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I. ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Mit der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung ist die Verwendbarkeit bzw.
Anwendbarkeit 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
Lédnderregelungen 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 flir im Rahmen des Abkommens (ber den
Européischen Wirtschaftsraum (EWR) oder anderer bilateraler Abkommen vorgelegte
gleichwertige Nachweise.

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

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

Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstandes haben, unbeschadet weiter
gehender Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen”, dem Verwender bzw.
Anwender des Zulassungsgegenstandes Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung zur Verfiigung 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
Verfigung zu stellen.

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

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen der
aIIgememen bauaufsichtlichen Zulassung kbnnen nachtraghch er anzt: Nundk gedndert
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1.1

1.2

2.1
2.1.1

2.1.2

I1. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Ahwendungsbereich

Zulassungsgegenstand

Zulassungsgegenstand sind Spannglieder fir externe Vorspannung aus 2 bis 16
kompaktierten Spannstahllitzen St 1570/1770, @ 15,2 mm, deren Verankerungen
(Endverankerungen) in Normalbeton, deren Umlenkung an Umlenksatteln und deren
Korrosionsschutz (siehe Anlage 1).

Die Spannstahllitzen werden im Werk mit einem Korrosionsschutz bestehend aus
Korrosionsschutzmasse und zwei in getrennten Arbeitsgdngen aufextrudierten
PE-Schutzhiillen versehen,

Durch die Schutzhillen werden zwei oder vier Litzen zu Bandern zusammengefasst. Die
Spannglieder bestehen aus einem oder mehreren dieser Bander.

Die Verankerung der Spannstahllitzen in den Verankerungen erfolgt durch Keile.

Anwendungsbereich
Der Zulassungsgegenstand datf zur Vorspannung ohne Verbund von Spannbetonbauteilen

verwendet werden, die nach DIN 1045-11 und DIN-Fachbericht 1022 bemessen werden
und bei denen die Spannglieder auBerhalb des Betonquerschnitts aber innerhaib der
Bauteilhohe liegen.

Eine Verwendung von Spanngliedern zur externen Vorspannung ohne Verbund von
Bauteilen, die nach DIN 18800-13 oder dem DIN-Fachbericht 1034 bzw.
DIN-Fachbericht 1049 bemessen werden ist ebenfalls mdoglich.

Bestimmungen fiir das Bauprodukt

Eigenschaften und Zusammensetzung
Allgemeines

Fur die Spannglieder sind Zubehdérteile entsprechend den Anlagen und den Technischen
Lieferbedingungen, in denen Abmessungen, Material und Werkstoffkennwerte der
Zubehorteile mit den zuldssigen Toleranzen und die Materialien des Korrosionsschutzes
angegeben sind, zu verwenden. Die Technischen Lieferbedingungen sind beim Deutschen
Institut fiir Bautechnik, der Zertifizierungsstelle und der Uberwachungsstelle hinterlegt.

Spannstahl und Bander

Es dirfen nur 7-drahtige kompaktierte Spannstahllitzen St 1570/1770 nach der
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung Z-12.3-77 verwendet werden, die m
folgenden Abmessungen allgemein bauaufsichtlich zugelassen sind:

Einzeldréhte (vor dem Kompaktieren):
AuBendrahtdurchmesser vor Kompaktieren d=56mm

Kerndrahtdurchmesser vor Kompaktieren d'=5,6 mm
Litze:

Nenndurchmesser vor Kompaktieren 3 d~ 16,8 mm

Nenndurchmesser nach Kompaktieren 3 d =~ 15,2 mm bzw. 0,6"

~2%
Nennquerschnitt 165 mm?2 +4%
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2.1.3

2.1.4

2.1.5

2.1.6

2.1.7

2.1.8

Die Spannstahllitzen sind im Herstellwerk des Antragstellers mit dem Korrosionsschutz,
bestehend aus der Korrosionsschutzmasse und zwei in getrennten Arbeitsgdngen
aufextrudierten Schutzhillen (Schutzhlllen 1 und 2) aus PE zu versehen. Die von der
Korrosionsschutzmasse und dem Material der Schutzhiillen und der Bander zu erflillenden
Anforderungen, sind in den unter 2.1.1 genannten Technischen Lieferbedingungen
enthalten.

Keile (Ringkeile)
Es diirfen nur die auf Anlage 9 angegebenen Keile verwendet werden.

Ankerplatten und Ankerkdrper

Fur die Verankerung der Spannstahllitzen sind flir Bauteile aus Beton Ankerplatten und
Ankerkorper mit Abmessungen nach Anlage 3 und in Stahlkonstruktionen Ankerkérper
nach Anlage 7 zu verwenden. Die konischen Bohrungen der Ankerkdrper missen sauber
und rostfrei und mit einer Korrosionsschutzmasse versehen sein.

Wendel und Biigelbewehrung

Die in Anlage 3 angegebenen Abmessungen und Stahlsorten der Wendel und Btigel-
bewehrung im Verankerungsbereich sind einzuhalten. Die Endgéange der Wendel sind zu
verschweiBBen. Die Verschweiflung der Endgdnge der Wendel kann an den inneren Enden
entfallen, wenn die Wendel dafiir um 1 V2 zusatzliche Gange verlangert wird.

Die zentrische Lage der Wendel ist entsprechend Abschnitt 4 zu sichern.

Korrosionsschutz im Bereich der Verankerungen

An den Endverankerungen ist der nicht durch PE-Schutzhillen (Schutzhille 1) geschitzte
Bereich der Spannstahllitzen durch Ubergangsrohrchen, Schutzkappe, Hullkasten usw.
vollstdndig zu umhdillen.

Im Endzustand muss die Einbindeldnge von Schutzhiille 1 (Monolitzenmantel) in die Uber-
gangsrohrchen > 100 mm und von Schutzhiille 2 (duBere Bandhiille) in das Umlenkstiick,
dass an die Trompete angeschlossene ist, > 500 mm sein (Anlagen 3, 4 und 5).

Die Abdichtungen sind sorgféltig auszufiihren. Die Hohlrdume missen vollstdndig mit den
auf Anlage 9 angegebenen Korrosionsschutzmassen verfilit sein.

Korrosionsschutz der freiliegenden Stahilteile

Die nicht ausreichend durch Betoniiberdeckung (mindestens 5 cm) oder Korrosions-
schutzmasse geschiitzten Fldchen aller stdhlernen Teile (Stahl oder Guss) sind durch

eines der folgenden Schutzsysteme nach DIN EN ISO 12944-55 gegen Korrosion zu
schiitzen:

a) ohne metallischen Uberzug: A5M.02, A5M.04, A5M.06, A5SM.07
b) mit Verzinkung: A7.10, A7.11, A7.12, A7.13

Die Oberflachenvorbereitung erfolgt nach DIN EN ISO 12944-47. Bei der Ausfiihrung der
Beschichtungsarbeiten ist DIN EN ISO 12944-78 zu beachten.
Umlenkstiicken der Verankerungen und Umlenksaittel

Die Ausbildung der Umlenkstiicken der Verankerungen ist auf den Anlagen 3 und 4
dargestellt. Die Ausbildung der Umlenkséttel ist auf Anlage 6 dargestelit; insbesondere
dirfen die angegebenen Mindestradien nicht unterschritten werden. Die Umlenkséattel sind
(ber die gesamte Breite konstant gekrimmt auszufiihren. Liegen die Béander i
seitlich nicht an, werden die Bandlagen dauerhaft mittels seitlich .eifig

Umlenksattel auszufittern.
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2.1.9

2.2

2.2.1

2.2.2

2.2.3

2.3
2.3.1

An den Enden der Umlenksticken der Verankerungen und der Umlenkstellen (Austritt aus
den Quertrdgern) sind zusatzliche Umlenkungen ogeserve VON mindestens 3° vorzusehen
(s. Anlagen 3 und 4), die Abweichungen der Spanngliedachse von der planmaBigen Lage
bis zu diesem Winkel ermdglichen. Auch fiir diese zusatzlichen Umlenkungen sind die
Mindestradien nach Anlage 8, Abschnitt 4.2 einzuhalten.

Beschreibung des Spannverfahrens

Der Aufbau der Spannglieder, die Ausbildung der Verankerungen, der Umlenksattel, die
Verankerungsteile und der Korrosionsschutz missen der beiliegenden Beschreibung und
den Zeichnungen entsprechen. Die darin angegebenen MaBe und Materialeigenschaften
sowie der darin beschriebene Herstellungsvorgang der Spannglieder und des Korrosions-
schutzes sind einzuhalten.

Herstellung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
(siehe auch DIN 1045-11 und DIN-Fachbericht 1022)
Allgemeines

Auf eine sorgféltige Behandlung der umhiliten Spannstahllitzen bei der Herstellung der
Fertigspannglieder und bei Transport und Lagerung ist zu achten.

Kritimmungshalbmesser der Spannglieder beim Transport
Der Kriimmungshalbmesser darf 0,55 m nicht unterschreiten.
Kennzeichnung

Jeder Lieferung der unter Abschnitt 2.3.2 angegebenen Zubehérteile ist ein Lieferschein
mitzugeben, aus dem u.a. hervorgeht, fiir welche Spanngliedtypen die Teile bestimmt
sind und von welchem Werk sie hergestellt wurden. Mit einem Lieferschein duirfen
Zubehbrteile nur fir eine einzige, im Lieferschein zu benennende Spanngliedtype geliefert
werden. Der Lieferschein des Bauprodukis muss vom Hersteller mit dem Uberein-
stimmungszeichen (U-Zeichen) nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der
Lander gekennzeichnet werden. Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraus-
setzungen nach Abschnitt 2.3 Ubereinstimmungsnachweis erfiillt sind.

Der Hersteller ist dafiir verantwortlich, dass alle erforderlichen Komponenten des Spann-
verfahrens in Ubereinstimmung mit der geltenden Zulassung auf die Baustelle geligfert
und sachgemaB iibergeben werden. Dies gilt auch fiir die zur Ausflihrung bgnﬁtl jte
Spezialausristung (Pressen, Einpressgerate usw.), sofern diese nicht dig|
ausfithrende Spezialfirma selbst gestellt wird.

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestdtigung der Ubereinstimmung des Bauprodukts (Zubehérteile, Bander u%j“értlg-
spannglieder) mit den Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung;‘
den Technischen Lieferbedingungen muss fiir jedes Herstellwerk mit einem Uber
stimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktionskontrolle und einer
regelméafBigen Fremdlberwachung einschlieBlich einer Erstpriifung des Bauprodukts nach
MaBgabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.

Fir die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiiberwachung einschlieB-
lich der dabei durchzufiihrenden Produktpriifungen hat der Hersteller des Bauprodukts
eine hierfiir anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierfiir anerkannte Uber-
wachungsstelle einschlieBlich Produktpriifung einzuschalten.

Die Erkldrung, dass ein Ubereinstimungsze_!'tiﬁkat 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.
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2.3.2
2.3.2.1

Werkseigene Produktionskontrolle
Allgemeines

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

Die werkseigene Produktionskontrolle soll mindestens die in den folgenden Abschnitten
2.3.2.2 bis 2.3.2.7 aufgefihrten Manahmen einschlieBen.

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

- Bezeichnung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials und der Bestandteile
- Art der Kontrolle oder Prufung

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

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

- Unterschrift des fiir die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen.

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

Bei ungeniigendem Prifergebnis sind vom Hersteller unverziglich die erforderlichen
MaBnahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen
nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit tUbereinstimmenden
ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch méglich und
zum Nachweis der Méangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung unverziglich
zu wiederholen.

Der technische Bereich des Herstellers muss Uber einen Ingenieur mit mindestens finf
Jahren Berufserfahrung im Spannbetonbau verfligen. MaB3gebende technische Fachkrafte,
die mit Arbeiten an dem Spannverfahren betraut sind, soliten mindestens lber drei Jahre
Berufserfahrung im Spannbetonbau verfligen.

Der Hersteller muss folgende Unterlagen in jeweils aktueller Fassung bereithalten:

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

- Aufbau des technischen Bereichs und Verantwortlichkeiten der Mitarbeiter,
- Nachweis der Qualifikation des eingesetzten Personals,

- Nachweis der regelméaBig durchgefiihrten Schulungen,

- Ansprechpartner in Bezug auf das Spannverfahren,

- Kontroll- und Ablagesystem.

Allgemeine Verfahrensbeschreibung flir die ausflihrende Spezialfirma, die mindestens
Folgendes umfasst:

- Aktuelle Fassung der Zulassung und Beschreibung des Spannverfahrens,
- Vorgaben fiir Lagerung, Transport und Montage,

- Arbeitsanweisungen fiir Montage- und Vorspannprozesse einschlieflig
zum Korrosionsschutz (auch tempordr), ;

- Angaben zum SchweiBen im Bereich der Spannglieder,
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2.3.2.2

2.3.2.3

2.3.2.4

2.3.2.5

- Zusammenstellung der zu beachtenden Sicherheits- und Arbeitsschutzaspekte,

- Allgemeiner Qualitdtssicherungsplan

- Schulungsprogramm fiir das mit Vorspannarbeiten betraute Bausteilenpersonal.

Der Hersteller trégt die Verantwortung fiir die Autorisierung der ausfithrenden Spezial-
firmen.

Kann der Hersteller die an ihn gerichteten Anforderungen nicht erfiilien, gelten sie fir den
Antragsteller. Antragsteller und Hersteller dlirfen auch eine Aufgabenteilung vereinbaren.
Keile (Ringkeile)

Der Nachweis der Material- und Keileigenschaften ist durch Abnahmeprifzeugnis "3.1"
nach DIN EN 10204° zu erbringen.

An mindestens 5 % aller hergestellten Keile sind folgende Priifungen auszufilthren:

a) Prifung der MaBhaltigkeit und

b) Priifung der Oberflachenhdérte

An mindestens 0,5 % aller hergesteliten Keile sind die Einsatzhértetiefe und die Kernharte
zu prifen.

Alle Verankerungskeile sind mit Hilfe einer Ja/Nein-Priffung nach Augenschein auf
Beschaffenheit der Zahne, der Konusoberfliche und der {brigen Flachen zu priifen
(hieriiber sind keine Aufzeichnungen erforderlich).

Ankerk&rper
Der Nachweis der Materialeigenschaften ist durch Abnahmeprifzeugnis "3.1" nach

DIN 102049 zu erbringen. An mindestens 5 % der Zubehdorteile sind die Abmessungen zu
prifen. Die konischen Locher zur Aufnahme der Litzen aller Teile sind in einer Ja/Nein-
Priifung bezlglich Winkel, Durchmesser und Oberfldchengiite zu Uberprifen (hierliber
sind keine Aufzeichnungen erforderlich). An mindestens 5 % aller Teile sind die Ubrigen
Abmessungen zu lberprifen.

Ankerplatten
Der Nachweis der Materialeigenschaften ist durch Werkszeugnis "2.2" nach

DIN EN 102049 zu erbringen. An mindestens 3 % der Ankerplatten sind die Abmessungen
zu prifen. Daruber hinaus ist jede Ankerplatte mit Hilfe einer Ja/Nein-Prifung auf
Abmessungen und grobe Fehler nach Augenschein zu ({berpriifen (hierlber sind keine
Aufzeichnungen erforderlich).

Korrosionsschutzmasse und PE-Schutzhullen 1 und 2

2.3.2.5.1 Ausgangsmaterialien

2.3.2.5.2 Endprodukt (ummantelte Spannstahllitzen)
2.3.2.5.2.1 Korrosionsschutzmantel (PE-Schutzhiillen 1 und 2):

Der Nachweis, dass die Ausgangsmaterialien des Korrosionsschutzsystems (PE-Granulat,
Korrosionsschutzmasse) den Spezifikationen der Zulassung entsp

Abnahmeprlifzeugnis "3.1" nach DIN EN 102049 zu erbringen.

An einer Probe je Ring ist zu Uberpriifen:
- Mindestgewicht der Korrosionsschutzmasse,
- maximale Ausziehkraft).

Am Beginn und am Ende jedes Coils ist jeweils ein 50 cm langes Probestlick abzutrennen
und die PE-Schutzhillen 1 und 2 beidseitig durch einen Langsschnitt aufzutrennen. An
beiden Enden der zwei Probestiicke sind an den durch die Litzeneindrickungen
entstandenen Vertiefungen die Mindestwanddicken mit einem Tiefenmesser (Blgel-
messschraube) oder gleichwertigem Messgerat zu bestimmen, Die Messergebnisse sind zu
dokumentieren.
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An einer Probe an jedem 20. Ring ist zu {berprifen:
Dichte der extrudierten PE-Schutzhillen 1 und 2,
Schmelzindex,

Homogenitat.

Zwei mal jahrlich ist die Russverteilung zu Gberprifen.

2.3.2.5.2.2 Korrosionsschutzmasse

2.3.2.6

2.3.2.7

2.3.3

3.1

An einer Probe je Ring ist zu {iberprifen:
- Die vorhandene Menge der Korrosionsschutzmasse

- Nach Augenschein ist zu priifen, ob die Korrosionsschutzmasse die Zwickel der Litze
ausgefillt hat.

An einer Probe an jedem 20. Ring ist zu (berprifen:
- Tropfpunkt und Walkpenetration der Korrosionsschutzmasse
Korrosionsschutzmassen und Korrosionsschutzbinden fiir die Verankerungsbereiche

Der Nachweis der Materialeigenschaften der Korrosionsschutzmassen und der Korrosions-
schutzbinden fir die Verankerungsbereiche (Endverankerungen) ist durch Werks-

bescheinigung "2.1" nach DIN EN 102049 zu erbringen.

Abmessungen der Zubehdérteile (Rohre, Kappen usw.) des Korrosionsschutzsystems
Die Abmessungen der Zubehdrteile sind stichprobenweise je Lieferlos zu Gberprifen.
Fremdiiberwachung

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

Im Rahmen der Fremdiberwachung ist eine Erstprifung des Bauprodukts durchzufihren
und kénnen auch Proben flr Stichprobenpriifungen entnommen werden. Die Probenahme
und Priifungen obliegen jeweils der anerkannten Stelle.

Im Rahmen der Fremdiberwachung sind bei jedem Uberwachungstermin an
mindestens fiinf Coils 50 cm lange Bandstiicke abzutrennen und die Messungen der
Mindestwanddicken der PE-Schutzhiiilen 1 und 2 nach 2.3.2.5.2.1 durchzufiihren.

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdiberwachung sind mindestens finf Jahre
aufzubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut fir Bautechnik und der zustdndigen obersten Bauaufsichtsbehdrde auf
Verlangen vorzulegen.

Bestimmungen fiir Entwurf und Bemessung

Allgemeines

Fur Entwurf und Bemessung von mit diesen Spanngliedern vorgespannten Betonbauteilen
gilt DIN 1045-1"1 oder DIN-Fachbericht 1022.

Fir Entwurf und Bemessung von Stahlteilen, die der Auflagerung der Spannglieder
(Ankerkdrper) dienen gilt DIN 18800—13, DIN-Fachbericht 1034 oder DIN-Fachbericht
1049, Die zur Halterung und Auflagerung der Ankerk&pfe dienenden Bautejlesmiifssen flur
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3.2

3.3

3.4

3.5

Zulassige Vorspannkrafte

Am Spannende darf nach DIN 1045—11, 8.7.2 (1), Gleichung (48) und
DIN-Fachbericht 1022, 4.2.3.5.4 (2), Gleichung (4.5) die aufgebrachte Hoéchstkraft P, die
in Tabelle 1 aufgeflihrte Kraft Pomax = 0,9 A, fyo,1x Nicht Gberschreiten. Der Mittelwert der
Vorspannkraft P, unmittelbar nach dem Absetzen der Pressenkraft auf die Verankerung
darf nach DIN 1045—11, 8.7.2 (3), Gleichung (49) und DIN-Fachbericht 1022, Abschnitt
4.2.3.5.4 (3), Gleichung (4.6) die in Tabelle 1 aufgefiihrte Kraft Pmg,max = 0,85 Aj fyp,1 @n
keiner Stelle tiberschreiten.

Tabelle 1: Zulassige Vorspannkréfte
Vorspannkraft
Spann- Anzahl St 1570/1770
glied Litzen froax = 1500 N/mm?
PmO,max [kN] l:'t),max [kN]

1x02-165 2 440 466
2x02-165 4 881 933
1x04-165

3x02-165 6 1321 1399
2x04-165 8 1762 1865
4x02-165

3x04-165 12 2642 2798
4x04-165 16 3523 3730

Dehnungsbehinderung des Spanngliedes

Die Spannkraftverluste im Spannglied kénnen in der Regel in der statischen Berechnung
mit den auf Anlage 8, Abschnitt 4.3 angegebenen Reibungsbeiwerten ermittelt werden.
Der ungewolite Umlenkwinkel darf mit k = 0 angesetzt werden.

Kriimmungshalbmesser der Spannglieder an den Umilenkstiicken der
Verankerungen und Umlenksatteln und innere Gleitung

Die kleinsten zuldssigen Krimmungshalbmesser sind Anlage 8, Abschnitt 4.2, zu
entnehmen.

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

Die Aufnahme der Umlenkkrafte durch das Bauwerk ist statisch nachzuweisen.

Die innere Gleitung an der Umlenkstelle aus Vorspannen, Nachspannen und evt. Ablassen
der Vorspannkraft darf in Abhangigkeit vom Umlenkradius und der Anzahl der Bander die
zuldssigen Werte nach Anlage 8, Abschnitt 4.2 nicht Gberschreiten.

An den Enden der Umlenkstlicken der Verankerungen und der Umlenkstellen (Austritt aus
den Quertrdgern) sind zusatzliche Umlenkungen opgeserve VON mindestens 3° vorzusehen
(s. Anlagen 3 und 4), die Abweichungen der Spanngliedachse von der planméBigen Lage
bis zu diesem Winkel ermdoglichen. Auch fur diese zusédtzlichen Umlenkungen sind die
Mindestradien nach Anlage 8, Abschnitt 4.2 einzuhalten.

Betonfestigkeit

Zum Zeitpunkt der Eintragung der vollen Vorspannkraft muss der Normalbeton im Bereich
der Verankerung eine Mindestfestigkeit von fcmj,cupe DZW. famy,cy1 €ntsprechend Tabelle 2 und
den Anlagen aufweisen Die Festigkeit ist durch mindestens drei Probekdrper (WUrfeL Pt
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3.6

3.7

3.8

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

fck,tj = Temj,eyl - 8

Tabelle 2: Prufkdrperfestigkeit fom;
fcmi,CUbe in N/mm? femj,ey in N/mm?2
34 27
40 32

Tabelle 4.102 des DIN-Fachberichtes 1022 ist nicht anzuwenden.

Fir ein Teilvorspannen mit 30 % der vollen Vorspannkraft betrdgt der Mindestwert der
nachzuweisenden Betondruckfestigkeit 0,5 fomjcuve DPZW. 0,5 fomyoyi; Zwischenwerte diirfen
linear interpoliert werden (siehe auch DAfStb-Heft 525).

Abstand der Spanngliedverankerungen, Betondeckung

Die in Anlage 3 in Abhéngigkeit von der Mindestbetonfestigkeit angegebenen minimalen
Abstdnde der Spanngliedverankerungen (Endverankerungen) diirfen nicht unterschritten
werden.

Abweichend von den in Anlage 3 angegebenen Werten dirfen die Achsabsténde der
Verankerungen in einer Richtung bis zu 15%, jedoch nicht auf einen kleineren Wert als
den minimalen Abstand der Stdbe der Zusatzbewehrung bzw. den WendelauBen-
durchmesser, verkleinert werden. Dabei sind die Achsabstdnde in der anderen, senkrecht
dazu stehenden Richtung um den gleichen Prozentsatz zu vergroBern.

Alle Achs- und Randabstande sind nur im Hinblick auf die statischen Erfordernisse fest-
gelegt worden; daher sind zusatzlich die in anderen Normen und Richtlinien

- insbesondere in DIN 1045-11 und DIN-Fachbericht 1022 angegebenen Betondeckungen
der Betonstahlbewehrung bzw. der stahlernen Verankerungsteile einzuhalten.

Mindesttrompetenlange

Die Mindesttrompetenldnge ergibt sich aus der Forderung, dass keine der Litzen beim
Austritt aus dem Ankerkorper um einen groéBeren Winkel als 1,5° geknickt werden darf.
Dabei ist auch bei Verankerungen ohne planméBige Umlenkungen davon auszugehen,
dass das Spannglied am Ende des Umlenkstiicks mit den Mindestradien nach Anlage 8,
Abschnitt 4.2 um dreserve = 3° umgelenkt wird (s. auch Abschnitt 3.4, letzter Absatz).

Weiterleitung der Krafte im Bauwerkbeton, Bewehrung im Verankerungsbereich

Die Eignung der Verankerung fiir die Uberleitung der Spannkréfte auf den Bauwerkbeton
ist nachgewiesen. Die Aufnahme der im Bauwerkbeton im Bereich der Verankerung
auBBerhalb der Wendel auftretenden Kréafte ist nachzuweisen. Hierbei sind insbesondere
die auftretenden Spaltzugkréfte durch geeignete Querbewehrung aufzunehmen (in den
beigefiigten 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. Die Zusatzbewehrung besteht aus geschlossenen B;.;ge

verschweiBten Bigelschléssern oder einer gleichwertigen Bewehrung (Steclgp"f‘/gel,<;B” el
nach DIN 1045-17, Bild 56 e oder h oder nach DIN 1045-17, Abs. 12.

Bewehrungsstabe). !
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3.10

3.11

3.12

3.13

4.1

4.2
4.2.1

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

Wenn im Ausnahmefall infolge einer Haufung von Bewehrung aus Betonstahl die Wendel
oder der Beton nicht einwandfrei eingebracht werden kénnen, so dirfen statt der Wendel
anders ausgebildete Bewehrungen aus Betonstahl verwendet werden, wenn nachgewiesen
wird, dass die auftretenden Beanspruchungen einwandfrei aufgenommen werden. Hierfir
ist eine Zustimmung im Einzelfall entsprechend den bauaufsichtlichen Bestimmungen
erforderlich.

An den Umlenksatteln (siehe Anlage 6) ist die Aufnahme der Umlenkkréfte durch das
Bauteil statisch nachzuweisen. AuBerdem ist die Aufnahme der Spreizkréfte im Bereich
des Auslaufs des an die Trompete angeschlossenen Umlenkstiicks nachzuweisen.
Verankerung in Stahlkonstruktionen

Die Verankerung in Stahlkonstruktionen erfolgt mit Ankerkdrpern nach Anlage 7. Die
Unterkonstruktion ist fir die 1,1-fache Nennbruchkraft (Designwert) des Spanngliedes zu
bemessen. Die Ankerkérper missen auf der dargestellten, die Litzen umgebenden Flache,
voliftdchig aufgelagert werden und es ist rechnerisch nachzuweisen, dass die
Beanspruchung in der Kontaktfldche zwischen Ankerkérper und Unterkonstruktion
gleichmagig ist.

Schlupf an den Verankerungen

Der Einfluss des Schlupfes an den Verankerungen (siehe Abschnitt 4.2.9) muss bei der
statischen Berechnung bzw. bei der Bestimmung der Spannwege bericksichtigt werden.
Ertragene Schwingbreite der Spannung

Beim Ermidungsnachweis darf fiir das Spannglied, die Verankerungen und Umlenksattel
davon ausgegangen werden, dass bei einer Oberspannung von 0,65 f, eine Schwing-
breite von 35 N/mm?2 bei 2-10° Lastspielen mit ausreichender Sicherheit ertragen wird.
Durchfiihrung der Spannglieder durch Bauteile

Bei geraden Durchfuhrupgen der Spannglieder durch Bauteile ist durch eine
entsprechende GréBe der Offnungen im Bauteil unter Berlicksichtigung der Ausflihrungs-
toleranzen 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 im Brandfall, Vandalismus, Sonneneinstrahlung) zu
schiitzen. Spannglieder, die z.B. in einem abgeschlossenen Hohlkasten gefiihrt werden,
gelten als ausreichend geschutzt.

Bestimmungen fiir die Ausfiihrung

Anforderungen und Verantwortlichkeiten

Fur die Aufgaben und Verantwortlichkeiten der ausfiihrenden Spezialfirma gelten die
"DIBt-Grundsétze fur die Anwendung von Spannverfahren”10,

Ausfiihrung

Allgemeines

Neben den fir Spannverfahren relevanten Anforderungen nach DIN 1045-311 gelten die
"DIBt-Grundsétze fiir die Anwendung von Spannverfahren"10.

Ausflihrende Spezialfirmen muissen flr die Anwendung dieses Spannverfa@f?éns
Hersteller auf der Grundlage der allgemeinen Verfahrensbeschreibun?”/nach
2.3.2.1 umfassend geschult und autorisiert sein. J
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4.2.2

4.2.3

4.2.4

4.2.5

4.2.6

4.2.7

SchweiBen an den Verankerungen
Das SchweiBen an den Verankerungen ist nur in folgenden Teilen zugelassen:
a) VerschweiBung der Endgénge der Wendel zu einem geschlossenen Ring

b) Zur Sicherung der zentrischen Lage darf der Endring an die Ankerplatte durch
SchweiBen angeheftet werden.

¢) AnschweiBBen der im Querschnitt rechteckigen oder quadratischen Trompete an die
Ankerplatte

Nach der Montage der Spannglieder dlrfen an den Verankerungen keine SchweiBarbeiten
mehr vorgenommen werden,

Einbau der Verankerungen, der Wendel und der Zusatzbewehrung

Die konischen Bohrungen der Ankerkdrper missen beim Einbau sauber und rostfrei und
mit einem Korrosionsschutzmittel beschichtet sein. Die zentrische Lage der Wendel und
der Zusatzbewehrung ist durch Halterungen zu sichern. Ankerplatte und Ankerkdrper
missen senkrecht zur Spanngliedachse liegen.

Langen der Ubergangsrohrchen und Einbindeldnge der Schutzhiillen 2

Die erforderlichen Ldngen der Ubergangsréhrchen und die erforderliche Einbindeldnge von
Schutzhille 2 in das an die Trompete angeschlossene Umlenkstiick sind unter Berlick-
sichtigung aller mdglichen Einflisse insbesondere von Temperaturdifferenzen wahrend
des Bauzustandes, Bewegungen beim Vorspannen und Bautoleranzen festzulegen, damit
die minimalen Einbindeldngen beider Schutzhilllen im Endzustand (siehe Abschnitt 2.1.6)
sichergestellt sind. Diese Festlegung ist durch den Antragsteller oder in Abstimmung mit
ihm zu treffen.

Montage der Spannglieder
Die Montage der Spannglieder muss wie in Anlage 8, Abschnitt 5, beschrieben erfolgen.

Die Markierung der Schutzhillen 2 (siehe Anlage 8, Abschnitt 5.2.2) ist dauerhaft in
einem zu protokollierenden Abstand aufzubringen, damit jederzeit die erforderlichen
Einbindeldngen der Schutzhillen (siehe Abschnitt 2.1.6) kontrolliert werden kénnen. Bei
der Kontrolle kann davon ausgegangen werden, dass die Schutzhillen sich nicht gegen-
seitig verschieben. Im Endzustand nach dem Vorspannen und der Erhartung des
Einpressmértels sind die Einbindeldangen zu kontrollieren.

Der Beginn der Montagearbeiten der Verankerungen (siehe Anlage 8, Abschnitt 5) auf der
Baustelle ist der bauliberwachenden Behdrde bzw. dem von ihr mit der BautUberwachung
Beauftragten 48 Stunden vorher anzuzeigen.

Verhinderung von Querschwingungen der Spannglieder

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

Bei Hohlkastenbricken hat es sich als sinnvoll erweisen, die Spannglieder in Absténde

von hochstens 35 m an den Briickenstegen zu befestigen. Auch dann noch auftre,g“é/nde
Querschwingungen sind in der Regel ohne schéadlichen Einfluss. AuBerhalb von Hthf(z‘a‘sten
sind kleinere Befestigungsabstédnde der Spannglieder erforderlich. Die Befestigung‘S n sind
so auszubilden, dass das Spannglied nicht beschadigt wird und Langsbewegungs
Spanngliedes nicht behindern. '

Aufbringen der Vorspannung

Nach Aufbringen von ca. 30 % der Vorspannkraft ist an jedem Umlenksattel jedes Span
gliedband in einem definierten Abstand zum Umlenksattel mit einer Markierung zu
versehen, mit deren Hilfe die Bewegung der Schutzhiille 2 der einzelnen Bander zum
Umlenksattel beim weiteren Vorspannen eindeutig bestimmt werden kann. Die Differenz
des berechneten Dehnwegs der Spannstahllitze am Sattel und der Bewegung der Schutz-
hille 2 ist die innere Gleitung. Der Anteil an innerer Gleitung aus Vorspannen, Nach-
spannen und evt. Ablassen der Vorspannkraft darf in Abhdngigkeit vom Umlenkradius und

e
.
oy
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der Anzahl der Bdnder den Wert nach Anlage 8, Abschnitt 4.2 nicht (berschreiten. Die
Daten sind im Spannprotokoll zu dokumentieren.

Ein Nachspannen der Spannglieder, verbunden mit dem L&sen der Keile und unter
Wiederverwendung der Keile, ist zugelassen. Die beim vorausgegangenen Anspannen sich
ergebenden Keildruckstellen auf der Litze missen nach dem Nachspannen bzw. dem
Verankern um mindestens 15 mm in den Keilen nach auBen verschoben liegen. Bei
Spannwegen < 15 mm dirfen daher die Keile nicht mehr gelést werden. Es sind dann
Unterlegscheiben zu verwenden.

Vorstehendes gilt auch bei spdteren Kontrollen oder Anderungen der Spannkraft. Auf
Abschnitt 3.4 wird hingewiesen.

Der zuldssige Dehnweg mit innerer Gleitung fur das Nachspannen ergibt sich fiir jeden
Umlenksattel aus der Differenz des nach Anlage 8, Abschnitt 4.2 zuldssigen Dehnwegs
aus innerer Gleitung und des bereits beim Vorspannen aufgetretenen Dehnwegs mit
innerer Gleitung.

Die Verankerungsbereiche sind nach dem Vorspannen mit Einpressmortel zu verpressen.

Bei Sonderanwendungen ist das Verpressen vor dem Vorspannen mdéglich, wenn sicher-
gestellt ist, dass nur innere Gleitung beim Vorspannen auftritt (der erste Absatz dieses
Abschnitts entfdllt dann). Dabei darf erst nach ausreichendem Erharten des Einpress-
mortels vorgespannt werden.

Das Nachspannen ist nur méglich, wenn beim Vorspannen nicht bereits die gesamte
zuldssige innere Gleitung nach Anlage 8, Abschnitt 4.2, aufgetreten ist.

Der erforderliche Uberstand der Litzen hinter den Verankerungen héngt von der Spann-
presse ab, die auf der Baustelle verwendet wird. Alle Litzen eines Spanngliedes miissen
gleichzeitig gespannt werden. Das kann durch zentral gesteuerte Einzelpressen oder
Bandpressen oder durch Biindelpressen erfolgen. Wenn das gleichzeitige Spannen aller
Litzen nicht méglich ist, ist beim bandweisen Vorspannensicher zu stellen, dass die innere
Gleitung nach Anlage 8, Abschnitt 4.2 in keinem der Bénder Uberschritten wird und die
Bander in ihrer planmaBigen Lage verbleiben.

UnplanmaBiges Anliegen des Spannglieds und freies Abheben an
Austrittspunkten

Ein unplanmaBiges Anliegen des Spannglieds am Bauwerk ist unzuldssig.

An Austrittspunkten von Verankerungen und Umienkstellen muss sich das Spannglied frei
abheben (es darf kein unplanméBiges Anliegen (kein Knick) auftreten, siehe auch). Das
freie Abheben ist nach dem Straffen an allen Austrittspunkten zu kontrollieren.

Verkeilkraft, Schlupf und Keilsicherung

Die Keile der Festanker sind mit 1,1 Ppomax (Pmo,max Nach Abschnitt 3.2) vorzuverkeilen.
Mit einem Schlupf ist an diesen Verankerungen nicht zu rechnen.

Auf das Vorverkeilen am Festanker mit 1,1 Pygmax darf verzichtet werden, wenn die
rechnerische Spannkraft mindestens 70 % Ppgmax Nach Abschnitt 3.2 betrdgt. An den
nicht vorverkeilten Festankern ist bei der Festlegung der Spannwege ein Schlupf von
6 mm zu berlicksichtigen.

Die Keile nicht vorverkeilter Festanker sind mittels eines Rohres, dessen Innendurch-
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4.2.10
4.2.10.1

4.2.10.2

Einpressen
Einpressmortel

Die an den Verankerungen daflir vorgesehenen Bereiche sind vollstdndig mit Einpress-
moértel nach DIN EN 447 zu verpressen. Flr das Einpressverfahren gilt DIN EN 446.

Korrosionsschutzmasse

Die Korrosionsschutzmassen (sieche Anlage 9) sind - falls erforderlich im erwarmten
Zustand - in die dafir vorgesehenen Bereiche an den Verankerungen einzupressen. Auf
eine vollsténdige Verfullung ist zu achten. Dies ist durch Volumenvergleich und nachtrag-
liches Abklopfen zu kontrollieren.

4.3 Auswechseln von Spanngliedern
Die Auswechselbarkeit der Spannglieder ist vom Spannverfahren her gegeben (siehe
Beschreibung, Anlage 8, Abschnitt 10).
Die Bedingungen, unter denen Spannglieder ausgetauscht werden kénnen, die Anzahl der
Spannglieder, die gleichzeitig ausgetauscht werden dirfen, sowie die bauseitigen
Vorkehrungen sind im Einzelfall schon bei der Bauwerksplanung vorzusehen und festzu-
legen.
Fir jeden Anwendungsfall sind die beim Trennen der Spannglieder zu beachtenden
Arbeitsanweisungen und ArbeitsschutzmaBnahmen vom Ausfilhrenden festzulegen und
mit dem Bauherrn abzustimmen. ; :
Hausler
L DIN 1045-1:2008-08 Tragwerke aus Beton, Stahlbeton und Spannbeton - Teil 1: Bemessung und Konstruktion
2 DIN-Fachbericht 102:2003-03 Betonbriicken
3 DIN 18800-1:2008-11 Stahlbauten - Teil 1: Bemessung und Konstruktion
4 DIN-Fachbericht 103
5 DIN-Fachbericht 104
5 DIN EN {SO 12944-5:2008-1 Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme -
Teil 5: Beschichtungssysteme (15012944-5:1998); Deutsche Fassung
ENISO 12944 5:1998
7 DIN EN ISO 12944-4:1988-07 Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahibauten durch Beschichtungssysteme -
Teil 4: Arten von Oberflachen und Oberflachenvorbereitung (1ISO 12944-4:1998); Deutsche
Fassung EN ISO 12944-4:1998
8 DIN EN ISO 12944-7:1998-07 Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme -
Teil 7: Ausfuhrung und Uberwachung der Beschichtungsarbeiten (ISO 12944-7:1998),
Deutsche Fassung EN ISO 12944-7:1998
9 DIN EN 10204:2005-01 Metallische  Erzeugnisse - Arten  von  Prufbescheinigungen; Deutsche  Fassung
EN 10204:2004
10 Veréffentlicht in den DIBt-Mittellungen 37 (2006), Heft 4
11

DIN 1045-3:2008-08 Tragwerke aus Beton, Stahlbeton und Spannbeton - Teil 3: Bauausfuhrung



Spann- und Festanker ohne Umlenkung

Umlenksattel

Bandformen / Spannglieder, Ankerk&rper

Spannglieder
Ankerkdrper Beton
Ankerkdrper Stahlbau
INHALT DER ANLAGEN
SPANNVERFAHREN

BBR VT International Ltd.
Bahnstrasse 23
CH-8603 Schwerzenbach (ZH)
Switzerland

VT-CMM 02...16-165 D

Spann- und Festanker,
Umlenksattel, Bandformen,
Ankerkorper

zur allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung
Nr.Z-13.3-110

vom 28. Januar 2010




Krdfte in kN

P mo,max

D ... Doppelschutzhllle
K ... Kompaktierte Litze

440kN
VT-CMM 1x02-185 KD

1762kN

VT-CMM 2x04—-165 KD
VT—-CMM 4x02—165 KD
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MaBe flir Durchgang
in der Ankerplatte
(siehe auch Anlage 3)
TECHNISCHE DATEN DER
VT-CMM 02...16-165 KD .
. zur allgemeinen
BBR VT International Ltd. Vorspannkrifte, bauaufsichtlichen Zulassung
Bahnstrasse 23 Spannglieder, Bandtypen, Nr. Z-13.3-110
CH-8603 Schwerzenbach (ZH) Ankerkérper 28, 2010
. vom . Januar
Switzerland (alle MaBangaben in mm)




Ubergangsrohrchen
alternativ: Entlliftung

Uber Trompete Trompete, prismatisch
Ankerplatte Einpressmortel Umlenkstiick
Ankerkorper hy D dw
Entlliftung
. T °
. . < | : .
Ringkeil o i ! < |
| .
I
_ | g
= I
I 3 3 —
ol & © N
! L 4
. I} a 114
of % 9. N4 Abdichtung
Schutzkappe : )
Dichtmasse - ) ) \ Injektionsanschluss
Schutzhiille 2
Hag Rap h. Pz Schutzhillle 1
Ly Zusatzbewehrung
L Spaltzugwendel ,
T O(Reserve 23
Einbindung der Schutzhillen 1 und 2 siehe Anlage 5
Abmessungen der Verankerungen und Bander [mm]
Bandtypen 1x02 2x02 1x04 3x02 2x04 3x04 4x04
Prmo.max 440 kN | 881 kN | 881 kN | 1321 kN| 1762 kN | 2642 kN | 3523 kN
Ankerplatte
Seitenlénge BxB 120 160 120x220 200 230 270 310
Dicke Dar 15 20 20 25 30 40 50
Durchgang 34x64 64x64 34x134 64x104 84x134 104x134 134x134
Ankerkorper
Durchmesser Dax 100 110 60x160 160 180 200 210
Hohe Hax 60 60 60 60 60 70 70
Bandabmessungen axb 28x53 53x56 28x98 53x84 56x98 84x98 112x98
Trompete
Wandstarke PE/S235JR 6/3 6/3 6/3 8/3 8/3 8/3 8/3
min Lange L 750 750 750 750 1000 1000 1000
Schutzkappe innen Dk 110 120 70x170 170 190 210 220

Wendel- und Zusatzbewehrung [mm
mind, Betonfestigkeit fomo [N/mm?] | 527 | >32 [.527 | >32 | 527 | >32 | 227 | 242 | 227 | >32 | 327 | 232 | 527 | >32
Wendel BSt500S o : ' TEre

[

Aulen min @ w - [ 220 | 190 | 250 | 220 | 280 | 250 | 320 | 260 | 380 | 330 | 440 | 380
Draht min Gow - - bz 12 A2 12 p12 | 10 a2 12 F1a | 14 |14 | 14
Ganghthe max hw = | - |40 4 | 501 50 50| 50 [ 50|50 50| 50 [ 50| 50
Lange min Lw oL - | 240| 240 | 3001 300 } 300 300 | 300 | 300 | 300.| 300 | 350 | 350
Zusatzbewehrung  BSt 5008 St s e 5 S e S

Anzahl Nz 5 5 |6 6 | 4| 4 41 4 | a 4 | 4| 4 61 6
Durchmesser min G 10| 10 | 8| 10 |12 12 | 42 10 |44 10 |14 | 12 |2 12
Abstand maxh: |40 50 | 60| 60 | 80} 80 f 80 | 100 | 100 | 100 | 1007 70 | 70| 70
Grosse min ZxZ 160.] 140 | 2307 | 200 | 260 | 230 | 290} 240 | 330 | 270 |:400| 350 | 460:] 400

Minimale Achs- und Randabstande [mm)]
Randabstand min R 1110 (100 |145 {130 |160 {145 |175 |150 ]195 |165 |230
Achsabstand min A 180 (160|250 220 |280 {250 |310 {260 }350 {290 [410

TECHNISCHE DATEN DER
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CH-8603 Schwerzenbach (ZH) |Wendel und Zusatzbewehrung
Switzerland vom 28. Januar 2010

(alle MaBangaben in mm)




Vertikalschnitt

Ubergangsrshrchen

alternativ: Entliiftung
Uber Trompete

BxB

Trompete, prismatisch

Einpressmortel

mlenkstlick

L
\\SchutthHe 2

‘WW.
Schutzhiifle 1
he Dz Zusatzbewehrung
H Lw Spaltzugwendel
Dap Ly

Horizontalschnitt

i

Einbindung der Schutzhlllen 1 und 2 siehe Anlage 5

| T T T T T T

W0

23°

BBR VT International Ltd.
Bahnstrasse 23

CH-8603 Schwerzenbach (ZH)

Switzerland

TECHNISCHE DATEN DER
SPANNGLIEDER
VT-CMM 02...16-165 KD

Langsschnitt
VT-CMM 4x04-165 D
Verankerung (m. Umlenkung)

(alle MaBangaben in mm)

Anlage 4
zur allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung
Nr. Z-13.3-110

vom 28. Januar 2010




Ausbildung des Korrosionsschutzes im

Bereich Monolitze — Ubergangsrdhrchen
bei kurzen Litzenuberstdnden

Ubergangsrihrchen

Schraubverbindung fiir Einlaufkonus

Ubergangsrohrechen

Monolitze —

Ringkeil

Sponnstahllitze

N \ N
NMRNRARRIRIRER

ARANRRRRRARNR
NAAM LR LANAR RN

Schutzhlille 2

D Einpressmortel

Zwickel abgedichtet mit
PU—Fugendichtmasse Einbindeldnge >500

Korrosionsschutzmasse

z.B. Denso—Fill

Schutzkappe kurz (PE)

Ausbildung des Korrosionsschutzes

bei langen Litzenluberstanden

Ankerplatte
mit Korrosionsschutz

Schutzkappe (PE)
PE—Hiille ) —_—
) Korrosionsschutzmasse T —
Litze (Binde) — 5cm auf Hiille '

VerschluBstopfenﬁ_.

Deckel (Stahl,
korrosionsgeschiitzt) \

2 Gewindestangen M10 —_|

G :

LUftungsoffnung

TECHNISCHE DATEN

SPANNGLIEDER:

VT-CMM 02...16-165 KB

Anlage 5

zur allgemeinen

BBR VT International Ltd. ] ] bauaufsichtlichen Zulassung
Bahnstrasse 23 Detail Korrosionsschutz Nr. Z-13.3-110
CH-8603 Schwerzenbach (ZH)

vom 28. Januar 2010

Switzerland (alle MaBangaben in mm)




Bar

Ausfihrung mit
gerader Oberseite

gekrlimmter Oberseite

Ausflihrung mit

v .q. 4 AAV . A AA'._q .. .a» -
. : 4 4
= 2 R . : _ A,
‘4 4 M L— - g v+ Q’R_eserva 4

L4

Schnitt A—A
(Umlenksattel Kunststoff)

Gleitung: PE auf PE

| \Rv
A
Umlenksattel  Gleitfliche ‘Spannglied

VI-CMM 4x04-165 D

Schnitt A—A
(Umlenksattel Stahl)

Gleitung: PTFE-Niro

Spannglied VT—CMM

oder

PE-PE

4x04-165 KD it Spannglied VT—CMM
N AN N ¢ Futterolatt SO0 4x04—165 KD
gf. Futterplatte §
AAA /Siehe Bes.pBest, : ¢ : : : ggf. Futterplotte
% N b itt 2.1, § 9t
2 Ru—] IIX Abschnitt 2.1.9 2 ke AAA Y theh Bez, 1Bgest.
H schn, 2.1,
(7 v Y v N 5
AAA /Umlenkscttel mienksattel
FRALDLDAD
EBE
R'v PTFE—Gleitfolie
Gtleitfldche By Fettung
mit Fettung Niro—Stahl
oder PE-Platte
mit Fettung
Tabelle 1
Abmessungen Umlenksattel
Anzahl der Bander 1x02] 2x02 | 3x02 ] 1x04 ] 2x04
min. Breite (innen) Bu] 70 ] 70 ] 70 1110} 110
min. Héhe (innen) Hu] 40 ] 70 1 100 ] 40 | 70
Wandstérke HDPE / S235JR 6/3 ] 6/3] 8/3] 6/3] 8/3

OlReserve 25"

E

VT

BBR VT International Ltd.
Bahnstrasse 23
CH-8603 Schwerzenbach (ZH)
Switzerland

TECHNISCHE DATEN DER
SPANNGLIEDER
VT-CMM 02...16-165 KD

Umlenksattel aus
Kunststoff oder Stah!

(alle MaBangaben in mm)

Anlage 6
zur allgemeinen
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881kN
VT—-CMM 1x04-185 KD Dicke der Ankerkdrper

60 mm

3¢,
=
O
O
O

134
160

1321kN
VT-CMM 3x02-165 KD

ole
OO0
00

64
100

60 mm

140
104

1762kN
VT-CMM 2x04—165 KD
VT-CMM 4x02—165

0000
Q00O

134
170

60 mm

100
64

2642kN
VT-CMM 3x04—165 KD

0000

Q000 BO
QOO0

70 mm

150
104

3523kN
VT-CMM 4x04-165 KD

|
|
|
e

185
134

Q000
0000
0000

OO0

134
185

Ankerkorper Spannglieder
Lastannahmen

Krdfte in kN

PmO.mox

D ... Doppelschutzhllle
K ... Kompaktierte Litze

Dicke der;;{:}&:ﬁ;ké\fkdrper siehe Anloge 3

TECHNISCHE DATEN DER

VT-CMM 02...16-165 KD .
zur allgemeinen

BBR VT International Ltd. Vorspannkrifte, bauaufsichtlichen Zulassung
Bahnstrasse 23 Spannglieder, Bandtypen Nr. Z-13.3-110
CH-8603 Schwerzenbach (ZH) | Ankerkérper fiir Stahlbau
Switzerland : ' vom 28. Januar 2010

(alle MaBangaben in mm)




1 Spannstahl
2 Spannglieder
2.1 Beschreibung der Spannglieder
nebeneinanderliegenden Litzen ist ein rechtieckiérmiger,
2.2 Herstellung der Spannglieder
der Baustelle.
3 Verankerung
3.1 Spannanker und Festanker

Als Spannstahl werden allgemein bauaufsichtlich zugelassene 7-drahtige, kompaktierte
Spannstahllitzen & 15,2 mm, Nennquerschnitt 165 mm?, verwendet.

Die VT-CMM Litzenspannglieder Typ KD sind fiir externe Vorspannung verwendbar. Sie
bestehen aus 2 und 4 nebeneinander liegenden Spannstahllitzen, die werksmaBig mit
Korrosionsschutzmasse und einem 21,75 mm starken PE-Mantel umgeben sind. Die
PE-Méantel sind untereinander durch etwa 3 mm breite Stege verbunden. Um die
mindestens 3,0 mm starker
PE-Mantel aufgebracht, der den Spanngliedern die Form flacher Bander verleiht.

Die Spannglieder werden im Werk, in einem Doppel-Extrusionsverfahren hergestellt. Im
ersten Extrusionsvorgang wird die Korrosionsschutzmasse auf die Litzen aufgetragen und
mit einem mindestens 1,75 mm starken PE-Mantel (Schutzhille 1) umhillt. Im zweiten
Extrusionsvorgang wird die &ufB3ere, mindestens 3,0 mm starke Schutzhulle2 .aus dem
gleichen Material aufgebracht. Die Spannb&nder werden in groBen Langenau

gewickelt. Das Abléangen auf die erforderliche Lange geschieht entweder 1}%/\Neﬁk

Die Verankerung der Spannglieder erfolgt mit Ankerplatten, Ankerkdrpern mit vkonischen
Bohrungen parallel zur Spanngliedachse und mit Hilfe 3-teiliger Ringkeile (s. Anlage 9).

Der Ubergangsbereich zwischen den Spannbdndern und der Verankerung wird wie folgt
ausgebildet (siehe Anlagen 3 bis 5):

An der inneren Seite der Ankerplatte ist eine Trompete mit rechteckigem oder quadratischen
Querschnitt aus (verzinktem) Stahl angeschweiBBt. Die Lange der Trompete betragt
mindestens 30 cm. Mittels Ubergreifend eingestecktem Umlenkstiick kann es bis auf
Quertragerdicke verlangert werden.

In die Ankerkérper werden ebenfalls innenseitiy PE-Ubergangsréhrchen eingeschraubt,
deren Lange je nach vorgesehener Spannbandbewegung ermittelt wird (siehe Anlage 8,
Abschnitt 5.2.1), an Festankern aber mindestens 30 cm betragt.

Die Spannbander werden an den Ankereinlaufstellen je nach vorgesehener
Spannbandbewegung auf entsprechende Lange von den PE-Schutzhlillen befreit und zwar
so, dass die Schutzhulle 1 nach dem Vorspannen héchstens bis an den Ankerkdrper reicht
und mindestens 100 mm in das Ubergangsréhrchen einmindet. Die Schutzhille 2 muss im
gespannten Zustand mindestens 50 c¢m in das an die Trompete angeschlossene
Umlenkstlck einbinden (siehe Anlage 6 und Anlage 8, Abschnitt 5).

Nach dem Vorspannen wird der Raum innerhalb der Trompeten und der angeschlossenen
Umlenksticken mit Einpressmortel verfillt, wobei die Enden der angeschlossenen
Umlenkstlcken vorab abgedichtet werden (s. Anlagen 3 und 4). Um das Eindringen von

vTS 1]
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4.2

Einpressmoértel an den Enden der Ubergangsrdhrchen zu verhindern, werden auf die Enden
der Ubergangsréhrchen PE-Einlaufkonusse aufgesteckt (s. Anlagen 3, 4 und 9).

Die Litzenliberstande, Keilzwischenrdume sowie eventuelle Spalt-Hohlraume innerhalb der
Ankerkdrperbohrungen und Ubergangsréhrchen werden mit einer Hilfsvorrichtung  mit
Korrosionsschutzmasse verpresst. Danach werden auf die LitzenlUberstande PE-Hullen
aufgeschoben deren Enden knapp Uber die Litzenenden ragen und mit Kunststoffstopfen
verschlossen, die ihrerseits von einer PE- oder Stahlabdeckkappe, mittels Gewindestangen
befestigt, angedrickt werden (siehe Anlage 5 unten). Die Lange der Litzenlberstande wird
im  Einvernehmen mit dem Baubherrn so festgelegt, dass gegebenenfalls
Spannkraftkorrekturen vorgenommen werden kénnen.

Es durfen keine Knicke des Spanngliedes am Trompetenende .entstehen. Damit
Abweichungen von der planméaBigen Spanngliedlage nicht zu Knicken” fuhren, ist: an jedem
Trompetenende eine Umlenkreserve von mindestens 3° mit dem erfdestradlus nach Anlage
8, Abschnitt 4.2, vorzusehen. / s

Umlenkung

Ausfiihrungsformen der Umlenkstellen

PE-Kunststoff gefuhrt. Die Seiten der Umlenkkéasten sind der Geometrle der Spann-
gliedfihrung angepasst. Die Késten werden einbetoniert. Es sind folgende Ausfuhrungen
moglich:

Verzinkter Stahl t>3 mm

PE-Kunststoff t25mm

Es durfen keine Knicke des Spanngliedes an den Sattelenden entstehen. Damit
Abweichungen von der planm&Bigen Spanngliedlage nicht zu Knicken fuhren, ist an jedem
Sattelende zusétzlich zur planmaBigen Umlenkung eine Umlenkreserve von mindestens 3°
mit dem Mindestradius nach Anlage 8, Abschnitt 4.2, vorzusehen.

Die Spannbander werden bevorzugt mittels vorwiegend ,auBerer Gleitung® Uber die

Umlenksattelflachen bewegt. Die &duBere Gleitung wird durch Schmierung der

Umlenkflachen des Sattels bzw. der Gleitflachen der Bander bewirkt.

Es gibt zwei Moglichkeiten fir die Sattelausbildung:

a) Sattel mit Gleitfuge sind wie folgt aufgebaut:
Zwischen dem unteren Spannband und dem Umlenksattel aus verzinktem Stah! wird
eine 2 mm dicke PTFE-Folie (Polytetrafluoretylen) und ein mindestens 2,0 mm dickes,
gefettetes, nichtrostendes Stahlblech eingelegt. Die Gleitung erfolgt zwischen Folie
und Blech.

Weiterhin ist es moglich, in den Umlenksattel aus verzinktem Stahl eine mindestens
4 mm dicke PE-Kunststoffplatte einzulegen oder einen PE-Kunststoffsattel zu
verwenden. In beiden Fallen dient nur eine Fettschicht als Gleitfuge.

b)  Séattel ohne besondere MaBnahmen fir die Gleitfuge
Es dirfen Umlenkséattel aus PE-Kunststoff oder verzinktem Stahl verwendet werden.

Kriimmungsradien

Mit Ausnahme des Spannglieds mit einer Litze verhalten sich die Bénder aufgrund ihrer
Geometrie anders bei der Biegung um die x-Achse (schmale Seite) als bei der Biegung um
die y-Achse (breite Seite) (siehe Anlage 2).
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Bei Umlenkung um die schmale Seite der Bander darf der Umlenkradius R, bei 4
Ubereinanderliegenden Bander den Werte R, min = 5 m nicht unterschreiten.

Fur andere Stapelfaktoren (z. B. bei drei Ubereinanderliegenden Bandern n = 3) kann der
Wert fir R, min(n) wie folgt ermittelt werden:

Rx'min(n)ZMaX{ X,min n/4}

3,6m

Beispiel — Bandtyp 3x4 (n = 3)

Remn(3) 25.0m*3/4=2375m

An Satteln mit einem Umlenkradius Rymn(n) darf die innere Gleitung 20 cm nicht
Uberschreiten.

Bei Umlenkung um die breite Seite der Bander darf der Umlenkradius R, sowohl flr Bander
mit 4 als auch mit 2 Litzen den Wert von 10 m nicht unterschreiten unabhangig davon, wie
grof3 der Umlenkradius um die schmale Seite ist.

Der Wert der zulassigen inneren Gleitung darf nach der folgenden Beziehung vergroBert
werden, wenn gréBere Umlenkradien als Ry min(n) gewanhlt werden.

ALR,)= AlLR 4 wobei

xmln)
X,min

Ali(Rx,min) ist der maximale Wert der inneren Gleitung bei dem minimalen Umlenkradius

R und 4 Ubereinanderliegenden Bandern

x,min

Al ist der maximale Wert der inneren Gleitung bei dem aktuellen Radius R, der
Umlenkung und der aktuellen Anzahl n der lbereinanderliegenden Bander,

R, ist der aktuelle Umlenkradius und muss mindestens 3,6 m betragen,

n ist die aktuelle Anzahl der an der Umlenkstelle Gbereinnanderliegenden Bander

Fir das Vorspannsystem VT CMM betragt der Wert Ali(Rx,min> 20 cm.
Der maximale Wert fur die duBere Gleitung ist nicht begrenzt.

Die tatsdchliche Bewegung des Spanngliedes am Sattel ist in den meisten Féllen eine
Kombination von innerer und auB3erer Gleitung. Das Verhaltnis von &aufBerer zu innerer
Gleitung hangt von den Reibungsverhaltnissen am Sattel ab. Dieses kann durch Sauberung,
Fetten oder der Anwendung von speziell daflr vorgesehenen Systemen mit geringer
Gleitung verbessert werden.

4.3 Reibungskennwerte
4.3.1  Bei Umlenksatteln nach Ausfihrung 4.1a) erfolgt die Bewegung ausschlief3lich zwischen
Gleitfolie und Blech Die Reibung ist weitgehend unabhéngig von der Auflagerpressung und
daher auch unabhangig von der Anzahl der uberelnanderhegenden Spannbénder. Der
Reibungsbeiwert betragt p = 0,06.
Technische Daten der_| = _#
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4.3.2 Bei Umlenksétteln nach Ausfliihrung 4.1b) ist, bei gleichzeitigem Spannen aller Spannbén-
der, der Reibungsbeiwert nach folgender Tabelle anzusetzen:
Anzahl der Ubereinanderliegenden Spannbander Reibungsbeiwert
n H
1 0,06
2 0,08
3 0,10
4 0,12
5 Montage
5.1 Allgemeines
Die Spannbander werden bei der Herstellung auf Haspeln gewickelt und entweder im Werk
oder auf der Baustelle abgel&ngt. Abhangig von der Lange werden sie mit oder ohne
Haspeln transportiert. Der Mindestdurchmesser betragt 1,10 m.
5.2 Montagefolge
5.2.1  Einbau der Spannbander
Die Spannbander werden mit einer Zugwinde in die vorgesehene Lage eingezogen. Die
Umlenk- und Verankerungsrohre sind unmittelbar vorher grindlich zu reinigen, damit die
"auBere Gleitung" der Spannbander beim Vorspannen nicht behindert wird. Zur Vermeidung
von Beschadigungen sind zum Einziechen Gleitbleche, Kunststoffrohre, Rollen u.&.
vorgesehen. Die Spannbander werden in den Verankerungen, Séatteln und auf
Unterstltzungen ausgerichtet. Bei Umienksétteln nach Variante a) (s. Anlage 8, Abschnitt
4.1) sind vor dem Einziehen der Spannbadnder die Gleiteinrichtungen (PTFE Gieitfolie und
gefettetes Blech aus nichtrostendem Stahl) einzubauen.
5.2.2  Entfernen der Schutzhillen im Verankerungsbereich
Zustand am Spannanker vor dem Spannen
A2
- ) Al i Lor+ TG0 mm o E
Flag A |
| Quertrdger
! Lt
Spannankerseitig: \

Entfernen der Schutzhlle 2 auf eine Lange von

A, = Le + AL + Durchhang!* + Lo + 100 mm °
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5.2.4

L- = Litzendberstand fir Pressenansatz

L = Trompetenldnge (Lr = 0,25*AL + Lo + 600)

AL = Dehnweg laut Statik

Lew = Lange der Ubergangsrohrchen (= 300 mm, > 0,25*AL + 100)
Entfernen der Schutzhille 1 auf die Lange von

A = Le + AL+ Durchhang’
Auftrennen der Stege vom Spanngliedende bis Schutzhulle 2

Festankerseitig:

A, = Aq + Lor

Ay = Hac + ~30 mm

L = Lange der Ubergangsréhrchen ( > 300 mm)

Ausrichten der Spannbander

Bei mehrlagigen Bandern wird darauf geachtet, dass die Bander mobglichst genau
Ubereinanderliegen. lhre Lage in den Satteln und Trompeten wird nach Aufbringen einer
Vorlast von ca. 10 % der Spannkraft nochmals kontrolliert und gegebenentfalls mit Klemmen
gesichert. An jedem Umlenksattel ist jedes Spanngliedband in einem daﬂnlerten Abstand zum
Umlenksattel mit einer Markierung zu versehen, mit deren Hilfe die BeWégung\der Schutzhille
2 der einzelnen Bander zum Umlenksattel beim welteren Vorspan n elndéutlg bestimmt
werden kann. ;*

Vorspannen
" _#

Das Vorspannen erfolgt im Allgemeinen durch gleichzeitiges SpanﬁﬁWf’T_ltzen aller Bander.

Die Bandbewegungen werden an einzelnen Umlenksatteln und jedenfalls an den

Ankereinlauftrompeten nach dem Spannvorgang gemessen und protokolliert.

Bei den Umlenksatteln mit nicht eindeutiger seitlicher Anlage der Spannbander werden zur

Lagesicherung beim Vorspannen Klemmschellen verwendet und nach dem Vorspannen die

seitlichen Spaltraume mit PE-Futterplatten zumindest an einer Einlaufseite auf Dauer

gesichert.

Verfillen der Trompeten und angeschlossenen Umlenkstlicken

In die Trompete wird der Injektionsanschluss eingebaut und die SpaltrAume am
Spanngliedeinlauf abgedichtet. Der Innenraum der Trompete mit angeschlossenem
Umlenkstick wird mit Einpressmértel nach DIN EN 477:1996-07 verflllt.

Korrosionsschutz

Die nach dem Verfullen der Trompeten mit angeschlossenen Umlenksticken noch
vorhandenen Hohlrdume im Bereich der Ankerkérper (Spalte zwischen den Teilen eines Keils,
zwischen Ankerkorper und Ankerplatte, Litze und Ubergangsréhrchen bzw. Schutzhille 1 und
Ubergangsrohrchen) werden mittels einer Spezialvorrichtung mit Korrosionsschutzmasse

Der Durchhang ist durch Straffen vor dem Vorspannen mit 0,1*Pno (s. Anlage 9 5.2.4) zu ermitteln. Auf die
Beriicksichtigung des Durchhangs kann verzichtet werden, wenn das Spannglied vor dem Abléngen der
Schutzhiillen zwischen den Umlenkungen und Verankerungen so unterstltzt wird, dass es nahezu die Geometrie
des Endzustandes beS|tzt (kein girlandenartiger Durchhang).
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(siehe Anlage 5, oben) verpresst. Das Volumen der verfillien Korrosionsschutzmasse muss
dem Volumen der zu verflllenden Hohlrdume entsprechen.

Die freien Ankerkdrperflachen werden mit Korrosionsschutzmasse oder —binde abgedeckt.
Danach werden auf die LitzenOberstinde PE-Rdhrchen aufgeschoben. Vor dem
Uberschieben sind die PE-Réhrchen am Ende zum Ankerkdrper mit einem 8-10 cm breitem
Densoband zu umwickeln. Davon werden mindestens 5 cm Breite des Densobandes um das
PE-Rohrchen gewickelt. Der verbleibende Uberstand des Densobandes Uber das PE-
Rohrchenende ist als Hutkrempe ausgebildet. Nach dem Uberschieben ist die Hutkrempe am
Ringkorper anzudricken. Am luftseitigen Ende wird das PE-Rdhrchen mit Stdpseln
abgeschlossen und Schutzkappen mittels Gewindestangen an den Ankerkdrpern befestigt.
Bei langen Kappen werden diese gegen Abkippen mit Unterstitzungs- oder
Abhéangevorrichtungen gesichert (s. Anlage 5, unten).

Unterstitzungen

Bei freien Spanngliedlangen > 35 m werden die Spannglieder im Abstand von 35 m mittels
Haltevorrichtungen am Tragwerk befestigt, um Eigenschwingungen zu dampfen.

Spannkraftkontrolle und Spanngliedaustausch

im Einvernehmen mit dem Bauherrn kann der Litzenliberstand so festgelegt werden, dass mit
Berucksichtigung der Pressenlange Spannkraftkontrollen oder -korrekturen vorgenommen
werden konnen. Fur ein komplettes Entspannen muss die gesamte anteilige Dehnlange plus
des fur die Spannpresse erforderlichen Litzenlberstands verbleiben.

Ohne Litzenuberstand kann der Spanngliedtatisch-mittels mechanischem oder thermischem
Trennen in der freien Spanngliedlange erfol/gen:a_«,f‘f N
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Benennung Material Nummer [Norm
Verankerungen
Ankerplatte S$235JR "1.0038" |DIN EN 10 025-2:2005-04
Ankerkdrper C45E +N "1.1191" |DIN EN 10 083-2:2006-10
" . |DINEN 10 218-1:2006-07,
Trompetenrohr S235JRH 1.0039 DIN EN 10 210-1:2006-07
) .
Umlenkstiick PE DIN EN ISO 1872-1:1999-10
S235JR "1.0038" |DIN EN 10 025-2:2005-04
Ringkeil beim DIBt hinterlegt
Wendel BSt 500 "1.0438" |DIN 4881:1984-09
Zusatzbewehrung BSt 500 "1.0438" |DiIN 4881:1984-09
Schutzkappe PE’ DIN EN ISO 1872-1:1999-10
7 .
Ubergangsréhrchen PP‘) DIN EN ISO 1873-1:1995-12
PE DIN EN ISO 1872-1:1999-10
Einlaufkonus PP*) DIN EN ISO 1873-1:1995-12
Abdichtung am Trompetenende |PU-Schaum

Injektionsmortel

beim DIBt hinterlegt

DIN EN 447:1996-07

Spannglied

Spannstahllitze

siehe Abschnitt 2.1.1 der bes. Bestimmungen

Schutzhlle 1

PE’

DIN EN ISO 1872-1:1999-10

Schutzhiille 2

PE’

DIN EN ISO 1872-1:1999-10

Korrosionsschutzmasse

beim DIBt hinterlegt

Korrosionsschutz

Korrosionsschutzmasse

Denso-Jet

Denso-Cord

Denso-Fill

Korrosionsschutzbinde

Densobinde normal

Umlenkung mit Gleiteinrichtung

PE’ DIN EN ISO 1872-1:1999-10
Umlenksattel S235JR "1.0038" |DIN EN 10 025-2-2005-04
Gleitfolie PTFE DIN EN 1SO 13000-1:2006-02
Gleitblech X5CrNi18-10 "1.4301" |DIN EN 10 028-7:2008-02
Gleitplatte PE’ DIN EN 1SO 1872-1:1999-10
Gleitmittel beim DIBt hinterlegt
Futterplatten PE’ DIN EN ISO 1872-1:1999-10

*) Materialspezifikationen beim DIBt hinterlegt

Ringkeil Typ F:
7
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