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RECHTSGRUNDLAGEN UND ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Diese Europaische Technische Zulassung wird vom Deutschen Institut fir Bautechnik erteilt
in Ubereinstimmung mit:

der Richtlinie 89/106/EWG des Rates vom 21. Dezember 1988 zur Angleichung der
Rechts- und Verwaltungsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber Bauprodukte!, geandert
durch die Richtlinie 93/68/EWG des Rates? und durch die Verordnung (EG) Nr. 1882/2003
des Européaischen Parlaments und des Rates?;

dem Gesetz lber das in-Verkehr-Bringen von und den freien Warenverkehr mit
Bauprodukten zur Umsetzung der Richtlinie 89/106/EWG des Rates vom
21. Dezember 1988 zur Angleichung der Rechts- und Verwaltungsvorschriften der
Mitgliedstaaten Uber Bauprodukte und anderer Rechtsakte der Europdischen Gemein-
schaften (Bauproduktengesetz - BauPG) vom 28. April 19984, zuletzt geéndert durch
Gesetz vom 06.01.20045:

den Gemeinsamen Verfahrensregeln fur die Beantragung, Vorbereitung und Erteilung von
Europaischen Technischen Zulassungen gemall dem Anhang zur Entscheidung 94/23/EG
der Kommission®;

der Leitlinie fur die Europaische Technische Zulassung von "Spannverfahren zum
Vorspannen von Tragwerken", ETAG 013.
Das Deutsche Institut fir Bautechnik ist berechtigt zu priifen, ob die Bestimmungen dieser
Européischen Technischen Zulassung erflilt werden. Diese Priifung kann im Herstellwerk
erfolgen. Der Inhaber der Europaischen Technischen Zulassung bleibt jedoch fiir die
Konformitat der Produkte mit der Europadischen Technischen Zulassung und deren
Brauchbarkeit fir den vorgesehenen Verwendungszweck verantwortlich.

Diese Européische Technische Zulassung darf nicht auf andere als die auf Seite 1
aufgeflhrten Hersteller oder Vertreter von Herstellern oder auf andere als die auf Seite 1
dieser Européischen Technischen Zulassung genannten Herstellwerke Ubertragen werden.

Das Deutsche Institut fGr Bautechnik kann diese Européische Technische Zulassung
widerrufen, insbesondere nach einer Mitteilung der Kommission aufgrund von Art. 5 Abs. 1
der Richtlinie 89/106/EWG.

Diese Européische Technische Zulassung darf - auch bei elektronischer Ubermittiung - nur
ungekurzt wiedergegeben werden. Mit schriftlicher Zustimmung des Deutschen Instituts fur
Bautechnik kann jedoch eine teilweise Wiedergabe erfolgen. Eine teilweise Wiedergabe ist
als solche zu kennzeichnen. Texte und Zeichnungen von Werbebroschiren dirfen weder im
Widerspruch zu der Européischen Technischen Zulassung stehen noch diese missbrauchlich
verwenden.

Die Européische Technische Zulassung wird von der Zulassungsstelle in ihrer Amtssprache
erteilt. Diese Fassung entspricht der in der EOTA verteilten Fassung. Ubersetzungen in
andere Sprachen sind als solche zu kennzeichnen.
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Amtsblatt der Europadischen Gemeinschaften Nr. L 40 vom 11.2.1989, S. 12
Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaften Nr. L 220 vom 30.8.1993, S. 1
Amtsblatt der Europaischen Union Nr. L 284 vom 31.10.2003, S. 25
Bundesgesetzblatt 1, S. 812

Bundesgesetzblatt |, S. 2, 15

Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaften Nr. L 17 vom 20.1.1994, S. 34
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| BESONDERE BESTIMMUNGEN DER EUROPAISCHEN TECHNISCHEN ZULASSUNG

1 Beschreibung des Produkts und des Verwendungszwecks

1.1 Beschreibung des Bauprodukts
Die vorliegende Europaische Technische Zulassung gilt fiir das System:
DYWIDAG- Litzenspannverfahren zur Vorspannung mit nachtraglichem Verbund,

bestehend aus 3 bis 37 Litzen mit einer Nenn-Zugfestigkeit von 1770 MPa oder 1860 MPa (Y1770 S7
oder Y1860 S7), Nenndurchmesser 15,3 mm (0,6” — 140 mm?) und 15,7 mm (0,62” — 150 mm?) zur
Verwendung in Normalbeton mit folgenden Verankerungen (Spann- und Festanker und Kopplungen;
siehe Anhang 1)
1 Spann- und Festanker Typ ED mit Ankerplatte und Verankerungsscheibe fiir Spannglieder
mit 3 bis 5 Spannstahllitzen,

2 Spann- und Festanker Typ MA mit Gussankerkorper (Mehrflachenverankerungskdrper) und
Verankerungsscheibe fur Spannglieder mit 5 bis 37 Spannstahllitzen,

Kopplungen R (fest) fir Spannglieder mit 5 bis 37 Spannstahllitzen
Kopplungen D (beweglich) fir Spannglieder mit 3 bis 37 Spannstahllitzen
Haarnadelverankerung flr Spannglieder mit 3 bis 22 Spannstahllitzen
Spaltzugbewehrung (Wendeln und Blgel)

Hullrohre

Korrosionsschutz

Die Verankerung der Spannstahllitzen in den Verankerungsscheiben und Kopplungen erfolgt durch
Keile.

0 N O O~ w

1.2 Verwendungszweck

Das Spannverfahren ist zur Vorspannung von Spannbetonbauteilen aus Normalbeton mit nachtrag-
lichem Verbund vorgesehen. Optionale Anwendungsbereiche sind nicht vorgesehen. Die Bauteile
sind gemaf den nationalen Regeln zu bemessen.

Die Kopplungen diirfen nur verwendet werden, wenn die rechnerische Spannkraft an der Koppelstelle
mindestens 0,7 P ...x betrégt (siehe Abschnitt 2.2.2).

Die Bestimmungen dieser Europaischen Technischen Zulassung beruhen auf einer angenommenen
Nutzungsdauer des Vorspannsystems von 100 Jahren. Die Angaben (ber die Nutzungsdauer kénnen
nicht als Garantie des Herstellers ausgelegt werden, sondern sind lediglich als Hilfsmittel zur Auswahl
der richtigen Produkte im Hinblick auf die erwartete wirtschaftlich angemessene Nutzungsdauer des
Bauwerks zu betrachten.

2 Merkmale des Produkts und Nachweisverfahren

2.1 Merkmale des Produkts

211 Allgemeines

Die Bestandteile entsprechen den Zeichnungen und Angaben in der Europaischen Technischen
Zulassung einschlieRlich der Anhénge. Die Materialkennwerte, Abmessungen und Toleranzen der
Bestandteile, die nicht in den Anhdngen aufgefiuhrt sind, missen den jeweiligen Angaben in der
technischen Dokumentation’ dieser Europaischen Technischen Zulassung entsprechen. Die Anord-
nung der Spannglieder, die Bemessung der Verankerungsbereiche, die Bestandteile der Veranke-
rungen und die Durchmesser der Hullrohre missen den beigefligten Beschreibungen und Zeich-

7 Die technische Dokumentation dieser Europdischen Technischen Zulassung ist beim Deutschen Institut fur
Bautechnik hinterlegt und wird, soweit dies fir die Angaben der an dem Verfahren der
Konformitétsbescheinigung beteiligten zugelassenen Stellen bedeutsam ist, diesen ausgehandigt.
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nungen entsprechen; die Abmessungen und Materialien mussen mit den dort gegebenen Angaben
ubereinstimmen.

Die erste Ziffer der Kennzeichnung der Komponenten der Verankerungen und Kopplungen (6) steht
fur den Nenndurchmesser der Spannstahllitzen als zehnfaches der Zollangabe (0,67/0,62"), die zweite
Ziffer ist ein interner Code und die letzten beiden Ziffern beziehen sich auf die Anzah| der
Spannstahllitzen (Grofle des Spannglieds). Die Komponenten (aufier der Wendel- und der Bugel-
bewehrung) sind fir Spannglieder mit beiden Spannstahllitzenfestigkeiten geeignet.

2.1.2  Spannstahllitzen

Es diirfen nur 7-drahtige Spannstahllitzen verwendet werden, die in Ubereinstimmung mit den natio-
nalen Vorschriften stehen und die im Anhang 18 angegebenen Kennwerte aufweisen

Um Verwechselungen zu vermeiden, dirfen auf einer Baustelle nur Spannstahllitzen eines Nenn-
durchmessers verwendet werden. Wenn Spannstahllitzen mit R, = 1860 MPa auf der Baustelle
vorgesehen sind, dirfen dort ausschliefllich diese verwendet werden.

In einem Spannglied durfen nur gleichsinnig verseilte Spannstahllitzen verwendet werden.

21.3 Keile

Zugelassen sind Keile mit 30°-Zahnung oder 45°-Zahnung (sieche Anhang 2). Die Keilsegmente f(ir
Spannstahllitzen ¢ 15,3 mm haben eine Lange von 42 mm und die fir Spannstahllitzen & 15,7 mm
eine Lange von 45 mm.

Die verwendeten Keile auf einer Baustelle dirfen nur von einem Lieferanten stammen.

2.1.4  Verankerungsscheiben und Kopplungen

Die konischen Bohrungen der Verankerungsscheiben und Kopplungen missen sauber, rostfrei und
mit Korrosionsschutz versehen sein.

2.1.5 Ankerplatten

Fir 3 bis 5 Spannstahllitzen sind kreisférmige Ankerplatten (Typ ED) zu verwenden (siehe Anhange 3
und 4).

2.1.6  Gussankerkorper (Mehrflachenverankerungskorper)

Fiar 5 bis 37 Spannstahllitzen sind Mehrflachenverankerungskorper (Typ MA) zu verwenden (siehe
Anhange 5 und 6).

2.1.7  Wendel- und Bligeltbewehrung

Die Stahlgtte und Abmessungen der Wendel- und Bligelbewehrung miissen mit den Angaben in den
Anhangen ubereinstimmen. Die zentrische Lage im Bauteil ist entsprechend Abschnitt 4.2.3 sicher-
zustellen.

Das duRere Ende der Wendel ist an der Ankerplatte ED oder dem Verankerungskérper MA anzu-
schweillen. Dies ist nicht notwendig, wenn die Endgénge der Wendel zu einem geschlossenen Ring
verschweifdt werden.

2.1.8 Hullrohre, Rohre und Trompeten

Hulirohre sind entsprechend EN 523:2003 zu verwenden. Bei Verwendung von Spanngliedern mit
3 bis 5 Spannstahllitzen dlrfen auch ovale Hiuillrohre eingesetzt werden. Flr diese Hiillrohre gilt
EN 523:2003 sinngemal. Die Abmessungen der Hillrohre missen mit den im Anhang 2 ange-
gebenen Werten Ubereinstimmen.

Im Umlenkbereich der Haarnadelverankerungen durfen auch glattwandige Stahlrohre mit einer
Wandstarke von mindestens 2 mm nach EN 10216 oder EN 10217 verwendet werden (siehe
Anhange 13 und 14).

Die Trompeten an den Spann- und Festankern (siehe Anhange 2 bis 6, 11 und 12a) bestehen aus
3,0 mm dickem PE-Material (siehe Anhang 17).

2.1.9  Einpressmdrtel

Es ist Einpressmortel entsprechend EN 447:1996 zu verwenden.

21440.06 Deutsches Institut fir Bautechnik 8.03.01-0001/03
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2.2 Nachweisverfahren
2.21 Allgemeines

Die Beurteilung der Eignung des DYWIDAG-Litzenspannverfahrens zur Vorspannung mit nachtrag-
lichem Verbund fir den vorgesehenen Verwendungszweck in Bezug auf die Anforderungen der
mechanischen Widerstandsfahigkeit und Stabilitat im Sinne der Wesentlichen Anforderungen Nr. 1
erfolgte in Ubereinstimmung mit der "Leitlinie fiir die européische technische Zulassung von Spann-
verfahren zur Vorspannung von Tragwerken, ETAG 013".

Die Freisetzung geféahrlicher Stoffe (Wesentliche Anforderung Nr.3) ist entsprechend ETAG 013,
Abschnitt 5.3.1 geregelt. Laut Erkldrung des Herstellwerks enthalt das Produkt keine gefahrlichen
Stoffe.

In Ergénzung zu den spezifischen Bestimmungen dieser Europaischen Technischen Zulassung, die
sich auf geféhrliche Stoffe beziehen, kdnnen die Produkte im Geltungsbereich dieser Zulassung
weiteren Anforderungen unterliegen (z.B. umgesetzte Europédische Gesetzgebung und nationale
Rechts- und Verwaltungsvorschriften). Um die Bestimmungen der Bauproduktenrichtlinie zu erflillen,
mussen ggf. diese Anforderungen ebenfalls eingehalten werden.

Die vorgespannten Bauteile (Normalbeton) im Sinne des DYWIDAG-Litzenspannverfahrens zur
Vorspannung mit nachtraglichem Verbund sind in Ubereinstimmung mit den nationalen Regelungen
zu bemessen.

2.2.2  Spannglieder

Vorspann- und Uberspannungskréfte sind in den jeweiligen nationalen Bestimmungen angegeben.
Die auf ein Spannglied aufgebrachte Hochstkraft P, darf die in Tabelle 1 (140 mm?) oder Tabelle 2
(150 mm?) angegebene Kraft Py . =09 A, f, nicht Uberschreiten. Die Vorspannkraft P, die
unmittelbar nach dem Spannen und Verankern auf den Beton aufgebracht wird darf den in Tabelle 1
(140 mm?) oder Tabelie 2 (150 mm?) angegebenen Wert P, .« = 0,85 A, T 4 nicht Gberschreiten.

Tabelle 1: Maximale Vorspannkraft & fir Spannglieder mit A, = 140 mm?
gozeictnung |, [ Quer [ Vorspanmieat ook
des Litzen A fo01 = 1520 N/mm? foo1x = 1600 N/mm?
Spannglieds [mn':z] Pno,max [KN] Po,max [KN] P mo,.max [KN] Po,max [KN]
6803 3 420 543 575 571 605
6804 4 560 724 766 762 806
6805 5 700 904 958 952 1008
6807 7 980 1266 1341 1333 1411
6809 9 1260 1628 1724 1714 1814
6812 12 1680 2171 2298 2285 2419
6815 15 2100 2713 2873 2856 3024
6819 19 2660 3437 3639 3618 3830
6822 22 3080 3979 4213 4189 4435
6827 27 3780 4884 5171 5141 5443
6831 31 4340 5607 5937 5902 6250
6837 37 5180 6693 7086 7045 7459
8 Die angegebenen Kréfte stellen Hochstwerte dar. Die tatsdchlich zu verwendenden Werte sind den jeweils

gliltigen nationalen Regelungen zu entnehmen. Die Einhaltung des Stabilisierungs- und Rissbreitenkriteriums
wurde im Lasteinleitungsversuch auf einer Laststufe von 0,80*F i Gberprift.

21440.06 Deutsches Institut fiir Bautechnik 8.03.01-0001/03
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Tabelle 2: Maximale Vorspannkraft® fur Spannglieder mit A, = 150 mm?

Bezeichnung Anzahl s?:z?\;t Voriﬁi;rgg;(raft Vorf(?::sgrs‘!/( raft
des Litzen A foo,1x = 1520 N/mm? foo,1x = 1600 N/mm?

Spannglieds [mnp12] P 0,max [KN] Po,max [KN] P n0,max [KN] P max [KN]
6803 3 450 581 616 612 648
6804 4 600 775 821 816 864
6805 5 750 969 1026 1020 1080
6807 7 1050 1357 1436 1428 1512
6809 9 1350 1744 1847 1836 1944
6812 12 1800 2326 2462 2448 2592
6815 15 2250 2907 3078 3060 3240
6819 19 2850 3682 3899 3876 4104
6822 22 3300 4264 4514 4488 4752
6827 27 4050 5233 5540 5508 5832
6831 31 4650 6008 6361 6324 6696
6837 37 5550 7171 7592 7548 7992

Die Anzahl der Litzen in den Spanngliedern darf durch Fortlassen radialsymmetrisch in der Veranke-
rung liegender Litzen vermindert werden. Die Bestimmungen fir Spannglieder mit vollbesetzten
Verankerungen (Grundtypen) gelten auch fur Spannglieder mit teilbesetzten Verankerungen. In die
leeren Bohrungen der Verankerungsscheibe sind kurze Litzenstlicke mit Keilen einzupressen, um die
ausreichende Biegesteifigkeit der Verankerungsscheibe sicherzustellen. Die Vorspannkraft ist je fort-
gelassener Litze zu vermindern wie in Tabelle 3 aufgeflhrt ist.

Tabelle 3: Verminderung der Vorspannkraft bei forigelassener Spannlitze
A, Y1770 S7 Y1860 S7
AP, [kN] APy [kN] AP, [kN] AP, [kN]
140 mm? 181 192 190 202
150 mm? 194 205 204 216

2.2.3  Spannkraftverluste infolge Reibung und ungewollter Umlenkung
Die (Spannkraft) Verluste infolge Reibung und ungewollter Umlenkung kénnen in der Regel in der
statischen Berechnung Uber die in der Tabelle 4 angegeben Reibungsbeiwerte p und Beiwerte k zur

Berlicksichtigung der ungewollten Umlenkung bestimmt werden. Die Werte flrp und k sind abhéngig
vom gegebenen Hillrohrdurchmesser und dem maximalen Unterstiitzungsabstand der Spannglieder.

Tabelle 4: Reibung und ungewollte Umlenkung
Spann- innerer Hiill- Reibungs- ungewolite | Abstand der | Reibungs-
glied- rohrdurch- beiwert Umlenkung | Spannglied- | verluste
grofe messer (mm) p [rad™] k [rad/m] | unterstiitzung AP,
[m] (%)
6803 41 0,21 7*10°% max 1,8 1
50 0,18 5*10°
55/21" 0,156 14*10°
6804 45 0,24 5*10°
55 0,19 5*10°
70/217 0,15 14*10°
6805 50 0,20 5*107°
60 0,20 5*10°

21440.06 Deutsches Institut fir Bautechnik 8.03.01-0001/03
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Spann- innerer Hiill- Reibungs- ungewollte | Abstand der | Reibungs-
glied- rohrdurch- beiwert Umlenkung| Spannglied- verluste
grofe messer (mm) p [rad"] k [rad/m] | unterstiitzung AP
[m] (%)
85/21%) 0,15 14*10°
6806 55 0,22 5¥10° max 1,8 0,5
65 0,19 5¥10°
6807 60 0,22 5*10°
65 0,19 5*10°
6808 70 0,20 5*10°
75 0,19 5*10°
6809 70 0,20 5*10°
75 0,19 5*10°
6810 75 0,19 5*10°
80 0,19 5*107°
6812 75 0,19 5*10°
80 0,19 5*10°
6815 85 0,20 5*10°
90 0,19 5%10°
6819 90 0,21 5*10°
95 0,20 5*10°
6822 95 0,20 5*107°
100 0,20 5*107%
6827 110 0,20 5*10°
6831 120 0,20 5¥10°
6837 130 0,20 5*10°
7 ovale Hllrohre

Die angegebenen Werte fur k gelten nur, wenn die Spannstahllitzen zum Zeitpunkt des Betonierens in
den Hullrohren liegen.

Wenn die Spannstahllitzen erst nach dem Betonieren eingebaut werden, dirfen die gegebenen Werte
fur k nur bei entsprechender Aussteifung der Hullrohre wahrend des Betonierens verwendet werden,
z.B. durch PE und/oder PVC Rohre, oder bei Verwendung verstarkter Hullrohre in Verbindung mit
geringeren Abstanden zwischen den Spanngliedunterstitzungen.

Bei der Ermittlung der Spannwege und der im Spannglied vorhandenen Spannkraft sind die Spann-
kraftverluste AP,, durch Reibung im Bereich des Spannankers entsprechend Tabelle 4, letzte Spalte;
zu bertcksichtigen.

2.2.4  Krimmungsradius der Spannglieder im Bauteil

Der kleinste zuldssige KrUimmungsradius der Spannglieder mit kreisrundem Hullrohr ist in Abh&ngig-
keit des Hillrohrdurchmessers in Tabelle 5 angegeben.

Tabelle 5: Kleinster Krimmungsradius (kreisrundes Hullrohr)
Spannglied Kriimmungsradius [m]
(Hallrohrinnendurchmesser [mm})
6803 3,0 (40) 2,8 (50)
6804 3,2 (45) 3,0 (55)
6805 3,8 (50) 3,6 (60)

21440.06 Deutsches Institut fGr Bautechnik 8.03.01-0001/03
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Spannglied Kriimmungsradius [m]
(Hullrohrinnendurchmesser [mm])
6807 4,5 (60) 4,3 (65)
6809 5,2 (70) 5,0 (75)
6812 6,5 (75) 6,2 (80)
6815 7,1 (85) 6,8 (90)
6819 8,5 (90) 8,2 (95)
6822 8,8 (95) 8,8 (100)
6827 - - 9,9 (110)
6831 - - 10,0 (120)
6837 - - 10,2 (130)

Der kleinste zulassige Krimmungsradius der Spannglieder mit ovalem Hullrohr ist, in Abhangigkeit
der Achse um die gebogen wird, in Tabelle 6 angegeben.

Tabelle 6: Kleinster Krimmungsradius (ovales Hullrohr)
Spannglied Hullrohrinnen Krimmungsradius [m]
durchmesser Biegeachse
[mm x mm] steif schwach
6803 55 x 21 5,80 2,50
6804 70 x 21 7,25 2,50
6805 85 x 21 9,00 2,50

2.2.5 Betonfestigkeit

Zum Zeitpunkt der Einleitung der vollen Vorspannkraft muss die mittlere Betondruckfestigkeit f.., upe
oder f,. im Verankerungsbereich mindestens die Werte nach Tabelle 7 aufweisen. Die mittlere
Betondruckfestigkeit ist durch mindestens drei Prufkorper (Warfel mit 150 mm Kantenlange oder
Zylinder mit 150 mm Durchmesser und 300 mm Hohe) nachzuweisen, die unter den gleichen Bedin-
gungen wie das Betonbauteil zu lagern sind, und deren drei Einzelwerte nicht mehr als 5 % vonein-
ander abweichen durfen.

Tabelle 7: Erforderliche mittlere Betondruckfestigkeit f.., der Prifkdrper zum Zeitpunkt der
Vorspannung fur Verankerungen ED und MA
Verankerung fornjcuve [IN/MmM?] formicyt IN/Mm?]
ED 25 20
ED 35 28
ED 45 36
MA 28 23
MA 40 33
MA 52 42

Bei Teilvorspannung mit 30 % der vollen Vorspannkraft muss ein Mindestwert der Betondruck-
festigkeit von 0,5 f., ..oe Oder 0,5 f., ., Nachgewiesen werden; Zwischenwerte dlrfen linear interpoliert
werden.

21440.06 Deutsches Institut fir Bautechnik 8.03.01-0001/03
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2.2.6  Achs- und Randabstande der Spanngliedverankerungen, Betondeckung

Die Achs- und Randabstande der Spanngliedverankerungen dirfen die in den Anhangen ange-
gebenen Werte in Abhangigkeit der Mindestbetondruckfestigkeit nicht unterschreiten.

Die Angaben in den Anhadngen fir die Achs- und Randabstande der Verankerung kénnen in einer
Richtung bis zu 15 % reduziert werden, jedoch nicht auf einen kleineren Wert als die dufleren
Abmessungen der Wendel plus 2 cm (siehe Anhange 3, 4 und 7 bis 10). Die Achs- und Rand-
abstande in der anderen Richtung sind in diesem Fall zu erhdhen, um die Grofte der Betonflache im
Verankerungsbereich beizubehalten. Die Abmessungen der Zusatzbewehrung sind entsprechend
anzupassen.

Alle Angaben Uber die Achs- und Randabstande sind nur im Zusammenhang mit der Einleitung der
Spannkrafte in den tragenden Beton des Bauwerks festgelegt worden. Die in den nationalen Rege-
lungen vorgeschriebene Betondeckung muss zusatzlich bericksichtigt werden.

Die Betondeckung darf unter keinen Umstanden geringer als 20 mm bzw. nicht geringer als die
Betondeckung der im selben Querschnitt eingebauten Bewehrung sein. Die Betondeckung der
Verankerung muss mindestens 20 mm betragen. Die odrtlich geltenden Normen und Regelungen in
Bezug auf die Betondeckung mussen berlcksichtigt werden.

2.2.7 Bewehrung im Verankerungsbereich

Die Eignung der Verankerungen (einschlieRlich Bewehrung) fir die Ubertragung der Spannkrifte auf
den Bauwerksbeton ist durch Versuche nachgewiesen. Die Aufnahme der im Bauwerksbeton auftre-
tenden Krafte im Verankerungsbereich aufterhalb der Wendel ist nachzuweisen. Hier ist eine ausrei-
chende Querbewehrung insbesondere flr die auftretenden Querzugkrafte vorzusehen (nicht in den
Anhangen dargestellt).

Die Stahlglte und Dimensionierung der Zusatzbewehrung (Bligel) ist den Anhdngen zu entnehmen.
Von der angegebenen Bewehrungsmenge far die Zusatzbewehrung durfen
50 kg Bewehrungsstahl/m® Beton auf die statisch erforderliche Bewehrung angerechnet werden.
Vorhandene Bewehrung in entsprechenden Bereichen, die hdher ist als die (statisch) erforderliche
Bewehrung, darf auf die Zusatzbewehrung angerechnet werden. Die Zusatzbewehrung besteht aus
geschlossenen Bigeln (Schliefien der Bigel mit Winkelhaken oder Haken oder einer gleichwertigen
Maoglichkeit) oder aus orthogonal zueinander angeordneten, ausreichend verankerten Bewehrungs-
lagen. Die Bugelschlésser (Winkelhaken oder Haken) sind versetzt anzuordnen.

Im Verankerungsbereich sind vertikal verlaufende RUttelgassen vorzusehen, um ein einwandfreies
Einbringen und Verdichten des Betons zu gewahrleisten. Sollte in Ausnahmefallen®- infolge eines
hohen Bewehrungsgehaltes — die Wendel oder der Beton nicht einwandfrei eingebaut werden
konnen, so darf die Wendel durch eine gleichwertige Bewehrung ersetzt werden.

2.2.8  Schlupf an den Verankerungen

Der Schlupf an den Verankerungen (siehe Abschnitt 4.2.5) ist in der statischen Berechnung und der
Ermittlung der Spannwege zu berlcksichtigen.

2.2.9 Nachweis gegen Ermudung der Verankerungen und Kopplungen

Mit den Ermidungsversuchen, die entsprechend ETAG 013 durchgefihrt wurden, wurde eine
Spannungsschwingbreite der Verankerungen und Kopplungen von 80 N/mm? bei einer Oberspannung
von 0,65 f, bei 2x10° Lastzyklen nachgewiesen.

2.2.10 Erhohte Spannkraftverluste an Kopplungen

Fir den Nachweis der Beschrankung der Rissbreite und dem Nachweis der Spannungsschwingbreite
sind infolge von Kriechen und Schwinden des Betons erhdhte Spannkraftverluste an den Kopplungen
zu berlcksichtigen. Die Spannkraftverluste, die ohne Einfluss der Kopplungen ermittelt wurden, sind
im Kopplungsbereich mit dem Faktor 1,5 zu multiplizieren. Fir bewegliche Kopplungen braucht keine
Erhdhung bertcksichtigt werden.

9 Dies erfordert eine Zustimmung im Einzelfall entsprechend den nationalen Regelungen und Verwaltungs-
vorschriften.
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2.2.11 Kopplungen

Die Kopplungen durfen nur verwendet werden, wenn die rechnerische Spannkraft an der Kopplung
mindestens 0,7 P, ..x betrégt (siehe Abschnitt 2.2.2). Die Kopplungen missen in geraden Spann-
gliedabschnitten eingebaut werden, wobei beidseitig eine gerade Lange von mindestens 1,0 m
vorhanden sein muss. Bei beweglichen Kopplungen muss die Lage und Lidnge des Kopplungs-
hillrohres eine Bewegung Uber eine Léange von mindestens 1,2A1 bzw. mindestens Al + 120 mm
gewahrleisten, wobei Al die maximale Dehnlange zum Zeitpunkt des Vorspannens bedeutet.

2.2.12 Haarnadelverankerungen

Spannglieder mit Haarnadelverankerungen durfen nur in Bauteilen verwendet werden, die vorwiegend
ruhend belastet sind und bei denen die AusfUhrungen in den Anhangen 13 und 14 berlcksichtigt
werden. Beide geraden Schenkel der Haarnadel missen die gleiche Lange aufweisen und an beiden
Enden sind Spannanker vorzusehen. Sie missen im Allgemeinen an beiden Enden simultan
gespannt werden.

Die glatten Stahlrohre bzw. Hullrohre fiir den Umlenkungsbereich der Haarnadelverankerungen
mussen mit speziellen Biegetechniken (Biegeschablone oder Biegemaschine) im vorgeschriebenen
Radius vorgebogen werden (siehe Anhange 13 und 14). Die Rohrwandung darf nicht geknickt werden
und darf keine undichten Stellen aufweisen. Hillrohre im Umlenkungsbereich der Haarnadeln missen
ausgesteift werden, z.B. durch eine fixierte, diagonale Betonstahlbewehrung.

Die minimale Bauteildicke und der erforderliche Querschnitt der Zusatzbewehrung (Steckblgel) sind
in den Anhangen 13 und 14 angegeben. Die Steckbligel sind durch senkrecht zu ihnen verlaufende
(Montage) Bewehrung in ihrer Lage zu sichern.

Durch die Steckbligel muss mindestens ein Viertel der (in der Ebene wirkenden) Kraft rlickverankert
werden, um eine Rissbildung hinter dem Hdllrohr zu vermeiden. Die von dieser Bewehrung aufnehm-
bare resuitierende Zugkraft muss in der Symmetrieachse des Spanngiiedes iiegen. Die Anordnung
dieser Bewehrung ist in den Anhangen 13 und 14 dargestellt.

3 Bewertung und Bescheinigung der Konformitat und CE-Kennzeichnung

3.1 System der Konformitidtsbescheinigung

Gemal Entscheidung 98/456/EC der Europaischen Kommission'® ist das System 1+ der
Konformitatsbescheinigung anzuwenden.

Dieses System der Konformitatsbescheinigung ist im Folgenden beschrieben

System 1+: Zertifizierung der Konformitat des Produkts durch eine zugelassene Zertifizierungsstelle
aufgrund von:

(a) Aufgaben des Herstellwerks:
(1) werkseigener Produktionskontrolle;

(2) zusétzlicher Prufung von im Werk entnommenen Proben durch das Herstellwerk nach festge-
legtem Prifplan;

(b) Aufgaben der zugelassenen Stelle:
(3) Erstpriufung des Produkts;
(4) Erstinspektion des Werkes und der werkseigenen Produktionskontrolle;

(5) laufender Uberwachung, Beurteilung und Anerkennung der werkseigenen Produktions-
kontrolle;

(6) Stichprobenprifung von im Werk enthommenen Proben.

10 Amtsblatt der Européischen Gemeinschaften L 201/112 vom 3. Juli 1998
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3.2 Zustindigkeiten

3.2.1  Aufgaben des Herstellwerks

3.2.1.1 Werkseigene Produktionskontrolle

Das Herstellwerk muss eine stéandige Eigeniiberwachung der Produktion durchfiihren. Alle vom Her-
stellwerk vorgegebenen Daten, Anforderungen und Vorschriften sind systematisch in Form
schriftlicher Betriebs- und Verfahrensanweisungen festzuhalten, einschliellich Aufzeichnungen Uber
gewonnene Ergebnisse. Die werkseigene Produktionskontrolle hat sicherzustellen, dass das Produkt
mit dieser Europaischen Technischen Zulassung Ubereinstimmt.

Das Herstellwerk darf nur Ausgangsstoffe verwenden, die in der technischen Dokumentation dieser
Europaischen Technischen Zulassung aufgefihrt sind.

Die werkseigene Produktionskontrolle muss mit dem "Kontrollplan vom 6. Dezember 2005 fir die am
12. Januar 2006 erteilte Europaische Technische Zulassung ETA 06/0022", der Teil der technischen
Dokumentation dieser Europaischen Technischen Zulassung ist, Ubereinstimmen. Der Kontroliplan ist
im Zusammenhang mit dem vom Herstellwerk betriebenen werkseigenen Produktionskontrollsystem
festgelegt und beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegt.1’

Die Grundelemente des Kontrollplans stimmen mit ETAG 013, Anhang E1 (siehe Anhénge 19a und
19b) Uberein.

Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind festzuhalten und in Ubereinstimmung mit
den Bestimmungen des Kontrollplans auszuwerten.

Aufzeichnungen mussen mindestens folgende Informationen beinhalten:
Bezeichnung des Produkts oder des Ausgangsmaterials sowie der Zubehorteile
Art der Kontrolle oder Prifung

Datum der Herstellung und der Prifung des Produkts bzw. der Zubehorteile und des Ausgangs-
materials

Ergebnisse der Kontrollen und Prifungen und, sofern festgelegt, Vergleich mit den Anforde-
rungen

Name und Unterschrift der fir die werkseigenen Produktionskontrolle verantwortlichen Person

Die Aufzeichnungen missen mindestens zehn Jahre aufbewahrt und auf Anfrage dem Deutschen
Institut fUr Bautechnik vorgelegt werden.

Wenn das Prifergebnis nicht zufrieden stellend ausfallt, muss das Herstellwerk umgehend
Malinahmen zur Beseitigung der Mangel ergreifen. Bauprodukte und Zubehorteile, die nicht den
Anforderungen entsprechen, sind so zu handhaben, dass eine Verwechselung mit Produkten, die die
Anforderungen erfillen, nicht méglich ist. Nach Beseitigung der Mangel ist die Prifung umgehend zu
wiederholen, soweit dies technisch moglich und zum Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich ist.

3.2.1.2 Sonstige Aufgaben des Herstellwerks

Das Herstellwerk hat auf der Grundlage eines Vertrags eine Stelle, die fir die Aufgaben nach
Abschnitt 3.1 fur den Bereich der Spannsysteme flir das Vorspannen von Tragwerkenzugelassen ist,
zur Durchfihrung der Mallnahmen nach Abschnitt 3.3 einzuschalten. Hierflr ist der Kontrollplan nach
den Abschnitten 3.2.1.1 und 3.2.2 vom Herstellwerk der zugelassenen Stelle vorzulegen.

Das Herstellwerk hat eine Konformitatserklarung abzugeben mit der Aussage, dass das Bauprodukt
mit den Bestimmungen der am 12. Januar 2006 erteilten Europaischen Technischen Zulassung
ETA 06/0022 Ubereinstimmt.

Mindestens einmal jahrlich missen Proben eines in Ausflhrung befindlichen Bauwerks genommen
und eine Serie einzelner Zuggliedprifungen entsprechend ETAG 013, Anhang E3 (siehe Anhang 20)
durchgefiihrt werden. Die Ergebnisse dieser Prifungen missen der zugelassenen Stelle verfligbar
sein.

" Der Kontrollplan ist ein vertraulicher Bestandteil dieser Europédischen Technischen Zulassung und wird nur der in
das Konformitatsbescheinigungsverfahren eingeschalteten zugelassenen Stelle ausgehandigt. Siehe
Abschnitt 3.2.2.
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Mindestens einmal jahrlich ist jeder Komponentenhersteller zu kontrollieren (s. ETAGO 013, 8.2.1.1).
3.2.2  Aufgaben der zugelassenen Stellen

3.2.2.1 Allgemeines

Die zugelassene Stelle hat die folgenden Aufgaben in Ubereinstimmung mit den Abschnitten 3.2.2.2
bis 3.3.3.5 und den Vorgaben des Kontrollplans vom 06. Dezember 2005 fUr die am 12. Januar 2006
erteilte Européische Technische Zulassung ETA 06/0022 durchzuflihren.

Die zugelassene Stelle hat die wesentlichen Punkte ihrer oben angefihrten Maflnahmen festzuhalten
und die erzielten Ergebnisse und die Schlussfolgerungen in einem schriftlichen Bericht zu doku-
mentieren,

Die vom Herstellwerk (DYWIDAG-Systems International GmbH) eingeschaltete zugelassene Zerti-

fizierungsstelle hat ein EC-Konformitatszertifikat mit der Aussage zu erteilen, dass das Produkt mit
den Bestimmungen dieser Européischen Technischen Zulassung lbereinstimmt.

Wenn die Bestimmungen der Européischen Technischen Zulassung und des zugehdrigen Kontroll-

plans nicht mehr erfullt sind, hat die Zertifizierungsstelle das Konformitatszertifikat zuriickzuziehen

und unverzuglich das Deutsche Institut flir Bautechnik zu informieren.

3.2.2.2 Erstprifung des Produkts

Fir die Erstprifung des Produkts kénnen die Versuche, die zur Erlangung der Europaischen Tech-

nischen Zulassung durchgefiihrt wurden, herangezogen werden es sei denn, es sind Veranderungen

in der Produktionslinie oder dem Herstellwerk eingetreten. In solch einem Fall muss die erforderliche

Erstprifung zwischen dem Deutschen Institut fir Bautechnik und der eingeschalteten zugelassenen

Stelle abgestimmt werden.

3.2.2.3 Erstinspektion des Werks und der werkseigenen Produktionskontrolle

Die zugelassene Stelle muss in Ubereinstimmung mit dem Kontroliplan feststelien, ob das Werk, im

Besonderen das Personal und die technische Einrichtung, sowie die werkseigene Produk-

tionskontrolle geeignet sind, eine kontinuierliche und ordnungsgemafie Produktion des Vorspann-

systems sowoh! mit den in Abschnitt 2.1 als auch mit den in den Anhangen der Européischen Tech-

nischen Zulassung erwahnten Angaben zu gewahrleisten.

3.2.2.4 Laufende Uberwachung, Beurteilung und Anerkennung der werkseigenen Produktions-
kontrolle

Die zugelassene Stelle muss das Herstellwerk mindestens einmal jahrlich inspizieren. Jedes Werk der

im Anhang 20 aufgeflhrten Bestandteile des Spannverfahrens ist mindestens einmal in finf Jahren zu

priufen. Es ist zu Uberprifen, ob das System der werkseigenen Produktionskontrolle und der spezielle

Herstellungsprozess entsprechend des Kontrollplans beibehalten werden.

Die laufende Uberwachung und Beurteilung der werkseigenen Produktionskontrolle ist entsprechend

des Kontrollplans durchzufiihren.

Das Ergebnis der Produktzertifizierung und laufenden Uberwachung muss dem Deutschen Institut fiir

Bautechnik auf Verlangen von der zugelassenen Stelle vorgelegt werden.

3.2.2.5 Auditprifung von im Herstellwerk entnommenen Proben

Im Rahmen der Uberwachungspriifungen muss die zugelassene Stelle Proben der Bestandteile des
Vorspannsystems flr unabhéangige Prufungen entnehmen. Fir die wichtigsten Bestandteile sind in
Anhang 20 die mindestens durchzuflhrenden Verfahren aufgefiihrt, die von der zugelassenen Stelle
durchgeflihrt werden mussen.

Die Grundlagen der Auditprifung stimmen mit ETAG 013, Anhang E2 Uberein (siehe Anhang 20).

3.3 CE Kennzeichnung

Die CE-Kennzeichnung ist auf den kommerziellen Begleitpapieren anzubringen. Hinter den Buch-
staben "CE" sind ggf. die Kennnummer der zugelassenen Zertifizierungsstelle anzugeben sowie die
folgenden zusatzlichen Angaben zu machen:
Name oder Kennzeichnung des Herstellers und des Herstellwerks (fir die Herstellung verant-
wortliche juristische Person),
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die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem die CE-Kennzeichnung angebracht wurde,
Nummer des EC-Konformitatszertifikats fir das Produkt,

Nummer der Europaischen Technischen Zulassung,

die ldentifikation des Produkts (Handelsbezeichnung)

4 Annahmen, unter denen die Brauchbarkeit des Produkts fiir den vorgesehenen
Verwendungszweck positiv beurteilt wurde

4.1 Herstellung

Die Européische Technische Zulassung wurde fur das Produkt auf der Grundlage abgestimmter
Daten und Informationen erteilt, die beim Deutschen Institut fUr Bautechnik hinterlegt sind und der
Identifizierung des beurteilten und bewerteten Produkts dienen. Anderungen am Produkt oder am
Herstellungsverfahren, die dazu fihren konnten, dass die hinterlegten Daten und Informationen nicht
mehr korrekt sind, sind vor ihrer Einfihrung dem Deutschen Institut flir Bautechnik mitzuteilen. Das
Deutsche Institut fiir Bautechnik wird dariiber entscheiden, ob sich solche Anderungen auf die Zulas-
sung und folglich auf die Giiltigkeit der CE-Kennzeichnung auf Grund der Zulassung auswirken oder
nicht, und ggf. feststellen, ob eine zusatzliche Beurteilung oder eine Anderung der Zulassung erfor-
derlich ist.

Die Herstellung der Spannglieder kann auf der Baustelle oder im Herstellwerk (vorgefertigte Spann-
glieder) erfolgen.

4.2 Einbau
4.2.1  Allgemeines

Der Zusammenbau und Einbau der Spannglieder darf nur von qualifizierten und flir die Vorspannung
spezialisierten Unternehmen durchgefiihrt werden, die die erforderliche Sachkenntnis und Erfahrung
mit diesem DYWIDAG-Spannverfahren haben. Der vom Unternehmen eingesetzte Bauleiter muss
eine vom ETA Zulassungsinhaber ausgestellte Bescheinigung besitzen, dass er vom ETA Zulas-
sungsinhaber eingewiesen wurde und die erforderliche Sachkenntnis und Erfahrung mit dem Spann-
system aufweist. Auf der Baustelle geltende nationale Normen und Regelungen mussen berick-
sichtigt werden.

Der ETA Zulassungsinhaber ist dafur verantwortlich, alle Beteiligten Uber die Anwendung des
DYWIDAG-Spannsystems entsprechend zu informieren. Ergdnzende Informationen, wie in
ETAG 013, Abschnitt 9.2 angegeben, missen vom ETA Zulassungsinhaber verfligbar gehalten und
bei Bedarf ausgehandigt werden.

Mit den Spanngliedern und deren Zubehdrteilen ist sorgsam umzugehen.

4.2.2  Schweilten (an den Verankerungen)

Das Schweilen an den Verankerungen ist nur an folgenden Stellen zugelassen:

a) Schweillen der Endgange der Wendel zu einem geschlossenen Ring.

b) Zur Sicherstellung einer zentrischen Lage darf die Wendel an der Ankerplatte des Anker-
korpers mittels PunktschweilRung angeheftet werden.

4.2.3 Einbau des Spannglieds

Die zentrische Lage der Wendel oder der Bligel ist mittels PunktschweiRung an die Ankerplatte oder
den Ankerkorper oder durch andere geeignete Halterungen sicherzustellen. Die Ankerplatte oder der
Ankerkoérper und die Verankerungsscheibe sind senkrecht zur Spanngliedachse auszurichten.

Das Spannglied ist innerhalb des ersten Meters nach der Verankerung geradlinig zu verlegen. Die
Verbindung zwischen Ubergangsrohr und Hullrohr ist sorgféltig mit Klebeband zu versiegeln, um ein
Eindringen des Betons zu verhindern.

4.2.4  Kopplungen

Um die Kontrolle der Einschubtiefe zu ermoglichen muss die erforderliche Einschubtiefe an den
Litzenenden des zweiten Bauabschnittes farbig markiert sein.
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4.2.5 Verkeilkraft, Verankerungsschlupf, Keilsicherung und Korrosionsschutzmasse

Wenn die rechnerische Spannkraft kleiner als 0,7 P nax iSt, sind die Keile der Festanker mit Py .,
vorzuverkeilen (siehe Abschnitt 2.2.2).

Der Schlupf der Verankerung, der fir die Ermittlung der Spannwege und der Kraftibertragung von der
Presse auf die Verankerung berlcksichtigt werden muss, ist der Tabelle 8 zu entnehmen.

Die Keile aller Verankerungen (Festanker und Kopplungen), die wahrend des Spannes nicht mehr
zuganglich sind, missen mit Keilsicherungsscheiben und Bolzen gesichert werden.

Tabelle 8: Schlupf-Werte flr die Ermittlung der Spannwege [mm]

Schlupf am Schlupf an | Schlupf an
Schlupf am Spannanker F Kopplung | Kopplung
estanker R D
Schlupf zu be- | Schlupf bei der
ricksichtigen | Kraftiibertragung
bei der von der Presse Schlupf zu beriicksichtigen bei der
Ermittlung der auf die Ermittlung der Spannwege

Spannwege Verankerung

Ohne Vorverkeilen
bzw..ohne Verkeilen 1 8 6 4 8

mit'Verkeilen-20 kN
je Spannlitze am
Spannanker

Vorverkeilen mit
Po.max @m Festanker - - 1 - -

Beim Einbau der Keile in die Konen der unzugénglichen Festanker und des zweiten Bauabschnitts
der Kopplungen R sind die Gleitflichen und Zwischenraume mit Korrosionsschutzmasse zu fullen
(z.B. Denso-Jet oder Petro-Plast). Die Spezifikationen dieser Korrosionsschutzmassen sind beim
Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegt.

Vor dem Betonieren sind die Verankerungsscheiben der nicht zugénglichen Festanker mit einer
Entliftungskappe zu versehen.

4.26  Spannen und Spannprotokoll

4.2.6.1 Spannen

Zum Zeitpunkt der Aufbringung der Vorspannung muss die mittlere Mindestbetondruckfestigkeit mit
den in Abschnitt 2.2.5 gegebenen Werten tbereinstimmen.

Es ist zulassig, die Spannglieder nachzuspannen, wobei die Keile geldst und wieder verwendet

werden. Nach dem Nachspannen und Verankern mussen die vom ersten Spannvorgang resultie-
renden Klemmstellen auf den Spannstahllitzen um mindestens 15 mm nach auften verschoben sein.

Die kleinste gerade Lange zum Spannen hinter den Verankerungen (Litzeniiberstand) ist abhéngig
von der auf der Baustelle verwendeten Presse. Alle Spannstahllitzen eines Spannglieds sind gleich-
zeitig zu spannen. Dies kann mit zentral gesteuerten Einzelpressen oder mit einer Sammelpresse
geschehen.

Als Haarnadel verlegte Spannglieder missen an beiden Enden simultan gespannt werden.

4.2.6.2 Spannprotokoll

Samtliche Handlungen beim Spannvorgang sind fir jedes Spannglied zu protokollieren. In der Regel
muss die erforderliche Vorspannkraft erreicht werden. Der gemessene Spannweg muss mit dem
berechneten Wert verglichen werden.

Sollte wahrend des Vorspannens eine Abweichung zwischen gemessenem und berechnetem
Spannweg von mehr als 15 % des berechneten Spannweges auftreten, so ist der Spanningenieur zu
informieren und die Ursachen ausfindig zu machen.

21440.06 Deutsches institut fir Bautechnik 8.03.01-0001/03



Seite 15 der Europaischen Technischen Zulassung ETA-06/0022, erteilt am 12. Januar 2006

4.2.6.3 Vorspannpressen und einzuhaltende Abstande, Sicherheit am Arbeitsplatz

Zum Vorspannen werden hydraulische Pressen eingesetzt. Angaben Uber die Vorspanngeratschaft
sind dem Deutschen Institut fUr Bautechnik vorzulegen.

Beim Spannen der Spannglieder ist direkt hinter den Verankerungen ein Freiraum von 1,0 bis 1,5 m
vorzusehen,

Die Vorschriften fur die Sicherheit am Arbeitsplatz und den vorbeugenden Gesundheitsschutz sind
einzuhalten.

4.2.7  Einpressen

4.2.7.1 Einpressmortel und Einpressvorgang

Es ist Einpressmdrtel entsprechend Abschnitt 2.1.9 zu verwenden. Der Einpressvorgang ist entspre-
chend EN 446:1996 auszuflihren.

4.2.7.2 Wasserspulung

In der Regel sind die Spannglieder nicht mit Wasser zu spulen.

4.2.7.3 Einpressgeschwindigkeit

Die Einpressgeschwindigkeit muss im Bereich zwischen 3 m/min und 12 m/min liegen.
4.2.7.4 Einpressabschnitte und Nachverpressen

Die Lange eines Einpressabschnittes darf fir Spannglieder mit 3 bis 22 Litzen 120 m nicht
uberschreiten, fur Spannglieder mit 23 bis 27 Litzen 95 m und flr Spannglieder mit 28 bis 37 Litzen
50 m nicht Uberschreiten. Wenn diese Spanngliedlangen Uberschritten werden, sind zusatzliche
Einpresséffnungen vorzusehen. Bei Spanngliedern mit ausgepragten Hochpunkten sind zur
Vermeidung von Fehlstellen Nachverpressungen vorzunehmen. Fir die Nachverpressung sind
MalRnahmen erforderlich, die bereits bei der Planung bericksichtigt werden missen.

4.2.7.5 Uberwachung

Es ist eine Uberwachung entsprechend EN 446:1996 durchzufiihren.

5 Verpackung, Transport und Lagerung

Die Zubehdrteile und die Spannglieder sind vor Feuchtigkeit und Verschmutzung zu schiitzen.
Die Spannglieder sind von Bereichen fernzuhalten, in denen Schweiftarbeiten durchgefiihrt werden.

Wahrend des Transports betragt der kleinste zulassige Krimmungsdurchmesser flir Spannglieder mit
bis zu 22 Spannstahllitzen mit Hullrohr 1,65 m und flr Spannglieder mit mehr als 22 Spannstahllitzen
2,0 m. Fur Spannglieder ohne Hdullrohr betragt der kleinste Krimmungsdurchmesser wahrend des
Transports 1,65 m.

Dipl.-Ing. E. Jasch
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Benennung Darstellung Spannglied-| Hochstkraft [kN]
grofle Litze Litze
140mm? 150mm?
Plattenverankerung
68 03 571 612
Typ ED - - 68 04 762 816
(Anhange 3-4/15) 68 05 952 1020
Mehrflachenverankerung 68 05 952 1020
Typ MA 68 07 1333 1428
68 09 1714 1836
(Anhznge 5-10/15) 68 12 2285 2448
68 15 2856 3060
68 19 3618 3876
68 22 4189 4488
68 27 5141 5508
68 31 5902 6324
68 37 7045 7548
Kopplung 68 05 952 1020
TypR 68 07 1333 1428
68 09 1714 1836
(Anhdnge 11/16) 68 12 2285 2448
68 15 2856 3060
68 19 3618 3876
68 22 4189 4488
68 27 5141 5508
68 31 5902 6324
68 37 7045 7548
Kopplun 68 03 571 612
Typ%p g 68 04 762 816
68 05 952 1020
(Anhang 12) 68 07 1333 1428
68 09 1714 1836
7 i\ A 68 12 2285 2448
68 15 2856 3060
68 19 3618 3876
68 22 4189 4488
68 27 5141 5508
68 31 5902 6324
68 37 7045 7548
m DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Anhang 1

DywinaGsystems | KOMpoNnenten - Verankerung und Kopplung

International GmbH

www.dywidag-systems.com

ETA-06/0022
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Verankerungskeil:
Litze 140 mm? (0,6")
-t
>
y
A
42 29

Konusbohrung (fir beide KeilgroRen)

-l

°

17,5

@

229

Litze 150 mm? (0,62")

-~
[9)]

o

45

N P T

29

Zahnvariante (fir beide Keilgrolen)

30°

450

1

Verrohrung:
ng PE-Klebeband Injizierschlauch \i
I 1]
Hiilirohr / lschraubbar I
Verbindungsmuffe C Injiziermuffe
Teilkreise: Verankerungsscheibe Abstandhalter Keilsicherungsscheibe
6
S
I/Jé >
\\O )
ANOA
\
Spanngliedgréiie 6803 | 6804 | 6805 | 6807 | 6809 | 6812 | 6815 | 6819 | 6822 | 6827 | 6831 | 6837
Anzahl der Litzen 03 04 05 07 09 12 15 19 22 27 31 37
Abstandhalter c - - 40 40 40 40 40 60 60 60 60 60
Keilsicherungs-
scheibe Zpl 80 80 90 100 | 115 | 135 | 155 | 170 | 185 | 195 | 215 | 215
-- -- -- 0 0 -- -- 0 - -- 0 0
Teilkreise f 44 50 60 70 86 40 60 70 86 38 - 65
i -- -- -- -- -- 105 | 125 | 136 | 152 | 100 | 126 | 126
f** - - - - -- -- - - -- 165 | 190 | 190
Hillrohr
Typ | %] D 41 45 50 60 70 75 85 90 95 -- - -
Typ I %] ID 50 55 60 65 75 80 90 95 100 | 110 | 120 130
Typ "oval" ID | 55/21]|70/21| 85/21] - -- -- -- -- - - - --
DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Anhang 2

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

Details: Keil / Konusbohrung / Verrohrung

ETA-06/0022
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©
©
M
Ankerplatte ED Verankerungsscheibe
(f nach Anhang 2)
¢ e
—r f "
e )
I
. AR
s H e & ¢ &=
Abmessungen in mm
Spanngliedgrofie 6803 6804 6805
Litze 140mm?, fpk=1860N/mm? (Fpk=260,4kN) und fpk=1770N/mm? (Fpk=247.8kN)
Anzahl der Litzen 03 04 05
Lochbild und Lage Ty O Q
Aktuelle Zylinderfestigkeit
des Betons beim Spannen 20 28 36 20 28 36 20 28 36
fem,0,cyt [N/mm?]
Achsabstand A 215 190 175 240 215 195 270 240 220
Randabstand R 0,5 x Achsabstand + Betondeckung - 10 mm
Ankerplatte @ a 165 165 190 185
Typ 2351/ 2352 %) b 72 72 86 86
c 30 30 30 30
Verankerungs- %] d 110 110 135
scheibe 1%} d* 71 71 85
Typ 1350 e 55 55 55
e* 47 a7 47
Wendel Génge n* 5 5 5 5 5 5 6 5 5
(Material siehe %] ds 14 14 14 12 14 14 12 14 14
Anlage 17) 1%} da]| 180 150 150 205 180 150 230 205 170
i 45 40 40 40 45 40 40 45 40
minl* ] 195 175 175 175 195 175 215 195 175
Ubergangsrohr Lange m 170 170 280
DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Anhang 3
DYWIDAG-Systems Plattenverankerung ED 080022
International GmbH fur Litze Y1860S7 15,3 und fir Litze Y1770S7 15,3
www.dywidag-systems.com
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Zda

Ankerplatte ED

Cc

Verankerungsscheibe

-

(f nach Anhang 2)
e

*

e

|

S
s H 4 @) < & ¢
, Qy )
Abmessungen in mm
Spanngliedgréie 6803 6804 6805
Litze 150mm?2, fpk=1860N/mm? (Fpk=279kN) und fpk=1770N/mm? (Fpk=265,5kN)
Anzahl der Litzen 03 04 05
Lochbild und Lage Q D O
Aktuelle Zylinderfestigkeit
des Betons beim Spannen 20 28 36 20 28 36 20 28 36
fom,0,cyl [N/mm?]
Achsabstand A 225 200 185 250 225 210 280 250 235
Randabstand R 0,5 x Achsabstand + Betondeckung - 10 mm
Ankerplatte Z a 165 165 190 185
Typ 2351/2352 O b 72 72 86 86
G 30 30 30 30
Verankerungs- %] d 110 110 135
scheibe %) d* 71 71 85
Typ 1350 € 55 55 55
e 47 47 47
Wendel Génge n* 5 5 5 5 5 5 6 5 5
(Material siehe %) ds 14 14 14 12 14 14 12 14 14
Anhang 17) %) da| 180 150 150 205 180 150 230 205 170
i 45 40 40 40 45 40 40 45 40
minl*| 195 175 175 175 195 175 215 195 175
Ubergangsrohr Lénge m 170 170 280
DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Anhang 4
DYWIDAG-Systoms Plattenverankerung ED N
International GmbH flr Litze Y1860S7 15,7 und fir Litze Y1770S7 15,7
www.dywidag-systems.com
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S e ————
=L L] o —
@ 1 B ) S —
[o] (o] [« [o] o
Verankerungskérper MA Verankerungsscheibe
(f, f* nach Anhang 2)
j
* e
s
f e*
%\'\,“ 7§§ NN
wl o = 4 )q , %& T RN b
g“"‘q y Q0 BN
Abmessungen in mm
Spanngliedtyp 6805 6807 6809 6812 6815
Anzahl der Litzen 05 07 09 12 15
Lochbild und Lage o
Verankerungs- & a 150 170 190 220 250
korper MA %] b 90 98 114 130 150
Typ 2301 %] b* 80 90 100 120 130
j 90 100 125 180 200
s 18 18 18 21 23
Verankerungs- & d 117 130 145 170 190
scheibe %) d* 88 96 112 128 148
Typ 1362 e 55 60 60 65 70
e* 47 52 52 55 60
Ubergangsrohr  Lange m 190 160 280 350 390
DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
. Anhang 5
DYWIDAG-Systems Mehrflachenverankerung MA 05002
International GmbH Abmessungen der Komponenten fiir 6805 - 6815
www.dywidag-systems.com
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.
- F:

Verankerungsscheibe
(f, f*, f** nach Anhang 2)

f**
S f* e
N : =
A 11
n (%
8l & 8 s Ik
7 < U
Abmessungen in mm
Spanngliedtyp 6819 6822 6827 6831 6837
Anzahl der Litzen 19 22 27 31 37
Lochbild und Lage
Verankerungs- & a 280 310 340 420 420
kérper MA 1] b 162 179 190 217 217
Typ 2301 %] b* 145 161 161 196 196
j 220 220 240 350 350
s 27 32 38 50 50
Verankerungs- O d 210 220 240 270 270
scheibe %] d* 159 176 188 214 214
Typ 1362 e 80 85 95 100 115
e* 68 73 80 80 95
Ubergangsrohr  Lange m 430 550 550 550 550
DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
. Anhang 6
DYWIDAG-Systerns Mehrflachenverankerung MA e 06/0022
International GmbH Abmessungen der Komponenten fiir 6819 - 6837
www.dywidag-systems.com
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A A Zusatzbewehrung, n x ds

Alt

2da
= |
Abmessungen in mm
Spanngliedgrofte 6805 6807 6809 6812 6815
Litze 140mm?, fpk=1860N/mm? (Fpk=260,4kN) und 140mm?, fpk=1770N/mm? (Fpk=247,8kN)
Anzahl der Litzen 05 07 09 12 15
Aktuelle Zylinderfestigkeit
des Betons beim Spannen
fem,0,cyl [N/mm?] 23 133142 |23 (33|42 2333|4223 |33|42] 23| 33] 42
Achsabstand A 265|220 | 200|310 | 260 | 235|350 1295 | 270 | 405345 | 3101 455 | 385 | 345
Randabstand R 0,5 x Achsabstand + Betondeckung - 10 mm
Zusatzbewehrung
(Material siehe Anhang 17)
Anzahl n 6 5 5 6 5 5 6| 5 4 7 6 5 7 6 6
1%} ds 12 12| 12] 12| 12| 12} 12| 12| 12| 12| 12} 14] 14| 14| 14
z 40| 401 40] 40% 40} 40) 40| 40§ 40| 40) 40] 40| 40| 40} 40
i 50| 50| 50} 50| 55| 55| 50| 60| 65| 50| 60| 65| 60} 65| 70
xly 230 190 | 1701280 | 230 § 205|320 | 265 | 240 ] 375| 315 | 275] 420 | 350 | 310
Wendel
(Material siehe Anhang 17)
Génge n* 451 4,5 4 5 5 5 61556 5 7] 65 6 7 7 7
%) ds 14| 14| 14) 14| 14} 14 14| 16| 16] 14| 16| 16] 16| 16] 16
1%} da 220 1 200 | 180} 255235205290 |250 | 225 ] 345] 290 | 265] 380 | 340 | 290
i 45| 45| 40] 45| 45| 40| 45| 45| 40| 45| 45| 45] 45| 45| 45
min [* 270 1270 | 230295 | 295 | 270 | 340 | 320 {270} 385] 365 | 340} 385 | 385 | 385
m DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Mehrflachenverankerung MA Anhang 7

DYW -
PrbAc-Sysiem | Achs- und Randabstande der Spanngliedgréfien 6805 - 6815 | ETA-06/0022

wndpmissgsysomscon | TUF Litze Y1860S7 15,3 und fir Litze Y1770S7 15,3
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Zusatzbewehrung, nxds

Bt

o o
T
&\\\QQ“ )

A > “

All

Abmessungen in mm

2N
%

Spanngliedgréfie 6819 6822 6827 6831 6837
Litze 140mm?, fpk=1860N/mm? (Fpk=260,4kN) und 140mm?, fpk=1770N/mm? (Fpk=247,8kN)
Anzahl der Litzen 19 22 27 3 37
Aktuelle Zylinderfestigkeit
des Betons beim Spannen
fem,0,cyt [N/mm?] 23 33| 42| 23| 33 42| 23| 33| 42| 23| 33| 42] 23] 33| 42
Achsabstand A 515(430|390| 555|470 | 42016151525 1475166515701 5201 730 | 630 | 580
Randabstand R 0,5 x Achsabstand + Betondeckung - 10 mm
Zusatzbewehrung
(Material siehe Anhang 17)
Anzahl n 8l 7 6 8 8 7 9 8 7 9 8 8| 10 9 8
%] ds 16| 16| 16| 16| 16| 16| 16| 16| 16] 20| 20| 20| 20| 20| 20
z 40| 40] 40} 40| 40{ 40| 40| 40] 40| 40| 40| 40| 404 40| 40
i 60| 65| 70 60| 65| 65| 60 65| 70| 75| 80| 80| 75| 75{ 85
xly 480|395 | 355|520 | 435 | 385 | 580 | 490 | 440 | 625 | 530 | 480 ] 690 | 590 | 540
Wendel
(Material siehe Anhang 17)
Gange n* 75175175 8175(75 7 7 7{ 10 9 8f 11 9 8
& ds 6] 16| 16| 16} 16| 16} 20| 20} 20| 20| 20} 20}] 20] 20| 20
& da 4451390 | 320 | 485430 | 360 | 535 | 450 { 405 | 590 | 510 | 465 630 | 550 | 500
i* 45| 45| 45| 45| 50| 50| 55| 55| 55| 55| 60) 65] 50| 60| 65
min I* 41014101410 | 430 | 445 ) 445 | 460 | 460 | 460 ] 625 615 | 595} 625 | 615} 695
DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Anhang 8

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

Mehrflachenverankerung MA

Achs- und Randabstande der Spanngliedgrofien 6819 - 6837
far Litze Y1860S7 15,3 und fiir Litze Y1770S7 15,3

ETA-06/0022
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Zusatzbewehrung, nxds

Ol

OO0

] (]
Wendel, n* x ds
zda
* | Z X |
Abmessungen in mm
Spanngliedgrofe 6805 6807 6809 6812 6815
Liize 150mm?, fpk=1860N/mm? {(Fpk=279kN) und 150mm?, fpk=1770N/mm? (Fpk=265,5kN)
Anzahi der Litzen 05 07 09 12 15
Aktuelle Zylinderfestigkeit
des Betons beim Spannen
fem,0,cyl [N/mm?) 2313314223 |33 )42 2333|4223 |133|42] 23] 33| 42
Achsabstand A 2702301210320 270|245 360 1305 | 280 | 415|355 | 320] 470 | 395 | 355
Randabstand R 0,5 x Achsabstand + Betondeckung - 10 mm
Zusatzbewehrung
{Material siehe Anhang 17)
Anzahl n 5 5 51 6 5 5 6] 6 4 7] © 5] 7 6 6
%) ds 12 12| 12| 12| 12} 12| 12} 12| 12} 12| 12| 14| 14} 14| 14
z 40| 40} 40] 40| 40 40] 40| 40| 40| 40| 40| 40] 40 40| 40
i 50] 50| 50| 50| 55| 55| 50| 60| 65| 50| 60| 65| 60| 65] 70
xfy 240 120011801290 | 240 | 2151330 275 | 250 | 385 325 285 435 | 360 | 320
Wendel
(Material siehe Anhang 17)
Génge n* 451 45 4] 5 5 5 655 5 71 65 6 7 7 7
1% ds 14| 14| 14} 14| 14| 14| 14| 16| 16| 14| 16| 16| 16} 16| 16
& da 230 |205{185]270|240 {210 ] 300|260 | 230 | 360|300 | 270| 400 | 350 | 300
i* 45| 45| 40| 45| 45| 40f 45| 45| 40| 45} 45| 45| 45| 45| 45
min I* 2701270 | 230§295|295|270|340|320 | 270 | 385] 365 | 340| 385 [ 385 385
m DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Mehrflachenverankerung MA Anhang 9
DYWIDAG-Systems . . N
international GmbH | Achs- und Randabstande der SpanngliedgréfRen 6805 - 6815 | ETA-06/0022
www.dywidag-systems.com fur Litze Y1860S7 15,7 und fir Litze Y177037 15,7
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Zusatzbewehrung, nxds

- o o o o
N
EE r-=: —— |
A| Al &%/
———] 0o © ;0, o
i Wendel, n* x ds
’ =Zda
' I |
Abmessungen in mm
Spanngliedgrole 6819 6822 6827 6831 6837
Litze 150mm?, fpk=1860N/mm? (Fpk=279kN) und 150mm?, fpk=1770N/mm? (Fpk=265,5kN)
Anzahl der Litzen 19 22 27 31 37
Aktuelle Zylinderfestigkeit
des Betons beim Spannen
fom,0,cy1 [N/mm?] 23133421 23133} 42| 23 ) 33 42] 23] 33| 42| 23| 33| 42
Achsabstand A 530 [ 445 | 400 ] 5701 485 | 435640 | 540 { 490 ] 690 | 590 | 535] 760 | 650 | 600
Randabstand R 0,5 x Achsabstand + Betondeckung - 10 mm
Zusatzbewehrung
(Material siehe Anhang 17)
Anzahl n 8] 7 6 8 8 7 9 8 7 9 8 8| 10 9 8
1% ds 16| 16| 16| 16| 16| 16] 16| 161 164 20{ 20| 20] 20) 20 20
z 40| 40| 40| 40| 40| 40 40| 40| 40| 40| 40| 40 40| 40| 40
i 60j 65| 70| 60] 65| 65] 60| 65| 70} 75} 80| 80| 75| 75| 85
xly 4951410} 365|535 | 450 } 400 | 605 | 505 | 4551650 | 550 | 495} 720 | 610 ) 560
Wendel
(Material sieche Anhang 17)
Gange n* 757575 817575 7 7 71 10 9 8] 11 9 8
%] ds 16| 16{ 16| 16| 16} 16| 20| 20| 20] 20| 20 20] 20] 20| 20
%] da 460400 | 330 | 510 | 440 | 370 | 560 | 460 | 420 | 620 | 530 | 480 | 660 | 570 | 520
i* 45| 45| 45| 45| 501 50| 55| 55| 55] 55| 60} 65] 50} €0} 65
min |* 4104101 410|430 | 445|445{460 | 460 | 460} 625|615 595] 625 | 615 | 595
DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Anhang 10

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

Mehrflachenverankerung MA

Achs- und Randabstande der SpanngliedgrofRen 6819 - 6837
far Litze Y1860S7 15,7 und fir Litze Y1770S7 15,7

ETA-06/0022
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GFK-Klebeband

Injizieranschluss
W/l

S fR h*
- &
. NY &
8| 8 HIII 8 g B 3
7i 4
Verankerungskorper MA Koppelscheibe R Keil / Feder
Abmessungen in mm
Spanngliedgréfen 6805 | 6807 | 6809 | 6812 | 6815 | 6819 | 6822 | 6827 | 6831 | 6837
Anzahl der Litzen 05 07 09 12 15 19 22 27 31 37
Verankerungs- %) a 150 170 190 220 250 280 310 340 420 420
korper MA 1%/ b 90 98 114 130 150 162 179 190 217 217
Typ 2302 ] b* 80 90 100 120 130 145 161 161 196 196
j 90 100 125 180 200 220 220 240 350 350
S 18 18 18 21 23 27 32 38 50 50
Koppelscheibe R & d 207 207 224 246 264 289 340 380 435 435
Typ 2320 %) d* 88 96 112 128 148 159 176 188 214 214
h 115 115 115 115 120 130 135 145 170 170
h* 75 75 75 75 76 85 90 100 120 120
h1 105 105 105 105 110 120 125 135 158 158
Teilkreise %] fR | 152 152 168 188 207 224 244 261 306 306
1) fR* 276 314 370 370
Abschlussrohr Lange I+ 460 370 350 500 450 570 640 660 870 870
7] c 185 185 205 232 250 268 297 333 395 395
%] c 75 75 85 90 100 105 120 120 137 137

Achs- und Randabsténde sowie Zusatzbewehrung und Wendel siehe Anhénge 7 - 10

DS/

DYWIDAG-Systwms
International GmbH

www dywidag-systems.com

DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund

Kopplung R

Abmessungen der Komponenten

Anhang 11

ETA-06/0022
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Hillirohr Ubergangstohr Abdichtung InjizieranschluR  Muffenrohr Injizieranschiu®  Ubergangsrohr Uberschubrohr  Hiilirohr
Klebeband Abstandhalter Einzelmuffe Abstandhalter / Abdichtung / Klebeband
(glasfaserverstarkt )] Typ 2094 \ / (glasfaserverstarkt }
2 - N
[;;* ﬁ
0 o o] gmog ]
Abdichtung A | 150 M alss_ 150 A Abdichtung Abdichtung

Muffenrohréngs R
Gesamtlange G

Schematische Darstellung des Langsversatzes:

7 R-Kopplung
é . AL = Verschiebung der Kopplung
é _D-Kopplung S=0,2 x AL Z 120 mm Sicherheitszuschlag
LA d D-Kopplung
é T T Muffenrohridnge R = AL + S + M + 300
L=
é |750| G '0 5xGI I Gesamtlainge G=R+2xA
] i | : I

Litzenkopplung D:

Verbindungsbolzen

Druckfeder
Entliftungsbohrung
Verankerungskeil il Verbindungsbolzen
Keilh
e Sondergewinde 33x3, |=50
ol - <
<
[
50 33x3
200
I |
Druckfeder
Achtung: 28, 1=40

Auflenabmessungen sind fiir beide LitzengréRen identisch!
Beim Einbau auf Markierung 060 (140mm?) bzw. 062 (150mm?) achten! -

@

4 228

=

DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Anhang 12a

DYWIDAG-Systems Litzenkopplung D

International GmbH ETA-06/0022

www.dywidag-systems.com
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Anzahl der Litzen:

Anzahl der Litzen:

Anzahl der Litzen:

Litzenkopplung - Lage

(©) =1.Ebene
& =2 Ebene
4@ = 3. Ebene

Abmessungen in mm

Anordnung der Litzenkopplungen

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

Litzenkopplung D

ETA-06/0022

Spanngliedgroie 6803 | 6804 | 6805/ 6807|6809 | 6812| 6815|6819 6822|6827 | 6831| 6837
Anzahl der Litzen 03 |04 | O5 | 07 | 09 | 12 15 19 | 22 27 | A 37
Verziehungslénge \" 300 | 350 | 400 { 500 { 550 { 650 | 700 | 750 { 900 | 900 {1000 {1000
Aufweitungslange A 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 450 | 500 { 550 { 700 | 700 { 800 | 800
Lange M 900 | 600 | 900 | 900 | 900 | 900 | 900 | 940 | 940 | 940 | 940 | 940
- -- - 0 0 - - 0 - - 0 0]

Teilkreise o RiD] 44 | 50 | 60 | 70 | 86 | 40 | 60 70 | 86 38 | 65 | 65
Abstandhalter g D* - -- -- - - 1105|1251 136 | 152 | 100 | 126 | 126

g fD** - -- - - - - -- - -~ | 165 | 190 | 190
Muffenrohr g1D 100 | 110 | 120 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 225 | 250 | 250

DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Anhang 12b
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Spannanker Typ ED oder Typ MA

Nur fir vorwiegend
ruhende Belastung !

/]" gDy ]

Reduzierstiick d
’ (e”tfa'!.tg" ft”".%mz auf 2D 4 H Fall1: | 3(D;+5mm 2 |200mm
vergrolert wird ) L _\ Fall 2+3: | 4(1D+5mm)
0y o)A d ok
e
x
wn
d ! P «©
Zusatzbew. N 2
(Steckbigel ) jl
Orthogonale 1 I
Bewehrung < M
o [~ b 2
Injizieranschluss L o
Verlegemdglichkeiten
Fall 1 Fall 2 Fall 3 l I
| I = 2xminR
Abmessungen in mm
Spanngliedgrofie 6803 6804 6805 6807 6809 6812 6815 6819 6822
Anzahl der Litzen 03 04 05 07 09 12 15 19 22
Aktuelle Zylinderfestigkeit . -
des Betons beim Spannen min fom0,001 = 23 Nfmm?
Bogen ID4 50 55 60 75 85 95 110 120 130

mit Stahlrohr min R 600 600 650 750 900 1100 1250 1500 1700

mit Hallrohr min R 1200 1200 1300 1500 1800 2200 2500 3000 3400

Hillrobr 121(8)] 40 45 50 60 75 80 90 95 100

Zusatzbewehrung [cm?] 12,50 | 16,50 | 21,00 | 29,00 | 37,50 | 50,00 | 62,50 | 79,00 | 91,50
(Material siehe Anhang 17)

DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Anhang 13

Haarnadelverankerung
DYWIDAG-Systems

International GmbH Abmessungen und Zusatzbewehrung ETA-06/0022
et cywidag-Systems.com fir Litze Y1860S7 15,3 und fir Litze Y1770S7 15,3
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Spannanker Typ ED oder Typ MA

Nur fir vorwiegend
ruhende Belastung !

DIDy i

Reduzierstiick d
(entfallt,wenn DID, auf GID4
vergrolert wird )

X Fall 1: 3(D4+5mm  Z| 200mm
H Fall 2+3: | 4(IDy+ 5mm)

SNV et ——— e - [T —_—— -
@\D\ o 2 q _!_ b
< o ‘o l
N /Y

Zusatzbew.

R.
Q
4
0,35 xd

‘ N ’ (Steckbligel ) 1
- 'F T N
§—¢ Orthogonale 4 i
[} ‘ Bewehrung < 2
/ ’ N }, ‘_’-‘_7
Injizieranschluss N | S
Verlegemoglichkeiten:
Fall 1 Fall 2 Fall 3 l l
l I £ 2xminR
Abmessungen in mm
Spanngliedgréfe 6803 6804 6805 6807 6809 6812 6815 6819 6822
Anzahl der Litzen 03 04 05 07 09 12 15 19 22
Aktuelle Zylinderfestigkeit . _
des Betons beim Spannen min fom 0,051 = 23 N/mm?
Bogen 21D 50 55 60 75 85 95 110 120 130

mit Stahirohr  min R 600 600 700 800 950 1150 1350 1600 1800

mit Hullrohr min R 1200 1200 1400 1600 1900 2300 2700 3200 3600

Hallrohr BID2 40 45 50 60 75 80 90 95 100

Zusatzbewehrung [cm?] 13,50 | 18,00 | 22,00 | 31,00 | 40,00 | 53,50 | 67,00 | 85,00 | 98,00
(Material siche Anhang 17)

m DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund

Haarnadelverankerung Anhang 14
,‘Zﬁ;ﬁﬁjﬁfﬁ Abmessungen und Zusatzbewehrung ETA-06/0022
www dywidag-systems.com fur Litze Y186087 15,7 und fir Litze Y1770S7 15,7
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Spannanker Typ ED

Injizieranschluss

Entliftung _~f o= —
EER N

EntlfjﬂungshaubM

Festanker Typ ED
(nicht zuganglich)

Spannanker Typ MA

Injizieranschluss

Entliftung ==

Injizieranschluss

Entliiftung

Keilsicherungsscheibe

Entliiftungshaube

—1 £

Entlﬁﬁumshaube/l

Festanker Typ MA
(nicht zuganglich)

71

Injizieranschluss

B Entliiftun

Keilsicherungsscheibe

Entliiftungshaube

m DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Verankerungen Typ ED und Typ MA
DYWIDAG-Systems

International GmbH

www.dywidag-systems.com
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Benennung

Werkstoff

Norm

Verankerungskeil

Blankstah! *

EN 10277-2: 1999-10
EN 10083-2: 1996-10

Typ ED und MA

Verankerungsscheibe

Vergitungsstahl *

EN 10083-1: 1996-10
EN 10083-2: 1996-10

korper Typ MA

Mehrflachenverankerungs-

Gusseisen m. Kugelgraphit *

EN 1563
ASTM A536

Ankerplatte Baustaht * EN 10025: 1994-03
Typ ED
Koppelscheibe ) . EN 10083-1: 1996-10
Typ R Vergltungsstahl EN 10083-2: 1996-10
Keilhiilse ) \ EN 10083-1: 1996-10
Typ D Vergitungsstahl EN 10083-2: 1996-10

Verbindungsbolzen

International GmbH

www.dywidag-systems.com

pywibac-systems | YETWeNdete Materialien und Normverweise

Typ D Baustahi * EN 10025: 1994-03
Druckfeder Federstahl DIN 2098-1
Typ D
Abstandhalter Polyethylen (PE) EN 1872
Wendel S 235 JR EN 10025: 1994-03
Bew.stahl Re = 500 N/mm? EN 10080
Zusatzbewehrung Re = 500 N/mm? EN 10080
Ubergangsrohre Polyethylen (PE) EN 1872
* genaue Werkstoffangaben beim DIBt hinterlegt
m DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Anhang 17

ETA-06/0022
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ABMESSUNGEN UND EIGENSCHAFTEN VON 7-DRAHTIGEN SPANNLITZEN

Zugfestigkeit 1770 oder 1860
Litze

Nenndurchmesser D mm 15.3 15.7
Nennquerschnitt S, mm? 140 150
Nenngewicht M g/m 1093 1172
Oberflache - - glatt
g:fgaf;frggﬁgg‘f;rg:” o1k MPa 1520 oder 1600
ggfgaggrggﬁﬁgf;gee” ook MPa 1570 oder 1660
Elastizitatsmodul E MPa =~ 195.000
Einzeldriahte

Aullendrahtdurchmesser d mm 5.0 + 0.04 5.2 + 0.04
Kerndrahtdurchmesser d’ mm 1.02 bis 1.04d | 1.02bis 1.04d

Solange EN 10138 nicht vorliegt, sind 7-drahtige Spannlitzen entsprechend den nationalen
Vorschriften mit den in der obigen Tabelle angegebenen Eigenschaften zu verwenden.

DS

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund

7-drahtige Spannlitze
6803 - 6837

Anhang 18
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INHALT DES KONTROLLPLANS

Bestandteil  |Gegenstand  |Priifung/  |Riickverfolg | Mindest- | Dokumen-
Ankerplatte Material Kontrolle teilweise 100 % "o
far 3 bis 5 Litzen [genaue Prifung 3% ja
Abmessungen® > 2 Prifkérper
Sichtkontrolle® |Kontrolle 100 % nein
Mehrflachenver- | Material Kontrolle vollstandig 100 % "3,1" 2
ankerungskorper [genaue Prifung 3% ja
fiir 5 bis 37 Litzen |Abmessungen® > 2 PriifkGrper
Sichtkontrolle®  {Kontrolle 100 % nein
Verankerungs- Material Kontrolle vollstandig 100 % "3,q" 2
scheibe genaue Prifung 5% ja
Abmessungen® > 2 Priffkorper
Sichtkontrolle® | Kontrolle 100 % nein
Koppelscheibe R | Material Kontrolle vollsténdig 100 % "3.q" 2
Litzenkopplung D |genaue Prifung 5% ja
Abmessungen® > 2 Prifkérper
Sichtkontrolle®  |Kontrolle 100 % nein
Keil Material Kontrolle vollstandig 100 % "3.1" 2
Verarbeitung, Prifung 0,5% ja
Harte > 2 Priifkérper
genaue Prifung 5% ja
Abmessungen’ > 2 Priifkérper
Sichtkontrolle® | Kontrolle 100 % nein
Hullrohr Material Kontrolle “‘CE” 100 % “‘CE”
Sichtkontrolle® | Kontrolle 100 % nein
Zugglied Material ° Kontrolle vollsténdig 100 % ja
Litze Durchmesser Prifung jede nein
Rolle/Blindel
Sichtkontrolle®  |Kontrolle jede nein
Rolle/Biindel
Fortsetzung und FuRnoten siehe Anhang 19b
w DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
Kontrollplan Anhang 19a
DYWIDAS Systems 6803 - 6837 ETA-06/0022
www.dywidag-systems.com
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INHALT DES KONTROLLPLANS - FORTSETZUNG -

Bestandteil  |Gegenstand  |Prifung/  |Riickverfolg |  Mindest- | Dokumen-

. . |kontrolle | -barkeit! | anzahl | tation

Bestandteile des |Zement Kontrolle vollstandig 100 % ja

Flllmaterials nach|Beimischungen |Kontrolle vollstandig 100 % ja

EN 447 Zusitze

Wendel Material Kontrolle vollsténdig 100 % ja
Sichtkontrolle® | Kontrolle 100 % nein

Blgel Material Kontrolle vollstandig 100 % ja
Sichtkontrolle®  |Kontrolle 100 % nein

Federn fur Material Kontrolle vollsténdig 100 % "2.2"

Kopplungen Sichtkontrolle®  |Kontrolle 100 % nein

Korrosionsschutz- |Material” Kontrolle vollstdndig 100 % "2.2""

masse (Fett)

Wachs Material® Kontrolle vollsténdig 100 % "2.2"

Alle Proben miissen zuféllig ausgewahlt und eindeutig gekennzeichnet werden.

1
2
3

"2.2" : Priifbericht Typ "2.2" entsprechend EN 10204

"3.1" : Prifzertifikat Typ "3.1" entsprechend EN 10204

Sichtkontrolle bedeutet z.B.: Hauptabmessungen, Priifung der Dicke, richtige Kennzeichnung
oder Etikettierung, zutreffende Leistungsfdhigkeit, Oberflache, Grate, Knickstellen, Glétte,
Korrosion, Beschichtungen etc., wie im Kontrollplan angegeben.

volistandig: vollstandige Rickverfolgung jedes Bestandteils bis zum Ausgangsmaterial
teilweise: Riickverfolgung jeder Lieferung v. Bestandteilen bis zu einem festgelegten Punkt.
Genaue Abmessungen bedeutet Uberpriifung aller Abmessungen und Winkel entsprechend den
im Kontrollplan angegebenen Festlegungen.

Charakteristische Materialeigenschaften sieche Anhang 18

Korrosionsschutzmasse (Fett) entsprechend der vom Hersteller beim Deutschen Institut flr
Bautechnik hinterlegten Zusammensetzung. Charakteristische Materialeigenschaften missen mit
ETAG 013, Anhang C4.1 libereinstimmen.

Wachs entsprechend der vom Hersteller beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegten
Zusammensetzung. Charakteristische Materialeigenschaften missen mit ETAG 013, Anhang
C4.2 Ubereinstimmen.

DS/

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund

Kontrollplan
6803 - 6837

Anhang 19b

ETA-06/0022
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[P e

e —

Verankerungsscheibe | Material entsprechend Kontrolle, 1

den Festlegungen Priifung

detaillierte Abmessungen | Priifung

Sichtkontrolle * Kontrolle
Mehrflachen- Material entsprechend Kontrolle, 1
verankerungskérper | den Festlegungen Prifung

detaillierte Abmessungen | Priifung

Sichtkontrolle ' Kontrolle
Koppelscheibe R Material entsprechend Kontrolle, 1
Litzenkopplung D den Festlegungen Priifung

detaillierte Abmessungen | Prifung

Sichtkontrolle ' Kontrolle
Keil Material entsprechend Kontrolle, 2

den Festlegungen Priifung

Verarbeitung Priifung 2

detaillierte Abmessungen | Priifung 1

Hauptabmessungen, Prifung 5

Oberflachenharte

Sichtkontrolle ' Kontrolle 5
Einzelprifung des ETAG 013 Priifung 1 Serie
Zugglieds Anhang E.3

1  Sichtkontrolle bedeutet z.B.: Hauptabmessungen, Priifung der Dicken, richtige
Kennzeichnung oder Etikettierung, zutreffende Leistungsféhigkeit, Oberfldche,

Grate, Knicke, Glatte, Korrosion etc.

2  Alle Proben missen zuféllig ausgewahlt und eindeutig gekennzeichnet werden.

DS

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund

Auditprifung
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Der Aufbau der DYWIDAG Litzenspannglieder gestattet deren Herstellung sowohl
in der Werkstatt als auch auf der Baustelle oder im Bauteil selbst.

Die im Werk vorgefertigten Spannglieder sind einschlieRlich der Hullrohre
vormontiert und verlegefertig. Langere vorgefertigte Spannglieder werden auf
Trommeln oder in Form von Schlaufen auf die Baustelle transportiert. Der
minimale Biegedurchmesser beim Transport betrdgt 1,65 m, fir Spannglieder
6827 und grofier mindestens 2,0 m.

Bei der Fertigung auf der Baustelle werden die Spannglieder entweder wie bei
Herstellung im Werk vormontiert oder die Litzen werden nachtraglich in die bereits
eingebauten Hillrohre eingebracht.

Als Ummantelung werden runde profilierte Stahlblechhillrohre entsprechend
EN 523 verwendet. lhre StolRe werden mit aufschraubbaren Hullrohrkopplungen
(Muffen) verbunden. Werden die Spannlitzen in bereits eingebaute Hillrohre oder
nach dem Betonieren eingebracht, so sind Hillrohre mit einem gréleren Innen-
durchmesser (Typ ll) zu verwenden. Die Litzen der Spannglieder werden ohne
Abstandhalter in den Hdllrohren eingebaut. Die Hiillrohre werden in Bereichen von
Verankerungen und Kopplungen mittels Ubergangsrohren wegen der erforder-
lichen Aufspreizung der Litzen aufgeweitet. Samtliche Ubergénge und StéRe sind
sorgfaltig mit Klebeband abzudichten.

Die Verwendung von ovalen Hiillrohren ist ebenfalls zuldssig fiir Spanngliedtypen
6803, 6804 und 6805 in Verbindung mit der Plattenverankerung (ED). Fur die
ovaien Huiirohre giit EN 523 entsprechend.

Die dreiteiligen Keile aus einsatzgehartetem Stahl unterscheiden sich in der Form
ihrer Verzahnung. Die Keillange betragt fur 0.6” Litzen 42 mm und fiir 0.62" Litzen
45 mm. Weitere Abmessungen der Keile und ihrer unterschiedlichen Merkmale
sind in Anhang 2 angegeben.

Verankerungen

Die Verankerungen sind je SpanngliedgréRe fir beide Litzengréfien und
Spannstahlguten identisch.

Die Verankerung besteht aus einer Ankerplatte oder einem Ankerkérper und einer
Verankerungsscheibe mit 3 bis 37 konischen Bohrungen — abhéngig von der
Spanngliedgrofie — in welche die Litzen mit Keilen verankert werden.

1 Herstellung
2 Hillrohre

3 Keile

4

4.1

Plattenverankerung ED

Bei dieser Verankerung fur Spannglieder 6803 — 6805 liegt die Verankerungs-
scheibe auf einer Ankerplatte auf, die die Vorspannkraft in das Bauteil leitet.
Dieser Verankerungstyp kann als Spann- und als zugénglicher Festanker ver-
wendet werden und bei Verwendung einer Keilsicherungsscheibe auch als
unzugénglicher Festanker. Die Konen der unzuganglichen Festanker sind vor dem
Einschieben und Verkeilen der Litzen mit Korrosionsschutzmasse zu fullen.

w DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund

DYWIDAG-Systems
international GmbH

www.dywidag-systems.com
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4.2

4.3

5.1

Die aus der Lasteinleitung in das Betonbauteil resultierenden Spaltzugkrafte
mussen durch Wendeln aus Stahl oder Betonstahl aufgenommen werden.
Zusétzliche Bewehrung wie Langseisen oder Blgel, die Uber die allgemeine
Mindestbewehrung fur tragende Betonbauteile hinausgeht, ist nicht erforderlich.

Mehrflachenverankerung MA

Diese Verankerungen flr Spannglieder 6805 — 6837 bestehen aus einem im Beton
liegenden Ankerkérper und einer darauf montierbaren Verankerungsscheibe.
Dieser Verankerungstyp kann ebenso als Spann- und zugéanglicher Festanker wie
auch — zusammen mit einer Keilsicherungsscheibe — als unzuganglicher Festanker
verwendet werden. Die Konen der unzugénglichen Festanker sind vor dem
Einschieben und Verkeilen der Litzen mit Korrosionsschutzmasse zu flilen. Die
aus der Lasteinleitung in das Betonbauteil resultierenden Spaltzugkrafte mussen
durch Wendeln aus Stahl oder Betonstahl aufgenommen werden. Zusétzliche
Bewehrung wie Langseisen oder Blgel ist ebenfalls erforderlich.

Haarnadelverankerung

Die Haarnadelverankerung ist Teil eines Spannglieds mit herkdmmlichen
Verankerungen an den Spanngliedenden. Dieser Verankerungstyp ist fur die
Anwendung in flachenartigen Tragwerken mit Uberwiegend ruhender Belastung
vorgesehen. Die Lange der geraden Abschnitte des Spannglieds an beiden Seiten
der Schlaufe muss gleich sein. Die Spannlitzen werden nach Erhartung des Betons
in die Verrohrung eingeschoben. Die Vorspannung muss an beiden Verankerun-
gen simultan aufgebracht werden.

Die Rohre im gekrimmten Bereich missen mit Hiife einer Biegeschablone oder
einer Biegemaschine unter Beachtung des minimalen Biegeradius vorgebogen
werden.

Kopplungen

Spannglieder konnen unter Verwendung fester oder beweglicher Kopplungen
verbunden werden.

Feste Kopplung R

Die Kopplung stutzt sich direkt auf den einbetonierten Mehrflachen-
verankerungskorper ab. Die Kopplung ist vormontiert und besteht aus der
Koppelscheibe und Keilen, Federn, Anpresssegmenten und Dichtungsstopseln in
jenen Konusbohrungen, die zum Einbau der weiterfiihrenden Litzen dienen. Diese
Konusbohrungen werden beim Einbau der Keile mit Korrosionsschutzmasse
gefulit. Die Litzen des ankommenden Spannglieds sind auf die gleiche Weise in
der Koppelscheibe verankert wie in einem Spannanker. Die Litzen des
weiterfihrenden Spannglieds sind in einem radialen Raster geneigter
Konusbohrungen angeordnet und mit dreiteiligen Keilen in der Koppelscheibe
verankert. Diese Keile werden durch eine Feder und ein Anpresssegment in ihrer
Lage gehalten. Der Dichtungsstopsel muss vor dem Einschieben des Litzenendes
entfernt werden. Der sachgerechte Sitz der Litzen des weiterfithrenden
Spannglieds innerhalb der Kopplung ist mittels farbiger Markierungen auf den
Litzenenden zu kontrollieren.

m DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
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Bewegliche Kopplungen D (Litzenkopplung)

Die Spannstahllitzen werden einzeln mittels Litzenkopplungen verbunden.

Eine Litzenkopplung besteht aus zwei identischen Halften, die mit einem
Verbindungsbolzen verbunden werden. Jede Halfte besteht aus einer Keilhilse,
einem dreiteiligen Keil und einer Druckfeder. Die Konusbohrungen werden beim
Einbau der Keile mit Korrosionsschutzmasse geflilit. Die zu verbindenden Litzen
werden in die vormontierte Kopplung eingeschoben. Die richtige Lage der beiden
Litzenenden ist mittels farbiger Markierungen zu {berprifen.

Der Ubergangsbereich von der Kopplung zum Hdllrohr wird mit einem
Ubergangsrohr geschlossen.

Fir das Spannen der Spannglieder werden eine hydraulische Pumpe und eine
Hohlkolbenpresse verwendet. Die Spannstahllitzen werden durch die Presse
hindurchgefiihrt und in der Presse in einer Zugbilichse mittels Spannklemmen
verankert. Alle Litzen eines Spanngliedes werden gleichzeitig gespannt. Die
Vorspannkraft wird mit Hilfe eines Manometers (berprift. Die Ladngendnderung
des Spannstahls dient der weiteren Kontrolle der Spannkraft. Lange Spannglieder,
fir die der Pressenhub nicht ausreichend ist, kdnnen stufenweise vorgespannt
werden, vorausgesetzt Abschnitt 4.2.6 der besonderen Bestimmungen wird

Das Spannen in Laststufen und Zurilickfahren der Presse ist auf einfache Weise
moglich. Nach dem Spannen werden die Keile mittels einer speziellen
Verkeileinrichtung innerhalb der Presse verkeilt. Nach dem Vorverkeilen verbleibt
ein Keilschlupf von ndherungsweise 4 mm.

Bei geraden Spanngliedern kénnen die Litzen einzeln mittels Einzelpressen

5.2

6 Spannen
eingehalten.
gespannt werden.

7 Einpressen

Nach dem Spannen wird Einpressmortel auf Zementbasis in den zwischen
Spannstahllitzen und Umhiillung verbleibenden Hohlraum eingepresst, sodass sich
ein Verbund zwischen Spannstahllitzen und dem Beton ergibt. Auflerdem dient der
Einpressmoértel dem Korrosionsschutz der Litzen. Der Einpressmortel wird beim
Ankerkorper MA durch diesen hindurch, bei der Verankerung Typ ED durch den
Injizieranschluss im Ubergangsrohr oder durch Injizieranschlisse am tiefsten
Punkt des Hillrohrs eingepresst.

Die Hullrohre werden an den Enden der Spannglieder durch Entliiftungsrohre oder
Entliftungskappen entliiftet.

Bei Verwendung langer Spannglieder sind weitere Entliiftungsstellen an Hoch-
punkten erforderlich. Kopplungen sind immer mit Entliftungen ausgestattet.

w DYWIDAG - Litzenspannverfahren mit Verbund
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