Fithrungselement (4) und das
Plattenelement (2 oder 3} mechanisch bearbeitet werden, wobei das Fiithrungselement (4)
und das Plattenelement (2 oder 3) im rohen Zustand vor der mechanischen Bearbeitung
hinsichtlich der Dimensionierung eine Bearbeitungszugabe aufweisen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fiihrungselement (4) mit dem Plattenelement (2 oder 3) verschweifit
wird bevor durch die mechanische Bearbeitung die gesamte Bearbeitungszugabe entfernt
und das Fithrungselement (4) und das Plattenelement (2 oder 3) auf die fertigen Dimensio-

nen bearbeitet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Langssejtenkante (12, 13) des Fithrungselementes (4) zur Ausbildung einer Kehlnaht (15)
gebrochen wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
Fiibrungselement (4) teilweise aus dem Plattenelement (2 oder 3) gebildet wird.

4. Briickenlager (1) mit einem Plattenelement (2, 3) und zumindest einem Fiih-
rungselement (4), das mit dem Plattenelement (2 oder 3) verschweibBt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Plattenelement (2 oder 3) ein Steg (19) ausgebildet ist und das Fith-
rungselement (4) mit diesem Steg (19) unter Ausbildung zumindest einer Schweifnaht (11)

verschweift ist,

5. Briickenlager (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Steg
(19) eine Hohe (22) iiber der Oberflache (6 oder 7) des Plattenelementes (2 oder 3) auf-
weist, die zwischen 5 % und 75 % der Hohe (23) des Fiihrungselementes (4) betrigt.
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6. Briickenlager (1) nach einem der Anspriiche 5 oder 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schweifinaht (11) als Kehinaht (15) ausgebildet ist.
7. Briickenlager (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet,

dass eine Querschnittsfliche (24) der Schweiinaht (11) zumindest 2 % einer Querschnitts-
flache (25) des Fithrungselementes (4) in gleicher Richtung betrégt.

8. Briickenlager (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
schnittsfléiche (24) der SchweiBnaht (11) zwischen 2 % und 30 % der Querschnittsfliche
(25) des Fiihrungselementes (4) in gleicher Richtung betrégt.

9. Briickenlager (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fiihrungselement (4) einen zumindest ann&hernd rechteckférmigen Querschnitt
aufweist, wobei ein Verhiltnis von einer Hohe (26) zu einer Breite (27) des Fiihrungsele-

mentes (4), jeweils in cm, ausgewdhlt ist aus einem Bereich von1:1,2bis 1: 6.

Reisner & Wolff Engineering GmbH
durch

Dr. Giinter Secklehner
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(Neue)Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Briickenlagers (1) umfassend ein Plattenele-
ment (2, 3) und zumindest ein Fithrungselement (4), wobei das Fiihrungselement (4) mit
dem Plattenelement (2 oder 3) verschweifit wird und das Fl_‘jhrungselement (4) und das
Plattenelement (2 oder 3) mechanisch bearbeitet werden, wobei das Fiithrungselement (4)
und das Plattenelement (2 oder 3) im rohen Zustand vor der mechanischen Bearbeitung
hinsichtlich der Dimensionierung eine Bearbeitungszugabe aufweisen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fiihrungselement (4) mit dem Plattenelement (2 oder 3) verschweift
wird bevor durch die mechanische Bearbeitung die gesamte Bearbeitungszugabe entfernt
und das Fthrungselement (4) und das Plattenelement (2 oder 3) auf die fertigen Dimensio-

nen bearbeitet werden.

2. - Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Langsseitenkante (12, 13) des Fiihrungselementes {4) zur Ausbildung einer Kehlnaht (15)

gebrochen wird.

3. Verfahren nach einém der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Fithrungselement (4) teilweise aus dem Plattenelement (2 oder 3) gebildet wird.

4. Brﬁckedager (1) mit einem Plattenelement (2, 3) und zumindest einem Fiih-
rungselement (4), das mit dem Plattenelement (2 oder ‘3) verschweifit ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Plattenelement (2 oder 3) ein Steg (19) ausgebildet ist und das Fiih-
rungselement (4) mit diesem Steg (19) unter Ausbildung zumindest einer Schweifnaht (11)

verschweilt 1st,

5. Briickenlager (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Steg
(19) eine Hohe (22) iiber der Oberfliche (6 oder 7) des Plattenelementes (2 oder 3) auf-
weist, die zwischen 5 % und 75 % der Hohe (23) des Fiihrungselementes (4) betrégt.
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6. Briickenlager (1) nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die SchweiBnaht (11} als Kehinaht (15) ausgebildet ist.

7. Briickenlager (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Querschnittsfliche (24) der Schweifinaht (11) zumindest 2 % einer Querschnitts-
fliche (25) des Fiithrungselementes (4) in gleicher Richtung betrégt.

8. Brﬁckerﬂager (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
schmttsfliche (24) der Schweilinaht (11) zwischen 2 % und 30 % der Querschnittsfléiche
(25) des Fithrungselementes (4) in gleicher Richtung betrigt.

9. Briickenlager (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fiihrungselement (4) einen zumindest anndhernd rechteckférmigen Querschnitt
aufweist, wobei ein Verhiltnis von einer Hohe (26) zu einer Breite (27) des Fiihrungsele-

mentes (4) ausgewiihlt ist aus einem _Bereich von 1 : 1,2bis 1 : 6.

Reisner & Wolff Engineering GmbH
durch '

Dr. Giinter Secklehner
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