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|. ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Mit der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung ist die Verwendbarkeit bzw.
Anwendbarkeit des Zulassungsgegenstandes im Sinne der Landesbauordnungen
nachgewiesen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung ersetzt nicht die fir die Durchflihrung von
Bauvorhaben gesetzlich vorgeschriebenen Genehmigungen, Zustimmungen und
Bescheinigungen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter,
insbesondere privater Schutzrechte, erteilt.

Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstandes haben, unbeschadet weiter
gehender Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen', dem Verwender bzw.
Anwender des Zulassungsgegenstandes Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung zur Verflgung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass die allgemeine
bauaufsichtliche Zulassung an der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung
sind den beteiligten Behdrden Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur
Verfligung zu stellen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstandig vervielfaltigt werden. Eine
auszugsweise Verodffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts for
Bautechnik. Texte und Zeichnungen von Werbeschriften dirfen der allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung nicht widersprechen. Ubersetzungen der allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung muissen den Hinweis "Vom Deutschen Institut fur Bautechnik
nicht geprifte Ubersetzung der deutschen Originalfassung" enthalten.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen der
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung kdnnen nachtrdglich erganzt und geandert
werden, insbesondere, wenn neue technischg tnisse dies erfordern.
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Il. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Zulassungsgegenstand

Zulassungsgegenstand sind Fertigspannglieder fur externe Vorspannung aus 30 bis 66
kaltgezogenen Spannstahldrahten, rund, glatt, St 1470/1670, Durchmesser 7 mm, deren
Verankerungen (Endverankerungen und Kopplungen; siehe Anlage 1), deren
Umlenkungen und deren Korrosionsschutz.

Es sind folgende Verankerungen und Kopplungen zugelassen:

1 Spannanker C

2 Festanker D

3 Feste Kopplung C-K

4 Bewegliche Kopplung K-K

Die Spannstahldrahte werden im Herstellwerk der Spannglieder mit einem Korrosions-

schutz versehen, der aus einem mit Korrosionsschutzmasse verpressten PE-Hllrohr
besteht.

Die Verankerung der Spannstahldrahte erfolgt Uber kalt aufgestauchte Kdpfchen.

Anwendungsbereich

Die Spannglieder dirfen zur externen Vorspannung ohne Verbund von Spannbeton-
bauteilen verwendet werden, die nach DIN 1045-1:2001-07 oder DIN-Fach-
bericht 102:2003-07 bemessen werden. Die Spannglieder mussen auf3erhalb des
Betonquerschnitts aber innerhalb der Bauteilhdhe liegen.

Die Anwendung von DIN V 4227-6:1982-05 ist moglich, wenn die zuldssigen Spannstahl-
spannungen nach DIN V 4227-6:1982-05, Abschnitt 9 eingehalten werden.

Bestimmungen fur das Bauprodukt

Eigenschaften und Zusammensetzung
Allgemeines

Es sind Zubehérteile entsprechend den Anlagen und den Technischen Liefer-
bedingungen, in denen Abmessungen, Material und Werkstoffkennwerte der Zubehorteile
mit den zulassigen Toleranzen und die Materialien des Korrosionsschutzes angegeben
sind, zu verwenden. Die Technischen Lieferbedingungen sind beim Deutschen Institut fur
Bautechnik, der Zertifizierungsstelle und der Uberwachungsstelle hinterlegt. Anderungen
am Spannverfahren bedUrfen grundsatzlich der Zustimmung des Deutschen Instituts fur
Bautechnik.

Spannstahldraht

Es dirfen nur kaltgezogene Spannstahldrahte, rund, glatt, St 1470/1670, © 7,0 mm
verwendet werden, die allgemein bauaufsichtlich zugelassen sind und die fur das
Aufstauchen der Kopfchen geeignet sind. Die durch das Aufstauchen der Kopfchen
bedingte Abminderung der Zugfestigkeit der Spannstahldrahte darf héchstens 2 %
betragen.

Kdpfchen der Spannstahldrahte

Das Aufstauchen der Koépfchen auf die Spannstahldrahtenden darf pu
maschinen ausgeflhrt werden. Dabei sind die Kopfdurchmesser undﬁ?’e K

den Angaben in der Beschreibung (siehe Anlage 17) einzuhalten. Qf
a‘

it Spezial-
4ho7%en nach
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Grundkorper

Die Bohrungen zur Aufnahme der Spannstahldrahte missen an der Képfchenseite gratirei
und an der anderen Seite ausgerundet und mit einem schmierenden Korrosionsschutz-
mittel versehen sein.

Wendel und Zusatzbewehrung

Die in den Anlagen angegebenen Stahlsorten und Abmessungen der Wendel und der
Zusatzbewehrung im Verankerungsbereich sind einzuhalten. Die zentrische Lage ist
entsprechend Abschnitt 4.3 zu sichern.

Die Endgange der Wendel sind zu verschwei3en. Die Verschweif3ung der Endgénge der
Wendel kann an den inneren Enden entfallen, wenn die Wendel daflir um 1 %2 zusatzliche
Gange verlangert wird.

Korrosionsschutzmassen

Die Spannstahldrahte werden im Werk mit der Korrosionsschutzmasse Denso-Jet bzw.
Petro-Plast entsprechend Anlage 13 bzw. 14 beschichtet und anschlieBend im Hullrohr
mit derselben Korrosionsschutzmasse verpresst.

Die zur Anwendung kommenden Korrosionsschutzmassen mussen den beim DIBt durch
die Hersteller hinterlegten Rezepturen entsprechen.

Korrosionsschutz im Bereich der Verankerungen und Kopplungen

Der Korrosionsschutz ist entsprechend der Beschreibung (siehe Anlage 17) sowie den
Anlagen 10 und 12 durchzufihren. Beim Einsatz im UV-geschitzten Bereich durfen fur
die Spannanker Typ C und die Festanker Typ D auch die PE-Ankerhauben nach
Anlage 11 verwendet werden. Beim Einsatz im nicht UV-geschutzten Bereich sind
Stahlankerhauben zu verwenden.

Werden die Spannglieder nicht in einem geschlossenen Hohlkasten angeordnet oder
durch eine andere Maf3nahme vor UV-Strahlung geschutzt, ist Gber den ersten Schrumpt-
schlauch der Kopplungen ein zweiter Schrumpfschlauch als UV-Schutz aufzubringen.

Korrosionsschutz der freiliegenden Stahlteile
Die nicht durch Beton oder Korrosionsschutzmasse geschltzten Flachen aller stédhlernen

Teile sind, soweit sie nicht aus nichtrostendem Stahl bestehen, durch ein Schutzsystem
entsprechend Anlage 17, Abschnitt 6.2 gegen Korrosion zu schatzen.

Die Oberflachenvorbereitung hat nach DIN EN ISO 12944-4:1998-07 zu erfolgen.
Huallrohre

Das Verrohrungsschema der Spannglieder ist auf Anlage 2 dargestellt. Die Abmessungen
der zur Anwendung kommenden PE-Rohre sind in Abhangigkeit von der Spanngliedgrof3e
in den Anlagen 3 und 4 aufgefihrt.

Die Verbindungen der PE-Rohre untereinander oder mit PE-Reduziersticken erfolgt
durch HeizelementstumpfschweiBung oder durch HeizwendelschweiBen. Dabei sind die
jeweils gultigen DVS-Richtlinien zu beachten. Die Schwei3arbeiten sind von Kunststoff-
schweiBern mit glltiger Prifbescheinigung der Prifgruppe | nach DVS 2212-1:1999-02
durchzuflhren.

Umienkungen

Die Umlenkungen sind entsprechend den Anlagen 8 und 9 auszufihren.

Die Umlenkhalbschalen werden im Endbereich mit einer trompetenférmigen Aufweitung
mit Aa > 3° ausgebildet. Die Aufweitungen erméglichen Winkelabweichungen bis zur
gleichen GréBe von der planméaBigen Lage der Spanngliedachse. Die Kanten der
Umlenkhalbschalen sind auszurunden. Die Umlenkhalbschalen weisen eine Mindestdicke
von 7 mm auf.

Die Kontaktflache zwischen PE-HUOlirohr und Um
beschichten.
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Feste Kopplung C-K

Die Achse des zweiten Spanngliedabschnitts (2. Bauabschnitt) muss mit der Achse des
ersten Spanngliedabschnitts (1. Bauabschnitt) Ubereinstimmen. Die unplanméaBige
Richtungsabweichung der Achsen darf maximal 1,5° betragen.

Beschreibung des Spannverfahrens

Der Aufbau der Spannglieder, die Ausbildung der Verankerungen, der Kopplungen, der
Umlenkungen, die Verankerungsteile und der Korrosionsschutz missen der beiliegenden
Beschreibung und den Zeichnungen entsprechen. Die darin angegebenen MaBe und
Werkstoffe sowie der darin beschriebene Herstellungsvorgang der Spannglieder und des
Korrosionsschutzes sind einzuhalten.

Herstellung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
(siehe auch DIN 1045-1 und DIN-Fachbericht 102)

Herstellung

Auf eine sorgféltige Behandlung der Fertigspannglieder bei der Hersteliung und dem
Transport und der Lagerung ist zu achten.

Fertigspannglieder mlssen in einer geschlossenen Halle hergestellt werden. Die fertigen
Spannglieder ddrfen nur als abgedichtete Spannglieder das Herstellwerk verlassen.

Krimmungshalbmesser der Fertigspannglieder beim Transport

Der Krimmungsradius darf 0,90 m nicht unterschreiten. Im Bereich der Spann- und
Festanker und ggf. der beweglichen Kopplung darf das Spannglied nicht gekrimmt
werden. Es ist darauf zu achten, dass der Krimmungshalbmesser auch im Fall eines
Spanngliedaustausches beim Einziehen in das Bauwerk eingehalten wird.

Kennzeichnung

Jeder Lieferung der unter Abschnitt 2.3.2 angegebenen Zubehorteile ist ein Lieferschein
mitzugeben, aus dem u.a. hervorgeht, flir welche Spanngliedtypen die Teile bestimmt sind
und von welchem Werk sie hergestellt wurden. Mit einem Lieferschein dirfen Zubehbrteile
nur flr einen einzigen, im Lieferschein zu benennenden Spanngliedtyp (-grof3e) geliefert
werden.

Bei der Auslieferung von Fertigspanngliedern sind folgende Unterlagen beizuftgen:

- Lieferschein mit Angabe von Bauvorhaben, Spanngliedtyp, Positionsnummer der
Spannglieder, Fertigungs- und Auslieferungsdatum und der Bestatigung, dass die
Spannglieder guteuberwacht sind. Der Lieferschein muss auch die Angaben der
Anhangeschilder der jeweils verwendeten Spannstahldrahte enthalten.

- bei Verwendung von Restmengen oder Verschnitt die Angaben der Herkunft.

- Lieferzeugnisse fur den Spannstahldraht und Lieferscheine fur die Zubehorteile mit
Angabe der hierfur fremduberwachenden Stelle.

Der Lieferschein des Bauprodukts muss vom Hersteller mit dem Ubereinstimmungs-
zeichen (U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lander
gekennzeichnet werden. Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraus-
setzungen nach Abschnitt 2.3 erfullt sind.

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestatigung der Ubereinstimmung des Bauprodukts (Zubehérteile und Fertigspann-
glieder) mit den Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung und den
Technischen Lieferbedingungen muss fiir jedes Herstellwerk mit einem Uberein-
stimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktionskontrolle und einer
regelmanigen FremdUberwachung einschlie3lich einer Erstpsg.;}mg, des Bauprodukts nach
MafRgabe der folgenden Bestimmungen erfolgen. %,
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Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdlberwachung einschlie3-
lich der dabei durchzufihrenden Produktprifungen hat der Hersteller des Bauprodukts
eine hierfir anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierfir anerkannte Uber-
wachungsstelle einzuschalten.

Dem Deutschen Institut fir Bautechnik ist von der Zertifizierungsstelle eine Kopie des von
ihr erteilten Ubereinstimmungszertifikats zur Kenntnis zu geben.

Beim Deutschen Institut fiir Bautechnik, der Zertifizierungsstelle und der Uberwachungs-
stelle sind die Technischen Lieferbedingungen, in denen Abmessungen, das Material und
Werkstofftkennwerte der Zubehdrteile mit den zulassigen Toleranzen und die Materialien
des Korrosionsschutzes angegeben sind, hinterlegt.

Werkseigene Produktionskontrolle

Allgemeines

In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und durch-
zufihren. Unter werkseigener Produktionskontrolle wird die vom Hersteller vorzu-
nehmende kontinuierliche Uberwachung der Produktion verstanden, mit der dieser sicher-
stellt, dass die von ihm hergestellten Bauprodukte den Bestimmungen dieser allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung entsprechen.

Die werkseigene Produktionskontrolle soll mindestens die in den folgenden
Abschnitten 2.3.2.2 bis 2.3.2.8 aufgeflhrten MaBnahmen einschlie3en.

Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen und auszu-

werten. Die Aufzeichnungen mussen mindestens folgende Angaben enthalten:

- Bezeichnung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials und der Bestandteile

— Art der Kontrolle oder Priifung

- Datum der Herstellung und der Prifung des Bauprodukts bzw. des Ausgangs-
materials oder der Bestandteile

- Ergebnis der Kontrollen und Prufungen und, soweit zutreffend, Vergleich mit den
Anforderungen

- Unterschrift des fur die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen.

Die Aufzeichnungen sind mindestens funf Jahre aufzubewahren und der flr die Fremd-
Uberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem Deutschen
Institut flr Bautechnik und der zusténdigen obersten Bauaufsichtsbehdrde auf Verlangen
vorzulegen.

Bei ungentigendem Prifergebnis sind vom Hersteller unverziglich die erforderlichen
Mafnahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen
nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit Gbereinstimmenden
ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch moglich und
zum Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung unverzuglich
zu wiederholen.

Der technische Bereich des Herstellers muss Uber einen Ingenieur mit mindestens funf
Jahren Berufserfahrung im Spannbetonbau verfigen. MalBBgebende technische Fach-
kréfte, die mit Arbeiten an dem Spannverfahren betraut sind, sollten mindestens Uber drei
Jahre Berufserfahrung im Spannbetonbau verfigen.

Der Hersteller muss folgende Unterlagen in jeweils aktueller Fassung bereithalten:

Dokumentation Uber die betrieblichen Voraussetzungen, aus der mindestens folgende
Punkte hervorgehen:

- Aufbau des technischen Bereichs und Verantwortlichkeiten..
- Nachweis der Qualifikation des eingesetzten Personalyfggﬁf
~  Nachweis der regelmaBig durchgefihrten Schulungeyy,
- Ansprechpartner in Bezug auf das Spannverfahren,
- Kontroll- und Ablagesystem.

rbeiter,
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Allgemeine Verfahrensbeschreibung fur die ausflihrende Spezialfirma, die mindestens
folgendes umfasst:

- Aktuelle Fassung der Zulassung und Beschreibung des Spannverfahrens,

- Vorgaben fir Lagerung, Transport und Montage,

- Arbeitsanweisungen  fir Montage- und Vorspannprozesse einschlieflich
Maf3nahmen zum Korrosionsschutz (auch temporar),

- Angaben zum Schweil3en im Bereich der Spannglieder,

- Zusammenstellung der zu beachtenden Sicherheits- und Arbeitsschutzaspekte,

- Aligemeiner Qualitatssicherungsplan’

- Schulungsprogramm fir das mit Vorspannarbeiten betraute Baustellenpersonal?.

Der Hersteller tragt die Verantwortung flr die Autorisierung der ausfihrenden Spezial-
firmen.

Kann der Hersteller die an ihn gerichteten Anforderungen nicht erflillen, gelten sie flr den
Antragsteller. Antragsteller und Hersteller dirfen auch eine Aufgabenteilung vereinbaren.

Eignung des Spannstahls fur das Aufstauchen der Kopfchen

Die Eignung des Spannstahls fir das Aufstauchen der Kopfchen ist vor Auslieferung im
Herstellwerk an jedem Ring zu prifen und auf Lieferschein und Anhangeschild fur den
Spannstahl zu bestatigen.

Képfchen am Spannstahl

Die Kopfchen am Spannstahldraht sind bezdglich ihrer Form und Abmessungen zu Uber-
prifen. An mindestens 0,5 % der Kopfchen ist die Uberprifung genau durchzufihren.
Darliber hinaus ist jedes Kdpfchen mit Hilfe einer Ja/Nein Prifung auf Abmessungen und
grobe Fehler nach Augenschein zu Uberprifen (hierlber sind keine Aufzeichnungen
erforderlich).

Mindestens einmal pro Monat wird ein Spannstahl mit Stauchkopf von jeder in diesem
Zeitraum eingesetzten Stauchmaschine einem Zugversuch unterzogen. Die Abminderung
der Zugfestigkeit im Vergleich zur Zugfestigkeit eines Spannstahls derselben Charge
ohne Képfchen darf 2 % nicht Uberschreiten.

Ankerplatten

Der Nachweis der Materialeigenschaften ist durch Werkszeugnis "2.2" nach
DIN EN 10204:2005-01 zu erbringen. An mindestens 3 % der Ankerplatten sind die
Abmessungen zu prufen.

Darlber hinaus ist jede Ankerplatte mit Hilfe einer Ja/Nein-Prifung auf Abmessungen und
grobe Fehler nach Augenschein zu Uberprifen (Aufzeichnungen Uber diese Prifung sind
nicht erforderlich).

Grundkdrper, Statzmuttern, Zughllse, Koppelhllse und Koppelspindel

Der Nachweis der Materialeigenschaften ist durch Abnahmeprifzeugnis "3.1" nach
DIN EN 10204:2005-01 zu erbringen.

Alle Bohrungen zur Aufnahme der Kdpfchenverankerungen, die Abmessungen der oben
genannten Verankerungsteile, insbesondere die Abmessungen der Gewinde (Prafung mit
Gewindelehre und Messung des AuBendurch @ssetag sowie die Oberflachenglte der
Teile sind zu Uberprufen. ;

Z54095.07

Vorgaben hierzu siehe auch: ETAG 013 Guideline for Efﬁ@ean Teghrﬂ”cal Approval of post-tensioning kits for
prestressing of structures, Anhang D.3, EOTA Brissel Juni 2002

Siehe auch: CEN Workshop Agreement (CWA): Requirements for the installation of post-tensioning kits for
prestressing of structures and qualification of the specialist company and its personnel, Anhang B,
Brissel 2002
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Bei Verankerungsteilen, die aus Stangenmaterial geschnitten werden, ist die Harte jeder
Stange zu Uberprifen. Bei geschmiedeten Zubehdrteilen ist an wenigstens 1 % der Teile
- aber mindestens an 10 Stick pro Charge - die Harte zu Uberprifen.

Alle genannten Verankerungsteile sind mit Hilfe einer Ja/Nein-Prifung nach Augenschein
auf sichtbare Mangel zu Uberprifen (hierliber sind keine Aufzeichnungen erforderlich).

Materialien der Korrosionsschutzsysteme

Der Nachweis der Materialeigenschaften aller beim Korrosionsschutz verwendeten
Materialien ist jeweils durch Abnahmeprifzeugnis "3.1" nach DIN EN 10204:2005-01 des
herstellenden Werkes zu erbringen. Aus dem Abnahmeprifzeugnis muss insbesondere
hervorgehen, dass die in den Anlagen und den Technischen Lieferbedingungen fest-
gelegten Spezifikationen eingehalten sind. Falls die fremdlberwachende Stelle es fir
erforderlich halt, sind bei ihr Rickstellproben zu hinterlegen. Flr Beschichtungsstoffe
nach DIN EN ISO 12944-5:1998-07 gilt DIN EN ISO 12944-7:1998-07, Abschnitt 6.

Abmessungen der Zubehorteile des Korrosionsschutzsystems
Die Abmessungen der Zubehdrteile sind stichprobenweise je Lieferlos zu Uberprifen.
Herstellung der Fertigspannglieder

Bei der Herstellung der Fertigspannglieder ist die Beschreibung der Werksfertigung zu
beachten. Insbesondere ist auf eine vollstandige Verflllung mit Korrosionsschutzmasse
und auf eine fehlerfreie Ausfihrung der SchweiBBarbeiten am PE-Hullrohr zu achten.

Fremddberwachung

In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremduber-
wachung regelmanig zu Uberprifen, mindestens jedoch halbjéhrlich.

Im Rahmen der Fremduberwachung ist eine Erstprifung des Bauprodukts durchzufthren
und kénnen auch Proben fir Stichprobenprifungen entnommen werden. Die Probenahme
und Prufungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremduberwachung sind mindestens funf Jahre
aufzubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut fir Bautechnik und der zustandigen obersten Bauaufsichtsbehorde auf
Verlangen vorzulegen.

Bestimmungen fiir Entwurf und Bemessung

Allgemeines

Fiar Entwurf und Bemessung mit diesen Spanngliedern vorgespannten Bauteilen gilt
DIN 1045-1:2001-07 oder DIN-Fachbericht 102:2003-03.

Zulassige Vorspannkrafte

Nach DIN 1045-1, Abschnitt 8.7.2 (1) und DIN-Fachbericht 102, Abschnitt 4.2.3.5.4 (2)*P
darf die aufgebrachte Hochstkraft P, am Spannende die in Tabelle 1 aufgefihrie Kraft
Pomax Nicht Uberschreiten. Der Mittelwert der Vorspannkraft Py, unmittelbar nach dem
Absetzen der Pressenkraft auf die Verankerung darf nach DIN 1045-1, Abschnitt 8.7.2 (3)
und DIN-Fachbericht 102, Abschnitt 4.2.3.5.4 (3)*P d Tabelle 1 aufgefUhrte Kraft
Pmo,max @n keiner Stelle Uberschreiten.
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Tabelle 1: Zulassige Vorspannkréfte
Spannglied Anzahl der Spann- Vorspannkraft
Typ stahidrihte St 1470/1670
d, =7 mm (fpo, 1k = 1420 N/mm?)
PO,max Pmo,max

[kN] [kN]
EX-30/ EX-30T 30 1443 1350
EX-36 36 1731 1620
EX-42/ EX-24T 42 2020 1890
EX-48/ EX-48T 48 2308 2160
EX-54 54 2597 2430
EX-60/ EX-60T 60 2885 2700
EX-66 66 3174 2970

Fur die Begrenzung der Spannstahlspannungen in den Grenzzustanden der Gebrauchs-
tauglichkeit gelten die Festlegungen nach DIN 1045-1:2001-07, Abschnitt 11.1.4 bzw.
DIN-Fachbericht 102, Abschnitt 4.4.1.4.

Dehnungsbehinderung des Spanngliedes

Die Spannkraftverluste an den Umlenkungen durfen in der Regel in der statischen
Berechnung mit folgenden Werten ermittelt werden:

Reibungskennwert u=0,06

ungewollter Umlenkwinkel =0

Krimmungshalbmesser der Spannglieder an den Umlenkungen
Die kleinsten zulassigen Krimmungshalbmesser sind den Anlagen8 und9 zu
entnehmen.

Ein Nachweis der Spannstahlrandspannungen in Krimmungen braucht bei Einhaitung
dieser Halbmesser nicht gefthrt zu werden.

Betonfestigkeit

Zum Zeitpunkt der Eintragung der vollen Vorspannung muss der Beton im Bereich der
Verankerung (Spann-und Festanker sowie Kopplung) eine Mindestfestigkeit
femo,cube = 34 N/mm?2 aufweisen. Die Festigkeit ist durch mindestens drei Probekérper, die

unter den gleichen Bedingungen wie das vorzuspannende Bauteil zu lagern sind, als
Mittelwert der Wirfeldruckfestigkeit am 150 mm Probekdérper nachzuweisen, wobei die
drei Einzelwerte um héchstens 5 % voneinander abweichen durfen. Bei Verwendung von
Zylindern ist entsprechend umzurechnen.

Sofern nicht genauer nachgewiesen, darf die charakteristische Festigkeit des Betons fey j
zum Zeitpunkt t; der Eintragung der Vorspannkraft aus den Werten der Spalte 2 von
Tabelle 2 wie folgt berechnet werden:

fck,j = fcmj,cyl -8
Tabelle 2: Prafkorperfestigkeit fom;

femj,cube femj,cyl
[N/mm?Z] [N/mm?]
34 27
42 34

Tabelle 6 von DIN 1045-1 und Tabelle 4.102 des nicht

anzuwenden.
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Fir ein Teilvorspannen mit 30 % der vollen Vorspannkraft betragt der Mindestwert der
nachzuweisenden Betondruckfestigkeit 0,5 fem o; Zwischenwerte diirfen linear interpoliert
werden (siehe DAfStb-Heft 525).

Abstand der Spanngliedverankerungen, Betondeckung

Die auf Anlage 3 angegebenen minimalen Abstande der Spanngliedverankerungen
(Endverankerungen und Kopplungen) dirfen nicht unterschritten werden. Die Abstande
gelten auch dann, wenn kleiner Vorspannkrafte nach Abschnitt 3.2 eingetragen werden.

Abweichend von den auf Anlage 3 angegebenen Werten dlrfen die Achsabstidnde der
Verankerungen untereinander in einer Richtung bis zu 15 %, jedoch nicht auf einen
kleineren Wert als den minimalen Abstand der Stabe der Zusatzbewehrung bzw. den
WendelauBendurchmesser verkleinert werden. Dabei sind die Achsabstande in der
anderen, senkrecht dazu stehenden Richtung um den gleichen Prozentsatz zu
vergroBern.

Alle Achs- und Randabstande sind nur im Hinblick auf die statischen Erfordernisse fest-
gelegt worden; daher sind zusétzlich die in anderen Normen und Richtlinien
- insbesondere in DIN 1045-1 und DIN-Fachbericht 102 - angegebenen Betondeckungen
der Betonstahlbewehrung bzw. der stdhlernen Verankerungsteile einzuhalten.

Bewehrung im Verankerungsbereich
Ein Nachweis fir die Uberleitung der Spannkrafte auf den Bauwerkbeton darf entfallen.

Die Aufnahme der im Bauwerkbeton im Bereich der Verankerung auBerhalb der Wendel
auftretenden Kréfte ist nachzuweisen. Hierbei sind insbesondere die auftretenden Spalt-
zugkréfte durch geeignete Querbewehrung aufzunehmen (in den Anlagen nicht
dargestelit).

Die in den Anlagen angegebenen Stahlsorten und Abmessungen der Zusatzbewehrung
sind einzuhalten.

Die in den Anlagen angegebene Zusatzbewehrung darf nicht auf eine statisch erforder-
liche Bewehrung angerechnet werden. Uber die statisch erforderliche Bewehrung hinaus
in entsprechender Lage vorhandene Bewehrung darf jedoch auf die Zusatzbewehrung
angerechnet werden. Die Zusatzbewehrung besteht aus geschlossenen Bulgeln oder
einer gleichwertigen Bewehrung (Steckblgel, Bugel nach DIN 1045-1, Bild 56 e oder h
oder nach DIN 1045-1, Abschnitt 12.6 verankerte Bewehrungsstabe). Die Bugelschldsser
sind versetzt anzuordnen.

Auch im Verankerungsbereich sind lotrecht geflhrte Rittelgassen vorzusehen, damit der
Beton einwandfrei verdichtet werden kann.

An den Umienkungen ist die Aufnahme der Umlenkkréfte durch das Bauteil statisch
nachzuweisen.

Nachgeben der Verankerungen beim Vorspannen

Der Einfluss des Nachgebens der Verankerungen (siehe Abschnitt 4.2.4) muss bei der
Bestimmung der Spannwege bertcksichtigt werden.

Ermudungsnachweis der Verankerung

An den Endverankerungen, den Kopplungen und den Umienkungen ist eine Schwing-
breite von 35 N/mm?2 bei 2,0 « 10° Lastspielen nachgewiesen. Der Ermidungsnachweis
kann in Anlehnung an DIN 1045-1, Abschnitt 10.8 bzw. DIN-Fachbericht 102, Abschnitt
4.3.7 geflhrt werden.

Feste Kopplung

Die Vorspannkraft an der festen Kopplung darf im 2. Bauabschnitt weder im Bau- noch im
Endzustand gréBer als im 1. Bauabschnitt sein. Dies gilt awﬁ“«?“@é‘?*@@@tere Kontrollen oder
Anderungen der Vorspannkraft. Q
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Durchfiihrungen der Spannglieder durch Bauteile

Bei geraden Durchfihrungen der Spannglieder durch Bauteile ist durch eine
entsprechende GréBe der Offnungen im Bauteil unter Berlcksichtigung der Aus-
fOhrungstoleranzen sicherzustellen, dass ein Anliegen der Spannglieder am Bauteil
ausgeschlossen wird. Wird die DurchfUhrung zur Verhinderung von Querschwingungen
nach Abschnitt 3.12 herangezogen, ist sie wie ein Umlenksattel auszufihren.

Verhinderung von Querschwingungen der Spannglieder

Kritische Querschwingungen der Spannglieder infolge Verkehr, Wind oder anderer
Ursachen sind durch konstruktive Ma3nahmen zu vermeiden.

Bei Bricken hat es sich als sinnvoll erwiesen, die Spannglieder je nach Spanngliedart in
einem Abstand von hdéchstens 35 m zu stitzen. Auch dann noch auftretende, minimale
Schwingungen sind in der Regel ohne schéadlichen Einfluss.

Schutz der Spannglieder

Die Spannglieder sind gegen Ausfall infolge &uBerer Einwirkungen (z.B. Anprall von Fahr-
zeugen, erhdhte Temperaturen im Brandfall, Vandalismus) zu schitzen. Spannglieder, die
z.B. in einem abgeschlossenen Hohlkasten geftihrt werden, gelten als ausreichend
geschutzt.

Bestimmungen fliir die Ausfiihrung

Anforderungen und Verantwortlichkeiten

Far die Aufgaben und Verantwortlichkeiten der ausfihrenden Spezialfirma gelten die
"DIBt-Grundsétze fir die Anwendung von Spannverfahren”, Fassung April 20063.

Ausfihrung
Allgemeines

Neben den fur Spannverfahren relevanten Anforderungen nach DIN 1045-3 gelten die
"DIBt-Grundsétze flr die Anwendung von Spannverfahren®, Fassung April 2006.

Ausfihrende Spezialfirmen missen fir die Anwendung dieses Spannverfahrens durch
den Hersteller auf Grundlage der allgemeinen Verfahrensbeschreibung nach
Abschnitt 2.3.2.1 umfassend geschult und autorisiert sein.

Schweif3en an den Verankerungen

Das Schweif3en an den Verankerungen ist nur an folgenden Teilen zugelassen:
a) VerschweiBung der Endgénge der Wendel

b) Anschwei3en der Wende! an die Ankerplatte

Nach der Montage der Spannglieder durfen an den Verankerungen keine Schweil3-
arbeiten mehr vorgenommen werden.

Einbau der Verankerungen, der Wendel und der Zusatzbewehrung

Ankerplatten und Grundkérper missen senkrecht zur Spanngliedachse liegen.

Die zentrische Lage der Wendel und der Zusatzbewehrung zum Spannglied ist durch
AnschweiBen an die Ankerplatten bzw. durch Halterungen, die gegen das
PE-Aussparungsrohr abgestltzt sind, zu sichern.

Nachgeben der Verankerungen beim Vorspannen

Infolge Gewindetoleranz und Verformung von Ankerteilen ist anmﬁg%m Spanngliedende
mit einem Nachgeben der Verankerung von 1 mm zu rechney &

754095.07

Veroffentlicht in den DIBt-Mitteilungen 37 (20086), Heft 4.
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Markierung der Spannglieder

Die Hdllrohre sind beiderseits der Umlenkstellen mit Markierungen zu versehen, deren
Absténde zur Umlenkung jeweils nach dem Straffen und Vorspannen des Spannglieds zu
messen und zu protokollieren sind.

Die daraus an den Markierungen bestimmbaren Verschiebungen des Hullrohrs dirfen von
den an diesen Stellen berechneten Verschiebungen des Spannstahls nicht wesentlich
abweichen. Die Dehnung des Hullrohrs darf an keiner Stelle 10 %o Uberschreiten. Zum
Vergleich mit diesem Grenzwert durfen die aus den gemessenen Hullrohrverschiebungen
berechneten mittleren Dehnungen fir die Umlenkbereiche und die freien Strecken
verwendet werden.

Montage der Spannglieder
Der Beginn der Montagearbeiten der Verankerungen und Kopplungen (entsprechend

Anlage 17) auf der Baustelle ist der bauliberwachenden Behorde bzw. dem von ihr mit der
Baulberwachung Beauftragten 48 Stunden vorher anzuzeigen.

Liegt der Verankerungsbereich im Tiefpunkt, ist fir eine ausreichende Entwasserung der
Aussparung zu sorgen.

An den Austrittspunkten aus dem Bauwerk (End- oder Quertrager im Verankerungs- oder
Umlenkbereich) missen sich die Spannglieder frei abheben. Knicke im Spannglied sind
unzulassig. Nach dem Straffen der Spannglieder ist dies zu Gberprifen.

Bei der festen Kopplung dirfen die Spanngliedachsen des 1. und 2. Bauabschnitts um
maximal 1,5° voneinander abweichen. (PlanmaBig stimmen die Achsen beider Spann-
gliedabschnitte Uberein.)

Aufbringen der Vorspannung

Die Mindestbetonfestigkeit nach Abschnitt 3.5 ist zu beachten.

Ein Nachspannen der Spannglieder zur Kontrolle und Korrektur der Spannkraft ist
zugelassen. Dabei ist bei gekoppelten Spanngliedern Abschnitt 3.10 zu berticksichtigen.
Korrosionsschutz

Die Korrosionsschutzmassen (siehe Anlage 16) sind - falls erforderlich im erwarmten
Zustand - in die dafir vorgesehenen Bereiche an den Kopplungen einzupressen. Auf eine

vollstandige Verflllung und auf eine lickenlose, dick aufgetragene Beschichtung auf die
Verankerungsteile (siehe Anlagen 10 und 12) ist zu achten.

Bestimmungen fiur Nutzung, Unterhalt, Wartung

Die Auswechselbarkeit der Spannglieder ist vom Spannverfahren her gegeben (siehe
Beschreibung, Anlage 17).

Die Bedingungen, unter denen Spannglieder ausgetauscht werden kdnnen, die Anzahl
der Spannglieder, die gleichzeitig ausgetauscht werden dirfen, sowie die bauseitigen
Vorkehrungen sind im Einzelfall schon bei der Bauwerksplanung,.v ehen und
festzulegen. =
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Ubersicht der Spannglieder mit Verankerungstypen und maximalen Vorspannkré

; Typ | EX-30 | EX-36 | EX-42 | EX-48 | EX-54

Spannglied Typ | EX-30T EX-42T | EX-48T

P o.max KN | 1443 | 1731 | 2020 | 2308 | 2597 | 2885 | 3174

P m0.max kN | 1350 1620 1890 2160 2430 2700 2970
S“Sl’w Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 1

flr externe Vorspannung zur allgemeinen
fﬂusi'? - DkSIIQ,Gme bauaufsichtlichen Zulassung
ax-Flanck-Ring Nr. Z-13.3-85

40764 Langenfeld Verankerungstypen vom 01. Februar 2008
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Technische Daten Verankerung C und D & b ‘% 1B

1

|cx |qx |r><=

Spannglied SUSPA | EX-30 | EX-36 | EX-42 | EX-48 | EX-54 | EX-60 | EX-66
Vorzugstypen X X X X
P max kN | 1.443 1.731 | 2.020 | 2.308 2597 | 2.885 |3474
Pro,max kN { 1.350 1.620 1.890 2.160 2.430 2.700 | 2.970
Anzahl der Spannstahldrahte @ 7mm 30 36 42 48 54 60 66
Spannstahlquerschnitt mm? | 1,155 1.386 1.617 | 1.848 2.079 | 2.309 | 2.540
Spannsiahimasse kg/m 9,08 10,88 12,69 | 14,50 16,31 | 18,13 | 19,94
Spannstahl Rs/Bz N/mm? 1470/1670
Elastizitatsmodul N/mm? 205.000
PE-Rohre
Aussparungsrohr @datls {140/4,3 |160/4,9 |180/5,5 |180/5,5 |180/55 (200/6,2 |200/6,2
Hllenende @ dad/s mm  1110/6,3 [110/6,3 |125/7,1 |125/7,1 1125/71 |125/7,1 {125/71
Uberschubrohr @ da3/s mm 90/5,1 | 90/5,1 1110/6,3 1110/6,3 |110/6,3 {110/6,3 ]110/6,3
Hiilirohr Qda2ls | 75/43 | 75/4,3 | 90/51 | 90/5,1 | 90/51 | 90/5,1 | 90/5,1
Reibungsbeiwert Iy 0,06
Ankerplatten und Wendeln
Ankerplatte GA 320 340 360 360 370 405 405
Durchiafy aT 143 163 183 183 183 203 203
Dicke D 50 55 60 60 60 55 55
Wendel Aulen-@ oW 300 330 350 350 360 410 410
max. Ganghdhe G 50 50 50 50 50 50 50
Mindestlange Lw 262 314 316 366 366 416 416
min. Draht-@ @d 12 14 16 16
Ankerhaube OH 229 254 279 279
min. Lange Haube C cl | 180 193 243 243
min. Lange Haube D Di 110 123 133 133

Mindest Ankerabsténde
Betonfestigkeit beim Vorspannen: f o;mg, cube (150)= 34 Nimm?
Randabstand iy | 185 200 215 230

Achsabstand ax/ay 330 380 385 415
Betonfestigkeit beim Vorspannen: femg, cube (150)= 42 N/mm?
Randabstand x/ry 185 200 205 210 215 245 255
Achsabstand ax/ay 330 360 360 375 390 450 470
Zusatzbewehrung BSt 500
Stab-@ fir fomo =34  N/mm? de 10 10 8 14 12 14 14
Stab-@ flr fomo =42  N/mm? de 10 10 8 10 12 14 14
Abstand I 50 50 50 60 60 60 60
Anzahl 4 5 5 5 5 6 6
Gewinde - Verankerungsteile
Grundkorper Tr 80x5 88x5 95x5 98x5 98x5 | 108x5 | 117x5
min. Einschraubtiefe Dv 46 50 60 60 76 70 78
Zughtilsenlinge Lz 140 150 170 170 200 190 200
Stiitzmutter C g M 170 190 210 215 222 242 245
Héhe Ch 56 63 70 72 75 80 80
Innen-Gewinde CTr [118x5 | 128x5 140x5 144x5 ) 148x5 | 160x5 | 173x5 E
min. Einschraubtiefe Cv 40 45 47 50 53 60 65 E
Stitzmutter D 2 M 170 190 210 215 222 242 245 ‘é’,
Hohe Dh 62 70 75 78 83 88 90 2
Innen-Gewinde DTr 80x5 88x5 95x5 98x5 98x5 | 108x5 | 117x5 é
min. Einschraubtiefe Dv 45 50 60 60 76 70 78 -2
SUSP, w Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 3
flr externe Vorspannung zur allgemeinen

SUSPA - DSI GmbH Techn. Daten Verankerung C und D bauaufsichtlichen Zulassung

Max-Planck-Ring 1 Achs- und Randabstinde, Nr. Z-13.3-85
40764 Langenfeld Zusatzbewehrung vom 01. Februar 2008




Technische Daten T-Typ Verankerung C und D

™ 9

[ ax ax [ rx;
I =1
Spannglied SUSPA EX-30T EX-42T EX-48T EX-60T
Po,max kN 1.443 2.020 2.308 2.885
PmQ ma; kN 1.350 1.890 2.160 2.700
Anzah! der Spannstahldrahte @ 7mm 30 42 48 60
Spannstahlgquerschnitt mm? 1.155 1.617 1.848 2.309
Spannstahimasse kg/m 9,06 12,69 14,50 18,13
Spannstahl Rs/Bz N/mm? 1470/1670
Elastizitdtsmodul N/mm? 205.000
PE-Rohre
Aussparungsrohr I datls 160/4,9 180/5,5 180/5,5 200/6,2
Hiillenende @ dad/s mm 110/6,3 125/7,1 125/7,1 125/7 1
Uberschubrohr @ da3/s mm 90/5,1 110/6,3 110/6,3 110/6,3
Hdllrohr @ da2fls 75/4,3 90/5,1 90/5,1 90/5,1
Reibungsbeiwert M 0,06
Ankerplatten und Wendeln
Ankerpiatte gA 340 370 370 405
Durchlal g7 163 183 183 203
Dicke D 55 60
Wendel AuRen-@ aw 330 360
max. Ganghohe G 50 50
Mindestiéange Lw 314 366
min. Draht-@ add 14 18
Ankerhaube 2H 254 279
min. Lange Haube C Cl 193 243
min. Lange Haube D Di 123 133
Mindest Ankerabstinde
Betonfestigkeit beim Vorspannen: {.g qupe (150) = 34 Nimm? N
Randabstand r/ry 200 240 28g.  |® 270
Achsabstand ax/ay 380 440 440 " 500
Betonfestigkeit beim Vorspannen: fomo, cube (150) = 42 Nfmm?
Randabstand rxiry 200 215 215 255
Achsabstand ax/ay 360 390 390 470
Zusatzbewehrung BSt 500
Stab-@ fir f ;=34 N/mm? de 10 12 12 14
Stab-@ fir f ;mo=42 N/mm? de 10 12 12 14
Abstand ] 50 60 60 60
Anzahl 4 5 5 6
Gewinde - Verankerungsteile
Grundkérper Tr 88x5 98x5 98x5 117x5
min. Einschraubtiefe Dv 50 76 76 78
Zughllseniange Lz 150 200 200 200
Stitzmutter C M 190 222 222 245
Hoéhe Ch 63 75 75 80
Innen-Gewinde CTr 128x5 148x5 148x5 173x5
min. Einschraubtiefe Cv 45 53 53 65 €
Stiitzmutter D oM 190 222 222 245 £
Hohe Dh 70 83 83 90 g
Innen-Gewinde DTr 88x5 98x5 98x5 117x5 %
min. Einschraubtiefe Dv 50 76 78 78 é
S“Sl'w Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 4

SUSPA - DSI GmbH
Max-Planck-Ring 1

40764 Langenfeld

flir externe Vorspannung

Techn. Daten T-Typ Verankerung C und D

Achs- und Randabsténde,
Zusatzbewehrung

zur allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung
Nr. Z-13.3-85

vom 01. Februar 2008
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J’l«-— Kl —=] !
Dv Dv
0w
| ey ey gy S = =g ,—F—'—'~ —
V
Grundkorper ?f
Kopfchenhaltescheibe pv N Dv Koppe'hﬂ'sgi
Schrumpfschiauch £y Bautechnik é
Feste und bewegliche Kopplung N 5 /fg
Spannglied EX-30 | EX-36 | EX-42 | EX-48 | EX-54 [EX-60 | EX-66
Ankerhaube FK (Stahl) @H mm 229 254 279 279 279 318 318 »
-min. Lange HI mm 100 100 110 110 110 120 120
PE-Rohre
Schutzrohr FK und BK da/s mm | 140/4,3 | 140/4,3 | 160/4.9 | 160/4.9 | 160/4.9 | 180/5.5 |200/6.2
-min. Lange FK Fl mm 400 430 510 510 620 640 700
-min. Lange BK Bl mm 500 530 630 630 670 700 750
Gewinde - Verankerungsteile
Koppelhiilse Gewinde Tr 80x5 88x5 95x5 98x5 98x5 108x5 | 117x5
' -min. Einschraubtiefe Dv mm 46 50 60 60 76 70 80
-min. Einschraubtiefe Cv mm 40 45 47 50 53 60 65
Koppeihlilse gK mm 118 128 140 144 148 160 173
-Lange Kimm | 180 200 | 240 240 300 305 335
Koppelspindel -min. Lange SImm 220 230 270 270 320 330 360
S"SPA@ Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 6

SUSPA - DSI GmbH
Max-Planck-Ring 1

40764 Langenfeld

fur externe Vorspannung
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Feste Kopplung C -K (T - Typ)

Spannanker C

Injektionséffnung mit PE-Stopfen ——\
Ankerhaube FK

A / 4 /

;c’// Vs s (M ‘ !
) ,oo/‘/.o 7 .

LSS S ®

/s L4 L3
7
,,////,/ /o, v

Dichtscheibe
Schrumpfschlauch

—______>
1. Bauabschnitt

PE-Schutzrohr FK Kopplung K
J Koppelspindel
Fl
sl = — 8= I
I T
Dv | Dv Grundkdrper
c ' Sl Koppelhiilse
Vv

Schrumpfschlauch Képfchenhaltescheibe

2. Bauabschnitt

Bewegliche Kopplung K- K (T-Typ)

Kopplung K

Injektionséffnung mit FTE—Stopfen —\

PE-Schutzrohr BK

Grundkérper
Kopfchenhaltescheibe

wB|(

Korrosionsschutz der
Stahlteile siehe Anlage
17 Abschnitt 6 u. 10

Kopplung K

e IKoppelspmdel

lro— K1 —=] |
Dv Dv (n‘

s [0}
é = .‘_.._!.__..t_{__g __._+._.__
— —— f;
Dv Dv Koppelhiilse ;/
sl |
Schrumpfschlauch |

Feste und bewegliche Kopplung

Spanngliedtyp EX-30T| EX-42T 8T | EX-60T

Ankerhaube FK (Stahl) @H mm 254 279 279 318
-min. Lange HI mm 100 110 110 120

PE-Rohre

Schutzrohr FK und BK da/s mm 140/4,3 | 160/4,9 | 160/4,9 | 200/6,2
-min. Lange FK Fimm | 430 620 620 700

__-min. Lange BK Bl mm 530 670 | 670 750

Gewinde - Verankerungsteile

Koppelhlilse Gewinde Tr 88x5 98x5 98x5 117x5
-min. Einschraubtiefe Dv mm 50 76 76 80
-min. Einschraubtiefe Cv mm 45 53 53 65

Koppelhiilse K mm 128 148 148 173
-Lange Kimm | 200 300 300 335

Koppelspindel -min. Lange SImm 230 320 320 360

suspw Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 7
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Spanngliedumienkung mit Umlenkhalbschalen

Darstellung zeigt als Beispiel die Anordnung von zwei
Umlenkhalbschalen in einer Quertragerdurchdringung

PE-Umlenkhalbschalen

** Durchlass

f

PE-H{ilrohr

PE-Umlenkhalbschalen
min. Dicke =7 mm

PE-HUllrohr
Ansicht X

Umlenkhalbschale

Alle Kanten der Umlenk- Durchlass

halbschale sind auszurunden

la— B0 —=

-t el

Kontaktflache zwischen PE-Hullrohr
und PE-Umilenkhalbschalen mit
Gleitfett versehen

Die Abmessungen der Umlenkhalbschalen
sind abhangig vom Umlenkwinkel.
Sie sind mit SUSPA-DSI abzustimmen.

) EX-30 | EX-36 | EX-42 | EX-48 EX-54 | EX-60 | EX-66

Spanngliedtyp SUSPA
EX-30T EX-42T| EX-48T EX-60T

PE-Hullrohr dda2/s| 75/4,3 75/4,3 90/5,1 90/5,1 90/5,1 90/5,1 90/5,1
Durchlass* @ Bo 140 140 160 160 160 160 160
bei max. planm. Umlenkwinkel « 8,0° 6,0° 8,0° 7,5° 7,0° 7,0° 7,0°
Umlenkradius R 5000
Durchlass* @ Bo 140 140 187 187 187 187 187
bei Umlenkwinkel a 8,0° 6,0° 9,0° 9,0° . 9,0° 9,0°
Umlenkradius R 5000 ¢ Y

Grofere als in der Tabelle angefiihrte Umlenkwinkel
sind méglich. Wenn ein groRerer Umlenkwinkel a erforderlich ist,
ist der Durchlass - @ Bo in Abstimmung mit SUSPA - DSI zu verandern.

** Der Durchlass muss so ausgebildet sein, dass kein Héhenversatz
zwischen den Umlenkschalen auftritt.

Abme§;§ungen in mm

Anlage 8
zur allgemeinen
bauvaufsichtlichen Zulassung
Nr. 2-13.3-85

vom 01. Februar 2008
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Spanngliedumlenkung im Betonfertigteil
mit Umlenkhalbschalen

PE-Umlenkhalbschalen (min. Dicke = 7 mm)

PE-Hullrohr Aussparungsrohr
A <™ < <
AUANANEEATARENY AN KA R AR O $
x AP y.a va 2 )
. '“7/'—"\?“"““"‘- 8
— ) 8
S e R R LTS =

\\ . . ~ N
\ Betonferti tell\i\\ \\ f

SOOI \g_ S\ NN\

AN > ——d N -

// 7 % // // //
//// 7 /// ‘S s
s 7. / v LS.

PE-Hullrohr Aussparungsrohr ~ Betonfertigteil

Ansicht X

Geometrien und Umlenkradien entsprechen den Angaben von Anhang 8

suspw Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 9
fur externe Vorspannung zur allgemeinen
?AUSZ’I:‘ B DSIIR'Gme bauaufsichtlichen Zulassung
ax-rianci-Ring Spanngliedumienkung Nr. 2-13.3-85
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Korrosionsschutz der Verankerungen

Spannanker C

Schraube M16 mit
DUBO-Sicherung
und PE-Kappe

Stitzmutter C

2 Ll LT 2T

VAV A

N

NN\ \\

NANANNNN

Festanker D

Schraube M16 mit
DUBO-Sicherung
und PE-Kappe

Stitzmutter D ———— |

Ankerhaube D -——\

PE-Schutzkappe ————
mit Stahlscheibe

Perbunan-
Dichtscheibe

L WL W S W W WA WA WY

/— Zughiilse

__— PE-Stlitztopf

————— Kdpfchenhaltescheibe

\——- Ankerhaube C

x PE-Schutztopf

Denso-Dichtband

Korrosionsschutz der
Stahlteile siehe Anlage
17, Abschnitte 6 und 10

AN ' N
N \Q N
/) \ N
TS ST S O N AN
N N \

VAVAT 4.4

. 4

VA AT AV ST AN A~ & A

Korrosionsschutzmasse:

¥V = Petro-Plast bzw.
Denso-Jet

V= COX-GX (Vaseline)

susrAlL]l

SUSPA - DSI GmbH
Max-Planck-Ring 1

40764 Langenfeld

Spannverfahren SUSPA-Draht EX
fUr externe Vorspannung

Korrosionsschutz
der Verankerungen
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Spannanker C

Abmessungen der PE-Ankerhauben

Festanker D

Fall 1:
PE-Ankerhaube C

< B <
Q 9 Q Q
|
o % s S e DI —
Fall 2: s/ \
PE-Ankerhaube Flé | PE-Ankerhaube D —
EX-30 | EX-36 EX-54 EX-60 | EX-66
Spanngliedtyp SUSPA EX-42T
EX-30T EX-48T EX-60T
PE-Ankerhaube JdA 320 340 360 360 370 405 405
g H 225 250 250 250 280 315 315
min. Lange
PE-Ankerhaube C Cl 170 180 200 200 230 230 230
PE-Ankerhaube D Dl 100 110 110 110 130 130 130
PE-Ankerhaube FK HI 100 100 100 100 110 110 110
Abmessungen in mm
suspw Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 11
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Korrosionsschutz der Kopplungen

Feste Kopplung C-K

Spannanker C | Kopplung K
I
Schraube M16 mit

DUBO-Sicherung Schr fschlauch
und PE-Kappe Hmprsehiaue
Dichtband PE-Stopfen
Y N\ P
q N by, /
> \ < M
i N7 A

PE-Schutzrohr FK

Schrumpfschiauch

Dichtscheibe Ankerhaube FK . ]
Stahlteile siehe Anlage

17, Abschnitte 6 und 10

Bewegliche Kopplung K-K

Kopplung K | Kopplung K
|

Schrumpfschlauch Schrumpfschlauch

PE-Stopfen

v
N SN y
&\\ ﬁ._. DTN _._V7L
v AR /

Korrosionsschutzmasse:

PE-Schutzrohr BK
V = Petro-Plast bzw.
Denso-Jet

Die Schrumpfschlauche sind durch jeweils einen zweiten v= COX-GX (Vaseline)

Schrumpfschlauch zu Uberziehen, wenn die Kopplung
nicht in einem UV-geschiitzten Bereich liegt.

suspw Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 12
SUSPA - DSI GmbH flr externe Vorspannung zur aligemeinen
Max Pla;xck Ring;n1 bauaufsichtlichen Zulassung
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Kennwerte der Korrosionsschutzmasse Denso-Jet

Eigenschaften

Eigenschaften Einheit Daten Priifvorschrift +)
Dichte bej 23°C g/cm3 0,94 1SO 2811-1:2006-10
kub. therm. - -3 .
Kontraktionskoeffizient grd 0,61-10% IS0 2811-1:2006-10
Tropfpunkt nach Ubbelohde °C 68 DIN I1SO 2176:1997-05 1,2
Viskositat
(Rotationsviskosimeter)
bei55°C| mPa’s ) DIN 53019-1:1980-05
bei 65°C mPa s 2000
bei 85°C mPa s 450
Wasseraufnahme bei 23°C
nach 1 Tag Gew% <0,01 DIN EN ISO 62:1999-08
nach 30 Tagen Gew% 0,08
Verseifungszahl mg KOH/g 1,0 DIN EN 12068:1999-12
spez. elektr. Ohm “cm >10° DIN IEC 60093:1993-12
Durchgangswiderstand
Dauertemperaturbelastbarkeit °C max + 40

Farbe der Masse

dunkelbraun

+) 1 Werkseigene Produktionskontrolle des Herstell‘s'rs

2 Fremdiberwachung

SUSP.

SUSPA-DSI-GmbH
Max-Planck-Ring 1
40764 Langenfeld

Spannverfahren

SUSPA-Draht EX

fiir externe Vorspannung

Anlage 13
zur allgemeinen

Nr. Z-13.3-85
vom 01. Februar 2008
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Kennwerte der Korrosionsschutzmasse Petro-Plast

Eigenschaften

Eigenschaften Einheit Daten Priifvorschrift +)
Dichte bei 23°C g/cms? 0,90 ISO 2811-1:1997-12
Wérmestandfestigkeit °C > 40
Tropfpunkt nach Ubbelohde °C 61-63 DIN ISO 2176:1997-05 1,2
Erstarrungspunkt °C 60 - 70
Viskositét

bei 50°C|] mPa's 736

DIN 53019-1:1980-05
bei 65°C| mPa's 186
bei 80°C| mPa's 27

Wasseraufnahme bei 23°C

nach 12 Tagen| Gew% <0,5 DIN EN 1SO 62:1999-08
nach 200 Tagen| Gew% <20
Verseifungszah! mgKOH/g <10 DIN EN IS0 3681:2007-10
spez. elekir. , 9 . )
Durchgangswiderstand Ohm "cm >10 DIN IEC 60093:1993-12
Dauertemperatur- °C max. +40

belastbarkeit

Farbe der Masse braun

+) 1 Werkseigene Produktionskontrolle des Herstgff} ers
2 FremdUberwachung o

P Anlage 14

SUSPA ’ng Spannverfahren zur allgemeinen
SUSPA-DSI-GmbH SUSPA-Draht EX bauaufsichtlichen Zulassung
Max-Planck-Ring 1 Nr. 2-13.3-85

40764 Langenfeld fiir externe Vorspannung vom 01. Februar 2008




Schmierfett der Umlenkstelle

Fabrikat: Renolit SI 300M
Basisol: Methylphenyl-Silicondl

Verdickungsmittel: Lithiumseife

Farbe: weil3
Eigenschaft Einheit Daten Priifmethode
Tropfpunkt °C 215 DIN ISO 2176:1997-05
Gebrauchstemperaturbereich °C ~-70 bis +160 -
kurzzeitig +200
Walkpenetration 0,1mm 265 - 295 DIN ISO 2137:1997-08
NLGI-Klasse - 2 DIN 51818:1981-12
Olabscheidung
% 20N DIN 51817:1998-04
bei 40°C/18h
Wasserbestéandigkeit bei 0 4. i
25 und 90 °C i (vollkommen bestandig) DIN 51807-1:1979-04
Wassergehalt %-Masse Spuren DIN ISO 3733:2003-02
FlieBdruck
b DIN 51805:1974-08
bei - 40 °C mbar 780
Oxidationsbestandigkeit bar . %ﬂgg g;?%82:1%(8)‘r?1160°0)
‘ o 5 A 3{% 3 y
SUSP Spannverfahren Anlage 15
Sl 2l | zur aligemeinen
SUSPA-DSI-GmbH . bauaufsichtlichen Zulassung
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Verwendete Materialien und Hinweise auf Normen

Bezeichnung

Werkstoff

Norm

Grundkodrper

Vergltungsstahl*

DIN EN 10083-1:2006-10

Zughulsen

Vergltungsstahl*

DIN EN 10083-1:2006-10

Koppelhiilsen

Vergutungsstahl*

DIN EN 10083-1:2006-10

Stlitzmuttern

VergUtungsstahl*

DIN EN 10083-1:2006-10

Koppelspindeln

Vergltungsstahl®

DIN EN 10083-1:2006-10

Ankerplatten

Baustahl*

DIN EN 10025:2005-04

Ankerhiilien

Baustaht*

DIN EN 10025:2005-04

Warmgewalzter

Wendeln Rundstahldraht* DIN EN 10025:2005-04
Zusatzbewehrung BSt 500 S DIN 488-1:1984-09
. . DIN EN 10025:2005-04
Ankerhauben Baustah!* oder PE-HD DIN EN 1SO 1872-1:1999-10
Spannbéander Edelstahlbander® DIN EN 10088-1:2005-09

Umienkhalbschalen

PE-HD*

DIN EN ISO 1872-1:1999-10

PE-Rohre

beim DIBt hinterlegt”

DIN 8074, DIN 8075

PE-Reduzierstlicke

beim DIBt hinterlegt*

DIN 16963-6:1989-10 bzw.
DIN 16963-13:1980-08

PE-Heizwendel-
SchweiBfittings

beim DIBt hinterlegt®

DIN 16963-7:1989-10

Schrumpfschlauche

beim DIBt hinterlegt*

Typ CPSM,DHEC (Fa
Raychem)

Typ SR2 (Fa. Cellpack)

Korrosionsschutz

Rezepturen beim DIBt
hinterlegt”

Vaseline COX GX
siehe Anlage &3&@@%%

siehe Anla ??%4

Schmiermittel

beim DIBt hinterlegt™

S

siehe Anlaeg

i

*genaue Werkstoffangaben beim DIBt hinterfegt

i

f

%@X r e Bempideiiing ;
N
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Spannverfahren SUSPA-Draht EX fiir externe Vorspannung

Beschreibung der Spannglieder

1.  Spannstahl und Spannglieder

Die Spannglieder werden aus kaltgezogenen Spannstahldrdhten @ 7 mm, St 1470/1670 mit sehr
niedriger Relaxation, den Ankerteilen, bestehend aus den Ankerhlllen mit Spreizring, den
Grundkérpern, den Kopfhalterscheiben und dem Hullrohr gemaB dem Verrohrungsschema der
Anlage 2 im Spanngliedwerk gefertigt.

Die Spannglieder haben folgende Kennwerte, wobei die unterlegten Spanngliedtypen als
Vorzugsspanngliedtypen zu verstehen sind:

SUSPA-Draht EX 30/30T 36 42/42T7 | 48/48T 54 60/60T 66

Vorspannkraft (St 1470/1670)
fo0,1k=1400 N/mm?

Po,max [kN] 1443 1731 2020 2308 2597 2885 3174
Pmo,max [kN] 1350 1620 1890 2160 2430 2700 2970
Spannstahiguerschnitt [mm?] 1155 1386 1617 1848 2079 2309 2540
Spannstahlgewicht [kg/mj 9,06 10,88 12,69 14,50 16,31 18,13 19,94

Der kleinste Umlenkradius der Spannglieder im Bauwerk ist in der Tabelle der Anlage 8 angegeben.

2. Hullrohre

Die Hullrohre, die Hullenenden und die Uberschubrohre sind PE-HD-Rohre. Als Qbergangsteile
werden PE-Reduzierstlicke und PE-Heizwendel-Schweiffittings verwendet, Das Uberschubrohr
dient wahrend der Spanngliedfertigung zum Ausgleich von Lé&ngentoleranzen und erméglicht die
Herstellung der Stauchkdpfchen. Es wird mittels des Heizwendel-SchweiB3fittings mit dem Huiirohr
dicht und zugfest verschweiBt. Die Hullenenden Ubergreifen die Ankerhlllen aus Stahl und werden
auf diesen mit Spannbdndern befestigt. Das Hlllrohr ist somit fest mit den
Spanngliedverankerungen verbunden. Es wird daher beim Vorspannen mitgedehnt. Dabei vollzieht
das PE-HUllrohr dieselbe Dehnung wie der Spannstahl. Die zum Verflllen des
Korrosionsschutzmittels bendtigten Einpress- und Entliiftungséffnungen werden nach dem Verfiillen
durch PE-Schweif3flicken geschiossen.

3. Verankerung der Spannstahldréhte in den Ankerkopfen (Grundkérper)
Alle Spannstahldréhte eines Spanngliedes sind in einem Grundkbrper zusammengefasst Dabei

runder Form mit halbkugeliger Oberflache mit folgender Geometrie maschlnell herg%@’(’e’ﬁt

Durchmesser: 10,5 mm = 0,4 mm ‘,
Hohe: 8,1 mm + 0,4 mm i

Fur ein festes Anliegen der Stauchkopfchen auf der Grundkorperoberflache cifirﬂ i
zustand eine Kopfhalterscheibe, die mit dem Grundkérper verschraubt ist. N

Ino) Anlage 17, Seite 1 von 5
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4. Verankerungen der Spannglieder
4.1 Spannanker C

Die technischen Daten der Spannanker sind in den Anlagen 3, 4 und 5 dargestelit. Die Spannstahl-
dréhte enden im Grundkérper mit AuBengewinde. Auf das AuBengewinde wird die ZughUlse mit
ihrem Innengewinde geschraubt. Die Zughilse hat auBerdem ein AuBengewinde, auf dem die
Stutzmutter sitzt, weiche sich auf die Ankerplatte abstitzt.

Die Ankerplatte und das Aussparungsrohr sind in dem Uberbau einbetoniert oder stahlbaumanig
aufgesetzt. Bei Beton ohne Zusatzbewehrung oder stahlbaumé&Biger Auflagerung muss die
AnkerplattengréBe und die Krafteinleitung rechnerisch nachgewiesen werden.

Bei stahlbaumaBiger Ausflhrung oder wenn der Durchlass durch eine Betonbohrung hergestellt
wurde, kann auf das Aussparungsrohr verzichtet werden. Hier muss der Durchlass mindestens so
groB wie der Innendurchmesser des Aussparungsrohres sein (siehe Anlagen 3 und 4).

4.2 Festanker D

Die Ausflhrung des Festankers D entspricht im Wesentlichen der des Spannankers C, jedoch wird
hier auf die Zughlilse verzichtet (siehe Anlagen 3 bis 5). Die Spannkraft wird vom Grundkérper direkt
Uber die Stitzmutter auf die Ankerplatte Ubertragen.

4.3 Feste Kopplung C-K

Bei der festen Kopplung C-K wird ein bereits gespanntes Spannglied mit einem ungespannten
Spannglied fest verbunden (siehe Anlagen 6 und 7).

Hierbei wird der Grundkdrper des anzukoppeinden Spanngliedes durch eine Koppelhlise und eine
Koppelspindel mit der Zughllse des gespannten Spanngliedes verschraubt. Durch unterschiedlich
lange Koppelspindein und die Wahl der Einschraubtiefe kann ein Langenausgleich zwischen
Spannglied und Bauwerk erzielt werden. Die minimalen Einschraubtiefen sind hierbei zu beachten.
Das Gewinde der Koppelspindel ist nicht durchgehend Uber deren Lénge. Die Enden des
gewindefreien Abschnittes kénnen ais Bezugskanten zum Nachmessen der Einschraubtiefe benutzt
werden.

4.4 Bewegliche Kopplung K-K

Mit der beweglichen Kopplung K-K werden zwei Spannglieder, die spater gemeinsam vorgespannt
werden, durch zwei Koppelhlilsen und eine Koppelspindel miteinander verbunden (siehe Anlagen 6
und 7). Die Kopplung soll auf der freien Spanngliedldnge angeordnet werden. Die Moglichkeit des
Langenausgleiches und die minimale Einschraubtiefe sind wie bei der festen Kopplung gegeben.

5. Umlenkstellen

An den Umlenkstellen (Anlagen 8 und 9) wird das Spannglied mit dem Umlenkradius R so
zwangsgefdhrt, dass eine stetige Umlenkung eingehalten wird. Dieses wird durch vorgefertigte
Umlenkhalbschalen erreicht, deren spanngliedseitige Kontaktflache halbkreisférmig zur Aufnahme
des Spannglieds geformt ist. Die Umlenkhalbschalen sind flr einen planméBigen Umlenkwinkel a
ausgelegt. Im Endbereich sind sie mit einem zusatzlichen Vorhaltlewinkel Aa trompetenartig
aufgeweitet, so dass aus Bauwerkstoleranzen auftretende Winkelabweichungen des
Spanngliedverlaufs raumlich ausgeglichen werden kénnen.

An den Umlenkstellen werden vorgefertigte Umlenkhalbschalen PE angeordnet., M@?%:e“
Kontaktflache zwischen Hullrohr und Umlenkhalbschale mit Gieitfett beschichtet. fg?/
&/

6. Korrosionsschutz
6.1 Korrosionsschutz des Spannstahls

Die Spannglieder werden bereits im Werk mit einem Dauerkorrosnonssc%}@utz*@vér!sé?‘rénh
Korrosionsschutzmittel sind in den Anlagen 13/14 charakterisiert. Zundchst \\?\\gerden sda
Spannstahldrahte beschichtet und anschiieBend im Huilrohr verpresst. Die Stauchkdtm;han«ﬁ
gesondert bestrichen und mit der Kopfhalterscheibe abgedeckt. Auf die Grundkdrper werden als
Transportsicherung stahierne Schutzkappen aufgeschraubt, die erst auf der Baustelle entfernt
werden.
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6.2 Korrosionsschutz der nicht ausreichend mit Beton

bedeckten Stahlteile

Alle freiliegenden oder nicht ausreichend mit Beton bedeckten AufRenflachen von Stahiteilen (z.B.
Ankerhauben, Ankerplatten etc.) sind durch eines der folgenden Schutzsysteme nach
DIN EN 1SO 12944-5: 1998-07 gegen Korrosion zu schitzen:

Schutzsysteme ohne metallischen Uberzug:
DIN EN ISO 12944-5/ §5.12, 85.13, S5.15, S$6.16 und $8.08

Schutzsysteme mit Verzinkung:
DIN EN ISO 12944-5/S9.10, S9.11, $9.12 und $9.13

Die Oberflachenvorbereitung erfolgt nach DIN EN 1SO 12944-4:1998-07. Bei der Ausflihrung der
Korrosionsschutzarbeiten ist DIN EN ISO 12944-7:1998-07 zu beachten. Werden andere
Korrosionsschutzsysteme verwendet, miissen diese in ihrer Wirksamkeit den o.a. mindestens
entsprechen.

freiliegenden oder

7. Spanngliedherstellung und Transport

Die Spannglieder werden als vollverschiossene, dauerkorrosionsgeschitzte Fertigspannglieder im
Spanngliedwerk hergestellt. Zum Transport werden die Spannglieder auf Trommeln aufgeroilt bzw.
in Schlaufen gelegt, wobei ein minimaler Biegedurchmesser von 1,8 m eingehalten wird.

8. Montage der Spannglieder

Die Spannglieder werden in der Regel direkt von der Transporttrommel, mit Hilfe eines Zugseiles in
das Bauwerk eingezogen. Mit Hilfe von Rollenfihrungen wird dafiir gesorgt, dass keine
Kantenberihrung des Spannglieds mit dem Bauwerk auftritt.

Am Festanker wird die Stltzmutter D aufgeschraubt. Das Spannglied ist bei der Montage um den zu
erwartenden Dehnweg klrzer als das Bauwerk, so dass das Spannglied am Spannanker im
Aussparungsrohr versenkt angeordnet liegt. In das Innengewinde der ZughUlse wird daher bereits
bei der Montage die Spannspindel eingeschraubt, deren Haltemutter sich auf der Ankerplatte
abstiitzt. Dadurch wird die Lage des Spannglieds bis zum Vorspannen gesichert. Durchlaufende
Spannglieder kénnen durch feste oder bewegliche Kopplungen gemaf Anlagen 6 und 7 gekoppelt
werden.

9. Vorspannen

Zum Vorspannen wird die in die Zughilse des Spannankers eingeschraubte Spannspindel benutzt,
an der die Spannpresse angreift. Die Spannpresse stiitzt sich Uber einen mit Offnungen versehenen
Stlitzbock auf die Ankerplatte ab. Zum Abschluss des Vorspannens wird das Spannglied mit der
Stutzmutter bei der vorgegebenen Spannkraft festgesetzt. Die wéhrend des Vorspannens
aufgebrachte Kraft wird entweder mit einem Dynamo- oder mit einem Manometer @@ﬁﬂ%@gh
gemessen. ZOT

&

10. KorrosionsschutzmaBnahmen auf der Baustelle

e Beschichten des nicht vom Aussparungsrohr abgedeckten Teils des Ankerpl§%{gnloch
erwarmter Korrosionsschutzmasse™.

e Abschrauben der Transport-Schutzkappen vom Grundkérper.

* Beschichten der  spanngliedseitigen Endflache  der
Korrosionsschutzmasse®.

e Aufschrauben der Zughllse auf das bereits bei der Werkfertigung (mit Vaseline COX-GX)
beschichtete Gewinde des Grundkdrpers.

¢ Beschichten der ankerplattenseitigen Endflache der Stitzmutter mit erwérmter Korrosions-
schutzmasse™.

erwarmter

mit

Zughulse

* verwendete Korrosionsschutzmassen entsprechend Anlagen 13 bzw. 14
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10.1.2 Nach dem Vorspannen:

e Beschichten der oberseitigen freiliegenden Ankerplatte mit erwérmier Korrosionsschutzmasse®*.

e Einsetzen/Aufsetzen des mit Vaseline COX-GX geflliten PE-Stiitztopfes/Schutztopfes in/auf die
Zughtilse.

¢ Umwickeln des AuBBengewindes der Zughiise und der Stiitzmutter mit Denso-Dichtband.

o Aufsetzen der Ankerhaube auf die Ankerplatte und Befestigen mittels der mit der DUBO-
Sicherung unterlegten Schrauben.
e Abdeckung der Schrauben mit der PE-Kappe.

10.2 KorrosionsschutzmaBnahmen am Festanker
10.2.1 Vor dem Vorspannen:

¢ Beschichten der inneren Mantelflaiche der Bohrung in der Ankerplatte mit erwarmter
Korrosionsschutzmasse®*.

e Abschrauben der Transport-Schutzkappen vom Grundkédrper.

+ Beschichten der ankerplattenseitigen Endflache der Stitzmutter mit erwarmter Korrosions-
schutzmasse®.

o Aufschrauben der Zughllse auf das bereits bei der Werkfertigung mit Vaseline COX-GX
beschichtete Gewinde des Grundkérpers.

10.2.2 Nach dem Vorspannen:

Beschichten der freiliegenden Flache der Ankerplatte mit erwdrmter Korrosionsschutzmasse®.
Umwickeln des AuBBengewindes der Stltzmutter mit Denso-Dichtband.

Aufsetzen der mit Vaseline COX-GX geflilliten PE-Schutzkappe auf die Stitzmutter.

Aufsetzen der Ankerhaube auf die Ankerplatte und Befestigen mittels der mit der DUBO-
Sicherung unterlegten Schrauben.

e Abdeckung der Schrauben mit der PE-Kappe.

® & o o

10.3 KorrosionsschutzmaBnahmen an der festen Kopplung (Anlage 12)

Der Korrosionsschutz am Spannanker C der Kopplung erfolgte bereits entsprechend Abschnitt 10.1,
mit Ausnahme der Schritte Einsetzen/Aufsetzen des mit Vaseline COX-GX PE-Stitztopfes/
Schutzkopfes, Aufsetzen der Ankerhaube und Abdeckung der Schrauben.

10.3.1 Vor der Kopplung:

o Aufsetzen der Ankerhaube FK mit unterlegter Perbunan-Dichtscheibe auf die Ankerplatte des
Spannankers C und Befestigen mittels der mit DUBO-Sicherung unterlegten Schrauben.

¢ Abdecken der Schrauben mit PE-Kappe.

Beschichten der  Stirnflachen der  Koppelspindeln und  -hllse mit  erwarmter

Korrosionsschutzmasse™.

Beschichten des Innengewindes der Koppethiilse mit Vaseline COX-GX.

Abschrauben der Transport-Schutzkappe vom Grundkdrper des anzukoppelnden Spanngliedes.

Beschichten der Kopfhalterscheibe mit Vaseline COX-GX.

Aufschieben des Schutzrohrs FK und des Schrumpfschlauchs der Ankerhaube FK Uber die

Koppelhlise und den Endbereich des anzukoppelnden Spannglieds.

e Eindrehen der Koppelspindel in das Innengewinde der Zughllse des anzukoppeinden
Spannglieds.

10.3.2 Kopplung:

e Herausdrehen der Koppelspindel aus der Koppelhllse des anzukoppelnde}r}@&@nnglleds und
gleichzeitiges Eindrehen in das Innengewinde der Zughllse des y nn@nker &, bis zur
erforderlichen minimalen Einschraubtiefe. \

* verwendete Korrosionsschutzmassen entsprechend Anlagen 13 bzw. 14
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10.3.3 Nach der Kopplung:

* Beschichten der AuB3enfldche der Koppelhiilse mit erwédrmter Korrosionsschutzmasse*.

e Verschieben des Schutzrohrs FK (Einfilléffnung oben liegend) (ber die Koppelhilse und
Aufschieben auf die Denso-Dichtband-Wicklung der Zughilse.

e Schrumpfen des Schrumpfschlauchs des angekoppelten Spanngliedes.

o Verflllen des Hohlraums innerhalb des Schutzrohrs FK mit erwarmter Vaseline COX-GX.

* Verschlief3en der Entliftung mit PE-Stopfen.

10.4 KorrosionsschutzmaBnahmen an der beweglichen Kopplung (Anlage 12)
10.4.1 Vor der Kopplung:

¢ Abschrauben der Transport-Schutzkappen von den Grundkdrpern der zu koppeinden

Spannglieder.

Beschichten des Innengewindes der Koppelhilsen mit erwérmter COX-GX.

Beschichten der Stirnflachen der beiden Koppelhlisen mit erwdrmter Korrosionsschutzmasse®.

Beschichten der Kopfhalterscheibe mit COX-GX.

Aufschrauben der beiden Koppelhiilsen bis zum Anschlag auf die Grundkérpergewinde der zu

koppelnden Spannglieder.

Beschichten der Stirnflachen der Koppelspindel mit erwdrmter Korrosionsschutzmasse™.

* Aufschieben des Schutzrohrs BK (Einfulléffnung oben liegend) und der Schrumpfschldauche Uber
die Koppelhllsen der anzukoppelnden Spannglieder. Eindrehen der Koppelspindel in das
Innengewinde der Koppelhlilse eines Spannglieds.

10.4.2 Kopplung:
e Herausdrehen der Koppelspindel aus der Koppelhllse des Spannglieds bei gleichzeitigem

Eindrehen in die Koppelhlise des anderen Spannglieds bis zur erforderlichen minimalen
Einschraubtiefe.

10.4.3 Nach der Kopplung:

Beschichten der Auf3enfldchen der beiden Koppelhdlsen mit erwarmter Korrosnonsschut;m@gse

Verschieben des Schutzrohrs BK (Einfulléffnung oben liegend) Gber beide Koppelhwﬁé/ S
Schrumpfen der Schrumpfschiduche an beiden gekoppelten Spanngliedenden. g/ '
Verfullen des Hohlraums innerhalb des Schutzrohrs BK mit erwdrmter COX- GX
VerschlieBen der Entllftung mit PE-Stopfen.

11. Kontrolle der Spanngliedkraft

Die Vorspannkraft der Spannglieder kann durch Abhebetests (berprift werden. D|\ §pannpres;e
wird dazu zum Zeitpunkt der Messung auf die Spannverankerung des jeweiligen Spannglisdes
aufgesetzt und die Stltzmutter 1 bis 2 mm abgehoben.

12. Regulieren der Vorspannkraft

Bei den Spanngliedern kann die Vorspannkraft spater zu beliebigen Zeitpunkten durch Ansetzen
einer Spannpresse vergrdBert oder verringert werden.

13. Austausch eines Spanngliedes

Ein Spannglied kann jederzeit durch Ansetzen einer Spannpresse entspannt und anschliefend
ausgebaut werden. Der Wiedereinbau eines Ersatzspanngliedes erfolgt geman Abschnitt 8.

Nach dem Entspannen eines Spanngliedes kénnen bei Bedarf auch nur die Zughilse oder die
Stutzmutter ausgebaut, untersucht und gegebenenfalls durch ein neues Teit ersetzt werden.

14. Erforderlicher Freiraum fiir die Spannpressen

Die fir das Ansetzen der Spannpresse erforderlichen Freirdume sind rechtzeitig mit SUSPA-DSI
abzustimmen.

* verwendete Korrosionsschutzmassen entsprechend Anlagen 13 bzw, 14
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