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ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

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

Dieser Bescheid ersetzt nicht die fur die Durchfiihrung von Bauvorhaben gesetzlich
vorgeschriebenen Genehmigungen, Zustimmungen und Bescheinigungen.

Dieser Bescheid wird unbeschadet der Rechte Dritter, insbesondere privater Schutzrechte,
erteilt.

Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstandes haben, unbeschadet weitergehender
Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen", dem Verwender bzw. Anwender Kopien
dieses Bescheides zur Verfligung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass dieser Bescheid
an der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung sind den beteiligten Behorden
ebenfalls Kopien zur Verfigung zu stellen.

Dieser Bescheid darf nur vollstandig vervielfaltigt werden. Eine auszugsweise
Veroffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts fur Bautechnik. Texte und
Zeichnungen von Werbeschriften dirfen diesem Bescheid nicht widersprechen,
Ubersetzungen miissen den Hinweis "Vom Deutschen Institut fiir Bautechnik nicht gepriifte
Ubersetzung der deutschen Originalfassung" enthalten.

Dieser Bescheid wird widerruflich erteilt. Die Bestimmungen kdénnen nachtraglich erganzt
und geadndert werden, insbesondere, wenn neue technische Erkenntnisse dies erfordern.

Dieser Bescheid beinhaltet zugleich eine allgemeine Bauartgenehmigung. Die von diesem
Bescheid umfasste allgemeine Bauartgenehmigung gilt zugleich als allgemeine
bauaufsichtliche Zulassung fir die Bauart.

Dieser Bescheid bezieht sich auf die von dem Antragsteller gemachten Angaben und
vorgelegten Dokumente. Eine Anderung dieser Grundlagen wird von diesem Bescheid nicht
erfasst und ist dem Deutschen Institut fir Bautechnik unverziglich offenzulegen.
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BESONDERE BESTIMMUNGEN
Zulassungsgegenstand und Verwendungsbereich

Zulassungsgegenstand

Zulassungsgegenstand sind Spannglieder fiir interne Vorspannung ohne Verbund aus 36,
54 und 66 kaltgezogenen Spannstahldrahten, rund, glatt, St 1470/1670 oder St 1570/1770,
Durchmesser 7 mm, deren Verankerungen in Normalbeton und deren Korrosionsschutz.

Es sind folgende Verankerungen zugelassen (siehe Anlage 1):
1 Spannanker Typ C
2 Festanker Typ D

Die Spannstahldrahte werden im Herstellwerk der Spannglieder mit einem Korrosionsschutz
versehen, der aus einem mit Korrosionsschutzmasse verpressten PE-Hullrohr besteht.

Die Verankerung der Spannstahldréhte erfolgt tiber kalt aufgestauchte Kopfchen.

Verwendungsbereich

Der Zulassungsgegenstand darf zur internen Vorspannung ohne Verbund von Spannbeton-
bauteilen aus Normalbeton verwendet werden, die nach DIN EN 1992-1-1:2011-01 in
Verbindung mit DIN EN 1992-1-1/NA:2013-04 bzw. nach DIN EN 1992-2:2010-12 in
Verbindung mit DIN EN 1992-2/NA:2013-04 bemessen werden.

Die Verwendung nach DIN 1045-1 bzw. DIN Fachbericht 102 ist in begrindeten Féllen bis
zum 31. Dezember 2019 zugelassen.

Die zuléssigen Vorspannkréfte sind Abschnitt 3.1.2 zu entnehmen.
Es sind Spanngliedlangen bis maximal 160 m zugelassen.

Bestimmungen fur das Bauprodukt/die Bauprodukte

Eigenschaften und Zusammensetzung
Allgemeines

Es sind Zubehorteile entsprechend den Anlagen und den Technischen Lieferbedingungen, in
denen Abmessungen, Material und Werkstoffkennwerte der Zubehoérteile mit den zuléassigen
Toleranzen angegeben sind, zu verwenden. Die Technischen Lieferbedingungen sind beim
Deutschen Institut fir Bautechnik, der Zertifizierungsstelle und der Uberwachungsstelle
hinterlegt.

Spannstahldraht

Es dirfen nur kaltgezogene Spannstahldréhte, rund, glatt, St 1470/1670 oder St 1570/1770
mit sehr niedriger Relaxation, & 7,0 mm verwendet werden, die allgemein bauaufsichtlich
zugelassen sind und die fur das Aufstauchen der Kopfchen geeignet sind. Die durch das

Aufstauchen der Kdpfchen bedingte Abminderung der Zugfestigkeit der Spannstahldréhte
darf hdchstens 2 % betragen.

Kopfchen der Spannstahldréhte

Das Aufstauchen der Képfchen erfolgt gemaR den beim Deutschen Institut fir Bautechnik
hinterlegten Verfahren. Dabei sind die Kopfdurchmesser und die Kopfhéhen nach den
Angaben gemal Anlage 7 einzuhalten.

Grundkdrper

Die Bohrungen zur Aufnahme der Spannstahldrahte missen an der Kdpfchenseite gratfrei
und an der anderen Seite ausgerundet sein.

1.13.2-19/17
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2.15 Wendel und Zusatzbewehrung

Die Wendel und die Zusatzbewehrung sind entsprechend Anlage 4 auszufiihren. Die

zentrische Lage ist entsprechend Abschnitt 3.2.2.4 zu sichern.

Die Endgénge der Wendel sind zu verschweil3en. Die Verschweilung der Endgange der
Wendel kann an den inneren Enden entfallen, wenn die Wendel dafiir um 11/2 zusatzliche

Gange verlangert wird.
2.1.6 Korrosionsschutzmasse

Die Spannstahldréhte werden im Werk mit der Korrosionsschutzmasse Denso-Jet,
Petro-Plast bzw. Vaseline FC 284 entsprechend Anlage 6 beschichtet und anschliel3end im

Hullrohr mit derselben Korrosionsschutzmasse verpresst.

Die zur Anwendung kommenden Korrosionsschutzmassen mussen den beim Deutschen

Institut fur Bautechnik durch den Hersteller hinterlegten Rezepturen entsprechen.

2.1.7 Korrosionsschutz der freiliegenden oder nicht ausreichend mit Beton bedeckten

Stahlteile
Der Korrosionsschutz ist entsprechend Anlage 7, Abschnitt 5.2 durchzufihren.
2.1.8 Ankerhauben

Beim Einsatz im UV-geschitzten Bereich dirfen auch die PE-Ankerhauben nach Anlagen 5
und 6 verwendet werden. Beim Einsatz im nicht UV-geschiitzten Bereich sind Stahlanker-
hauben zu verwenden. Der Korrosionsschutz der Ankerhauben aus Stahl ist entsprechend

Anlage 7, Abschnitt 5.2 durchzufiihren.
2.1.9 Hullrohre

Die Abmessungen der PE-Rohre sind in Abhangigkeit von der Spanngliedgréf3e in Anlage 4

aufgefuhrt.

Die Verbindungen der PE-Rohre untereinander oder mit PE-Reduzierstiicken erfolgt durch
HeizelementstumpfschweiBung oder durch Heizwendelschweilfen. Dabei ist die Richtlinie
DVS 2207-1 zu beachten. Die Schweil3arbeiten sind von Kunststoffschweif3ern mit gultiger

Prufbescheinigung der Prifgruppe | nach Richtlinie DVS 2212-1 durchzufiihren.
2.1.10 Beschreibung des Spannverfahrens

Der Aufbau der Spannglieder, die Ausbildung der Verankerungen, die Verankerungsteile und
der Korrosionsschutz missen der beiliegenden Beschreibung und den Zeichnungen

entsprechen.

2.2 Herstellung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
221 Herstellung
Die Fertigspannglieder mussen in einer geschlossenen Halle hergestellt werden.

Auf eine sorgféaltige Behandlung der Fertigspannglieder bei Transport und Lagerung ist zu

achten.

Das Herstellen der PE-Ringbunde und der Fertigspannglieder einschlie3lich des dazu
erforderlichen Ab- und Wiederaufwickelns der PE-Rohre auf Rollen mit dem Mindestradius
von 0,90 m erfolgt bei Raumtemperatur (mindestens 16 °C). Die fertigen Spannglieder

durfen nur als abgedichtete Spannglieder das Herstellwerk verlassen.

222 Krimmungshalbmesser der Fertigspannglieder beim Transport und beim Einziehen in

das Bauwerk

Der Krimmungsradius darf beim Transport sowie beim Einziehen in das Bauwerk 0,90 m
nicht unterschreiten. Im Bereich der Spann- und Festanker darf das Spannglied nicht

gekrimmt werden.

759523.17
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Kennzeichnung

Mit einem Lieferschein dirfen Zubehoérteile nur fir einen einzigen, im Lieferschein zu
benennenden Spanngliedtyp (-gréf3e) geliefert werden.

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

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestitigung der Ubereinstimmung des Bauprodukts (Zubehorteile und Fertigspann-
glieder) mit den Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung und den
Technischen Lieferbedingungen muss fir jedes Herstellwerk mit einem Ubereinstimmungs-
zertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktionskontrolle und einer regel-
mafigen Fremduberwachung einschlieBlich einer Erstprifung des Bauprodukts nach
MaRgabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.

Fir die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiiberwachung einschlieRlich
der dabei durchzufihrenden Produktprifungen hat der Hersteller des Bauprodukts eine
hierfir anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierfur anerkannte Uberwachungsstelle
einzuschalten.

Die Erklarung, dass ein Ubereinstimmungszertifikat erteilt ist, hat der Hersteller durch Kenn-
zeichnung der Bauprodukte mit dem Ubereinstimmungszeichen (U-Zeichen) unter Hinweis
auf den Verwendungszweck abzugeben.

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

Werkseigene Produktionskontrolle

Allgemeines

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

Die werkseigene Produktionskontrolle soll mindestens die in den folgenden
Abschnitten 2.3.2.2 bis 2.3.2.8 aufgefuhrten MalBnahmen einschlie3en.

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

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

— Datum der Herstellung und der Prifung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials
oder der Bestandteile

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

— Unterschrift des fiir die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen.

Die Aufzeichnungen sind mindestens fuinf Jahre aufzubewahren und der fur die Fremduber-
wachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem Deutschen Institut
fur Bautechnik und der zustandigen obersten Bauaufsichtsbehdrde auf Verlangen vorzu-
legen.

1.13.2-19/17
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Bei ungenugendem Prifergebnis sind vom Hersteller unverziglich die erforderlichen
MaRnahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen
nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit Ubereinstimmenden
ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch mdéglich und
zum Nachweis der Mangelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung unverzuglich zu
wiederholen.

Der technische Bereich des Herstellers muss Uber einen Ingenieur mit mindestens funf
Jahren Berufserfahrung im Spannbetonbau verfiigen. MaRgebende technische Fachkréfte,
die mit Arbeiten an dem Spannverfahren betraut sind, sollten mindestens tber drei Jahre
Berufserfahrung im Spannbetonbau verfligen.

Der Hersteller muss folgende Unterlagen in jeweils aktueller Fassung bereithalten:

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

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

— Nachweis der regelmaf3ig durchgefiihrten Schulungen,

— Ansprechpartner in Bezug auf das Spannverfahren,

— Kontroll- und Ablagesystem.

Allgemeine Verfahrensbeschreibung fir die ausfiihrende Spezialfirma, die mindestens
folgendes umfasst:

— Aktuelle Fassung der Zulassung und Beschreibung des Spannverfahrens,
— Vorgaben fir Lagerung, Transport und Montage,

— Arbeitsanweisungen fir Montage- und Vorspannprozesse einschlieBlich MaRnahmen
zum Korrosionsschutz (auch temporar),

— Angaben zum Schweif3en im Bereich der Spannglieder,

— Zusammenstellung der zu beachtenden Sicherheits- und Arbeitsschutzaspekte,

— Allgemeiner Qualitatssicherungsplan

— Schulungsprogramm fiir das mit Vorspannarbeiten betraute Baustellenpersonal®.

Der Hersteller tragt die Verantwortung fir die Autorisierung der ausfiihrenden Spezialfirmen.

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

Eignung des Spannstahls fur das Aufstauchen der Kdopfchen

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

Kopfchen am Spannstahl

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

Siehe auch: CEN Workshop Agreement (CWA): Requirements for the installation of post-tensioning kits for
prestressing of structures and qualification of the specialist company and its personnel, Anhang B, Briissel 2002

1.13.2-19/17
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Mindestens einmal pro Monat wird ein Spannstahl mit Stauchkopf von jeder in diesem Zeit-
raum eingesetzten Stauchmaschine einem Zugversuch unterzogen. Die Abminderung der
Zugfestigkeit im Vergleich zur Zugfestigkeit eines Spannstahls derselben Charge ohne

Kdpfchen darf 2 % nicht Gberschreiten.
2.3.2.4 Ankerplatten

Der Nachweis der Materialeigenschaften ist durch Werkszeugnis "2.2" (DIN EN 10204) 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 Uberprifen hieriiber sind keine Aufzeichnungen

erforderlich.
2.3.2.5 Grundkorper, Stitzmuttern und Zughtlse

Der Nachweis der Materialeigenschaften ist durch Abnahmeprifzeugnis "3.1"

(DIN EN 10204) zu erbringen.

Alle Bohrungen zur Aufnahme der Kopfchenverankerungen, die Abmessungen der oben
genannten Verankerungsteile, insbesondere die Abmessungen der Gewinde (Prifung mit
Gewindelehre und Messung des AuRendurchmessers) sowie die Oberflachengiite der Teile

sind zu Gberprifen.

Bei Verankerungsteilen, die aus Stangenmaterial geschnitten werden, ist die Harte jeder
Stange zu Uberpriffen. Bei geschmiedeten Zubehdrteilen ist an wenigstens 1 % der

Teile - aber mindestens an 10 Stiick pro Charge - die Harte zu tberprifen.
An mindestens 5 % der Zubehdorteile sind die Abmessungen zu prifen.

Alle genannten Verankerungsteile sind mit Hilfe einer Ja/Nein-Prufung nach Augenschein

auf sichtbare Mangel zu tberprifen (hierliber sind keine Aufzeichnungen erforderlich).

2.3.2.6 Hiullrohre

Der Nachweis der Material- und Hullrohreigenschaften ist durch Werkszeugnis "2.2"

(DIN EN 10204) zu erbringen.
2.3.2.7 Materialien der Korrosionsschutzsysteme

Der Nachweis der Materialeigenschaften aller beim Korrosionsschutz verwendeten Mate-
rialien ist jeweils durch Abnahmeprifzeugnis "3.1" (DIN EN 10204) zu erbringen. Aus dem
Abnahmeprufzeugnis muss inshesondere hervorgehen, dass die in den Anlagen und den
Technischen Lieferbedingungen festgelegten Spezifikationen eingehalten sind. Falls die
fremdiberwachende Stelle es fur erforderlich hélt, sind bei ihr Rickstellproben zu hinter-
legen. Fir Beschichtungsstoffe nach DIN EN ISO 12944-5 gilt DIN EN ISO 12944-7,

Abschnitt 6.
2.3.2.8 Abmessungen der Zubehdrteile des Korrosionsschutzsystems

Die Abmessungen der Zubehorteile sind stichprobenweise je Lieferlos zu Uberpriifen.

2.3.2.9 Herstellung der Fertigspannglieder

Bei der Herstellung der Fertigspannglieder ist die Beschreibung der Werksfertigung zu
beachten. Insbesondere ist auf eine vollstéandige Verfillung mit Korrosionsschutzmasse und

auf eine fehlerfreie Ausfihrung der Schweil3arbeiten am PE-Hullrohr zu achten.
2.3.3 Fremduberwachung

In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremduber-

wachung regelmafig zu tberprifen, mindestens jedoch halbjahrlich.

Im Rahmen der Fremdiberwachung ist eine Erstprifung des Bauprodukts durchzufiihren
und kénnen auch Proben fir Stichprobenprifungen enthommen werden. Die Probenahme

und Priifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.

759523.17
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Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremduberwachung sind mindestens funf Jahre aufzu-
bewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut fir Bautechnik und der zustédndigen obersten Bauaufsichtsbehdrde auf
Verlangen vorzulegen.

Bestimmungen fir die Anwendung des Zulassungsgegenstandes

Planung und Bemessung

Allgemeines

Fur Entwurf und Bemessung von mit diesen Spanngliedern vorgespannten Bauteilen gilt
DIN EN 1992-1-1 in Verbindung mit DIN EN 1992-1-1/NA oder DIN EN 1992-2 in
Verbindung mit DIN EN 1992-2/NA.

Zulassige Vorspannkrafte und Begrenzung der Spannstahlspannung

Am Spannende darf abweichend von DIN EN 1992-1-1, Abschnitt 5.10.2.1 (1),
Gleichung (5.41) die aufgebrachte Hochstkraft P die in Tabelle 1 aufgefihrte Kraft
Pmax = 0,85 fpo 2k Ap nicht Gberschreiten.

Der Mittelwert der Vorspannkraft Pno(x) unmittelbar nach dem Absetzen der Pressenkraft
auf die Verankerung darf abweichend von DIN EN 1992-1-1, Abschnitt 5.10.3 (2), Gleichung
(5.43) die in Tabelle 1 aufgeflhrte Kraft Pmo(x) = 0,70 fo Ap an keiner Stelle Gberschreiten.
Der Mittelwert der Spannstahlspannung darf unter der seltenen Einwirkungskombination
abweichend von DIN EN 1992-1-1/NA, NCI zu 7.2 (NA.6) den Wert 0,85 fyg 2 nicht tber-
schreiten.

Ein Uberspannen nach DIN EN 1992-1-1, 5.10.2.1 (2) ist nicht zulassig.

Tabelle 1:  Zulassige Vorspannkréafte
Spannglied Anzahl der Vorspannkraft
7 sz?gs::hl- Spannstahldraht Spannstahldraht
d, =7 mm f (St_lﬂ%lg/?O) , (St_1570/1770) ,
A, = 38,5 mm? 0,2k = mm fo0.2¢= 1570 N/mm
PmO(X) [kN] I:)max [kN] PmO(X) [kN] I:)max [kN]
CD-36 36 1620 1732 1717 1849
CD-54 54 2430 2597 2575 2774
CD-66 66 2970 3174 3148 3390

Die Anzahl der Spannstahldrahte in den Spanngliedern darf durch Weglassen radial-
symmetrisch in der Verankerung liegender Dréhte vermindert werden. Die Vorspannkréafte
sind dann proportional zur Anzahl der Drahte zu reduzieren.

Die Spannkopfe sind jeweils nur mit der erforderlichen Anzahl der Bohrungen zu fertigen.
Hierzu ist eine Absprache mit der Firma DYWIDAG-Systems International GmbH
erforderlich.

Dehnungsbehinderung des Spanngliedes

Die Spannkraftverluste im Spannglied durfen in der statischen Berechnung in der Regel mit
folgenden Werten ermittelt werden:

Reibungskennwert
ungewollter Umlenkwinkel

Diese Werte gelten bei einem maximalen Unterstitzungsabstand von 1,80m.

n=0,06

k

=0,3°/m

1.13.2-19/17
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Krimmungshalbmesser der Spannglieder an Umlenkungen
Die kleinsten zulassigen Kriimmungsradien sind Tabelle 2 zu entnehmen.

Ein Nachweis der Spannstahlrandspannungen in Krimmungen ist bei Einhaltung dieser
Umlenkradien nicht notwendig.

Im Verankerungsbereich sind die Spannstahldrahte gerade zu fihren.

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

Tabelle 2:  Zuléssige Umlenkradien

Spanngliedtyp CD-30 | CD-36 | CD-42 | CD-48 | CD-54 | CD-60 | CD-66
SUSPA-Draht intern

PE - Hallrohr 75/4,3 | 75/4,3 | 90/5,1 | 90/5,1 | 90/5,1 | 90/5,1 | 90/5,1
@ dgo/s [mm]

Minimaler Umlenkradius | 2,10 2,60 2,50 2,70 3,00 3,40 3,70
Rmin [m]

Betonfestigkeit

Zum Zeitpunkt der Eintragung der vollen Vorspannkraft muss der Normalbeton im Bereich
der Verankerung eine Mindestfestigkeit von fomcue(t) bzw. fomcyi(t) entsprechend Tabelle 3
und den Anlagen aufweisen. Die Festigkeit ist durch mindestens drei Probekorper
(Prufzylinder oder Wirfel mit 150 mm Kantenldnge), die unter den gleichen Bedingungen
wie das vorzuspannende Bauteil zu lagern sind, als Mittelwert der Druckfestigkeit nachzu-
weisen, wobei die drei Einzelwerte um héchstens 5 % voneinander abweichen dirfen.

Sofern nicht genauer nachgewiesen, darf die charakteristische Festigkeit des Betons f.(t)
zum Zeitpunkt t der Eintragung der Vorspannkraft aus den Werten der Spalte 2 von
Tabelle 3 wie folgt berechnet werden:

fck,cyl(t) = 1:cm,cyl(t) — 8 [N/mm?Z]
Tabelle 3:  Prufkorperfestigkeit femj bzw. fem(t)

femjcune [N/Mm?] femj,cyt [N/Mm?]
fcm,cube(t) fcm,cyl(t)
33 27
40 32

Fir ein Teilvorspannen mit 30 % der vollen Vorspannkraft betragt der Mindestwert der nach-
zuweisenden Betondruckfestigkeit 0,5 fom cube(t) bzw. 0,5 fom opi(t); Zwischenwerte diirfen linear
interpoliert werden.

Abstand der Spanngliedverankerungen

Die minimalen Achs- und Randabstande der Verankerungen sind der Anlage 4 zu
entnehmen. Die in der Anlage 4 angegebenen Werte fir die Achsabstande dirfen in einer
Richtung bis zu 15 % verkleinert werden. Dabei sind die Achsabstédnde in der anderen,
senkrecht dazu stehenden Richtung zur Beibehaltung der Flachengleichheit im Veranke-
rungsbereich zu vergro3ern. Die Achs- und Randabstdnde dirfen jedoch nicht kleiner sein
als der minimale Abstand der Stdbe der Zusatzbewehrung bzw. der Wendelaul3en-
durchmesser.

Alle Achs- und Randabsténde sind nur im Hinblick auf die statischen Erfordernisse festgelegt
worden; daher sind zusatzlich die in anderen Normen und Richtlinien - insbesondere in
DIN EN 1992-1-1 in Verbindung mit DIN EN 1992-1-1/NA - angegebenen Betondeckungen
der Betonstahlbewehrung bzw. der stéhlernen Verankerungsteile einzuhalten.

1.13.2-19/17



elektronische kopie der abz des dibt: z-13.2-109

Deutsches
Institut

far
Bautechnik

Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
Nr. Z-13.2-109 Seite 10 von 13| 30. Januar 2018

3.1.7

3.1.8

3.1.9

3.1.10

3.1.11

3.1.12

3.1.13

759523.17

Betondeckung

Die Mindestbetondeckung cnin des Spanngliedes darf an keiner Stelle kleiner sein als der
aulere Hullrohrdurchmesser.

Als Vorhaltemal} darf Acgey = 10 mm verwendet werden.

Weiterleitung der Krafte im Bauwerkbeton, Bewehrung im Verankerungsbereich

Der Nachweis der unmittelbaren 6rtlichen Spannkrafteinleitung in den Beton im Bereich der
Verankerung (Wendel) ist erbracht. Die Weiterleitung der auftretenden Kréfte auf3erhalb des
Verankerungsbereiches (Wendel) ist in jedem Einzelfall nachzuweisen. Hierbei sind
insbesondere die auftretenden Spaltzugkrafte durch geeignete Querbewehrung aufzu-
nehmen (in den beigefugten Zeichnungen nicht dargestellt).

Die in den Anlagen angegebene Zusatzbewehrung darf nicht auf eine statisch erforderliche
Bewehrung angerechnet werden. Uber die statisch erforderliche Bewehrung hinaus in
entsprechender Lage vorhandene Bewehrung darf jedoch auf die Zusatzbewehrung
angerechnet werden.

Bei der Zusatz- bzw. Mindestbewehrung handelt es sich um geschlossene Bligel. Diese
kénnen auch durch vier sich kreuzende Einzelstédbe ersetzt werden, die aul3erhalb des
Verankerungsbereiches mit I, nach DIN 1045-1, Abschnitt 12.6.2 verankert werden.

Die Zusatzbewehrung besteht aus geschlossenen Bigeln (Steckbiigel, Blgel nach
DIN EN 1992-1-1/NA, Bild NA.8.5 e) oder g) oder einer gleichartigen Bewehrung nach
DIN EN 1992-1-1 in Verbindung mit DIN EN 1992-1-1/NA, Abschnitt 8.4 verankerte
Bewehrungsstabe. Die Bligelschlosser sind versetzt anzuordnen.

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

An den Umlenkungen ist die Aufnahme der Umlenkkrafte durch das Bauteil statisch
nachzuweisen.

Nachgeben der Verankerungen beim Vorspannen

Der Einfluss des Nachgebens der Verankerungen (siehe Abschnitt 4.2.5) muss bei der
Bestimmung der Spannwege berilicksichtigt werden.

Ertragene Schwingbreiten der Spannung

Mit den an den Verankerungen im Rahmen des Zulassungsverfahrens durchgefuhrten
Ermidungsversuchen wurde bei der Oberspannung von 0,65 fy eine Schwingbreite von
80 N/mm? bei 2x10° Lastspielen nachgewiesen.

Brandschutz

Fur die Nachweise der Tragfahigkeit unter Brandeinwirkung des Bauteils, in dem das
Spannverfahren gemaf dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung eingebaut wird, gilt
DIN EN 1992-1-2 in Verbindung mit DIN EN 1992-1-2/NA.

Korrosionsschutz der ummantelten Spannstahldréahte

Der Korrosionsschutz der ummantelten Spannstahldrahte ist flr Bauteile unter allen
Expositionsklassen nach DIN EN 1992-1-1, Abschnitt 4.2 ausreichend.

Sicherung gegen Herausschiel3en

Das Herausschiel3en von Spannstahldrdhten bei einem Spannstahldrahtbruch wird durch
Kopfhalteplatten verhindert.
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Fur die Aufgaben und Verantwortlichkeiten der ausfiihrenden Spezialfirma gelten die
"DIBt-Grundsétze fur die Anwendung von Spannverfahren®.

Ausfuhrung
Allgemeines

Neben den Spannverfahren relevanten Anforderungen nach DIN EN 13670 in Verbindung
mit DIN 1045-3 gelten die "DIBt-Grundsétze fir die Anwendung von Spannverfahren”.

Ausfiihrende Spezialfirmen mussen fiir die Anwendung dieses Spannverfahrens durch den
Hersteller auf der Grundlage der allgemeinen Verfahrensbeschreibung nach Abschnitt
2.3.2.1 umfassend geschult und autorisiert sein.

Unterstiitzung und Befestigung der Spannglieder

Die Spannglieder sind in einem Abstand von maximal 1,80 m zu unterstitzen und mit Kunst-
stoffbandern zu befestigen.

Schweil3en an den Verankerungen

Zulassig sind nur das VerschweiRen der Endgange der Verankerungswendel und das
Anschweil3en der Verankerungswendel an die Ankerplatte.

Nach der Montage der Spannglieder dirfen an den Verankerungen keine Schweil3arbeiten
mehr vorgenommen werden.

Einbau der Verankerungen, der Wendel und der Zusatzbewehrung

Die zentrische Lage der Verankerungswendel ist durch Anschweil3en an die Ankerplatte
oder durch Halterungen zu sichern, die gegen das PE-Aussparungsrohr abgestutzt sind. Die
Verankerungen mussen senkrecht zur Spanngliedachse liegen.

Die zentrische Lage der Zusatzbewehrung ist sicher zu stellen.
Nachgeben der Verankerungen beim Spannen

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

Montage der Spannglieder

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

Das Abtrommeln von Spanngliedern darf nicht bei Temperaturen unter -10 °C erfolgen.

Im Montagezustand (siehe Anlage 2) sind die Verankerungsbereiche gegen eindringendes
Wasser abzudichten. Die Ubergénge zwischen Hillrohr und den Huillrohrenden werden mit
Schrumpfschlauchen abgedichtet. Am Festanker ist der Verankerungsbereich bis zum
Vorspannen durch die Ankerhaube, am Spannanker durch eine Abdeckplatte oder auch
durch eine Ankerhaube zu verschliel3en.

Einbindeléange der Hullrohre im Hullenende
Die Mindestubergreifungslange zwischen PE-Hullrohr und Hillenende betrdgt 60 mm. Bei

der Festlegung der Einbindeldnge durch die ausfiihrende Spezialfirma sind Einflisse
wahrend des Bauzustandes (Temperaturdifferenzen) und Bautoleranzen zu bericksichtigen.

Kontrolle der Spannglieder und mdégliche Reparaturen des Korrosionsschutzes
Durch den verantwortlichen Spanningenieur ist vor dem Betonieren eine abschlieRende
Kontrolle der eingebauten Spannglieder durchzufihren. Beschadigungen des PE-Hullrohrs,

die zu einem Austreten der Korrosionsschutzmasse fiihren oder fiihren kénnen, sind dauer-
haft zu reparieren.
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3.2.2.9 Aufbringen der Vorspannung

Ein Nachspannen der Spannglieder zur Kontrolle oder Korrektur der Spannkraft ist zuge-
lassen. Das Nachspannen muss vor dem Verfiullen des Ankerbereiches mit Korrosions-
schutzmasse (siehe Abschnitt 4.2.10) erfolgen. Wird das Spannglied zu einem spateren
Zeitpunkt nachgespannt, ist der dann entstandene Hohlraum im Verankerungsbereich mit
Korrosionsschutzmasse zu verpressen.

Der Gesamtziehweg (einschlielich des Ziehweges beim Nachspannen) ist auf 120 cm zu
begrenzen.

3.2.2.10 Verfullen und Beschichten mit Korrosionsschutzmassen im Ankerbereich

Montagebedingte Hohlrdume der Korrosionsschutzmasse im Ankerbereich missen auf der
Baustelle nach dem Spannen mit Korrosionsschutzmasse verpresst werden.

Die Korrosionsschutzmassen (siehe Anlage 6) sind - falls erforderlich im erwarmten Zustand
(mit maximal 106 °C, es wird darauf hingewiesen, dass bei der Verarbeitung die geltenden
Arbeitsschutzvorschriften zu beachten sind) - in die daflr vorgesehenen Bereiche an den
Verankerungen einzupressen. Auf eine vollstandige Verfiullung und auf eine lickenlose
Beschichtung auch der Verankerungsteile (siehe Anlage 5) ist zu achten.

Folgende Richtlinien und Normen werden in der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung in Bezug
genommen:

DIN EN 1992-1-1:2011-01 Eurocode 2: Bemessung und Konstruktion von Stahlbeton- und
Spannbetontragwerken - Teil 1-1: Allgemeine Bemessungsregein
und Regeln fir den Hochbau; Deutsche Fassung
EN 1992-1-1:2004+AC:2010

— DIN EN 1992-1-1/NA:2013-04 Nationaler Anhang - National festgelegte Parameter - Eurocode 2:
Bemessung und Konstruktion von Stahlbeton- und Spannbeton-
tragwerken - Teil 1-1: Allgemeine Bemessungsregeln und Regeln
fur den Hochbau

— DIN 1045-1:2008-08 Tragwerke aus Beton, Stahlbeton und Spannbeton - Teil 1:
Bemessung und Konstruktion
— DIN EN 1992-2:2010-12 Eurocode 2: Bemessung und Konstruktion von Stahlbeton- und

Spannbetontragwerken — Teil 2. Betonbriicken — Bemessungs-
und Konstruktionsregeln; Deutsche Fassung EN 1992-2:2005 +
AC:2008

— DIN EN 1992-2/NA:2013-04  Nationaler Anhang - National festgelegte Parameter — Eurocode 2:
Bemessung und Konstruktion von Stahlbeton- und Spannbeton-
tragwerken — Teil 2: Betonbriicken — Bemessungs- und Konstruk-

tionsregeln
— DIN-Fachbericht 102:2009-03 Betonbrucken
— DIN EN 1992-1-2:2010-12 Bemessung und Konstruktion von Stahlbeton- und Spannbeton-

tragwerken - Teil 1-2: Allgemeine Regeln - Tragwerksbemessung
fir den Brandfall; Deutsche Fassung EN 1992-1-2:2004 + AC:2008

— DIN EN 1992-1-2/NA:2010-12 Nationaler Anhang - National festgelegte Parameter - Eurocode 2:
Bemessung und Konstruktion von Stahlbeton- und Spannbeton-
tragewerken - Teil 1-2: Allgemeine Regeln - Tragwerksbemessung
fur den Brandfall

— DIN EN ISO 12944-2:1998-07 Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungssysteme — Teil 2: Einteilung der Umgebungs-
bedingungen  (ISO 12944-2:1998); Deutsche Fassung
EN ISO 12944-2:1998

759523.17 1.13.2-19/17
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Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungssysteme — Teil 4: Arten von Oberflachen und
Oberflachenvorbereitung (ISO 12944-4:1998); Deutsche Fassung
EN ISO 12944-4:1998

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungssysteme - Teil 5: Beschichtungssysteme
(ISO 12944-5:2007); Deutsche Fassung EN ISO 12944-5:2007

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungssysteme Teil 7: Ausfiihrung und Uberwachung der
Beschichtungsarbeiten (ISO 12944-7: 1998); Deutsche Fassung
EN ISO 12944-7:1998; Deutsche Fassung EN ISO 12944-7:1998

Ausfuhrung von Tragwerken aus Beton; Deutsche Fassung
EN 13670:2009

Tragwerke aus Beton, Stahlbeton und Spannbeton - Teil 3:
Bauausfiihrung, Anwendungsregeln zu DIN EN 13670

Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheinigungen;
Deutsche Fassung EN 10204:2004

Schweil3en von thermoplastischen Kunststoffen, Heizelement-
schweil3en von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PE-HD

Prifungen von Kunststoffschweifl3ern - Prifgruppen 1 und 1I

Beglaubigt
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Anl 1
Spannanker Typ C und Festanker Typ D nmage
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Anlage 2

SUSPA-Draht intern ohne Verbund

Spannglied mit Verrohrungsschema
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SUSPA-Draht intern ohne Verbund

Spannglied im Endzustand
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SPANNGLIEDTYP SUSPA CD-36 CD-54 CD-66
Prno.max kN 1620 2430 2970
Anzahl der Spannstahldrdhte @ 7mm Stiick 36 54 66
Spannstahlquerschnitt cm? 13,86 20,79 25,40
Spannstahlgewicht kg/Ifdm 10,88 16,31 19,94
Spannstahl St1670 0.1/ 0.2/ Tok N/mnt 1420/1470/1670
Spannstahl St1770 %01/ f0.2¢/Tok N/mme 1500/1570/1770
Elgstizitdtsmodul E N/mm 205000
PE-ROHRE
Hiillenende 8 dal/s mm 160/5,0 180/5,6 203/5,6
Uberschubrohr ® da3/s mm 90/5,1 110/6,3 110/6,3
Hiillrohr ¢ da2/s mm 75/4,3 90/5,1 90/5,1
Reibungskennwert M 0,06
ANKERPLATTEN u. WENDELN
Ankerplatte ® A mm 340 370 405
DurchlaB ¢ T mm 163 183 203
Stdrke D mm 55 60 55
Wendel AuBen—@ 6 W mm 330 360 410
max. Ganghshe G mm 50 50 50
Mindestldnge Lw mm 316 368 416
min. Draht—¢ ¢ d mm 14 18 16
Ankerhaube ¢ H mm 254 279 318
min. Ldnge Haube C CL mm 180 230 230
min. Ldnge Haube D DL mm 110 120 130
min. ANKERABSTAND fiir f . pe = 33 N'mm?
Randabstand mm 200 240 270
Achsabstand mm 380 440 500
min. ANKERABSTAND fiir f .y, pe = 40 N'mm?
Randabstand mm 200 215 255
Achsabstand mm 360 390 470
ZUSATZBEWEHRUNG
Stab—9 fUr fempewe = 33 N/mm? de mm 10 12 14
Stab—9 fUr femjewbe = 40 N/mm?® de mm 10 12 14
Abstand | mm 50 80 60
Anzahl Stiick 5 5 53
GEWINDE-VERANKERUNGSTEILE
Grundkorper
Gewinde Tr 88x5 98x5 117x5
min. Einschraubtiefe mm 50 76 78
Zughiilsenldnge Lz mm 150 200 200
Stitzmutter C ¢ MC mm 190 222 245
Hohe Ch mm 63 75 80
Innen—Gewinde CTr 128x5 148x5 173x5
min. Einschraubtiefe Cv mm 45 53 65
Stiutzmutter D ® MD mm 190 222 245
Hohe Dh mm 70 83 90
Innen—Gewinde DTr 88x5 98x5 117x5
min. Einschraubtiefe Dv mm 50 76 78

SUSPA-Draht intern ohne Verbund

Tabelle Spannglied Typ C und Typ D

Anlage 4

759579.17
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Spannanker Typ C

Winkelentlliftung

Perbunan-

Dichtscheibe

Stitzmutter C

Denso-Dichtband

Ankerhaube C

PE-Schutztopf

7//////////////////[1

PE-Stiitztopf

Kopfhalterscheibe

\\" '—

Grundkdrper

d 1— 1
k‘\‘w

Zuleitung fiir

Zughlilse

Schraube M16 mit

Injektionsgut Ankerplatte

Festanker Typ D

DUBO-Sicherung
und PE-Kappe

LA o Ankerplatte
/ !
s 4
|
S s
\ / / /,' .
Grundkdrper N Hillenende
[ =
= Petro-Plast
I
v /
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Verwendete Materialien und Hinweise auf Normen

Bezeichnung

Werkstoff

Norm

Grundkorper Vergltungsstahl* DIN EN 10083-3:2007-01
Zughulsen Vergutungsstahl* DIN EN 10083-3:2007-01
Stutzmutter Vergutungsstahl* DIN EN 10083-3:2007-01
Ankerplatten Baustahl* DIN EN 10025-2:2005-04
Hullenenden Baustahl* DIN EN 10025-2:2005-04

Warmgewalzter

DIN EN 10060:2004-02

Wendeln Rundstahldraht* DIN EN 10025-2:2005-04
Zusatzbewehrung | B500B DIN 488-1:2009-08
Baustahl* oder DIN EN 10025-2:2005-04
Ankerhauben PE-HD* DIN EN 1SO 1872-1:1999-10
PE-Rohre beim DIBt hinterlegt DIN 8074, DIN 8075

PE-Reduziersticke

beim DIBt hinterlegt

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

Schrumpfschlauche

beim DIBt hinterlegt

Typ CPSM,DHEC (Fa. Raychem)
Typ SR2 (Fa. Cellpack)

Korrosionsschutz

Rezepturen beim DIBt hinterlegt

Denso-Jet
Petro-Plast
Vasseline FC 284
Vaseline COX GX

* genaue Werkstoffangaben beim DIBt hinterlegt
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Spannverfahren SUSPA-Draht flr Vorspannung ohne Verbund

1. Spannstahl und Spannglieder

Die Spannglieder werden aus kaltgezogenen Spannstahldréahten & 7 mm, St 1470/1670 oder
St 1570/1770 mit sehr niedriger Relaxation, als Fertigspannglieder entsprechend Anlage 2 im
Spanngliedwerk gefertigt. Sie werden einbetoniert und verlaufen innerhalb des Betonquerschnitts.
Kennwerte der Spannglieder sind in der Anlage 4 angegeben.

2. Hallrohre

Das Verrohrungsprinzip eines Spanngliedes ist in Anlage 2 dargestellt. Die Hillrohre sind PE-HD-
Rohre. Als Ubergangsteile vom PE-Hiillrohr zu den Grundkérpern werden in der Werkfertigung
zunachst PE-Uberschubrohre verwendet. Nach Abdichten der Ubergange wird das Spannglied mit
Korrosionsschutzmasse verpresst. Die zum Verfillen des Korrosionsschutzmittels benétigten
Einpress- und Entliftungsoffnungen werden nach dem Verfillen durch PE-Schweilflicken, die
mittels eines Spezial-Schweil3gerates aufgebracht werden, geschlossen. Fiur den Einbau werden die
Uberschubrohre entfernt und Hullenenden aus Stahl dienen dann als Ubergang zwischen Hullrohr
und Verankerung. Das lange Hillenende ermdglicht die Aufnahme der Zughllse wahrend des
Vorspannens. Nach dem Betonieren ist das Hullrohr fest mit dem Bauwerk verbunden. Es wird
daher beim Vorspannen nicht mitgedehnt.

3. Verankerung der Spannstahldrahte im Grundkdrper

Alle Spannstahldrahte eines Spanngliedes sind in einem gemeinsamen Grundkorper aus
vergltetem Stahl zusammen gefasst. Dabei werden die Spannstahldrahte durch entsprechende
Bohrungen gefuihrt und die Drahtenden mit je einem kalt gestauchten Kodpfchen versehen. Die
Stauchkopfchen werden maschinell in runder Form mit halbkugeliger Oberflache mit folgenden
Abmessungen fir Spanndraht & 7 mm hergestellt:

Durchmesser 10,5 mm

Hohe 8,1 mm
Die dazugehdrigen Bohrungen haben den Durchmesser: 7,5 mm

Fur ein festes Anliegen der Stauchkopfchen auf der Grundkorperoberflache sorgt bereits im
Montagezustand eine Kopfhalterscheibe aus Stahl, die mit einer in eine Gewindebohrung des
Grundkorpers eingeschraubten Schraube befestigt wird.

SUSPA-Draht intern ohne Verbund
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4. Verankerungen der Spannglieder
4.1 Spannanker C

Die technischen Daten der Spannanker sind in Anlage 4 dargestellt. Die Spannstahldréahte enden im
Grundkorper mit Aul3engewinde. Auf das Aul3engewinde wird die Zughtlse mit ihnrem Innengewinde
geschraubt. Auf der Zughiilse sitzt die Stltzmutter, welche sich auf der Ankerplatte absttitzt. Grund-
korper, Stutzmutter und Zughulse werden aus vergutetem Stahl gefertigt. Die Ankerplatte mit der im
Werk angeschweiRten Wendel aus Stahl wird in den Uberbau einbetoniert, die Zusatzbewehrung ist
nach Anlagen 1 und 4 anzuordnen.

4.2 Festanker D

Die Ausfuihrung des Festankers entspricht im Wesentlichen der des Spannankers C, wobei hier
jedoch auf die Zughiilse verzichtet wird (siehe Anlagen 1 und 4). Die Spannkraft wird vom Grund-
korper direkt Uber die Stutzmutter auf die Ankerplatte tbertragen.

4.3 Ankerhauben

Nach dem Vorspannen werden die Ankerteile mit einer Ankerhaube geschutzt. Im UV-geschuitzten
Bereich werden PE-Ankerhauben verwendet. Wenn der Festanker D im Montagezustand bereits
eingebaut ist, muss er unmittelbar nach Montage bis zum Vorspannen durch die Haube geschiitzt
und gegen eindringende Feuchtigkeit abgedichtet werden.

5. Korrosionsschutz

5.1 Korrosionsschutz des Spannstahls

Die Spannglieder werden bereits im Werk mit der Korrosionsschutzmasse versehen. Als Korrosions-
schutzmittel der Spannstahldrahte wird eine der in Anlage 6 genannten Korrosionsschutzmassen
verwendet. Mit dieser werden die Drahte wahrend des Einziehens in das Hullrohr beschichtet und
das Spannglied nach kompletter Montage der Grundkdrper und der Verrohrung verpresst. Die
genauen Werkstoffangaben sind beim DIBt hinterlegt. Die Stauchkopfchen werden im Werk mit
Korrosionsschutzmasse glatt abgestrichen und mit der Kopfhalterscheibe abgedeckt. Anschlie3end
werden auf die Grundkorper Endkappen aufgeschraubt, die auf der Baustelle erst zum
Aufschrauben der Zughulse bzw. der Stitzmutter D entfernt werden.

5.2 Korrosionsschutz der freiliegenden oder nicht ausreichend mit Beton bedeckten
Stahlteile

Die nicht ausreichend durch Betoniberdeckung (mindestens 5 cm) oder Korrosionsschutzmasse

geschitzten Flachen aller stahlernen Teile sind mit einem Schutzsystem nach DIN EN ISO 12944-5

gegen Korrosion zu schitzen.

Dabei ist zu beachten, dass das entsprechende Schutzsystem so ausgewahlt wird, dass mindestens
eine Korrosivitatskategorie C5 nach DIN EN ISO 12944-2 gewadhrleistet wird. Bei Stahlteilen der
Verankerung, welche im Inneren einer abgeschlossenen Konstruktion liegen darf die Korrosivitats-
kategorie C3 nach DIN EN ISO 12944-2 zugrunde gelegt werden, wenn der Angriff von korrosiven
Stoffen ausgeschlossen werden kann.

Die Oberflachenvorbereitung erfolgt nach DIN EN ISO 12944-4. Bei der Ausfiuhrung der
Beschichtungsarbeiten ist DIN EN ISO 12944-7 zu beachten.
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6 Spanngliedherstellung und Transport

Die Spannglieder werden komplett, einschliel3lich werksseitigem Korrosionsschutz, als Fertigspann-
glieder im Spanngliedwerk hergestellt. Zum Transport werden die Spannglieder auf Trommeln
aufgerollt oder in Schlaufen gelegt, wobei ein Mindestradius von 0,9 m eingehalten wird.

7. Montage der Spannglieder

Auf der Baustelle werden zunéchst die Ankerplatten mit Wendel und den Hillenenden an der
Schalung montiert. An der Spannankerseite des Spannglieds wird das fur das Verpressen im Werk
und den Transport auf die Baustelle erforderliche Uberschubrohr entfernt. Dann wird das Spann-
gliedende bis zum Hiillrohransatz in das Hillende eingeschoben, AnschlieRBend wird die Zughulse
auf den Grundkorper geschraubt und mit einer Montagespindel fixiert. Nach der Fixierung wird das
Spannglied direkt von der Transporttrommel auf die Unterstitzungstraversen der Bewehrung des
Bauwerks gelegt und abschlieRend in das Hullenende der Festankerseite eingefiihrt nachdem zuvor
auch an diesem Spanngliedende das Uberschubrohr entfernt wurde. Danach werden die Ubergéange
zwischen PE-Hullrohr und Hiullenende verschlossen. Zuletzt wird die Stutzmutter auf den Grund-
korper am Festanker geschraubt.

7.1 Festanker Typ D

Die Stutzmutter D wird direkt auf das Gewinde des Grundkdrpers geschraubt und durch eine
Montage-Zentrierhilfe in ihrer Lage gesichert.

7.2 Spannanker Typ C

Beim Spannanker wird die Zughiilse auf das Gewinde des Grundkoérpers geschraubt und mit einer
Montagespindel fixiert.

8. Vorspannen

Zum Vorspannen wird in das Innengewinde der Zughulse eine Spannspindel eingeschraubt, an der
die Spannpresse angreift. Die Spannpresse stitzt sich tber einen mit Offnungen versehenen Stiitz-
bock auf der Ankerplatte ab. Zum Abschluss des Vorspannens wird das Spannglied mit der Stitz-
mutter bei der vorgegebenen Spannkraft festgesetzt.

Die wahrend des Vorspannens aufgebrachte Kraft wird kontinuierlich mit einem Dynamometer
gemessen. Parallel dazu erfolgt eine Aufnahme der Dehnwege.
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9. KorrosionsschutzmalRnahmen auf der Baustelle

9.1 KorrosionsschutzmafRhahmen am Spannanker (siehe Anlage 5)
9.1.1 Bei der Montage, vor dem Vorspannen:

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

e VerschlieBen und Abdichtung der Verankerung gegen eindringende Feuchtigkeit mittels einer
Abdeckplatte

e Beschichten der ankerplattenseitigen Endflache der Stutzmutter mit erwdrmtem Petro-Plast.

¢ Das Eindringen und Ansammeln von Feuchte (auch Kondenswasser) ist zu vermeiden. Bei einer
Standzeit von mehr als 6 Wochen (zwischen Einbau des Spanngliedes und dem Verpressen der
Verankerungsbereiche) sind die Verankerungsbereiche auf das Eindringen von Feuchte zu
uberprufen und ggf. zu trocknen.

9.1.2 Nach dem Vorspannen:

e Auspressen des bei Montage und Vorspannen freigewordenen Hohlraums unterhalb der Stitz-
mutter C mit erwarmter Korrosionsschutzmasse.

e Beschichten der freiliegenden AufRenflache der Ankerplatte mit erwarmter Korrosionsschutz-
masse.

e Beschichten aller freiliegenden Flachen der Zughulse mit erwarmter Vaseline Cox-GX.

¢ Beschichten aller freiliegenden Flachen der Stitzmutter mit erwarmter Korrosionsschutzmasse.

o Alternativ Umwickeln der freiliegenden Flachen der Ankerplatte, der Zughllse und der Stiitz-
mutter C mit Denso-Band.

¢ Einsetzen des mit Vaseline Cox-GX gefillliten PE-Stitztopfes in das Innengewinde der Zughtilse.

o Aufsetzen des PE-Schutztopfes auf die Denso-Dichtband-Wicklung der Zughdilse.

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

e Abdeckung der Schrauben mit PE-Kappen.

9.2 Korrosionsschutzmafnahmen am Festanker
9.2.1 Bei der Montage, vor dem Vorspannen:

e Nach der Montage der Stutzmutter D am Festanker und dessen Lagesicherung durch eine
Zentrierhilfe VerschlieBen und Abdichten der gesamten Verankerung gegen eindringende
Feuchtigkeit mittels der Ankerhaube.

e Beschichten der ankerplattenseitigen Endflache der Stitzmutter mit erwarmter Korrosions-
schutzmasse.

o Aufschrauben der Stitzmutter auf das bereits bei der Werkfertigung (mit Vaseline Cox-GX)
beschichtete Gewinde des Grundkdrpers.

e Das Eindringen und Ansammeln von Feuchte (auch Kondenswasser) ist zu vermeiden. Bei
einer Standzeit von mehr als 6 Wochen (zwischen Einbau des Spanngliedes und dem
Verpressen der Verankerungsbereiche) sind die Verankerungsbereiche auf das Eindringen von
Feuchte zu Gberprufen und ggf. zu trocknen.
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9.2.2 Nach dem Vorspannen:

e Auspressen des bei Montage und Vorspannen freigewordenen Hohlraums unterhalb der Stiitz-
mutter D mit erwdrmter Korrosionsschutzmasse.

e Beschichten der freiliegenden AuBenflache der Ankerplatte mit erwarmter Korrosionsschutz-
masse.

e Beschichten aller freiliegenden Flachen der Stutzmutter mit erwarmter Korrosionsschutzmasse.

e Alternativ Umwickeln der freiliegenden Flachen der Ankerplatte, der Zughilse und der Stitz-
mutter C mit Denso-Band.

e Aufsetzen der mit Vaseline Cox-GX geflllten PE-Schutzkappe auf die Stitzmutter und
Befestigung der Stahlscheibe mit Schrauben am Grundkdrper.

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

e Abdeckung der Schrauben mit der PE-Kappe.

10. Kontrolle der Spanngliedkraft

Die Vorspannkraft der Spannglieder kann spéater durch einen Abhebetest tberpruft werden. Die
Spannpresse wird dazu zum Zeitpunkt der Messung auf die Spannverankerung des jeweiligen
Spanngliedes aufgesetzt und die Stitzmutter ca. 1-2 mm abgehoben und gelost. Die beim Ldsen
der Stutzmutter vorliegende Spannkraft wird gemessen.

11. Regulieren der Vorspannkraft

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

12. Austausch der Ankerteile

Nach dem Entspannen eines Spanngliedes kann bei Bedarf die Zughllse oder die Stitzmutter C
oder D ausgebaut und ggf. durch ein neues Teil ersetzt werden.

13. Erforderlicher Freiraum fir die Spannpressen

Der fur das Ansetzen der Spannpresse erforderliche Freiraum ist rechtzeitig mit dem Zulassungs-
inhaber abzustimmen.
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