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(57) Das Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte

(1) mit untenliegenden Fertigteilplatten (2) und einer
darliber angeordneten Aufbetonschicht (3) fur eine
Bricke (4) umfasst die folgenden Arbeitsschritte:

- Ausbildung von Auflagerkonstruktionen (15) an der
Oberseite der Langstrager (5);

- Montage von  Stitzen (6) auf den
Auflagerkonstruktionen (15);

- Montage von Quertrdgern (9) an den oberen
Endpunkten (7) der Stltzen (6);

- Verlegung von Fertigteilplatten (2), wobei
mindestens ein Rand (10) von jeder Fertigteilplatte (2)
auf einem Langstrager (5) aufgelagert wird;

- Befestigung der oberen Endpunkte (12) der
Zugglieder (11) an den Quertragern (9);

- Befestigung der unteren Endpunkte (13) der
Zugglieder (11) an den Verankerungen (14) der
Fertigteilplatten (2);

- Aufbringen einer bewehrten Aufbetonschicht (3);

- Demontage der Zugglieder (11 ), der Stltzen (6) und
der Quertrager (9) nach dem Erharten der
Aufbetonschicht (3).
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Zusammenfassung

Das Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte (1) mit untenliegenden
Fertigteilplatten (2) und einer darliber angeordneten Aufbetonschicht (3) fiir eine
Bricke (4) umfasst die folgenden Arbeitsschritte:

- Ausbildung von Auflagerkonstruktionen (15) an der Oberseite der Langstrager
(5);

- Montage von Stitzen (6) auf den Auflagerkonstruktionen (15);

- Montage von Quertragern (9) an den oberen Endpunkten (7) der Stiitzen (6);

- Verlegung von Fertigteilplatten (2), wobei mindestens ein Rand (10) von jeder
Fertigteilplatte (2) auf einem Langstrager (5) aufgelagert wird;

- Befestigung der oberen Endpunkte (12) der Zugglieder (11) an den Quertragern
9)

- Befestigung der unteren Endpunkte (13) der Zugglieder (11) an den
Verankerungen (14) der Fertigteilplatten (2);

- Aufbringen einer bewehrten Aufbetonschicht (3);

- Demontage der Zugglieder (11), der Stutzen (6) und der Quertrager (9) nach
dem Erharten der Aufbetonschicht (3).

(Fig. 4)

1/33



oo . 2800 0cee e .o
. . ) o e
. 3 o eoee .
. o o e o .
se o o e o o
e LX) .e . se ecee

Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte fiir eine Briicke

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte mit
untenliegenden Fertigteilplatten und einer dartiber angeordneten Aufbetonschicht aus
Ortbeton fiir eine Bricke, sowie nach diesem Verfahren hergestellte Fahrbahnplatten.

Die Herstellung einer Fahrbahnplatte mit untenliegenden Fertigteilplatten und einer
darUber angeordneten Aufbetonschicht fur eine Briicke mit Langstragern aus Stahl
wird in ,Beton- und Stahlbetonbau®, Heft 2, 2015, Seiten 131 bis 137, beschrieben. Die
Fertigteilplatten sind 0,12 m dick. Sie sind im Bauzustand entlang von
gegenuberliegenden Randern auf einer Stahltragerkonstruktion aufgelagert. Der
Abstand der Quertrager der Stahltragerkonstruktion betragt 3,5 m. Die zahlreichen
Quertrager aus Stahl sind teuer in der Herstellung.

Die Herstellung einer auskragenden Fahrbahnplatte mit untenliegenden
Fertigteilplatten und einer dartiber angeordneten Aufbetonschicht fiir eine Briicke mit
Langstragern aus Stahlbeton wird in der KR1020110127629 beschrieben. Stahlrohre
und Stahlprofile werden zu einer A-férmigen Stiitzkonstruktion zusammengefiigt. Am
oberen Ende der Stutzkonstruktion werden drei Zugglieder befestigt. Zwei Zugglieder
sind mit dem auskragenden Teil der Fertigteilplatten verbunden. Das dritte Zugglied
dient zur Stabilisierung der Stutzkonstruktion und ist mit einem aus dem Langstrager
herausragendem Bulgel aus Betonstahl verbunden. Die in den Fertigteilplatten im
Bauzustand infolge des Eigengewichts und des Aufbringens der Aufbetonschicht
auftretende horizontale Druckkraft wird Gber Kontaktpressung durch den FuRpunkt der
Stutzkonstruktion in aus dem Langstrager herausragende Blgel aus Betonstahl
geleitet (Fig. 3 der KR1020110127629).

Nachteilig bei dem in der KR1020110127629 dargestellten Verfahren zur
Herstellung einer Kragplatte ist, dass uUber die Stutzkonstruktion und die Zugglieder im
Bauzustand planmaBig ein Torsionsmoment in den Langstrager eingeleitet wird. Die
Aufnahme dieses Torsionsmoments durch den Langstrager und die Ableitung an den
Pfeilern oder am Widerlager verursacht zusatzliche Kosten. Ublicherweise werden
Fahrbahnplatten aus Stahlbeton so gebaut, dass infolge des Eigengewichts der
Fahrbahnplatte keine oder nur geringe Torsionsmomente in die Langstrager eingeleitet
werden.

Die gemaf der KR1020110127629 schrag angeordneten Zugglieder sind nachteilig fir
das Verlegen der Bewehrung und das Herstellen der Ortbetonschicht. Nachteilig ist
auch, dass zwischen der Aufkantung, in der die Verankerungen der Fertigteilplatten
fur die Zugglieder angeordnet sind, und der Ortbetonschicht eine durchgehende
Arbeitsfuge an der Oberseite der Fahrbahnplatte in Langsrichtung der Briicke entsteht.
In dieser Arbeitsfuge kann es zu einer Rissbildung kommen, die das Einsickern von
Wasser in die Fahrbahnplatte ermoglicht.
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Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer
Fahrbahnplatte mit untenliegenden Fertigteilplatten und einer dariiber angeordneten
Aufbetonschicht zu schaffen, das die Herstellung von Kragplatten und die Herstellung
von Einfeldplatten, die auf zwei benachbarten Langstragern einer Bricke aufgelagert
sind, ermdglicht, ohne auf die Unterstutzung der Fertigteilplatten durch eine unter der
Fahrbahnplatte angeordnete Stahltragerkonstruktionen angewiesen zu sein, das
wirtschaftliche und technische Vorteile gegeniiber den bekannten Verfahren bietet und
das sowohl fur Langstrager aus Stahl, Stahlbeton, Spannbeton als auch fir
Langstrager aus anderen Baustoffen geeignet ist.

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

Bei dem erfindungsgemalen Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte mit
untenliegenden Fertigteilplatten und einer daruber angeordneten Aufbetonschicht aus
Ortbeton fiir eine Brucke mit mindestens einem Langstrager,

- werden zuerst an der Oberseite des mindestens einen Langstragers
Auflagerkonstruktionen ausgebildet,

- anschlieBend werden Stutzen auf den Auflagerkonstruktionen in annahernd
senkrechter Lage montiert und an den oberen Endpunkten der Stitzen
Quertrager in annahernd horizontaler Lage befestigt,

- danach werden Fertigteilplatten so verlegt, dass mindestens ein Rand von
jeder Fertigteilplatte auf einem Langstrager aufgelagert wird und Zugglieder
werden so montiert, dass die oberen Endpunkte an den Quertragern und die
unteren Endpunkte an Verankerungen der Fertigteilplatten befestigt werden,

- anschlieBend wird die in der Aufbetonschicht anzuordnende Bewehrung
verlegt,

- danach wird auf den Fertigteilplatten eine Aufbetonschicht aus Ortbeton
aufgebracht,

- nach dem Erharten der Aufbetonschicht werden die Zugglieder, die Stltzen
und die Quertrager demontiert und

- die Hohlrdume in der Fahrbahnplatte bei den Auflagerkonstruktionen und den
Verankerungen der Fertigteilplatten werden verschlossen.

Im Vergleich zu den bekannten Verfahren zur Herstellung von Fahrbahnplatten mit
untenliegenden Fahrbahnplatten und einer dariiber angeordneten Aufbetonschicht,
weist das erfindungsgemalie Verfahren die zwei wesentlichen Vorteile auf, dass keine
Konstruktion aus orthogonal angeordneten Stahltragern unter der Fahrbahnplatte
erforderlich ist und dass im Bauzustand keine Torsionsmomente in die Langstrager
eingeleitet werden. Ein weiterer Vorteil ist, dass das erfindungsgemafle Verfahren
gleichermal3en fur Langstrager aus Stahl, Stahlbeton oder Spannbeton geeignet ist.
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Wenn eine Fertigteilplatte zwischen zwei parallel zueinander verlaufenden
Langstragern zu montieren ist, kann das erfindungsgeméafe Verfahren so eingesetzt
werden, dass

- eine Fertigteilplatte mit Hilfe eines Hebegerats eingehoben wird und zwei
gegenuberliegende Rander der Fertigteilplatte auf zwei benachbarten
Langstragern aufgelegt werden,

- die Verbindung zwischen Hebegerat und Fertigteilplatte geldst wird und

- Zugglieder so montiert werden, dass die oberen Endpunkte an den Quertragern
befestigt werden und die unteren Endpunkte an Verankerungen der
Fertigteilplatten befestigt werden.

Wenn eine auskragende Fertigteilplatte, die nur auf einem Langstrager aufgelagert
werden kann, zu montieren ist, kann das erfindungsgemafRe Verfahren so eingesetzt
werden, dass

In einer

eine Fertigteilplatte mit Hilfe eines Hebegerats eingehoben und in
annahernd horizontaler oder leicht geneigter Lage positioniert wird,

ein Rand der Fertigteilplatte auf dem Langstrager aufgelagert wird,
mindestens ein Zugglied so montiert wird, dass der obere Endpunkt des
Zugglieds mit einem Quertrager verbunden wird und der untere Endpunkt
des mindestens einen Zugglieds mit einer Verankerung der Fertigteilplatte
verbunden wird und

die Verbindung zwischen Hebegerat und Fertigteilplatte gelst wird.

besonders vorteilhaften Verfahrensvariante zur Herstellung einer

erfindungsgemafen Fahrbahnplatte

werden die Auflagerkonstruktionen als Zwischenstiitzen ausgebildet und an
den oberen Endpunkten der Zwischenstutzen werden Verschublager
montiert, die als Rollen- oder Gleitlager ausgebildet werden und
Verschiebungen nur in Langsrichtung der Briicke ermdglichen,
anschlieRend wird ein erster Verschubtrager mit einer Lange, die groRer ist
als der zweifache Abstand der Verschublager in Langsrichtung der Briicke,
auf mindestens zwei Verschublagern in Langsrichtung der Briicke
verschieblich gelagert,

danach wird ein zweiter Verschubtrager mit einer Lange, die gréfRer ist als
der zweifache Abstand der Verschublager in Langsrichtung der Briicke
verschieblich auf mindestens zwei Verschublagern so gelagert, dass die
Schwerachse des zweiten Verschubtragers parallel zur Schwerachse des
ersten Verschubtragers ist, die beiden Verschubtrager in einer
Schnittebene normal zur Langsachse der Briicke einen Abstand zueinander
aufweisen und die beiden Verschubtrager in einer Langsansicht der Briicke
naherungsweise an derselben Stelle angeordnet sind,
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- anschlieBend werden die unteren Endpunkte von mindestens zwei Stiitzen
mit dem ersten Verschubtrager und die unteren Endpunkte von mindestens
zwei weiteren Stitzen mit dem zweiten Verschubtrager verbunden,

- anschlieBend werden Quertrager montiert und Zugglieder an den
Quertragern befestigt,

- danach wird der durch die Verbindung der Verschubtrager, der Stiitzen und
der Quertrager entstandene Wagen in Langsrichtung der Briicke zu einem
Montageplatz bewegt,

- an dem Montageplatz werden Fertigteilplatten an den unteren Endpunkten
der Zugglieder in Uberhdhter Lage befestigt,

- anschlielRend wird der Wagen mit den Fertigteilplatten zum vorgesehenen
Einbauort der Fertigteilplatten bewegt und

- die Fertigteilplatten werden so abgesenkt, dass mindestens ein Rand von
jeder Fertigteilplatte auf einem Langstrager aufgelagert wird.

(XX X J
(XX X ]
se0e

Diese Verfahrensvariante ist besonders vorteilhaft, weil auf der Briicke kein Hebegerét
zur Montage der Fertigteilplatten erforderlich ist. Das Hebegerét ist nur auf dem
Montageplatz erforderlich. Der Wagen kann auch fiir den Langstransport von
Bewehrung, Beton und anderen Baustoffen auf der Briicke verwendet werden.

Es kann bei dieser Verfahrensvariante erforderlich sein, die Fertigteilplatten am
Montageplatz miteinander zu verbinden, damit sie sich nicht verdrehen kénnen. Wenn
jede Fertigteilplatte mit mindestens drei Zuggliedern am Wagen befestigt wird, ist die
Herstellung einer Verbindung zwischen den Fertigteilplatten aus statischer Sicht nicht
erforderlich. Die Verbindung der Fertigteilplatten kann jedoch auch in diesem Fall von
Vorteil sein, um zu vermeiden, dass die Fertigteilplatten wahrend des Langstransports
auf dem Langstrager aneinander stoen. Es kann auch von Vorteil sein, einige
Fertigteilplatten mit dem Wagen zu verbinden.

In einer weiteren Verfahrensvariante

- wird ein erster Rahmentrager an den oberen Endpunkten von mindestens
zwei Stitzen biegesteif so angeschlossen, dass die Schwerachse des
ersten Rahmentragers parallel zur Schwerachse der Briicke ist,

- anschlieBend wird mindestens ein zweiter Rahmentrager an den oberen
Endpunkten von mindestens zwei weiteren Stiitzen biegesteif so
angeschlossen, dass die Schwerachse des zweiten Rahmentragers parallel
zur Schwerachse der Briicke ist,

- wobei die Rahmentrager so auf den Stlitzen montiert werden, dass die
Rahmentréger in einer Schnittebene normal zur Langsachse der Briicke
einen Abstand zueinander aufweisen und die Rahmentréger in einer
Langsansicht der Briicke naherungsweise an derselben Stelle angeordnet
sind.
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- Mindestens vier Stutzen und mindestens zwei Quertrager werden durch die
mindestens zwei Rahmentrager zu einer raumlichen Rahmenkonstruktion
zusammengefugt.

Die Ausbildung der Auflagerkonstruktion fur die ebenen oder raumlichen
Rahmenkonstruktionen ist ein wesentlicher Bestandteil des erfindungsgemafien
Verfahrens. Die Auflagerkonstruktionen haben die Aufgabe, Normalkrafte und in
einigen Ausfiihrungsformen auch Biegemomente in die Langstrager einzuleiten.
Gleichzeitig dienen die Auflagerkonstruktionen dazu, den direkten Kontakt zwischen
der aus Ortbeton bestehenden Aufbetonschicht und den Stltzen zu vermeiden, um
eine Wiederverwendung der Stitzen im nachsten Bauabschnitt zu ermdglichen.

In einer erfindungsgemalen Ausflihrungsform

werden die Auflagerkonstruktionen als Zwischenstutzen aus Stahlprofilen

ausgebildet,

- anschlieBend werden an den oberen Endpunkten der Zwischenstiitzen
Platten biegesteif an die Stahlprofile so angeschlossen, dass die
Mittelebenen der Platten naherungsweise in einer horizontalen Ebene
liegen,

- danach werden die Zwischenstiitzen biegesteif mit dem Langstrager so
verbunden, dass die Schwerachsen der Zwischenstlitzen parallel zu den
Schwerachsen der darauf zu montierenden Stiitzen verlaufen.

- Die Lange der Zwischenstiitzen muss so gewahlt werden, dass der obere

Endpunkt der Zwischenstitzen gleich hoch oder hoher liegt als die

Oberflache der Aufbetonschicht.

In einer weiteren Ausfihrungsform werden die Auflagerkonstruktionen als
Zwischenstitzen aus einem Betonprisma ausgebildet und die Betonprismen so auf
dem Langstrager montiert, dass die Oberseiten der Betonprismen gleich hoch oder
geringfugig hoher sind als die Oberflache der Aufbetonschicht und die Oberseiten der
Betonprismen naherungsweise parallel zur Oberflache der Aufbetonschicht sind.

Eine Auflagerkonstruktion kann auch als Hohlprofil so ausgebildet werden, dass die
Abmessungen des Hohlprofils das Einschieben einer Stutze ermdglichen. Das
Hohlprofil wird so auf dem Langstrager montiert, dass die Schwerachse des Hohlprofils
parallel zur Schwerachse der einzuschiebenden Stutze verlauft und die Lange des
Honhlprofils wird so gewahlt, dass die Oberkante des Hohlprofils gleich hoch oder héher
liegt als die Oberflache der Aufbetonschicht.

Von Vorteil bei dem erfindungsgemafRen Herstellungsverfahren ist die vertikale
Anordnung der Zugglieder. Dadurch werden die zum Herstellen der Aufbetonschicht
erforderlichen Arbeiten, die hauptsachlich aus dem Verlegen der Bewehrung, dem
Herstellen einer Randabschalung sowie aus dem Einbringen und Glatten des
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Ortbetons bestehen, nur in geringem MaRe behindert. Eine schridge Anordnung der
Zugglieder bewirkt, im Vergleich zu vertikal montierten Zuggliedern, eine gréRere
Behinderung fir die auf der Briicke arbeitenden Personen.

Fur auskragende Fertigteilplatten kann die Anordnung von einzelnen schrig
angeordneten Zuggliedern dennoch von Vorteil sein, weil durch die schrage
Anordnung der Zugglieder eine Druckkraft in den Fertigteilplatten erzeugt wird, die fiir
eine sichere Lagerung der Rander der Fertigteilplatten von Vorteil sein kann. Dies trifft
vor allem in den Fallen zu, in denen auskragende Fertigteilplatten in einer in einem
Langstrager aus Stahlbeton oder Spannbeton auf der AuRenseite angeordneten
Aussparung aufgelagert werden.

In einer Briicke, die einen Langstrager und eine Fahrbahnplatte, die auf beiden Seiten
des Léangstragers auskragt, aufweist, konnen die Druckkrafte, die in den
Fertigteilplatten durch eine schrage Anordnung der Zugglieder entstehen, durch den
Langstrager durchgeleitet werden.

In einer Briicke, die mehr als einen Langstrager und eine auf beiden Seiten
auskragende Fahrbahnplatte aufweist, konnen die Druckkrafte, die in den
auskragenden Fertigteilplatten durch eine schrdge Anordnung der Zugglieder
entstehen, durch die zwischen den Langstrdgern angeordneten Fertigteilplatten
durchgeleitet werden, wenn die zwischen den Lé&ngstragern angeordneten
Fertigteilplatten unverschieblich mit den Langstragern verbunden sind.

Die Ausbildung der Verankerungen der Fertigteilplatten zur sicheren Verbindung mit
den unteren Endpunkten der Zugglieder kann auf unterschiedliche Weise erfolgen.
Vorteilhaft ist die Ausbildung von Verankerungen innerhalb der Fertigteilplatten
beispielsweise durch Bewehrungsstabe, Ankerkonen oder Gewindestangen mit
Muttern, weil dadurch Arbeiten zum Herstellen der Verbindung von Zugglied und
Fertigteilplatte von der Oberseite der Fertigteilplatten ausgefiihrt werden konnen.

Zur Erzielung einer hdheren Tragfahigkeit der Verankerung der Fertigteilplatten kann
es von Vorteil sein, die Verankerungen an der Unterseite der Fertigteilplatten
anzuordnen. In diesem Fall mussen die Zugglieder durch in den Fertigteilplatten
angeordnete Locher durchgefiihrt werden.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den
nachstehenden Erlauterungen von in den Zeichnungen Fig. 1 bis Fig. 24 schematisch
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen vertikalen Schnitt einer ersten erfindungsgematien Ausfiihrungsform einer

Fahrbahnplatte gemal} der in Fig. 6 eingezeichneten Schnittebene | — | nach der
Montage der Auflagerkonstruktionen und einer Fertigteilplatte;
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Fig. 2 einen vertikalen Schnitt der ersten Ausfiihrungsform gemaR der in Fig. 6
eingezeichneten Schnittebene Il — Il nach der Montage der Stiitzen und eines
Quertragers;

Fig. 3 einen vertikalen Schnitt der ersten Ausfiihrungsform gemaR aer in Fig. 6
eingezeichneten Schnittebene Il — 1l nach der Montage der Zugglieder;

Fig. 4 einen vertikalen Schnitt der ersten Ausfiihrungsform nach dem Betonieren der
Aufbetonschicht;

Fig. 5 einen vertikalen Schnitt der ersten Ausflihrungsform nach der Demontage der
Stutzen, der Quertrager und der Zugglieder;

Fig. 6 einen horizontalen Schnitt der ersten Ausfiihrungsform gemag der in Fig. 1, Fig.
2 und Fig. 3 eingezeichneten Schnittebene VI — VI wahrend der Herstellung der
Fahrbahnplatte;

Fig. 7 das Detail A von Fig. 4;

Fig. 8 das Detail B von Fig. 4;

Fig. 9 einen vertikalen Schnitt einer zweiten erfindungsgemafen Ausfiihrungsform
wahrend der Herstellung der Fahrbahnplatte;

Fig. 10 eine Ansicht einer dritten erfindungsgemafien Ausfiihrungsform nach der
Montage der Stiitzen und Quertrager;

Fig. 11 einen vertikalen Schnitt einer vierten erfindungsgemafen Ausfiihrungsform
nach der Montage der Fertigteilplatten in {iberhchter Lage;

Fig. 12 einen vertikalen Schnitt der vierten erfindungsgeméBen Ausfiihrungsform nach
dem Absenken der Fertigteilplatten auf die Langstrager und nach dem Herstellen der
Aufbetonschicht;

Fig. 13 das Detail C von Fig. 11;

Fig. 14 das Detail D von Fig. 12;

Fig. 15 eine Ansicht der vierten erfindungsgemafien Ausfiihrungsform nach der
Montage der Stiitzen und Quertrager;

Fig. 16 eine Ansicht der vierten erfindungsgemafen Ausfiihrungsform nach der
Montage der Zugglieder und Fertigteilplatten;
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Fig. 17 eine Langsansicht einer flinften erfindungsgemaRen Ausfiihrungsform nach
der Montage der Fertigteilplatten am Montageplatz;

Fig. 18 eine Langsansicht der fiinften erfindungsgemaRen Ausfihrungsform nach dem
Absetzen der Fertigteilplatten am Einbauort;

Fig. 19 eine Léngsansicht der flinften erfindungsgeméaen Ausfiihrungsform nach dem
Fertigstellen der Fahrbahnplatte;

Fig. 20 einen vertikalen Schnitt einer sechsten erfindungsgemaRen Ausfiihrungsform
nach der Montage der Fertigteilplatten;

Fig. 21 das Detail E von Fig. 20;
Fig. 22 das Detail F von Fig. 20;
Fig. 23 das Detail G von Fig. 20 und

Fig. 24 eine dem Detail E entsprechende alternative Ausfiihrungsform der
Auflagerkonstruktion.

Eine erste Ausfiihrungsform des erfindungsgeméaRen Verfahrens ist in Fig. 1 bis Fig. 8
dargestellt.

Im ersten Schritt werden gemaR Fig. 1 auf den Obergurten 32 der Léngstrager 5
Auflagerkonstruktionen 15 aus Hohlprofilen 16 mittels SchweiRnahten 34 befestigt und
eine Fertigteilplatte 2 wird auf den zwei Langstragern 5 der Briicke 4 verlegt. Die
Rander 10 der Fertigteilplatte 2 liegen auf den Obergurten 32 der als Stahltrager
ausgebildeten Langstrager 5 auf. In statischer Hinsicht wirkt die Fertigteilplatte 2 in
diesem Zustand als Einfeldtréger. Die in der Fertigteilplatte eingebaute Bewehrung
wird so bemessen, dass das Eigengewicht der Fertigteilplatte 2 und Montagelasten
aufgenommen werden kdénnen. Die Bewehrung der Fertigteilplatte 2 kann als
Betonstahl oder als vorgespannte Litzen, Dréhte oder Stéabe ausgebildet sein.

Im zweiten Schritt werden gemaR Fig. 2 Stiitzen 6 in die Hohlprofile 16 eingeschoben
und ein Quertrager 9 wird an den oberen Endpunkten 7 der Stiitzen 6 befestigt. In
statischer Hinsicht bilden die beiden Stiitzen 6 und der Quertréager 9 eine ebene
Rahmenkonstruktion 30, die in den aus Hohlprofilen 16 gebildeten
Auflagerkonstruktionen 15 biegesteif eingespannt ist.

Im dritten Schritt werden gemaf Fig. 3 zwei Zugglieder 11 so montiert, dass die oberen
Endpunkte 12 am Quertréger 9 befestigt werden und die unteren Endpunkte 13 an
Verankerungen 14, die in der zwischen den beiden Langstrédgern 5 angeordneten
Fertigteilplatte 2 angeordnet sind, befestigt werden. AnschlieRend wird eine der beiden
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auskragenden Fertigteilplatten 2 mit Hilfe eines nicht dargestellten Hebegerits
eingehoben und in leicht geneigter Lage so positioniert, dass ein Rand der
Fertigteilplatte 2 auf dem Obergurt 32 des Langstragers 5 aufliegt. Fig. 3 zeigt, dass
die auskragenden Fertigteilplatten 2 unter einem Winkel a zu einer horizontalen Ebene
geneigt sind. AnschlieRend wird ein Zugglied 11 so eingebaut, dass der obere
Endpunkt 12 am Quertréger 9 befestigt wird und der untere Endpunkt 13 an einer
Verankerung 14, die in der auskragenden Fertigteilplatte 2 angeordnet ist, befestigt
wird. AnschlieBend kann die Verbindung zwischen Hebegerit und Fertigteilplatte 2
gelost werden. In diesem Zustand, wenn nur eine der beiden auskragenden
Fertigteilplatten 2 montiert ist, wird die ebene Rahmenkonstruktion 30 durch
Biegemomente beansprucht, die bei der Dimensionierung der ebenen
Rahmenkonstruktion 30 zu bertiicksichtigen sind. AnschlieRend wird die zweite
auskragende Fertigteilplatte 2 in derselben Weise montiert.

(XX )
(22 X
(XX ]
L X 1 K-

Die Montagezustande entsprechend den ersten drei Verfahrensschritten sind in der
Fig. 6 in einem horizontalen Schnitt dargestellt. Fig. 6 zeigt, dass die zwischen den
beiden Langstragern 5 angeordneten Fertigteilplatten 2 vorauseilend verlegt werden
konnen, weil sie imstande sind, ihr Eigengewicht ohne die Verringerung der
Spannweite durch die Zugglieder 11 aufnehmen zu kdénnen. Das vorauseilende
Verlegen der zwischen den Langstragern 5 angeordneten Fertigteilplatten 2 bietet
auch Montagevorteile, weil die ebenen Rahmenkonstruktionen 30 das Verlegen der
Fertigteilplatten 2 behindern wiirden. Zur Montage der auskragenden Fertigteilplatten
2 ist die vorherige Montage der Stiitzen 6 und des Quertragers 9, die gemeinsam eine
ebene Rahmenkonstruktion 30 bilden, unbedingt erforderlich, weil die auskragenden
Fertigteilplatten 2 nur mit einem Rand 10 auf den Obergurten 32 der Langstrager 5
aufliegen.

Im vierten Schritt wird geman Fig. 4 eine bewehrte Aufbetonschicht 3 aus Ortbeton auf
den Fertigteilplatten 2 eingebaut. Die Bewehrung der Aufbetonschicht 3 ist der
Ubersichtlichkeit halber in der Fig. 4 nicht dargestellt. Das Gewicht der Aufbetonschicht
3 bewirkt Zugkréfte in den Zuggliedern 11 und verursacht Beanspruchungen in den
ebenen Rahmenkonstruktionen 30 infolge von Biegemomenten und Normalkraften.
Die Fertigteilplatten 2 werden durch Biegemomente beansprucht. Durch die Wahl der
Abstande zwischen den Zuggliedern 11 kann die Biegebeanspruchung in den diinnen
Fertigteilplatten 2 so eingestellt werden, dass die Biegebeanspruchungen infolge des
Gewichts der Aufbetonschicht 3 und der Montagelasten von den Fertigteilplatten 2
aufgenommen werden kdnnen.

Die Arbeitsfugen 21 zwischen Aufbetonschicht 3 und Fertigteilplatten 2 sind bei diesem
Beispiel auf den Seitenflichen der auskragenden Teile der Fahrbahnplatte 1
angeordnet. Es ist vorteilhaft, wenn in einer Fahrbahnplatte 1 keine durchgehende
Arbeitsfuge 21 in der Oberflache 18 der Aufbetonschicht 3 vorhanden ist.
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Im funften Schritt werden gemaR Fig. 5 nach dem Erharten der Aufbetonschicht 3 die
Stitzen 6 und die Quertrager 9 entfernt. Die Konstruktionselemente stehen nach dem
Ausbau fir eine Montage in einem nachsten Bauabschnitt der Fahrbahnplatte 1 zur
Verfagung. Nach dem Ausbauen der Stiitzen 6 und der Quertrager 9 verbleiben
Hohlrdume in der Fahrbahnplatte bei den Auflagerkonstruktionen 15 und den
Verankerungen 14 fir die unteren Endpunkte 13 der Zugglieder 11. Diese Hohlrdume
werden mit Beton, Vergussmortel oder einem anderen geeigneten Material verfullt.

Die Auflagerkonstruktionen 15 der ersten erfindungsgemafen Ausfiihrungsform
werden durch Hohlprofile 16 gebildet. Fig. 7 zeigt, dass ein Hohlprofil 16 durch
Schweillndhte 34 biegesteif mit dem Obergurt 32 des Langstragers 5 verbunden ist.
In dem Hohlprofil 16 wird eine Stiitze in senkrechter Lage angeordnet und in ihrer Lage
fixiert. Die Fertigteilplatten werden entlang ihrer Rander 10 auf den Obergurten 32 des
Langstragers 5 aufgelagert. Die Lange des Hohiprofils 16 wird so ausgefiihrt, dass die
Oberkante 17 des Hohlprofils 16 Uber der Oberflache 18 der Aufbetonschicht 3 liegt,
um ein Eindringen des Ortbetons beim Aufbringen der Aufbetonschicht 3 in das
Hohlprofil 16 zu vermeiden.

In Fig. 8 wird gezeigt, dass ein aus einer Gewindestange 49 gebildetes Zugglied 11
durch ein Loch 35, das in der Fertigteilplatte 2 angeordnet ist, durchgefiihrt und an der
Unterseite 56 der Fertigteilplatte 2 mit einer Beilagscheibe und einer Mutter verankert
wird. Uber die Verankerung 14, die durch das Loch 35, die Beilagscheibe und und die
Mutter gebildet wird, wird ein Teil des Eigengewichts der Fertigteilplatte 2 und ein Teil
des Gewichts der Aufbetonschicht 3 in das Zugglied 11 eingeleitet. Um zu verhindern,
dass das Zugglied 11 in der Aufbetonschicht 3 einbetoniert wird, wird in dem Loch 35
vor der Montage des Zugglieds 11 ein Hullrohr 36 befestigt. Die Beilagscheibe der
Verankerung 14 ist mit einem Seil 37 verbunden. Das ermdéglicht die Demontage der
Verankerung 14 von der Oberflaiche 18 der Aufbetonschicht 3. Das aus einer
Gewindestange 49 bestehende Zugglied 11 wird von oben herausgedreht. Das
Herunterfallen der Mutter, die mit der Beilagscheibe verbunden ist, wird durch das Seil
37 verhindert, weil das andere Ende des Seils 37 an einem Zugglied 11 befestigt ist.

Eine zweite Ausflhrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens ist in Fig. 9
dargestellit.

Die Langstrager 5 der zweiten erfindungsgemafen Ausfiihrungsform bestehen aus
Stahlbeton. Die auskragenden Fertigteilplatten 2 sind auf den Langstragern 5
aufgelagert. Die zwischen den beiden Langstragern 5 angeordneten Fertigteilplatten 2
sind auf der linken Seite in einer Aussparung 53 aufgelagert. Auf der rechten Seite der
zwischen den Langstragern 5 angeordneten Fertigteilplatten 2 muss die Arbeitsfuge
21 vor dem Aufbringen der Aufbetonschicht 3 abgedichtet werden.
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Die Arbeitsfugen 21 zwischen Aufbetonschicht 3 und Fertigteilplatten 2 sind bei diesem
Beispiel auf der Unterseite 56 der Fahrbahnplatte 1 angeordnet. Dies ist fiir die
Dauerhaftigkeit der Fahrbahnplatte 1 von groem Vorteil.

Fig. 9 zeigt, dass der Quertrdger 9 in dieser Ausfiihrungsform als
Fachwerkkonstruktion 33 ausgebildet wird. Eine Fachwerkkonstruktion 33 weist
gegenuber einer rein biegebeanspruchten Tragkonstruktion, die z.B. dem Quertrager
9 der ersten Ausfiihrungsform entspricht, den Vorteil einer hdheren Steifigkeit auf.

Eine dritte Ausfiihrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens ist in der Fig. 10
dargestellit.

Vier Stitzen 6 und zwei Quertrager 9 werden mit einem ersten Rahmentrager 28 und
einem zweiten Rahmentrager 29 zu einer raumlichen Rahmenkonstruktion 31
zusammengefiigt. Die Briicke 4 weist bei diesem Beispiel zwei Langstrager 5 auf. Uber
jedem dieser beiden Langstrager 5 wird einer der beiden Rahmentrager 28, 29 in
Langsrichtung der Briicke angeordnet und mit den oberen Endpunkten 7 der Stiitzen
6 biegesteif verbunden. In der durch die Quertrédger 9 und die Rahmentrager 28, 29
gebildeten Ebene wird ein Verband 38 eingebaut, um die Steifigkeit der raumlichen
Rahmenkonstruktion 31 weiter zu vergréern. Es ist bei dieser Ausfiihrungsform des
erfindungsgeméaflen Verfahrens nicht erforderlich die Hohlprofile 16 an den
Obergurten 32 der Langstrager 5 anzuschweillen, weil die rdumliche
Rahmenkonstruktion 31 auch ohne Einspannung der unteren Endpunkte 8 der Stiitzen
6 standsicher ist. Das Montieren der Zugglieder 11, das Verlegen der Fertigteilplatten
2 und das Aufbringen der Aufbetonschicht 3 wird bei diesem Ausfiihrungsbeispiel nicht
gezeigt, weil diese Verfahrensschritte entsprechend dem ersten Ausfiihrungsbeispiel
ablaufen kénnten. Nach dem Erharten der Aufbetonschicht 3 kann die rdumliche
Rahmenkonstruktion 31 in einem Stick mit einem Hebegerat in den nachsten
Bauabschnitt der Fahrbahnplatte 1 versetzt werden.

Alternativ zu der in Fig. 10 gezeigten Ausbildung der Auflagerkonstruktionen 15 mit
Hohlprofilen 16 konnten auch Zwischenstitzen 19 ausgebildet werden und die Stitzen
6 auf den oberen Endpunkten 20 der Zwischenstiitzen 19 aufgelagert werden.

Eine vierte Ausfiihrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens ist in Fig. 11 bis Fig.
16 dargestellt.

GemaR Fig. 11 werden Fertigteilplatten 2 in (iberhohter Lage so an den Zuggliedern
11 befestigt, dass ein Abstand zwischen der Unterseite 56 der Fertigteilplatten 2 und
den Obergurten 32 der Langstrager 5 verbleibt.

Durch die VergréRerung der Langen der Zugglieder 11, die durch Gewindestangen 49

mit Muttern oder durch Absenkvorrichtungen mit hydraulischen Pressen realisiert
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werden kann, ist es gemal Fig. 12 mdglich, die Rander 10 der Fertigteilplatte 2 auf
den Obergurten 32 der Langstrager 5 aufzulagern. Auf den abgesenkten
Fertigteilplatten 2 wird anschlieRend eine Bewehrung verlegt und die Aufbetonschicht
3 aufgebracht.

[ XX X J
[ XXX )
[ X XN ]
(XXX J

Gemall Fig. 13 werden die Stitzen 6 bei dieser Ausfiihrungsform des
erfindungsgeméfen Verfahrens mit ihren unteren Endpunkten 8 an Verschubtrigern
25, 26 mit Schweil3néhten 34 biegesteif angeschlossen. Die Verschubtrager 25, 26
werden auf Verschublagern 24 gelagert. Die Veschublager 24 werden als Rollenlager
oder als Gleitlager so ausgefiihrt, dass die Verschubtrager 25, 26 in Langsrichtung der
Briicke 4 verschoben werden kénnen. Die Verschublager 24 werden an den oberen
Endpunkten 20 von Zwischenstiitzen 19 befestigt. Die Zwischenstiitzen 19, die als
Stahlprofile 44 ausgebildet werden, werden biegesteif mit den Obergurten 32 der
Langstrager 5 verbunden. Die Fertigteilplatten 2 sind in Fig. 13 in (iberhohter Lage und
in Fig. 14 in abgesenkter Lage dargestellt. In der Uberhohten Lage missen die
Fertigteilplatten 2 so hoch angeordnet werden, dass ein Uberfahren der
Aufbetonschicht 3 von bereits fertiggestellten Bauabschnitten maoglich ist. In der
abgesenkten Lage gemaR Fig. 12 und Fig. 14 werden die Rénder 10 der
Fertigteilplatten 2 auf den Obergurten 32 der Langstrager 5 aufgelagert.

Gemal Fig. 14 werden die Zwischenstitzen 19 beim Aufbringen der Aufbetonschicht
3 einbetoniert. Die Zugglieder 11 werden durch Hdllrohre 36 vor einem direkten
Kontakt mit der Aufbetonschicht 3 geschiitzt. Dies ermdglicht ein Ausbauen der
Zugglieder nach dem Erharten der Aufbetonschicht 3 und eine Wiederverwendung im
nachsten Bauabschnitt. Die aus Stahlprofilen 44 bestehenden Zwischenstiitzen 19
werden nach dem Erhdrten der Aufbetonschicht 3 und nach der Demontage der
Verschublager 24 in der Nahe der Oberfldche 18 der Aufbetonschicht 3 abgeschnitten.

Vier Stiitzen 6, zwei Quertrager 9, zwei Rahmentrager 28, 29 und zwei Verschubtréager
25, 26 werden gemaB Fig. 15 zu einer rdumlichen Rahmenkonstruktion 31
zusammengefigt. Die rdumliche Rahmenkonstruktion 31 gemaB Fig. 15 dient als
Wagen 27, der auf den Auflagerkonstruktionen 15, die als Zwischenstiitzen 19 mit an
den oberen Endpunkten 20 fest montierten Verschublagern 24 ausgefiihrt werden, in
Langsrichtung der Brucke 4 bewegt werden kann.

Fertigteilplatten 2 werden gemaR Fig. 16 in Gberhohter Lage mittels Zuggliedern 11
am Wagen 27 befestigt. GemaR Fig. 16 wird jede Fertigteilplatte 2 durch zwei
Zugglieder 11 gehalten. Um eine Verdrehung der Fertigteilplatten 2 zu verhindern,
werden die Fertigteilplatten 2 durch Verbindungskonstruktionen 39 miteinander
verbunden.

Eine flnfte erfindungsgemaRe Ausfiihrungsform des Verfahrens ist in Fig. 17 bis Fig.
19 dargestellt.
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Eine Bricke 4 bestehend aus zwei Widerlagern 40, finf Pfeilern 41 und zwei
Langstragern 5 ist in Fig. 17 dargestelit. Auflagerkonstruktionen 15 werden auf den
Langstragern 5 und auf einem der beiden Widerlager 40 montiert. Ein Wagen 27, der
bei diesem Beispiel aus acht Stiitzen 6, vier Quertragern 9, zwei Rahmentragern 28,
29 und zwei Verschubtragern 25, 26 besteht, wird mit Hilfe von Winden zum
Montageplatz 42, der {iber einem der beiden Widerlager 40 angeordnet ist, bewegt.
Am Montageplatz 42 werden die Fertigteilplatten 2 mittels Zuggliedern 11 an den
Quertragern 9 des Wagens 27 abgehangt. Die Fertigteilplatten 2 werden in Gberhohter
Lage montiert, um beim Verfahren des Wagens 27 in Langsrichtung der Briicke 4 eine
Berlihrung mit den Obergurten 32 der Langstrager 5 zu vermeiden und um ein
Uberfahren der Aufbetonschicht 3 von bereits fertiggestellten Bauabschnitten der
Fahrbahnplatte 1 zu erméglichen.

Gemal Fig. 18 werden der Wagen 27 und die daran abgehangten Fertigteilplatten 2
im nachsten Verfahrensschritt vom Montageplatz 42 zum vorgesehenen Einbauort 43
bewegt. Am Einbauort 43 werden die Fertigteilplatten 2 abgesenkt, bis die Rénder 10
der Fertigteilplatten 2 auf den Obergurten 32 der Langstrager 5 aufliegen.
Anschlieend kann die Aufbetonschicht 3 aufgebracht werden. Nach dem Erhérten der
Aufbetonschicht 3 werden die Zugglieder 11 von den Verankerungen 14 der
Fertigteilplatten gelést und der Wagen 27 wird zum Montageplatz 42 verfahren, damit
dort die Fertigteilplatten 2 fur den nachsten Bauabschnitt am Wagen 27 montiert
werden konnen.

GemalR Fig. 19 werden nach der Herstellung der Fahrbahnplatte 1 samtliche
Auflagerkonstruktionen 15 durch das Abschneiden der Stahlprofile 44 in der Nahe der
Oberflache 18 der Aufbetonschicht 3 entfernt. AnschlieRend wird die Bricke 4 in
ublicher Weise durch das Aufbringen einer Abdichtung auf der Oberflache 18 der
Aufbetonschicht 3 und das anschlieBende Aufbringen eines Fahrbahnbelags
fertiggestellit.

Eine sechste erfindungsgemaRe Ausfiihrungsform des Verfahrens ist in Fig. 20 bis 24
dargestellt.

GemaR Fig. 20 wird der Langstrager 5 aus Stahlbeton hergestellt. Die auskragenden
Fertigteilplatten 2 werden mit einem Hebegerat montiert. Die Fertigteilplatten 2 werden
bei diesem Beispiel so angeordnet, dass die Unterseiten 56 der Fertigteilplatten 2 unter
einem Winkel a von 3° zu einer horizontalen Ebene geneigt sind.

Ein Rand 10 von jeder Fertigteilplatte ist auf dem Langstrager 5 gelagert. Die
auskragenden Enden der Fertigteilplatten 2 werden durch Zugglieder 11 gehalten. Die
oberen Endpunkte 12 der Zugglieder 11 sind am Quertrager 9 befestigt. Die Zugglieder
11 werden in schrédger Lage montiert. Dadurch entstehen Druckkrafte in den
Fertigteilplatten 2, die in den Langstrager 5 zu Ubertragen sind. An einer der beiden
Fertigteilplatten 2 ist eine Arbeitsplattform 46 mit einem Gelander 47 befestigt. Zur
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Herstellung der Aufbetonschicht 3 wird am Rand 10 auf der linken Seite der
auskragenden Fertigteilplatte 2 eine seitliche Schalung 48 befestigt. Das Anbringen
einer seitlichen Schalung 48 ist vorteilhaft, weil die Arbeitssfuge 21 zwischen
Fertigteilplatten 2 und Aufbetonschicht 3 dadurch nicht in der Oberflaiche 18 der
Aufbetonschicht 3 zu liegen kommt. Eine weitere Verbesserung der Dauerhaftiglkeit
der Fahrbahnplatte 1 kann dadurch erreicht werden, dass die Arbeitsfuge 21 zwischen
Fertigteilplatten 2 und Aufbetonschicht 3 an der Unterseite 56 der Fahrbahnplatte 1
angeordnet wird. Um dies zu erreichen, wird gemaR Fig. 20 die seitliche Schalung 48
auf der Arbeitsplattform 46 in einem Abstand vom Rand 10 der Fertigteilplatte 2
angeordnet und ein Teil der Arbeitsplattform 46 wird als untere Schalung fur die
Aufbetonschicht 3 ausgebildet.

Bei dem Ausflihrungsbeispiel gemal® Fig. 20 wird es von Vorteil sein, die
Arbeitsplattform 46, das Gelander 47 und die seitlichen Schalungen 48 an den
Fertigteilplatten 2 bereits vor dem Einheben der Fertigteilplatten 2 zu montieren.

Im Langstrager 5 entstehen in dem in Fig. 20 dargesteliten Bauzustand nur geringe
Torsionsmomente, die durch die exzentrische Anordnung der Arbeitsplattform 46 auf
der einen Seite der Briicke 4 verursacht werden. Die wesentlichen Beanspruchungen
fir den Langstrager 5 resultieren aus dem Eigengewicht des Langstragers 5, der
Fertigteilplatten 2 und der Aufbetonschicht 3. Wegen der im Querschnitt
symmetrischen Anordnung von Langstrager 5, Fertigteilplatten 2 und Aufbetonschicht
3, verursacht das Eigengewicht dieser Bauteile keine Torsionsmomente sondern nur
Biegemomente im Langstrager 5. Es ist bekannt, dass Langstrager 5 aus Stahlbeton
viel besser zur Aufnahme von Biegemomenten als zur Aufnahme von
Torsionsmomenten geeignet sind.

Die Ausbildung der Verankerungskonstruktion 15 fiir dieses Ausfuhrungsbeispiel des
erfindungsgemafRen Verfahrens ist in Fig. 21 dargestellt. Die unteren Endpunkte 8 der
Stutzen 6 werden gemal Fig. 21 auf Stahlplatten 45 gelagert. Mit den Stahlplatten 45
ist eine lagegenaue Positionierung der ebenen Rahmenkonstruktion 30, die aus den
zwei Stutzen 6 und dem Quertrager 9 gebildet wird, méglich. Das Einbetonieren der
Hohlprofile 16 im Langstrdger 5 ermoglicht eine kostengiinstige biegesteife
Befestigung der Stiitzen 6 auf dem Langstrager 5, die durch das Einschieben der
Stuitzen 6 in das Hohlprofil 16 hergestellt wird. Stahlkeile 55 werden von der Oberkante
17 des Hohlprofils 16 eingeschlagen, um die Stiitze 6 im Hohlprofil 16 zu fixieren.

Die Einleitung der Druckkréafte der Fertigteilplatten 2 in den Langstrager 5 erfolgt
gemal Fig. 22 dadurch, dass die Rander 10 der Fertigteilplatten 2 in einer Aussparung
53 gelagert werden. Zum Ausgleich von Bautoleranzen wird zwischen Fertigteilplatte
2 und Langstrager 5 vorteilhaft eine Ausgleichsschicht 54 aus Epoxidharz oder Mértel
aufgebracht.
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Eine Méglichkeit zur Ausbildung der Verankerung 14 der Fertigteilplatte 2 ist in Fig. 23
dargestellt. Ein Bewehrungsstab 52 wird in der Fertigteilplatte 2 einbetoniert. Am
Bewehrungsstab 52 sind Querstébe 51 angeschweilt, um die vom Bewehrungsstab
52 Ubernommene Zugkraft besser in den Beton der Fertigteilplatte 2 einleiten zu
konnen. An dem aus der Fertigteillatte 2 herausragenden Ende des Bewehrungsstabs
52 wird eine Muffe 50 befestigt. Das Zugglied 11 wird als Gewindestange 49
ausgebildet. Der untere Endpunkt 13 des Zugglieds 11 wird durch Eindrehen der
Gewindestange 49 in der Muffe 50 befestigt.

Eine alternative Ausbildung der Auflagerkonstruktion 15 ist in Fig. 24 dargestellt. Ein
Betonprisma 22 wird auf dem Léngstrdger 5 gelagert. Zum Ausgleich von
Bautoleranzen kann es vorteilhaft sein, zwischen dem Betonprisma 22 und dem
Langstrager 5 eine Ausgleichsschicht 54 anzuordnen. Der untere Endpunkt 8 der
Stitze 6 wird auf dem Betonprisma 22 aufgelagert. Diese Art der Ausbildung der
Auflagerkonstruktion 15 bedingt, dass eine raumliche Rahmenkonstruktion 31
ausgebildet wird, weil keine biegesteife Einspannung der Stitze 6 auf der Oberseite
23 des Betonprismas 22 vorhanden ist.

In den Beispielen wurde die Herstellung einer Fahrbahnplatte 1 auf Langstragern 5
aus  Stahlprofilen, rechteckigen  Stahlbetontrdgern und trapezférmigen
Stahlbetontragern beschrieben. Mit dem erfindungsgemalRen Verfahren ist die
Herstellung einer Fahrbahnplatte 1 auf Langstréagern 5 aus beliebigen Baustoffen, wie
zum Beispiel Spannbeton oder Holz, und mit beliebigen Querschnitten, wie zum
Beispiel Hohlkastenquerschnitten oder Trogquerschnitten, moglich.

Die in den Beispielen gezeigten Schweillverbindungen kénnen durch Schraub,- Niet-,
Klebe- oder Klemmverbindungen ersetzt werden.

Die in den Beispielen gezeigten Verankerungen 14 der Fertigteilplatten 2 kénnen durch
andere gleichwertige Ausfihrungsformen, wie zum Beispiel einbetonierte
Gewindestangen 49 mit Endplatten oder durch konusférmige Verankerungen, ersetzt
werden.

Die in den Beispielen gezeigten Fertigteilplatten 2 sind industriell hergestellte Produkte
aus Stahlbeton. Die Fertigteilplatten 2 kdnnen auch aus Spannbeton, textilbewehrtem
Beton Faserbeton oder aus ultrahochfestem Beton hergestelit werden. Es kann auch
von Vorteil sein, die Fertigteilplatten 2 vor Ort oder in der N&he der Briicke 4
herzustellen.

In den Beispielen werden die Zugglieder 11 mit ihren oberen Endpunkten 12 an
Quertrédgern 9 befestigt. Es kann von Vorteil sein, die Zugglieder 11 an anderen
Konstruktionsteilen der Rahmenkonstruktionen 30, 31, wie beispielsweise den
Rahmentragern 28, 29, zu befestigen.
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Liste der Bezugszeichen:

1 Fahrbahnplatte

2 Fertigteilplatte

3 Aufbetonschicht

4 Bricke

5 Langstrager

6 Stutze

7 oberer Endpunkt einer Stiitze

8 unterer Endpunkt einer Stiitze

9 Quertrager

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32

Rand einer Fertigteilplatte
Zugglied

oberer Endpunkt eines Zugglieds
unterer Endpunkt eines Zugglieds
Verankerung einer Fertigteilplatte
Auflagerkonstruktion

Hohlprofil

Oberkante eines Hohlprofils
Oberflache der Aufbetonschicht
Zwischenstiitze

oberer Endpunkt einer Zwischenstiitze
Arbeitsfuge

Betonprisma

Oberseite eines Betonprismas
Verschublager

erster Verschubtrager

zweiter Verschubtrager

Wagen

erster Rahmentrager

zweiter Rahmentrager

ebene Rahmenkonstruktion
raumliche Rahmenkonstruktion

Obergurt eines Langstragers
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Liste der Bezugszeichnung (Fortsetzung):

33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56

Fachwerkkonstruktion
Schweiflnaht
Loch

Hullrohr

Seil

Verband
Verbindungskonstruktion
Widerlager

Pfeiler
Montageplatz
Einbauort
Stahlprofil
Stahlplatten
Arbeitsplattform
Gelander

seitliche Schalung
Gewindestange
Muffe

Querstab
Bewehrungsstab
Aussparung
Ausgleichsschicht
Stahlkeil

Unterseite einer Fertigteilplatte

18/33

LR ] 80 000 L X ] LR )

L .
e o8 .
» L] .



LX) e 0006 G000 o0 e
18 . oo .
* L] L4 [ X X} L]
L] . L L 4 *
L]

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte (1) mit untenliegenden
Fertigteilplatten (2) und einer daruber angeordneten Aufbetonschicht (3) aus
Ortbeton fir eine Briicke (4) mit mindestens einem Langstrager (5), dadurch
gekennzeichnet, dass

- an der Oberseite des mindestens einen Langstragers (5)
Auflagerkonstruktionen (15) ausgebildet werden,

- Stitzen (6) auf den Auflagerkonstruktionen (15) in annahernd senkrechter
Lage montiert werden,

- an den oberen Endpunkten (7) der Stitzen (6) Quertrager (9) in anndhernd
horizontaler Lage befestigt werden,

- Fertigteilplatten (2) so veriegt werden, dass mindestens ein Rand (10) von
jeder Fertigteilplatte (2) auf einem Langstrager (5) aufgelagert wird und
Zugglieder (11) so montiert werden, dass die oberen Endpunkte (12) an den
Quertragern (9) befestigt werden und die unteren Endpunkte (13) an
Verankerungen (14) der Fertigteilplatten (2) befestigt werden,

- die in der Aufbetonschicht (3) anzuordnende Bewehrung verlegt wird,

- auf den Fertigteilplatten (2) eine Aufbetonschicht (3) aus Ortbeton aufgebracht
wird,

- die Zugglieder (11) nach dem Erharten der Aufbetonschicht (3) demontiert
werden,

- die Stutzen (6) und die Quertrager (9) demontiert werden und

- die Hohlraume in der Fahrbahnplatte (1) bei den Auflagerkonstruktionen (15)
und den Verankerungen (14) der Fertigteilplatten (2) verschlossen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

- mindestens eine Auflagerkonstruktion (15) als eine Zwischenstitze (19)
aus einem Stahlprofil (33) ausgebildet wird

- der obere Endpunkt (20) der Zwischenstutze (19) als Auflager fur eine
Stiitze (6) ausgebildet wird,

- die Zwischenstitze (19) biegesteif mit dem Langstrager (5) so verbunden
wird, dass die Schwerachse der Zwischenstiitze (19) parallel zur
Schwerachse der darauf zu montierenden Stiitze (6) verlauft,

- die Lange der Zwischenstlitze (19) so gewahlt wird, dass der obere
Endpunkt (20) der Zwischenstutze (19) gleich hoch oder héher liegt als die
Oberflache (18) der Aufbetonschicht (3) und

- zur Demontage der Auflagerkonstruktion (15) die Zwischenstitze (19) in
der Nahe der Oberflache (18) der Aufbetonschicht (3) abgeschnitten wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

- mindestens eine Auflagerkonstruktion (15) als eine Zwischenstiitze (19)
aus einem Betonprisma (22) ausgebildet wird,

- das Betonprisma (22) so auf dem Langstrager (5) montiert wird, dass die
Oberseite (23) des Betonprismas (22) gleich hoch oder geringfiigig héher
ist als die Oberflache (18) der Aufbetonschicht (3) und die Oberseite (23)
des Betonprismas (22) naherungsweise parallel zur Oberflache (18) der
Aufbetonschicht (3) ist und

- das Betonprisma (22) in der Aufbetonschicht (3) verbleibt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

- mindestens eine Auflagerkonstruktion (15) aus einem Hohlprofil (16)
ausgebildet wird,

- die Abmessungen des Hohlprofils (16) das Einschieben einer Stiitze (6)
ermdoglichen,

- das Hohlprofil (16) so auf dem Langstrager montiert wird, dass die
Schwerachse des Hohlprofils (16) parallel zur Schwerachse der
einzuschiebenden Stiitze (6) verlauft und

- die Lange des Hohlprofils (16) so gewahlt wird, dass die Oberkante (17)
des Hohlprofils (16) gleich hoch oder hoher liegt als die Oberflache (18) der
Aufbetonschicht (3).

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass

- das Hohlprofil (16) biegesteif mit dem Langstrager (5) verbunden wird und
- zur Demontage der Auflagerkonstruktion (15) das Hohlprofil (16) in der
Nahe der Oberflache (18) der Aufbetonschicht (3) abgeschnitten wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass

- eine Fertigteilplatte (2) mit Hilfe eines Hebegerats eingehoben wird,

- ein Rand (10) der Fertigteilplatte (2) auf dem Langstrager (5) aufgelagert
wird,

- mindestens ein Zugglied (11) so montiert wird, dass der obere Endpunkt
(12) des Zugglieds (11) mit einem Quertrager (9) verbunden wird und der
untere Endpunkt (13) des mindestens einen Zugglieds (11) mit einer
Verankerung (14) der Fertigteilplatte (2) verbunden wird und

- die Verbindung zwischen Hebegerat und Fertigteilplatte (2) gelost wird.
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass

20 s . O!‘: .Q.: ... LLJ

- eine Fertigteilplatte (2) mit Hilfe eines Hebegerats eingehoben wird und
zwei gegeniberliegende Rénder (10) der Fertigteilplatte (2) auf zwei
benachbarten Langstragern (5) aufgelegt werden,

- die Verbindung zwischen Hebegerat und Fertigteilplatte (2) geldst wird und

- Zugglieder (11) so montiert werden, dass die oberen Endpunkte (12) an den
Quertréagern (9) befestigt werden und die unteren Endpunkte (13) an
Verankerungen (14) der Fertigteilplatten (2) befestigt werden.

8. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, dass

- die Auflagerkonstruktionen (15) als Zwischenstiitzen (19) ausgebildet
werden,

- an den oberen Endpunkten (20) der Zwischenstiitzen (19) Verschublager
(24) montiert werden,

- die Verschublager (24) als Rollen- oder Gleitlager ausgebildet werden, die
Verschiebungen nur in Langsrichtung der Briicke (4) erméglichen,

- ein erster Verschubtrager (25) mit einer Lange, die groRer ist als der
zweifache Abstand der Lager (24) in Langsrichtung der Bricke (4), auf
mindestens zwei Verschublagern (24) in Langsrichtung der Briicke (4)
verschieblich gelagert wird,

- ein zweiter Verschubtrager (26) mit einer Lange, die groRer ist als der
zweifache Abstand der Lager (24) in Langsrichtung der Bricke (4),
verschieblich auf mindestens zwei Verschublagern (24) so gelagert wird,
dass die Schwerachse des zweiten Verschubtragers (26) parallel zur
Schwerachse des ersten Verschubtrdgers (25) ist, die beiden
Verschubtrager (25, 26) in einer Schnittebene normal zur Langsachse der
Bricke (4) einen Abstand zueinander aufweisen und die beiden
Verschubtrager (25, 26) in einer Langsansicht der Bricke (4)
naherungsweise an derselben Stelle angeordnet sind,

- die unteren Endpunkte (8) von mindestens zwei Stiitzen (6) mit dem ersten
Verschubtrager (25) verbunden werden.

- die unteren Endpunkte (8) von mindestens zwei weiteren Stiitzen (6) mit
dem zweiten Verschubtrager (26) verbunden werden,

- Quertrager (9) montiert werden,

- an den Quertragern (9) Zugglieder (11) befestigt werden,

- der durch die Verbindung der Verschubtrager (25, 26) der Stiitzen (6) und
der Quertrager (9) entstandene Wagen (27) in Langsrichtung der Briicke
(4) zu einem Montageplatz (42) bewegt wird,

- an dem Montageplatz (42) Fertigteilplatten (2) an den unteren Endpunkten
(13) der Zugglieder (11) in Uberhohter Lage befestigt werden,
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- der Wagen (27) mit den Fertigteilplatten (2) zum vorgesehenen Einbauort
(43) der Fertigteilplatten (2) bewegt wird und

- die Fertigteilplatten (2) so abgesenkt werden, dass mindestens ein Rand
(10) von jeder Fertigteilplatte (2) auf einem Langstrager (5) aufgelagert wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Befestigen der Fertigteilplatten (2) an den unteren Endpunkten (13) der
Zugglieder (11) die Fertigteilplatten (2) durch in der Nahe der Rénder (10)
angeordnete Verbindungskonstruktionen (39) miteinander verbunden werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bewehrung fiir die Aufbetonschicht (3) am Montageplatz (42) auf den an
den Zuggliedern (11) montierten Fertigteilplatten (2) aufgelegt wird und der Wagen
(27) mit den Fertigteilplatten (2) und der Bewehrung fiir die Aufbetonschicht (3)
zum vorgesehenen Einbauort (43) der Fertigteilplatten (2) bewegt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass

- ein erster Rahmentrdger (28) an den oberen Endpunkten (7) von
mindestens zwei Stiitzen (6) biegesteif so angeschlossen wird, dass die
Schwerachse des ersten Rahmentragers (28) parallel zur Schwerachse der
Bricke (4) ist,

- mindestens ein zweiter Rahmentréger (29) an den oberen Endpunkten (7)
von mindestens zwei weiteren Stiitzen (6) biegesteif so angeschlossen
wird, dass die Schwerachse des zweiten Rahmentréagers (29) parallel zur
Schwerachse der Briicke (4) ist,

- die Rahmentrager (28, 29) so auf den Stiitzen (6) montiert werden, dass
die Rahmentréager (28, 29) in einer Schnittebene normal zur Léngsachse
der Briicke (4) einen Abstand zueinander aufweisen und die Rahmentrager
(28, 29) in einer Langsansicht der Briicke (4) ndherungsweise an derselben
Stelle angeordnet sind und

- mindestens vier Stitzen (6) und mindestens zwei Quertréager (9) durch die
mindestens zwei Rahmentrdger (28, 29) zu einer riumlichen
Rahmenkonstruktion (31) zusammengefiigt werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zugglieder (11) in vertikaler Lage montiert werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Zugglied (11) in schrager Lage montiert wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine auskragende Fertigteilplatte (2) in einer in einem Langstréager (5)
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aus Stahlbeton oder Spannbeton auf der AuRlenseite angeordneten Aussparung
(53) aufgelagert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fertigteilplatten (2) innerhalb ihrer Querschnittshhe  angeordnete
Verankerungen (14) enthalten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch dgekennzeichnet, dass
die Fertigteilplatten (2) Loécher (35) zur Durchfilhrung der Zugglieder (11)
aufweisen und die Verankerungen (14) an der Unterseite der Fertigteilplatten (2)
ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die Unterseite (56) von mindestens einer Fertigteilplatte (2) unter einem Winkel a,
der zwischen 0° und 15° liegt, zu einer horizontalen Ebene geneigt ist.

Fahrbahnplatte (1) mit untenliegenden Fertigteilplatten (2) und einer dariiber
angeordneten Aufbetonschicht (3) aus Ortbeton fiir eine Briicke (4) mit mindestens
einem Langstrager (5), hergestellt nach einem Verfahren gemafll einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache
(18) der Fahrbahnplatte (1) keine Arbeitsfuge (21) in Langsrichtung der Briicke 4)
aufweist und dass mindestens eine in Langsrichtung der Briicke (4) verlaufende
Arbeitsfuge (21) zwischen den Fertigteilplatten (2) und der Aufbetonschicht (3)
entlang der Rander (10) der Fertigteilplatten (2) verlauft.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Fahrbahnplatte (1) mit untenliegenden
Fertigteilplatten (2) und einer dariiber angeordneten Aufbetonschicht (3) aus
Ortbeton fiir eine Briicke (4) mit mindestens einem Langstrager (5), dadurch
gekennzeichnet, dass

- an der Oberseite des mindestens einen Léngstragers (5)
Auflagerkonstruktionen (15) ausgebildet werden,

- anden oberen Endpunkten der Auflagerkonstruktion (15) Verschublager (24)
montiert werden,

- die Verschublager (24) als Rollen- oder Gleitlager ausgebildet werden, die
Verschiebungen nur in Léngsrichtung der Briicke (4) erméglichen,

- ein erster Verschubtrager (25) mit einer Lénge, die groBer ist als der
zweifache Abstand der Verschublager (24) in Léngsrichtung der Briicke (4),
auf mindestens zwei Verschublagern (24) in Langsrichtung der Briicke (4)
verschieblich gelagert wird,

- ein zweiter Verschubtrager (26) mit einer Lange, die groRer ist als der
zweifache Abstand der Verschublager (24) in Langsrichtung der Briicke (4),
verschieblich auf mindestens zwei Verschublagern (24) so gelagert wird,
dass die Schwerachse des zweiten Verschubtragers (26) parallel zur
Schwerachse des ersten Verschubtréagers (25) ist, die beiden Verschubtrager
(25, 26) in einer Schnittebene normal zur Langsachse der Briicke (4) einen
Abstand zueinander aufweisen und die beiden Verschubtriger (25, 26) in
einer Langsansicht der Briicke (4) naherungsweise an derselben Stelle
angeordnet sind,

- die unteren Endpunkte (8) von mindestens zwei Stiitzen (6) in annihernd
senkrechter Lage mit dem ersten Verschubtréager (25) verbunden werden.

- die unteren Endpunkte (8) von mindestens zwei weiteren Stitzen (6) in
annahernd senkrechter Lage mit dem zweiten Verschubtriger (26)
verbunden werden,

- anden oberen Endpunkten (7) der Stutzen (6) Quertrager (9) in anndhernd
horizontaler Lage befestigt werden,

- anden Quertragern (9) Zugglieder (11) befestigt werden,

- der durch die Verbindung der Verschubtriger (25, 26) der Stiitzen (6) und
der Quertréger (9) entstandene Wagen (27) in Léngsrichtung der Briicke (4)
zu einem Montageplatz (42) bewegt wird,

- an dem Montageplatz (42) Fertigteilplatten (2) an den unteren Endpunkten
(13) der Zugglieder (11) in iberhéhter Lage befestigt werden,

- der Wagen (27) mit den Fertigteilplatten (2) zum vorgesehenen Einbauort
(43) der Fertigteilplatten (2) bewegt wird,

-  die Fertigteilplatten (2) so abgesenkt werden, dass mindestens ein Rand (10)
von mindestens einer Fertigteilplatte (2) auf einem Langstrager (5)
aufgelagert wird,

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

- die Zugglieder (11) nach dem Erhérten der Aufbetonschicht (3) demontiert
werden

- und der Wagen (27) zum Montageplatz (42) verfahren wird, damit dort
gegebenenfalls die Fertigteilplatten (2) fiir den néchsten Bauabschnitt am
Wagen (27) montiert werden kénnen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

- mindestens eine Auflagerkonstruktion (15) aus einem Stahlprofil (44)
ausgebildet wird,

- das Stahiprofil (44) biegesteif mit dem Langstrager (5) so verbunden wird,
dass die Schwerachse des Stahlprofils (44) annahernd parallel zu den
Schwerachsen der Stitzen (6) verlauft,

- die Lange des Stahlprofils (44) so gewahlt wird, dass der obere Endpunkt
(20) des Stahlprofils (44) gleich hoch oder héher liegt als die Oberflache (18)
der Aufbetonschicht (3) und

- zur Demontage der Auflagerkonstruktion (15) das Stahlprofil (44) in der Nahe
der Oberflache (18) der Aufbetonschicht (3) abgeschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

- mindestens eine Auflagerkonstruktion (15) aus einem Betonprisma (22)
ausgebildet wird,

- das Betonprisma (22) so auf dem Léngstriager (5) montiert wird, dass die
Oberseite (23) des Betonprismas (22) gleich hoch oder geringfiigig héher ist
als die Oberflache (18) der Aufbetonschicht (3) und die Oberseite (23) des
Betonprismas (22) n&herungsweise parallel zur Oberfliche (18) der
Aufbetonschicht (3) ist und

- das Betonprisma (22) in der Aufbetonschicht (3) verbleibt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

- mindestens eine Auflagerkonstruktion (15) aus einem Hohlprofil (16) und
einem Stahlprofil (44) ausgebildet wird,

- die Abmessungen des Hohlprofils (16) das Einschieben des Stahlprofils (44)
erméglichen,

- das Honhlprofil (16) so mit dem Langstrager biegesteig verbunden wird, dass
die Schwerachse des Hohlprofils (16) annidhernd parallel zu den
Schwerachsen der Stiitzen (6) verlauft,

- die Lange des Hohlprofils (16) so gewahlt wird, dass die Oberkante (17) des
Hohlprofils (16) gleich hoch oder hoher liegt als die Oberfliche (18) der
Aufbetonschicht (3) und
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- zur Demontage der Auflagerkonstruktion (15) das Hohlprofil (16) in der Nahe
der Oberfliche (18) der Aufbetonschicht (3) abgeschnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Befestigen der Fertigteilplatten (2) an den unteren Endpunkten (13)
der Zugglieder (11) die Fertigteilplatten (2) durch in der Nihe der Rinder (10)
angeordnete Verbindungskonstruktionen (39) miteinander verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bewehrung fir die Aufbetonschicht (3) am Montageplatz (42) auf den an den
Zuggliedern (11) montierten Fertigteilplatten (2) aufgelegt wird und der Wagen
(27) mit den Fertigteilplatten (2) und der Bewehrung fiir die Aufbetonschicht (3)
zum vorgesehenen Einbauort (43) der Fertigteilplatten (2) bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zugglieder (11) in vertikaler Lage montiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine auskragende Fertigteilplatte (2) in einer in einem Langstrager
(5) aus Stahlbeton oder Spannbeton auf der AuRenseite angeordneten
Aussparung (53) aufgelagert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
ein unterer Endpunkt (13) eines Zugglieds (11) in einer innerhalb der
Querschnittshéhe der Fertigteilplatte (2) angeordneten Verankerung (14)
verankert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Zugglied (11) durch ein Loch (35) einer Fertigteilplatte (2) hindurchgefiihrt
wird und das Zugglied (11) mit einer Verankerung (14) an der Unterseite der
Fertigteilplatte (2) verankert wird.
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