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Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte (1) mit
untenliegenden Fertigteilplatten (2). Das Verfahren ist Fig. 4
dadurch gekennzeichnet, dass auf der Oberseite (18)
eines Brickenlangstragers (5) mindestens zwei
Fahrspuren (7) ausgebildet werden, auf den
Fertigteilplatten (2) auf einem Montageplatz (31) eine
erste Aufbetonschicht (38) aufgebracht wird, die
Fertigteilplatten (2) und die erste Aufbetonschicht (38)
mit Zuggliedern (11) an einem Wagen (10) befestigt
und anschlieBend angehoben werden, die
Fertigteilplatten (2) und die erste Aufbetonschicht (38)
von dem Montageplatz (31) zu dem Einbauort (32)
transportiert und abgesenkt werden und anschlieRend
auf der ersten Aufbetonschicht (38) eine zweite
Aufbetonschicht (3) aufgebracht wird.
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Beschreibung

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER FAHRBAHNPLATTE MIT UNTENLIEGENDEN
FERTIGTEILPLATTEN

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte mit untenlie-
genden Fertigteilplatten und einer dartber angeordneten Aufbetonschicht aus Ortbeton flr eine
Briicke, wobei die Fertigteilplatten mit einem Wagen von einem Montageplatz zu einem Ein-
bauort bewegt werden, am Einbauort abgesenkt werden und wahrend des Aufbringens und
Erhartens der Aufbetonschicht von am Wagen befestigten Zuggliedern gehalten werden, sowie
nach diesem Verfahren hergestellte Fahrbahnplatten.

[0002] Die Herstellung einer Fahrbahnplatte mit untenliegenden Fertigteilplatten und einer
dartber angeordneten Aufbetonschicht aus Ortbeton fir eine Bricke mit einem Brickenlangs-
trager ist in der W0/2016/187634 A1 beschrieben. Bei diesem Verfahren wird ein Wagen her-
gestellt, der auf Auflagerkonstruktionen, die auf der Oberseite des Brlickenlangstragers montiert
werden, in Langsrichtung der Bricke bewegt werden kann. Mit dem Wagen werden Fertigteil-
platten von einem Montageplatz zu einem Einbauort transportiert. Am Einbauort werden die
Fertigteilplatten so weit abgesenkt, bis die Rénder der Fertigteilplatten auf dem Brickenléngs-
tréger aufgelagert sind. Nach dem Absenken sind die Fertigteilplatten noch immer an dem
Wagen mittels Zuggliedern befestigt. AnschlieRend wird eine Bewehrung verlegt und eine Auf-
betonschicht aufgebracht. Nach dem Erharten der Aufbetonschicht werden die Befestigungen
der Fertigteilplatten an den Zuggliedern geldst. AnschlieRend wird der Wagen zu einem Monta-
geplatz bewegt, um dort gegebenenfalls weitere Fertigteilplatten aufzunehmen.

[0003] Nachteilig bei dem in der WO/2016/187634 A1 beschriebenen Verfahren ist die aufwén-
dige Herstellung und spatere Demontage der Auflagerkonstruktionen auf der Oberseite der
Brickenlangstrager entlang der gesamten Lénge der Bricke sowie die zeitaufwandige Herstel-
lung von Verbindungen zwischen den einzelnen Fertigteilplatten.

[0004] Die DE 195 44 557 C1 zeigt einen Wagen zur Herstellung einer Fahrbahnplatte fir eine
Bricke, der direkt auf der Oberseite eines Brickenlangstragers bewegt wird. Der Wagen weist
Ré&der auf, die ein Befahren der Oberseite des Brlckenléangstragers in Fahrspuren zwischen
den Verbundmitteln erméglichen. Die Herstellung der Fahrbahnplatte aus Beton erfolgt am
Einbauort, was mit einem hohen Zeitaufwand flr das Schalen, Bewehren und Betonieren ver-
bunden ist und deshalb nur einen langsamen Baufortschritt bei der Herstellung der Fahrbahn-
platte ermdglicht.

[0005] Es ist somit die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer
Fahrbahnplatte mit untenliegenden Fertigteilplatten und einer darlber angeordneten Aufbeton-
schicht zu schaffen, das die Herstellung einer Fahrbahnplatte mit einem Wagen ermdéglicht,
ohne auf die zeitaufwéndige Herstellung von Verbindungen zwischen den Fertigteilplatten sowie
die Unterstitzung des Wagens durch auf der Oberseite angeordnete Auflagerkonstruktionen
angewiesen zu sein und das eine schnelle Herstellung der Fahrbahnplatte erméglicht.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 angegebenen
Verfahrensschritte gelést. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspru-
chen definiert.

[0007] Ein erfindungsgemaRes Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte mit untenlie-
genden Fertigteilplatten, die mit einem Wagen auf einem BrlUckenlangstréger verlegt werden,
und einer dartber angeordneten Aufbetonschicht aus Ortbeton, die am Einbauort aufgebracht
wird wahrend die untenliegenden Fertigteilplatten mit Zuggliedern am Wagen befestigt sind, fur
eine Briicke, wobei

[0008] - auf der Oberseite des Brickenlangstréagers mindestens zwei Fahrspuren ausgebildet
werden,

[0009] - an den FuBpunkten des Wagens Réder montiert werden,
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[0010] - eine Vorrichtung zur Bewegung des Wagens auf einer Aufbetonschicht installiert wird,
ist dadurch gekennzeichnet, dass

[0011] -a- auf einem Montageplatz auf mindestens einer Fertigteilplatte, vorzugsweise auf
allen Fertigteilplatten, eine erste Aufbetonschicht aufgebracht wird,

[0012] -b- der Wagen zu dem Montageplatz bewegt wird,

[0013] -c- auf dem Montageplatz die Fertigteilplatten an den unteren Enden der Zugglieder
befestigt werden,

[0014] -d- die Fertigteilplatten und die erste Aufbetonschicht angehoben werden,

[0015] -e- der Wagen mit den Fertigteilplatten und der ersten Aufbetonschicht zum vorgesehe-
nen Einbauort der Fertigteilplatten bewegt wird,

[0016] -f- die Rader vor einer Berthrung mit der Aufbetonschicht geschitzt

[0017] -g- und die Fertigteilplatten und die erste Aufbetonschicht abgesenkt werden,

[0018] -h- eine in der zweiten Aufbetonschicht anzuordnende Bewehrung verlegt und auf der
ersten Aufbetonschicht eine zweite Aufbetonschicht aus Ortbeton aufgebracht wird,

[0019] -i- nach dem Erhérten der zweiten Aufbetonschicht die Befestigung der Fertigteilplatten
an den unteren Endpunkten der Zugglieder gel6st wird,

[0020] -j- die R&der angehoben werden und

[0021] -k- abschlielRend der Wagen zu einem Montageplatz, um dort gegebenenfalls weitere

Fertigteilplatten aufzunehmen, bewegt wird.

[0022] Beim erfindungsgemaRen Herstellungsverfahren beziehen sich die Verfahrensschritte -
a- bis -k- auf eine Abfolge der Herstellungsschritte, um abschnittsweise Fertigteilplatten mit Hilfe
des Wagens zum jeweils vorgesehenen Einbauort der Fertigteilplatten zu transportieren und
diese dort so aufzulagern, dass auf den Fertigteilplatten eine Aufbetonschicht aus Ortbeton
aufgebracht werden kann. Nach dem Erharten der Aufbetonschicht werden die Befestigungen
der Fertigteilplatten an den unteren Endpunkten der Zugglieder gelést und der Wagen wird zum
urspringlichen oder einem anderen Montageplatz verfahren, um dort gegebenenfalls weitere
Fertigteilplatten aufzunehmen. Dazu wird im Wesentlichen der Wagen in Langsrichtung der
Bricke zu einem Montageplatz bewegt, an dem die Befestigung von Fertigteilplatten an den
unteren Endpunkten der Zugglieder erfolgt. AnschlieRend werden die Platten angehoben und
der Wagen wird zum vorgesehenen Einbauort der Fertigteilplatten bewegt, wobei am entspre-
chenden Einbauort das Absenken der Fertigteilplatten erfolgt. Anschlieend wird eine bewehrte
Aufbetonschicht aus Ortbeton auf den Fertigteilplatten aufgebracht. Nach dem Erhéarten der
Aufbetonschicht erfolgt ein Lésen der Befestigung der unteren Endpunkte der Zugglieder. Durch
entsprechende Wiederholung einzelner oder sémtlicher Verfahrensschritte -a- bis -k- wird das
abschnittsweise Herstellungsverfahren so lange fortgesetzt, bis die Fahrbahnplatte entlang der
gesamten Bruckenlénge fertig gestellt ist.

[0023] Das erfindungsgemaRe Verfahren weist gegenlber dem in der W0O/2016/187634 A1
beschriebenen Verfahren den Vorteil auf, dass keine Verbindungen zwischen den Fertigteilplat-
ten hergestellt werden mussen sowie keine Auflagerkonstruktionen auf der Oberseite des Bru-
ckenladngstragers montiert und nach der Herstellung der Fahrbahnplatte wieder demontiert
werden muassen.

[0024] Das erfindungsgemaRe Verfahren weist gegeniber dem in der DE 195 44 557 C1 be-
schriebenen Verfahren den Vorteil auf, dass die Fahrbahnplatte schneller hergestellt werden
kann, weil die notwendigen Arbeiten zur Herstellung der Fahrbahnplatte gleichzeitig am Monta-
geplatz und am Einbauort von zwei Arbeitsgruppen verrichtet werden kénnen.

[0025] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrung wird in dem Wagen mindestens eine hydrauli-
sche Kopplung installiert, wodurch die in einer Fahrspur angeordneten Réder annéhernd gleich
grofRe Krafte auf den Brickenlangstrager austben.
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[0026] In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird auf mindestens einer Fertigteilplatte, vor-
zugsweise auf allen Fertigteilplatten, die in der zweiten Aufbetonschicht anzuordnende Beweh-
rung am Montageplatz verlegt.

[0027] Zur Reduktion des Eigengewichts der Fahrbahnplatte kann es von Vorteil sein, wenn auf
den Fertigteilplatten Verdrangungskérper montiert werden.

[0028] Im Rahmen der Erfindung wird weiters eine Fahrbahnplatte mit untenliegenden Fertig-
teilplatten, eine erste Aufbetonschicht und einer darGber angeordneten Aufbetonschicht aus
Ortbeton fir eine Briicke mit einem Brlickenléngstrager angegeben, die mit einem Verfahren
nach einem der Anspriche 1 bis 4 herstellbar ist.

[0029] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den nach-
stehenden Erlduterungen von in den Zeichnungen Fig. 1 bis Fig. 19 schematisch dargestellten
Ausfuhrungsbeispielen. In den Zeichnungen zeigen:

[0030] Fig. 1 eine Ansicht einer ersten erfindungsmafBigen Ausflhrungsform nach dem
Verlegen der Fertigteilplatten auf dem Montageplatz;

[0031] Fig. 2 eine Ansicht der ersten erfindungsmaéaRigen AusfUhrungsform nach dem Auf-
bringen einer ersten Aufbetonschicht;

[0032] Fig. 3 eine Ansicht der ersten erfindungsmafigen Ausflhrungsform wahrend des
Verfahrens des Wagens zu dem Montageplatz;

[0033] Fig. 4 eine Ansicht der ersten erfindungsmaRigen Ausfiihrungsform vor dem Absen-
ken der Platten an dem Einbauort;

[0034] Fig. 5 einen vertikalen Schnitt gemaR der in Fig. 4 eingezeichneten Schnittebene V-
\%

[0035] Fig. 6 einen vertikalen Schnitt gemaR der in Fig. 4 eingezeichneten Schnittebene V-
V nach dem Absenken der Platte an dem Einbauort;

[0036] Fig. 7 das Detail A von Fig. 5;
[0037] Fig. 8 das Detail B von Fig. 6;

[0038] Fig. 9 eine Ansicht der ersten erfindungsmaéaRigen AusfUhrungsform nach dem Auf-
bringen der zweiten Aufbetonschicht;

[0039] Fig. 10  eine Ansicht der ersten erfindungsmaRigen Ausflhrungsform vor dem Bewe-
gen des Wagens von dem Einbauort zu dem Montageplatz,

[0040] Fig. 11 eine Langsansicht der ersten erfindungsmégigen Ausfuhrungsform nach dem
Verlegen der Fertigteilplatten und dem Aufbringen der ersten Aufbetonschicht
am Montageplatz;

[0041] Fig. 12  eine Langsansicht der ersten erfindungsmégigen Ausfuhrungsform nach dem
Absetzen der Platte an dem Einbauort;

[0042] Fig. 13 eine Langsansicht der ersten erfindungsmégigen Ausfuhrungsform nach dem
Fertigstellen der Fahrbahnplatte;

[0043] Fig. 14 eine Ansicht einer zweiten erfindungsmagRigen Ausflihrungsform vor dem
Absenken der Fertigteilplatten an dem Einbauort;

[0044] Fig. 15 einen vertikalen Schnitt gemaR der in Fig. 14 eingezeichneten Schnittebene
XV-XV;

[0045] Fig. 16  einen vertikalen Schnitt gemaR der in Fig. 14 eingezeichneten Schnittebene
nach dem Absenken der Fertigteilplatten an dem Einbauort;

[0046] Fig. 17  das Detail C der Fig. 15
[0047] Fig. 18 das Detail D der Fig. 16
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[0048] Fig. 19  einen vertikalen Schnitt einer dritten erfindungsgemaRen Ausfiihrungsform vor
dem Absenken der Fertigteilplatten an dem Einbauort.

[0049] Die erste Ausfihrungsform des erfindungsmafigen Verfahrens ist in Fig. 1 bis Fig. 13
dargestellt. GemaR Fig. 1 werden auf dem Montageplatz 31 sechs Fertigteilplatten 2 auf vier
Montagetragern 20 verlegt. Vor dem Verlegen der Fertigteilplatten 2 kénnen NaturmaRe des
Brickenlangstragers 5 an dem Einbauort 32 aufgenommen werden. Die Fertigteilplatten 2
kénnen auf dem Montageplatz 31 unter Beachtung dieser Naturmalle so verlegt werden, dass
sie am Einbauort 32 passgenau auf dem Brlckenléngstrager 5 aufgelagert werden kdnnen.
Nach dem Verlegen der Fertigteilplatten 2 auf den Montagetragern 20 kdnnten die Fugen 21
zwischen den Fertigteilplatten 2 mit Vergussmértel oder Beton verflllt werden. An einigen Stel-
len, an denen die Fertigteilplatten 2 am Einbauort 32 auf dem Brlckenlangstrager 5 aufgelagert
werden, werden Aussparungen 16 ausgebildet. Bei dem in Fig. 1 dargestellten Beispiel sind
zwolf Aussparungen 16 vorhanden. AnschlieRend wird auf den Fertigteilplatten 2 die in den
Aufbetonschichten 3 anzuordnende Bewehrung verlegt.

[0050] GemaR Fig. 2 wird auf dem Montageplatz 31 auf den Fertigteilplatten 2 eine erste Aufbe-
tonschicht 38 aus Ortbeton aufgebracht. Die Fugen 21 zwischen den Fertigteilplatten 2 werden
beim Aufbringen der ersten Aufbetonschicht 38 mit Beton verflllt. Die einzelnen Fertigteilplatten
2 werden durch die Bewehrung und die erste Aufbetonschicht 38 zu einer zusammenhangen-
den Platte 26 verbunden, die zwdIf Aussparungen 16 aufweist.

[0051] GemaR Fig. 3 wird im n&chsten Verfahrensschritt ein Wagen 10 auf einem Brucken-
langstréger 5 zu dem Montageplatz 31 bewegt. Der Brlckenlangstrager 5 besteht bei dem
ersten Ausfuhrungsbeispiel aus zwei Stahltrégern 9. Die Stahltrager 9 kédnnen durch Querver-
bande oder Quertréager, die der Ubersichtlichkeit halber bei diesem Ausfiihrungsbeispiel nicht
dargestellt sind, verbunden werden. Der Wagen 10 besteht bei diesem Beispiel aus einer Rah-
menkonstruktion aus Stahl. Alternativ kénnte der Wagen auch aus einer Fachwerkkonstruktion
bestehen. Der Wagen 10 weist acht Rader 8 auf. Eine Bewegung des Wagens 10 erfolgt durch
einen Rollvorgang der Rader 8 in den zwei auf der Oberseite 18 des Brlickenlangstragers 5
ausgebildeten Fahrspuren 7. Die beiden Fahrspuren 7 sind jeweils zwischen den Verbundmit-
teln 6 angeordnet. Die vier Rader 8, die in einer Fahrspur 7 angeordnet sind, kdnnen durch eine
am Wagen 10 installierte hydraulische Kopplung miteinander verbunden werden, wodurch die in
einer Fahrspur 7 angeordneten Rader 8 annahernd gleich groRe Krafte auf den Brickenléngs-
tréger 5 ausiben. Eine hydraulische Kopplung kénnte mit hydraulischen Pressen, die Uber den
Radern 8 installiert werden, realisiert werden. Vorteilhaft kann der Wagen 10 erst nach dem
Verlegen der Bewehrung und dem Aufbringen der ersten Aufbetonschicht 38 zu dem Montage-
platz 31 bewegt werden, weil dadurch das durch einen Kran unterstitzte Verlegen der Beweh-
rung und das mittels einer Betonpumpe durchgeflhrte Aufbringen der ersten Aufbetonschicht
38 besser méglich ist. Nach der Positionierung des Wagens 10 am Montageplatz 31 wird die
Platte 26 am Wagen 10 befestigt, angehoben und zu dem Einbauort 32 transportiert.

[0052] GemaR Fig. 4 befinden sich der Wagen 10 und die am Wagen 10 befestigte Platte 26
am Einbauort 32. Die Fig. 4 zeigt einen Zustand unmittelbar vor dem Absenken der Platte 26,
die sich noch in einer Uberhéhten Lage befindet. Die Platte 26 ist an den unteren Endpunkten
13 von Zuggliedern 11 befestigt. Die oberen Endpunkte 12 der Zugglieder 11 sind am Wagen
10 befestigt. Der Wagen 10 wird so positioniert, dass die Aussparungen 16 Uber den an der
Oberseite 18 des Bruckenléngstragers 5 angeordneten Verbundmitteln 6 angeordnet sind. Die
Rader 8 kénnen nach der genauen Positionierung des Wagens 10 am Einbauort 32 blockiert
werden, um ein Wegrollen des Wagens 10 zu verhindern. Eine Fixierung des Wagens 10 am
Einbauort 32 kann auch durch eine temporére Verbindung des Wagens 10 mit dem Brlcken-
langstréager 5 oder andere MaRnahmen erfolgen.

[0053] Ein vertikaler Schnitt durch den am Einbauort 32 positionierten Wagen 10 ist in Fig. 5
dargestellt. Die Platte 26 ist mit Zuggliedern 11 am Wagen 10 befestigt. Die Platte 26 befindet
sich in einer Uberhdhten Lage, weil wahrend der Bewegung des Wagens 10 von dem Montage-
platz 31 zu dem Einbauort 32 eine Kollision mit den Verbundmitteln 6 vermieden werden muss.
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Die Rader 8 des Wagens 10 sind in den zwischen den Verbundmitteln 6 auf der Oberseite 18
des Bruckenlangstragers 5 ausgebildeten Fahrspuren 7 angeordnet. Das Gewicht des Wagens
10 und der Platte 26, die aus den Fertigteilplatten 2 und der ersten Aufbetonschicht 38 besteht,
wird von den R&dern 8 auf den Bruckenléngstrager 5 Ubertragen.

[0054] Ein der Fig. 5 entsprechender Schnitt nach dem Absenken der Platte 26 ist in Fig. 6
dargestellt. Nach dem Absenken ist die Platte 26 auf dem Brlckenléngstrager 5 aufgelagert. In
Abhéngigkeit von den geometrischen Grundrissabmessungen der Platte 26, der Ausbildung der
in der ersten Aufbetonschicht 38 angeordneten Bewehrung und der Dicke der Platte 26 kann
die Platte 26 so auf dem Bruckenléngstrager 5 aufgelagert werden, dass die Zugglieder 11 zur
Génze entlastet werden. Es wére aber auch méglich die Platte 26 so auf dem Briickenlangstra-
ger 5 aufzulagern, dass nur ein Teil des Gewichts der Platte 26 auf dem Brickenléngstrager 5
aufgelagert ist und der verbleibende Teil des Gewichts der Platte 26 von den Zuggliedern 11
Ubernommen und in den Wagen 10 eingeleitet wird.

[0055] Fig. 7 zeigt in einer Detailansicht ein Rad 8 des Wagens 10, das zwischen den Ver-
bundmitteln 6 in einer Fahrspur 7 auf der Oberseite 18 des Brickenlangstrégers 5 angeordnet
ist. Auf der Oberseite 18 des Brickenlangstrégers 5 werden Streifen 22 aufgeklebt. Die Streifen
22 kénnen beispielsweise aus einem Elastomer bestehen. In einer Fertigteilplatte 2 ist eine
Verankerung 14 fur den unteren Endpunkt 13 eines Zugglieds 11 eingebaut. Diese Veranke-
rung 14 besteht aus einer Stahlplatte 35 und einer Gewindemutter 36, die auf der Oberseite der
Stahlplatte 35 angeschweif3t wird. Die Gewindemutter 36 ist teilweise in der ersten Aufbeton-
schicht 3 angeordnet. An der AuRenseite der Gewindemutter 36 ist ein Uberschubrohr 37 be-
festigt. Am unteren Endpunkt 13 des Zugglieds 11 ist ein Gewinde ausgebildet, das die Befesti-
gung des Zugglieds 11 in der Verankerung 14 erméglicht.

[0056] Fig. 8 zeigt eine der Fig. 7 entsprechende Detailansicht nach dem Absenken der Platte
26 und der Auflagerung der Platte 26 auf der Oberseite 18 des Briickenléngstragers 5. Bei der
Ubertragung des Gewichts der Platte 26 vom Wagen 10 auf den Briickenléngstrager 5 werden
die Streifen 22 zusammengedrickt. Das Zusammendrlcken der Streifen 22 ermdglicht einen
Ausgleich von Bauungenauigkeiten zwischen der Unterseite 19 der Fertigteilplatten 2 und der
Oberseite 18 des Bruckenlangstrégers 5. Eine zweite wichtige Funktion der Streifen 22 ist das
Herstellen einer Abdichtung zwischen der Unterseite 19 der Fertigteilplatten 2 und der Obersei-
te 18 des Bruckenléngstragers 5. Der Zwischenraum 24 zwischen der Unterseite 19 der Fertig-
teilplatten 2 und der Oberseite 18 des Brlckenlangstragers 5, der in seiner Héhe der Dicke der
zusammengedrickten Streifen 22 entspricht, muss mit einem Vergussmoértel oder Beton verfullt
werden, um den Korrosionsschutz der Oberseite 18 des Brickenlangstragers 5 zu gewéhrleis-
ten.

[0057] GemaR Fig. 9 wird auf der abgesenkten Platte 26 eine zweite Aufbetonschicht 3 aufge-
bracht. Die Oberflache der ersten Aufbetonschicht 38 muss so rau ausgebildet werden, dass
sich eine gute Verbundwirkung in der Arbeitsfuge zwischen der ersten Aufbetonschicht 38 und
der zweiten Aufbetonschicht 3 einstellt. Das Gewicht der zweiten Aufbetonschicht 3 wird in
diesem Arbeitsschritt zu einem geringen Teil Uber die Biegetragwirkung der Platte 26 zu den
beiden Stahltrdgern 9 des Bruckenlangstragers 5 geleitet und zu einem gréReren Teil Uber die
Zugglieder 11 in den Wagen 10 eingeleitet. Das von dem Wagen 10 Ubernommene Gewicht der
zweiten Aufbetonschicht 3 wird Uber die Rader 8 in den Brickenléngstrager 5 eingeleitet.

[0058] GemaR Fig. 10 wird im nachsten Schritt eine Vorrichtung 15 zur Bewegung des Wagens
10 auf der Aufbetonschicht 3 installiert, sobald die zweite Aufbetonschicht 3 eine vorgegebene
Mindestfestigkeit erreicht hat. AnschlieBend werden im nachsten Schritt des erfindungsgema-
Ren Verfahrens die Zugglieder 11 abgebaut. Ein vollstandiger Abbau der Zugglieder 11, der in
Fig. 10 dargestellt ist, ist nicht unbedingt erforderlich. Die Lésung der Verbindungen zwischen
den unteren Endpunkten 13 der Zugglieder 11 und den in der Platte 26 installierten Veranke-
rungen 14 ist ausreichend, um das gesamte Gewicht der Fahrbahnplatte 1 Uber eine Biege-
tragwirkung der Fahrbahnplatte 1 in den Brlckenlangstrager 5 einzuleiten und den Wagen 10
zu entlasten. Nach der Ubertragung des Gewichts der Platte 26 und der zweiten Aufbeton-
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schicht 3, die gemeinsam die Fahrbahnplatte 1 bilden, wird das Gewicht des Wagens 10 von
den R&dern 8 auf die Vorrichtung 15 zur Bewegung des Wagens 10 auf der zweiten Aufbeton-
schicht 3 umgelagert. Diese Umlagerung kann zum Beispiel, wie in Fig. 10 dargestellt, durch ein
Anheben und Umklappen der Rader 8 bewerkstelligt werden. AnschlieRend kann der Wagen 10
mittels der Vorrichtung 15 zur Bewegung des Wagens 10 auf der zweiten Aufbetonschicht 3
zum Montageplatz 31 bewegt werden, um dort gegebenenfalls weitere Fertigteilplatten 2 aufzu-
nehmen.

[0059] Eine Brlcke 4, welche zwei Widerlager 33, fUnf Pfeiler 34 und einen Brlckenlangstrager
5 umfasst, ist in Fig. 11 bis Fig. 13 dargestellt. Der Wagen 10 wird mit Hilfe von Winden zum
Montageplatz 31, der hier Uber einem der beiden Widerlager 33 angeordnet ist, bewegt. Am
Montageplatz 31 wird die Platte 26, die aus den Fertigteilplatten 2 und der ersten Aufbeton-
schicht 38 gebildet wird, mittels Zuggliedern 11 an dem Wagen 10 befestigt. Die Platte 26 wird
angehoben, um beim Verfahren des Wagens 10 in Langsrichtung der Briicke 4 eine Berlhrung
mit den auf dem Brlckenlangstrager 5 montierten Verbundmitteln 6 zu vermeiden und um ein
Uberfahren von bereits fertiggestellten Bauabschnitten einer Fahrbahnplatte 1 zu erméglichen.
Zum Uberfahren von bereits fertiggestellten Bauabschnitten der Fahrbahnplatte 1 ist die Instal-
lation der Vorrichtung 15 zur Bewegung des Wagen 10 auf einer Aufbetonschicht 3 erforderlich.

[0060] GemaR Fig. 12 werden der Wagen 10 und die daran befestigte Platte 26 im n&chsten
Verfahrensschritt vom Montageplatz 31 zum vorgesehenen Einbauort 32 bewegt. Am Einbauort
32 wird die Platte 26 abgesenkt, bis die Fertigteilplatten 2 auf der Oberseite 18 des Brilicken-
langstrégers 5 aufliegen. AnschlieBend kann die zweite Aufbetonschicht 3 aufgebracht werden.
Nach dem Erhéarten der zweiten Aufbetonschicht 3 wird eine Vorrichtung 15 zum Bewegen des
Wagens 10 auf der Aufbetonschicht 3 installiert, die Zugglieder 11 werden von den Veranke-
rungen 14 in den Fertigteilplatten 2 geldst und der Wagen 10 wird zum Montageplatz 31 verfah-
ren, damit dort die Platte 26 fir den nachsten Bauabschnitt Ubernommen werden kann.

[0061] Der Montageplatz 31 ist bei dem ersten Ausflihrungsbeispiel auf einem Widerlager 33
situiert. Es kann auch vorteilhaft sein, den Montageplatz 31 auf die Brlcke 4 zu verlegen nach-
dem die ersten Abschnitte der Fahrbahnplatte 1 hergestellt wurden. GemaR Fig. 13 werden die
restlichen Abschnitte der Fahrbahnplatte 1 der Briicke 4 mit dem erfindungsgemé&Ren Verfahren
hergestellt. AnschlieRend wird die Bricke 4 in Ublicher Weise durch das Aufbringen einer Ab-
dichtung auf der Oberflache der Aufbetonschicht 3 und das anschlieRende Aufbringen eines
Fahrbahnbelags fertiggestellit.

[0062] Eine zweite Ausfuhrungsform des erfindungsgemaien Verfahrens ist in Fig. 14 bis Fig.
18 dargestellt. GemaR Fig. 14 ist der Wagen 10 an dem Einbauort 32 positioniert. Der Briicken-
l&dngstrager 5 besteht bei diesem Beispiel aus Spannbeton und weist gemaR Fig. 14 einen
trogférmigen Querschnitt mit einer Bodenplatte 27 und zwei Stegen 28 auf. An den unteren
Endpunkten 13 der Zugglieder 11 sind vier Fertigteilplatten 2 befestigt. Zwei Fertigteilplatten 2
sind zwischen den Stegen 28 angeordnet. Die beiden anderen Fertigteilplatten 2 sind in den
auskragenden Bereichen angeordnet. Auf den zwischen den Stegen 28 angeordneten Fertig-
teilplatten 2 sind Verdréangungskdrper 23 angeordnet. Die Verdrangungskérper 23 weisen eine
prismatische Form auf und erflllen den Zweck, das Eigengewicht der ersten Aufbetonschicht 38
und der zweiten Aufbetonschicht 3 im Feldbereich zwischen den beiden Stegen 28 zu reduzie-
ren. Uber den Stegen 28 des Briickenlangstragers 5 sind keine Fertigteilplatten 2 angeordnet.
Die Verbundmittel 6, die der Ubersichtlichkeit halber in Fig. 14 nicht dargestellt sind, kénnen
deshalb an beliebigen Stellen auf der Oberseite 18 des Brlckenlangstrdgers 5 angeordnet
werden.

[0063] Wahrend der Bewegung des Wagens 10 mit den Fertigteilplatten 2 von dem Montage-
platz 31 zu dem Einbauort 32 sind die Fertigteilplatten 2 und die erste Aufbetonschicht 38 mit
dem Wagen 10 verbunden, um Horizontalbewegungen der Fertigteilplatten 2, die durch Mas-
sentragheitskréafte beim Anfahren oder Bremsen des Wagens 10 ausgeldst werden kénnten, zu
verhindern. Vor dem Absenken der Fertigteilplatten 2 und der ersten Aufbetonschicht 38 mus-
sen die Verbindungen der Fertigteilplatten mit dem Wagen 10, die der Ubersichtlichkeit halber
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in Fig. 14 nicht dargestellt sind, gelést werden.

[0064] Vor dem Aufbringen der zweiten Aufbetonschicht 3 auf den Fertigteilplatten 2 werden bei
diesem Ausflhrungsbeispiel zusétzliche Abstitzungen 17 zwischen der Oberseite 18 des Bru-
ckentrégers 5 und dem Wagen 10 installiert. Diese Abstlitzungen 17 Ubernehmen einen Teil
des Gewichts der Aufbetonschicht 3. Dadurch wird die Belastung der R&der 8 bei dem Aufbrin-
gen der Aufbetonschicht 3 reduziert. Die Abstitzungen 17 mussen entweder in Aussparungen
16 angeordnet werden oder durch andere MaRnahmen vor einer Berthrung mit der Aufbeton-
schicht 3 geschuitzt werden. Es ist auch méglich die Abstitzungen 17 am Wagen 10 zu installie-
ren, sie am Einbauort 32 vor dem Aufbringen der zweiten Aufbetonschicht 3 abzusenken, um
sie in Kontakt mit der Oberseite 18 des Bruckenlangstrégers 5 zu bringen, und nach dem Erhar-
ten der zweiten Aufbetonschicht 3 wieder anzuheben.

[0065] Ein vertikaler Schnitt durch den am Einbauort 32 positionierten Wagen 10 ist in Fig. 15
dargestellt. Die Fertigteilplatten 2 sind mit Zuggliedern 11 am Wagen 10 befestigt. Die Fertig-
teilplatten 2 befinden sich in einer Uberhéhten Lage, weil wéhrend der Bewegung des Wagens
10 von dem Montageplatz 31 zu dem Einbauort 32 eine Kollision mit den Verbundmitteln 6
vermieden werden muss. Auf den in der Mitte angeordneten Fertigteilplatten 2 sind Verdran-
gungskérper 23 befestigt. Das Einlegen von Verdrédngungskdrpern 23 dient zur Reduktion des
Eigengewichts der fertiggestellten Fahrbahnplatte 1. Die Rader 8 des Wagens 10 sind in den
zwischen den Verbundmitteln 6 auf der Oberseite 18 des Briickenlangstragers 5 ausgebildeten
Fahrspuren 7 angeordnet. Das Gewicht des Wagens 10, der Fertigteilplatten 2 und der ersten
Aufbetonschicht 38 wird von den Radern 8 auf den Briickenlangstréger 5 Ubertragen.

[0066] Ein der Fig. 15 entsprechender Schnitt nach dem Absenken der Fertigteilplatten 2 und
der ersten Aufbetonschicht 38 ist in Fig. 16 dargestellt. Nach dem Absenken der Fertigteilplat-
ten 2 wird das Gewicht der Fertigteilplatten 2 weiterhin von den Zuggliedern 11 Gbernommen
und in den Wagen 10 eingeleitet, weil die Fertigteilplatten 2 bei diesem Ausflhrungsbeispiel
nicht auf dem Brlickenlangstrager 5 aufgelagert werden.

[0067] Fig. 17 zeigt in einer Detailansicht ein Rad 8 des Wagens 10, das zwischen den Ver-
bundmitteln 6 in der Fahrspur 7 auf der Oberseite 18 des Brlickenlangstragers 5 angeordnet ist.
Die Verbundmittel 6 werden durch Bugel 30 aus Betonstahl gebildet, die im Steg 28 des Bri-
ckenlangstragers 5 angeordnet sind. Fig. 17 zeigt eine in einer Fertigteilplatte 2 angeordnete
Verankerung 14. An der Verankerung 14 ist der untere Endpunkt 13 eines Zugglieds 11 befes-
tigt. Ein Uberschubrohr 37 zum Schutz des Zugglieds 11 vor einer Beriihrung mit der zweiten
Aufbetonschicht 3 ist an der Verankerung 14 befestigt.

[0068] Fig. 18 zeigt eine der Fig. 17 entsprechenden Detailansicht nach dem Absenken der
Fertigteilplatten 2. Die Fertigteilplatten 2 werden bei diesem AusfUhrungsbeispiel nicht auf dem
Brickenlangstrager 5 aufgelagert, sondern sie befinden sich nach dem Absenken etwas unter-
halb der Oberseite 18 des Brickenléngstragers 5. In den Zwischenrdumen 24 zwischen den
Fertigteilplatten 2 und dem Steg 28 sind Dichtungen 25 angeordnet. Bei dem Aufbringen der
zweiten Aufbetonschicht 3 aus Ortbeton, das nach dem Verlegen der Bewehrung erfolgt, ver-
hindern die Dichtungen 25 ein Ausrinnen des Betons.

[0069] Eine dritte Ausflhrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens ist in der Fig. 19 dar-
gestellt. GemaR Fig. 19 ist der Wagen 10 an dem Einbauort 32 positioniert. Der Brickenlangs-
trager 5 besteht bei diesem Beispiel aus Spannbeton und weist gemafR Fig. 19 einen kasten-
férmigen Querschnitt mit einer Bodenplatte 27, einer Deckplatte 29 und zwei Stegen 28 auf. An
den unteren Endpunkten 13 der Zugglieder 11 sind Fertigteilplatten 2, auf denen eine erste
Aufbetonschicht 38 aufgebracht ist, befestigt. Die Fertigteilplatten 2 sind in den auskragenden
Bereichen angeordnet. Dieses Ausflhrungsbeispiel zeigt, dass das erfindungsgeméRe Verfah-
ren auch vorteilhaft zur Herstellung der Kragplatten von Brlcken 4, die einen kastenférmigen
Brickenlangstrager 5 aufweisen, eingesetzt werden kann.

[0070] In den Beispielen wurden jeweils zwei Fahrspuren 7 auf dem Brlckenléngstrager 5
ausgebildet. Es ist mit dem erfindungsgemafen Verfahren jedoch auch méglich mehr als zwei
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Fahrspuren auf einem Brlckenléngstrager 5 auszubilden. Dies kann zum Beispiel von Vorteil
sein, wenn der Brickenlangstrager 5 drei Stahltrager 9 in der Langsrichtung der Briicke 4 auf-
weist.

[0071] In den Beispielen wurden die unteren Endpunkte 13 der Zugglieder 11 mit einem Ge-
winde versehen und in die Gewindemuttern 36, die zusammen mit aufgeschweilten Stahlplat-
ten 35 eine Verankerung 14 bilden, eingeschraubt. Die Ausbildung einer Verankerung 14 fir die
unteren Endpunkte 13 der Zugglieder 11 in den Fertigteilplatten 2 beziehungsweise in den
Fertigteilplatten 2 und einer ersten Aufbetonschicht 38 ist auf viele andere Arten zum Beispiel
durch Klemm- oder Reibverbindungen mdéglich.

8/17



> dsterreichisches
V patentamt

LISTE DER BEZUGSZEICHEN:

1 Fahrbahnplatte

2 Fertigteilplatte

3 Aufbetonschicht

4 Brucke

5 Brickenlangstrager

6 Verbundmittel

7 Fahrspur

8 Rad

9 Stahltrager

10 Wagen

11 Zugglied

12 oberer Endpunkt eines Zugglieds
13 unterer Endpunkt eines Zugglieds
14 Verankerung

15 Vorrichtung

16 Aussparung

17 Abstltzung

18 Oberseite eines Brickenléngstragers
19 Unterseite einer Fertigteilplatte
20 Montagetrager

21 Fuge

22 Streifen

23 Verdrangungskoérper

24 Zwischenraum

25 Dichtung

26 Platte

27 Bodenplatte

28 Steg

29 Deckplatte

30 Bugel

31 Montageplatz

32 Einbauort

33 Widerlager

34 Pfeiler

35 Stahlplatte

36 Gewindemutter

37 Uberschubrohr

38 erste Aufbetonschicht
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte (1) mit untenliegenden Fertigteilplatten (2),
die mit einem Wagen (10) auf einem Brickenlangstrager (5) verlegt werden, und einer dar-
Uber angeordneten Aufbetonschicht (3) aus Ortbeton, die am Einbauort (32) aufgebracht

wird wahrend die untenliegenden Fertigteilplatten (2) mit Zuggliedern (11) am Wagen (10)

befestigt sind, fur eine Briicke (4), wobei

- auf der Oberseite (18) des Briuckenlangstrégers (5) mindestens zwei Fahrspuren (7)
ausgebildet werden,

- anden FuBpunkten des Wagens (10) Rader (8) montiert werden,

- eine Vorrichtung (15) zur Bewegung des Wagens (10) auf einer Aufbetonschicht (3) in-
stalliert wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

-a- auf einem Montageplatz (31) auf mindestens einer Fertigteilplatte (2), vorzugsweise auf
allen Fertigteilplatten (2), eine erste Aufbetonschicht (38) aufgebracht wird;

-b- der Wagen (10) zu dem Montageplatz (31) bewegt wird,

-c- an dem Montageplatz (31) die Fertigteilplatten (2) an den unteren Endpunkten (13) der
Zugglieder (11) befestigt werden,

-d- die Fertigteilplatten (2) und die erste Aufbetonschicht (38) angehoben werden,

-e- der Wagen (10) mit den Fertigteilplatten (2) und der ersten Aufbetonschicht (38) zum
vorgesehenen Einbauort (32) der Fertigteilplatten (2) bewegt wird,

-f- die Rader (8) vor einer Berihrung mit der Aufbetonschicht (3) geschitzt werden,

-g- die Fertigteilplatten (2) und die erste Aufbetonschicht (38) abgesenkt werden,

-h- eine in der zweiten Aufbetonschicht (3) anzuordnende Bewehrung verlegt wird und auf
der ersten Aufbetonschicht (38) eine zweite Aufbetonschicht (3) aus Ortbeton aufge-
bracht wird,

-i- nach dem Erharten der zweiten Aufbetonschicht (3) die Befestigung der Fertigteilplat-
ten (2) an den unteren Endpunkten (13) der Zugglieder (11) gelést wird,

-j- die Rader (8) angehoben werden und

-k- der Wagen (10) zu einem Montageplatz (31), um dort gegebenenfalls weitere Fertig-
teilplatten (2) aufzunehmen, bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Wagen (10) mindes-
tens eine hydraulische Kopplung installiert wird, wodurch die in einer Fahrspur (7) ange-
ordneten Ré&der (8) annahernd gleich groRe Krafte auf den Brlckenlangstrager (5) ausu-
ben.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass auf min-
destens einer Fertigteilplatte (2), vorzugsweise auf allen Fertigteilplatten (2), die in der
zweiten Aufbetonschicht (3) anzuordnende Bewehrung am Montageplatz (31) verlegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass auf den
Fertigteilplatten (2) Verdrangungskérper (23) montiert werden.

Fahrbahnplatte (1) mit untenliegenden Fertigteilplatten (2), einer ersten Aufbetonschicht
(38) und einer dartber angeordneten zweiten Aufbetonschicht (3) aus Ortbeton fur eine
Briicke (4) mit einem Bruckenlangstrager (5), herstellbar mit einem Verfahren nach einem
der Ansprlche 1 bis 4.

Hierzu 7 Blatt Zeichnungen
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