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(54) Stahlbeton oder Verbundbriicke mit horizontaler Verbundfuge und Verfahren zu ihrer

Herstellung

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Betonbriicke mit einem Briickenhaupttrager
(1) mit einem Obergurt (7) aus Beton und Fahrbahnplat-
tenelementen (20) aus Beton, in den Schritten Erstellen
des Briickenhaupttragers (1) zwischen zwei Widerlagern
(A,B) miteinerim Wesentlichen waagrechten Oberflache

Vlﬁ

(8) des Obergurts (7), Verlegen der Plattenelemente (20)
mit ihrer Unterseite (36) auf der Oberflache (8) des Ober-
gurts (7), und Injizieren eines Vergussmortels (71) in die
Verbundfuge (70) zwischen der Oberflache (8) des Ober-
gurts (7) und der Unterseite (36) der Plattenelemente
(20). Sie beschreibt auerdem ein System zur Durchfiih-
rung des Verfahrens und betrifft die fertige Briicke selbst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Bricke fir den StralRen- oder Schienenver-
kehr. Die Briicke umfasst einen Briickenhaupttrager mit
einem Obergurt aus Beton- und Fahrbahnplattenele-
menten, ebenfalls aus Beton. Das Material fiir den Brik-
kenhaupttrager ist an sich belanglos, kann also zum Bei-
spiel Stahl genauso wie Beton sein, solange der Trager
Uber einen Obergurt aus Beton verfugt. Die Erfindung
betrifft auRerdem ein System zum Erstellen einer Briicke
mit  Fahrbahnplattenelementen aus Beton und
schlieBlich das fertige Briickenbauwerk selbst.

[0002] Die Anforderungen an Briickenbauverfahren
richten sich zum einen auf die Herstellungskosten der
Briicke an sich und andererseits auf die Bauzeit, die unter
anderem Einfluss auf Verkehrsbehinderungen des zu
Uberbrickenden Verkehrswegs hat. Sowohl die Kosten
als auch die Bauzeit sollen mdéglichst verringert werden,
worunter andererseits die Qualitdt des Bauwerks nicht
leiden darf. Einen weiteren Aspekt stellt die Arbeitssi-
cherheit auf der Baustelle dar.

[0003] Um diesen Anforderungen zu gentigen, kommt
es auch im Briickenbau vermehrt zum Einsatz von Fer-
tigteilen. Sie kénnen in Fertigteilwerken und damit au-
Rerhalb der Baustelle, also ohne Beeintrachtigung des
Verkehrs an der Baustelle, hergestellt werden. Aufgrund
der werksseitigen Herstellung weisen sie in der Regel
eine besonders gute Qualitat auf. Nachteilig ist jedoch,
dass sie schwerer an besondere Quer- oder Langs-
schnitte angepasst werden kénnen. Weil sie meist Uber
groRere Strecken zur Baustelle transportiert werden
mussen, werden sie in der Regel in Einzelteilen mit trans-
portablen Abmessungen hergestellt und missen auf der
Baustelle zusammengefiigt werden.

[0004] Ein dafiir beliebtes Verfahren ist der Stahl-Be-
ton-Verbundbrickenbau. Diese Technologie wird z. B.
in der Zeitschrift "Stahlbau 76", Heft 3, S. 193 (Verlag
Ernst und Sohn, Berlin, 2007) beschrieben. Auf einem
Haupttréger aus Stahl werden dazu in der Regel vorge-
fertigte Fahrbahnplatten aus Beton verlegt. Die Querfu-
gen zwischen den benachbarten Betonplatten werden
verklebt, die Platten untereinander vorgespannt. Der
Verbund zwischen Beton und Stahl wird durch z. B. L-
férmige Stahl-Riffelbleche hergestellt, die auf dem Ober-
flansch des Tragers Ricken an Riicken aufgeschweilfit
werden. Auf dem Oberflansch kann zusétzlich eine
Haftschicht, zum Beispiel aus Epoxydharz mit einge-
streutem Grobsand ausgebildet werden. Die Betonplat-
tenelemente weisen auf ihrer Unterseite eine Nut auf, in
die die Stahl-Riffelbleche im Einbauzustand eintauchen.
Die Fuge zwischen Stahlgurt und Betonplatte wird mit
einem Zementleim injiziert. Durch das Aushérten des Ze-
mentleims entsteht eine Verbindung zwischen der rauen
Oberflache der Betonplatte einerseits und derjenigen
des Riffelbleches und der Haftschicht andererseits. Die-
ses Bauverfahren greift auf die aus dem Spannbeton be-
kannte Injektionstechnologie zurlick und erméglicht da-
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mit einen schnellen Einbau der Betonplatten. Die Ver-
bundbriicke dirfte eine héhere Dauerhaftigkeit aufwei-
sen, weil sie ohne Dubeldffnungen in der Plattenebene
auskommt und daher eine geringere Gefahr von Rissen
bietet. SchlieRlich erzeugt dieses Bauverfahren nicht,
wie bei vergleichbaren Bauverfahren bislang tblich, ei-
nen punktuellen, sondern einen linearen Verbund zwi-
schen Stahl und Beton. Die gesamte Breite und Lange
des Oberflanschs des Stahlhaupttrégers kann jetzt nam-
lich als Verbundflache zwischen Stahl und Beton mitwir-
ken. Daraus ergibt sich eine sehr hohe Steifigkeit und
Tragfahigkeit gegenlber traditionellen Verbundarten.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, bisher bekannte
Bauverfahren unter Nutzung von Fertigteilen weiter zu
vereinfachen.

[0006] Die Erfindung l6st diese Aufgabe durch ein Ver-
fahren der eingangs genannten Art, das sich im Wesent-
lichen in drei Schritte untergliedert. In einem ersten
Schritt a) wird der Briickenhaupttrager oder werden ggdf.
mehrere Briickenhaupttrager vor Ort derart erstellt, dass
die Oberflache seines Obergurts im Wesentlichen waa-
gerecht bzw. in etwa entsprechend der Neigung der zu-
kiinftigen Fahrbahndecke verlauft. In einem weiteren
Schrittb) werden die Plattenelemente mitihrer Unterseite
auf der Oberflache des Obergurts zum Beispiel mittels
Einhebens durch einen Kran verlegt. In einem letzten
Schritt ¢) wird in eine Verbundfuge zwischen der Ober-
flache des Obergurts und der Unterseite der Plattenele-
mente ein Vergussmortel injiziert. Damit werden die Plat-
tenelemente an der Verbundfuge quasi auf dem Obergurt
verklebt, und zwar zu einem im Bauablauf nahezu belie-
big wéhlbaren Zeitpunkt.

[0007] Die Erfindung wendet sich also ab von einer
bauseitigen Erstellung eines Verbunds zwischen Beton-
fertigteilen und Stahlfertigteilen, der trotz der Bekanntheit
der Technologie zur Sicherstellung der erforderlichen
Qualitat bei ihrer Herstellung auf der Baustelle einen ho-
hen Aufwand erfordert. Sie verfolgt vielmehr das Prinzip,
eine Verbundfuge zwischen materialgleichen Bauteilen,
insbesondere solchen aus Beton, anzuordnen, weil hier
der bauseitige Verbund der beiden Bauteile wesentlich
einfacher herzustellen ist. Insbesondere fir die Ausbil-
dung einer Verbundfuge zwischen Betonteilen bieten
sich dadurch auch konstruktiv breitere Mdglichkeiten.
Denn die Kontaktflachen der Verbundfuge sind bei Bau-
teilen aus Beton in nahezu beliebigen Formen und Ober-
flachenqualitaten herstellbar. Die Verbundfuge kann zu-
dem in einen beispielsweise statisch oder bauablauf-
technisch glinstigen Bereich eines Bauteils verlegt wer-
den.

[0008] In einer einfachen Durchfiihrungsmdglichkeit
werden die Plattenelemente, die die spatere Fahrbahn
bilden sollen, ohne weitere Manahmen im Wesentli-
chen in ihrer Endlage auf dem Briickenhaupttrager ver-
legt. L&ngs- oder Querneigungen der Fahrbahn missen
dann hochgenau bereits bei der Herstellung des Brik-
kenhaupttréagers oder der Plattenelemente berticksich-
tigt sein. Nach einer vorteilhaften Durchflihrungsform der
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Erfindung werden die Plattenelemente nach ihrem Ver-
legen in Schritt ¢) auf dem Briickentrager in ihrer Solllage
justiert. Das Verfahren nutzt also ein gewisses Spiel, das
die Verbundfuge bietet, um die Plattenelemente hoch-
genau verlegen zu kénnen. Durch die so erzielbare hohe
Lagegenauigkeit der Plattenelemente kann auf ein an-
schlieBendes Nacharbeiten oder gar Nachprofilieren der
Fahrbahn zur Erstellung einer gewiinschten Gradiente
des Verkehrswegs zumindest weitgehend verzichtet
werden.

[0009] Nach einer weiteren vorteilhaften Durchfiih-
rungsform werden die Plattenelemente nach ihrem Ver-
legen in Schritt c) auf dem Briickenhaupttrager gegen-
einander vorgespannt, bevor Querfugen zwischen den
Plattenelementen vergossen werden. Durch das Aufbrin-
gen einer Vorspannung schlielen sich die quer zur Briik-
kenlangsrichtung laufenden Sto3- bzw. Querfugen zwi-
schen den Plattenelementen weitgehend, sodass sich
ein anschlieBendes Verbinden der Plattenelemente un-
tereinander erleichtert. Der Verguss verschlief3t im We-
sentlichen die Fuge zwischen den einzelnen Plattenele-
menten und stellt durch die Verbindung der Plattenele-
mente untereinander eine zusatzliche Lagesicherung
dar. Um die Dichtheit der Querfuge schon vor dem Ver-
guss zu verbessern, kann ein Dichtanstrich an den Kon-
taktflachenin einer Kontaktfuge der Plattenelemente auf-
gebracht werden. Insbesondere unter einer Vorspan-
nung bzw. Teilvorspannung der Plattenelemente sorgt
er fUr eine zuverlassige Abdichtung. Damit kdnnen ein
Verlust von Vergussmaterial durch die Querfuge und da-
mit zusammenhangende optische Beeintrachtigungen
vermieden werden.

[0010] Nach einer weiteren vorteilhaften Durchfiih-
rungsform werden die Plattenelemente zunachst nur teil-
vorgespannt, um die Kontaktfuge zwischen den Platten-
elementen vollstéandig zu schlieen, und nach dem Ver-
gieflen der Querfugen wird eine endgliltige Vorspannung
aufgebracht. Der Verguss der Querfugen erfolgt vor-
zugsweise mit einem schwindfreien Mortel. Ihm folgt eine
ubliche Nachbehandlung.

[0011] Nach einer dazu alternativen Durchfuhrungs-
form des erfinderischen Verfahrens kdnnen die Platten-
elemente an den Querfugen verklebt werden. Die Kon-
taktflachen der Plattenelemente werden dazu mit einem
Kleber beispielsweise auf Epoxydharzbasis versehen
und anschlielend zumindest teilvorgespannt. Wahrend
beim Verguss von Querfugen die Rander der Plattenele-
mente an ihren Kontaktflichen Fugentaschen zur Auf-
nahme des Mortels aufweisen missen, kbnnen die Ran-
der verklebter Plattenelemente mit weitgehend ebenen
Kontaktflachen und damit einfacher ausgebildet werden.
[0012] Nach einer weiteren vorteilhaften Durchfiih-
rungsform des erfinderischen Verfahrens wird vor dem
Injizieren in Schritt d) an den Randern der Verbundfuge
zwischen den Plattenelementen und dem Briickenhaupt-
trager ein Abdichtband angebracht. Es verschlieRt die
Verbundfuge an den Langsseiten des Briickenbauwerks
und vermeidet so ein unkontrolliertes Auslaufen von Ver-
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gussmortel. Durch Stauen des Vergusses an den Ran-
dern hilft das Abdichtband dariiber hinaus, dass der Ver-
guss sich moglichst gleichmaRig und vollstéandig in der
Vergussfuge verteilt. Damit unterstiitzt es deren vollstan-
dige Verfillung.

[0013] Das erfinderische Verfahren eignet sich grund-
satzlich fur alle Briickenhaupttrager mit einem Obergurt
aus Beton. Nach einer weiteren vorteilhaften Durchfiih-
rungsform wird der Briickenhaupttrager aus Stahl-Beton-
Verbundtrdgern mit einem Obergurt aus Beton herge-
stellt. Dafiir eignen sich geschlossene bzw. Kastenprofile
als Stahltrager ebenso wie offene Querschnitte wie bei-
spielsweise Doppel-T-Profile. Der Einsatz von Stahl-Be-
ton-Verbundtragern erméglicht eine wirtschaftliche Her-
stellungsweise der Briicke bei groRer Tragfahigkeit. Die
Besonderheit des erfinderischen Verfahrens liegt jedoch
darin, den Verbund auf der Baustelle eben nicht zwi-
schen Beton und Stahl und damit mit dem Risiko einer
QualitatseinbuRe herzustellen. Es Iasst sich also nicht
von dem Gedanken leiten, die Bestandteile der Briicke,
die erst auf der Baustelle zusammengefligt werden, qua-
si materialrein herzustellen, sondern verlegt die Ver-
bundfuge bewusst in den Betonobergurt der zukiinftigen
Stahl-Beton-Verbundbriicke. Damit gewinnt es gréRere
konstruktive Freiheit, weil die Fuge im Beton aufgrund
dessen Flexibilitét hinsichtlich ihrer Form und Gestaltung
wesentlich freier gestaltet werden kann. Zur Verbindung
der Bauteile bedient es sich einer bekannten und gut
beherrschbaren Technologie, sodass der Verbund auch
unter Baustellenbedingungen in hoher Qualitat herge-
stellt werden kann.

[0014] Die Betonplattenelemente kdnnen grundsatz-
lich baustellennah hergestellt und in ihre Montagelage
auf dem Briickenhaupttrager eingehoben werden. Nach
einer weiteren vorteilhaften Durchfiihrungsform der Er-
findung werden die Plattenelemente als Fertigteile in ei-
nem Fertigteilwerk vorgefertigt. Sie erhalten dazu trans-
portable Abmessungen, um ihren Transport auf die Bau-
stelle nicht unnétig zu verteuern. Im Fertigteilwerk jedoch
kénnen sie in einer héheren Betonglte als unter Bau-
stellenbedingungen produziert werden und damit zu ei-
ner Einsparung an Material und Gewicht beitragen.
[0015] Nach einer weiteren vorteilhaften Durchflh-
rungsform der Erfindung kénnen die Plattenelemente in
Schritt ¢) von einem oder beiden Widerlagern der Briicke
aus auf dem Briickenhaupttrager durch Verschub verlegt
werden. Dieses Verlegeverfahren eriibrigt einen Kran,
mit dem die Plattenelemente ublicherweise in ihre End-
lage aufdem Briickenhaupttrager verbracht werden. Das
erfinderische Verfahren ist damit auch bei Briicken mit
groRer Hohe vorteilhaft einsetzbar, bei denen ein Kran-
einsatz hohe Kosten verursachen wirde. Stattdessen
kénnen die Plattenelemente an dem bzw. den Widerla-
gern angeliefert und mit kleinen Hebezeugen auf einem
widerlagernahen Abschnitt des Obergurts des Briicken-
haupttragers abgelegt werden. Die erste Platte wird an-
schlieBend um mindestens ihre Breite Richtung Briicken-
mitte gezogen, um den Abschnitt fir eine weitere zweite
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Platte freizumachen. Sie wird mit der ersten gekoppelt
und mit dieser gemeinsam ebenfalls um mindestens eine
Plattenbreite Richtung Briickenmitte gezogen. Daraufhin
wird eine dritte Platte eingehoben und an der zweiten
Platte gekoppelt. So wird weiter verfahren, bis alle Plat-
ten auf dem Briickenhaupttrager positioniert sind. Je
nach Briickenlange und Verschubbedingung kann in die-
ser Weise auch von zwei Widerlagern aus auf die Bruk-
kenmitte hin verfahren werden. Selbstverstandlich ist es
auch denkbar, die Platten nicht zu ziehen, sondern in
Bruckenlangsrichtung zu verschieben.

[0016] Der Kraftaufwand flir den Verschub der Plat-
tenelemente hangt wesentlich vom Reibungskoeffizien-
ten zwischen ihrer Gleitebenen einerseits und der Glei-
tebene des Obergurts andererseits ab. Er kann durch
konstruktive Mafinahmen reduziert werden, wie zum Bei-
spiel durch die paarweise Anordnung von Gleitelemen-
ten aus Stahl und/oder deren Beschichtung mit Polyte-
trafluorethen (PTFE). Alternativ oder zusétzlich kann auf
wenigstens eine Gleitebene vor Beginn des Verschubs
ein Schmiermittel aufgebracht werden. Mit der Reduzie-
rung der erforderlichen Verschubkraft kdnnen auch die
Kosten fur das Verlegen der Plattenelemente verringert
werden.

[0017] Auf den einzelnen Plattenelementen kann be-
reits vor ihrem Verschub ein seitliches Gelander als Ab-
sturzsicherung fiir das Baustellenpersonal angebracht
werden. Nach Verlegen aller Plattenelemente auf dem
Bruckenhaupttrager entsteht so eine Arbeitsebene, die
vom Baustellenpersonal sofort gefahrlos betreten wer-
den kann. Mit der verschubbegleitenden Montage des
Sicherungsgelénders entfallt ein erheblicher Aufwand fir
die Baustellensicherung.

[0018] Die Aufgabe der Erfindung wird auflerdem
durch ein System zum Erstellen einer Briicke mit einem
oder mehreren Briickenhaupttragern mit einem Obergurt
aus Beton, mit Fahrbahnplattenelementen aus Beton
und mit einem kunststoffmodifizierten Vergussmortel ge-
I6st, wobei die Oberflache des Obergurts eine Profilie-
rung aufweist, die mit einer Profilierung an der Unterseite
der Fahrbahnplattenelemente korrespondiert. Die Profi-
lierungen bilden im Montagezustand die begrenzenden
Flachen einer im Wesentlichen horizontal verlaufenden
Verbundfuge, die mit dem Mértel verfillbar ist, womit ein
Verbund zwischen dem Obergurt des Briickenhaupttra-
gers und dem Plattenelement herstellbar ist. Das erfin-
dungsgemafle System ermdglicht also die Herstellung
einer Briicke aus einem Briickenhaupttréager und darauf
vergossenen Betonplattenelementen. Der Verguss der
Plattenelemente in einer Verbundfuge kann dabei zu ei-
nem beliebigen und ideal auf den Bauablauf abgestimm-
ten Zeitpunkt erfolgen. Unter der Profilierung der Ver-
bundfuge ist jede Oberflachengestaltung der Betonober-
flachen zu verstehen, sei es eine schalungsraue oder
zum Beispiel durch Formteile, Beschichtung oder eine
spezielle Oberflachenbehandlung erzielte Betonoberfla-
che.

[0019] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestalt-
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ung des erfinderischen Systems verfligt die Oberflache
des Obergurts Uber eine in Briickenlangsrichtung ver-
laufende Profilierung, insbesondere eine Profilierung,
wie sie der DIN-Fachbericht 102 "Betonbriicken" (Deut-
sches Institut fir Normung, 2. Auflage, 2003, Seite 273)
zeigt, und die Unterseite der Plattenelemente Uber eine
entsprechende, inverse Profilierung. Dadurch erhalt die
Verbundfuge eine gréRere Oberflache als bei einer
planen Ausfiihrung, wodurch sie eine gréfere Schub-
kraft zwischen den Plattenelementen und dem Obergurt
Ubertragen kann. Die quasi wellenférmige Profilierung
gemal DIN, bei der sich in Briickenrichtung parallel ver-
laufende Rippen oder Hocker aus der Ebene der Ober-
flache bzw. Unterseite erheben, ist fir bekannte Baufor-
men, zum Beispiel fiir das Betonieren "frisch in trocken"
gelaufig und rechnerisch nachweisbar. Mit dieser Pro-
filierung unterliegt das erfinderische System keiner ei-
genen Nachweisproblematik, sondern nutzt ein Prinzip
einer bereits bekannten Bauweise.

[0020] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung des Systems weisen die Plattenelemente Einfilloff-
nungen flir den Verguss und Entliftungséffnungen auf.
Sie erleichtern das vollstandige Verfillen der Verbund-
fuge, sodass der Verbund auch auf der Baustelle in hoher
Qualitat und Zuverléssigkeit hergestellt werden kann. An
den Réndern der Verbundfuge kann zudem ein Abdicht-
band angeordnet sein, das ein unkontrolliertes Austreten
des Vergusses verhindert.

[0021] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung sind die Plattenelemente flr die Mon-
tage von Spanngliedern ausgeristet. Dafir umfassen sie
insbesondere einbetonierte Hdillrohre, in denen die
Spannglieder nachtraglich eingezogen oder bereits vor-
montiert sein kénnen. Durch das Aufbringen einer Vor-
spannung kann die Tragfahigkeit der Plattenelemente
gesteigert werden.

[0022] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung weisen einander gegentiberliegende
Rander der Plattenelemente eine stufenférmige Ausbil-
dung mit einer verlorenen Schalung zur Ausbildung oben
liegender Querfugen zwischen den Plattenelementenim
Bauzustand auf. Die Rander verfligen dazu in einem un-
teren Bereich Uber einen Uber die gesamte Plattenbreite
verlaufenden Vorsprung, mit dem nebeneinander liegen-
de Platten auf ihrer gesamten Breite linear aneinander
anstofien. Dort bildet sich eine Kontaktfuge, die durch
einen Dichtanstrich zusatzlich abgedichtet werden kann.
Die aneinander anstoRenden Vorspriinge stellen quasi
eine untere Schalung der Querfuge dar. Damit kann auf
die Montage einer separaten Schalung fiir die Querfugen
verzichtet werden. Die im oberen Bereich zurticksprin-
genden Plattenrander bilden Vergusstaschen zur Auf-
nahme des Vergussmortels. AuRerdem bieten sie einen
Arbeitsraum fir das Einfadeln der Spannglieder in die
Hillrohre.

[0023] Grundséatzlich eignet sich jeder Briickenhaupt-
trager als Bestandteil des erfinderischen Systems, der
einen Obergurt aus Beton aufweist. Nach einer weiteren
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vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung kann der Briik-
kenhaupttrédger ein Stahl-Beton-Verbundtrager sein.
Dieser Tragertyp flhrt zu einer besonders glinstigen
Ausnutzung der Eigenschaften des Stahls einerseits und
des Betons andererseits. Erkann bei hoher Tragfahigkeit
daher besonders schlank und wirtschaftlich ausgebildet
werden. Wird er in einzelnen, transportablen Schiissen
gefertigt, so kann erin einem Fertigteilwerk vorproduziert
werden. Die werksseitige Vorfertigung sichert insbeson-
dere eine hohe Qualitat des Verbunds zwischen Stahl
und Beton.

[0024] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung sind die Plattenelemente als Fertig-
teilplatten vorgefertigt. Insbesondere bei geraden oder
gekrimmten Briicken mit konstantem Radius lassen sich
die Fertigteilplatten aufgrund ihrer Standardisierung ko-
stenguinstig herstellen. Die Fertigung im Werk sorgt flr
eine hohe Qualitat und kann bei entsprechender Beton-
gute Material und Gewicht einsparen.

[0025] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung umfasst die Profilierung des Ober-
gurts Flihrungselemente zur Fiihrung von auf dem Ober-
gurt verschiebbaren Plattenelementen. Die Fihrungs-
elemente auf dem Obergurt machen separate Fiihrungs-
einrichtungen fur die Plattenelemente entbehrlich. Da die
Plattenelemente langs des Obergurts verschoben wer-
den kdnnen, ermdglicht die Einrichtung der Flhrungs-
elemente den Verzicht auf einen Kran. Dadurch lassen
sich nicht nur Kosten einsparen, sondern auch die Be-
eintrachtigungen eines Uberbrickten Verkehrswegs re-
duzieren. Die Fihrungselemente auf dem Obergurt kon-
nen zum Beispiel mit an den Plattenelementen ohnehin
vorhandenen Langskanten zusammenwirken, sodass
diese nicht speziell auf die Flihrungselemente angepasst
sein missen. Zur Reduzierung der fiir den Verschub er-
forderlichen Verschubkraft kénnen die Flihrungselemen-
te eine Beschichtung aufweisen, die die Reibzahl ihrer
Oberflache reduziert, beispielsweise Polytetrafluorethen
(PTFE).

[0026] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung umfassen die Unterseiten der Plat-
tenelemente Flhrungsvorrichtungen, die mit den Fih-
rungselementen der Obergurte korrespondieren. Sie
kénnen mit einer zu den Fuhrungselementen inversen
Form ausgestattet sein, sodass die Flihrungselemente
und die -vorrichtungen bei einem Verschub der Platten-
elemente auf dem Obergurt geeignet zusammenwirken.
Dadurch I&sst sich ein verkantungsfreier Verschub auch
bei Briicken mit gekrimmtem Verlauf ermoglichen.
[0027] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist auf dem Obergurt eine Gleitschie-
ne ausgebildet, die mit einer Fihrungsnut auf der Unter-
seite der Plattenelemente fihrend zusammenwirkt. Die
Gleitschiene kann beispielsweise als stéhlerne Trapez-
schiene ausgebildet sein, die bei der Herstellung des
Obergurts in den Beton mit eingegossen werden kann.
Die mit ihr korrespondierende Nut auf der unteren Seite
der Plattenelemente lasst sich in Beton ebenfalls leicht
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ausbilden.

[0028] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist in der Fiihrungsnut ein Gleitblech
angeordnet. Es sorgt fir ein gutes Gleitverhalten, sodass
die Verschubkréafte bei der Positionierung der Plattenele-
mente reduziert werden kénnen. Sie verringern damit
nicht nur die Herstellungskosten der Briicke, sondern
vermindern auch die Gefahr eines Verkantens der Plat-
tenelemente wahrend des Verschubs. Dies istinsbeson-
dere bei gebogenen Briickenverlaufen von Bedeutung.
[0029] Die in der Erfindung gestellte Aufgabe wird au-
Rerdem durch eine Briicke mit einem oder mehreren
Briickenhaupttrégern mit einem Obergurt aus Beton und
Fahrbahnplattenelementen ebenfalls aus Beton und ei-
ner profilierten und verfiilliten, im Wesentlichen horizontal
verlaufenden Verbundfuge zwischen dem Obergurt und
den Fahrbahnplattenelementen geldst. Die Briicke bzw.
ihre Bestandteile kann bzw. kénnen im Sinne der oben
erlauterten Bestandteile des erfindungsgemafen Sy-
stems weitergebildet sein.

[0030] Das Prinzip der Erfindung wird nachfolgend an-
hand der Zeichnung beispielshalber noch naher erlau-
tert. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1: eine Seitenansicht eines Bruckenhaupttra-
gers im Montagezustand,

Figur 2a:  eine Schnittansicht eines Brickenhaupttra-
gerzwillings,

Figur 2b:  eine Detailansicht an einem TragerstoR,

Figur 3: das Einheben von Betonplattenelementen

Figur4a: eine Schnittansicht geman Figur 3,

Figur 4b:  eine Detailansicht aus Figur 3,

Figur 5: eine Querschnittsansicht im Bauzustand
und

Figur 6: einen Teillangsschnitt durch einen Stol der
Plattenelemente.

Figur 7: eine Querschnittsansicht im fertig montier-
ten Zustand, und

Figur 8: einen Querschnitt durch die fertige Briicke.

[0031] Zur Durchfihrung des erfinderischen Verfah-

rens wird zunachst ein Zwilling aus zwei parallel neben-
einander verlaufenden Briickenhaupttragern 1 zwischen
zwei Widerlagern A, B montiert, wovon in der Seitenan-
sichtgemaf Figur 1 nur ein Haupttréger 1 und ein rechtes
Widerlager A zu sehen sind. Jeder Briickenhaupttrager
1 erstreckt sich Uber mehrere Stiitzen C. Er setzt sich
aus einzelnen Schissen 3 zusammen. Sie werden in Ab-
messungen von beispielsweise zwei bis drei Metern Brei-
te und dreilRig Metern Lange hergestellt und sind damit
transportabel.

[0032] Einen Schnitt durch die Haupttrager 1 zeigt Fi-
gur 2a. Als Briickenhaupttrager 1 dienen Stahlbetonver-
bundtrager mit einem Stahlhohlkasten 5 mit seitlichen
Stegblechen 6 und einem unteren Flansch 9. Der Stahl-
hohlkasten 5 wird im Werk mit einer vorgefertigten Be-
tonfertigteilverbundplatte 7 ergénzt. Sie bildet einen
Obergurt des Haupttragers 1 mit etwa zwei Metern Brei-
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te. Durch die werkseitige Herstellung der Schisse 3 der
Haupttrager 1 kann eine hohe Qualitatinsbesondere des
Stahl-Beton-Verbunds erreicht werden.

[0033] Die einzelnen Schiisse 3 werden auf der Bau-
stelle miteinander verbunden. Dazu werden sie an St6-
Ren 11, von denen einer in Figur 2b dargestellt ist, an
den Stegblechen 6 und am unteren Flansch 9 miteinan-
der verschweilt. AnschlieBend wird ein Korrosions-
schutz aufgebracht. Die Betonplatte 7 erstreckt sich nicht
Uber die gesamte Lange eines Schusses 3, sondern
springt an beiden Enden um etwa einen Meter zurtick.
Am Stof3 11 ergibt sich damit eine Aussparung 13 von
ca. zwei Metern Lange und 3 Metern Breite. Sie wird auf
der Baustelle mit Ortbeton 15 aufgefiillt, nachdem eine
Bewehrung erganzt wurde. Damit ist ein durchgangiges
Haupttragersystem hergestellt. Die Briickenhaupttrager
1 kénnen einzeln nacheinander oder jeweils parallel ne-
beneinander, zum Beispiel im Taktschiebeverfahren, er-
stellt werden.

[0034] Figur 3 zeigt einen ersten Montageschritt fir
den Aufbau der Fahrbahnplatte aus einzelnen Fahrbahn-
plattenelementen 20. Sie werden in einem Betonfertig-
teilwerk vorgefertigt. Eine hohe Betonglte fir die Plat-
tenelemente 20, wie sie im Fertigteilwerk zu erreichen
ist, reduziert deren Material, Gewicht und damit deren
Transportkosten. Jedes Plattenelement 20 hat eine Brei-
te von etwa drei Metern und eine Lange von ca. 15 Me-
tern. Mit diesen Abmessungen kann es ohne ungewdhn-
lichen Aufwand auf die Baustelle transportiert werden.
Es Uberspannt damit die gesamte Briickenbreite der zu-
kiinftigen Briicke (vgl. Figur 4a).

[0035] Nach der vollstandigen Montage des Briicken-
haupttrégers 1 werden die Fahrbahnplattenelemente 20
am Widerlager A (Figur 3) angeliefert. Ein Kran 22 hebt
eine erste Platte 20 auf einen widerlagernahen Anfangs-
bereich des Briickenhaupttragers 1 und legt sie dort auf
der Betonfertigteilverbundplatte 7 ab, also auf dem Ober-
gurt des Haupttragers 1. Das Plattenelement 20 wird mit
einer Kette 24 als Zugelement gekoppelt, die Uber den
Briickenhaupttrager 1 hinweg bis auf das gegentiberlie-
gende, nicht dargestellte Widerlager B verlegt und dort
mit einer Zugvorrichtung gekoppelt wird. Ein weiteres
Plattenelement 20 wird in Brickenlangsrichtung hinter
dem ersten Plattenelement abgelegt und mit ihm gekop-
pelt. Inm folgen weitere. Anschlielend werden die Plat-
tenelemente 20 einzeln oder in Gruppen auf dem Brik-
kenhaupttrager 1 in Richtung D des gegeniberliegenden
Widerlagers gezogen. Zugleich werden jeweils weitere
Plattenelemente 20 wie Kettenglieder einer Kette ange-
schlossen, bis alle Plattenelemente 20 verlegt sind. Al-
ternativ dazu kann auch von beiden Widerlagern aus auf
die Briickenmitte hin gearbeitet werden.

[0036] Sobalddie Plattenelemente 20 aufdem Zwilling
aus Haupttragern 1 verlegt sind, sind in diesem Monta-
gezustand keine zusatzlichen Lagesicherungen erfor-
derlich, da sie auf den beiden nebeneinander liegenden
Briickenhaupttragern 1 stabil aufliegen (vgl. Fig. 4a). Sie
bilden jetzt bereits eine nahezu durchgehende Flache,
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die nach entsprechender Sicherung dem Baustellenper-
sonal als Arbeitsebene dienen kann.

[0037] Um einen sicheren Verschub der Plattenele-
mente 20 auf den Verbundplatten 7 zu gewahrleisten,
sind sowohl die Plattenelemente 20 als auch die Ver-
bundplatten 7 besonders ausgestaltet. Figur 5 zeigt eine
Teilschnittansicht durch ein Plattenelement 20 und einen
der beiden Haupttrdger 1. Vom Bruckenhaupttrager 1
sind noch die Stegbleche 6 seines Stahlhohlkastens 5
zu erkennen. Sie binden mit Verbunddiibeln 10 (siehe
auch Figur 6) an den feinen Enden der Stegbleche 6 in
die ca. zwei Meter breite Betonfertigteilverbundplatte 7
des Briickenhaupttrédgers 1 ein. Die Verbundplatte 7
weist auf ihrer Oberflache 8 eine Profilierung 26 auf. Sie
erstreckt sich zwischen zwei Aufkantungen 28, die je-
weils an den Randern der Verbundplatte 7 in Briicken-
langsrichtung verlauft. Daran anschlielend verlaufen
ebenfalls in Briickenlangsrichtung mehrere parallel und
im Wechsel zueinander angeordnete Hocker 30 und Nu-
ten 32, die jeweils einen trapezférmigen Querschnitt auf-
weisen. In der Mitte und ebenfalls in Briickenlangsrich-
tung verlaufend erhebt sich eine Gleitschiene 34 Uber
die Ebene der Hocker 30 und in etwa auf dieselbe Hohe
wie die Aufkantungen 28. Sie besteht aus einer Trapez-
steife, die werkseitig in die Verbundplatte 7 einbetoniert
wurde.

[0038] Die Plattenelemente 20 weisen an ihrer Unter-
seite 36 eine Profilierung 38 auf. Sie stellt quasi den Ne-
gativabdruck der Profilierung 26 der Verbundplatte 7 dar.
Sie umfasst also ebenfalls Nuten 40, in die die Hocker
30 eingreifen, und im Wechsel dazu Hocker 42, die in
die Nuten 32 der gegenuber liegenden Profilierung 26
eintauchen kénnen. In Plattenmitte und parallel zu den
Hockern 42 und Nuten 40 verlauft in Briickenlangsrich-
tung eine tiefer liegende Flihrungsnut 44, die mit einem
Gleitblech 46 ausgekleidet ist. Damit passt die Profilie-
rung 38 vollstéandig in die Profilierung 26 der Verbund-
platte 7. Die Gleitschiene 34 greift in die Fihrungsnut 44
ein, und die Aufkantungen 28 umgreifen die Profilierung
38 des Plattenelements 20 vollstandig.

[0039] Senkrechtzuihrer Erstreckungsebeneistjedes
Plattenelement 20 von jeweils vier Spindelldchern 48
durchzogen, die Stellschrauben 50 aufnehmen. Sie
durchbrechen das Gleitblech 46, sodass die Stellschrau-
be 50 eines verlegten Plattenelements 20 auf der Gleit-
schiene 34 der zugeordneten Verbundplatte 7 aufsetzen
kann. In jedem Plattenelement 20 sind auRerdem jeweils
zwei rohrférmige Einfllléffnung 52 je Plattenseite 20 an-
gebracht, die ebenfalls die Gleitschiene 34 durchbre-
chen. Sie liegen in der gleichen Flucht wie die Spindel-
I6cher 48 und sind daher in Figur 8 verdeckt. Inden Rand-
bereichen der Profilierung 38 in den Nuten 40 miinden
zwei Entliftungsoffnungen 54, die das Plattenelement
20 ebenfalls senkrecht durchziehen. Sie sind in gleicher
Anzahl auf jeder Seite des Plattenelements 20 angeord-
net.

[0040] Jedes Plattenelement 20 ist schlief3lich von
Hullrohren 56 durchzogen, die in Briickenléngsrichtung
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verlaufen und parallel nebeneinander in der Platte 20
angeordnet sind. Sie nehmen zu einem spateren Mon-
tagezeitpunkt Spannglieder fiir eine Vorspannung der
Brickentafel auf.

[0041] Nachdem nun die Plattenelemente 20 am Wi-
derlager A (vgl. Fig. 3) angeliefert wurden, werden sie
einzeln auf der Verbundplatte 7 abgelegt. Dabei greifen
die Profilierungen 38 auf der Unterseite 36 der Platten-
elemente 20 in die Profilierungen 26 auf der Verbund-
platte 7 ein. Beim anschlieenden Verschieben der Plat-
tenelemente 20 wirken sie als Fuhrungseinrichtungen
und ermdglichen eine sichere und verkantungsfreie Ver-
schiebung der Plattenelemente 20 auf der Verbundplatte
7, selbst auf dem gebogenen Verschubweg einer ge-
krimmten Briicke. Der Kraftaufwand fur den Verschub
der Plattenelemente 20 ist relativ gering, weil mit der
Gleitschiene 34 und dem Gleitblech 46 in der Fiihrungs-
nut 44 zwei Reibpartner aus Stahl und daher mit relativ
geringem Reibungskoeffizienten aufeinander treffen und
somit leichter verschoben werden kdnnen als beim Auf-
einandergleiten zweier rauer Betonflachen. Da jedes
Plattenelement 20 auf zwei Briickenhaupttrégern 1 auf-
liegt, ist beim Verschub der Plattenelemente 20 keine
zuséatzliche Sicherung gegen Absturz erforderlich.
[0042] Nach dem Verlegen der Plattenelemente 20
mittels Verschub auf dem Briickenhaupttrager 1 liegen
sie zunéchst noch geringfiigig auf Liicke. Uber Eindrehen
der vier Stellschrauben 50 werden sie angehoben und
auf die gewlinschte Solllage gebracht. Beim Eindrehen
treffen die Stellschrauben 50 auf die Gleitschiene 34 aus
Stahl und damit auf eine tragfahige Oberflache, die die
erhebliche Flachenpressung aus einem Viertel des Ge-
wichts der Plattenelemente 20 je Stellschraube 50 weit-
gehend schadlos aufnehmen kann. AnschlieRend wer-
den Spannglieder in die Hillrohre 56 eingefadelt.
[0043] Figur 6 zeigt eine Langsschnittansicht entlang
derLangsachse eines Briickenhaupttragers 1. Das Steg-
blech 6 bindet mit den Verbunddiibeln 10 an seinem frei-
en oberen Ende in die Betonverbundplatte 7 ein. Auf der
durchgehenden Betonfertigteilverbundplatte 7 stoRen
zwei Plattenelemente 20 aneinander und bilden eine
Querfuge 58. Die einander gegenuberliegenden Rander
60 der Plattenelemente 20 sind stufenférmig ausgebildet
und weisen an der Unterseite 36 eine Auskragung 62
auf. In einem weiteren Montageschritt wird ber die
Spannglieder in den Hullrohren 56 eine Teilvorspannung
aufgebracht, damit die Plattenelemente 20 mitihren Aus-
kragungen 62 an einer Kontaktfuge 64 aneinander sto-
Ren. Unmittelbar vor diesem Montageschritt werden die
Auskragungen 62 im Bereich der Kontaktfuge 64 mit ei-
nem Dichtanstrich 66 versehen, um die Kontaktfuge 64
unter der Teilvorspannung dicht zu verschlieRen. Damit
bilden die Auskragungen 62 einen unteren Abschluss
der Querfuge 58. Zusammen mit den Réndern 60 wirken
sie wie eine verlorene Schalung der im Querschnitt U-
férmigen Querfuge 58 (vgl. auch Fig. 4b). Sie bietet zu-
nachst noch einen Arbeitsraum fir das Einfadeln der
Spannglieder in die Hillrohre 56, bevor sie mit schwind-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

freiem Mortel 68 vergossen und nachbehandelt wird.
Nach dem Erhéarten des Vergussmoértels 68 werden die
Spannglieder vollstédndig vorgespannt. Durch den kon-
zentrischen Druck E der vollstdndigen Vorspannungen
verkUrzen sich die Fertigteilplatten 7 geringfligig. Daher
wird anschliefend die Solllage der Fahrbahnplattenele-
mente 20 nochmals kontrolliert.

[0044] Im folgenden Montageschritt werden die Plat-
tenelemente 20 auf den Verbundplatten 7 befestigt. Die-
sen Vorgang erlautert Figur 7. Mitdem Verlegen der Plat-
tenelemente 20 auf den Verbundplatten 7 entsteht zwi-
schen den beiden Bauteilen je Haupttrager 1 jeweils eine
im Wesentlichen horizontal verlaufende grof3flachige
Verbundfuge 70. Sie wird begrenzt durch die Oberflache
8 der Verbundplatte 7 und die Unterseite 36 des Platten-
elements 20. An jedem Plattenelement 20 steht damit
eine grof3e Verbundflache von ca. zwei Metern Breite auf
dreieinhalb Metern Lange je Haupttrager 1 fir den Ver-
bund dieser Bauteile zur Verfigung. Bedingt durch die
Form der Hocker 30, 42 und Nuten 32, 40 der Profilie-
rungen 26, 38 hat die Verbundfuge 70 einen abgeflach-
ten Zick-Zack-Verlauf, wodurch sie eine tatséchlich gro-
Bere Schubkraft gegenilber einer planen Oberflache
gleicher Abmessung aufnehmen kann. Jeweils in der Mit-
te der Profilierungen 26, 38 erhélt sie durch die Gleit-
schiene 34, die in die Fuhrungsnut 44 hineinragt und teil-
weise mit dem dortigen Gleitblech in Kontakt steht, eine
Verengung 72. In sie miinden die Einfiilléffnungen 52.
[0045] An den Randern 74 der Verbundfugen 70, also
an den Aufkantungen 28 der Verbundplatten 7, wird ein
Abdichtband 76 angebracht. Es verschlie3t die Verbund-
fuge 70 in Langsrichtung und verhindert ein seitliches
Austreten eines Vergussmortels 71 und damit auch op-
tische Beeintrachtigungen. Uber die Einfiilléffnungen 52
wird der Vergussmortel 71 eingebracht. Dies erfolgt an
der engsten Stelle der Verbundfuge 70, die sich in Aus-
breitungsrichtung des Mértels 71 erweitert. Dadurch wird
auch die Verengung 72 vollstéandig gefillt. Der Mértel 71
wird so lange eingefilllt, bis er an den Entliftungséffnun-
gen 54 wieder austritt. Da die Entliftungsoffnungen 54
in den Nuten 40 und damit in Hochpunkten des Verlaufs
der Verbundfuge 70 miinden, kann davon ausgegangen
werden, dass die Verbundfuge 70 vollstandig mit Ver-
gussmortel 71 gefilltist. Um etwaige Lufteinschlisse auf
ein Mindestmal zu reduzieren, werden anschlieend die
Stellschrauben 50 geringfligig abgelassen.

[0046] Nach Aushéarten des Vergussmortels 71 steht
die Fahrbahnplatte aus den Plattenelementen 20 im voll-
stédndigen Verbund mit dem Hauptbriickentrager 1 und
ist vollstandig vorgespannt. Der Spannungszustand ist
somit vergleichbar mit einer Ortbetonplatte, die im Pil-
gerschrittverfahren hergestellt wurde. Abschlieend wird
eine Briickenabdichtung 78 (Figur 6) aufgebracht, bevor
ein Fahrbahnbelag 80 und Briickenkappen 82 samt Ge-
lander erganzt werden. Damit ist die Briicke vollstandig
ausgerustet, wie sie Figur 8 in einer Schnittansicht zeigt.
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Bezugszeichenliste

[0047]

1 Bruckenhaupttrager
3 Schuss

5 Stahlhohlkasten

6 Stegblech

7 Betonfertigteilverbundplatte, Obergurt
8 Oberflache des Obergurts 7
9 unterer Flansch des Stahlhohlkastens 5
10  Stahldlbel

11 Sto

13  Aussparung

15  Ortbeton

20  Fahrbahnplattenelement
22  Kran

24  Kette

26  Profilierung

28  Aufkantung

30  Hocker

32 Nut

34  Gleitschiene

36  Unterseite

38  Profilierung

40  Nut

42  Hocker

44  Fdhrungsnut

46  Gleitblech

48  Spindellloch

50  Stellschraube

52  Einfllléffnung

54  Entliftungs6ffnung
56  Hullrohre

58  Querfuge

60 Rand

62  Auskragung

64  Kontaktfuge

66  Dichtanstrich

68  Mortel

70  Verbundfuge

71 Vergussmortel

72  Verengung

74  Fugenrand

76  Abdichtband

78  Abdichtung

80 Fahrbahnbelag

A, Widerlager

C Stitze

D Zugrichtung

E Vorspannrichtung
Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Betonbriicke mit ei-
nem Briickenhaupttrager (1) mit einem Obergurt (7)
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aus Beton und Fahrbahnplattenelementen (20) aus
Beton, in den folgenden Schritten:

a) Erstellen des Brickenhaupttragers (1) zwi-
schen zwei Widerlagern (A, B) mit einer im We-
sentlichen waagrechten Oberflache (8) des
Obergurts (7),

b) Verlegen der Plattenelemente (20) mit ihrer
Unterseite (36) auf der Oberflache (8) des Ober-
gurts (7), und

¢) Injizieren eines Vergussmortels (71) in die
Verbundfuge (70) zwischen der Oberflache (8)
des Obergurts (7) und der Unterseite (36) der
Plattenelemente (20).

Verfahren nach einem der obigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Plattenelemente
(20) nach ihrem Verlegen in Schritt c) auf dem Brik-
kenhaupttrager (1) gegeneinander vorgespannt und
Querfugen (58) zwischen den Plattenelementen (20)
vergossen werden.

Verfahren nach obigem Anspruch, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Plattenelemente (20) zu-
nachst nur teilvorgespannt werden und nach dem
VergieRen der Querfugen (58) eine endgliltige Vor-
spannung erhalten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass nach ihrem Verlegen
in Schritt c) die Plattenelemente (20) an ihren Quer-
fugen (58) verklebt und anschlieend zumindest teil-
vorgespannt werden.

Verfahren nach einem der obigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Briickenhaupt-
trager (1) aus mehreren Stahl-Beton-Verbundtra-
gern (3) miteinem Obergurt (7) aus Beton hergestellt
wird.

Verfahren nach einem der obigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Plattenelemente
(20) in Schritt c) von einem oder beiden Widerlagern
(A, B) der Briicke aus auf dem Briickenhaupttrager
(1) durch Verschub verlegt werden.

System zum Erstellen einer Briicke mit einem (oder
mehreren) Briickenhaupttrager(n) (1) mit einem
Obergurt (7) aus Beton, mit Fahrbahnplattenele-
menten (20) aus Beton und mit einem Vergussmortel
(71), wobeidie Oberflache (8) des Obergurts (7) eine
Profilierung (26) aufweist, die einer Profilierung (38)
an der Unterseite (36) der Fahrbahnplattenelemente
(20) entspricht, und die Profilierungen (26, 38) im
Montagezustand die begrenzenden Flachen einer
Verbundfuge (70) bilden, die mit dem Vergussmortel
(71) verfillbar ist, womit ein Verbund zwischen der
Oberflache (8) des Obergurts (7) und der Unterseite
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(36) Fahrbahnplattenelements (20) herstellbar ist.

System nach obigem Anspruch, gekennzeichnet
durch eine in Brickenlangsrichtung verlaufende
Profilierung (26) der Oberflache (8) des Obergurts
(7) und durch eine entsprechende Profilierung (38)
der Unterseite (36) der Plattenelemente (20).

System nach einem der Anspriiche 7 oder 8, ge-
kennzeichnet durch Plattenelemente (20) mit Ein-
fulléffnungen (52) fir den Vergussmértel (71) und
Entliftungsoffnungen (54).

System nach einem der Anspriiche 7 bis 9, gekenn-
zeichnet durch eine stufenférmige Ausbildung ein-
ander gegenuiberliegender Rander (60) der Platten-
elemente (20) mit einer verlorenen Schalung (62)
zur Ausbildung oben liegender Querfugen (58) zwi-
schen den Plattenelementen (20) im Bauzustand.

System nach einem der Anspriiche 7 bis 10, ge-
kennzeichnet durch ein Abdichtband (76) zur Mon-
tage an den sichtbaren Randern (28) der Verbund-
fuge (70).

System nach einem der Anspriiche 7 bis 11, ge-
kennzeichnet durch Stahl-Beton-Verbundtrager
als Briickenhaupttrager (1).

System nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Profilierung (26)
des Obergurts (7) FUihrungselemente (34) zur Fih-
rung von auf dem Obergurt (7) verschiebbaren Plat-
tenelementen (20) umfasst.

System nach obigem Anspruch, gekennzeichnet
durch eine Gleitschiene (34) auf dem Obergurt (7),
die mit einer Flihrungsnut (44) auf der Unterseite
(36) der Plattenelemente (20) fiihrend zusammen-
wirkt.

Briicke aus einem System nach Anspruch 7 mit ei-
nem oder mehreren Briickenhaupttragern (1) mit ei-
nem Obergurt (7) aus Beton und Fahrbahnplatten-
elementen (20) aus Beton und einer mit Ver-
gussmortel verfillten Verbundfuge (70) zwischen
dem Obergurt (7) und den Fahrbahnplattenelemen-
ten (20).
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