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Verfahren zur Errichtung eines Spannbetoniiberbaus
einer Briicke und Fertigungsgerdt zur Durchfihrung
desselben

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur abschnittweisen
Errichtung eines Spannbetoniiberbaus einer Briicke mit
einem von einem Betonierabschnitt zum anderen bewegbaren,

die Schalung fiir den Uberbau tragenden Fertigungsgerit.

Ein solches Verfahren ist bekannt aus IABSE Periodica
(November) 4, 45 - 68 (1981). Bei dem bekannten Ver-
fahren werden &uBerst kosten~ und zeitaufwendige
Vorschubriistungen bendtigt, bei denen zur Vermeidung
einer Kollision mit den Pfeilern Teile nach unten und
seitlich mit Hilfe hydraulischer Vorrichtungen wegge-

klappt werden miissen.

Es ist Aufgabe der Erfindung, das vorgenannte Verfahren
derart abzuwandeln, daB der Einsatz aufwendiger Vor-

schubriistungen mit wegklappbaren Unterseiten vermieden
werden kann.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch gel&st, daB
bei einem Verfahren der eingangs genannten Art das
Fertigungsgerdt zum jeweils ndchsten Betonierabschnitt
geschoben wird, wdhrend sich der jeweils letzte bereits
betonierte und vorgespannte tlberbauabschnitt iiber Gleit-
lager auf dem Fertigungsgerdt und dieses iber weitere
Gleitlager auf der Unterstiitzung abstiitzt.

Dieses Verfahren bietet erhebliche wirtschaftliche Vor-
teile. Anstelle der bisher iiblichen aufwendigen Vorschub-
riistung tritt ein &duBerst einfaches Fertigungsgerdt, wel-

ches wesentlich weniger Bedienungsaufwand und Montageauf-
wand erfordert.

Es ist besonders vorteilhaft, das Fertigungsgerdt aus
Spannbeton herzustellen. Es kann in diesem Falle an Ort
und Stelle von dem den Brilickenbau ausfiihrenden Unternehmen
hergestellt werden. Wegen der kostengiinstigen Herstellung
kann es im Rahmen eines einzigen Projekts abgeschrieben
werden.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den
Unteranspriichen.
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Im folgenden wird die Erfindung anhand von Zeichnungen

ndher erlidutert. Es zeigen

Fig. 1 einen schematischen Lingsschnitt zur Veranschau-
lichung des Betonierzustandes des erfindungsge-
mdBen Verfahrens;

Fig. 2 einen schematischen L&ngsschnitt zur Veranschau-
lichung des Schiebezustandes des erfindungsgeméfen
Verfahrens;

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III-III der Fig. 1
nach dem Betonieren;

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV der Fig. 1
nach dem Einsetzen der Gleitlager und vor dem
Entfernen der Hilfspressen; )

Fig. 5 einen Schnitt entlang der Linie V-V der Fig. 2;

Fig. 6 eine vergr&Berte Teilschnittdarstellung des Schiebe-
zustandes im Bereich des mittleren Pfeilers der
Fig. 2 und

Fig. 7 einen Schnitt entlang der Linie VII-VII der Fig. 2.

Fig. 1 zeigt einen dreiPfeiler 2,4,6 umfassenden Teilbe-
reich einer Spannbetonbriicke wdhrend der Fertigung. Es sind
nur die oberen Enden der Pfeiler 2 bis 6 dargestellt.
Links vom Pfeiler 2 befindet sich das erste Feld a) mit
einem bereits fertiggestellten Brilickentrdger 8. Dieser
stlitzt sich in tUblicher Weise iiber ein nicht im einzelnen
dargestelltes Briickenlager iiber einen betonierten Sockel 9
auf dem Pfeiler 2 ab. Der Briickentrdger 8 hat die aus den
Fig. 3 bis 7 im einzelnen ersichtliche {ibliche Kasten-
bauweise. Mit einer oberen Platte 10 und zwei seitlichen
sich vertikal oder leicht geneigt nach unten erstrecken-
den Stegen 12,14, welche an ihren unteren Enden durch

eine Querplatte oder durch Querbalken 16 verbunden sind.
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Dieser Brlickentrdger ist an beiden Enden durch je eine
Stirnwand 18 abgeschlossen. In dieser befindet sich eine
Offnung 19 flir die Entnahme der Innenschalungsbauteile

und fiir das Begehen des Briickentridgers. Wiahrend des Be-
tonierens des nicht dargestellten Sockels und des eben-
falls nicht dargestellten Brlickenlagers wird das vordere
Ende dieses Briickentrdgers in {iblicher Weise durch Pressen
auf dem Briickenpfeiler 2 abgestiitzt. Nach der Fertigstel-
lung des Sockels und des Briickenlagers werden diese Pressen
entfernt. Die Erfindung ist nicht auf die gezeigte spezielle
Gestalt des Briickentrédgers sowie auf die beschriebene Lagerung

des Briickentrigers beschrinkt. Der Briickentrdger kann auch
als zweistegiger Plattenbalken ausgefiihrt sein.

In Fig. 1 ist zwischen den Brilickenpfeilern 2 und 4 ein wei-
teres Feld b) dargestellt. In diesem Feld soll ein weiterer
Briickentrdger betoniert werden. Hierzu wird das erfindungs-
gemdBe allgemein mit 20 DBezeichnete Fertigungsgerdt ver-
wendet. Dieses ‘

~ist vorzugsweise als Spannbetonkonstruktion ausgefiihrt.
Es kann jedoch auch als Stahlkonstruktion vorliegen oder
als Kombination einer Spannbetonkonstruktion und einer
Stahlkonstruktion. Das Fertigungsgerdt hat die Ldnge eines
Betonierabschnittes, d.h. es erstreckt sich etwa von der
Mitte des einen Pfeilers etwa zur Mitte des anderen Pfeilers,
falls der Betonierabstand gleich dem Pfeilerabstand ist.
Es kann sich jedoch auch i{iber mehrere Felder erstrecken,
falls der Betonierabstand lénger-als;der
Pfeilerabstand ist. Bei der Ausfiihrungsform der Fig. 1
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erstreckt sich das Fertigungsgerdt vom Pfeiler 2 zum
Pfeiler 4.

Zundchst soll der allgemeine Aufbau des trogfdrmigen
Fertigungsgerédtes 20 erl&utert werden. Hierzu wird auf
die Fig. 3,4 und 7 Bezug genommen. Das trogfdrmige Fer-
tigungsgerdt weist zu beiden Seiten je eine vertikale
bis leicht geneigte Seitenwand 22 bzw. 24 auf, welche

in ihrer Gestalt der Séitenwand des Brilickentrdgers
angepaft ist. Die Seitenwand geht jeweils am unteren En-
de in einen Langsbalken 26 bzw. 28 iiber. An die oberen
Enden schlieBen sich auskragende Platten 30,32 an, welche
zur Unterstiitzung der oberen Platte des Briickentrdgers
beim Betonieren dienen. Die beiden L&dngsbalken 26 und 28
sind durch eine Vielzahl von Querbalken (Fig. 6,7) mit-
einander verbunden. Dieses trogfdrmige Fertigungsgerdt
20 bis 34 ist vorzugsweise in monolithischer Spannbeton-
bauweise ausgefiihrt. Es liegt mit beiden Enden iiber
nicht dargestellte Hilfspressen auf den beiden Pfeilern
2 und 4 in einer fiir das Betonieren des Briickentrigers
geeigneten H&he.

Im folgenden wird auf Fig. 3 Bezug genommen, welche den
Bauzustand nach dem Betonieren des Briickentrigers 10

und nach der Entnahme der Innenschalung zeigt. Zwischen

der oberen Platte 10 des Briickentrdgers 8 und den auskragen-
den Platten 30,32 des Fertigungsgerdtes 20 befinden sich
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etwa keilfbrmige Schalungselemente 40,42 aus Holz. Weiter-
hin befindet sich zwischen den Stegen 12,14 des Briicken-
trdgers und den Seitenwandungen 22,24 des Fertigungsge-
rdtes Jeweils ~ Schalungen 44,46 aus Holz. Desgleichen
ist eine Schalung 48 fiir die Unterseite des Briickentrigers
vorgesehen, welche die Zwischenrdume zwischen den
Querbalken 34 des Fertigungsgerites iiberbriickt. Es wird
somit vor dem Betoniergn das gesamte Fertigungsgerit

mit einer Schalung ausgekleidet. Lediglich im Bereich
der Lingsbalkenoberseite ist keine Holzschalung sondern

ein Trennmittel vorgesehen. Danach wird der Briicken-
trdger in {iblicher Weise betoniert. Der Brilickentréger
wird dabei in seiner endgﬁltigen Lage betoniert. Wdhrend
dieses Vorgangs wird das Gewicht des betonierten Briicken-
trdgers, der Schalung und des Fertigungsgerdtes iber
zwel Pressenpaarevon den beiden Pfeilern abgestilitzt. Der
Briickentrdger wird in #dblicher Weise in Spannbetonbauweise
errichtet. Nach dem Erhdrten und nach dem Aufbringen der
Vorspannung ist dieser Bauabschnitt fertiggestellt.

Im folgenden soll dés tlberfilhren des Fertigungsgerits

vom Feld b) in das Feld C) beschrieben werden. Zunichst

muB das. Fertigungsgerdt abgesenkt werden. Wie aus Fig.

4 und 7 erkennbar, sind die beiden endstdndigen Querbalken
34 nicht unmittelbar an den Enden des Fertigungsgerdtes
vorgesehen, sondern um eine zweckentsprechende Strecke

von diesen Enden entfernt. Hierdurch wird einevon den Enden
her frei zugdngliche Aussparung 50 geschaffen. Im Bereich
dieser Aussparungen 50 wird nun der Briickentr&iger direkt,
d.h. ohne Vermittlung des Fertigungsgerdtes auf den Pfeilern
2 und 4 abgestiitzt. Im Bereich des Pfeilers 2, d.h. des
hinteren Endes des Brﬁékentrégers erfolgt diese Abstiitzung
nit Hilfe des {iblichen Sockels und Briickenlagers. Im Bereich
des Pfeilers 4, d.h. des vorderen Endes des Briickentridgers
erfolgt diese Abstilitzung durch zwei Pressen 50,52, welche
sich von der Oberseite des Pfeilers 4 bis zur Unterseite

des Briickentridgers erstrecken. Nun wird das auf vier nicht
geceigten Hilfspressen ruhende Fertigungsgerdt 20 abgesenkt.



T 0133850
Nun ruht das Fertigungsgerdt auf Gleitlagern 56,58, welche
bereits zuvor an zweckentsprechenden Stellen des
Pfeilers 4 angebracht wurden bzw. am hinteren Ende iiber

einen noch zu beschreibenden Querrahmen 70 auf dem Briicken-
trdger. Sodann wird im Bereich '

des vorderen Endes des Briickentridgers 8, d.h. im Bereich des
Pfeilers 4 unterhalb eines jeden Stegs 12 und 14 des Briicken-
trdgers je ein Gleitlager oder eine Verschiebeanlage (Hub-
Reibe-Anlage) 60,62 eingesetzt. Danéch wird der Briickentriger
auf diese Gleitlager 60,62 abgesetzt. Dieser Zustand ist

in Fig. 4 gezeigt. Danach werden die Pressen 52,54 entnom-
men. In diesem Bauzustand ruht das Gewicht des Briickentrédgers
am hinteren Ende {liber Briickenlager und Sockel direkt auf

dem Pfeiler 2 und am vorderen Ende iiber die Verschiebeanlagen
60,62, das Fertigungsgerdt 20 und die Gleitlager 56,58 auf
dem Pfeiler 4. In diesem Zustand kann nun das Fertigungs-
gerdt in Ldngsrichtung verschoben werden. Es ist wesentlich,
da8 dabei keine Teile des Fertigungsgerdtes seitlich und
nach unten weggeklappt werden miissen, um beim Verschieben
nicht mit dem Pfeiler 4 zu kollidieren. Vielmehr wird das
Fertigungsgerdt zwischen dem Pfeiler 4 und dem Briickentrdger
8 in Ldngsrichtung verschoben. Wihrend dieses Verschiebe-
vorgangs ruht die H&lfte des Gewichtes (das vordere Ende)

des Brilickentrdgers 8 unter Vermittlung des Gleitlagers

auf dem Fertigungsgerit.

Zur Abstlitzung des hinteren Endes des Fertigungsgerdtes

20 wdhrend des Schiebens dient ein Querrahmen 70 (Fig. 2 und 5).
Der Querrahmen 70 ist am hinteren Ende des Fertigungsgerédtes
befestigt. Er umfaBt zwei seitliche Rahmenteile 72,74, welche
mittig an den beiden Platten 30 bzw. 32 befestigt sind. Die
unteren Enden der beiden seitlichen sich etwas senkrecht
erstreckenden Rahmenteile 72,74 sind lber Querriegel 76 bzw.
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78 mit den Lingsbalken 26 bzw. 28 des Fertigungsgerdtes
verbunden. Zwischen den beiden oberen Enden der Rahmen-
teile 72,74 erstréckt sich ein oberes Rahmenteil 80, an
dem zwei Standsdulen 82,84 befestigt sind. Diese sind

an ihren oberen Enden wie in Fig. 5 dargestellt miteinander
und mit den beiden seitlichen Rahmenteilen verspannt. Sie
ruhen an ihren unteren Enden {iber Gleitlager 85,86 auf der
Oberséite der oberen Platte 10 des Brlickentrédgers. Wdhrend
der Schiebebewequng vefringert sich das von den Gleit-
lagern 85,86 abzustlitzende Gewicht des Fertigungsgerdtes
allm&hlich. Auf diese Weise wird das Fertigungsgerét
teleskopartig vom Feld b) zum Feld c) geschoben und wdhrend
dieser Schiebebewegung erfolgt die Abstiitzung des Brilicken-
trdgers auf dem Pfeiler 4 unter Vermittlung des sich im
Schiebezustand befindenden Fertigungsgerdtes.

Am vorderen Ende des Fertiéungsger&tes 20 ist ein {iblicher
Vorbauschnabel vorgesehen, welcher nach einer bestimmten
Verschiebestrecke auf den Gleitlagern 56,58 des nachsten
noch freien Pfeilers 6 aufreitet. Wdhrend der ersten Phase
der Verschiebebewegung wird das Gesamtgewicht des zuletzt
betonierten Briickentrdgers 8, des Fertigungsgerdtes 20

und Vorbauschnabels 90 von den Pfeilern 2 und 4 abgestiitzt.
Das Gewicht des Fertigungsgerdtes und des Vorbauschnabels
90 werden dabei einerseits auf dem Pfeiler 4 und anderer-
seits auf dem Briickentrdger 8 abgestlitzt. Sobald der
Vorbauschnabel 90 auf den freien Pfeiler 6 aufreitet, wird
das Gewicht des Fertigungsgerétes 20 samt Vorbauschnabel
90 auf den Pfeilern 4 und 6 und auf dem Briickentrdger 8
abgestiitzt. Nach einer weiteren Verschiebebewegung wird
schlieBlich dieses Gewicht ausschlieBlich auf den Pfeilern
4 und 6 abgestiitzt.



-9 - 0133850

Dieser Verschiebevorgang wird kontinuierlich fortge-
setzt, bis das hintere Ende des Fertigungsgeréteé

im Bereich des vorderen Endes des Briickentrigers zu
liegen kommt. Nun wird der Verschiebevorgang unterbrochen.
Es werden nun im Bereich des hinteren Freiraums des
Fertigungsgerdtes zwei Pressen eingefiihrt, welche das
Gewicht des Briickentrigers iibernehmen und das Fertigungs-
gerdt entlasten. Danach wird das Fertigungsgerdt bis:

in die Ausgangslage des richsten Betonierabschnitts
weitergeschoben. Nun werden im Bereich des Pfeilers 4

die Sockel betoniert und die Briickenlager montiert.
Danach werden die Pressen entnommen. Daran schlieBt

sich die Betonierung des Briickentridgers fiir das Feld c)
an und der bereits beschriebene Vorgang wiederholt sich.

Allgemein muB das Fertigungsgerdt als Trdger ausgebildet
sein, damit es im Betonierzustand die Last des Frisch-
betons und der Schalung i{ibernehmen kann. Zum anderen

muB erfindungsgemdB das Fertigungsgerdt wdhrend des
Verschiebens die Abstilitzung des Brlickentrdgers auf dem
Brﬁckenpfeiler'vermitteln. Es muB daher der Druckbe-
anspruchung durch das Gewicht des Briickentrédgers stand-
halten k&nnen und zwar iiber die gesamte Li&nge des Ferti-
gungsgerdtes. AuBerdem mu8 das Fertigungsgerdt die
Riistung und Schalung fiir den zu betonierenden Briicken-
triger tragen. Bei der bisher beschriebenen Ausfiihrungs-
form ist die Riistung aus Stahlbeton ausgefiihrt und liber-
nimmt gleichzeitig die Trigerfunktion. Allgemein kann

es vorteilhaft sein, die Tr&dgerfunktion und die Rlistungs-
funktion zu trennen. Das Fertigungsbauteil besteht in
diesem Falle aus einer ausreichend druckfesten Biihne,
welche an zweckentsprechenden Stellen einstiickig mit
Langstrdgern verbunden ist. Es k&nnen zwei Ldngstridger
vorgesehen sein, welche beidseitig der Pfeiler liegen.
Es k&nnen auch zusdtzliche Lingstrdger etwa im mittigen

Bereich der Biilhne vorgesehen sein, welche in Aussparungen
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im Pfeilerkopf hinabragen. Auf diese Biihne werden sodann
die Ristung und Schalung in iliblicher Weise aufgebracht.
Die Bilihne des Fertigungsgerites muB im Bereich der Gleit-
lager ausreichend druckfest sein. Man kann dies auf ein-
fache Weise durch eine Stahlbetonbiihne erreichen oder aber
durch eine mit Beton ausgegossene Stahlbiihne oder aber
auch durch genligend dicht ausgeschottete Stahltrédger.

Falls durch das Absenken des Fertigungsgerdtes kein ge-
nligender Abstand zwischen den Innenfldchen des Fertigungs-
gerdtes und den AuBenfldchen des Uberbaus erreicht werden
kann, k¥nnen die Schalungselemente im Bereich der Seiten-
wand des als Trog ausgebildeten Fertigungsgerdtes zuriick-
ziehbar ausgebildet sein. In Betonierstellung haben sie
sodann einen grdB8eren Abstand von der Trogseitenwandung
als in Schiebestellung. Sie werden vor dem Spannen des
zuletzt betonierten Uberbaus in die Abldsestellung zuriick-
gezogen. Zu diesem Zweck erstrecken sich an der Schalung
befestigte Bolzen durch entsprechende Ausnehmungen im

Fertigungsgerdt nach auBen, so daB sie bequem erreichbar
sind.

Die Vorschubanlage kann sich bei einer bevorzugten Aus-
fﬁhrungéform an dem zuletzt betonierten Uberbauabschnitt
abstlitzen und am Fertigungsgerdt in Schieberichtung an- .
greifen. Alternativ kann die Vorschubanlage auch am Pfeiler
verankert sein und das Fertigungsgerdt vorziehen. Bel einer
besonders bevorzugten Ausfiihrungsform wird als Vorschub-
anlage eine Hub-Reibe-Anlage verwendet, welche zwischen
Uberbau und Fertigungsgerdt eingefiihrt wird. Diese Hub-Reibe-
Anlage kann an die Stelle des Gleitlagers zwischen Uberbau
und Fertigungsgerdt im Bereich des Pfeilers tréten. Sie kann
aber auch im Bereich des Querrahmens zwischen Uberbau und
Fertigungsgerdt angeordnet werden.
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Der Betonierabschnitt kann als Einfeldtrdger

oder als Teil eines Durchlauftrédgers vorliegen. Der
Betonierabschnitt kann sich von einem Pfeiler zum ndchsten
erstrecken oder iiber mehrere Pfeiler. Der Betonierabschnitt
kann sich auch von einem Punkt zwischen zwei Pfeilern

zu einem entsprechenden Punkt im ndchsten Feld erstrecken.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur ébschnittweisen Errichtung eines Spann-
betonilberbaus einer Briicke mit einem von einem Betonier-
abschnitt zum anderen bewegbaren, die Schalung fir den
tlberbau tragenden Fertigungsger&dt, dadurch gekennzeich-
neﬁ, daB das Fertigungsgerit zum jeweils ndchsten Be-
tonierabschnitt geschoben wird, wdhrend sich der jeweils
letzte bereits betonierte und vorgespannte Uberbau-
abschnitt tiber Gleitlager auf dem Fertigungsgerdt und
dieses liber weitere Gleitlager auf der Unterstiitzung
abstlitzt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
da8 das Fertigungsgerdt nach dem Vorspannen des zuletzt
betonierten Uberbauabschnitts abgesenkt wird, sodann
Gleitlager in den Zwischenraum zwischen dem Fertigungs-
gerdt und dem durch Pressen unterstiitzten Uberbau

eingefiihrt werden, worauf schlieBlich die Pressen ent-
nommen werden.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorschubanlage sich am zuletzt

betonierten Uberbauabschnitt abstiitzt und das Fertigungs-
gerdt vorschiebt. '

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorschubanlage am Pfeiler ver-
ankert ist und das Fertigungsgerdt vorzieht.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, da8 man als Vorschubanlage eine Hub-

Reibe-Anlage zwischen Uberbau und Fertigungsgerdt ein-
setzt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, da8 kurz vor dem Erreichen der Endlage
die Verschiebebewegung unterbrochen und Pressen zur
Ubernahme des Gewichts des Uberbaus eingesetzt werden.

Fertigungsgerdt zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB es als Langstraéer ausgebildet ist, welcher

eine die Riistung und Schalung tragénde Bilhne aufweist,
die im Bereich der Gleitlagerspuren eine fiir die

Aufnahme der Lagerkrdfte ausreichende Druckfestigkeit
aufweist.

Fertigungsger&t nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB8 Ld@ngstrédger und Biilhne als Betonkonstruktion, Stahl-
Beton-Verbundkonstruktion oder Stahlkonstruktion
ausgefiihrt sind.

Fertigungsgerdt nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Biihne als Obergurt
des Lidngstrdgers ausgebildet ist.

Fertigungsgerdt nach einem der Anspriiche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Biihne als Untergurt
des Lidngstrdgers ausgebildet ist.
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