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I. ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

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

Sofern in der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung Anforderungen an die besondere
Sachkunde und Erfahrung der mit der Herstellung von Bauprodukten und Bauarten
betrauten Personen nach den § 17 Abs. 5 Musterbauordnung entsprechenden Lander-
regelungen gestellt werden, ist zu beachten, dass diese Sachkunde und Erfahrung auch
durch gleichwertige Nachweise anderer Mitgliedstaaten der Europdischen Union belegt
werden kann. Dies gilt ggf. auch fir im Rahmen des Abkommens Gber den Europdischen
Wirtschaftsraum (EWR) oder anderer bilateraler Abkommen vorgelegte gleichwertige
Nachweise.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung ersetzt nicht die fiir die Durchfithrung von Bau-
vorhaben gesetzlich vorgeschriebenen Genehmigungen, Zustimmungen und Bescheini-
gungen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter, insbeson-
dere privater Schutzrechte, erteilt.

Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstandes haben, unbeschadet weiter gehen-
der Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen", dem Verwender bzw. Anwender des
Zulassungsgegenstandes Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur Verfii-
gung 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 vervielféltigt werden. Eine
auszugsweise Veroffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts fir Bau-
technik. Texte und Zeichnungen von Werbeschriften diirfen der allgemeinen bauaufsicht-
lichen Zulassung nicht widersprechen. Ubersetzungen der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung missen den Hinweis "Vom Deutschen Institut fiir Bautechnik nicht geprifte
Ubersetzung der deutschen Originalfassung" enthalten.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen der
allgememen bauaufsichtlichen Zulassung kénnen nachtragllch erganzp«mrd* ert wer-
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2.1.1

2.1.2

2.1.3

2.1.4

I1. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Zulassungsgegenstand

Zulassungsgegenstand sind Fertigspannglieder fur externe Vorspannung aus 30, 36, 42,
48, 54, 60 und 66 kaltgezogenen Spannstahldrdhten, rund, glatt, St 1470/1670, Durch-
messer 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-HUllrohr
besteht.

Die Verankerung der Spannstahldréahte erfolgt (ber kalt aufgestauchte Képfchen.

Anwendungsbereich

Die Spannglieder diirfen zur externen Vorspannung ohne Verbund von Spannbetonbau-
teilen aus Normalbeton verwendet werden, die nach DIN 1045-1*' oder DIN Fachbericht
102% bemessen werden. Die Spannglieder miissen auBerhalb des Betonquerschnitts aber
innerhalb der Bauteilhdhe liegen.

Die =zuldssigen Vorspannkrifte sind gegeniiber DIN 1045-1!, Abschnitt 8.7.2 und
DIN-Fachbericht 1022, Abschnitt 4.2.3.5.4 beschrénkt.

Bestimmungen fiir das Bauprodukt

Eigenschaften und Zusammensetzung
Allgemeines

Es sind Zubehérteile entsprechend den Anlagen und den Technischen Lieferbedingungen,
in denen Abmessungen, Material und Werkstoffkennwerte der Zubehdrteile mit den zulas-
sigen Toleranzen und die Materialien des Korrosionsschutzes angegeben sind, zu verwen-
den. Die Technischen Lieferbedingungen sind beim Deutschen Institut fir Bautechnik, der
Zertifizierungsstelle und der Uberwachungsstelle hinterlegt.

Spannstahldraht

Es diirfen nur kaltgezogene Spannstahldrahte, rund, glatt, St 1470/1670, & 7,0 mm ver-
wendet werden, die allgemein bauaufsichtlich zugelassen sind und die fur das Aufstau-

chen der Kopfchen geeignet sind. Die durch das Aufstauchen der Képfchen bedingte
Abminderung der Zugfestigkeit der Spannstahldrahte darf héchstens 2 % betragen.

Kopfchen der Spannstahldrahte

Das Aufstauchen der Kopfchen auf die Spannstahldrahtenden darf nur mit Spezialmaschi-
nen ausgeflihrt werden. Dabei sind die Kopfdurchmesser und die Kopfhéhen nach den
Angaben in der Beschreibung (siehe Anlage 17) einzuhalten.

Grundkorper

Die Bohrungen zur Aufnahme der Spannstahldrahte missen an der Képfchengeite g%'a
und an der anderen Seite ausgerundet und mit einem Korrosionsschutzmiftel versg}?&
sein. "
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2.1.5

2.1.6

2.1.7

2.1.8

2.1.9

2.1.10

2.1.11

Wendel und Zusatzbewehrung

Die in den Anlagen angegebenen Stahisorten und Abmessungen der Wendel und der
Zusatzbewehrung im Verankerungsbereich sind einzuhalten. Die zentrische Lage ist ent-
sprechend Abschnitt 4.2.3 zu sichern.

Die Endgange der Wendel sind zu verschweiBen. Die Verschweiung der Endgénge der
Wendel kann an den inneren Enden entfallen, wenn die Wendel dafiir um 1 ' zusatzliche
Génge 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 Hillrohr 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 durchzufiihren. Beim Einsatz im UV-geschiitzten Bereich dtrfen fur die
Spannanker Typ C und die Festanker Typ D auch die PE-Ankerhauben nach Anlage 11

verwendet werden. Beim Einsatz im nicht UV-geschiitzten Bereich sind Stahlankerhauben
zu verwenden.

Werden die Spannglieder nicht in einem geschlossenen Hohlkasten angeordnet oder durch
eine andere MaBnahme vor UV-Strahlung geschitzt, ist Uber den ersten Schrumpf-
schlauch der Kopplungen ein zweiter Schrumpfschlauch als UV-Schutz aufzubringen.

Korrosionsschutz der freiliegenden Stahlteile

Die nicht ausreichend durch Betonliberdeckung (mindestens 5 cm) oder Korrosionsschutz-
masse geschiitzten Fldachen aller stahlernen Teile sind durch eines der folgenden Schutz-
systeme nach DIN EN ISO 12944-52 gegen Korrosion zu schiitzen:

a) ohne metallischen Uberzug: A5M.02, A5M.04, A5M.06, A5M.07
b) mit Verzinkung: A7.10, A7.11, A7.12, A7.13

Die Oberflachenvorbereitung erfolgt nach DIN EN ISO 12944-4%, Bei der Ausfiihrung der
Beschichtungsarbeiten ist DIN EN ISO 12944-7% zu beachten.

Hiillrohre

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

Die Verbindungen der PE-Rohre untereinander oder mit PE-Reduzierstiicken erfolgt durch
HeizelementstumpfschweiBung oder durch HeizwendelschweiBen. Dabei ist die Richtlinie
DVS 2207-1% zu beachten. Die SchweiBarbeiten sind von Kunststoffschweiern mit gilti-
ger Priifbescheinigung der Prifgruppe I nach Richtlinie DVS 2212-17 durchzufihren.

Feste Kopplung C-K

Die Achse des zweiten Spanngliedabschnitts (2. Bauabschnitt) muss mit der Achse des
ersten Spanngliedabschnitts (1. Bauabschnitt) iibereinstimmen. Die unplanméBige Rich-
tungsabweichung der Achsen darf maximal 1,5° betragen.

Umlenkstellen
Die Umlenkstellen sind entsprechend den Anlagen 8 und 9 auszufuihren.
Die Umlenkhalbschalen werden im Endbereich mit einer trompetenférmigen Aufweitung

planmaBlgen Lage bis zu dlesem Winkel ermdglichen. Die UmIenkhalbschaIeryWas
Mindestdicke von 7 mm auf und sind an den Kanten ausgerundet. ﬁ/
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2.1.12

2.2

2.2.1

2.2.2

2.2.3

2.3
2.3.1

Die Kontaktfliche zwischen PE-Hillrohr und Umlenkhalbschale ist mit Gleitfett zu
beschichten.

Beschreibung des Spannverfahrens

Der Aufbau der Spannglieder, die Ausbildung der Verankerungen, der Kopplungen, der
Umlenkungen, die Verankerungsteile und der Korrosionsschutz miissen der beiliegenden
Beschreibung und den Zeichnungen entsprechen. Die darin angegebenen MaBe und Mate-
rialkennwerte 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 sorgfiltige Behandlung der Fertigspannglieder bei Herstellung, Lagerung und
Transport ist zu achten.

Die Fertigspannglieder missen in einer geschlossenen Halle hergestelit werden. Das Her-
stellen der PE-Ringbunde und der Fertigspannglieder einschlieBlich das dazu erforderliche
Ab- und Wiederaufwickeln der PE-Rohre auf Rollen mit dem Mindestradius von 0,90 m
erfolgt bei Raumtemperatur (mindestens 16 °C). Die fertigen Spannglieder diirfen nur als
abgedichtete Spannglieder das Herstellwerk verlassen.

Kriimmungshalbmesser der Fertigspannglieder beim Transport

Der Kriimmungsradius darf 0,90 m nicht unterschreiten. Im Bereich der Spann- und Fest-
anker und der beweglichen Kopplung darf das Spannglied nicht gekrimmt werden. Es ist
darauf zu achten, dass der Krimmungshalbmesser auch beim Einziehen in das Bauwerk
nicht unterschritten wird.

Kennzeichnung

Jeder Lieferung der unter Abschnitt 2.3.2 angegebenen Zubehdrteile ist ein Lieferschein
mitzugeben, aus dem u. a. hervorgeht, fur welche Spanngliedtypen die Teile bestimmt
sind und von welchem Werk sie hergestellt wurden. Mit einem Lieferschein diirfen Zube-
hérteile nur fir einen einzigen, im Lieferschein zu benennenden Spanngliedtyp (-gréBe)
geliefert werden.

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

Der Hersteller ist dafir verantwortlich, dass alle erforderlichen Komponenten des Spann-
verfahrens in Ubereinstimmung mit der geltenden Zulassung auf die Baustelle geliefert
und sachgemaB Ubergeben werden. Dies gilt auch fir die zur Ausfiihrung bendtigte Spezi-
alausriistung (Pressen, Einpressgerdte usw.), sofern diese nicht durch die ausflihrende
Spezialfirma selbst gestellt wird.

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestatigung der Ubereinstimmung des Bauprodukts (Zubehorteile und Fertigspann-
glieder) mit den Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung und den
Technischen Lieferbedingungen muss fiir jedes Herstellwerk mit einem Ubereinstim-
mungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produkt|onskontrollg;gx»ﬁir;;lﬁ‘l’%ﬁ‘*’eﬂ%&;§
regelméaBigen Fremdiberwachung einschlieBlich einer Erstpriifung des Baug%d% nach
MaBgabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.

@
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2.3.2
2.3.2.1

Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die FremdUlberwachung einschlieB-
lich der dabei durchzufihrenden Produktprifungen hat der Hersteller des Bauprodukts
eine hierfiir anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierfir anerkannte Uber-
wachungsstelle einzuschalten.

Die Erkldrung, dass ein Ubereinstimmungs;grtifikat erteilt ist, hat der Hersteller durch
Kennzeichnung der Bauprodukte mit dem Ubereinstimmungszeichen (U-Zeichen) unter
Hinweis auf den Verwendungszweck abzugeben.

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

Werkseigene Produktionskontrolle
Allgemeines

In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und durch-
zufithren. Unter werkseigener Produktionskontrolle wird die vom Hersteller vorzuneh-
mende 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 Abschnit-
ten 2.3.2.2 bis 2.3.2.9 aufgefiihrten MaBnahmen einschlieBen.

Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen und auszu-
werten. Die Aufzeichnungen missen mindestens folgende Angaben enthalten:

-~ Bezeichnung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials und der Bestandteile
— Art der Kontrolle oder Prifung

~ Datum der Herstellung und der Priifung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials
oder der Bestandteile

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

— Unterschrift des fir die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen.

Die Aufzeichnungen sind mindestens flunf Jahre aufzubewahren und der fir die Fremd-
iberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem Deutschen
Institut fir Bautechnik und der zustandigen obersten Bauaufsichtsbehérde auf Verlangen
vorzulegen.

Bei ungeniigendem Priifergebnis sind vom Hersteller unverziglich die erforderlichen MaB-
nahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen nicht
entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit Ubereinstimmenden ausge-
schlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch méglich und zum
Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung unverziglich zu
wiederholen.

Der technische Bereich des Herstellers muss Uber einen Ingenieur mit mindestens finf
Jahren Berufserfahrung im Spannbetonbau verfliigen. Ma3gebende technische Fachkréfte,
die mit Arbeiten an dem Spannverfahren betraut sind, sollten mindestens iber drei Jahre
Berufserfahrung im Spannbetonbau verfligen.

Der Hersteller muss folgende Unterlagen in jeweils aktueller Fassung bereithalten:

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

7
- Aufbau des technischen Bereichs und Verantwortlichkeiten der Mférb '

— Nachweis der Qualifikation des eingesetzten Personals,
— Nachweis der regelmé&Big durchgefithrten Schulungen,
— Ansprechpartner in Bezug auf das Spannverfahren,

— Kontroll- und Ablagesystem.
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2.3.2.2

2.3.2.3

2.3.2.4

2.3.2.5

Allgemeine Verfahrensbeschreibung fiir die ausfilhrende Spezialfirma, die mindestens
folgendes umfasst:

— Aktuelle Fassung der Zulassung und Beschreibung des Spannverfahrens,

— Vorgaben flir Lagerung, Transport und Montage,

- Arbeitsanweisungen fiir Montage- und Vorspannprozesse einschlieBlich MaBnahmen
zum Korrosionsschutz (auch temporar),

-~ Angaben zum SchweiBen im Bereich der Spannglieder,

- Zusammenstellung der zu beachtenden Sicherheits- und Arbeitsschutzaspekte,
— Allgemeiner Qualitatssicherungsplan®

— Schulungsprogramm fiir das mit Vorspannarbeiten betraute Baustellenpersonal®.

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

Kann der Hersteller die an ihn gerichteten Anforderungen nicht erfiillen, gelten sie fiir den
Antragsteller. Antragsteller und Hersteller diirfen auch eine Aufgabenteilung vereinbaren.

Eignung des Spannstahis fur das Aufstauchen der Képfchen

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

Képfchen am Spannstahl

Die Képfchen am Spannstahldraht sind beziiglich ihrer Form und Abmessungen zu Gber-
prifen. An mindestens 0,5 % der Képfchen ist die Uberpriifung genau durchzufahren.
Dariiber hinaus ist jedes Kopfchen mit Hilfe einer Ja/Nein Prifung auf Abmessungen und
grobe Fehler nach Augenschein zu Uberprifen (hiertiber sind keine Aufzeichnungen erfor-
derlich).

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 st durch Werkszeugnis "2.2" nach
DIN EN 10204 zu erbringen. An mindestens 3 % der Ankerplatten sind die
Abmessungen zu prifen.

Darliber hinaus ist jede Ankerplatte mit Hilfe einer Ja/Nein-Priifung auf Abmessungen und
grobe Fehler nach Augenschein zu Uberprifen (hierGiber sind keine Aufzeichnungen
erforderlich).

Grundkoérper, Stutzmuttern, Zughiilse, Koppethilse und Koppelspindel

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

Alle Bohrungen zur Aufnahme der Kopfchenverankerungen und die Abmessungen der
Gewinde (Priufung mit Gewindelehre und Messung des AuBendurchmessers) sowie die
Oberflachengiite der Teile sind zu Uberprifen.

Bei Verankerungsteilen, die aus Stangenmaterial geschnitten werden, ist die Hérte jeder
Stange zu Uberprifen. Bei geschmiedeten Zubehdrteilen ist an wenigstens 1 % der Teile
- aber mindestens an 10 Stlick pro Charge - die Harte zu Gberprifen.

An mindestens 5 % der Zubehdrteile sind die Abmessungen zu prifen. ;;ff:“

Darlber hinaus ist jedes Zubehorteil mit Hilfe einer Ja/Nein-Prifung auj 7 Abr
und grobe Fehler nach Augenschein zu Uberprifen (hierliber sind keinej
erforderlich). -

o
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2.3.2.6 Hiullrohre

Der Nachweis der Material- und Hillrohreigenschaften aller PE-Rohre ist durch
Werkszeugnis "2.2" nach DIN EN 10204%* zu erbringen.

2.3.2.7 Materialien des Korrosionsschutzsystems

Der Nachweis der Materialeigenschaften aller beim Korrosionsschutz verwendeten
Materialien ist durch Abnahmeprifzeugnis “3.1" nach DIN EN 10204 des herstellenden
Werkes zu erbringen. Aus dem Abnahmepriifzeugnis muss insbesondere hervorgehen,
dass die in den Anlagen und den Technischen Lieferbedingungen festgelegten
Anforderungen eingehalten sind. Falls die fremdlUberwachende Stelle es fir erforderlich
halt, sind bei ihr Rickstellproben zu hinterlegen. Fiir Beschichtungsstoffe nach
DIN EN ISO 12944-53 gilt DIN EN ISO 12944-7°, Abschnitt 6.

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

Bei der Herstellung der Fertigspannglieder ist die Beschreibung der Werksfertigung zu
beachten. Insbesondere ist auf eine vollstdndige Verfillung mit Korrosionsschutzmasse
und auf eine fehlerfreie Ausfithrung der SchweiBarbeiten am PE-Hlllrohr zu achten.

2.3.3 Fremdiiberwachung
In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremdulber-
wachung regelmagig zu Gberprifen, mindestens jedoch halbjahrlich.
Im Rahmen der Fremdlberwachung ist eine Erstprifung des Bauprodukts durchzufihren
und kénnen auch Proben fur Stichprobenprifungen entnommen werden. Die Probenahme
und Priifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.
Die Ergebnisse der Zertifizierung und FremdUberwachung sind mindestens finf Jahre
aufzubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut fir Bautechnik und der zustandigen obersten Bauaufsichtsbehérde auf

Verlangen vorzulegen. e
e \‘::Q
- -n &{Jﬁf ‘%Q
3 Bestimmungen fiir Entwurf und Bemessung & Kﬂ
p
.7 )
3.1 Allgemeines e

Fur Entwurf und Bemessung mit diesen Spanngliedern vorgespannt Bau%g{iéﬁwg@kt\‘\‘” 5;}
DIN 1045-1' oder DIN-Fachbericht 1022 ST 4
N it A2 /Jng

3.2 Zulassige Vorspannkrafte Sy

Am Spannende darf abweichend von DIN 1045-1%, 8.7.2 (1), Gleichung (4§)n und
DIN-Fachbericht 102?%, 4.2.3.5.4 (2), Gleichung (4.5) die aufgebrachte Héchstkraft Py die
in Tabelle 1 aufgefiihrte Kraft Pgmax = 0,85 foo,2¢ Ay nicht liberschreiten. Der Mittelwert
der Vorspannkraft P, unmittelbar nach dem Absetzen der Pressenkraft auf die
Verankerung darf abweichend von DIN 1045-1!, Abschnitt 8.7.2 (3), Gleichung (49) und
DIN-Fachbericht 1022 Abschnitt 4.2.3.5.4 (3), Gleichung (4.6) die in Tabelle 1 aufgeflihrte
Kraft Pmg.max = 0,70 fox Ap an keiner Stelle Gberschreiten.
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Tabelle 1: Zuldssige Vorspannkrafte
Spannglied Anzahl der Spann- Vorspannkraft
Typ stahldréahte St 1470/1670
d, =7 mm (fpo,2k = 1470 N/mm?2)
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

3.3

3.4

3.5

Ein Uberspannen nach DIN 1045-1!, Abschnitt 8.7.2 (2) bzw. DIN-Fachbericht 1027,
Abschnitt 4.2.3.5.4 (2) ist nicht zulassig.

Abweichend von DIN 1045-1', Abschnitt 11.1.4 (2) darf der Mittelwert der Spannstahl-
spannung den Wert 0,85 ;0,2 hicht Gberschreiten.
Dehnungsbehinderung des Spanngliedes

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

Reibungskennwert p = 0,06
ungewollter Umlenkwinkel k=0

Umlenkungen
Die kleinsten zuldssigen Krimmungshalbmesser sind den Anlagen 8 und 9 zu entnehmen.

Ein Nachweis der Spannstahlrandspannungen in Kriimmungen braucht bei Einhaltung
dieser Halbmesser nicht geflihrt zu werden.

An den Umlenkungen ist die Aufnahme der Umlenkkréfte durch das Bauteil statisch nach-
zuweisen.

Betonfestigkeit

Zum Zeitpunkt der Eintragung der vollen Vorspannkraft muss der Normalbeton im Bereich
der Verankerung eine Mindestfestigkeit von fumo,cube DZW. femo,epn €ntsprechend Tabelle 2
und den Anlagen aufweisen. Die Festigkeit ist durch mindestens drei Probekdrper (Wirfel
mit 150 mm Kantenldnge oder Prifzylinder), die unter den gleichen Bedingungen wie das
vorzuspannende Bauteil zu lagern sind, als Mittelwert der Druckfestigkeit nachzuweisen,
wobei die drei Einzelwerte um héchstens 5 % voneinander abweichen dirfen.

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

fck,tj = Temo,cyl = 8
Tabelle 2: Prifkorperfestigkeit femo
femo,cube femo,cyl
[N/mm?2] [N/mm?2]
34 27
42 34
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3.6

3.7

3.8

3.9

Tabelle 4.102 des DIN-Fachberichtes 1022 ist nicht anzuwenden.

Fiir ein Teilvorspannen mit 30 % der vollen Vorspannkraft betrégt der |
nachzuweisenden Betondruckfestigkeit 0,5 femo,cube DZW. 0,5 femo eyt Zwiscl
linear interpoliert werden (siehe auch DAfStb-Heft 525%).

Abstand der Spanngliedverankerungen, Betondeckung

Die in den Anlagen 3 und 4 in Abhangigkeit von der Mindestbetonfestigkeit angegebenen
minimalen Abstidnde der Spanngliedverankerungen (Endverankerungen und Kopplungen)
dirfen nicht unterschritten werden.

Abweichend von den in den Anlagen 3 und 4 angegebenen Werten dirfen die
Achsabstdnde der Verankerungen untereinander in einer Richtung bis zu 15 %, jedoch
nicht auf einen kleineren Wert als den minimalen Abstand der Stébe der
Zusatzbewehrung bzw. den WendelauBendurchmesser verkleinert werden. Dabei sind die
Achsabstinde in der anderen, senkrecht dazu stehenden Richtung um den gleichen
Prozentsatz zu vergro3ern.

Alle Achs- und Randabstdnde 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 Bewehrung bzw. der stéhlernen Verankerungsteile zu beachten.

Bewehrung im Verankerungsbereich

Die Eignung der Verankerungen fir die Uberleitung der Spannkréfte auf den
Bauwerksbeton ist nachgewiesen.

Die Aufnahme der im Bauwerkbeton im Bereich der Verankerung auBerhalb der Wendel
auftretenden Kréfte ist nachzuweisen. Hierbei sind insbesondere die auftretenden
Spaltzugkrafte durch geeignete Querbewehrung aufzunehmen (in den beigeflgten
Zeichnungen nicht dargestellt).

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.

Bei der Zusatzbewehrung handelt es sich, wenn nichts anderes gesagt wird, um
geschlossene Bugel. Diese kénnen auch durch vier sich kreuzende Einzelstdbe ersetzt
werden, die auBerhalb des Verankerungsbereiches mit 1, nach DIN 1045-1%,
Abschnitt 12.6.2 verankern werden.

Auch im Verankerungsbereich sind lotrecht geflihrte Rittelgassen vorzusehen, damit der
Beton einwandfrei verdichtet werden kann. Wenn im Ausnahmefall infolge einer Haufung
von Bewehrung aus Betonstah! die Wendel oder der Beton nicht einwandfrei eingebracht
werden kdnnen, so dirfen statt der Wendel anders ausgebildete Bewehrungen aus Beton-
stahl verwendet werden, wenn nachgewiesen wird, dass die auftretenden Bean-
spruchungen einwandfrei aufgenommen werden. Hierfur ist eine Zustimmung im Einzelfall
entsprechend den bauaufsichtlichen Bestimmungen erforderlich.

Nachgeben der Verankerungen beim Vorspannen

Der Einfluss des Nachgebens der Verankerungen (siehe Abschnitt 4.2.8) muss bei der
statischen Berechnung bzw. bei der Bestimmung der Spannwege berlcksichtigt werden.
Ertragene Schwingbreiten der Spannungen

Mit den an den Verankerungen und Kopplungen im Rahmen des Zulassungsverfahrens
durchgefiihrten Ermudungsversuchen wurde bei der Oberspannung von 0,65 f, eine
Schwingbreite von 35 N/mm?2 bei 2x10° Lastspielen nachgewiesen.
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3.10

3.11

3.12

4.1

4.2
4.2.1

4.2.2

4.2.3

4.2.4

An den Umlenksétteln gilt eine Schwingbreite von 35 N/mm?2 bei 2 - 10° Lastspielen fiir
nachgewiesen.

Feste Kopplung

Die Vorspannkraft an der festen Kopplung darf im 2. Bauabschnitt weder im Bau- noch im
Endzustand groBer als im 1. Bauabschnitt sein. Dies gilt auch fiir spdtere Kontrollen oder
Anderungen der Vorspannkraft.

Durchfiihrungen der Spannglieder durch Bauteile

Bei geraden Durchfiihrungen der Spannglieder durch Bauteile ist durch eine
entsprechende GréBe der Offnungen im Bauteil unter Berlicksichtigung der Aus-
flihrungstoleranzen sicherzustellen, dass ein Anliegen der Spannglieder am Bauteil
ausgeschlossen wird.

Schutz der Spannglieder

Die Spannglieder sind gegen Ausfall infolge duBerer Einwirkungen (z. B. Anprall von Fahr-
zeugen, erhdhte Temperaturen z. B. im Brandfall, Vandalismus) zu schitzen. Spann-
glieder, die in einem verschlossenen Hohlkasten gefihrt werden, gelten als ausreichend
geschitzt.

Spannglieder im Innern von Hohlkdsten kénnen vor Korrosion als ausreichend geschitzt
angesehen werden. Bei Anwendung auBerhalb von Hohlkdsten, insbesondere bei korro-
sionsfordernder Umgebung, ist die Anwendbarkeit zu prifen.

Bestimmungen fiir die Ausfiihrung

Anforderungen und Verantwortlichkeiten

Fir die Aufgaben und Verantwortlichkeiten der ausfihrenden Spezialfirma gelten die
"DIBt-Grundsétze fir die Anwendung von Spannverfahren?".

Ausfiihrung

Allgemeines

Neben den fiir Spannverfahren relevanten Anforderungen nach DIN 1045-3*2 gelten die
"DIBt-Grundsétze fiir die Anwendung von Spannverfahren®".

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.

SchweiBen an den Verankerungen

Das SchweiBen an den Verankerungen ist nur an folgenden Teilen zugelassen:
a) VerschweiBung der Endgange der Wendel zu einem geschlossenen Ring.
b) AnschweiBen der Wendel an die Ankerplatte.

Nach der Montage der Spannglieder diirfen an den Verankerungen keine SchweiBarbeiten
mehr vorgenommen werden.

Einbau der Verankerungen, der Wendel und der Zusatzbewehrung

Die zentrische Lage der Wendel und der Zusatzbewehrung zum Spannglied ist durch
AnschweiBen an die Ankerplatten bzw. durch Halterungen, die gegen das PE-Ausspa-
rungsrohr abgestiitzt sind, zu sichern. Die Verankerungen missen senkrecht zur
Spanngliedachse liegen.

Liegt der Verankerungsbereich im Tiefpunkt, ist fiir eine ausreichende Entwésserung der
Aussparung zu sorgen. T

Montage der Spannglieder

dass sie beim Betonieren nicht verschoben werden kénnen.
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4.2.5

4.2.6

4.2.7

4,2.8

4.2.9

4.2.10

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

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

Die Kontaktfldche zwischen PE-Hullrohr und Umlenkhalbschale ist mit Gleitfett zu
beschichten.

Zum Einbau der Spannglieder ist eine Mindesttemperatur von ca. 5 °C (Luft und Bauwerk)
erforderlich.

Verhinderung von Querschwingungen der Spannglieder

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

Bei Hohlkastenbriicken hat es sich als sinnvoll erwiesen, die Spannglieder in einem
Abstand von hoéchstens 35 m an den Briickenstegen zu befestigen. Auch dann noch
auftretende, minimale Schwingungen sind in der Regel chne schadlichen Einfluss.
AuBerhalb von Hohlkasten sind kleinere Befestigungsabsténde der Hiillrohre erforderlich.

UnplanmaéBiges Anliegen des Spannglieds und freies Abheben an
Austrittspunkten

Ein unplanmaBiges Anliegen des Spannglieds am Bauwerk ist unzul&ssig.

An Austrittspunkten von Verankerungen und Umlenkstellen muss sich das Spannglied frei
abheben (es darf kein unplanméBiges Anliegen (kein Knick) auftreten) Das freie Abheben
sollte vor dem Vorspannen an allen Austrittspunkten kontrolliert werden.

Markierung der Spannglieder
Die Hullrohre sind beiderseits der Umlenkstellen mit Markierungen zu versehen, deren

Abstdnde zur Umlenkung jeweils nach dem Straffen und Vorspannen des Spannglieds zu
messen und zu protokollieren sind.

Die daraus an den Markierungen bestimmbaren Verschiebungen des Hillrohrs dlirfen von
den an diesen Stellen berechneten Verschiebungen des Spannstahls nicht wesentlich
abweichen. Die sich aus der Vorspannung des Spannstahls ergebende Dehnung des
Hullrohrs darf an keiner Stelle 10 %o (berschreiten. Zum Vergleich mit diesem Grenzwert
dirfen die aus den gemessenen Hillrohrverschiebungen berechneten mittleren
Dehnungen fiir die Umlenkbereiche und die freien Strecken verwendet werden.

Nachgeben der Verankerungen beim Vorspannen

Infolge Gewindetoleranz und Verformung von Ankerteilen ist an jedem Spanngliedende
mit einem Nachgeben der Verankerung von 1 mm zu rechnen.

Aufbringen der Vorspannung und Nachspannen
Die Mindestbetonfestigkeit nach Abschnitt 3.5 ist zu beachten.

Ein Nachspannen der Spannglieder zur Kontrolle und Korrektur der Spannkraft ist
zugelassen. Bei gekoppelten Spanngliedern ist Abschnitt 3.10 zu ber{icksichtigen.

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

vollstdndige Verfiillung und auf eine llickenlose, dick aufgetragene Beschicht%gﬁmggm
Verankerungsteile (siehe Anlagen 10 und 12) ist zu achten. P
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4.2.11

Auswechseln von Spanngliedern

Der Ausbau von Spanngliedern und anschlieBende Einbau neuer Spannglieder ist mdglich
(siehe Beschreibung, Anlage 17). Die Bedingungen, unter denen Spannglieder
ausgetauscht werden kdénnen, die Anzahl der Spannglieder, die gleichzeitig ausgetauscht
werden dirfen, sowie die bauseitigen Vorkehrungen, die schon bei der Bauwerksplanung
vorgesehen werden miissen, sind im Einzelfall festzulegen.

Fur jeden Anwendungsfall sind die beim Trennen der Spannglieder zu beachtenden
Arbeitsanweisungen und ArbeitsschutzmaBnahmen vom Ausfiihrenden festzulegen und
mit dem Bauherrn abzustimmen.

H&usler

1 DIN 1045-1:2008-08 Tragwerke aus Beton, Stahlbeton und Spannbeton - Teil 1: Bemessung und
Konstruktion

2 DIN Fachbericht 102:2003-03 Betonbrlcken

3 DIN EN ISO 12944-5:2008-01 Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungs-
systeme - Teil 5: Beschichtungssysteme (ISO 12944-5:2007); Deutsche Fas-
sung EN ISO 12944-5:2007

4 DIN EN ISO 12944-4:1998-07 Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungs-
systeme - Teil 4: Arten von Oberflaichen und Oberflachenvorbereitung
(ISO 12944-4:1998); Deutsche Fassung EN ISO 12944-4:1998

5 DIN EN ISO 12944-7:1998-07 Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungs-
systeme ~ Teil 7: Ausfihrung und Uberwachung der Beschichtungsarbeiten
(ISO 12944-7:1998); Deutsche Fassung EN ISO 12944-7:1998

6 Richtlinie DVS 2207-1:2005-09 Schweifen von thermoplastischen Kunststoffen, HeizelementschweiBen von
Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PE-HD

7 Richtlinie DVS 2212-1:2006-05 Prifungen von KunststoffschweiBern - Prifgruppen I und II

8

10

11

12

13

Vorgaben hierzu siehe auch: ETAG 013 Guideline for European Technical Approval of post-tensioning kits for
prestressing og 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

DIN EN 10204:2005-01 Metallische Erzeugnisse - Arten von Prifbescheinigungen; Deutsche Fassung
EN 10204:2004

DAfStb-Heft 525:2003-09 Erlauterungen zur DIN 1045-1 einschlieBlich Berichtigung 1:2005-05

Verdffentlicht in den DIBt-Mitteilungen 37 (2006), Heft 4

DIN 1045-3:2008-08 Tragwerke aus Beton, Stahlbeton und Spannbeton - Teil 3: Bauausflihrung
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Ubersicht der Spannglieder mit Verankerungstypen und maximalen Vorspannkraften

. Typ | EX-30 | EX-36 | EX-42 | EX-48 | EX-54 | EX-60 | EX-66
Spannglied Typ | EX-30T EX-42T | EX-48T EX-60T

P 0,max kN 1443 1731 2020 2308 2597 2885 3174

kN 1350 1620 1890 2160 2430 2700 2970

17.12.2007 (20.01.2010)

/

Anlage 01

P mo,max
I Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 1
S v B fur externe Vorspannung zur allgemeinen
DYWIDAG-Systems bauaufsichtlichen Zulassung
International GmbH Nr. Z-13.3-85
nlemational S Verankerungstypen vom 1. Februar 2010
www.dywidag-systems.com
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Anlage 03 /

b & B2

o

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

flr externe Vorspannung

Techn. Daten Verankerung C und D
Achs- und Randabstande,
Zusatzbewehrung

PN | ax | ax |rx‘
\*" et /j !
%Qéﬁngh;% SUSPA | EX-30 | EX-36 | EX-42 | EX-48 | EX-54 | EX-60 | EX-66
Vorzugstypen X X X X
' P i kN | 1.443 1.731 | 2.020 | 2.308 2.597 2.885 | 3.174
Pmo,max kN | 1.350 | 1.620 | 1.890 | 2160 | 2.430 | 2.700 | 2.970
Anzahl der Spannstahldrahte @ 7mm 30 36 42 48 54 60 66
Spannstahlquerschnitt mm? | 1155 | 1.386 | 1.617 | 1.848 2.079 | 2.309 | 2.540
Spannstahlmasse kg/m 9,06 10,88 12,69 | 14,50 16,31 18,13 19,94
Spannstahl s/Bz N/mm? 1470/1670
Elastizitatsmodul N/mm? 205.000
PE-Rohre
Aussparungsrohr @ dat/s |140/4,3 | 160/4,9 | 180/5,5 | 180/5,5 | 180/5,5 | 200/6,2 | 200/6,2
Hullenende @ dad/s mm | 110/6,3 | 110/6,3 | 125/7,1 | 125/7,1 [ 125/7,1 | 125/7,1 | 125/7,1
Uberschubrohr @ da3/s mm 90/5,1 90/5,1 | 110/6,3 | 110/6,3 1110/6,3 [ 110/6,3 | 110/6,3
Hullrohr @ da2/s 75/4,3 | 75/4,3 | 90/51| 90/51| 90/5,1 90/5,1} 90/5,1
Reibungsbeiwert u 0,06
Ankerplatten und Wendeln
Ankerplatte @A 320 340 360 360 370 405 405
Durchlafl 2T 143 163 183 183 183 203 203
Dicke D 50 55 60 60 60 55 55
Wendel Aufen-@ W 300 330 350 350 360 410 410
max. Ganghdhe G 50 50 50 50 50 50 50
Mindestlénge Lw 262 314 316 366 366 416 416
min. Draht-@ gd 12 14 16 16 18 16 16
Ankerhaube @H 229 254 279 279 279 318 318
min. Tange Haube C Cl 180 193 243 243 243 243 243
min. Lénge Haube D Di | 110 123 133 133 133 143 143
Mindest Ankerabsténde
Betonfestigkeit beim Vorspannen: f ;g cube (150) = 34 N/mm?
Randabstand rx/ry 185 200 215 230 240 260 270
Achsabstand ax/ay 330 380 385 415 440 480 500
Betonfestigkeit beim Vorspannen: femo, cube (150) = 42 N/mm?
Randabstand rx/ry 185 200 205 210 215 245 255
Achsabstand ax/ay 330 360 360 375 390 450 470
Zusatzbewehrung BSt 500
Stab-@ fur fomo =34  Nimm? de 10 10 10 14 12 14 14
Stab-@ firfomo =42 N/mm? de 10 10 10 10 12 14 14
Abstand I 50 50 50 60 60 60 60
Anzahl 5 5 5 5 5 6 6
Gewinde - Verankerungsteile
Grundkérper Tr 80x5 88x5 95x5 98x5 98x5 | 108x5 | 117x5
min. Einschraubtiefe Dv 46 50 60 60 76 70 78
Zughiilsenlénge Lz 140 150 170 170 200 190 200
Stltzmutter C oM 170 190 210 215 222 242 245
Hohe 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 M 170 190 210 215 222 242 245 qé;
Hohe Dh 62 70 75 78 83 88 20 @
Innen-Gewinde DTr 80x5 88x5 95x5 98x5 98x5 | 108x5 | 117x5 é
min. Einschraubtiefe Dv 46 50 60 60 76 70 78 P
Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 3

zur allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung
Nr. Z-13.3-85

vom 1. Februar 2010
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Anlage 04 /

DYWIDA-Systems
International GmbH

www,dywidag-systems.com

flr externe Vorspannung

Techn. Daten T-Typ Verankerung C und D
Achs- und Randabstéande,
Zusatzbewehrung

hnische Daten T-Typ Verankerung C und D & b >
=
[ ax | ax | X =
I I | I
SUSPA EX-30T EX-42T EX-48T EX-60T
kN 1.443 2.020 2.308 2.885
kN 1.350 1,890 2.160 2.700
Anzahl der Spannstahldrdhte @ 7mm 30 42 48 60
Spannstahiquerschnitt mm? 1.155 1.617 1.848 2.309
Spannstahlmasse kg/m 9,06 12,69 14,50 18,13
Spannstahl Rs/fz N/mm? 1470/1670
Elastizitdtsmodul N/mm? 205.000
PE-Rohre
Aussparungsrohr I dalls 160/4,9 180/5,5 180/5,5 200/6,2
Hillenende @ dad/s mm 110/6,3 125/7 1 125/7,1 125/7 1
Uberschubrohr 2 dad/s mm 90/5,1 110/6,3 110/6,3 110/6,3
Hullrohr @ da2/s 75/4,3 90/5,1 90/5,1 90/5,1
Reibungsbeiwert 1 0,06
Ankerplatten und Wendeln
Ankerplatte DA 340 370 370 405
Durchlaly 2T 163 183 183 203
Dicke D 55 60 60 55
Wendel Aulen-@ aw 330 360 360 410
max. Ganghohe G 50 50 50 50
Mindestiange Lw 314 366 366 416
min. Draht-@ @d 14 18 18 16
Ankerhaube 2 H 254 279 279 318
min. Lange Haube C Cl 193 243 243 243
min. Lénge Haube D Di 123 133 133 143
Mindest Ankerabstédnde
Betonfestigkeit beim Vorspannen: fong cube (150)= 34 N/mm?
Randabstand rx/ry 200 240 240 270
Achsabstand ax/ay 380 440 440 500
Betonfestigkeit beim Vorspannen: fcmo, cube (150)= 42 N/mm?
Randabstand rxlry 200 215 215 255
Achsabstand ax/ay 360 390 390 470
Zusatzbewehrung BSt 500
Stab-@ fir fom =34 N/mm? de 10 12 12 14
Stab-@ fur f omo=42 N/mm? de 10 12 12 14
Abstand | 50 60 60 60
Anzahl 4 5 5 6
Gewinde - Verankerungsteile
Grundkorper Tr 88x5 98x5 98x5 117x5
min. Einschraubtiefe Dv 50 76 76 78
Zughiilsenlange Lz 150 200 200 200
Stiitzmutter C oM 190 222 222 245
Hohe Ch 63 75 75 80
Innen-Gewinde CTr 128x5 148x5 148x5 173x5
min. Einschraubtiefe Cv 45 53 53 65 £
Stitzmutter 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 76 78 §
Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 4

zur allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung
Nr. Z-13.3-85

vom 1. Februar 2010
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Anlage 05 /

Spannanker Typ C

Stutzmutter C

Zughlse

Képfchen-
halte-
scheibe

agw

& da1
@ da3
|
!

!

ZH
DA

PE-Uberschubrohr
PE-Aussparungsrohr

4 Spannbander

PE-Stltztopf

& PE-Schutztopf
\ Ankerhaube C

/

Zusatzbewehrung Ankerplatte Ch
Wendel Lw | D Cl Grundkdrper
Korrosionsschutz der
Festanker Typ D Stahlteile siehe Anlage
17 Abschnitte 6 u. 10
Stiitzmutter D Ankerplatte Spreizring
—l Dy —
4 Spannbénder
) s ‘ s
NN %7 // 7
::::: z2 7 s S S
- AN 7t S o, 1// ///
| ol
< T . < o~ —
SHEEEE - = el
t ] !
7 // // 7 /I // 7 // // / // 1
z LSS @
o’/ ks ’, Y /
4 ’ /7 ( ol 4194 /
# // . // 7/ 7 // S / .
7/

mit Stahlscheibe

Ankerhaube D

Grundkdrper

/
PE-Schutzkappe /

- Dh Dichischeibe

[=—- DI

D = Lw |

PE-Hulirohr

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www,dywidag-systems.com

Spannverfahren SUSPA-Draht EX
fur externe Vorspannung

Spannanker C und Festanker D
Verankerung - Aufbau

Anlage 5

zur allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung
Nr. Z-13.3-85

vom 1. Februar 2010
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Anlage 06 /

Feste Kopplung C -K

Spannanker C PE-Schutzrohr FK

Injektions6ffnung mit PE-Stopfen —\ /-— Koppelspindel
Ankerhaube FK Fi
s V4 ’ Va ’ / .-
LSS S LS - K| ——=] PE-Hullenende
% %385~ _
Ry // / '/ // // /
4 I
e e S oy &% = .__.__g TE — FT J — -
wn
%/)y/é/// / PE-Hiillrohr
vie Dv Dv Grundkérper
[~~— 8i ..
Dichtscheibe Koppelhtilse

Cv

Schrumpfschlauch Schrumpfschlauch

1. Bauabschnitt 2. Bauabschnitt

Bewegliche Kopplung K - K

Ko ng K
pplu g PE-Schutzrohr BK

Injektionsaffnung mit PE-Stopfen —\

4 Spannbander
‘k\ -

Kopfchenhaltescheibe

Korrosionsschutz der
Stahlteile siehe Anlage
17 Abschnitte 6 u. 10

Kopplung K

)y IKoppelsplndel

, r i gii ->----':.'-;:":";I.\\§§Q\\\ RN \| Tl\“,\\l\\\wm\ \}t\\‘\\k\\\i-n,—;;_-;;r REPATEA
— == — === ‘\‘\‘\‘\\3\‘\‘:5 " H / 'mll::\\:\\\\\\\\\\\
_-J\ ............... ..‘.t.’.....i?.’.’.'.’.f.’.i?‘.'.Z'.f..\\‘:\&\l\\ I |\\ \\§\‘§\.,.,«:::f!af: 2o ng /7, MERRne———

Grundkdérper

A

PE-Hullrohr bzw,

Kopfchenhaltescheibe Koppelhlilse  pEg_(Jperschubrohr
Schrumpfschlauch
Feste und bewegliche Kopplung
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 dals 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
Koppelhilse Gewinde Tr 80x5 88x5 95x5 98x5 98x5 108x5 | 117x5
-min. Einschraubtiefe Dv mm 46 50 60 60 76 70 80
-min. Einschraubtiefe Cvmm 40 45 47 50 53 60 65
Koppelhiilse DK mm 118 128 140 144 148 160 173
-Lange Kl mm 180 200 240 240 300 305 335
Koppelspindel -min. Lange Sl mm 220 230 270 270 320 330 360
Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 6

fur externe Vorspannung

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

Feste und bewegliche Kopplung

zur aligemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung
Nr. Z2-13.3-85

vom 1. Februar 2010




Feste Koppiung C -K (T - Typ)

Spannanker C PE-Schutzrohr FK

Injektionséffnung mit PE-Stopfen —\ /— Koppelspindel
Ankerhaube FK Fi
%’ /‘ //;0/‘6/‘//"/ HI f— it — PE-Hullenende
’//‘// // g l// // // ‘// — »
©
e L e o B, gé = — "“8_‘ F—d —
W,}%}%x' PE-Hyullrohr
o //g/ S /0SS Dv Dv Grundkérper
-— 8| .
Dichtscheibe o Koppelhiilse
Schrumpfschlauch Schrumpfschlauch Kdpfchenhaltescheibe
1. Bauabschnitt 2. Bauabschnitt

Korrosionsschutz der
Stahiteile siehe Anlage
17 Abschnitte 6 u. 10

Bewegliche Kopplung K- K (T-Typ)

Kopplung K Kopplung K

PE-Schutzrohr BK
- IKoppelsplndel

l ./—PE-HUIIenende

Injektionséffnung mit PE-Stopfen

....................................... NN \\\\" \\\‘\\\\\\\\\ N
""""'"T, D \\\\\\ { ]”// '\ l“l“ l\\\\\\\ A ©| 3 T
——E - /" ey —— = P8 T
; N [ A" i = I
—— e g '.‘.'.'.'..f..‘.".‘.'..{4\§§§\\\\\ \\\\\_l\l\\\\\\\\\\\\\ ...".’..,'.".T.'{....'»".7.'.’...'.,““

Grundkdorper

PE-Hiillrohr bzw.
Kopfchenhaltescheibe

Koppelhlilse  pE.(Jberschubrohr
Schrumpfschlauch

Feste und bewegliche Kopplung

14.01.2008 (20.01.2010)

Anlage 07 /

Spanngliedtyp EX-30T| EX-42T | EX-48T | EX-60T
Ankerhaube FK (Stahl) @H mm 254 279 279 318
-min. Lange Hl 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 Fl mm 430 620 620 700
-min. Lange BK Bl mm 530 670 670 750
Gewinde - Verankerungsteile
Koppelhiilse Gewinde Tr 88x5 98x5 98x5 117x5
-min. Einschraubtiefe Dv mm 50 76 76 80
-min. Einschraubtiefe Cvmm 45 53 53 65
Koppelhlilse @K mm 128 148 148 173
-Lénge Kl mm 200 300 300 335
Koppelspindel -min. Lange SImm 230 320 320 360
Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 7
b & fur externe Vorspannung zur allgemeinen
DYWIDAG-Systems bauaufsichtlichen Zulassung
. Nr. Z-13.3-85
International GmbH T-Typ
i Feste und bewegliche Kopplung vom 1. Februar 2010
www.dywidag-systems.com




Anlage 08 / 12.11.2007 (20.01.2010)

Spanngliedumlenkung mit Umlenkhalbschalen ff

Darstellung zeigt als Beispiel die Anordnung von zwei 4
Umienkhalbschalen in einer Quertrdgerdurchdringung !

PE-Umienkhalbschalen

** Durchlass

¢

—=— Jda2

PE-Hullrohr
Ansicht X

Umlenkhalbschale

Alle Kanten der Umlenk-
halbschale sind auszurunden

Kontaktflache zwischen PE-HUlirohr
und PE-Umlenkhalbschalen mit
Gleitfett versehen

o
m
—_— Q
PE-Hillrohr

PE-Umlenkhalbschalen
min. Dicke =7 mm

Durchlass

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

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

fur externe Vorspannung

Spanngliedumlenkung
mit Umlenkhalbschalen

. 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-Huilrohr @da2/s| 75/4,3 75/4,3 90/5,1 90/5,1 90/5,1 90/5,1 90/5,1
Durchlass* J Bo 140 160
bei max. planm. Umlenkwinkel a 5° 6°
Umlenkradius R 5000 5000
Durchlass* @ Bo 187
bei Umlenkwinkel a 7,5°
Umlenkradius R 5000
* GroRere als in der Tabelle angefiihrte Umienkwinkel Abmessungen in mm
sind méglich. Wenn ein gréerer Umlenkwinkel a erforderlich ist,
ist der Durchlass - @ Bo in Abstimmung mit DSI zu veréndern,
**Der Durchlass muss so ausgebildet sein, dass kein Héhenversatz
zwischen den Umlenkschalen auftritt.
Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 8

zur allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung
Nr. Z-13.3-85

vom 1. Februar 2010




Anlage 09 / 12.11.2007 (20.01.2010)

Spanngliedumlenkung im Betonfertigteil
mit Umlenkhalbschalen

PE-Umlenkhalbschalen (min. Dicke = 7 mm)

PE-Hullrohr Aussparungsrohr
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PE-Hillrohr Aussparungsrohr  Betonfertigteil \\\
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- g o @{
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Ny
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pe el

Ansicht X

#
f

7 / / d ’/ / 7 / /
// oy {autei/l////////
S S /’// SIS S

Geometrien und Umlenkradien entsprechen den Angaben von Anhang 8

Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 9
el fur externe Vorspannung zur allgemeinen
DYWIDAG-Systems bauaufsichtlichen Zulassung

Nr. Z-13.3-85

Spanngliedumlenkung
vom 1. Februar 2010

International GmbH , #TIRS
mit Betonfertigteil
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Anlage 10/ 12.11.2007 (20.01.2010)

Korrosionsschutz der Verankerungen

Spannanker C

Schraube M16 mit
DUBO-Sicherung
und PE-Kappe

NNEANRE) - Stiitzmutter C
AN N /
AN \\ N\ {7 vavs VAT T 7 Zughmse
VAL 15 s i VM LD i ani o B B R\ :/— PE-StUtZtOpf
I I L A v AN =] #————Kopfchenhaltescheibe
AL L L EZndal P T L L ’//&1\\\ /)

\— Ankerhaube C

"

6

g R \
\T\\\\\\ \\ \ /\\
AN N .
\Q\\ PRNCRNNCOR

\— PE-Schutztopf

Festanker D

Korrosionsschutz der
Stahlteile siehe Anlage
17, Abschnitte 6 und 10

Denso-Dichtband

Schraube M16 mit
DUBO-Sicherung

ALY

SIS\

und PE-Kappe

L2 A

Stutzmutter D —

Ankerhaube D ——\

PE-Schutzkappe ————
mit Stahlscheibe N

VA VAV4

X

xxxxxxx

DESSSSSSSS

Perbunan-
Dichtscheibe

Korrosionsschutzmasse:

v = Petro-Plast bzw.
Denso-Jet

¥ = COX-GX (Vaseline)

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www,dywidag-systems.com

Spannverfahren SUSPA-Draht EX

r externe Vorspannung

Korrosionsschutz
der Verankerungen

Anlage 10

zur allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung
Nr. Z-13.3-85

vom 1. Februar 2010




Abmessungen der PE-Ankerhauben

Spannanker C Festanker D

Fall 1:
PE-Ankerhaube C * Perbunan-
; dichtscheibe
SIS s Cl
7/
/ // // /
7
, )y £ \«s)) NI |
/7 : LS :

TRIKRIK

@ H
gA

gH
gA

IR LK

/ 12.11.2007 (20.01.2010)

Anlage 11

e /s
/ A / Ve
7 ////// ////// <—-—-D|——>
;/ 7 / HI // 4 / //
Fall 2:
PE-Ankerhaube FK PE-Ankerhaube D
EX-30 | EX-36 EX-42 EX-48 | EX-54 EX-60 | EX-66
Spanngliedtyp SUSPA EX-42T
EX-30T EX-48T EX-60T
PE-Ankerhaube adA 320 340 360 360 370 405 405
gH 225 250 250 250 280 315 315
min. Lange
PE-Ankerhaube C Cl 170 180 200 200 230 230 230
PE-Ankerhaube D DI 100 110 110 110 130 130 130
PE-Ankerhaube FK HI 100 100 100 100 110 110 110
Abmessungen in mm
Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 11
7 4 fir externe Vorspannung zur allgemeinen
DYWID AG-System S bauaufsichtiichen Zulassung
International GmbH Nr. 2-13.3-85
Abmessungen der PE-Ankerhauben vom 1. Februar 2010
www.dywidag-systems.com




Anlage 12/ 12.11.2007 (20.01.2010)

Korrosionsschutz der Kopplungen

Feste Kopplung C-K

Spannanker C | Kopplung K
|
Schraube M16 mit

DUBO-Sicherung Schrumpfschlauch
und PE-Kappe
Dichtband PE-Stopfen

777777 IR R
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AVl
; /
// // , // PE-Schutzrohr FK
// / /’/ //
7/ s
7, s s e
s // 7 s S Schrumpfschiauch

Korrosionsschutz der
Stahlteile siehe Anlage
17, Abschnitte 6 und 10

Dichtscheibe Ankerhaube FK

Bewegliche Kopplung K-K

Kopplung K | Kopplung K
|

Schrumpfschlauch Schrumpfschlauch

PE-Stopfen
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Korrosionsschutzmasse:

PE-Schutzrohr BK
Vv = Petro-Plast bzw.

Die Sch fschlauche sind durch j ils ei it Denso-Jet
ie Schrumpfschlduche sind durch jeweils einen zweiten ¥= COX-GX (Vaseli
Schrumpfschlauch zu tiberziehen, wenn die Kopplung (Vaseline)
nicht in einem UV-geschiitzten Bereich liegt.
ffgihagfng Spannverfahren SUSPA-Draht EX Anlage 12
D s’ fur externe Vorspannung zur allgemeinen
DYWIDAG-Systems bauaufsichtlichen Zulassung
International GmbH Korrosionsschutz Nr. 2-13.3-85
der K lungen vom 1. Februar 2010
www.dywidag-systems.com er Koppiung




Kennwerte der Korrosionsschutzmasse Denso-Jet

Eigenschaften

Eigenschaften Einheit Daten Priifvorschrift +)
Dichte bei 23°C g/cm? 0,94 1SO 2811-1:2006-10
kub. therm. -1 -3 . .
Kontraktionskoeffizient grd 0,61-10 SO 2811-1:2006-10
Tropfpunkt nach Ubbelohde °C 68 DIN ISO 2176:1997-05 1,2
Viskositat
(Rotationsviskosimeter)
bei 55°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. . 9 . )
Durchgangswiderstand Ohm "cm >10 DIN |IEC 60093:1993-12
Dauertemperaturbelastbarkeit °C max + 40
Farbe der Masse dunkeibraun -

+) 1 Werkseigene Produktionskontrolle des Herstellers

2 Fremdiberwachung

[DS])

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

Spannverfahren

Anlage 13
zur allgemeinen

SUSPA-Draht EX
fiir externe Vorspannung

bauaufsichtlichen Zulassung
Nr. Z-13.3-85
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Kennwerte der Korrosionsschutzmasse Petro-Plast

Eigenschaften

Eigenschaften Einheit Daten Prifvorschrift +)
Dichte bei 23°C g/cm? 0,90 ISO 2811-1:1997-12
Warmestandfestigkeit °C > 40
Tropfpunkt nach Ubbelohde °C 61-63 DIN ISO 2176:1997-05 1,2
Erstarrungspunkt °C 60 -70 -
Viskositat
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% <2,0
Verseifungszahl mgKOH/g <10 DIN EN 1SO 3681:2007-10
SD%eréhgf:gs'wi serstand Ohm “cm >10° DIN EC 60093:1993-12
pelastoarket ' | max 40 -
Farbe der Masse braun

+) 1 Werkseigene Produktionskontrolle des Herstellers

2 FremdUberwachung

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

fur externe Vorspannung

Spannverfahren

SUSPA-Draht EX

Anlage 14
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Fabrikat:

Basisol:

Schmierfett der Umlenkstelle

Renolit SI 300M

Methylphenyl-Silicondl

Verdickungsmittel: Lithiumseife

Farbe: weiB
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. )
25 und 90 °C " | (vollkommen bestandig) | D' ©1807-1:1979-04
Wassergehalt %-Masse Spuren DIN 1SO 3733:2003-02
Fliefidruick DIN 51805:1974-08
bei -40°C mbar 780 '
I o DIN 51808:1978-01
Oxidationsbestandigkeit bar <0,3 (7,7 bar 02, 100 h, 160°C)
Spannverfahren Anlage 15

DYWIDAG-Systems
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Verwendete Materialien und Hinweise auf Normen

Bezeichnung

Werkstoff

Norm

Grundkdérper

Vergutungsstahl*

DIN EN 10083-3:2007-01

Zughiilsen

Vergutungsstahl®

DIN EN 10083-3:2007-01

Koppelhiilsen

Vergutungsstahl®

DIN EN 10083-3:2007-01

Stiitzmuttern

Vergutungsstahl*

DIN EN 10083-3:2007-01

Koppelspindeln

VergUtungsstahl*

DIN EN 10083-3:2007-01

Ankerplatten

Baustahi®

DIN EN 10025-2:2005-04

Ankerhiillen

Baustah!*

DIN EN 10025-2:2005-04

Warmgewalzter

DIN EN 10060:2004-02

Wendeln Rundstahldraht* DIN EN 10025-2:2005-04
Zusatzbewehrung BSt 500 S DIN 488-1:1984-09
. .| DIN EN 10025-2:2005-04
Ankerhauben Baustaht* oder PE-HD DIN EN I1SO 1872-1:1999-10
Spannbéander Edelstahib&ander*® DIN EN 10088-1:2005-09

Umlenkhalbschalen

PE-HD*

DIN EN ISO 1872-1:1999-10

PE-Rohre

beim DIBt hinterlegt”

DIN 8074, DIN 8075

PE-Reduzierstiicke

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

Schrumpfschlduche

beim DIBt hinterlegt*

Typ CPSM,DHEC (Fa.
Raychem)

Typ SR2 (Fa. Cellpack)

Korrosionsschuiz-
massen

Rezepturen beim DIBt
hinterlegt*

Vaseline COX GX
siehe Anlage 13

siehe Anlage 14 /ff N

7 n
/ '. )

Schmiermittel beim DIBt hinterlegt® siehe Anlage 15 =f\ RS

\ & @““‘

*genaue Werkstoffangaben beim DIBt hinterlegt N G R /
=S\ MJ{M/’

B

P

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com
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Spannverfahren SUSPA-Draht EX fiir externe Vorspannung

Beschreibung der Spannglieder

1. Spannstahl und Spannglieder

Die Spannglieder werden aus kaltgezogenen Spannstahldréhten & 7 mm, St 1470/1670 mit sehr
niedriger Relaxation, den Ankerteilen, bestehend aus den Ankerhillen mit Spreizring, den
Grundkérpern, den Kopfhalterscheiben und dem Hillrohr gemé&B 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 42/42T | 48/48T 54 60/60T 66

Vorspannkraft (St 1470/1670)
fp0,1k=1 400 N/mm?2

Po,max [KN] 1443 1731 2020 2308 2597 2885 3174
Pmo,max [KN] 1350 1620 1890 2160 2430 2700 2970
Spannstahlquerschnitt [mmz] 1155 1386 1617 1848 2079 2309 2540
Spannstahlgewicht [kg/m] 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 auf Anlage 8 angegeben.

2. Hiillrohre

Die Hiullrohre, die Hillenenden und die Uberschubrohre sind PE-HD-Rohre. Als Qbergangsteile
werden PE-Reduzierstiicke und PE-Heizwendel-SchweiBfittings verwendet. Das Uberschubrohr
dient wahrend der Spanngliedfertigung zum Ausgleich von La&ngentoleranzen und erméglicht die
Herstellung der Stauchképfchen. Es wird mittels des Heizwendel-Schweiffittings mit dem Hullrohr
dicht und zugfest verschweiBt. Die Hullenenden Ubergreifen die Ankerhillen aus Stahl und werden
auf diesen mit Spannbandern befestigt. Das Hullrohr 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 benétigten Einpress- und Entluftungséffnungen werden nach dem Verflllen
durch PE-SchweiBflicken geschlossen.

3. Verankerung der Spannstahldrihte in den Ankerképfen (Grundkdrper)

Alle Spannstahidrahte eines Spanngliedes sind in einem Grundkorper zusammengefasst. Dabei
werden die Spannstahldrahte durch Bohrungen (d = 7,5 mm mit Ad = + 0,2 mm) geflhrt und die
Drahtenden mit je einem kaltaufgestauchten Kopfchen versehen. Die Stauchképfchen werden in
runder Form mit halbkugeliger Oberflache mit folgender Geometrie maschinell hergestelit

Durchmesser: 10,5 mm £ 0,4 mm
Hohe: 8,1mm * 0,4 mm

Fir ein festes Anliegen der Stauchkopfchen auf der Grundkérperoberiléche di
zustand eine Kopfhalterscheibe, die mit dem Grundkdrper verschraubt ist.
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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 dargestellt. Die Spannstahl-
dréhte enden im Grundkdrper mit AuBengewinde. Auf das AuBengewinde wird die Zughiilse mit
inrem Innengewinde geschraubt. Die Zughilse hat auBerdem ein AuBengewinde, auf dem die
Stitzmutter sitzt, welche sich auf die Ankerplaite abstitzt.

Die Ankerplatte und das Aussparungsrohr sind in dem Uberbau einbetoniert oder stahlbauméBig
aufgesetzt. Bei Beton ohne Zusatzbewehrung oder stahlbauméBiger Auflagerung muss die
AnkerplattengréRe und die Krafteinleitung rechnerisch nachgewiesen werden.

Bei stahlbaumaBiger Ausflhrung oder wenn der Durchlass durch eine Betonbohrung hergestelit
wurde, kann auf das Aussparungsrohr verzichtet werden. Hier muss der Durchlass mindestens so
grof3 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 ZughUlse verzichtet (siche Anlagen 3 bis 5). Die Spannkraft wird vom Grundkérper direkt
{iber die Stutzmutter auf die Ankerplatte Gbertragen.

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 Grundkérper des anzukoppelnden Spanngliedes durch eine Koppelhilse und eine
Koppelspinde! mit der Zughilse des gespannten Spanngliedes verschraubt. Durch unterschiedlich
lange Koppelspindeln 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 als 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 Koppelhiilsen und eine Koppelspindel miteinander verbunden (siehe Anlagen 6
und 7). Die Kopplung soll auf der freien Spanngliedldnge angeordnet werden. Die MGglichkeit des
L&ngenausgleiches 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
zwangsgefiihrt, 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 fiir einen planmaBigen Umlenkwinkel a
ausgelegt. Im Endbereich sind sie mit einem zusétzlichen Vorhaltewinkel Aa trom
aufgeweitet, so dass aus Bauwerkstoleranzen auftretende Winkelabwei

Spanngliedverlaufs raumlich ausgeglichen werden kénnen. 7

An den Umlenkstellen werden vorgefertigte PE-Umlenkhalbschalen angeordnet.f i
Kontaktflache zwischen Hillrohr und Umlenkhalbschale mit Gleitfett beschichtet. ’!
. 1 ‘A’\?««;,J
6. Korrosionsschutz O o
\\>~ \,\\
6.1 Korrosionsschutz des Spannstahls ‘ﬁx,

Die Spannglieder werden bereits im Werk mit einem Dauerkorrosionsschutz versehen Dle
Korrosionsschutzmittel sind in den Anlagen 13 und 14 charakterisiert. Zunéchst werden damit die
Spannstahldrahte beschichtet und anschlieBend im Hullrohr verpresst. Die Stauchkdpfchen werden
gesondert bestrichen und mit der Kopfhalterscheibe abgedeckt. Auf die Grundkérper werden als
Transportsicherung stahlerne Schutzkappen aufgeschraubt, die erst auf der Baustelle entfernt
werden.
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6.2 Korrosionsschutz der freiliegenden oder nicht ausreichend mit Beton
bedeckten Stahlteile

Die nicht ausreichend durch Betonlberdeckung (mindestens 5cm) oder Korrosionsschutzmasse
geschitzten Flachen aller stahlernen Teile (z.B. Ankerhauben, Ankerplatten etc.) sind durch eines
der folgenden Schutzsysteme nach DIN EN ISO 12944-5:2008-01 gegen Korrosion zu schitzen:

a) Schutzsysteme ohne metallischen Uberzug:
DIN EN 1SO 12944-5 / A5M.02, A5M.04, A5M.06, A5M.07

b)  Schutzsysteme mit Verzinkung:
DIN EN ISO 12944-5/ A7.10, A7.11, A7.12, A7.13

Die Oberflachenvorbereitung erfolgt nach DIN EN 1SO 12944-4:1998-07. Bei der Ausflhrung der
Korrosionsschutzarbeiten ist DIN EN SO 12944-7:1998-07 zu beachten.

7. Spanngliedherstellung und Transport

Die Spannglieder werden als vollverschlossene, dauerkorrosionsgeschltzte Fertigspannglieder im
Spanngliedwerk hergestellt. Zum Transport werden die Spannglieder auf Trommeln aufgerollt 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
Kantenberiihrung des Spannglieds mit dem Bauwerk auftritt. Zum Einbau der Spannglieder muss
eine Mindesttemperatur von ca. 5°C (Luft und Bauwerk) herrschen.

Am Festanker wird die Stitzmutter D aufgeschraubt. Das Spannglied ist bei der Montage um den zu
erwartenden Dehnweg kirzer 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
abstltzt. Dadurch wird die Lage des Spannglieds bis zum Vorspannen gesichert. Durchlaufende
Spannglieder kénnen durch feste oder bewegliche Kopplungen geméan Anlagen 6 und 7 gekoppelt
werden.

9. Vorspannen

Zum Vorspannen wird die in die ZughUlse des Spannankers eingeschraubte Spannspindel benutzt,
an der die Spannpresse angreift. Die Spannpresse stitzt sich Gber einen mit Offnungen versehenen
Stiitzbock 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 kontinuierlich
gemessen.

10. KorrosionsschutzmaBnahmen auf der Baustelle
10.1 KorrosionsschutzmaBnahmen am Spannanker (siehe Anlage 10)
10.1.1 Vor dem Vorspannen:

et

\ i ,,xg&;‘ agv

» Beschichten des nicht vom Aussparungsrohr abgedeckien Teils des Ankerpl%t\ é?flggw‘%éﬁzpit //
erwdrmter Korrosionsschutzmasse™. S L
Abschrauben der Transport-Schutzkappen vom Grundkdrper. =
Beschichten der  spanngliedseitigen Endflache der  ZughUllse mit  erwérmter
Korrosionsschutzmasse®.

o Aufschrauben der Zughillse auf das bereits bei der Werkfertigung (mit Vaseline COX-GX)
beschichtete Gewinde des Grundké&rpers.

e Beschichten der ankerplattenseitigen Endfliche der Stltzmutter mit erwdrmter Korrosions-
schutzmasse®.

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

Beschichten der oberseitigen freiliegenden Ankerplatte mit erwérmter Korrosionsschutzmasse™.
Einsetzen/Aufsetzen des mit Vaseline COX-GX geflllten PE-Stltztopfes/Schutztopfes in/auf die
Zughdilse.

Umwickeln des AuBengewindes der Zughllse und der Stitzmutter mit Denso-Dichtband.
Aufsetzen der Ankerhaube auf die Ankerplatte und Befestigen mittels der mit der DUBO-
Sicherung unterlegten Schrauben.

Abdeckung der Schrauben mit der PE-Kappe.

10.2 KorrosionsschutzmaBnahmen am Festanker
10.2.1 Vor dem Vorspannhen:

Beschichten der inneren Mantelfliche der Bohrung in der Ankerplatte mit erwarmter
Korrosionsschutzmasse®™.

Abschrauben der Transport-Schutzkappen vom Grundkdrper.

Beschichten der ankerplattenseitigen Endflache der Stltzmutter mit erwérmter Korrosions-
schutzmasse™.

Aufschrauben der Zughillse auf das bereits bei der Werkfertigung mit Vaseline COX-GX
beschichtete Gewinde des Grundkoérpers.

10.2.2 Nach dem Vorspannen:

Beschichten der freiliegenden Flache der Ankerplatte mit erwarmter Korrosionsschutzmasse®.
Umwickeln der AuBenseite der Stitzmutter mit Denso-Dichtband.

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

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

Abdeckung der Schrauben mit der PE-Kappe.

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:

10.3.2 Kopplung:

* verwendete Korrosionsschutzmassen entsprechend Anlagen 13 bzw. 14

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 Stirnflaichen der Koppelspindeln und  -hilse  mit  erwarmter
Korrosionsschutzmasse®.

Beschichten des Innengewindes der Koppelhlilse mit Vaseline COX-GX.

Abschrauben der Transport-Schutzkappe vom Grundkérper des anzukoppelnden Spanngliedes.
Beschichten der Képfchenhaltescheibe mit Vaseline COX-GX.

Aufschieben des Schutzrohrs FK und des Schrumpfschlauchs der Ankerhaube FK Uber die
Koppelhiilse und den Endbereich des anzukoppelnden Spannglieds.

Eindrehen der Koppelspindel in das Innengewinde der Zughulse des anzukoppelnden
Spannglieds.

Herausdrehen der Koppelspindel aus der Koppelhiilse des anzukoppelnden Sp.if
gleichzeitiges Eindrehen in das Innengewinde der Zughllse des Spannankers C
erforderlichen minimalen Einschraubtiefe. !
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10.3.3 Nach der Kopplung:

e Beschichten der AuBenflache der Koppelhlise mit erwérmter Korrosionsschutzmasse®.

o Verschieben des Schutzrohrs FK (Einfllléffnung oben liegend) Uber die Koppelhilse und
Aufschieben auf die Denso-Dichtband-Wicklung der Zughulse.

e Schrumpfen des Schrumpfschlauchs des angekoppelten Spanngliedes.

o Verfiillen des Hohlraums innerhalb des Schutzrohrs FK mit erwérmter Vaseline COX-G2

e VerschlieBen der Entliftung mit PE-Stopfen.

10.4 KorrosionsschutzmaBnahmen an der beweglichen Kopplung (Anle}be 1
10.4.1 Vor der Kopplung: i

3 oo

p - & o 5 O3

e Abschrauben der Transport-Schutzkappen von den Grundkdrpern der z*ﬁ \k§b1p@%nﬁ”é;1
Spannglieder. 'x,;:::\?x\ v
Beschichten des Innengewindes der Koppelhtisen mit erwérmter COX-GX. R

Beschichten der Stirnflachen der beiden Koppelhllsen mit erwérmter Korrosionsschutzmasse™.
Beschichien der Képfenhaltescheibe mit COX-GX.

Aufschrauben der beiden Koppelhiilsen bis zum Anschlag auf die Grundkérpergewinde der zu
koppelnden Spannglieder.

Beschichten der Stirnflachen der Koppelspindel mit erwérmter Korrosionsschutzmasse™.

o Aufschieben des Schutzrohrs BK (Einfllléffnung oben liegend) und der Schrumpfschlauche tber
die Koppelhiilsen der anzukoppelinden Spanngiieder. Eindrehen der Koppelspindel in das
Innengewinde der Koppelhilse eines Spannglieds.

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

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

10.4.3 Nach der Kopplung:

Beschichten der AuBenflachen der beiden Koppelhiilsen mit erwarmter Korrosionsschutzmasse™.
Verschieben des Schutzrohrs BK (Einfllléffnung oben liegend) tiber beide Koppelhllsen.
Schrumpfen der Schrumpfschlduche an beiden gekoppelten Spanngliedenden.

Verflllen des Hohlraums innerhalb des Schutzrohrs BK mit erwérmter COX-GX.

VerschlieBen der Entliftung mit PE-Stopfen.

11. Kontrolle der Spanngliedkraft

Die Vorspannkraft der Spannglieder kann durch Abhebetests Uberprift werden. Die Spannpresse
wird dazu zum Zeitpunkt der Messung auf die Spannverankerung des jeweiligen Spanngliedes
aufgesetzt und die Stltzmutter 1 bis 2 mm abgehoben.

12. Regulieren der Vorspannkraft

Bei den Spanngliedern kann die Vorspannkraft spéter zu beliebigen Zeitpunkten durch Ansetzen
einer Spannpresse vergrof3ert oder verringert werden.

13. Austausch eines Spanngliedes

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

Nach dem Entspannen eines Spanngliedes koénnen bei Bedarf auch nur die Zughlise oder die
Stutzmutter ausgebaut, untersucht und gegebenentfalls durch ein neues Teil ersetzt werden.

14. Erforderlicher Freiraum fiir die Spannpressen

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

* yerwendete Korrosionsschutzmassen entsprechend Anlagen 13 bzw. 14
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