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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Briicke sowie nach diesem Verfahren herge-
stellte Briicken und Hubbricken.

[0002] Bei den bekannten Verfahren zur Herstellung
von Briicken sind im Bauzustand hohe Aufwendungen
erforderlich, um das Eigengewicht des Briickentragers
aufzunehmen.

[0003] Beider Herstellung des Briickentragers auf ei-
nem Lehrgerist entstehen Aufwendungen fir die Griin-
dung und den Aufbau des Lehrgerusts.

[0004] Bei der Herstellung eines Briickentragers aus
Beton mittels Vorschubriistung muss die Vorschubriis-
tung fur die Aufnahme des Eigengewichts des Briicken-
tragers ausgelegt werden. Die Vorschubriistung wird
durch das Eigengewicht des Briickentragers durch Bie-
gemomente beansprucht.

[0005] BeiderHerstellung des Briickentréagers von Be-
ton- oder Stahlbriicken mit dem Taktschiebeverfahren
entstehen wahrend des Baus zusatzliche Aufwendungen
fur den Brickentrager, weil jeder Querschnitt des Bru-
ckentragers wahrend des Verschubs positiven und ne-
gativen Biegemomenten aus der Beanspruchung durch
Eigengewicht ausgesetzt wird. Briicken, die nach dem
Taktschiebeverfahren hergestellt werden, weisen des-
halb besonders hohe Querschnitte und hohen Materi-
aleinsatz auf.

[0006] BeiderHerstellungdes Briickentragersim Frei-
vorbau entstehen in den Bauzustéanden grof3e negative
Biegemomente infolge Eigengewicht im Briickentrager.
Die grolRen Kragmomente Ulber den Stitzen missen
durch Querschnitte mit ausreichender Hohe aufgenom-
men werden.

[0007] BeiderHerstellungdes Briickentragersim Frei-
vorbau mit Abspannungen von einem Pylon (Schragka-
belbriicken) werden diese Kragmomente vermieden, da-
fur entstehen zusatzliche Aufwendungen fiir die Errich-
tung des Pylons und fiir den Einbau der Abspannungen.
Die Lange der Vorbauabschnitte beim Freivorbau mit Ab-
spannungen wird durch die Biegebeanspruchungen auf
5 m bis 10 m begrenzt.

[0008] Beim BauvonBogenbriicken entstehtein hoher
Aufwand bei der Herstellung des Bogens. Der Bogen
wird meistens auf einem Lehrgeriist oder im abgespann-
ten Freivorbau errichtet.

[0009] Eine weitere Methode zur Errichtung des Bo-
gens ist das Bogenklappverfahren (BETON, Heft 5, Mai
1984, S. 200). Bei diesem Verfahren werden zwei Be-
tonbogenhalften mittels Kletterschalung in anndhernd
senkrechter Lage hergestellt, um das Lehrgerist bzw.
die Abspannungen beim Bau einzusparen und damit ei-
nen raschen Baufortschritt zu erreichen. Nach Fertigstel-
lung der Bogenhalften werden diese mittels Rickhalte-
kabeln eingeklappt.

[0010] Die Herstellung eines Tragers flr eine Dach-
konstruktion in anndhernd senkrechter Lage istin der JP
4237773 beschrieben. Durch das Nachlassen eines
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Ruckhaltekabels wird der an seinem FuBpunkt gelenkig
gelagerte Trager in eine horizontale Lage gedreht. Ein
ahnliches Verfahren zur Herstellung von Briicken ist in
der JP 3025107 beschrieben. Diese beiden Verfahren
funktionieren so wie man es von einer Zugbriicke kennt.
Die Lange des Briickentragers ist im Wesentlichen auf
die Lange zwischen unterem Gelenk und oberem Fest-
haltepunkt beschrankt. Diese Lange kann durch eine
Auskragung des Briickentragers tber die Pylonspitze et-
was vergroRert werden.
[0011] Verfahren zur Herstellung von Betonbriicken in
annahernd vertikaler Lage sind aus der US
2004/0045253 bekannt. Um ein Drehgelenk, das zwi-
schen zwei Pfeilern oder im Widerlager angeordnet sein
kann, wird der Briickentrager mittels eines Krans, eines
speziellen Montagekrans oder einer Winde in die anna-
hernd horizontale Endlage gedreht. Diese Verfahren sind
auf Briickenspannweiten bis ca. 40 m beschrankt, da die
Stabilisierung des frei auskragenden Briickentragers im
Bauzustand gegen Wind- und Erdbebenkrafte aufwan-
dige ZusatzmalRnahmen bedingt. Auch wird der Dreh-
vorgang mittels Winde und Zusatzgewicht oder mittels
eines speziellen Montagekrans flr grofRere Spannweiten
zu aufwandig und deshalb unwirtschaftlich.
[0012] Weitersistaus DE 197 47 109 A1 eine Vorrich-
tung zum Falten einer aus zwei Briickenabschnitten be-
stehenden Klappbriicke bekannt.
[0013] US-A-517,809 zeigt eine Hubbriicke mit einem
Pfeiler, einem Briickentrager sowie einem Stltzstab. Der
Briickentrager wird von einer annahernd senkrechten
Position in eine waagrechte Position durch die Verschie-
bung eines Endpunktes des Briickentréagers entlang des
Pfeilers bewegt.
[0014] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur
Herstellung von Briicken zu schaffen, bei dem auf die
Errichtung eines Gerlsts verzichtet werden kann, bei
dem wahrend der Herstellung des Briickentragers keine
bzw. nur sehr geringe Biegebeanspruchungen im Bri-
ckentrager auftreten, das fir die Herstellung von Briicken
mit groBen Spannweiten geeignet ist und das wirtschaft-
liche Vorteile gegeniiber den bekannten Verfahren bie-
tet.

[0015] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass

* ein Pfeiler, mindestens ein Briickentrager mit End-
punkten und mindestens ein Stltzstab mit Endpunk-
ten in annahernd senkrechter Position errichtet wer-
den,

¢ ein Endpunkt des Stiitzstabes mit dem Briickentra-
ger gelenkig verbunden wird und entweder - nach
einer ersten Variante -

e ein Endpunkt des Stiitzstabes mit einem Pfeiler ge-
lenkig verbundenwird, der Briickentrager durch eine
annahernd senkrechte Bewegung des Endpunktes
des Briickentrédgers am Pfeiler in eine anndhernd
waagrechte Position gebracht wird und der bewegte
Endpunkt des Brickentragers mit dem Pfeiler ver-
bunden wird, oder - nach einer zweiten Variante -
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e ein Endpunkt des Briickentragers mit dem Pfeiler
gelenkig verbunden wird, der Briickentrédger durch
eine annahernd senkrechte Bewegung des End-
punktes des Stlitzstabes am Pfeiler in eine anna-
hernd waagrechte Position gebracht wird und der
bewegte Endpunkt des Stiitzstabes mit dem Pfeiler
verbunden wird,

e dass der auskragende Endpunkt des Briickentra-
gers miteinem Widerlager oder einem weiteren End-
punkt eines zweiten Briickentragers verbunden wird.

[0016] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den Unteranspriichen definiert.

[0017] Unter einer gelenkigen Verbindung wird erfin-
dungsgemal auch ein eine Schwenkbewegung zulas-
sendes Anliegen eines Endpunktes des Stltzstabes am
Pfeiler bzw. eines Endpunktes des Briickentragers an
dem Pfeiler angesehen, wobei die aneinanderliegenden
Teile durch Kréfte unter Bildung eines Kraftschlusses ge-
geneinander gepresst werden.

[0018] Am Stiitzstab ist erfindungsgeman nicht nur ein
mit in Langsrichtung wirkenden Druckkraften beauf-
schlagter Stab zu verstehen, sondern auch ein auf Zug
beanspruchter Stab, wobei der Stab in jedem Fallim We-
sentlichen frei ist von einer Belastung auf Biegung.
[0019] Erfindungsgemal kann der Stitzstab an der
Briickenbaustelle hergestellt werden, z.B. auch durch
Zusammenfassen mehrerer Litzen zu einem Kabel.
[0020] Eine besonders vorteilhafte Variante des Ver-
fahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die Endpunkte
und des Stitzstabes so ausgebildet werden, dass im
Endpunkt eine Winkeldrehung o gegeniiber dem Bri-
ckentrager und dem Endpunkt eine Winkeldrehung  ge-
genulber dem Pfeiler auftreten kann und dass die Summe
der Winkeldrehungen a plus B gréRer als 85° und kleiner
als 260° ist.

[0021] Eine weitere zweckmaRige Variante istdadurch
gekennzeichnet, dass der Endpunkt des Stlitzstabes und
der Endpunkt des Briickentragers so ausgebildet wer-
den, dass im Endpunkt eine Winkeldrehung o. gegentiber
dem Brickentrager und im Endpunkt eine Winkeldre-
hung  gegeniliber dem Pfeiler auftreten kann und dass
die Winkeldrehung a.gréRer als 100° und kleiner als 175°
ist und dass die Winkeldrehung 3 anndhernd 90° ist.
[0022] Eine durch das erfindungsgemafie Verfahren
hergestellte Hubbriicke ist dadurch gekennzeichnet,
dass sie aus mindestens einem Pfeiler, einem Briicken-
trager und einem Stiitzstab besteht, dass ein Endpunkt
des Stutzstabes mitdem Briickentrager gelenkig verbun-
denist, dass ein Endpunkt des Stlitzstabes oder ein End-
punkt des Briickentréagers mit dem Pfeiler verbunden ist
und dass der Briickentrager aus der annahernd waag-
rechten Position durch das Bewegen eines Endpunktes
des Stilitzstabes oder eines Endpunktes des Briickentra-
gers so gedreht werden kann, dass das Lichtraumprofil
des die Briicke kreuzenden Verkehrsweges vergroert
wird.

[0023] Pfeiler, Briickentrédger und Stltzstab bilden ein
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statisch stabiles Tragwerk. Die Verbindungen von Bri-
ckentrager und Stitzstab mit dem Pfeiler sind nur gerin-
gen Beanspruchungen ausgesetzt und kénnen mit ein-
fachen Konstruktionselementen hergestellt werden. Die
Beanspruchung des Pfeilers ist beim erfindungsgema-
Ren Verfahrenim Bauzustandkleiner als bei den bekann-
ten Brickenbauverfahren mit horizontaler Herstellung
des Brickentragers, weil die Windangriffsflache glnsti-
ger ist und der fir die Ermittlung der Erdbebenkréfte be-
deutende Masseschwerpunkt tiefer liegt.

[0024] Die Herstellung des Briickenliberbaus in einer
annahernd senkrechten Lage ist vorteilhaft, weil dadurch
wahrend der Herstellung keine oder nur sehr kleine Bie-
gemomente infolge Eigengewicht auftreten. Besonders
bei der Herstellung von Betonbriicken ist dies ein grolRer
Vorteil, da bei der tblichen waagrechten Herstellung des
Briickentragers Biegemomente auftreten, die die Ge-
schwindigkeit des Baufortschritts beeinflussen. Beim
Taktschiebeverfahren wird Ublicherweise ein Wochen-
takt fir die Herstellung eines Bauabschnitts erreicht.
Beim Freivorbau oder bei der Herstellung auf einem
Lehrgerist oder mittels Vorschubristung liegen die Zei-
ten zur Herstellung eines Bauabschnitts bei ein bis drei
Wochen.

[0025] Bei anndhernd senkrechter Herstellung ist der
Betontrager viel geringeren Beanspruchungen ausge-
setzt und kann dadurch schneller hergestellt werden. Die
bekannten Verfahren der Gleitschalung oder Kletter-
schalung, die ohnedies zur Herstellung des Betonpfeilers
verwendetwerden, kénnen bei dem erfindungsgemaRlen
Verfahren auch zur Herstellung des Briickentragers ein-
gesetzt werden.

[0026] Der Briickentrager kann zusammen mit dem
Pfeiler beispielsweise mit einer Kletter- oder Gleitscha-
lung hergestellt werden. Dies verringert den Schalungs-
aufwand, die Herstellungszeit und die Kosten wesentlich.
[0027] Das vorgeschlagene Verfahren wird besonders
vorteilhaft bei Briicken mit hohen Pfeilern einzusetzen
sein. Der Spannweitenbereich fiir die Anwendung des
erfindungsgeméafen Verfahrens liegt zwischen 20 m und
400 m, vorzugsweise zwischen 50 m und 150 m.
[0028] Erfolgt keine feste Verbindung des bewegten
Endpunktes des Briickentréagers oder des Stiitzstabes
mit dem Pfeiler, kann das Verfahren fiir den Bau und
Betrieb von Hubbriicken verwendet werden.

[0029] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der in
den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispiele
beschrieben.

[0030] Die Erfindung istin den Fig.1 bis Fig.32 darge-
stellt. Es zeigt

Fig. 1 eine Ansicht einer ersten Ausfiihrungsform
nach der Herstellung des Pfeilers, der Stitz-
stébe und der Briickentrager

Fig. 2 eine Ansicht der ersten Ausfiihrungsform
wahrend des Klappvorganges

Fig. 3 eine Ansicht der ersten Ausfiihrungsform

nach Abschluss des Klappvorganges
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Detail A der Fig.1

Detail B der Fig.1

einen Schnitt lAngs der Linie VI-VI der Fig.3
eine Ansicht einer zweiten Ausfiihrungsform
nach Herstellung des Pfeilers, des Stitzsta-
bes und des Briickentragers

eine Ansicht der zweiten Ausfiihrungsform
wahrend des Klappvorganges

eine Ansicht der zweiten Ausfiihrungsform
nach Abschluss des Klappvorganges

einen Schnitt langs der Linie X-X der Fig.9
eine Ansicht einer dritten Ausfiihrungsform
nach Herstellung des Pfeilers, der Stiitzstabe
und der Briickentrager

eine Ansicht der dritten Ausfiihrungsform
wahrend des Klappvorganges

eine Ansicht der dritten Ausfiihrungsform
nach Abschluss des Klappvorganges

einen Schnittlangs der Linie XIV-XIV in Fig.11
eine Ansicht einer vierten Ausfiihrungsform
nach Herstellung des Pfeilers, der Stiitzstabe
und der Briickentrager

eine Ansicht der vierten Ausfiihrungsform
wahrend des Klappvorganges

eine Ansicht der vierten Ausfiihrungsform
nach Abschluss des Klappvorganges

eine Ansicht einer fiinften Ausfiihrungsform
nach Herstellung des Pfeilers, der Stiitzstabe
und der Briickentrager

eine Ansicht der finften Ausfiihrungsform
wahrend des Klappvorganges

eine Ansicht der finften Ausfiihrungsform
nach Abschluss des Klappvorganges

eine Ansicht einer sechsten Ausfiihrungsform
nach Herstellung des Pfeilers, der Stiitzstabe
und der Briickentrager

eine Ansicht der sechsten Ausfiihrungsform
wahrend des Klappvorganges

eine Ansicht der sechsten Ausfiihrungsform
nach Abschluss des Klappvorganges

eine Ansicht einer fertig gestellten Briicke
einen Grundriss einer im Grundriss gekrimm-
ten Brucke

einen Schnitt einer siebenten Ausflihrungs-
form wahrend des Klappvorganges langs der
Linie XXVI -XXVI der Fig. 28

Detail C der Fig. 26

eine Draufsicht auf die siebente Ausfiihrungs-
form wahrend des Klappvorganges langs der
Linie XXVIII - XXVIII der Fig. 26

Detail D der Fig. 26 und gleichzeitig Schnitt
langs der Linie XXIX - XXIX der Fig. 28
einen Schnitt einer achten Ausfiihrungsform
wahrend des Klappvorganges

Detail E der Fig. 30

alternative Ausfihrungsform des Details E der
Fig. 30
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[0031] Eine erste Ausfiihrungsform des erfindungsge-
mafRen Verfahrens ist in Fig.1 bis Fig.6 dargestellt.
[0032] Im ersten Schritt werden gemaR Fig.1 der Pfei-
ler 4 und die Briickentrager 2 in senkrechter Position be-
toniert. Die Schalungs- und Betonierungsablaufe fiir die
Briickentrager entsprechen in ihrem Aufwand den Ab-
laufen bei der Herstellung des Pfeilers 4, was wesentli-
che Einsparungen im Vergleich zu einer Herstellung in
waagrechter Position ermdglicht.

[0033] Imzweiten Schnitt werden die Stlitzstabe 3, die
bei diesem Beispiel aus einem Kabel aus Spanndrahtlit-
zen bestehen, eingebaut.

[0034] Im n&chsten Schritt werden gemafR Fig.2 die
Endpunkte 9 der Briickentrager 2 mit tblichen Hubvor-
richtungen, z.B. mit hydraulischen Litzenhebern und Ka-
beln aus Spanndrahtlitzen angehoben. Die Hubvorrich-
tungen kénnen an der Spitze des Pfeilers 4 positioniert
werden. In diesem Zustand treten in den Briickentragern
2 Biegemomente auf, die aber kleiner sind als im End-
zustand, der in Fig.3 dargestellt ist. Es kann von Vorteil
sein, wahrend des Klappvorganges Spannglieder im
Briickentrager 2 anzuspannen, um den auftretenden Mo-
menten infolge Eigengewicht entgegenzuwirken.
[0035] Der Endpunkt 9 des Briickentragers 2 kann mit
Rollen ausgestattet sein, um ein annahernd reibungsfrei-
es Anheben zu ermdglichen. Alternativ kann im Pfeiler 4
eine Gleitschicht vorgesehen werden. Bekannte Werk-
stoffkombinationen fir Verschubvorgédnge auf einer
Gleitbahn sind beispielsweise Teflon und Stahl oder
Bronze und Stahl.

[0036] Die Hubkrafte fir den in Fig.2 dargestellten
Klappvorgang sind fir das Eigengewicht der Briickentra-
ger 2, der Stltzstabe 3 und die Reibungskrafte, die zwi-
schen den Endpunkten 9 des Briickentragers 2 und dem
Pfeiler 4 auftreten, zu bemessen.

[0037] Vorteilhaft fiir den Bauzustand kann auch sein,
den Briickentrager 2 im Bauzustand nur mit den statisch
erforderlichen Querschnitten auszustatten und den
Querschnitt im Endzustand, z.B. durch das Herstellen
einer Fahrbahnplatte, zu ergénzen.

[0038] Wahrend des in Fig.2 dargestellten Klappvor-
ganges wird die Lange der Briickentrédger 2 und der
Stltzstabe 3 nur durch die elastischen Langen&nderun-
gen auf Grund der auftretenden Normalkréafte verandert.
Bei diesem Beispiel treten in den Stiitzstaben 3 Zugkrafte
und in den Brickentragern 2 zwischen den Punkten 5
und 9 Druckkrafte auf. Die Stltzstébe 3 sind in den Punk-
ten 6 mit dem Pfeiler 4 und in den Punkten 5 mit den
Briickentragern 2 verbunden. Die Ausfiihrung der Ver-
bindung mit dem Pfeiler 4 ist in Fig.4 (Detail A aus Fig.
1) und die Ausfiihrung der Verbindung mit dem Briicken-
tréager 2 ist in Fig.5 (Detail B aus Fig.1) dargestellt. Der
aus einem Litzenkabel bestehende Stutzstab 3 wird ge-
manR Fig.5 Gber eine Umlenkkonstruktion im Kastenquer-
schnitt des Briickentragers 2 wahrend des Klappvorgan-
ges gefuhrt. Dadurch kann der Drehwinkel o von ca. 150°
im Punkt 5 des Klappvorganges aufgenommen werden.
Der Drehwinkel B in den Punkten 6 betragt jeweils ca.
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60° und wird uber ein Abrollen der Stitzstabe 3 Uber die
Sattelkonstruktion an der Spitze des Pfeilers 4 aufge-
nommen. Die Krimmungsradien der Umlenkkonstrukti-
on im Kastenquerschnitt in Fig.4 und des Sattels in Fig.
5 sind auf die zuldssigen Krimmungsradien von Litzen-
kabeln abzustimmen.

[0039] Fig.6 zeigt eine Draufsicht auf einen Ausschnitt
des Briickentragers 2 in der endgiltigen Position. Der
Stitzstab 3 ist bei diesem Beispiel in der Mitte des Brii-
ckentragers 2 angeordnet, sodass die Fahrstreifen seit-
lich am Stltzstab 3 vorbeigeflihrt werden kénnen.
[0040] Das bekannte Bogenklappverfahren weist ge-
genlber dem erfindungsgemafen Verfahren folgende
Nachteile auf:

o Die Bogenhélften missen wahrend des Baus
durch Abspannungen gestltzt und wahrend des
Bauzustandes gedreht werden, um die Biegebean-
spruchungen im Bogen klein zu halten. Die anna-
hernd geraden Briickentrager 2 werden ohne Lage-
anderung betoniert und kénnen ohne grof3en Auf-
wand am Pfeiler 4 befestigt werden.

o Die Riickhaltekabel fir das Einklappen der Bogen-
halften gebenihre Zugkrafte an Griindungselemente
ab, die nur fir das Eintragen dieser Krafte in den
Baugrund hergestelltwerden miissen. Das Anheben
der Briickentrager 2 beim erfindungsgemafen Ver-
fahren erfordert keine zusatzlichen konstruktiven
Aufwendungen, da die Reaktionskrafte aus dem An-
heben in den Pfeiler 4 eingeleitet werden.

[0041] Eine zweite Ausfliihrungsform des erfindungs-
gemalen Verfahrens ist in den Fig.7 bis Fig.10 darge-
stellt.

[0042] Im ersten Schritt des Verfahrens wird gemafn
Fig.7 der Pfeiler 4 aus einem geeigneten Baustoff wie
Beton, Mauerwerk, Stahl oder Holz hergestellt. Im nachs-
ten Schritt wird der Briickentrager 2, der bei diesem Bei-
spiel aus Stahl oder Holz bestehen kann, in einer senk-
rechten Lage montiert. Der Briickentrager 2 kann aus
einzelnen Elementen bestehen, die in dieser Lage mit-
einander kraftschlliissig verbunden werden. Der Stiitz-
stab 3 aus einem Stahlprofil wird montiert und im Punkt
5 mitdem Briickentrager 2 und im Punkt 6 mit dem Pfeiler
4 gelenkig verbunden.

[0043] Durch das in Fig.8 dargestellte Absenken des
Endpunktes 9 des Briickentrégers 2 entsteht die in Fig.
9 dargestellte einhlftige Briicke 1. Im Endpunkt 5 tritt
eine bleibende Verdrehung o und im Endpunkt 6 tritt eine
bleibende Verdrehung p auf. Die Summe der Drehwinkel
o plus B ist gleich 90°.

[0044] Fig.10 zeigt eine Draufsicht auf einen Aus-
schnitt des Briickentragers 2 in der endgiltigen Position.
Die Stitzstabe 3 sind bei diesem Beispiel seitlich des
Briickentragers 2 angeordnet, sodass die Fahrstreifen
zwischen den Stiltzstaben 3 vorbeigefihrt werden koén-
nen.
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[0045] Eine dritte Ausflihrungsform des erfindungsge-
mafRen Verfahrens ist in Fig.11 bis Fig.14 dargestellt.
[0046] Im ersten Schritt des Verfahrens wird gemaf
Fig.11 der Pfeiler 4 aus Beton hergestellt. Der Pfeiler 4
weist eine konstante Breite, aber eine veranderliche Di-
cke Uber die Héhe auf. Die Briickentrager 2 werden bei
diesem Beispiel auf der Griindungsplatte des Pfeilers 4
errichtet. Die Briickentrédger 2 weisen eine konstante
Breite, aber eine veranderliche Querschnittshéhe auf.
Pfeiler 4, Stitzstdbe 3 und Briickentrager 2 werden vor-
teilhaft gleichzeitig z.B. mittels Kletterschalung herge-
stellt. Die Stutzstédbe 3 sind in den Punkten 5 mit den
Briickentragern 2 verbunden. Die Briuickentrager 2 sind
in den Punkten 7 mit dem Pfeiler 4 verbunden.

[0047] EskannzweckmaRig sein, die Endpunkte 5 der
Stltzstabe 3 annahernd horizontal vom Pfeiler 4 wegzu-
driicken, bevor mit dem Anheben begonnen wird. Durch
das in Fig.12 dargestellte Anheben der Endpunkte 8 der
Stltzstabe 3 entsteht schlieRlich die in Fig. 13 dargestell-
te Briicke 1. Wahrend des Klappvorganges tritt im End-
punkt5 des Stitzstabes 3 eine Winkelrotation o von 140°
auf. Im Endpunkt 7 des Briickentragers 2 tritt eine Win-
kelrotation 3 von 90° auf. Die bleibenden Winkeldrehun-
gen in den Endpunkten 5 und 7 kénnen durch im Beton-
bau Ubliche konstruktive Ausbildungen beispielsweise
durch Betongelenke oder durch das Biegen von Beweh-
rungsstaben aufgenommen werden.

[0048] Durchdas Verfiillender Fuge zwischen den bei-
den Briickentragern 2 mit Vergussbeton und den Einbau
von Kontinuitatsspannungsgliedern weist die Briicke 1
Uber der Spitze des Pfeilers 4 eine biegesteife Verbin-
dung auf.

[0049] In Fig. 14 ist dargestellt, wie die Stitzstdbe 3
vorteilhaft in die Form des Pfeilers 4 eingebaut werden
kénnen, um eine rasche Herstellung des Pfeilers 4, der
Stltzstabe 3 und der Briickentrager 2 zu ermdglichen.
[0050] Eine vierte Ausflihrungsform des erfindungsge-
malen Verfahrens ist in Fig. 15 bis Fig. 17 dargestellt.
[0051] GemaR Fig. 15 werden Pfeiler 4, Briickentrager
2 und Stitzstédbe 3 in annahernd senkrechter Position
errichtet. Ein Stitzstab 3 ist bei diesem Beispiel mit dem
Brickentrager 2 im Punkt 5 und mit dem Pfeiler 4 im
Punkt 6 verbunden. Der zweite Stltzstab 3 ist im Punkt
5 mit dem Brickentrager 2 verbunden. Der zweite End-
punkt 8 dieses Stiitzstabes 3 wird gemaR Fig. 16 ange-
hoben. Das Anheben bewirkt, dass der Briickentrager 2
aus der anndhernd senkrechten Position in eine waag-
rechte Position, die in Fig.17 dargestellt ist, gedreht wird.
[0052] Wird der in dieser Position neben dem Pfeiler
4 liegende Endpunkt des Briickentragers 2 mit dem Pfei-
ler 4 nicht fest verbunden, kann die Briicke 1 als Hub-
briicke 12 verwendet werden. Durch Absenken des
Punktes 8 in Fig. 17 wird der Briickentrager 2 nach oben
bewegt, so dass das Lichtraumprofil des die Briicke 1
kreuzenden Verkehrsweges vergrofiert wird.

[0053] Eineflinfte Ausfiihrungsform des erfindungsge-
mafRen Verfahrens ist in Fig.18 bis Fig.20 dargestellt.
[0054] Im ersten Schritt werden gemaR Fig. 18 Pfeiler
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4, Hilfspfeiler 10, Brickentrager 2 und Stutzstébe 3 in
senkrechter Lage hergestellt. Die Endpunkte 8 der Bri-
ckentrager 2 liegenin dieser Position héher als die Spitze
des Pfeilers 4. Deswegen ist die Errichtung eines Hilfs-
pfeilers 10 erforderlich. Die Briickentrager 2 sind in den
Punkten 7 mit dem Pfeiler 4 verbunden. Die Stltzstabe
3 sind in den Punkten 5 mit den Brlckentrdgern 2 ver-
bunden.

[0055] Die anderen Endpunkte 8 der Stltzstabe 3 wer-
den gemaR Fig. 19 vom Hilfspfeiler 10 abgesenkt. Um
die Biegemomente in den Briickentragern 2 wahrend des
Absenkens zu reduzieren, werden bei diesem Beispiel
Abspannungen 13 eingesetzt. Diese Abspannungen 13
koénnen aus Litzenkabeln bestehen, die mit dem Bri-
ckentrager 2 verbunden sind und beispielsweise von der
Spitze des Pfeilers 4 mit einer bestimmten Kraft bean-
sprucht werden. Die Léange der Abspannungen 13 ver-
groRert sich wahrend der Drehung der Briickentrager 2,
was durch ein Nachflihren der Litzenkabel problemlos
gewabhrleistet werden kann.

[0056] InderEndpositiongemal Fig. 20 kann der Hilfs-
pfeiler 10 entfernt werden oder fir die Montage von zu-
satzlichen Kabeln zur Stiitzung der Briickentrager 2 ver-
wendet werden. Die Abspannungen 13 kénnen als per-
manente Kabel in der Briicke 1 verbleiben oder gegen
Schragkabel ausgetauscht werden.

[0057] Eine sechste Ausflihrungsform des erfindungs-
gemalen Verfahrens ist in Fig.21 bis Fig.23 dargestellt.
[0058] GemaR Fig.21 werden Pfeiler 4, Briickentrager
2 und Stitzstdbe 3 in anndhernd senkrechter Lage her-
gestellt.

[0059] Durch Anheben der Endpunkte 8 der Stltzsta-
be 3 gemal Fig.22 wird die in Fig.23 dargestellte Briicke
1 fertig gestellt.

[0060] Fig.24 zeigt eine Briicke 1 mit zwei Widerlagern
11, zwei Pfeilern 4, vier Briickentragern 2 und vier Stiitz-
stédben 3. Die Ansicht der Briicke 1 in Fig.24 zeigt, wie
das Verfahren vorteilhaft zur Herstellung von Talbriicken
eingesetzt werden kann. Die Endpunkte 14 der Briicken-
trager 2 in der Mitte der Hauptspannweite der Briicke 1
werden im Endzustand biegesteif verbunden. Die beiden
anderen Endpunkte 14 des Briickentragers werden mit
dem Widerlager 11 verbunden. Die Stiitzstabe 3 kénnen
anschlieBend entfernt werden, falls dies z.B. aus gestal-
terischen Griinden gefordert wird.

[0061] Das erfindungsgemaRe Verfahren kann auch
zur Herstellung von im Grundriss gekriimmten Briicken
eingesetzt werden, wie Fig.25 flir eine vierfeldrige Briicke
zeigt. Die Brlckentrager 2 missen bei diesem Beispiel
mit Zwischenstiicken erganzt werden, um die Briicke 1
fertig zu stellen.

[0062] Eine siebente Ausfihrungsform des Verfah-
rens ist in Fig. 26 bis 29 dargestellt. Die Fig. 26 zeigt
einen Zustand wahrend des Anhebens der Endpunkte 9
der Briickentrager 2. Der Pfeiler 4 weist bei diesem Bei-
spiel eine sich entlang der Pfeilerhéhe erstreckende Off-
nung 19 auf.

[0063] Die Ausfihrung der Verbindung des Stitzsta-
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bes 3 mit dem Pfeiler 4 ist in Fig. 27 (Detail C aus Fig.
26) dargestellt. Der Ubersichtlichkeit halber ist nur der
nach rechts fiihrende Stitzstab 3 in Fig. 27 eingezeich-
net. Der Stitzstab 3 kann aus einem Schragkabel 17
bestehen und es kdnnen mehrere Schragkabel 17 hin-
tereinander angeordnet werden. Zu Beginn des Hebe-
vorganges verlauft der Stiitzstab 3 annahernd senkrecht
entlang des Pfeilers 4 zum Endpunkt 5, wo er mit dem
Briickentrager 2 verbunden ist. Die Kraft im Stltzstab 3
istzu Beginn des Hebevorganges viel kleiner als im End-
zustand. Diesem Umstand tragt die Ausbildung des Um-
lenksattels 18 firr den Stltzstab 3 in Fig. 27 Rechnung.
Der Anpressdruck des Stiitzstabes 3 im Umlenksattel 18
lasst sich aus der Zugkraftdes Stutzstabes 3 geteilt durch
das Produkt aus Umlenkradius und Breite des Stiitzsta-
bes 3 berechnen. Bei einer Ausfiihrung des Umlenksat-
tels geman Fig. 27 mit einem kleinen Radius R, zu Be-
ginn des Hebevorganges und einem gréReren Radius
R, beim Abschluss des Hebevorganges, wobei R, be-
rechnetwird mitR4 mal Verhaltnis der Zugkréfte im Stitz-
stab am Ende und zu Beginn des Hebvorganges, ist der
Anpressdruck auf den Stitzstab 3 durch den Umlenksat-
tel 18 wahrend des Hebevorganges konstant, wenn die
zwischen R, und R, liegenden Radien des Umlenksat-
tels 18 gemal den auftretenden Kraften im Stltzstab 3
berechnet werden.

[0064] Fig. 28 zeigt eine Draufsicht auf die Briicke 1
wahrend des Hebevorganges. Der Pfeiler 4 ist mit einer
Offnung 19 ausgefiihrt, so dass sich die Briickentrager
2 wahrend des Hebevorganges beriihren und die entste-
henden Druckkrafte in den Walzgelenken Uber Hertz-
sche Pressungen Ubertragen werden. Der Querschnitt
der Briickentrager 2 im Beispiel gemaf Fig. 28 ist ein
Kastenquerschnitt. Um das Gewicht der Briickentrager
2 wahrend des Hebevorganges gering zu halten, werden
die auskragenden Teile der Fahrbahnplatte erst nach Ab-
schluss des Hebevorganges hergestellt. In den End-
punkten 5 der Stiitzstabe 3, die mit den Briickentragern
2 verbunden sind, sind deshalb Quertrager erforderlich.
Die Stabilisierung der Briickentrager 2 wahrend des He-
bevorganges kann mit geeigneten Vorrichtungen 15, z.
B. Rollenlagern, erfolgen.

[0065] Die Ausfihrung der Verbindung der Briicken-
tréager 2 ist in Fig. 29 (Detail D aus Fig. 26) dargestellt.
Zu Beginn des Hebevorganges berihren sich die Bri-
ckentréger 2 in den Linien P4 und P4’. In der in Fig. 29
dargestellten Lage der Briickentrager 2 findet die Beruh-
rung in den Linien P, und P’ statt. Im Endzustand wird
die Berlihrung in P5 und P53’ erfolgen. Die Enden der Bri-
ckentrager 2 im Beispiel gemaR Fig. 29 sind mit kreisfor-
mig gebogenen Stahlblechen ausgeflihrt, die mit Dibeln
oder angeschweildter Bewehrung mit dem Beton der Bri-
ckentrager 2 verbunden sind. Wahrend des Hebevorgan-
ges tritt in den kreiszylinderférmig ausgebildeten Enden
der Briickentrager 2 entlang der Beriihrungslinien, z.B.
P, und P, in Fig. 29, eine erhéhte Pressung auf, die als
Hertzsche Pressung bezeichnet wird. Die Radien der
Endbereiche der Briickentrager 2 sind fir die wahrend
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des Hebevorganges auftretenden Hertzschen Pressun-
gen zu dimensionieren. Der Radius fiir die Enden der
Briickentrager 2 in Fig. 28 ist konstant. Es kdnnte aber
auch an die in den Briickentragern 2 auftretenden Krafte
angepasst werden und zum Beispiel von einem kleineren
Radius in den Linien P4, P, auf einen gréReren Radius
in den Linien P4, P53’ ansteigen, um wahrend des Hebe-
vorganges eine annahernd konstante Hertzsche Pres-
sung in den Beriihrungslinien zu erhalten.

[0066] Eine achte Ausfiihrungsform des Verfahrens ist
in den Fig. 30 bis 32 dargestellt. Die Fig. 30 zeigt einen
Zustand wahrend des Anhebens der Endpunkte 8 der
Stutzstabe 3. Der Pfeiler 4 weist eine sich entlang der
Pfeilerhdhe erstreckende Offnung 19 auf.

[0067] Die Ausfihrung der Verbindung des Stitzsta-
bes 3 mit dem Briickentrager 2 ist in Fig. 31 (Detail E aus
Fig. 30) dargestellt. Die gegenseitige Verdrehung von
Stltzstab 3 und Briickentrager 2, die bei diesem Beispiel
wahrend des Hebevorganges ca. 150° betragt, wird
durch ein Abwalzen entlang von zylinderférmigen Beriih-
rungsflachen bewerkstelligt. Zu Beginn des Hebevorgan-
ges findet die Berilihrung entlang der Linien P4, P, statt.
In Fig. 31 ist ein Zustand dargestellt, bei dem die Berlh-
rung zwischen Stitzstab 3 und Brickentrager 2 entlang
der Linien Pg, Pg’ stattfindet. Nach Abschluss des Hebe-
vorganges wird die Kraftiibertragung zwischen Briicken-
tréger 2 und Stutzstab 3 entlang der Linien Pg, Pg’ erfol-
gen. In Fig. 31 istein externes Spannglied 16 dargestellt,
das in der Schwerachse des mit einem Plattenbalken-
querschnitt ausgebildeten Briickentrager 2 angeordnet
ist. Wahrend des Hebevorganges wird das externe
Spannglied so vorgespannt, dass im Briickentrager 2 kei-
ne oder nur geringe Zugkrafte auftreten.

[0068] Eine alternative Ausfiihrungsform fiir die Ver-
bindung des Stiitzstabes 3 mit dem Briickentréager 2 (De-
tail E aus Fig. 30) ist in Fig. 32 dargestellt. Der Briicken-
trager dieser alternativen Ausfihrungsform weist einen
Kastenquerschnitt auf. Die gegenseitige Verdrehung im
Endpunkt 5 zwischen Stiitzstab 3 und Briickentrager 2
findet aulerhalb des Kastenquerschnitts des Briicken-
tragers 2 statt. Das dadurch entstehende Versatzmo-
ment erzeugt Biegebeanspruchungen im Briickentrager
2, die bei der Dimensionierung des Briickentragers 2 zu
beachten sind. Das externe Spannglied 16 ist in der
Schwerachse des Kastenquerschnitts des Briickentra-
gers 2 angeordnet.

[0069] Die mitdem erfindungsgemafRen Verfahren er-
reichbare Spannweite einer Briicke 1 zwischen zwei Pfei-
lern 4 entspricht bei druckbeanspruchten Stiitzstaben 3
der Summe der Héhe der beiden Pfeiler 4. Die Anwen-
dung des Verfahrens bei zugbeanspruchten Stiitzstédben
3 ermdglicht die Herstellung einer Briicke 1 mit einer
Spannweite, die gréRer ist als die Summe der Pfeilerhd-
hen.

[0070] Das Verfahren ist vorzugsweise fir die Herstel-
lung von Spannbeton- und Stahlbetonbriicken geeignet,
kann aber auch fiir Stahlbriicken, Stahl - Beton - Ver-
bundbriicken, Holzbriicken oder Kunststoffbriicken ver-
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wendet werden.

[0071] Es kann auch vorteilhaft sein, unterschiedliche
Baustoffe zu kombinieren. Beispielsweise kdnnte ein
Briickentrager 2 aus Spannbeton hergestellt werden und
die Spitze des Briickentragers 2 neben dem Endpunkt
14 aus einer Stahlkonstruktion bestehen, um das Eigen-
gewicht an der Spitze des Kragarmes und dadurch die
Kragmomente im Bauzustand zu reduzieren.

[0072] Sinngemal kann das erfindungsgemale Ver-
fahren auchim Hochbau und im Ingenieurbau eingesetzt
werden, wenn es vorteilhaft ist Trager in einer anndhernd
senkrechten Position herzustellen und anschlieend in
eine anndhernd waagrechte Endposition zu drehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Briicke, wobei ein
Pfeiler (4) sowie mindestens ein Briickentrager (2)
mit Endpunkten (7, 9, 14) in anndhernd senkrechter
Position errichtet werden, dadurch gekennzeich-
net, dass

» mindestens ein Stiitzstab (3) mit Endpunkten
(5, 6, 8) in anndhernd senkrechter Position er-
richtet wird, wobei

« ein Endpunkt (5) des Stiitzstabes (3) mit dem
Bruckentrager (2) gelenkig verbunden wird und
entweder - nach einer ersten Variante -

« ein Endpunkt (6) des Stitzstabes (3) mit dem
Pfeiler (4) gelenkig verbunden wird, der Bri-
ckentrager (2) durch eine anndhernd senkrech-
te Bewegung des Endpunktes (9) des Briicken-
tragers (2) am Pfeiler (4) in eine anndhernd
waagrechte Position gebracht wird und der be-
wegte Endpunkt (9) des Briickentragers (2) mit
dem Pfeiler (4) verbunden wird, oder - nach ei-
ner zweiten Variante -

+ ein Endpunkt (7) des Briickentragers (2) mit
dem Pfeiler (4) gelenkig verbunden wird, der
Bruckentrager (2) durch eine anndhernd senk-
rechte Bewegung des Endpunktes (8) des
Stitzstabes (3) am Pfeiler (4) in eine anndhernd
waagrechte Position gebracht wird und der be-
wegte Endpunkt (8) des Stiitzstabes (3) mitdem
Pfeiler (4) verbunden wird,

* sowie dassin beiden Varianten der auskragen-
de Endpunkt (14) des Brickentragers (2) mit ei-
nem Widerlager (11) oder einem weiteren End-
punkt (14) eines zweiten Briickentragers (2) ver-
bunden wird.

2. Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Briicken-
trager (2) und Stltzstabe (3) auf beiden Seiten des
Pfeilers (4) angeordnet werden und die zwei End-
punkte (8) von Stltzstaben (3) am Pfeiler (4) oder
die zwei Endpunkte (9) des Brlickentragers (2) am
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Pfeiler (4) anndhernd senkrecht bewegt werden.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
das der Briickentrager (2) mit veréanderlicher Quer-
schnittshéhe hergestellt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Briickentrager (2) in der anndhernd waag-
rechten Endposition im Aufriss mit einer Krimmung
hergestellt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Briickentrager (2) in der anndhernd waag-
rechten Endposition im Grundriss mit einer Kriim-
mung hergestellt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Pfeiler (4) in das Widerlager (11) integriert
wird.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass sich die bewegten Endpunkte (8,9) der Stiitz-
stébe (3) bzw. der Brickentrager (2) wahrend des
Bewegens der Endpunkte (8,9) berthren.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der Pfeiler (4) mit einer sich entlang der Pfei-
lerhdhe erstreckenden Offnung (19) hergestellt wird,
in der sich die Endpunkte (8,9) der Stutzstébe (3)
oder der Briickentrager (2) gegeneinander wahrend
sie bewegt werden abstiitzen, wobei die Offnung
(19) nach unten und nach oben durch den Pfeiler (4)
begrenzt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckkrafte in den Endpunkten (5, 6, 7, 8,
9) wahrend der Bewegung der Stitzstabes (3) und
des Brickentragers (2) Uber Walzgelenke Ubertra-
gen werden.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflachen der Walzgelenke aus diinn-
wandigen, gebogenen Stahlblechen gebildet wer-
den, die in den Endpunkten (8,9) der Stiitzstabe (3)
oder Bruckentrager (2) mit Beton hinterfiillt werden.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass der Radius eines Walzgelenks nicht konstant
ist, sondern so an die Druckbeanspruchung ange-
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

passt wird, dass fur kleine Beanspruchungen ein
kleiner Radius und fiir gréRere Beanspruchungen
eine gréRerer Radius vorgesehen wird.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass ein zugbeanspruchter Stitzstab (3) als
Schragkabel (17) vorgesehen wird und die Zugkrafte
inden Endpunkten (5,6) wahrend der Bewegung des
Stitzstabes (3) Uber Umlenksattel (18) in den Bri-
ckentrager (2) und Pfeiler (4) Gbertragen werden.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass der Radius des Umlenksattels (18) nicht kon-
stant ist, sondern so an die Zugbeanspruchung des
Stitzstabes (3) angepasst wird, dass fir kleine Be-
anspruchungen ein kleiner Radius und flr gréRere
Beanspruchungen ein gréRerer Radius vorgesehen
ist.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke nach einem
der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass zwei Endpunkte (8,9) von Stiitzstaben (3) oder
Bruckentragern (2) annahernd senkrecht bewegt
werden und dass die Endpunkte (8,9) wahrend der
Bewegung mit einer Stabilisierungsvornchtung (15)
gegen den Pfeiler (4) abgestitzt werden.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke gemaR ei-
nem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Endpunkte (5) und (6) des Stitz-
stabes (3) so ausgebildet werden, dass im Endpunkt
(5) eine Winkeldrehung o gegentiber dem Briicken-
trager (2) und dem Endpunkt (6) eine Winkeldrehung
B gegeniiber dem Pfeiler (4) auftreten kann und dass
die Summe der Winkeldrehungen o plus B gréRer
als 85° und kleiner als 260° ist.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke gemaR ei-
nem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Endpunkt (5) des Stiitzstabes
(3) und der Endpunkt (7) des Briickentragers (2) so
ausgebildet werden, dass im Endpunkt (5) eine Win-
keldrehung o gegeniiber dem Briickentrager (2) und
im Endpunkt (7) eine Winkeldrehung 3 gegenuber
dem Pfeiler (4) auftreten kann und dass die Winkel-
drehung o gréRer als 100° und kleiner als 175° ist
und dass die Winkeldrehung B annahernd 90° ist.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke, gekenn-
zeichnet durch eine Kombination der ersten im An-
spruch 1 definierten Variante mit der zweiten im An-
spruch 1 definierten Variante sowie gegebenenfalls
nach einem der Anspriiche 2 bis 16.

Verfahren zur Herstellung einer Briicke gemaR ei-
nem der Anspriche 1 bis 17, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass zum Anheben der Endpunkte (9, 8)
Zugglieder aus Spanndrahtlitzen und hydraulische
Litzenheber verwendet werden.

Hubbriicke (12), hergestellt nach einem Verfahren
gemal einem der Anspriiche 1-18, mit einem in an-
nahernd senkrechter Position errichteten Pfeiler (4)
sowie zwei Briickentrager (2) mit Endpunkten (7, 9,
14), gekennzeichnet durch zwei Stiitzstébe (3) mit
Endpunkten (5, 6, 8), wobei jeweils ein Endpunkt (5)
einesStitzstabes (3) mit jeweils einem Briickentra-
ger (2) gelenkig verbunden ist und entweder

der jeweils andere Endpunkt (6) jedes Stutzstabes
(3) mit dem Pfeiler (4) gelenkig verbunden ist, wobei
ausgehend von einer annahernd senkrechten Posi-
tion der zwei Briickentrager (2) und der zwei Stiitz-
stébe (3) jeder Briickentrager (2) an seinem jeweils
einen Endpunkt (9) anndhernd senkrecht entlang
des Pfeilers (4) bewegbar ist, wobei durch diese Be-
wegung dieBriickentrager (2) jeweils in eine anna-
hernd waagrechte Position bringbar und die beweg-
ten Endpunkte (9) der Briickentrager (2) jeweils mit
dem Pfeiler (4) verbindbar sind, oder

jeweils ein Endpunkt (7) jedes Briickentragers (2)
mit dem Pfeiler (4) gelenkig verbunden ist und der
andere Endpunkt (8) jedes Stutzstabes (3) ausge-
hend von einer annahernd senkrechten Position der-
zwei Briickentrager (2) und der zwei Stiitzstabe (3)
annahernd senkrecht entlang des Pfeilers (4) be-
wegbar ist, wobei durch diese Bewegung die Brii-
ckentrager (2) jeweils in eine anndhernd waagrechte
Position bringbar und die bewegten Endpunkte (8)
der Stutzstébe (3) jeweils mit dem Pfeiler (4) ver-
bindbar sind,

wobei in beiden Varianten die auskragenden End-
punkte (14) der Briickentrager (2) jeweils mit einem
Widerlager (11) oder einem weiteren Endpunkt (14)
eines weiteren Briickentragers (2) verbindbar sind.

Claims

A process for the manufacture of a bridge, wherein
apier (4) as well as at least one bridge girder (2) with
end points (7, 9, 14) are erected in an approximately
vertical position, characterized in that

« at least one supporting rod (3) with end points
(5, 6, 8) is erected in an approximately vertical
position, wherein

» one end point (5) of the supporting rod (3) is
hinged to the bridge girder (2), and either - ac-
cording to a first variant -

+ one end point (6) of the supporting rod (3) is
hinged to the pier (4), the bridge girder (2) is
brought into an approximately horizontal posi-
tion by an approximately vertical motion of the
end point (9) of the bridge girder (2) on the pier
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(4) and the moved end point (9) of the bridge
girder (2) is connected to the pier (4), or - ac-
cording to a second variant -

» one end point (7) of the bridge girder (2) is
hinged to the pier (4), the bridge girder (2) is
brought into an approximately horizontal posi-
tion by an approximately vertical motion of the
end point (8) of the supporting rod (3) on the pier
(4) and the moved end point (8) of the supporting
rod (3) is connected to the pier (4),

« as well as that, in both variants, the projecting
end point (14) of the bridge girder (2) is connect-
ed to an abutment (11) or a further end point
(14) of a second bridge girder (2).

A process for the manufacture of a bridge according
to claim 1, characterized in that bridge girders (2)
and supporting rods (3) are arranged on both sides
of the pier (4) and the two end points (8) of supporting
rods (3) on the pier (4) or the two end points (9) of
the bridge girder (2) on the pier (4) are moved ap-
proximately vertically.

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 or 2, characterized in that the
bridge girder (2) is manufactured with a variable
cross-sectional height.

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 3, characterized in that the
bridge girder (2) is manufactured with a curvature in
the elevation in the approximately horizontal final po-
sition.

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 4, characterized in that the
bridge girder (2) is manufactured with a curvature in
the ground plan in the approximately horizontal final
position.

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 5, characterized in that the
pier (4) is integrated into the abutment (11).

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 6, characterized in that the
moved end points (8,9) of the supporting rods (3)
and of the bridge girders (2), respectively, contact
each other while the end points (8,9) are being
moved.

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 7, characterized in that the
pier (4) is manufactured with an opening (19) extend-
ing along the height of the pier, in which the end
points (8,9) of the supporting rods (3) or the bridge
girders (2) support each other while being moved,
with the opening (19) being delimited downwards



10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17
and upwards by the pier (4).

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 8, characterized in that the
compressive forces in the end points (5, 6, 7, 8, 9)
are transmitted via rolling contact joints during the
movement of the supporting rod (3) and the bridge
girder (2).

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 9, characterized in that the
surfaces of the rolling contact joints are formed from
thin-walled, bent steel sheets which are back-filled
with concrete in the end points (8,9) of the supporting
rods (3) or the bridge girders (2).

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 10, characterized in that the
radius of a rolling contact joint is not constant, but is
adjusted to the compressive stress such that a small
radiusis provided for small strains and alarger radius
is provided for larger strains.

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 11, characterized in that a
supporting rod (3) subject to tensile stress is provid-
ed as a stay cable (17) and the tensile forces in the
end points (5,6) are transferred into the bridge girder
(2) and the pier (4) via deflection saddles (18) during
the movement of the supporting rod (3).

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 12, characterized in that the
radius of the deflection saddle (18) is not constant,
but is adjusted to the tensile stress of the supporting
rod (3) such that a small radius is provided for small
strains and a larger radius is provided for larger
strains.

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 13, characterized in that two
end points (8,9) of supporting rods (3) or bridge gird-
ers (2) are moved approximately vertically and that,
during the movement, the end points (8,9) are sup-
ported against the pier (4) with a stabilizing device
(15).

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 14, characterized in that the
end points (5) and (6) of the supporting rod (3) are
designed such that an angular rotation o relative to
the bridge girder (2) can occur in the end point (5)
and an angular rotation f relative to the pier (4) can
occur in the end point (6) and that the sum of the
angular rotations o plus B is larger than 85° and
smaller than 260°.

A process for the manufacture of a bridge according
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to any of claims 1 to 14, characterized in that the
end point (5) of the supporting rod (3) and the end
point (7) of the bridge girder (2) are designed such
that an angular rotation o relative to the bridge girder
(2) can occur in the end point (5) and an angular
rotation f3 relative to the pier (4) can occur in the end
point (7) and that the angular rotation a is larger than
100° and smaller than 175° and that the angular ro-
tation B is approximately 90°.

A process for the manufacture of a bridge, charac-
terized by a combination of the first variant defined
in claim 1 with the second variant defined in claim 1
as well as optionally according to any of claims 2 to
16.

A process for the manufacture of a bridge according
to any of claims 1 to 17, characterized in that ten-
sion members made of strands and hydraulic strand
lifters are used for raising the end points (9, 8).

A lift bridge (12), manufactured according to a proc-
ess according to any of claims 1 to 18, comprising a
pier (4) erected in an approximately vertical position
as well as two bridge girders (2) with end points (7,
9, 14), characterized by two supportingrods (3) with
end points (5, 6, 8), wherein one end point (5) each
of a supporting rod (3) is hinged to one bridge girder
(2) each and

either

the other respective end point (6) of each supporting
rod (3) is hinged to the pier (4), wherein, starting from
an approximately vertical position of the two bridge
girders (2) and the two supporting rods (3), each
bridge girder (2) is movable at its, in each case, one
end point (9) approximately vertically along the pier
(4), whereby, through said movement, the bridge
girders (2) can, in each case, be brought into an ap-
proximately horizontal position and the moved end
points (9) of the bridge girders (2) are, in each case,
connectable to the pier (4), or

one end point (7) each of each bridge girder (2) is
hinged to the pier (4) and the other end point (8) of
each supporting rod (3) is movable approximately
vertically along the pier (4), starting from an approx-
imately vertical position of the two bridge girders (2)
and the two supporting rods (3), whereby, through
said movement, the bridge girders (2) can, in each
case, be brought into an approximately horizontal
position and the moved end points (8) of the sup-
porting rods (3) are, in each case, connectable to
the pier (4),

wherein, in both variants, the projecting end points
(14) of the bridge girders (2) are, in each case, con-
nectable to an abutment (11) or a further end point
(14) of a further bridge girder (2).
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Revendications

Procédé servant a construire un pont, sachant
qu’une fleche (4) ainsi qu’au moins un support de
pont (2) pourvu de points d’extrémité (7, 9, 14) sont
érigés dans une position approximativement per-
pendiculaire, caractérisé en ce

- qu’au moins une barre d’appui (3) pourvue de
points d’extrémité (5, 6, 8) est érigée dans une
position approximativement perpendiculaire,
sachant

- qu’un point d’extrémité (5) de la barre d’appui
(3) est relié de maniére articulée au support de
pont(2), et que soit- selon une premiére variante

- un point d’extrémité (6) de la barre d’appui (3)
estrelié de maniere articulée a la fleche (4), que
le support de pont (2) est amené au niveau de
la fleche (4) dans une position approximative-
ment horizontale par un déplacement approxi-
mativement perpendiculaire du point d’extrémi-
té (9) du support de pont (2) et que le point d’ex-
trémité (9) déplacé du support de pont (2) est
relié a la fleche (4), ou - selon une deuxiéme
variante

- qu’un point d’extrémité (7) du support de pont
(2) est relieé de maniére articulée a la fleche (4),
que le support de pont (2) est amené au niveau
de la fléche (4) dans une position approximati-
vement horizontale par un déplacement ap-
proximativement perpendiculaire du point d’ex-
trémité (8) de la barre d’appui (3), et que le point
d’extrémité (8) déplacé de la barre d’appui (3)
est relié a la fleche (4),

- et que dans les deux variantes le point d’ex-
trémité (14) faisant saillie du support de pont (2)
est relié a un contre-palier (11) ou a un autre
point d’extrémité (14) d’'un deuxiéme support de
pont (2).

Procédé servant a construire un pont selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que le support de pont
(2) et les barres d’appui (3) sont disposés sur deux
cétés de la fleche (4), et en ce que les deux points
d’extrémité (8) des barres d’appui (3) au niveau de
la fleche (4) ou les deux points d’extrémité (9) du
support de pont (2) au niveau de la fleche (4) sont
déplacés approximativement de maniére perpendi-
culaire.

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 ou 2, caractérisé
en ce que le support de pont (2) est fabriqué avec
une hauteur de section transversale variable.

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé
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en ce que le support de pont (2) est construit, dans
la position d’extrémité approximativement horizon-
tale, en élévation, avec une incurvation.

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé
en ce que le support de pont (2) est construit, dans
la position d’extrémité approximativement horizon-
tale, en plan, avec une incurvation.

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 5, caractérisé
en ce que la fleche (4) est intégrée dans le contre-
palier (11).

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 6, caractérisé
en ce que les points d’extrémité (8, 9) déplacés des
barres d’appui (3) ou des supports de pont (2) se
touchent au cours du déplacement des points d’ex-
trémité (8, 9).

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 7, caractérisé
en ce que lafléeche (4) est construite avec une ouver-
ture (19) s’étendant le long de la hauteur de fleche,
dans laquelle les points d’extrémité (8, 9) des barres
d’appui (3) ou des supports de pont (2) prennent
appui les uns contre les autres alors qu’ils sont dé-
placés, sachant que I'ouverture (19) est délimitée
vers le bas et vers le haut par la fleche (4).

Procédé servant a construire un pont selon 'une
quelconque des revendications 1 a 8, caractérisé
en ce que les forces de pression dans les points
d’extrémite (5, 6, 7, 8, 9) sont transmises, au cours
du déplacement de la barre d’appui (3) et du support
de pont (2), par 'intermédiaire d’articulations de rou-
lement.

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 9, caractérisé
en ce que les surfaces des articulations de roule-
ment sont formées a partir de tdles d’acier cintrées
a paroi fine, lesquelles sont garnies par l'arriere de
béton dans les points d’extrémité (8, 9) des barres
d’appui (3) ou des supports de pont (2).

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 10, caractérisé
en ce que le rayon d’une articulation de roulement
n’est pas constant, mais est adapté a la contrainte
de pression de telle sorte que sont prévus pour de
petites contraintes un petit rayon et pour des con-
traintes plus importantes un plus grand rayon.

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 11, caractérisé
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en ce qu’une barre d’appui (3) sollicitée par traction
est prévue en tant que cable oblique (17), et en ce
que les forces de traction dans les points d’extrémité
(5, 6) sont transmises au cours du déplacement de
la barre d’appui (3) par l'intermédiaire de selles de
renvoi (18) dans le support de pont (2) et dans la
fleche (4).

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 12, caractérisé
en ce que le rayon de la selle de renvoi (18) n’est
pas constant, mais est adapté a la sollicitation de
contrainte de la barre d’appui (3) de telle sorte que
sont prévus pour de petites sollicitations un petit
rayon et, pour des sollicitations plus importantes, un
plus grand rayon.

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 13, caractérisé
en ce que deux points d’extrémité (8, 9) de barres
d’appui (3) ou de supports de pont (2) sont déplacés
approximativement de maniére perpendiculaire, et
en ce que les points d’extrémité (8, 9) sont en appui
contre la fleche (4) au cours du déplacement avec
un dispositif de stabilisation (15).

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 14, caractérisé
en ce que les points d’extrémité (5, 6) de la barre
d’appui (3) sontréalisés de telle sorte qu’une rotation
d’angle o par rapport au support de pont (2) peut
survenir dans le point d’extrémité (5) et qu’une rota-
tion d’angle B par rapport alafleche (4) peut survenir
dans le point d’extrémité (6), et en ce que la somme
des rotations d’angle a plus B est supérieure a 85°
et inférieure a 260°.

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 14, caractérisé
en ce que le point d’extrémité (5) de la barre de
soutien (3) et le point d’extrémité (7) du support de
pont (2) sont réalisés de telle sorte qu’une rotation
d’angle o par rapport au support de pont (2) peut
survenir dans le point d’extrémité (5) et qu’une rota-
tion d’angle B par rapport alafleche (4) peut survenir
dans le point d’extrémité (7), et en ce que la rotation
d’angle o est supérieure a 100° et inférieure a 175°,
et en ce que la rotation d’angle 8 est approximati-
vement de 90°.

Procédé servant a construire un pont, caractérisé
par une combinaison de la premiére variante définie
dans la revendication 1 et de la deuxiéme variante
définie dans la revendication 1, ainsi que selon I'une
quelconque des revendications 2 a 16.

Procédé servant a construire un pont selon l'une
quelconque des revendications 1 a 17, caractérisé
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en ce que des organes de traction composés de
torons de fils métalliques de serrage et des vérins
de levage de torons hydrauliques sont utilisés afin
de soulever les points d’extrémité (9, 8).

Pont levant (12) construit selon un procédé selon
I'une quelconque des revendications 1 - 18, compre-
nant une fleche (4) érigée dans une position approxi-
mativement perpendiculaire ainsi que deux supports
de pont (2) comprenant des points d’extrémité (7, 9,
14), caractérisé par deux barres d’appui (3) com-
prenant des points d’extrémité (5, 6, 8), sachant que
respectivement un point d’extrémité (5) d’'une barre
d’appui (3) est relié de maniére articulée a respecti-
vement un support de pont (2), et

en ce que soit

I'autre point d’extrémité (6) respectif de chaque barre
d’appui (3) est relié de maniére articulée a la fleche
(4), sachant que chaque support de pont (2) peut
étre déplaceé au niveau de sont point d’extrémité (9)
respectivement approximativement de maniére per-
pendiculaire le long de la fleche (4) en partant d’'une
position approximativement perpendiculaire des
deux supports de pont (2) et des deux barres d’appui
(3), sachant que par ce déplacement, les supports
de pont (2) peuvent étre amenés respectivement
dans une position approximativement horizontale et
que les points d’extrémité (9) déplacés des supports
de pont (2) peuvent étre reliés respectivement a la
fleche (4), soit

respectivement un point d’extrémité (7) de chaque
support de pont (2) est relié de maniére articulée a
lafleche (4) etl'autre point d’extrémité (8) de chaque
barre d’appui (3) peut étre déplacé, en partant d’'une
position approximativement perpendiculaire des
deux supports de pont (2) et des deux barres d’appui
(3) approximativement de maniére perpendiculaire
le long de la fleche (4), sachant que par ce déplace-
ment les supports de pont (2) peuvent étre amenés
respectivement dans une position approximative-
ment horizontale et que les points d’extrémité (8)
déplacés des barres d’appui (3) peuvent étre reliés
respectivement a la fleche (4),

sachant que dans les deux variantes, les points d’ex-
trémité (14) faisant saillie des supports de pont (2)
peuvent étrereliés respectivementa un contre-palier
(11) ou a un autre point d’extrémité (14) d’'un autre
support de pont (2).
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