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RECHTSGRUNDLAGEN UND ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Diese europaische technische Zulassung wird vom Deutschen Institut far Bautechnik erteilt
in Ubereinstimmung mit:

der Richtlinie 89/106/EWG des Rates vom 21. Dezember 1988 zur Angleichung der
Rechts- und Verwaltungsvorschriften der Mitgliedstaaten (ber Bauprodukte!, geandert
durch die Richtlinie 93/68/EWG des Rates? und durch die Verordnung (EG)
Nr. 1882/2003 des Europaischen Parlaments und des Rates3;

dem Gesetz Uber das In-Verkehr-Bringen von und den freien Warenverkehr mit
Bauprodukten zur Umsetzung der Richtlinie 89/106/EWG des Rates vom
21. Dezember 1988 zur Angleichung der Rechts- und Verwaltungsvorschriften der
Mitgliedstaaten Uber Bauprodukte und anderer Rechtsakte der Europaischen Gemein-
schaften (Bauproduktengesetz - BauPG) vom 28. April 19984, zuletzt geandert durch die
Verordnung vom 31. Oktober 20065;

den Gemeinsamen Verfahrensregeln fur die Beantragung, Vorbereitung und Erteilung
von europaischen technischen Zulassungen gemal dem Anhang zur Entscheidung
94/23/EG der Kommission®€;

der Leitlinie fur die europaische technische Zulassung fur "Bausatze zur Vorspannung
von Tragwerken", ETAG 013.

Das Deutsche Institut flr Bautechnik ist berechtigt zu prifen, ob die Bestimmungen dieser
europaischen technischen Zulassung erflllt werden. Diese Prufung kann im Herstellwerk
erfolgen. Der Inhaber der europaischen technischen Zulassung bleibt jedoch fir die
Konformitat der Produkte mit der europaischen technischen Zulassung und deren
Brauchbarkeit flr den vorgesehenen Verwendungszweck verantwortlich.

Diese europaische technische Zulassung darf nicht auf andere als die auf Seite 1
aufgefuhrten Hersteller oder Vertreter von Herstellern oder auf andere als die auf Seite 1
dieser europaischen technischen Zulassung genannten Herstellwerke Gbertragen werden.

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

Diese europaische technische Zulassung darf - auch bei elektronischer Ubermittlung - nur
ungekurzt wiedergegeben werden. Mit schriftlicher Zustimmung des Deutschen Instituts fur
Bautechnik kann jedoch eine teilweise Wiedergabe erfolgen. Eine teilweise Wiedergabe ist
als solche zu kennzeichnen. Texte und Zeichnungen von Werbebroschiren durfen weder im
Widerspruch zu der europaischen technischen Zulassung stehen noch diese missbrauchlich
verwenden.

Die europaische technische Zulassung wird von der Zulassungsstelle in ihrer Amtssprache

erteilt. Diese Fassung entspricht der in der EOTA verteilten Fassung. Ubersetzungen in
andere Sprachen sind als solche zu kennzeichnen.

O WN -
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Amtsblatt der Européaischen Gemeinschaften L 40 vom 11. Februar 1989, S. 12
Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaften L 220 vom 30. August 1993, S. 1
Amtsblatt der Européischen Union L 284 vom 31. Oktober 2003, S. 25
Bundesgesetzblatt Teil | 1998, S. 812

Bundesgesetzblatt Teil | 2006, S. 2407, 2416

Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaften L 17 vom 20. Januar 1994, S. 34
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1.2

2.1
2.11

BESONDERE BESTIMMUNGEN DER EUROPAISCHEN TECHNISCHEN ZULASSUNG

Beschreibung des Produkts und des Verwendungszwecks

Beschreibung des Bauprodukts
Die vorliegende Europaische Technische Zulassung gilt fur das System:
VBT-BE verbundloses externes Litzenspannverfahren

bestehend aus 1 bis 16 Litzen mit einer Nenn-Zugfestigkeit von 1770 N/mm? oder
1860 N/mm? (Y1770S7 oder Y1860S7), Nenndurchmesser 15,3mm (0,6“- 140 mm?) und
15,7mm (0,62 - 150 mm?) zur Verwendung mit folgenden Verankerungen (Spann- und
Festanker; siehe Anhang 1):

1. Spann- und Festanker mit Ankerplatte (Typ P) and Ringkdrper flir Spannglieder
mit 1 bis 16 Litzen,

2. Spaltzugbewehrung (Wendeln und Blgel),

3. Korrosionsschutz.

Die Verankerung der Spannstahllitzen in den Ringkorpern erfolgt durch Keile.

Verwendungszweck
Das Spannverfahren ist zur Vorspannung von Bauwerken vorgesehen.
Anwendungsbereiche gemafl Spanngliedtyp und Konstruktionsmaterial:

Externe Spannglieder fur Betontragwerke, die sich aulRerhalb des Tragwerks- oder
Tragerquerschnitts, jedoch innerhalb der Hille, befinden.
Optionale Anwendungsbereiche:

Nachspannbares Spannglied
Austauschbares Spannglied

Spannglieder zur Verwendung als externe Spannglieder in Stahl- oder
Verbundbauwerken
Bei Anwendung im Stahlbau muss der Verankerungsbereich zur Aufnahme von 1.1 Fy
gemaf EN 1993-1-1: 2005 und EN 1993-1-1:2005/AC:2008 bemessen sein.

Die Bauteile sind gemaR den nationalen Regeln zu bemessen.

Die Bestimmungen dieser europdischen technischen Zulassung beruhen auf einer
angenommenen Nutzungsdauer des Spannverfahrens von 100 Jahren. Die Angaben Uber
die Nutzungsdauer kdénnen nicht als Garantie des Herstellers (oder der Zulassungsstelle)
ausgelegt werden, sondern sind lediglich als Hilfsmittel zur Auswahl der richtigen Produkte
im Hinblick auf die erwartete wirtschaftlich angemessene Nutzungsdauer des Bauwerks zu
betrachten.

Merkmale des Produkts und Nachweisverfahren

Merkmale des Produkts
Allgemeines

Die Bestandteile entsprechen den Zeichnungen und Angaben in der Europaischen
Technischen Zulassung einschlieRlich der Anhange. Die Materialkennwerte, Abmessungen
und Toleranzen der Bestandteile, die nicht in den Anhangen aufgeflihrt sind, missen den
jeweiligen Angaben in der technischen Dokumentation? dieser Europaischen Technischen
Zulassung entsprechen. Die Anordnung der Spannglieder, die Bemessung der Veranke-
rungsbereiche, die Bestandteile der Verankerungen und der Aufbau der Spannglieder

Z12213.10

Die technische Dokumentation dieser Europaisch Technischen Zulassung ist beim Deutschen Institut fir
Bautechnik hinterlegt und wird, soweit dies fur die Angaben der an dem Verfahren der
Konformitatsbescheinigung beteiligten zugelassenen Stellen bedeutsam ist, diesen ausgehandigt.

Deutsches Institut fir Bautechnik 8.03.01-10/06



Seite 4 der europaischen technischen Zulassung ETA-10/0006, erteilt am 25. Marz 2010

21.2

mussen den beigefligten Beschreibungen und Zeichnungen entsprechen; die Abmessungen
und Materialien missen mit den dort gegebenen Angaben Ubereinstimmen.

Bezeichnung
Endverankerungen kénnen als Spann- und Festanker verwendet werden.
z.B.: VBT-BE 4x4-150-1860 oder

VBT-BE 16-150-1860
Die erste Zahl der Bezeichnung der Komponenten der Verankerungen steht fiur die Anzahl
der Litzen (16), oder fur die Anzahl der Litzen in jedem Band und die Anzahl der Bander
(4x4). Ein zusatzlicher erster Buchstabe beschreibt optional die Art der Verankerung
(P - Plattenverankerung). Der Nennquerschnitt der Spannstahllitzen wird durch die folgende

Zahl (z.B. "150" fir 150 mm?) und die Nennfestigkeit der Spannstahllitzen wird durch die
letzte Zahl (z.B. "1860" fur Y1860S7) angegeben.

Die Komponenten (inklusive der Wendel- und der Blgelbewehrung) sind flir Spannglieder
mit beiden Spannstahldurchmesser und -litzenfestigkeiten geeignet.

Spannstahllitzen

Es dirfen nur 7-drahtige Spannstahllitzen verwendet werden, die in Ubereinstimmung mit
den nationalen Vorschriften stehen und die in Tabelle 1 angegebenen Kennwerte aufweisen.

Tabelle 1: Kennwerte der 7-Drahtlitzen nach prEN 10138-3:20038

Bezeichnung der Litze Y1770S7 | Y1860S7 | Y1770S7 | Y1860S7
Zugfestigkeit Rnm | [N/mm?] 1770 1860 1770 1860
Durchmesser d [mm] 15,3 15,3 15,7 15,7
Nennquerschnitt A, [mm?] 140 140 150 150
Nennmasse pro Meter m [kg/m] 1,093 1,093 1,172 1,172
Cha_rakterlstlscher Wert der Fo [kN] 248 260 266 279
maximalen Kraft

Charakteristischer Wert der Kraft

bei 0.1% Dehnung Foo.1 [kN] 218 229 234 246
Minimale Dehnung bei maximaler o

Kraft mit Lo=500mm Ag [%] 3.5

Relaxation nach 1000h

Bei 0,7 . fo [%] 2,59

Bei 0,8 . f [%] 4,510

Elastizitatsmodul | E, |[N/mm?] 1950001

Um Verwechselungen zu vermeiden, durfen auf einer Baustelle nur Spannstahllitzen eines
Nenndurchmessers verwendet werden. Wenn Spannstahllitzen mit R,,=1860 N/mm? auf der
Baustelle vorgesehen sind, dirfen dort ausschlieRlich diese verwendet werden.

Es durfen nur Spannstahllitzen mit sehr niedriger Relaxation verwendet werden.

Die Spannstahllitzen sind mit Korrosionsschutz versehen, bestehend aus Korrosions-
schutzmasse und der Schutzhille (Schutzhille 1) aus hochdichtem Polyethylen. Die Schutz-
hille hat vorgegebene Mindestausgangswandstarken (siehe Anhang 10, Abschnitt 4.2).
Diese Monolitzen werden vom Hersteller mit einer zweiten &aufleren Schutzhille
(Schutzhlle 2) aus 3 mm dickem PE (siehe Anhang 2) ummantelt, die zwei oder vier
Monolitzen zu einem Band zusammenfassen kann.

10

11
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Entsprechende Litzen gemaf am Ort der Anwendung guiltigen Normen und Regeln kdnnen ebenfalls verwendet
werden.

Fir besondere Anwendungen darf die Anforderung an die Relaxation zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung
zwischen Lieferant und Kaufer vereinbart werden.

Die Anforderung fiir 0,7fu ist verbindlich. Werte fir 0.8f, dirfen zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung
vereinbart werden.

Normwert

Deutsches Institut fir Bautechnik 8.03.01-10/06
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Die Schutzhille 2 wird in der Mitte einer der beiden schmalen Seiten in Langsrichtung
aufgeschnitten und die Monolitzen (2 oder 4 siehe Anhang 2) eingebettet. Anschlieend wird
die Schutzhille 2 durch Spiegelschweildverfahren oder durch geschweildte V-Nahte wieder
geschlossen. Die SchweilRarbeiten dirfen nur durch vom Hersteller instruierte Kunststoff-
schweilder durchgeflihrt werden.

Ringkeile
Die Ringkeile (siehe Anhang 8) bestehen aus drei Teilen. Die einzelnen Teile werden durch
einen Federring zu einem Keil zusammengefiigt.

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

Die Ringkoérper fur Spann- und Festanker sind identisch. Eine Unterscheidung ist
ausschlieBlich fur die Ausfuihrung auf der Baustelle erforderlich.

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

Ankerplatte
Die Ankerplatten haben eine quadratische Form (siehe Anhange 5 und 11, Seite 2).
Wendel- und Zusatzbewehrung (Btigel)

Die Stahlgite und Abmessungen der Wendel- und Blgelbewehrung missen mit den
Angaben in Anhang 12 Ubereinstimmen. Die zentrische Lage im Bauteil ist entsprechend
Abschnitt 4.2.3 sicherzustellen.

Jedes Ende der Wendel ist zu einem geschlossenen Ring zu verschweiflen. Die
Verschweiflung des inneren Endgangs der Wendel darf entfallen, wenn die Wendel daflr
um 1 %2 Gange verlangert wird.

Trompeten

Die Trompeten bei Spann- und Festankern werden aus 8 mm dickem PE-Material hergestellt
(siehe Anhang 4). Werden die Trompeten aus Stahl gefertigt, werden spezielle Anforde-
rungen an die Wandstarke der Monolitzen gestellt oder es sind Einlageschichten notwendig
(siehe Anhang 10, 4.1).

Zusatzlich zur planmaRigen Lange des geraden Abschnitts der Trompete (siehe Anhang 10,
Abschnitt 4.2.1, Tabelle 3) ist die trompetenartige Aufweitungen Uber die Lange D, (siehe
Anhang 4) vorzusehen, um Abweichungen der Spannglieder von der planmafigen Lage zu
ermdglichen. Der Wert von D, = Aa*R hangt vom Radius der Krimmung R und des Winkels
Aa [Bogenmald] ab. Falls am Ort der Verwendung keine anderen Vorschriften gelten wird
Aa = 0,05 rad (entspricht 3°) empfohlen. Der Radius R darf den zutreffenden minimalen
Radius, nach Anhang 10, Abschnitt 4.2.1, nicht unterschreiten.

Korrosionsschutz

Sofern der Korrosionsschutz im Bereich der Verankerungen durch Einpressmortel nach
EN 445:2007 erfolgt, ist das entsprechend EN 447:2007 durchzufihren.

Sofern der Korrosionsschutz durch verpressen mit besonderen Fillmaterialien erfolgt, durfen
fur die Anwendung geeignete Fette entsprechend einer ETA nach ETAG 013, C4.1 oder
entsprechend am Ort der Anwendung gultiger Vorschriften verwendet werden.

An den Endverankerungen ist der nicht durch PE-Mantel (Schutzhille 1) geschltzte Bereich
der Spannstahllitzen vollstandig durch Ubergangsréhrchen, Schutzkappe usw. zu schitzen.

Im Endzustand miissen die Einbindeldngen von Schutzhiille 1 in die Ubergangsréhrchen
2200 mm (siehe Anhang 6) und von Schutzhille 2 in die Trompeten = 500 mm (siehe
Anhang 4) betragen. Sofern diese Langen nicht sichergestellt werden kdnnen, sind spezielle
MaRnahmen in Hinblick auf die Projektrandbedingungen auszufiihren.

Die entsprechenden Abdichtungen sind sorgfaltig auszufihren. Die Hohlrdume miuissen
vollstandig mit Korrosionsschutzmasse verflllt werden (siehe Anhange 13 and 14, Seite 2).

Deutsches Institut fir Bautechnik 8.03.01-10/06
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Korrosionsschutz der freiliegenden Stahlteile

Die nicht durch Beton, Einpressmortel oder Korrosionsschutzmasse geschitzten Flachen
aller stahlernen Teile (Stahl oder Guss) sind, soweit sie nicht aus nichtrostendem Stahl
bestehen, durch eines der folgenden Schutzsysteme nach EN ISO 12944-5:2008 gegen
Korrosion zu schitzen:

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 EN ISO 12944-4:1998. Bei der Ausflhrung der
Beschichtungsarbeiten ist EN I1ISO 12944-7:1998 zu beachten. Am Ort der Anwendung
zugelassene Verfahren zum Korrosionsschutz konnen alternativ verwendet werden.

Beschreibung des Spannverfahrens

Der Aufbau der Spannglieder, die Ausbildung der Verankerungen, der Umlenksattel, die
Verankerungsteile und der Korrosionsschutz mussen der beiliegenden Beschreibung und
den Zeichnungen der Anhange entsprechen. Die darin angegebenen MalRe und Material-
kennwerte sowie der darin beschriebene Herstellungsvorgang der Spannglieder und des
Korrosionsschutzes sind einzuhalten.

Die Spannglieder kdnnen einseitig oder beidseitig gespannt werden.
Umlenksattel

Die Umlenksattel sind wie auf Anhang 9 angegeben auszufiihren. Insbesondere dirfen die
in Anhang 10, Abschnitt 4.2.1, angegebenen Mindestradien nicht unterschritten werden.
Wenn aufgrund unerwarteter Umstande die Mindestradien nicht eingehalten werden, ist die
Anwendung von Einlagen und Anpassungen am vorhandenen Umlenksattel zur Einhaltung
der Forderungen zugelassen, sofern alle in dieser ETA angegebenen Leitlinien eingehalten
werden.

Die Umlenksattel kénnen zur Unterstitzung der dulReren Gleitung des Spanngliedes beim
Vorspannen an allen Flachen, an denen das Spannglied anliegt, mit einer Gleitschicht
versehen werden.

Zusatzlich zur planmaRigen Lange der Umlenksattel sind an den Enden trompetenartige
Aufweitungen Uber die Lange D, (siehe Anhang 9) vorzusehen, um Abweichungen der
Spannglieder von der planmaRigen Lage zu ermdglichen. Der Wert von D, = Aa*R hangt
vom Radius der Krimmung R und des Winkels Aa [Bogenmaf] ab. Falls am Ort der
Verwendung keine anderen Vorschriften gelten wird Aa = 0,05 rad (entspricht 3°) empfohlen.
Der Radius R darf den zutreffenden minimalen Radius, nach Anhang 10, Abschnitt 4.2.1,
nicht unterschreiten.

Abdeckkappen

Schutzkappen aus Kunststoff oder Metall, welche auf die Ringkdérper aufgeschraubt werden,
sind zu verwenden.

Nachweisverfahren

Allgemeines

Die Beurteilung der Eignung des VBT-BE externen verbundlosen Litzenspannverfahrens flr
den vorgesehenen Verwendungszweck in Bezug auf die Anforderungen der mechanischen
Widerstandsfahigkeit und Stabilitat im Sinne der Wesentlichen Anforderungen Nr. 1 erfolgte
in Ubereinstimmung mit der "Leitlinie fur die europaische technische Zulassung von Spann-
verfahren zur Vorspannung von Tragwerken, ETAG 013".

Die Freisetzung gefahrlicher Stoffe (Wesentliche Anforderung Nr. 3) ist entsprechend

ETAG 013, Abschnitt 5.3.1 geregelt. Laut Erklarung des Herstellwerks enthalt das Produkt
keine gefahrlichen Stoffe.

Deutsches Institut fir Bautechnik 8.03.01-10/06
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In Erganzung zu den spezifischen Bestimmungen dieser Europaischen Technischen
Zulassung, die sich auf gefahrliche Stoffe beziehen, kdnnen die Produkte im Geltungs-
bereich dieser Zulassung weiteren Anforderungen unterliegen (z.B. umgesetzte Europaische
Gesetzgebung und nationale Rechts- und Verwaltungsvorschriften). Um die Bestimmungen
der Bauproduktenrichtlinie zu erflillen, missen ggf. diese Anforderungen ebenfalls
eingehalten werden.

Die tragenden Teile, die mit dem VBT-BE externen verbundlosen Litzenspannverfahren
vorgespannt werden, sind in Ubereinstimmung mit den nationalen Regelungen zu
bemessen.

2.2.2 Spannglieder
Vorspannkrafte und Uberspannkrafte sind den jeweiligen nationalen Bestimmungen
angegeben.
Die auf ein Spannglied aufgebrachte Héchstkraft P, darf in Ubereinstimmung mit
EN 1992-1-1:2004 und EN 1992-1-1:2004/AC:2008, Abschnitt 5.10.2, die in Tabelle 2
(140 mm?) oder Tabelle 3 (150 mm?) angegebenen Werte Py ma,=min{0.9 A; oo 1k, 0.8 A, frk)
nicht Uberschreiten.
Die Vorspannkraft P, die unmittelbar nach dem Spannen und Verankern auf den Beton
aufgebracht  wird, darf in  Ubereinstimmung mit EN 1992-1-1:2004 und
EN 1992-1-1:2004/AC:2008, Abschnitt 5.10.3, den in Tabelle 2 (140 mm?) oder Tabelle 3
(150 mm?) angegebenen Wert Prg = min (0.75 Fp; 0.85 Fp4k) nicht Gberschreiten.
Ein Uberspannen ist erlaubt, wenn die Spannpresse eine Messunsicherheit der aufge-
brachten Spannkraft von +5% auf den Endwert der Vorspannkraft sicherstellt. Die
Vorspannkraft Pg.x nach EN 1992-1-1:2004 und EN 1992-1-1:2004/AC:2008, Abschnitt
5.10.2.1(2), darf in diesem Fall den in Tabelle 2 (140 mm?) oder Tabelle 3 (150 mm?)
angegebenen Wert Pn5=0.95 A, Fp0 1« Nicht Gberschreiten.
Tabelle 2: Maximale Vorspannkraft!? fur Litzen mit A,=140mm?
Spann- Anzahl Quer- Y1770S7 Y1860S7
glied der schnitts- fpo.1k=1500N/mm?2 fpo.1k=1600N/mm?
Bezeich- ; flache
nung Litzen Ap PmO,max PO,max IDmax I3m0,ma>< I:>O,ma>< Pmax
[-] [-] [mm?] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
1-140 1 140 181 192 202 190 202 213
2-140 2 280 362 383 404 381 403 426
2x2-140
1x4-140 4 560 724 766 809 762 806 851
2x4-140 8 1120 1447 1532 1617 1523 1613 1702
3x4-140 12 1680 2171 2298 2426 2285 2419 2554
4x4-140 16 2240 2894 3064 3235 3046 3226 3405

12
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Die angegebenen Krafte sind Maximalwerte. Die tatsachlich zu verwendenden Werte sind den jeweils glltigen
nationalen Regelungen zu entnehmen. Die Einhaltung des Stabilisierungs- und Rissbreitenkriteriums wurde im
Lasteinleitungsversuch auf einer Laststufe von 0.80 Fk Gberprift.
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Tabelle 3: Maximale Vorspannkraft12 fur Litzen mit A,=150mm?

Spann- Anzahl Quer- Y1770S7 Y1860S7
glie_d der sch_nitts— fpo.1k=1500N/mm?2 fpo.1k=1600N/mm?
B?]Zuer:;h' Litzen ﬂa':phe I:)mo,max Po,max F>max F>m0,max F>0,max l:)max
[-] [-] [mm?] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN] [kN]
1-150 1 150 194 205 217 204 216 228
2-150 2 300 388 410 433 408 432 456
2x2-150
1%4-150 4 600 775 821 866 816 864 912
2x4-150 8 1200 1550 1642 1733 1632 1728 1824
3x4-150 12 1800 2326 2462 2599 2448 2592 2736
4x4-150 16 2400 3101 3283 3466 3101 3456 3648

Die Anzahl der Litzen in einem Spannglied darf durch das Weglassen symmetrisch im
Ringkorper liegender Litzen vermindert werden. Die Bestimmungen fur Spannglieder mit
vollbesetzten Ringkdrpern (Grundtypen) gelten auch fur Spannglieder mit teilbesetzten
Ringkorpern. In die leeren Bohrungen der Ringkorper sind kurze Litzensticke mit Keilen
einzupressen, um die ausreichende Biegefestigkeit der Ringkdrper sicherzustellen.

Die Vorspannkraft ist je weggelassener Litze zu vermindern, wie in Tabelle 4 aufgeflihrt ist:

Tabelle 4: Verminderung der Vorspannkraft bei weggelassener Spannstahllitze

Querschnitts
- Y1770 S7 Y1860 S7
flache
Ap APro | APy | APmax | APmo | APy | APmax
[kN] [KN] | [kN] | [kN] | [kN] | [kN] | [kN]
140 181 | 192 | 202 190 | 202 | 213
150 194 | 205 | 217 |204 |216 |228
2.2.3  Spannkraftverluste infolge Reibung
Die Spannkraftverluste infolge Reibung und ungewollter Umlenkung kénnen in der Regel in
der statischen Berechnung Uber die in der Tabelle 5 angegebenen Reibungswerte p und
Beiwerte k (ungewollte Umlenkung) bestimmt werden.
Tabelle 5: Reibung und ungewollte Umlenkung
Reibungsbeiwert
Anzahl der Ohne Gleitsattel Mit Gleitsattel Ungewollte
gestapelten (LFS "low frictional (LFS "low frictional | Umlenkun
Bandebenen " " g
saddle") saddle")
(siehe Anhang 9) (siehe Anhang 9)
[rad”] [rad”] [°/m]
0,06
0,08 0.03 0
0,10
0,12
2.2.4  Krummungsradius der Spannglieder an den Umlenksatteln

Z12213.10

Die kleinsten zulassigen Kriimmungsradien sind Anhang 10, Abschnitt 4.2.1 zu entnehmen.

Ein Nachweis der Spannstahlrandspannungen im Bereich von Krimmungen braucht bei
Einhaltung dieser Halbmesser nicht gefiihrt werden.
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Betonfestigkeit
Es ist Beton nach EN 206-1:2000 und EN 206-1:2000/A2:2005 zu verwenden.

Zum Zeitpunkt der Einleitung der vollen Vorspannkraft muss die mittlere Betondruck-
festigkeit femjcuve 0der fomjcy im Verankerungsbereich mindestens die Werte nach Tabelle 6
aufweisen. Die mittlere Betondruckfestigkeit (fomjcue 0der fomjcy) ist durch mindestens drei
Prufkorper (Wirfel mit 150 mm Kantenlange oder Zylinder mit 150 mm Durchmesser und
300 mm Hoéhe) nachzuweisen, die unter den gleichen Bedingungen wie das Betonbauteil zu
lagern sind, und deren drei Einzelwerte nicht mehr als 5% voneinander abweichen dirfen.

Tabelle 6: Erforderliche mittlere Betondruckfestigkeit fcy,; der Prufkérper zum
Zeitpunkt der Vorspannung

[l;\clr/ni,cubg] femj,cy [IN/mMm?]
mm

30 25

37 30

Bei Teilvorspannung mit 30% der vollen Vorspannkraft muss ein Mindestwert der Beton-
druckfestigkeit von 0.5 femjcuwe 0der 0.5 fom o Nachgewiesen werden; Zwischenwerte duirfen
linear interpoliert werden.

Achs- und Randabstande der Spanngliedverankerungen, Betondeckung

Die Achs- und Randabstande der Spanngliedverankerungen dirfen die in dem Anhang 12
angegebenen Werte in Abhangigkeit der Mindestbetondruckfestigkeit nicht unterschreiten.

Die Angaben in Anhang 12 fir die Achs- und Randabstinde der Verankerung konnen in
einer Richtung bis zu 15% reduziert werden, jedoch nicht auf einen kleineren Wert als die
aufleren Abmessungen der Wendel plus 2 cm. Die Achs- und Randabstande in der anderen
Richtung sind in diesem Fall zu erhéhen, um die GréRe der Betonflache im Verankerungs-
bereich beizubehalten. Die Abmessungen der Zusatzbewehrung sind entsprechend
anzupassen.

Alle Angaben Uber die Achs- und Randabstéande sind nur im Zusammenhang mit der
Einleitung der Spannkréfte in den tragenden Beton des Bauwerks festgelegt worden. Die in
den nationalen Regelungen vorgeschriebene Betondeckung muss zusatzlich berlcksichtigt
werden.

Die Betondeckung darf unter keinen Umstanden geringer als 20 mm bzw. nicht geringer als
die Betondeckung der im selben Querschnitt eingebauten Bewehrung sein. Die Beton-
deckung der Verankerung muss mindestens 20 mm betragen. Die o6rtlich geltenden Normen
und Regelungen in Bezug auf die Betondeckung mussen beriicksichtigt werden.

Bewehrung im Verankerungsbereich

Die Eignung der Verankerungen (einschlieBlich Bewehrung) firr die Ubertragung der Spann-
krafte auf den Bauwerksbeton ist durch Versuche nachgewiesen. Die Aufnahme der im
Bauwerksbeton auftretenden Krafte im Verankerungsbereich auf3erhalb der Wendel ist
nachzuweisen. Hier ist eine ausreichende Querbewehrung insbesondere fur die
auftretenden Querzugkrafte vorzusehen (nicht in den Anhangen dargestellt).

Die Stahlsorten und Abmessungen der Zusatzbewehrung (Bugel) ist den Anhangen zu
entnehmen.

Diese Bewehrung darf nicht auf die statisch erforderliche Bewehrung angerechnet werden.
Vorhandene Bewehrung in entsprechenden Bereichen, die hdher ist als die (statisch)
erforderliche Bewehrung, darf auf die Zusatzbligel angerechnet werden. Die Zusatz-
bewehrung besteht aus geschlossenen Bligeln (Schlie®en der Bigel mit Winkelhaken oder
Haken einer gleichwertigen Moglichkeit) oder aus orthogonal zueinander angeordneten,
ausreichend verankerten Bewehrungslagen. Die Bugelschldsser (Winkelhaken oder Haken)
sind versetzt anzuordnen.
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Im Verankerungsbereich sind vertikal laufende Ruittelgassen vorzusehen, um ein einwand-
freies Einbringen und Verdichten des Betons zu gewahrleisten. Sollte in Ausnahmeféllen3
- infolge eines hohen Bewehrungsgrades - die Wendel oder der Beton nicht einwandfrei
eingebaut werden kénnen, so darf die Wendel durch eine gleichwertige Bewehrung ersetzt
werden.

Die Kraftweiterleitung von den Umlenksatteln in das Bauwerk ist statisch zu bertcksichtigen.
Schlupf an den Verankerungen

Der Schlupf an den Verankerungen (siehe Abschnitt 4.2.4) ist in der statischen Berechnung
und der Ermittlung der Spannwege zu berucksichtigen.

Nachweis der Ermidung der Verankerung

Mit den Ermudungsversuchen, die entsprechend ETAG 013 durchgefuhrt wurden, wurde
eine Spannungsschwingbreite der Verankerungen von 80 N/mm? bei einer Oberspannung
von 0,65 fy bei 2x10° Lastzyklen nachgewiesen.

Innere Gleitung an den Umlenkstellen

Die innere Gleitung (Relativbewegung der Litzen gegenuber der Schutzhille 1) an den
Umlenkstellen (Vorspannen, Nachspannen und evtl. Ablassen der Vorspannkraft) darf in
Abhangigkeit vom Umlenkradius die zulassigen Werte nach Anhang 10, Abschnitt 4.2 nicht
Uberschreiten. Die Mindestradien nach Anhang 10, Abschnitt 4.2.1 dirfen nicht unter-
schritten werden.

Durchfihrungen der Spannglieder durch Bauteile

Bei geraden Durchfiihrungen der Spannglieder durch Bauteile ist durch eine entsprechende
GréRe der Offnungen im Bauteil, unter Berlicksichtigung der Ausfiihrungstoleranzen sicher-
zustellen, dass ein Anliegen der Spannglieder am Bauteil ausgeschlossen ist. Wird die
Durchfihrung zur Verhinderung von Querschwingungen nach Abschnitt 2.2.12 heran-
gezogen, ist sie wie ein Umlenksattel auszufiihren.

Verhinderung von Querschwingungen der Spannglieder

Kritische Querschwingungen der Spannglieder infolge Verkehr, Wind oder anderer
Ursachen sind durch konstruktive Mal3nahmen zu vermeiden. Falls am Ort der Verwendung
keine anderen Vorschriften gelten wird fur Bricken mit Kastenquerschnitt eine Befestigung
aller 35 m empfohlen. Aulerhalb von Kastenquerschnitten sind geringere Befestigungs-
abstande erforderlich. Die Befestigungen sind so auszubilden, dass sie das Spannglied -
insbesondere Schutzhiille 2 - nicht verletzen und Langsbewegungen des Spanngliedes nicht
behindern.

Schutz der Spannglieder

Die Spannglieder sind gegen Ausfall infolge duRRerer Einwirkungen (z.B. Anprall von Fahr-
zeugen, erh6hte Temperatur im Brandfall, Vandalismus) zu schitzen. Spannglieder in einem
abgeschlossenen Hohlkasten gelten als ausreichend geschutzt.

Langen der Ubergangsréhrchen und Einbindelange der Schutzhiillen 2

Die erforderlichen Langen der Ubergangsrohrchen und die erforderliche Einbindelange von
Schutzhille 2 in die Trompeten sind unter der Bertcksichtigung aller méglichen Einfllisse
insbesondere von Temperaturdifferenzen wahrend des Bauzustandes, Bewegungen beim
Vorspannen und Bautoleranzen festzulegen, damit die minimalen Einbindelangen beider
Schutzhillen im Endzustand (siehe Abschnitt 2.1.9 und Anhange 4 und 6) sichergestellt
sind. Diese Festlegung ist durch den Zulassungsinhaber oder in Abstimmung mit ihm zu
treffen.

13
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Dies erfordert eine Zustimmung im Einzelfall entsprechend den nationalen Regelungen und
Verwaltungsvorschriften.
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Bewertung und Bescheinigung der Konformitat und CE-Kennzeichnung

System der Konformitatsbescheinigung

Gemal Entscheidung 98/456/EC der Europdischen Kommission'4 ist das System 1+ der
Konformitatsbescheinigung anzuwenden.

System 1+: Zertifizierung der Konformitat des Produkts durch eine zugelassene Zertifi-
zierungsstelle aufgrund von:

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

(2) zusatzlicher Prifung von im Werk entnommenen Proben durch den Hersteller
nach festgelegtem Prufplan;

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

(5) laufender Uberwachung, Beurteilung und Anerkennung der werkseigenen
Produktionskontrolle;

(6) Stichprobenprifung von im Werk entnommenen Proben.

Zustandigkeiten
Aufgaben des Herstellers
Werkseigene Produktionskontrolle

Der Hersteller des Bausatzes muss eine aktuelle Liste aller Komponentenhersteller bereit-
halten. Diese Liste ist der Zertifizierungsstelle und der Zulassungsstelle zur Verfligung zu
stellen.

Der Hersteller muss eine standige Eigentiberwachung der Produktion durchfihren. Alle vom
Hersteller vorgegebenen Daten, Anforderungen und Vorschriften sind systematisch in Form
schriftlicher Betriebs- und Verfahrensanweisungen festzuhalten, einschlieBlich der Aufzeich-
nungen der erzielten Ergebnisse. Die werkseigene Produktionskontrolle hat sicherzustellen,
dass das Produkt mit dieser europaischen technischen Zulassung Ubereinstimmt.

Der Hersteller darf nur Ausgangsstoffe verwenden, die in der technischen Dokumentation
dieser europaischen technischen Zulassung aufgeflihrt sind.

Die werkseigene Produktionskontrolle muss mit dem Prif- und Uberwachungsplan vom
Marz 2010 fir die am 25. Marz 2010 erteilte europaische technische Zulassung
ETA-10/0006, der Teil der technischen Dokumentation dieser europaischen technischen
Zulassung ist, Ubereinstimmen. Der Priif- und Uberwachungsplan ist im Zusammenhang mit
dem vom Hersteller betriebenen werkseigenen Produktionskontrollsystem festgelegt und
beim Deutschen Institut fiir Bautechnik hinterlegt.1>

Die Grundelemente des Priif- und Uberwachungsplans stimmen mit ETAG 013, Anhang E1
(siehe Anhang 14) Uberein.

Die Aufzeichnungen missen mindestens folgende Informationen beinhalten:
Bezeichnung des Produkts oder des Ausgangsmaterials und der Zubehorteile
Art der Kontrolle oder Prifung

Datum der Herstellung und der Prifung des Produkts oder der Zubehdrteile und des
Ausgangsmaterials der Zubehorteile

14
15
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Amtsblatt der Européischen Gemeinschaften L 201/112 of 3 Juli 1998

Der Priif- und Uberwachungsplan ist ein vertraulicher Bestandteil der Dokumentation dieser europaischen
technischen Zulassung und wird nur der in das Konformitdtsbescheinigungsverfahren eingeschalteten
zugelassenen Stelle ausgehandigt. Siehe Abschnitt 3.2.2.
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Ergebnisse der Kontrollen und Prifungen und, sofern zutreffend, Vergleich mit den
Anforderungen

Unterschrift des fir die werkseigenen Produktionskontrolle Verantwortlichen

Die Aufzeichnungen missen mindestens zehn Jahre aufbewahrt und der zugelassenen
Stelle vorgelegt werden. Auf Anfrage sind sie dem Deutschen Institut fir Bautechnik
vorzulegen.

Bei ungenigendem Prifergebnis sind vom Hersteller umgehend MalRnahmen zur
Beseitigung des Mangels zu ergreifen. Bauprodukte und Zubehorteile, die den Anforde-
rungen nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechselungen mit Uberein-
stimmenden ausgeschlossen werden. Nach Beseitigung des Mangels ist die Prifung
umgehend zu wiederholen, soweit technisch moglich und zum Nachweis der Mangel-
beseitigung erforderlich.

Sonstige Aufgaben des Herstellers

Der Hersteller hat auf der Grundlage eines Vertrags eine Stelle, die fir die Aufgaben nach
Abschnitt 3.1 fur den Bereich der Spannverfahren fir das Vorspannen von Tragwerken
zugelassen ist, zur Durchfihrung der MalRnahmen nach Abschnitt 3.3 einzuschalten. Hierfur
ist der Priif- und Uberwachungsplan nach den Abschnitten 3.2.1.1 und 3.2.2 vom Hersteller
der zugelassenen Stelle vorzulegen.

Der Hersteller hat eine Konformitatserklarung abzugeben mit der Aussage, dass das
Bauprodukt mit den Bestimmungen der am 25. Marz 2010 erteilten Europaischen
Technischen Zulassung ETA-10/0006 Ubereinstimmt.

Mindestens einmal jahrlich missen Proben eines in Ausfihrung befindlichen Bauwerks
genommen und eine Serie Einzelzugversuche entsprechend ETAG 013, Anhang E3 (siehe
Anhang 15) durchgefuhrt werden. Die Ergebnisse dieser Prifserien missen der
zugelassenen Stelle zur Kenntnis gegeben werden.

Mindestens einmal pro Jahr ist jeder Hersteller von Komponenten durch den Hersteller
(siehe ETAG 013, 8.2.1.1) zu Gberwachen.

Aufgaben der zugelassenen Stellen
Allgemeines

Die zugelassene Stelle hat die Aufgaben in Ubereinstimmung mit den Abschnitten 3.2.2.2
bis 3.2.2.5 und in Ubereinstimmung mit den Vorgaben des Prif- und Uberwachungsplanes
vom Marz 2010 fur die am 25. Marz 2010 erteilte Europaische Technische Zulassung
ETA-10/0006 durchzufihren:

Die zugelassene Stelle hat die wesentlichen Punkte ihrer oben angefihrten Mallhahmen
festzuhalten und die erzielten Ergebnisse und die Schlussfolgerungen in einem schriftlichen
Bericht zu dokumentieren.

Die vom Hersteller (VBT Vorspann- und Briickentechnologie GmbH) eingeschaltete
zugelassene Zertifizierungsstelle hat ein EG-Konformitatszertifikat mit der Aussage zu
erteilen, dass das Produkt mit den Bestimmungen dieser Europaischen Technischen
Zulassung Ubereinstimmt.

Wenn die Bestimmungen der Europaischen Technischen Zulassung und des zugehérigen
Priif- und Uberwachungsplans nicht mehr erfiillt sind, hat die Zertifizierungsstelle das
Konformitatszertifikat zurlickzuziehen und unverzlglich das Deutsche Institut fir Bautechnik
zu informieren.

Erstprifung des Produkts

Far die Erstprufung des Produkts kdnnen die Versuche, die zur Erlangung der Europaischen
Technischen Zulassung durchgeflihrt wurden, herangezogen werden, es sei denn, es sind
Veranderungen in der Produktionslinie oder dem Herstellwerk eingetreten. In solch einem
Fall muss die erforderliche Erstprifung zwischen dem Deutschen Institut flir Bautechnik und
der eingeschalteten zugelassenen Stelle abgestimmt werden.
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Erstinspektion des Werks und der werkseigenen Produktionskontrolle

Die zugelassene Stelle muss in Ubereinstimmung mit dem Priif- und Uberwachungsplan
feststellen, ob das Herstellwerk, im Besonderen das Personal und die technische
Einrichtung, sowie die werkseigene Produktionskontrolle geeignet sind, eine kontinuierliche
und ordnungsgemalfe Produktion des Vorspannsystems sowohl mit den in Abschnitt 2.1 als
auch mit den in den Anhangen der Europaischen Technischen Zulassung erwahnten
Angaben zu gewahrleisten.

Laufende Uberwachung, Beurteilung und Anerkennung der werkseigenen Produktions-
kontrolle

Die zugelassene Stelle muss das Werk mindestens zweimal jahrlich inspizieren. Jedes Werk
der in Anhang 14 aufgefiuihrten Bestandteile des Spannverfahrens ist mindestens einmal in
funf Jahren zu prifen. Es ist zu Uberprifen, ob das System der werkseigenen Produktions-
kontrolle und der spezielle Herstellungsprozess entsprechend dem Prif- und Uber-
wachungsplan beibehalten werden.

Die laufende Uberwachung ‘und Beurteilung der werkseigenen Produktionskontrolle ist
entsprechend dem Pruf- und Uberwachungsplan durchzuflhren.

Das Ergebnis der Produktzertifizierung und laufenden Uberwachung muss auf Verlangen
dem Deutschen Institut fur Bautechnik von der zugelassenen Stelle vorgelegt werden.

Stichprobenprifung von im Werk enthommenen Proben

Im Rahmen der Uberwachungspriifungen muss die zugelassene Stelle Proben der Zubehér-
teile des Vorspannsystems fur unabhangige Prifungen entnehmen. Fir die wichtigsten
Zubehorteile sind in Anhang 15 die mindestens durchzufuhrenden Verfahren aufgefuhrt, die
von der zugelassenen Stelle durchgefuhrt werden mussen.

Die Grundlagen der Stichprobenprifung stimmen mit ETAG 013, Anhang E2 Uberein (siehe
Anhang 15).

CE-Kennzeichnung

Die CE-Kennzeichnung ist auf den kommerziellen Begleitpapieren anzubringen. Hinter den
Buchstaben "CE" sind ggf. die Kennnummer der zugelassenen Zertifizierungsstelle
anzugeben sowie die folgenden zusatzlichen Angaben zu machen:

Name und Anschrift des Herstellers (fir die Herstellung verantwortliche juristische
Person),

die letzten beiden Ziffern des Jahres, in dem die CE-Kennzeichnung angebracht wurde,
Nummer des EG-Konformitatszertifikats fiir das Produkt,

Nummer der Europaischen Technischen Zulassung,

Nummer der Leitlinie fur die Europaische Technische Zulassung,

die Identifikation des Produkts (Handelsbezeichnung)

Nennquerschnitt und der charakteristische Wert der Zugfestigkeit der Spannstahllitzen

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

Herstellung

Die Européaische Technische Zulassung wurde fur das Produkt auf der Grundlage abge-
stimmter Daten und Informationen erteilt, die beim Deutschen Institut fur Bautechnik hinter-
legt sind und der Identifizierung des beurteilten und bewerteten Produkts dienen.
Anderungen am Produkt oder am Herstellungsverfahren, die dazu fihren kdnnten, dass die
hinterlegten Daten und Informationen nicht mehr korrekt sind, sind vor ihrer Einflhrung dem
Deutschen Institut fir Bautechnik mitzuteilen. Das Deutsche Institut fur Bautechnik wird
dariiber entscheiden, ob sich solche Anderungen auf die Zulassung und folglich auf die
Glltigkeit der CE-Kennzeichnung aufgrund der Zulassung auswirken oder nicht, und ggf.
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feststellen, ob eine zusatzliche Beurteilung oder eine Anderung der Zulassung erforderlich
ist.

Der Zusammenbau der Spannglieder kann auf der Baustelle oder im Herstellwerk (vorge-
fertigte Spannglieder) erfolgen.

Einbau

Allgemeines

Der Zusammenbau und Einbau der Spannglieder darf nur von qualifizierten und fir die
Vorspannung spezialisierten Unternehmen durchgefiihrt werden, die die erforderliche Sach-
kenntnis und Erfahrung mit diesem VBT-Spannverfahren haben. Der vom Unternehmen
eingesetzte Bauleiter muss eine vom ETA Zulassungsinhaber ausgestellte Bescheinigung
besitzen, dass er vom ETA Zulassungsinhaber eingewiesen wurde und die erforderliche
Sachkenntnis und Erfahrung mit dem Spannsystem aufweist. Auf der Baustelle geltende
nationale Normen und Regelungen missen berlcksichtigt werden.

Der ETA Zulassungsinhaber ist dafir verantwortlich, alle Beteiligten der Anwendung des
VBT-Spannsystems entsprechend zu informieren.

Mit den Spanngliedern und deren Zubehorteilen ist sorgsam umzugehen
Schweillen
Das Schweil3en an den Verankerungen ist nur an folgenden Stellen zugelassen:

a) Schweilden der Endgange der Wendel zu einem geschlossenen Ring,

b) zur Sicherstellung einer zentrischen Lage darf die Wendel an der Ankerplatte
oder dem Ankerkdrper angeheftet werden,

c) Schweilen an den Bugeln der Zusatzbewehrung, z.B. zum SchlieRen der

Blgelschlosser.

Nach dem Einbringen der Spannglieder durfen an den Verankerungen keine Schweil3-
arbeiten mehr durchgeflihrt werden.

Einbau des Spannglieds

Die zentrische Lage der Wendel oder der Blgel ist mittels PunktschweiRung an die Anker-
platte oder den Ankerkdrper oder durch andere geeignete Halterungen sicherzustellen. Die
Ankerplatte oder der Ankerkérper und der Ringkdrper sind senkrecht zur Spanngliedachse
auszurichten.

Verkeilkraft, Verankerungsschlupf, Keilsicherung und Korrosionsschutzmasse

Die Keile aller Verankerungen (Festanker), die wahrend des Spannens nicht mehr
zuganglich sind, mussen beim Verlegen der Spannglieder durch ein Vorverkeilgerat mit
1,2 Pmomax €ingepresst werden. An diesen Verankerungen ist bei der Festlegung der
Spannwege kein Schlupf zu berlcksichtigen.

Vorverkeilen ist an diesen Verankerungen nicht erforderlich, wenn die Keile durch Keilsiche-
rungsscheiben geschiitzt sind. Es ist dann jedoch bei der Festlegung der Spannwege am
Festanker ein Keilschlupf von 6 mm zu berucksichtigen.

Bei der Festlegung der Spannwege muss am Spannanker ein Keilschlupf von 6 mm berick-
sichtigt werden. Der Schlupf wird mithilfe von an den Spannstahllitzen angelegten Mess-
marken, die hinter der Verankerung liegen, gemessen. Der Keilschlupf ist 1 mm kleiner als
der Litzenschlupf. Beim Einbau der Keile in die Konen mussen alle relevanten Flachen und
Zwischenraume durch Korrosionsschutzmasse geschitzt werden. Die Spezifikationen dieser
Korrosionsschutzmassen sind beim Deutschen Institut fir Bautechnik hinterlegt.

Spannen und Spannprotokoll
Spannen

Zum Zeitpunkt der Aufbringung der Vorspannung muss die mittlere Mindestbetondruck-
festigkeit mit den in Abschnitt 2.2.5 gegebenen Werten Gbereinstimmen.

Nach Aufbringen von 30% der Vorspannkraft ist an den Spanngliedern an jedem Umlenk-
sattel und am Spannanker eine Markierung aufzubringen, mit deren Hilfe die Bewegung der
Schutzhille 2 der einzelnen Spannglieder zum Umlenksattel beim weiteren Vorspannen
eindeutig bestimmt werden kann.
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Die innere Gleitung ist die Differenz zwischen der berechneten Dehnung des Spanngliedes
am Umlenksattel und der gemessenen Bewegung der Schutzhiille 2. Der Anteil der inneren
Gleitung (Vorspannen, Nachspannen und evil. Ablassen der Vorspannkraft) darf die
maximal zulassigen Werte in Abhangigkeit des Umlenkradius des jeweiligen Umlenksattels
nicht Uberschreiten (siehe Anhang 10, Abschnitt 4.2.2). Die gemessenen Bewegungen
sollen fur jedes Spannglied und jeden Umlenksattel und Spannanker protokolliert werden.

Die Dehnung der Schutzhiille 2 muss Uber die gesamte Lange des Spannglieds kleiner als
1,5% sein. Dafir ist es ausreichend fir jeden geraden Spanngliedabschnitt nachzuweisen,
dass die mittlere Dehnung diesen Wert nicht Uberschreitet. In Abhangigkeit von der Art der
Begrenzung des geraden Spanngliedabschnitts ergibt sich die mittlere Dehnung wie folgt:

1.) der gerade Spanngliedabschnitt ist durch zwei Umlenkstellen begrenzt:
Quotient aus der Differenz der duf3eren Gleitung an den beiden Umlenkstellen
und der Lange des geraden Spanngliedabschnitts

2) der gerade Spanngliedabschnitt ist durch eine Umlenkstellen und einen Spann-
anker begrenzt:
Quotient aus der Differenz der duferen Gleitung am Spannanker und an der
Umlenkstelle und der Lange des geraden Spanngliedabschnitts

3.) der gerade Spanngliedabschnitt ist durch eine Umlenkstellen und einen Fest-
anker begrenzt:
Quotient aus der duReren Gleitung an der Umlenkstelle und der Lange des
geraden Spanngliedabschnitts

Auf die Markierungs- und Prufprozedur kann verzichtet werden, wenn der planmafige
Gesamtdehnweg des Spanngliedes an keinem Umlenksattel den maximal zulassigen Wert
der inneren Gleitung nach Anhang 10, Abschnitt 4.2.2 Uberschreitet und in keinem geraden
Spanngliedabschnitt die mittlere Dehnung von 1,5% Uuberschritten werden kann. In
Abhangigkeit von der Art der Begrenzung des geraden Spanngliedabschnitts ergibt sich die
mittlere Dehnung dabei wie folgt:

1.) der gerade Spanngliedabschnitt ist durch zwei Umlenkstellen begrenzt:
Quotient aus dem Gesamtdehnweg des Spanngliedes an der zum Spannanker
naheren Umlenkstellen und der Lange des geraden Spanngliedabschnitts

2.) der gerade Spanngliedabschnitt ist durch eine Umlenkstellen und einen Spann-
anker begrenzt:
Quotient aus dem Gesamtdehnweg des Spannglieds am Spannanker und der
Lange des geraden Spanngliedabschnitts

3.) der gerade Spanngliedabschnitt ist durch eine Umlenkstellen und einen Fest-
anker begrenzt:
Quotient aus dem Gesamtdehnweg des Spanngliedes an der Umlenkstelle und
der Lange des geraden Spanngliedabschnitts

Die kleinste gerade Lange zum Spannen hinter den Verankerungen (Litzentberstand siehe
Anhang 7) ist abhangig von der auf der Baustelle verwendeten Presse. Alle Spannstahllitzen
eines Spanngliedes sollten gleichzeitig gespannt werden. Dies kann mit zentral gesteuerten
Einzelpressen, Bandpressen oder einer Blndelpresse erfolgen. Wenn gleichzeitiges
Spannen nicht mdglich ist, sind beim bandweisen Spannen spezielle Anforderungen zu
bericksichtigen, damit die Werte der inneren Gleitung nicht die Grenzwerte nach
Anhang 10, Abschnitt 4.2.2 Ubersteigen.

Spannprotokoll

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

Sollte wahrend des Vorspannens eine Abweichung zwischen gemessenem und berech-
netem Spannweg oder Vorspannkraft von mehr als 5% flr die Summe aller Spannglieder
oder 10% flr ein einzelnes Spannglied auftreten, so ist der Spanningenieur zu informieren
und die Ursachen ausfindig zu machen.

Nationale Vorschriften am Ort der Anwendung sind zu beachten.

Deutsches Institut fir Bautechnik 8.03.01-10/06
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Entspannen und Nachspannen

Es ist zulassig, die Spannglieder zu entspannen und/oder nachzuspannen, wobei die Keile
geldst und wieder verwendet werden. Nach dem Nachspannen und Verankern mussen die
vom ersten Spannvorgang resultierenden Keildruckstellen auf den Spannstahllitzen um
mindestens 15 mm nach auf3en verschoben sein. Fir das Nachspannen ist ein minimaler
Litzenlberstand erforderlich (siehe Anlage 7).

Vorspannpressen und einzuhaltende Abstande, Sicherheit am Arbeitsplatz

Zum Vorspannen werden hydraulische Pressen eingesetzt. Angaben Uber die Vorspann-
geratschaft sind dem Deutschen Institut fur Bautechnik Ubermittelt.

Um die Spannglieder zu spannen muss der vom Hersteller vorgegebene Minimalabstand
hinter den Verankerungen eingehalten werden.

Die Vorschriften flir die Sicherheit am Arbeitsplatz und den vorbeugenden Gesundheits-
schutz sind einzuhalten.

Einpressen in die HohlrAume der Trompete

Nach dem Vorspannen kénnen die Hohlrdume in der Trompete entweder mit Einpressmértel
oder mit Korrosionsschutzmasse verpresst werden.

Der Einpressvorgang mit Einpressmértel nach EN 447:2007 ist entsprechend EN 446:2007
auszufihren. Die Anforderungen des Qualititsmanagements nach diesem Standard sind
einzuhalten. Nationale Vorschriften am Ort der Anwendung sind zu beachten.

Einpressen in die Hohlrdume der Ringkérper, zwischen Ubergangsréhrchen und Litzen und
in den Abdeckkappen

Die Hohlraume der Ringkdrper und zwischen Ubergangsrdhrchen und Litzen sind mit Korro-
sionsschutzmasse (siehe Anhénge 13 und 14, Seite 2) zu fillen. Das Einpressen erfolgt mit
einer besonderen Fetipresse von der duBeren Seite der Ringkdrper her. Auf eine
vollstdndige Verflllung ist zu achten. Dies kann durch Volumenvergleich, nachtrigliches
Abklopfen oder andere adaquate Methoden kontrolliert werden.

Verpackung, Transport und Lagerung

Die Zubehorteile und die Spannglieder sind vor Feuchtigkeit und Verschmutzung zu
schutzen.

Die Spannglieder sind von Bereichen fernzuhalten, in denen Schweif3arbeiten durchgefihrt
werden.

Wahrend des Transports betragt der kleinste zuladssige Krimmungsdurchmesser fur Spann-
glieder 1,10 m.

3
. B
atitut ¥
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2.2

EINLEITUNG

Dieser Anhang stellt n&here Details und Regelungen zur Anwendung des
Litzenvorspannsystems VBT-BE, als Zusatz zum Hauptteil der Zulassung, zur Verfigung.

SPANNGLIEDER

Beschreibung der Spannglieder

Die VBT-BE Litzenspannglieder sind fur externe Vorspannung konzipiert und bestehen entweder
aus einer Monolitze mit einem doppelten Mantel oder aus Bandern mit 2 bis 4 nebeneinander
liegenden Monolitzen, die werksmaBig von Korrosionsschutzmasse und einem PE-Mantel
(Schutzhille 1) umgeben sind. Die neben einander liegenden Monolitzen werden durch ein
flaches PE-Rohr (Schutzhille 2) zu einem Spannband geformt.

Herstellung der Spannglieder

Die nebeneinander liegenden Monolitzen und das flache PE-Rohr werden im Werk zusammen
gefugt. Die Spannbéander werden in groBen L&ngen gewickelt oder in den fir die Baustelle
erforderlichen Langen gefertigt.

VERANKERUNG

Spannanker und Festanker

Die Verankerung der Spannglieder erfolgt mit Ankerplatten, Ringkdrpern mit konischen
Bohrungen parallel zur Spanngliedachse und mit Hife 3-teiliger Ringkeile. Der
Ubergangsbereich zwischen den Spannbandern und der Verankerung wird wie folgt ausgebildet:
an der inneren Seite der Ankerplatte ist ein rechteckiges oder quadratisches Rohr aus
verzinktem Stahl angeschweif3t. An diesem Rohr wird der PE Trompetenkasten befestigt. Die
Schutzhillen der Spannbander werden im Bereich des Trompetenkastens mit Hilfe eines
Spezialmessers abgetrennt und die Litzen mit der Schutzhille 1 durch die PE-Ubergangs-
réhrchen in die Locher des Ringkérpers gefihrt. Die Ubergangsréhrchen werden vorher in die
Bohrungen der inneren Stirnseite des Ringkdrpers eingeschlagen (siehe Anhang 6).

Der Ringspalt zwischen dem Ubergangsrdhrchen und der Schutzhiille 1 (Monolitze) darf nicht
gréBer als 1,75 mm sein. Wenn der Ringspalt gréBer sein sollte missen spezielle Maf3nahmen
entsprechend der Umweltsituation getroffen werden. Um zu gewahrleisten, dass die Schutzhille
1 ohne Behinderung in das Ubergangsréhrchen eingefliihrt werden kann, kann das
Ubergangsréhrchen angefast sein.

Der Raum zwischen den Spanngliedern und der Trompete wird nach dem Aufbringen der
Vorspannkraft mit Einpressmortel nach EN 445:2007 oder mit Korrosionsschutzmasse verflllt.
Die Abdichtung am Trompetenende zwischen der Trompete und den Spannbandern erfolgt mit
einer Dichtungsmasse (PU-Schaum).

An nicht nachspannbaren Verankerungen mit kurzen LitzenUberstanden wird eine Abdeckkappe
aus PE oder verzinktem Stahlblech mit verzinkten Schrauben montiert (siehe Anhang 7 unten).
Der Hohlraum in der Abdeckkappe wird mit Korrosionsschutzmasse verflillt.

Externes verbundloses VBT
l Anhang 10,

Litzenspannverfahren systems
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4
4.1

An nachspannbaren Verankerungen mit langen Litzeniberstanden (siehe Anhang 7 oben) wird
eine lange Abdeckkappe aus PE oder Stahlblech (Mindestlange in Abhangigkeit der
verwendeten Presse, z.B. 40cm) mit Schrauben an dem Ringkérper montiert. Der Ankerkopf und
Keile werden mit Korrosionsschutzmasse eingestrichen. Die Litzenuberstande sind mit
Korrosionsschutzmasse bedeckt und werden zusatzlich mit PE Schutzréhrchen geschiitzt.

UMLENKUNG

Ausfiihrung der Trompeten und Umlenksattel

An den Verankerungen bzw. Umlenkstellen werden die Spannbander in rechteckigen Trompeten
bzw. Umlenkkasten gefihrt. Die Seitenflachen der Trompeten und Umlenkkésten sind der
Geometrie der Spanngliedfihrung angepasst. Die die Trompeten und Umlenksattel werden an
den Auslaufen trompetenartig aufgeweitet, damit die Spannb&nder keine Knicke erleiden
kénnen.

In der Regel werden Trompeten und Umlenkk&sten aus PE verwendet. Ausfuhrung dieser
Trompeten und Umienkkésten aus korrosionsgeschutztem Stahl sind ebenso mdglich. Die
Trompeten und Umlenkkésten aus PE werden direkt einbetoniert. Umlenkkasten werden u. U.
auch mittels Zementmortel im Umlenkbereich vergossen. Sofern Trompeten oder Umlenksattel
aus Stahl verwendet werden, kann die weiterleitende Konstruktion alternativ auch aus Stahl
sein, je nach Projektanforderungen zusétzlich zu oder anstatt einer Mortelinjektion.

PE: Wandstarke = 8 mm
korrosionsgeschutzter Stahl: Wandstarke = 3 mm
Anzahl der Bander 1x1 1x2 2x2 1x4 2x4 3x4 4x4
min. Breite (innen) X 33 52 52 95 95 95 95
min. H6he (innen) Y 33 38 67 38 67 96 125
Wandstarke PE > 8 mm/ Stahl 2 3 mm

Tabelle 1: Mindestquerschnittsabmessungen der Umlenkkésten

Sind die Trompeten oder Umlenkk&sten aus Stahl muss die Mindestausgangswandstarke der
Monolitzenmantel 2,00 mm betragen oder es muss eine PE-Einlage mit einer Starke von 8mm
zwischen die Kontaktflachen der Trompete oder des Umlenkkastens und des Spanngliedes
gelegt werden.

Beim Einsatz von Trompeten und Umlenkkasten mit der vorgenannten PE-Einlage oder von
Trompeten und Umlenkkésten aus PE dlrfen die Ausgangswandstarken der Monolitzenméntel
entsprechend Abschnitt 4.2 auch kleiner als 2,00 mm sein.

4.2 Kriimmungsradien und Spannwegbegrenzung
4.2.1 Krimmungsradien

Aufgrund des geometrischen Querschnitts verhalten sich die Bander je nach Achse der Biegung
unterschiedlich, x-Achse (schmale Seite) gegenuber y-Achse (breite Seite). Die Ausnahme ist
das Spannglied mit nur einer Litze (siehe Anhang 2).

Die kleinsten Krimmungsradien Ry i, Uber die breite Seite von aufeinander liegenden Béndern
sind unten in der angeflhrten Tabelle enthalten. Fir andere Stapelfaktoren (z.B. bei drei
aufeinander liegenden Béndern n=3) kann der Wert flr den zuldssigen min. Radius wie folgt
ermittelt werden:

Externes verbundloses VBT
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min insides . 4
Rmin (dinsige; N) 2 Min { Rimin (Ginsige;4) - 1/ }

1.9m

dinsite  Mindestausgangswandstérke der Monolitze
n Anzahl der Ubereinanderliegenden Bander

Beispiel — Bandtyp 3x4 (dinsige 22,00 mm; n = 3)

Rmin(2,00;3) 25,0 m * 3/ 4 = 3,75 m (siehe Tabelle , Spalte 2, Zeile 3)

Ausgangswandstéarke von Schutzhiille 1 [mm]

Anzahl der > 0.8
Bandlagen 2 1,75 1,5 1,25 (nachspannbar) | (nachspannbar)

Minimaler Umlenkradius [m]

4 5,00 5,60 6,50 10,50 o0 °0
3 3,75 4,20 4,88 7,88 o0 o0
2 2,50 2,80 3,25 5,25 o0 00
1 1,90 1,90 1,90 2,63 0 %0

Tabelle 2: Minimale Umlenkradien R, i, in Abhédngigkeit der Anzahl der Bandlagen fiir maximal
40cm innere Gleitung

Der kleinste Krimmungsradius Uber die breite Seite (Rymin) ist 10.00m fur alle Bandtypen und
unabhangig welcher Radius Uber die schmale Seite verwendet wird.

Um nicht die gepriften Winkel von 2,9° am Ausgang der Litzen aus dem Ringkdrper zu
Uberschreiten, muss die minimale L&nge des geraden Abschnitts der Trompete in Abhéngigkeit
vom Spannglied den Angaben der Tabelle 3 entsprechen.

Minimale Lénge des geraden Teils der Trompete [mm]

1-150 | 2-150 | 2x2-150 | 1x4-150 | 2x4-150 | 3x4-150 4x4-150

System VBT-BE |, /0| 5,140 | 2x2-140 | 1xa-140 | 2xa-140 | 3xa-140 4x4-140
Minimale Lange

() 192 | 458 | 617 772 1156 1314 1502

Tabelle 3: Minimale Lédnge des geraden Teils der Trompeten an den Verankerungen

Die in Tabelle 3 angegebenen minimalen Langen stellen Extremwerte dar, bei denen
angenommen wird, dass das Spannglied die Trompete im hdchstmdglichen Male exzentrisch
verlasst. Die Schutzhille 1 und 2 wurden dabei nur mit der Halfte ihre Wandstarke angerechnet
(Deformation im gespannten Zustand). Werden vor Ort spezielle MaBnahmen vorgesehen um
die Exzentrizitdt des Ausgangs des Spanngliedes aus der Trompete zu verringern (z. B.
Futterplatten) sind geringere minimale Langen des geraden Teils der Trompete moglich. Dabei
ist rechnerisch nachzuweisen, dass der zuldssige Winkel von 2,9° am Austritt der Litzen aus
dem Ringk&rper nicht Gberschritten wird und die dabei angenommenen Geometrien sind vor Ort
im gespannten Zustand zu Uberprifen.

4.2.2 Zuldssige innere Gleitung an der Umlenkstelle

Der resultierende Dehnweg kann in innere und &uBBere Gleitung unterteilt werden.

Externes verbundloses VBT
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5
5.1

5.2

Innere Gleitung ist die Bewegung der Stahllitze im Monolitzenmantel.

AuBere Gleitung ist die Bewegung des ganzen Spannglieds im Umienksattel.

Der maximal zulassige Betrag an innerer Gleitung hangt vom jeweiligen Umlenkradius ab. Bei
Umlenkungen Uber den Mindestradius darf der Betrag der inneren Gleitung 40 cm nicht
Uberschreiten. Der maximal zulassige Betrag an innerer Gleitung darf erhdht werden, wenn
entsprechend die Radien gegenuber den Mindestradien It. Tabelle erhéht werden. Die folgende
Beziehnung legt die Bestimmung der zuldssigen inneren Gleitung flr einen gréBeren
Umlenkradius fest:

4

AL(R,) = AR, ) *—, wobei:
X,min
AL(Ry min) der maximale Wert an innerer Gleitung bei Mindestradius Rpn
und 4 gestapelten Bandern entsprechend der ersten Zeile von Tabelle ,
Ry min Mindestradius der Umlenkung, entsprechend der ersten Zeile von Tabelle ,
Al der maximale Wert an innerer Gleidtung fur den aktuellen Umlenkradius Rx
und die aktuelle Anzahl der Bander n,
R« aktueller Radius der Umlenkung, zumindest 1.9m,
n Anzahl der aktuell umgelenkien Bandlagen

Der Wert von Al(Ry min) betragt 40 cm fir das System VBT-BE. i

Der maximal zulassige Betrag an &uBerer Gleitung ist unendlich. AuBere Gleitung ist ohne
Beschrankungen erlaubt. Typische Werte des Verhaltnisses der &uBeren Gleitung liegen bei
50-90% ohne Gleitsattel (LFS "low frictional saddle"), and bei 95-99% mit Gleitsattel. Die Werte
mit oder ohne Gleitsattel kénnen zusatzlich je nach Sauberkeit der Oberflache und
Bewegungsbehinderungen variieren.

Das tatsachliche Gleitverhalten stellt in den meisten Fallen eine Mischung aus innerer und
auBerer Gleitung dar. Die Verteilung héngt z.B. von der Sauberkeit der Umlenkflachen, der
Anwendung von Gleitfett und wahlweise eines Systems mit Gleitsattel ab.

KORROSIONSSCHUTZ

Spannglied im Bereich der freien Lange

Die Spannstahllitzen sind durch die Schutzhillen 1 und 2 als auch durch eine
Korrosionsschutzmasse gegen Korrosion geschitzt.

Die Mindestdicke der Schutzhille 1 ist vom Umlenkradius abhangig.

Die Schutzhtlie 2 hat eine Ausgangswandstarke t > 3.00 mm

Verankerungen

Das Innere der Trompete wird mit Zementmortel oder Korrosionsschutzmasse verfillt. Die
Monolitzen werden Uber PE-Ubergangsrohrchen in den Ringkorper geleitet. Das bandseitige
Ende der Trompete wird mit Dichtungsmasse abgedichtet. Die Schutzkappe besteht aus PE
oder Stahl. Alle freiliegenden Stahlflaichen werden entsprechend korrosionsgeschlitzt (siehe
Anhang 6).

Externes verbundloses VBT
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MATERIALIEN
Benennung Werkstoff Nr.* Norm
DIN EN 10 083-2 (1996-

Ringkérper Unlegierter Stahl | 10)
Ringkeil Geharteter Stahl | DIN EN 10 084 (1998-06)
Unterlegscheibe Unlegierter Stahl [ DIN EN 10 025 (2005-02)
Ubergangsréhrchen Unlegierter Stahl | DIN EN 16 776 (4.78)
Schutzkappe HDPE DIN EN 16 776 (4.78)

oder | Unlegierter Stahl | DIN EN 10 025 (2005-02)
Ankerplatte Unlegierter Stahl | DIN EN 10 025 (2005-02)
Trompete HDPE DIN EN 16 776 (4.78)

oder | unlegierter Staht | DIN EN 10 025 (2005-02)
Umlenksattel HDPE DIN EN 16 776 (4.78)

oder | unlegierter Stahl

oder Edelstahl

DIN EN 10 025 (2005-02)
DIN EN 10 088-3 (2005-
09)

DIN EN 10 088-3 (2005-

Gleitbleche Edelstahl 09)

Gleitfolie HDPE DIN EN 16 776 (4.78)
Korrosionsschutzmasse (Fett) * Hersteller

HDPE Hille Monolitze HDPE Hersteller

HDPE Hille Spannglied HDPE Hersteller

Korrosionsschutz der
Stahlaussenflachen, Schmelztauchen
Feuerverzinken 80um

DIN EN SO 1461

* genaue Werkstoffangaben beim DIBt hinterlegt

Externes verbundloses uBT

Litzenspannverfahren systems
VBT-BE
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INHALT DES PRUF- UND UBERWACHUNGSPLANS

. Prifung/ | Rickverfolg- Mindest- Dokumen-
Bestandteil Gegenstand Kontrolle barkeit* anzahl tation
Material Kontrolle 100% ,2.04
Genaue . I 3%
Ankerplatte Abmessungen5 Prifung Teilweise >2 Prifkérper Ja
Sichtkontrolle® Kontrolle 100% Nein
Material Kontrolle 100% 3.1
. R Genaue . . 5%
Ringkérper Abmessungen5 Prifung Vollstéandig >0 Priifkérper Ja
Sichtkontrolle” Kontrolle 100% Nein
Material Kontrolle 100% ,3.1¢
Verarbeitung N 0,5%
M ’ Prifung A Ja
Ringkeile G"e’i;‘fje Vollstandig =2 Prgf,}‘mper
Abmessungen® Prifung >2 Priftkorper Ja
Sichtkontrolle® Kontrolle 100% Nein
: 10
mgg‘;‘g‘ 1 Material' Kontrolle full 100% ,CE*®
P T
SCAT;;[;:;% :23 Material’® Kontrolle full 100% ,CE*®
Material® Kontrolle 100% ,CE*“
. Jede .
Litze® Durchmesser Prifung _CE* Rolle/Biindel Nein
. 3 Jede .
Sichtkontrolle Kontrolle Rolle/Biindel Nein

Fortsetzung und FuBnoten auf nichster Seite

Externes verbundloses Ly_BT

Litzenspannverfahren systems
VBT-BE
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] Prifung/ | Rickverfolg- | Mindest- Dokumen-

Bestandtell Gegenstand | |+ olle barkeit’ anzahl tation

Bestandteil des Zement Kontrolle 100% Ja
Flllmaterials nach EN | Beimischungen, Eingeschrankt o

447 Zusitze Kontrolle 100% Ja
Material Kontrolle .y 100% Ja

Wendel Sichtkontrolle® | Kontrolle Vollstandig 100% Nein
Material Kontrolle . 100% Ja

Zusatzbewehrung Sichtkontrolie® | Kontrolle | volistandig 100% Nein

Kor rOS'O”(S;eCt:‘)“tzmasse Material’ Kontrolle | Volistandig 100% ,2.2¢

Alle Stichproben sind nach dem Zufallsprinzip zu entnehmen und deutlich zu kennzeichnen

1
2
3

11

»2.2" Prufbericht Typ ,2.2“ entsprechend EN 10204

»3. 1% Prifbericht Typ ,,3.1 entsprechend EN 10204

Sichtkontrolle bedeutet z.B.: Hauptabmessungen, Priofung mit Lehren, korrekte
Kennzeichnung oder Beschriftung, Oberflachen, Grate, Knickstellen, Glattheit,
Korrosionsschutz, Korrosion, Beschichtung etc. wie im festgelegten Prifplan
angegeben.

Volistandig: volistandige Ruickverfolgung jedes Bestandteils bis zum Ausgangsmaterial
teilweise: Rickverfolgung jeder Lieferung von Bestandteilen bis zu einem festgelegten
Punkt

Genaue Abmessungen bedeutet Uberpriifung aller maBgebenden Abmessungen und
Winkel entsprechend den im Kontrollplan angegebenen Festlegungen
Charakteristische Materialeigenschaften It. ETA, Abschnitt 2.1.3
Korrosionsschutzmasse (Fett) entsprechend einer ETA nach ETAG 013, Anhang C4.1
oder nach am Ort der Verwendung geltenden nationalen Vorschriften

Solange die Grundlage der CE-Kennzeichnung des Spannstahls nicht verflgbar ist,
muss jeder Lieferung eine Zulassung bzw. ein Zertifikat gemaB den jeweiligen am Ort
der Verwendung gultigen Bestimmungen vorliegen.

Zertifikat oder Bestatigung des Zulieferers

Monolitzen nach einer ETA auf der Grundlage von ETAG 013, C.1 oder nach am Ort
der Verwendung geltenden nationalen Vorschriften

Schutzhille 2 nach einer ETA auf der Grundlage von ETAG 013, C.3 oder nach am Ort
der Verwendung geltenden nationalen Vorschriften

Externes verbundloses l VBT
Annex 14, Page 2 of 2
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AUDITPRUFUNG
Probennahme' -
. Prifung/ Anzahl der
Bestandteil Element Kontrolle Bestandteile je
Besuch
" s Prafung/
Ringkérper, Werkstoff geman Spezifikation Kontrolle 1
Ankerplatte Genaue Abmessungen Prifung 1
Sichtkontrolle® Kontrolle 1
. I Prufung/
Werkstoff geman Spezifikation Kontrolle 2
Behandlung Prifung 2
Ringkeil Detaillierte Abmessungen Prifung 1
Wichtigste Abmessungen, .
Oberfléchenhdirte Priifung 5
Sichtkontrolle ® Kontrolle 5
Prafung am Prafung am einzelnen Zugglied . :
einzelnen Zugglied | gemdal ETAG 013, Anhang E.3 Prafung 1 Serie

' Alle Stichproben sind nach dem Zufallsprinzip zu entnehmen und deutlich zu kennzeichnen

? Sichtkontrolle bedeutet z.B.: Hauptabmessungen, Prifung mit Lehren, korrekte Kennzeichnung oder
Beschriftung, Oberflachen, Grate, Knickstellen, Glattheit, Korrosionsschutz, Korrosion, Beschichtung etc.
wie im festgelegten Prif- und Uberwachungsplan angegeben.

Externes verbundloses VBT
l Anhang 15
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