EP 2472 005 A1

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 472 005 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
04.07.2012 Patentblatt 2012/27

(21) Anmeldenummer: 10197336.0

(22) Anmeldetag: 30.12.2010

(51) IntCl:
E01D 21/00 (2006-0") E04C 5/08 (2006.01)
B65H 49/32 (2006.01) B65H 75/24 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(71) Anmelder: Thal, Hermann
5310 Mondsee (AT)

(72) Erfinder: Thal, Hermann
5310 Mondsee (AT)

(74) Vertreter: Sonn & Partner Patentanwilte
Riemergasse 14
1010 Wien (AT)

(54)  Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung und Verlegung von Spanngliedern fiir

Briickentragwerke

(57)  Vorrichtung (1) und Verfahren zur Herstellung
und Verlegung von Spanngliedern (2) fir Briickentrag-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung und Verlegung von Spanngliedern fiir Briicken-
tragwerke, welche Spannglieder aus Spanndrahten oder
Spannlitzen und einer Umhillung aus miteinander ver-
bundenen Rohrelementen bestehen.

[0002] Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur
Herstellung und Verlegung von Spanngliedern fir
Briickentragwerke, wobei Spanndrahte oder Spannlit-
zen in miteinander verbundene Rohrelemente einge-
bracht werden, die Spanndrahte oder Spannlitzen sowie
die Rohrelemente an die Baustelle transportiert werden,
an der Baustelle eine der gewlinschten Lange des her-
zustellenden Spannglieds entsprechende Anzahl an
Rohrelementen miteinander verbunden wird, eine ge-
wiinschte Anzahl an Spanndréhten oder Spannlitzen in
die miteinander verbundenen Rohrelemente eingescho-
ben werden und die Spanndréhte oder Spannlitzen in
der gewiinschten Lange abgeschnitten werden.

[0003] Bei Briickentragwerken werden in den einzel-
nen Bauabschnitten Ublicherweise Spannglieder einge-
legt und mit Beton umgossen. Die einzelnen Briickenab-
schnitte erhalten somit eine entsprechende Vorspan-
nung, welche bewirkt, dass bei duReren Einwirkungen
wie Eigengewicht, keine oder nur sehr geringe Beton-
zugspannungen im Betonquerschnitt auftreten. Somit ist
der Briickenbauteil steifer und weist auch bei grof3en La-
sten geringere Verformungen, insbesondere Durchbie-
gungen, auf.

[0004] Spannglieder sind beispielsweise aus der AT
404 474 B bekannt.

[0005] EinVerfahren zur Herstellung eines bandférmi-
gen Spannelements geht beispielsweise aus der AT 004
021 U1 hervor.

[0006] Ublicherweise werden die Spannglieder in ei-
nem Werk zusammengebaut, indem eine entsprechende
Anzahl von Rohrelementen miteinander verbunden wird
und eine entsprechende Anzahl an Spanndrahten oder
Spannlitzen in die miteinander verbundenen Rohrele-
mente eingeschoben werden. Danach werden die so her-
gestellten Spannglieder aufgerollt und zur Baustelle
transportiert, wo sie wiederum abgerollt und mit Hilfe von
Kranen oder dergleichen in die herzustellenden Baustel-
lenabschnitte gehoben werden. Bei relativ groen Bau-
abschnitten sind zur Herstellung der Spannglieder ent-
sprechend grof3e Hallen erforderlich.

[0007] ZurVermeidung der Notwendigkeit solcher gro-
RerHallen und des teilweise aufwandigen Transports der
Spannglieder zur Baustelle werden die Spannglieder teil-
weise auch erst an der Baustelle zusammengebaut. In
diesem Fall werden die Einzelbestandteile wie Rohrele-
mente und Spanndrahte oder Spannlitzen an die Bau-
stelle transportiert und dort an einem geeigneten Ort zu-
sammengebaut. Danach wird das hergestellte Spann-
glied mit Hilfe von Krénen in den herzustellenden Bau-
abschnitt gehoben.

[0008] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
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stehtin der Schaffung einer oben genannten Vorrichtung
und eines oben genannten Verfahrens, wodurch die Her-
stellungund Verlegung der Spannglieder vereinfacht und
beschleunigt werden kann. Nachteile bekannter Verfah-
ren und Vorrichtungen sollen vermieden oder zumindest
reduziert werden.

[0009] Geldst wird die erfindungsgemafie Aufgabe
durch eine oben genannte Vorrichtung, wobei eine auf
einem Gestell in beiden Richtungen drehbar angeordne-
te Haspel zur Aufnahme der Spannglieder vorgesehen
ist. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ermdglicht es, ein
an der Baustelle zusammengestelltes Spannglied aufzu-
rollen und danach unter Zuhilfenahme eines Kranes oder
dergleichen in den herzustellenden Bauabschnitt des
Bruckentragwerks wieder abzurollen. Die Vorrichtung
unterstltzt somit sowohl den Herstellungs- als auch Ver-
legungsvorgang durch das Aufrollen und anschlieRende
gezielte Abrollen in den herzustellenden Bauabschnitt.
[0010] Vorteilhafterweise ist die Haspel vom Gestell
der Vorrichtung abnehmbar. Somit kdnnen mehrere Has-
peln fir nur ein Gestell vorgesehen werden und mit meh-
reren Haspeln gleichzeitig gearbeitet werden.

[0011] Die abnehmbare Ausgestaltung kann gemafn
einem weiteren Merkmal der Erfindung durch zumindest
3, vorzugsweise in radialer Richtung verstellbare Arme
realisiert werden, auf welche die Haspel aufsteckbar ist.
Vorzugsweise kann somit die Haspel werkzeuglos auf
die Arme am Gestell aufgesteckt werden und danach
eine drehfeste Verbindung zwischen den Armen und der
Haspel durch radiale Verstellung der Arme erfolgen. Die
Verstellung kann beispielsweise pneumatisch oder hy-
draulisch erfolgen.

[0012] Umden Transport der Vorrichtung zur Baustel-
le zu vereinfachen, besteht die Haspel vorzugsweise aus
mehreren miteinander verbundenen Teilen. Somit kann
die Haspel fiir den Transport einfach zerlegt und auch
mit kleinen Fahrzeugen transportiert werden. Die Ver-
bindungselemente sollen eine mdglichst rasche Monta-
ge und Demontage zulassen und kdnnen beispielsweise
durch Bolzen, die mit entsprechenden Splinten gesichert
werden, gebildet sein.

[0013] Vorzugsweise ist ein Antrieb zur Drehung der
Haspel vorgesehen. Somit kann das Aufrollen des fer-
tiggestellten Spannglieds auf die Haspel aber auch das
Abrollen entsprechend unterstiitzt werden.

[0014] Der Antrieb kann durch einen Elektromotor und
allenfalls ein entsprechendes Getriebe gebildet sein. Das
Getriebe kann beispielsweise durch ein Zahnradgetriebe
realisiert werden.

[0015] Um die Geschwindigkeit der Drehung der Has-
pel einstellen zu kénnen, ist vorzugsweise eine Rege-
lungseinrichtung mit dem Antrieb verbunden.

[0016] Zur Ermdglichung eines Anhebens der gesam-
ten Vorrichtung des Gestells mit oder ohne Haspel und
bzw. oder der Haspel allein sind am Gestell und bzw.
oder an der Haspel vorzugsweise Einhakvorrichtungen
angeordnet. Die entsprechend gestalteten Einhakvor-
richtungen ermdglichen die Anordnung eines Hakens ei-
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nes Krans und somit das Anheben der Vorrichtung des
Gestells und bzw. oder der Haspel.

[0017] Zuséatzlichist es von Vorteil, wenn die Untersei-
te des Gestells zur Aufnahme der Gabeln eines Gabel-
staplers ausgebildet ist. Dadurch kann die gesamte Vor-
richtung einfach mit einem Hubstapler transportiert wer-
den.

[0018] Fireineneinfacheren Transportistes auch von
Vorteil, wenn das Gestell zerlegbar ausgebildet ist. Wie
bereits oben bei der zerlegbaren Haspel erwahnt, sind
die entsprechenden Verbindungselemente vorzugswei-
se so ausgebildet, dass eine werkzeuglose, einfache und
rasche Montage und Demontage mdglich ist.

[0019] Wenn an der Unterseite des Gestells Rader
oder dergleichen angeordnet sind, kann die Vorrichtung
auch ohne Zuhilfenahme eines Krans oder Hubstaplers
bewegt werden.

[0020] Wenn die Rader oder dergleichen angetrieben
sind, kann eine Bewegung der Vorrichtung auch ohne
Zugfahrzeug erfolgen.

[0021] Gel6st wird die erfindungsgemafie Aufgabe
auch durch ein oben genanntes Verfahren, wobei das
hergestellte Spannglied auf eine auf einem Gestell in bei-
den Richtungen drehbar angeordnete Haspel aufgewik-
kelt wird und danach das Spannglied an der gewlinsch-
ten Stelle des Briickentragelements von der auf einem
Kran oder dergleichen befestigten Haspel abgewickelt
wird. Wie bereits oben erwahnt kann dadurch das Her-
stellungs- und Verlegeverfahren vereinfacht werden.
[0022] Gemal einem Merkmal der Erfindung wird an
zumindest einem Ende des Spannglieds ein Anker an-
gebracht, bevor das hergestellte Spannglied auf die Has-
pel aufgewickelt wird. Vorzugsweise werden an beiden
Seiten des Spannglieds bereits die entsprechenden An-
ker vorher angebracht, sodass sie nicht nachtraglich im
entsprechenden Bauabschnitt befestigt werden miissen.
[0023] Wenn die Haspel mit einem Antrieb, vorzugs-
weise elektrisch, angetrieben wird, kann das Aufwickeln
und Abwickeln des Spannglieds auf bzw. von der Haspel
erleichtert werden.

[0024] Vorteilhafterweise istdie Haspel lésbar mitdem
Gestell verbunden. Dadurch kann das Herstellungs- und
Verlegeverfahren noch weiter vereinfacht werden.
[0025] Wenn das Gestell wahrend des Aufwickelns
des Spannglieds vorzugsweise angetrieben in Richtung
des Spannglieds bewegt wird, kann das Aufwickeln be-
schleunigt und vereinfacht werden.

[0026] Die vorliegende Erfindung wird anhand der bei-
gefiigten Zeichnungen naher erlautert.

[0027] Darin zeigen Fig. 1a bis 1d verschiedene sche-
matische Ansichten zur Erlauterung des erfindungsge-
mafen Verfahrens zur Herstellung und Verlegung von
Spanngliedern firr Briickentragwerke;

Fig. 2 eine Ansicht auf eine Ausfiihrungsform einer
Vorrichtung zur Herstellung und Verlegung von
Spanngliedern fiir Briickentragwerke;
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Fig. 3 und Fig. 4 zwei Ansichten auf die vom Gestell
abgenommene Haspel der Vorrichtung geman Fig.
2; und

Fig. 5 und Fig. 6 zwei Ansichten auf das Gestell der
Vorrichtung gemaf Fig. 2 mit abgenommener Has-

pel.

[0028] Die Fig. 1a bis 1d veranschaulichen die Verfah-
rensschritte beim Herstellen und Verlegen von Spann-
gliedern fur Brickentragwerke. Fig. 1a zeigt ein aus drei
Bauabschnitten A4, A,, A3 bestehendes Briickentrag-
werk. Ublicherweise werden die Bauabschnitte zwischen
zwei Brickentragern hintereinander hergestellt. Dabei
werden in den einzelnen Bauabschnitten Spannglieder
zur Vorspannung des Briickentragwerks angeordnet und
von Beton umgossen. Die Spannglieder werden meist
Uberlappend in den Bauabschnitten A4, A,, A3 angeord-
net. Dementsprechend bendtigt man fur die Herstellung
eines Spannglieds eine Lange die groRer ist als die Lan-
ge eines Bauabschnitts A;. Da es selten derartig gro3e
Hallen zur Herstellung der Spannglieder gibt, werden die
Spannglieder vorzugsweise am Ort der Baustelle herge-
stellt. Fig. 1b veranschaulicht die Herstellung eines
Spannglieds 2, wobei Rohrelemente 4 miteinander ver-
bunden werden und Spanndréhte 3 oder Spannlitzen in
die miteinander verbundenen Rohrelemente 4 einge-
schoben werden. Die Rohrelemente 4 bestehen bei-
spielsweise aus Metall oder auch Kunststoff und weisen
tiblicherweise eine Lange von 6 bis 10 Metern auf. Uber
entsprechende Muffen werden die Rohrelemente 4 mit-
einander verbunden und allenfalls mit Hilfe von Klebe-
bandern oder dergleichen abgedichtet. Nach der Anord-
nung einer gewlinschten Anzahl an Spanndrahten 3 oder
Spannlitzen in den miteinander verbundenen Rohrele-
menten 4 werden an den Enden des Spannglieds 2 ent-
sprechende Ankerkdrper (nicht dargestellt) befestigt.
Das so hergestellte Spannglied 2 wird in den entspre-
chenden Bauabschnitt A; angeordnet. Zur Manipulation
der dafiir notwendigen Krane oder dergleichen ist ein
entsprechend groRer Platz erforderlich.

[0029] Fig. 1c veranschaulicht eine erfindungsgema-
Re Vorrichtung 1 zur Herstellung und Verlegung von
Spanngliedern 2, mit einem Gestell 6 auf den eine in
beiden Richtungen drehbar angeordnete Haspel 5 zur
Aufnahme der Spannglieder 2 angeordnet ist. Die Vor-
richtung 1 dient somit zum Aufwickeln des zusammen-
gestellten Spannglieds 2, wodurch die Verlegung des
Spannglieds 2 vereinfacht werden kann. Es kdnnen auch
mehrere Haspeln 5 zur Anordnung mehrerer Spannglie-
der 2 vorgesehen sein, sodass auch alle fiir einen Bau-
abschnitt A; erforderlichen Spannglieder vorgefertigt und
aufgewickelt werden kénnen und danach hintereinander
verlegt werden koénnen.

[0030] Fig. 1d veranschaulicht den Verlegevorgang,
wobei die Haspel 5 oder das Gestell 6 der Vorrichtung 1
von einem Kran oder dergleichen angehoben wird und
entlang dem herzustellenden Bauabschnitt A; bewegt
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wird, sodass das Spannglied 2 in dem Bauabschnitt A,
eingelegt werden kann. Durch die Vorrichtung 1 zur Her-
stellung und Verlegung der Spannglieder 2 kann der
Platzbedarf fur das Zusammenbauen der Spannglieder
2 reduziert werden und das Einlegen der Spannglieder
2 in die Briickenabschnitte vereinfacht werden.

[0031] Fig. 2 zeigt eine Ansicht auf eine Ausfiihrungs-
form einer Vorrichtung 1 zur Herstellung und Verlegung
von Spanngliedern 2, umfassend eine auf einem Gestell
6 in beiden Richtungen drehbar angeordnete Haspel 5.
[0032] Die Haspel 5 ist anhand der Fig. 3 und 4 néher
erlautert. Vorzugsweise besteht die Haspel 5 aus meh-
reren miteinander verbundenen Teilen 7. Dadurch wird
der Transport einer nicht benétigten Haspel 5 wesentlich
vereinfacht. Die Teile 7 der Haspel 5 werden durch ent-
sprechende Verbindungselemente, beispielsweise Bol-
zen oder Schrauben miteinander verbunden. Um das
Gesamtgewicht der Haspel 5 zu reduzieren ist diese vor-
zugsweise gitterférmig aufgebaut.

[0033] Die Fig. 5und 6 zeigen das Gestell der Vorrich-
tung 1 bei abgenommener Haspel 5. Zur vorzugsweise
werkzeuglosen Verbindung der Haspel 5 mit dem Gestell
6 sind mehrere im dargestellten Ausfihrungsbeispiel vier
Arme 8 angeordnet, die in radialer Richtung verstellbar
sind. Somit kann die Haspel auf die Arme 8 aufgesetzt
werden und danach durch radiale Bewegung der Arme
8 nach auRen eine drehfeste Verbindung zwischen ei-
nem Antrieb 9 und der Haspel 5 hergestellt werden. Die
radiale Verstellung der Arme 8 kann beispielsweise
pneumatisch oder hydraulisch, aber auch mechanisch
durchgefiihrt werden. Das Gestell ist vorzugsweise auch
zerlegbar ausgebildet, sodass der Transport desselben
erleichtert werden kann. Uber eine Regelungseinrich-
tung 13 kann eine Geschwindigkeitsregelung des An-
triebs 9 und somit der Drehung der Haspel 5 vorgenom-
men werden.

[0034] Am Gestell 6 ist vorzugsweise eine Einhakvor-
richtung 10 angeordnet, iber die eine Manipulation der
Vorrichtung 1 mit Hilfe eines Krans ermdglicht wird. Zu-
satzlich kann die Unterseite des Gestells 6 zur Aufnahme
der Gabeln eines Gabelstaplers mit entsprechenden Off-
nungen 11 versehen sein. Zur Bewegung des Gestells
6 kdnnen Rader 12 an der Unterseite des Gestells 6 an-
geordnet sein. Diese Rader 12 kdnnen gegebenenfalls
auch angetrieben sein.

[0035] Die erfindungsgeméafie Vorrichtung 1 zur Her-
stellungund Verlegung von Spanngliedern 2 fiir Briicken-
tragwerke vereinfacht das Herstellen und Verlegen von
Spanngliedern 2.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Herstellung und Verlegung von
Spanngliedern (2) fur Brickentragwerke, welche
Spannglieder (2) aus Spanndrahten (3) oder Spann-
litzen und einer Umhillung aus miteinander verbun-
denen Rohrelementen (4) bestehen, dadurch ge-
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10.

1.

12.

13.

kennzeichnet, dass eine auf einem Gestell (6) in
beiden Richtungen drehbar angeordnete Haspel (5)
zur Aufnahme der Spannglieder (2) vorgesehen ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haspel (5) vom Gestell (6) ab-
nehmbar ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haspel (5) auf zumindest drei,
vorzugsweise in radialer Richtung verstellbare, Ar-
me (8) aufsteckbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Haspel (5) aus
mehreren miteinander verbundenen Teilen (7) be-
steht.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Antrieb (9) zur
Drehung der Haspel (5) vorgesehen ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antrieb (9) durch einen Elektro-
motor und allenfalls ein Getriebe gebildet ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Antrieb (9) mit einer Re-
gelungseinrichtung (13) verbunden ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass am Gestell (6) und
bzw. oder an der Haspel (5) zumindest eine Einhak-
vorrichtung (10) angeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Unterseite des
Gestells (6) zur Aufnahme der Gabeln eines Gabel-
staplers ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Gestell (6)
zerlegbar ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Unterseite
des Gestells (6) Rader (12) oder dgl. angeordnet
sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rader (12) oder dgl. ange-
trieben sind.

Verfahren zur Herstellung und Verlegung von
Spanngliedern (2) fiir Brickentragwerke, wobei
Spanndrahte (3) oder Spannlitzen in miteinander
verbundene Rohrelemente (4) eingebracht werden,
die Spanndrahte (3) oder Spannlitzen sowie die Roh-
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relemente (4) an die Baustelle transportiert werden,
an der Baustelle eine der gewilinschten Lange des
herzustellenden Spannglieds (3) entsprechende An-
zahl an Rohrelementen (4) miteinander verbunden
wird, eine gewlinschte Anzahl an Spanndrahten (3)
oder Spannlitzen in die miteinander verbundenen
Rohrelemente (4) eingeschoben werden und die
Spanndrahte (3) oder Spannlitzen in der gewiinsch-
ten Lange abgeschnitten werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das hergestellte Spannglied (2) auf
eine auf einem Gestell (6) in beiden Richtungen
drehbar angeordnete Haspel (5) aufgewickelt wird,
und danach das Spannglied (3) an der gewiinschten
Stelle des Briickentragelements von der auf einem
Kran oder dgl. befestigten Haspel (5) abgewickelt
wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an zumindest einem Ende des
Spannglieds (2) ein Anker angebracht wird, bevor
das hergestellte Spannglied (2) auf die Haspel (5)
aufgewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Haspel (5) mit einem An-
trieb (9), vorzugsweise elektrisch, angetrieben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Haspel (5) I6sbar
mit dem Gestell (6) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gestell (6) wahrend des Aufwik-
kelns des Spannglieds (2) vorzugsweise angetrie-
ben in Richtung des Spannglieds (2) bewegt wird.
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Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

01-06-2011
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Versffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung

JP 7331615 A 19-12-1995  KEINE

Fdr néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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EP 2 472 005 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« AT 404474 B [0004] AT 004021 U1 [0005]
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