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

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

(Fig. 4)
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Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte mit untenliegenden Fertigteilplatten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte mit untenliegenden
Fertigteilplatten und einer dariber angeordneten Aufbetonschicht aus Ortbeton fiir eine
Briicke, wobei die Fertigteilplatten mit einem Wagen von einem Montageplatz zu einem
Einbauort 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 hergestelite Fahrbahnplatten.

Die Herstellung einer Fahrbahnplatte mit untenliegenden Fertigteilplatten und einer dartiber
angeordneten Aufbetonschicht aus Ortbeton fiir eine Briicke mit einem Briickenldangstrager
ist in der WO/2016/187634 A1 beschrieben. Bei diesem Verfahren wird ein Wagen hergestellt,
der auf Auflagerkonstruktionen, die auf der Oberseite des Briickenldangstragers montiert
werden, in Langsrichtung der Briicke bewegt werden kann. Mit dem Wagen werden
Fertigteilplatten von einem Montageplatz zu einem Einbauort transportiert. Am Einbauort
werden die Fertigteilplatten so weit abgesenkt, bis die Rander der Fertigteilplatten auf dem
Briickenlangstrager aufgelagert sind. Nach dem Absenken sind die Fertigteilplatten noch
immer an dem Wagen mittels Zuggliedern befestigt. AnschlieRend wird eine Bewehrung
verlegt und eine Aufbetonschicht aufgebracht. Nach dem Erharten der Aufbetonschicht
werden die Befestigungen der Fertigteilplatten an den Zuggliedern gel6st. AnschlieRend wird
der Wagen zu einem Montageplatz bewegt, um dort gegebenenfalls weitere Fertigteilplatten
aufzunehmen.

Nachteilig bei dem in der W0O/2016/187634 Al beschriebenen Verfahren ist die aufwandige
Herstellung und spatere Demontage der Auflagerkonstruktionen auf der Oberseite der
Briickenlangstrager entlang der gesamten Lange der Briicke.

Es ist somit die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer
Fahrbahnplatte mit untenliegenden Fertigteilplatten und einer dariiber angeordneten
Aufbetonschicht zu schaffen, das die Herstellung einer Fahrbahnyplatte mit einem Wagen
ermoglicht, ohne auf die Unterstiitzung des Wagens durch auf der Oberseite angeordnete
Auflagerkonstruktionen angewiesen zu sein und das wirtschaftliche und technische Vorteile
gegenuber dem bekannten Verfahren bietet.

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 angegebenen
Verfahrensschritte gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen definiert.

Bei dem erfindungsgemdRen Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte mit

untenliegenden Fertigteilplatten, die mit einem Wagen auf einem Briickenlangstrager verlegt
werden, und einer dariiber angeordneten Aufbetonschicht aus Ortbeton, die aufgebracht wird
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wadhrend die untenliegenden Fertigteilplatten mit Zuggliedern am Wagen befestigt sind, fir
eine Briicke

-a- werden auf der Oberseite des Briickenlangstragers mindestens zwei Fahrspuren
ausgebildet,

-b- werden an den FuBpunkten des Wagens Rader montiert,

-c- wird eine Vorrichtung zur Bewegung des Wagens auf einer Aufbetonschicht
installiert,

-d- wird der Wagen zu einem Montageplatz bewegt,

-e- werden an dem Montageplatz Fertigteilplatten an den unteren Enden der Zugglieder
befestigt,

-f- werden die Fertigteilplatten angehoben,

-g- wird der Wagen mit den Fertigteilplatten zum vorgesehenen Einbauort der
Fertigteilplatten bewegt,

-h- werden die Rader vor einer Bertihrung mit der Aufbetonschicht geschiitzt,

-i- werden die Fertigteilplatten abgesenkt,

-j- wird eine in der Aufbetonschicht anzuordnende Bewehrung verlegt und auf den
Fertigteilplatten eine Aufbetonschicht aus Ortbeton aufgebracht,

-k- wird nach dem Erharten der Aufbetonschicht die Befestigung der Fertigteilplatten an
den unteren Endpunkten der Zugglieder gel6st,

-I-  werden die Rader angehoben und

-m- abschlieRend wird der Wagen zu einem Montageplatz, um dort gegebenenfalls
weitere Fertigteilplatten aufzunehmen, bewegt.

Beim erfindungsgemaRen Herstellungsverfahren beziehen sich die Verfahrensschritte -a- bis
-c- im Wesentlichen auf die Ausbildung von einer Fahrspur an der Oberseite des
Brickenlangstragers, sowie der Ausstattung des Wagens mit Radern und einer Vorrichtung
zur Bewegung des Wagens auf einer Aufbetonschicht.

Die nachfolgenden Verfahrensschritte -d- bis -n- betreffen im Wesentlichen 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 Erhirten der Aufbetonschicht werden die Befestigungen der Fertigteilplatten an
den unteren Endpunkten der Zugglieder gel6st und der Wagen wird zum urspriinglichen oder
einem anderen Montageplatz verfahren, um dort gegebenenfalls weitere Fertigteilplatten
aufzunehmen. Dazu wird im Wesentlichen der Wagen in Langsrichtung der Briicke zu einem
Montageplatz bewegt, an dem die Befestigung von Fertigteilplatten an den unteren
Endpunkten der Zugglieder erfolgt. AnschlieBend werden die Platten angehoben und der
Wagen wird zum vorgesehenen Einbauort der Fertigteilplatten bewegt, wobei am
entsprechenden Einbauort das Absenken der Fertigteilplatten erfolgt. AnschlieBend wird eine
bewehrte Aufbetonschicht aus Ortbeton auf den Fertigteilplatten aufgebracht. Nach dem
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Erhdrten der Aufbetonschicht erfolgt ein L6sen der Befestigung der unteren Endpunkte der
Zugglieder. Durch entsprechende Wiederholung einzelner oder samtlicher Verfahrensschritte
-d- bis -m- wird das abschnittsweise Herstellungsverfahren so lange fortgesetzt, bis die
Fahrbahnplatte entlang der gesamten Briickenldnge fertig gestellt ist.

Das erfindungsgemilRe Verfahren weist gegeniiber dem in der WO0/2016/187634 Al
beschriebenen Verfahren den Vorteil auf, dass keine Auflagerkonstruktionen auf der
Oberseite des Briickenldangstragers montiert und nach der Herstellung der Fahrbahnplatte
wieder demontiert werden miissen.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren werden auf der Oberseite des Briickenlingstrigers
mindestens zwei Fahrspuren fiir die Rader des Wagens ausgebildet. In einer vorteilhaften
Variante des erfindungsgemaRen Verfahrens werden die Fahrspuren zwischen den auf der
Oberseite des Briickenldangstragers montierten Verbundmitteln ausgebildet.

In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrung wird in dem Wagen mindestens eine hydraulische
Kopplung installiert, wodurch die in einer Fahrspur angeordneten Ridder anndhernd gleich
groBe Krafte auf den Briickenlangstrager ausiiben.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird auf mindestens einer Fertigteilplatte,
vorzugsweise auf allen Fertigteilplatten, die in der Aufbetonschicht anzuordnende Bewehrung
am Montageplatz verlegt.

In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrung wird am Montageplatz auf mindestens einer
Fertigteilplatte, vorzugsweise auf allen Fertigteilplatten, eine erste Aufbetonschicht
aufgebracht und am Einbauort auf der ersten Aufbetonschicht eine zweite Aufbetonschicht
aufgebracht.

Durch das Aufbringen einer ersten Aufbetonschicht oder andere MaRnahmen kénnen die
Fertigteilplatten am Montageplatz zu einer zusammenhingenden Platte verbunden werden.

Zur Entlastung der Rader kann es von Vorteil sein, wenn an dem Einbauort vor dem Aufbringen
der Aufbetonschicht auf der Oberseite des Langstrdagers Abstiitzungen fiir den Wagen
installiert werden.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden die Abstiitzungen am Wagen installiert, am
Einbauort abgesenkt und nach dem Erharten der Aufbetonschicht wieder angehoben.

Zur Reduktion des Eigengewichts der Fahrbahnplatte kann es von Vorteil sein, wenn auf den
Fertigteilplatten Verdrangungskorper montiert werden.

Im Rahmen der Erfindung wird weiters eine 'Fahrbahnplatte mit untenliegenden
Fertigteilplatten und einer dariiber angeordneten Aufbetonschicht aus Ortbeton fiir eine
Briicke mit einem Briickenlangstrager angegeben, die mit einem Verfahren nach einem der
Ansprijcheyl bis 9 herstellbar ist.
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Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den

nachstehenden Erlduterungen von in den Zeichnungen Fig. 1 bis Fig. 19 schematisch

dargestellten Ausfiihrungsbeispielen. In den Zeichnungen zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.
Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1 eine Ansicht einer ersten erfindungsmaRigen Ausfiihrungsform nach dem Verlegen der
Fertigteilplatten auf dem Montageplatz;

2 eine Ansicht der ersten erfindungsmaRigen Ausfiihrungsform nach dem Aufbringen
einer ersten Aufbetonschicht;

3 eine Ansicht der ersten erfindungsmaRigen Ausfiihrungsform wahrend des Verfahrens
des Wagens zu dem Montageplatz;

4 eine Ansicht der ersten erfindungsmaRigen Ausfﬁhrungsforrh vor dem Absenken der
Platten an dem Einbauort;

5 einen vertikalen Schnitt gemaR der in Fig. 4 eingezeichneten Schnittebene V-V;

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

7 das Detail A von Fig. 5;
8 das Detail B von Fig. 6;

9 eine Ansicht der ersten erfindungsmaRigen Ausfiihrungsform nach dem Aufbringen
der zweiten Aufbetonschicht;

10 eine Ansicht der ersten erfindungsmaRigen Ausfuhrungsform vor dem Bewegen des
Wagens von dem Einbauort zu dem Montageplatz;

11 eine Langsansicht der ersten erfindungsmaRigen Ausfiihrungsform nach dem Verlegen
der Fertigteilplatten und dem Aufbringen der ersten Aufbetonschicht am
Montageplatz;

12 eine Langsansicht der ersten erfindungsmaRigen Ausfiihrungsform nach dem Absetzen
der Platte an dem Einbauort;

13 eine Langsansicht der ersten erfindungsmaBigen Ausfiihrungsform nach dem
Fertigstellen der Fahrbahnplatte;

14 eine Ansicht einer zweiten erfindungsmaRigen Ausfuhrungsform vor dem Absenken
der Fertigteilplatten an dem Einbauort;

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

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

17 das Detail C der Fig. 15
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Fig. 18 das Detail D der Fig. 16

Fig. 19 einen vertikalen Schnitt einer dritten erfindungsgemaRen Ausfihrungsform vor dem
Absenken der Fertigteilplatten an dem Einbauort.

Die erste Ausfiihrungsform des erfindungsmaRigen Verfahrens ist in Fig. 1 bis Fig. 13
dargestellt. GemaR Fig. 1 werden auf dem Montageplatz 31 sechs Fertigteilplatten 2 auf vier
Montagetrdgern 20 verlegt. Vor dem Verlegen der Fertigteilplatten 2 konnen NaturmaRe des
Bruckenlangstragers 5 an dem Einbauort 32 aufgenommen werden. Die Fertigteilplatten 2
kénnen auf dem Montageplatz 31 unter Beachtung dieser NaturmalRe so verlegt werden, dass
sie am Einbauort 32 passgenau auf dem Briickenlangstrager 5 aufgelagert werden kénnen.
Nach dem Verlegen der Fertigteilplatten 2 auf den Montagetragern 20 kdnnten die Fugen 21
zwischen den Fertigteilplatten 2 mit Vergussmortel oder Beton verfiillt werden. An einigen
Stellen, an denen die Fertigteilplatten 2 am Einbauort 32 auf dem Briickenlangstrager 5
aufgelagert werden, werden Aussparungen 16 ausgebildet. Bei dem in Fig. 1 dargestellten
Beispiel sind zw6lIf Aussparungen 16 vorhanden. AnschlieRend wird auf den Fertigteilplatten 2
die in den Aufbetonschichten 3 anzuordnende Bewehrung verlegt.

GemaR Fig. 2 wird auf dem Montageplatz 31 auf den Fertigteilplatten 2 eine erste
Aufbetonschicht 3 aus Ortbeton aufgebracht. Die Fugen 21 zwischen den Fertigteilplatten 2
werden beim Aufbringen der ersten Aufbetonschicht 3 mit Beton verfiillt. Die einzelnen
Fertigteilplatten 2 werden durch die Bewehrung und die erste Aufbetonschicht 3 zu einer
zusammenhdngenden Platte 26 verbunden, die zwolf Aussparungen 16 aufweist.

GemalR Fig. 3 wird im nachsten Verfahrensschritt ein Wagen 10 auf einem Briickenlangs-
trager 5 zu dem Montageplatz 31 bewegt. Der Briickenldngstrager 5 besteht bei dem ersten
Ausfiihrungsbeispiel aus zwei Stahltragern 9. Die Stahltrager 9 konnen durch Querverbinde
oder Quertriger, die der Ubersichtlichkeit halber bei diesem Ausfiihrungsbeispiel nicht
dargestellt sind, verbunden werden. Der Wagen 10 besteht bei diesem Beispiel aus einer
Rahmenkonstruktion aus Stahl. Alternativ konnte 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
Briickenlangstragers 5 ausgebildeten Fahrspuren 7. Die beiden Fahrspuren 7 sind jeweils
zwischen den Verbundmitteln 6 angeordnet. Die vier Rdder 8, die in einer Fahrspur?7
angeordnet sind, konnen 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 Briickenldangstrager 5 ausiiben. Eine hydraulische
Kopplung kénnte mit hydraulischen Pressen, die iiber den Radern 8 installiert werden,
realisiert werden. Vorteilhaft kann der Wagen 10 erst nach dem Verlegen der Bewehrung und
dem Aufbringen der ersten Aufbetonschicht 3 zu dem Montageplatz 31 bewegt werden, weil
dadurch das durch einen Kran unterstiitzte Verlegen der Bewehrung und das mittels einer
Betonpumpe durchgefiihrte Aufbringen der ersten Aufbetonschicht 3 besser moglich ist. Nach
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der Positionierung des Wagens 10 am Montageplatz 31 wird die Platte 26 am Wagen 10
befestigt, angehoben und zu dem Einbauort 32 transportiert.

GemadR 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 Giberhohten 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 liber den an der
Oberseite 18 des Briickenldngstragers 5 angeordneten Verbundmitteln 6 angeordnet sind. Die
Rader 8 kdnnen 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 temporare Verbindung des Wagens 10 mit dem Briicken-
langstrager S oder andere MaRBnahmen erfolgen.

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 Uberh6hten Lage, weil wihrend der Bewegung des Wagens 10 von dem
Montageplatz 31 zu dem Einbauort 32 eine Kollision mit den Verbundmitteln 6 vermieden
werden muss. Die Rader 8 des Wagens 10 sind in den zwischen den Verbundmitteln 6 auf der
Oberseite 18 des Briickenldangstragers 5 ausgebildeten Fahrspuren 7 angeordnet. Das Gewicht
des Wagens 10 und der Platte 26, die aus den Fertigteilplatten 2 und der ersten Aufbeton-
schicht 3 besteht, wird von den Radern 8 auf den Briickenldangstréager 5 tibertragen.

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 Briickenldangstriger S aufgelagert. In
Abhdngigkeit von den geometrischen Grundrissabmessungen der Platte 26, der Ausbildung
der in der ersten Aufbetonschicht 3 angeordneten Bewehrung und der Dicke der Platte 26
kann die Platte 26 so auf dem Briickenldngstriger S aufgelagert werden, dass die
Zugglieder 11 zur Ganze entlastet werden. Es wire aber auch moglich die Platte 26 so auf dem
Briickenldangstrager 5 aufzulagern, dass nur ein Teil des Gewichts der Platte 26 auf dem
Briickenldangstrager 5 aufgelagert ist und der verbleibende Teil des Gewichts der Platte 26 von
den Zuggliedern 11 iibernommen und in den Wagen 10 eingeleitet wird.

Fig. 7 zeigt in einer Detailansicht ein Rad 8 des Wagens 10, das zwischen den Verbundmitteln 6
in einer Fahrspur 7 auf der Oberseite 18 des Briickenlangstragers 5 angeordnet ist. Auf der
Oberseite 18 des Briickenlangstragers 5 werden Streifen 22 aufgeklebt. Die Streifen 22
kdnnen beispielsweise aus einem Elastomer bestehen. In einer Fertigteilplatte 2 ist eine
Verankerung 14 fiir den unteren Endpunkt 13 eines Zugglieds 11 eingebaut. Diese
Verankerung 14 besteht aus einer Stahlplatte 35 und einer Gewindemutter 36, die auf der
Oberseite der Stahlplatte 35 angeschweiRt wird. Die Gewindemutter 36 ist teilweise in der
ersten Aufbetonschicht 3 angeordnet. An der AuRenseite der Gewindemutter 36 ist ein
Uberschubrohr 37 befestigt. Am unteren Endpunkt 13 des Zugglieds 11 ist ein Gewinde
ausgebildet, das die Befestigung des Zugglieds 11 in der Verankerung 14 erméglicht.
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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 Briickenldngstrigers 5. Bei der
Ubertragung des Gewichts der Platte 26 vom Wagen 10 auf den Briickenlidngstriager 5 werden
die Streifen 22 zusammengedriickt. Das Zusammendriicken der Streifen 22 erméglicht einen
Ausgleich von Bauungenauigkeiten zwischen der Unterseite 19 der Fertigteilplatten 2 und der
Oberseite 18 des Briickenlangstragers 5. Eine zweite wichtige Funktion der Streifen 22 ist das
Herstellen einer Abdichtung zwischen der Unterseite 19 der Fertigteilplatten 2 und der
Oberseite 18 des Briickenlangstragers 5. Der Zwischenraum 24 zwischen der Unterseite 19
der Fertigteilplatten 2 und der Oberseite 18 des Briickenldngstragers 5, der in seiner Hohe der
Dicke der zusammengedriickten Streifen 22 entspricht, muss mit einem Vergussmértel oder
Beton verfiillt werden, um den Korrosionsschutz der Oberseite 18 des Briickenldngstragers 5
zu gewahrleisten.

GemaR Fig. 9 wird auf der abgesenkten Platte 26 eine zweite Aufbetonschicht 3 aufgebracht.
Die Oberflache der ersten Aufbetonschicht 3 muss so rau ausgebildet werden, dass sich eine
gute Verbundwirkung in der Arbeitsfuge zwischen der ersten und der zweiten
Aufbetonschicht 3 einstellt. Das Gewicht der zweiten Aufbetonschicht3 wird in diesem
Arbeitsschritt zu einem geringen Teil (iber die Biegetragwirkung der Platte 26 zu den beiden
Stahltragern 9 des Briickenldangstragers 5 geleitet und zu einem groReren Teil lber die
Zugglieder 11 in den Wagen 10 eingeleitet. Das von dem Wagen 10 tibernommene Gewicht
der zweiten Aufbetonschicht 3 wird liber die Rdder 8 in den Briickenldangstrager 5 eingeleitet.

Gemal 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 néachsten Schritt des
erfindungsgemaBen Verfahrens die Zugglieder 11 abgebaut. Ein vollstindiger Abbau der
Zugglieder 11, der in Fig. 10 dargestellt ist, ist nicht unbedingt erforderlich. Die Losung der
Verbindungen zwischen den unteren Endpunkten 13 der Zugglieder 11 und den in der
Platte 26 installierten Verankerungen 14 ist ausreichend, um das gesamte Gewicht der
Fahrbahnplatte 1 lber eine Biegetragwirkung der Fahrbahnplattel in den Briicken-
langstrager S einzuleiten und den Wagen 10 zu entlasten. Nach der Ubertragung des Gewichts
der Platte 26 und der zweiten Aufbetonschicht 3, die gemeinsam die Fahrbahnplatte 1 bilden,
wird das Gewicht des Wagens 10 von den Radern 8 auf die Vorrichtung 15 zur Bewegung des
Wagens 10 auf der zweiten Aufbetonschicht 3 umgelagert. Diese Umlagerung kann zum
Beispiel, wie in Fig. 10 dargestellt, durch ein Anheben und Umklappen der Réader 8
bewerkstelligt werden. AnschlieBend kann der Wagen 10 mittels der Vorrichtung 15 zur
Bewegung des Wagens 10 auf der Aufbetonschicht 3 zum Montageplatz 31 bewegt werden,
um dort gegebenenfalls weitere Fertigteilplatten 2 aufzunehmen.

Eine Briicke 4, welche zwei Widerlager 33, fiinf Pfeiler 34 und einen Briickenlangstrager 5
umfasst, ist in Fig. 11 bis Fig. 13 dargestellt. Der Wagen 10 wird mit Hilfe von Winden zum
Montageplatz 31, der hier {iber einem der beiden Widerlager 33 angeordnet ist, bewegt. Am
Montageplatz 31 wird die Platte 26, die aus den Fertigteilplatten 2 und der ersten
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Aufbetonschicht 3 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 Beriihrung mit den auf dem Briickenldngstrager 5 montierten Verbundmitteln 6 zu
vermeiden und um ein Uberfahren von bereits fertiggestellten Bauabschnitten einer
Fahrbahnplatte 1 zu erméglichen. Zum Uberfahren von bereits fertiggestellten Bauab-
schnitten der Fahrbahnplatte 1 ist die Installation der Vorrichtung 15 zur Bewegung des
Wagen 10 auf einer Aufbetonschicht 3 erforderlich.

GemdR Fig. 12 werden der Wagen 10 und die daran befestigte Platte 26 im nachsten
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
Briickenlangstragers S aufliegen. AnschlieRend kann die zweite Aufbetonschicht 3
aufgebracht werden. Nach dem Erharten der zweiten Aufbetonschicht3 wird eine
Vorrichtung 15 zum Bewegen des Wagens 10 auf der Aufbetonschicht 3 installiert, die
Zugglieder 11 werden von den Verankerungen 14 in den Fertigteilplatten 2 gelost und der
Wagen 10 wird zum Montageplatz 31 verfahren, damit dort die Platte 26 fiir den nachsten
Bauabschnitt ibernommen werden kann.

Der Montageplatz 31 ist bei dem ersten Ausfiihrungsbeispiel auf einem Widerlager 33 situiert.
Es kann auch vorteilhaft sein, den Montageplatz 31 auf die Briicke 4 zu verlegen nachdem die
ersten Abschnitte der Fahrbahnplatte 1 hergestellt wurden. GemaR Fig. 13 werden die
restlichen Abschnitte der Fahrbahnplatte 1 der Briicke 4 mit dem erfindungsgemiRen
Verfahren hergestellt. AnschlieBend wird die Briicke 4 in Giblicher Weise durch das Aufbringen
einer Abdichtung auf der Oberflache der Aufbetonschicht 3 und das anschlieRende Aufbringen
eines Fahrbahnbelags fertiggestellt.

Eine zweite Ausfiihrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens ist in Fig. 14 bis Fig. 18
dargestellt. GemaR Fig. 14 ist der Wagen 10 an dem Einbauort 32 positioniert. Der
Briickenldangstrager S besteht bei diesem Beispiel aus Spannbeton und weist gemaR Fig. 14
einen trogformigen 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 Fertigteil-
platten 2 sind in den auskragenden Bereichen angeordnet. Auf den zwischen den Stegen 28
angeordneten Fertigteilplatten 2 sind Verdrangungskorper 23 angeordnet. Die Verdrangungs-
korper 23 weisen eine prismatische Form auf und erfiillen den Zweck, das Eigengewicht der
Aufbetonschicht 3 im Feldbereich zwischen den beiden Stegen 28 zu reduzieren. Uber den
Stegen 28 des Briickenlangstragers 5 sind keine Fertigteilplatten 2 angeordnet. Die Verbund-
mittel 6, die der Ubersichtlichkeit halber in Fig. 14 nicht dargestellt sind, konnen deshalb an
beliebigen Stellen auf der Oberseite 18 des Briickenlangstragers 5 angeordnet werden.

Wahrend der Bewegung des Wagens 10 mit den Fertigteilplatten 2 von dem Montageplatz 31
zu dem Einbauort 32 sind die Fertigteilplatten 2 mit dem Wagen 10 verbunden, um
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Horizontalbewegungen der Fertigteilplatten 2, die durch Massentrigheitskrafte beim
Anfahren oder Bremsen des Wagens 10 ausgel6st werden konnten, zu verhindern. Vor dem
Absenken der Fertigteilplatten 2 missen die Verbindungen der Fertigteilplatten mit dem
Wagen 10, die der Ubersichtlichkeit halber in Fig. 14 nicht dargestellt sind, gelost werden.

Vor dem Aufbringen der Aufbetonschicht 3 auf den Fertigteilplatten 2 werden bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel zusatzliche Abstiitzungen 17 zwischen der Oberseite 18 des Briicken-
tragers 5 und dem Wagen 10 installiert. Diese Abstiitzungen 17 tibernehmen einen Teil des
Gewichts der Aufbetonschicht 3. Dadurch wird die Belastung der Rdader 8 bei dem Aufbringen
der Aufbetonschicht 3 reduziert. Die Abstiitzungen 17 miissen entweder in Aussparungen 16
angeordnet werden oder durch andere MaRnahmen vor einer Beriihrung mit der
Aufbetonschicht 3 geschitzt werden. Es ist auch méglich die Abstiitzungen 17 am Wagen 10
zu installieren, sie am Einbauort 32 vor dem Aufbringen der Aufbetonschicht 3 abzusenken,
um sie in Kontakt mit der Oberseite 18 des Briickenldangstragers 5 zu bringen, und nach dem
Erharten der Aufbetonschicht 3 wieder anzuheben.

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 iberhéhten Lage, weil wahrend der Bewegung des
Wagens 10 von dem Montageplatz 31 zu dem Einbauort 32 eine Kollision mit den Verbund-
mitteln 6 vermieden werden muss. Auf den in der Mitte angeordneten Fertigteilplatten 2 sind
Verdrangungskorper 23 befestigt. Das Einlegen von Verdrangungskorpern 23 dient zur
Reduktion des Eigengewichts der fertiggestellten Fahrbahnplatte 2. Die Radder 8 des
Wagens 10 sind in den zwischen den Verbundmitteln 6 auf der Oberseite 18 des Briicken-
langstragers 5 ausgebildeten Fahrspuren 7 angeordnet. Das Gewicht des Wagens 10 und der
Fertigteilplatten 2 wird von den Radern 8 auf den Bruckenldangstrager 5 Gbertragen.

Ein der Fig. 15 entsprechender Schnitt nach dem Absenken der Fertigteilplatten 2 ist in Fig. 16
dargestellt. Nach dem Absenken der Fertigteilplatten 2 wird das Gewicht der Fertigteil-
platten 2 weiterhin von den Zuggliedern 11 iibernommen und in den Wagen 10 eingeleitet,
weil die Fertigteilplatten 2 bei diesem Ausflihrungsbeispiel nicht auf dem Briicken-
langstrager 5 aufgelagert werden.

Fig. 17 zeigt in einer Detailansicht ein Rad 8 des Wagens 10, das zwischen den
Verbundmitteln 6 in der Fahrspur7 auf der Oberseite 18 des Briickenldangstragers 5
angeordnet ist. Die Verbundmittel 6 werden durch Biigel 30 aus Betonstahl gebildet, die im
Steg 28 des Briickenlangstragers 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 befestigt. Ein Uberschubrohr 37 zum Schutz des Zugglieds 11 vor einer
Beriihrung mit der Aufbetonschicht 3 ist an der Verankerung 14 befestigt.

Fig. 18 zeigt eine der Fig.17 entsprechenden Detailansicht nach dem Absenken der
Fertigteilplatten 2. Die Fertigteilplatten 2 werden bei diesem Ausfiihrungsbeispiel nicht auf
dem Briickenlangstrager 5 aufgelagert, sondern sie befinden sich nach dem Absenken etwas
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unterhalb der Oberseite 18 des Briickenldngstragers 5. In den Zwischenraumen 24 zwischen
den Fertigteilplatten 2 und dem Steg 28 sind Dichtungen 25 angeordnet. Bei dem Aufbringen
der Aufbetonschicht 3 aus Ortbeton, das nach dem Verlegen der Bewehrung erfolgt,
verhindern die Dichtungen 25 ein Ausrinnen des Betons.

Eine dritte Ausfiihrungsform des erfindungsgemiaRen Verfahrens ist in der Fig. 19 dargestelit.
GemaR Fig. 19 ist der Wagen 10 an dem Einbauort 32 positioniert. Der Briickenlingstrager 5
besteht bei diesem Beispiel aus Spannbeton und weist gemaR Fig. 19 einen kastenférmigen
Querschnitt mit einer Bodenplatte 27, einer Deckplatte 29 und zwei Stegen 28 auf. An den
unteren Endpunkten 13 der Zugglieder 11 sind Fertigteilplatten 2 befestigt. Die Fertigteil-
platten 2 sind in den auskragenden Bereichen angeordnet. Dieses Ausflihrungsbeispiel zeigt,
dass das erfindungsgemdRe Verfahren auch vorteilhaft zur Herstellung der Kragplatten von
Briicken 4, die einen kastenférmigen Brickenldngstrager 5 aufweisen, eingesetzt werden
kann.

In den Beispielen wurden jeweils zwei Fahrspuren 7 auf dem Briickenldngstriger 5
ausgebildet. Es ist mit dem erfindungsgemaRen Verfahren jedoch auch méglich mehr als zwei
Fahrspuren auf einem Briickenldngstrager 5 auszubilden. Dies kann zum Beispiel von Vorteil
sein, wenn der Briickenlangstrager 5 drei Stahltrager 9 in der Langsrichtung der Briicke 4
aufweist.

In den Beispielen wurden die unteren Endpunkte 13 der Zugglieder 11 mit einem Gewinde
versehen und in die Gewindemuttern 36, die zusammen mit aufgeschweiten Stahlplatten 35
eine Verankerung 14 bilden, eingeschraubt. Die Ausbildung einer Verankerung 14 fiir die
unteren Endpunkte 13 der Zugglieder 11 in den Fertigteilplatten 2 beziehungsweise in den
Fertigteilplatten 2 und einer ersten Aufbetonschicht 3 ist auf viele andere Arten zum Beispiel
durch Klemm- oder Reibverbindungen méglich.
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Liste der Bezugszeichen:

Fahrbahnplatte

Fertigteilplatte

Aufbetonschicht

Briicke

Briickenlangstrager
Verbundmittel

Fahrspur

Rad

Stahltrager

Wagen

Zugglied

oberer Endpunkt eines Zugglieds
unterer Endpunkt eines Zugglieds
Verankerung

Vorrichtung

Aussparung

Abstiutzung

Oberseite eines Briickenlangstragers

Unterseite einer Fertigteilplatte
Montagetrager

Fuge

Streifen
Verdrangungskorper
Zwischenraum
Dichtung

Platte

Bodenplatte

Steg

Deckplatte

Biigel

Montageplatz
Einbauort
Widerlager

Pfeiler

Stahlplatte
Gewindemutter
Uberschubrohr
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‘Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte (1) mit untenliegenden Fertig-
teilplatten (2), die mit einem Wagen (10) auf einem Briickenldngstrager (5) verlegt
werden, und einer dariiber angeordneten Aufbetonschicht (3) aus Ortbeton, die
aufgebracht wird wadhrend die untenliegenden Fertigteilplatten (2) mit
Zuggliedern (11) am Wagen (10) befestigt sind, fiir eine Bricke (4), dadurch
gekennzeichnet, dass

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

an den FuRpunkten des Wagens (10) Rader (8) montiert werden,

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

der Wagen (10) zu einem Montageplatz (31) bewegt wird,

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

die Fertigteilplatten (2) angehoben werden,

der Wagen (10) mit den Fertigteilplatten (2) zum vorgesehenen Einbauort (32) der
Fertigteilplatten (2) bewegt wird,

die Rader (8) vor einer Beriihrung mit der Aufbetonschicht (3) geschiitzt werden,

die Fertigteilplatten (2) abgesenkt werden,

eine in der Aufbetonschicht (3) anzuordnende Bewehrung verlegt wird und auf den
Fertigteilplatten (2) eine Aufbetonschicht (3) aus Ortbeton aufgebracht wird,

nach dem Erharten der Aufbetonschicht (3) die Befestigung der Fertigteilplatten (2)
an den unteren Endpunkten (13) der Zugglieder (11) gelost wird,

die Rader (8) angehoben werden und

der Wagen (10) zu einem Montageplatz (31), um dort gegebenenfalls weitere
Fertigteilplatten (2) aufzunehmen, bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Fahrspur (7)
zwischen den auf der Oberseite (18) des Briickenlangstragers (5) montierten
Verbundmitteln (6) ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Wagen (10)
mindestens eine hydraulische Kopplung installiert wird, wodurch die in einer
Fahrspur (7) angeordneten Rader (8) anndhernd gleich groRe Krifte auf den
Briickenlangstrager (5) ausiiben.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass auf mindestens einer

Fertigteilplatte (2), vorzugsweise auf allen Fertigteilplatten (2), die in der Aufbeton-
schicht (3) anzuordnende Bewehrung am Montageplatz (31) verlegt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass am
Montageplatz (31) auf mindestens einer Fertigteilplatte (2), vorzugsweise auf allen
Fertigteilplatten (2), eine erste Aufbetonschicht (3) aufgebracht wird und am
Einbauort (32) auf der ersten Aufbetonschicht (3) eine zweite Aufbetonschicht (3)
aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Fertigteil-
platten (2) am Montageplatz (31) zu einer zusammenhingenden Platte (26)
verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass an dem
Einbauort (32) vor dem Aufbringen der Aufbetonschicht (3) auf der Oberseite (18)
des Briickenlangstragers (5) Abstiitzungen (17) fiir den Wagen (10) installiert
werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Abstiitzungen (17) am
Wagen (10) installiert werden, am Einbauort (32) abgesenkt werden und nach dem
Erhdrten der Aufbetonschicht (3) angehoben werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass auf den
Fertigteilplatten (2) Verdrangungskérper (23) montiert werden.

Fahrbahnplatte (1) mit untenliegenden Fertigteilplatten (2) und einer dariiber
angeordneten Aufbetonschicht (3) aus Ortbeton fiir eine Briicke (4) mit einem
Briickenlangstrager (5), herstellbar mit einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 9.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte (1) mit untenliegenden Fertig-
teilplatten (2), die mit einem Wagen (10) auf einem Briickenldngstrager (5) verlegt
werden, und einer dariiber angeordneten Aufbetonschicht (3) aus Ortbeton, die am
Einbauort (32) aufgebracht wird wahrend die untenliegenden Fertigteilplatten (2) mit
Zuggliedern (11) am Wagen (10) befestigt sind, fiir eine Briicke (4), wobei

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

an den FuBpunkten des Wagens (10) Rader (8) montiert werden,

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

dadurch gekennzeichnet, dass

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

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

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

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

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

die Rader (8) vor einer Beriihrung mit der Aufbetonschicht (3) geschiitzt werden,

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

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

nach dem Erhdrten der zweiten Aufbetonschicht(3) die Befestigung der
Fertigteilplatten (2) an den unteren Endpunkten (13) der Zugglieder (11) gel6st wird,
die Rader (8) angehoben werden und

der Wagen (10) zu einem Montageplatz (31), um dort gegebenenfalls weitere
Fertigteilplatten (2) aufzunehmen, bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Wagen (10)
mindestens eine hydraulische Kopplung installiert wird, wodurch die in einer
Fahrspur (7) angeordneten Rader (8) anndhernd gleich groBe Krdfte auf den
Brickenlangstrager (5) austiben.

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

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

Fahrbahnplatte (1) mit untenliegenden Fertigteilplatten (2), einer ersten
Aufbetonschicht (38) und einer dariiber angeordneten zweiten Aufbetonschicht (3)
aus Ortbeton fiir eine Briicke (4) mit einem Briickenldangstréager (5), herstellbar mit
einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4.
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