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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 Verfiigung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass dieser Bescheid
an der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung sind den beteiligten Behorden
ebenfalls Kopien zur Verfugung zu stellen.

Dieser Bescheid darf nur vollstandig vervielfaltigt werden. Eine auszugsweise
Veroffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts fir 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 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 unverzuglich offenzulegen.

Dieser Bescheid beinhaltet zugleich eine allgemeine Bauartgenehmigung. Die von diesem
Bescheid umfasste allgemeine Bauartgenehmigung gilt zugleich als allgemeine
bauaufsichtliche Zulassung fir die Bauart.
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BESONDERE BESTIMMUNGEN
Zulassungsgegenstand und Verwendungsbereich

Zulassungsgegenstand

Der Zulassungsgegenstand sind Spannglieder fur externe Vorspannung aus 2 bis 16
kompaktierten Spannstahllitzen, die aus folgenden Teilen bestehen:

— Zugglieder: bauaufsichtlich zugelassene Spannstahllitzen St 1600/1820, Nenndurch-
messer 15,2 mm (0,6" bzw. 165 mm?2) mit einem im Herstellwerk des Antragsstellers
aufgebrachten Korrosionsschutzsystems, bestehend aus Korrosionsschutzmasse und
Schutzhullen

— Spann- und Festanker flr Spannglieder aus 2, 4, 6, 8, 12 und 16 Spannstahllitzen
— Umlenksattel aus Kunststoff oder Stahl

— Korrosionsschutzsystem

— Bewehrung im Verankerungsbereich

Die Spannstahllitzen werden im Werk mit einem Korrosionsschutzsystem bestehend aus
Korrosionsschutzmasse und einer (Schutzhille Typ 1A oder 1B) oder zwei (Schutzhille
Typ 1A + Schutzhiille 2) aufextrudierten PE-Schutzhulle(n) versehen.

Durch die Schutzhiille Typ 1A oder Typ 1B werden zwei oder vier Litzen zu einfach
ummantelten Bandern, durch die Schutzhille2 zu doppelt ummantelten Béandern
zusammengefasst.

Die Spannglieder kénnen aus einem oder bis zu vier einfach oder doppelt ummantelten
Béandern bestehen.

Die Verankerung der Spannstahllitzen in den Ankerkérpern oder Koppelankerkdrpern erfolgt
durch Ringkeile.

Verwendungsbereich

Die Spannglieder durfen zur externen Vorspannung ohne Verbund von Spannbetonbauteilen
aus Normalbeton verwendet werden, die nach DIN EN 1992-1-1:2011-01 in Verbindung mit
DIN EN 1992-1-1/NA:2013-04 oder DIN EN 1992-2:2010-12 in  Verbindung  mit
DIN EN 1992-2/NA:2013-04 bemessen werden.

Die Spannglieder missen aul3erhalb des Betonquerschnitts aber innerhalb der Bauteilhéhe
liegen. Die Temperatur im Bereich der Spannglieder darf ohne weiteren Nachweis 40 °C
nicht tberschreiten.

Eine Verwendung dieser Spannglieder zur externen Vorspannung ohne Verbund von
Bauteilen, die nach DIN EN 1993-1-1:2010-12 in Verbindung mit
DIN EN 1993-1-1/NA:2010-12 und DIN EN 1993-1-8:2010-12 in  Verbindung  mit
DIN EN 1993-1-8/NA:2010-12 bemessen werden, ist ebenfalls moglich, sofern die
Bedingungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung eingehalten werden.

Fur die Verwendung der Spannglieder mit nur einer PE-Schutzhtlle (Typ 1A oder Typ 1B)
gelten spezielle Anwendungsregeln, die in einer separaten Zulassung geregelt sind.
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2 Bestimmungen fir das Bauprodukt/die Bauprodukte
2.1 Eigenschaften und Zusammensetzung
2.1.1 Allgemeines
Es sind Zubehorteile entsprechend den Anlagen und den Technischen Lieferbedingungen, in
denen Abmessungen, Material und Werkstoffkennwerte der Zubehdrteile mit den zulassigen
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 (Stand Februar 2018).
Anderungen am Spannverfahren bediirfen grundséatzlich der Zustimmung des Deutschen
Instituts fur Bautechnik.
2.1.2 Spannstahl und Bander
Es durfen nur 7-dréhtige, kompaktierte Spannstahllitzen St 1600/1820 verwendet werden,
die mit den folgenden Abmessungen allgemein bauaufsichtlich zugelassen sind:
Spannstahllitze @ 15,2 mm:
Einzeldrahte (vor dem Kompaktieren):
. _ -0,04 mm
Auliendrahtdurchmesser vor Kompaktieren d=5,6 mm +0,06 mm
. . -0,04 mm
Kerndrahtdurchmesser vor Kompaktieren d'=5,6 mm +0,06 mm
Litze:
Nenndurchmesser vor Kompaktieren 3d~16,8mm
Nenndurchmesser nach Kompaktieren 3d~15,2 mm bzw. 0,6"
. 2%
Nennquerschnitt 165 mm?2 4%
Es durfen nur Spannstahllitzen mit sehr niedriger Relaxation verwendet werden.
Die Spannstahllitzen sind im Herstellwerk mit dem Korrosionsschutzsystem, bestehend aus
der Korrosionsschutzmasse und einer oder zwei aufextrudierten Schutzhullen (Schutzhille
Typ 1A oder Typ 1B oder Schutzhille Typ 1A + Schutzhille 2) aus PE zu versehen. Die
Schutzhtlle Typ 1A hat eine minimale Wandstéarke von 1,8 mm, die Schutzhille Typ 1B eine
minimale Wandstérke von 2,5 mm. Die Schutzhulle 2 hat eine minimale Wandstarke von
3 mm. (Anlage 7, Abschnitt 2). Die von der Korrosionsschutzmasse und dem Material der
Schutzhlle / Schutzhillen zu erfullenden Anforderungen, sind in den unter 2.1.1 genannten
Technischen Lieferbedingungen enthalten.
Wird auf die Spannstahllitzen die Schutzhille 2 aufgebracht, so kénnen hierfir nur
Spannstahllitzen verwendet werden, die mit Schutzhille Typ 1A ummantelt sind.
2.13 Ringkeile
Es durfen nur die auf Anlage 8 angegebenen Ringkeile verwendet werden (entsprechen den
hinterlegten Unterlagen und dem Prifplan, Stand Februar 2018).
214 Ankerplatten und Ankerkoérper
Fur die Verankerung der Spannstahllitzen im Beton sind Ankerplatten und Ankerkorper mit
Abmessungen nach den Anlagen 3 zu verwenden (entsprechen den hinterlegten Unterlagen
und dem Prifplan, Stand Februar 2018).
Die Bohrlochausgénge der Ankerkdrper missen entgratet sein. Die konischen Bohrungen
der Ankerkdrper missen sauber und rostfrei und mit einer Korrosionsschutzmasse versehen
sein.
714249.18 1.13.3-6/17
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Wendel und Bugelbewehrung

Die in Anlage 3 angegebenen Abmessungen und Stahlsorten der Wendel und
Bigelbewehrung im Verankerungsbereich sind einzuhalten. Die Endgange der Wendel sind
geschlossenen Ringen zu verschweilen. Die VerschweiBung der Endgange der Wendel
kann an den inneren Enden entfallen, wenn die Wendel dafir um 1 ¥ zusétzliche Gange
verlangert wird.

Die zentrische Lage der Wendel ist entsprechend Abschnitt 3.2 zu sichern.
Verankerung

Die Ausbildung der Verankerungen ist auf den Anlagen 3 und 4 dargestellt. Die Trompete
am Spann- und Festanker ist so auszubilden, dass der Umlenkwinkel der Spannstahllitzen
ab Ankerkorper maximal 1,5° betragt. Ansonsten sind die Spannglieder im
Verankerungsbereich knickfrei zu fuhren.

An den Enden der Verankerungen (Austritt aus den Quertrdgern) sind zuséatzliche
Umlenkungen agreserve VON mindestens 3° vorzusehen (siehe Anlagen 3 und 4), die knickfreie
Abweichungen der Spanngliedachse von der planméRigen Lage bis zu diesem Winkel
ermdglichen. Auch fir diese zusétzlichen Umlenkungen sind die Mindestradien nach
Anlage 7, Abschnitt 4.2 einzuhalten.

Korrosionsschutz im Bereich der Verankerungen

An den Endverankerungen ist der nicht durch PE-Schutzhillen (Schutzhiille 1) geschutzte
Bereich der Spannstahllitzen durch Ubergangsréhrchen, Schutzkappe usw. vollstandig zu
umhdillen.

Im Endzustand muss die Einbindeldnge von Schutzhille 1 (Monolitzenmantel) in die
Ubergangsréhrchen > 100 mm und von Schutzhiille 2 (4uRere Bandhiille) in die Trompeten
> 500 mm sein (siehe Anlagen 3 bis 5).

Die Abdichtungen sind sorgféltig auszufiihren. Die HohlrAume mussen vollstandig mit den
auf Anlage 8 angegebenen Korrosionsschutzmassen verfillt sein.

Umlenkstiicke der Verankerungen und Umlenkséttel

Die Umlenksattel sind wie auf Anlage 6 angegeben auszufiihren. Die angegebenen Mindest-
radien durfen nicht unterschritten werden. Im Umlenkbereich darf an keiner Stelle der in
Abhangigkeit von den verwendeten Bandern angegebene minimale Umlenkradius unter-
schritten werden. Der minimale Umlenkradius ist auch im Bereich aller vorzusehenden
trompetenartigen Aufweitungen einzuhalten. Liegen die Bander nicht seitlich an, so werden
die Bandlagen dauerhaft mittels seitlich eingebauter Futterplatten gestitzt. Dabei ist auf
jeder Seite auf jeweils mindestens 300 mm Lange im Umlenksattel auszufittern.

An den Enden der Umlenkstellen (Austritt aus den Quertragern) sind zusatzliche
Umlenkungen ogreserve VON mindestens 3° vorzusehen (siehe Anlage 6), die knickfreie
Abweichungen der Spanngliedachse von der planméaRigen Lage bis zu diesem Winkel
ermdglichen. Auch fir diese zusétzlichen Umlenkungen sind die Mindestradien nach
Anlage 7 Abschnitt 4.2 einzuhalten.

Korrosionsschutz der freiliegenden Stahlteile

Die nicht  ausreichend durch Betonuberdeckung (mindestens 5 cm) oder
Korrosionsschutzmassen geschiitzten Flachen aller stahlernen Teile (Stahl oder Guss) sind
durch eines der folgenden Schutzsysteme nach DIN EN ISO 12944-5 gegen Korrosion zu
schitzen:

a) ohne metallischen Uberzug: A5M.02, A5M.04, A5M.06, A5M.07

b) mit Verzinkung: A7.10, A7.11, A7.12, A7.13

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

1.13.3-6/17
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Beschreibung des Spannverfahrens

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

Herstellung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
Allgemeines

Auf eine sorgfaltige Behandlung der umhillten Spannstahllitzen bei der Herstellung der
Fertigspannglieder und bei Transport und Lagerung ist zu achten.

Fertigspannglieder missen in einer geschlossenen Halle hergestellt werden. Die fertigen
Spannglieder durfen nur als abgedichtete Bander das Herstellwerk verlassen. Die
Spannglieder sind durch den Bauleiter des Unternehmens oder dessen fachkundigen
Vertreter bei Anlieferung auf Transportschaden (sichtbare Schaden an Hullrohren und
Ankern) zu uberprifen.

Siehe auch DIN EN 1992-1-1 in Verbindung mit DIN EN 1992-1-1/NA.
Krimmungshalbmesser der Spannglieder beim Transport

Der Krimmungshalbmesser darf 0,55 m nicht unterschreiten. Auf3erdem sind die Angaben
der Zulassungen der verwendeten Spannstahllitzen zu beachten.

Kennzeichnung

Jeder Lieferung der unter Abschnitt 2.3.2 angegebenen Zubehorteile ist ein Lieferschein
mitzugeben, aus dem u.a. hervorgeht, fur welche Spanngliedtypen die Teile bestimmt sind
und von welchem Werk sie hergestellt wurden. Mit einem Lieferschein dirfen Zubehorteile
nur flr eine einzige, im Lieferschein zu benennende Spanngliedtype geliefert werden.

Bei der Auslieferung von Fertigspanngliedern sind folgende Unterlagen beizufiigen:

— Lieferschein mit Angabe von Bauvorhaben, SpanngliedgréRe, Positionsnummer der
Spannglieder, Fertigungs- und Auslieferungsdatum und der Bestatigung, dass die
Spannglieder gutetiberwacht sind. Der Lieferschein muss auch die Angaben der
Anhéangeschilder der jeweils verwendeten Spannstéhle enthalten.

— bei Verwendung von Restmengen oder Verschnitt die Angabe der Herkunft.

— Lieferzeugnisse fur den Spannstahl und Lieferscheine fir die Zubehorteile mit Angabe
der hierfur fremdiberwachenden Stelle.

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 Ubereinstimmungsnachweis erfiillt sind.

Der Hersteller ist dafir verantwortlich, dass alle erforderlichen Komponenten des
Spannverfahrens in Ubereinstimmung mit der geltenden Zulassung auf die Baustelle
geliefert und sachgemalf lGbergeben werden. Dies gilt auch fur die zur Ausfiihrung bendtigte
Spezialausriistung (Pressen, Einpressgerate usw.), sofern diese nicht durch die ausfiihrende
Spezialfirma selbst gestellt wird.

Ubereinstimmungsbestatigung
Allgemeines

Die Bestatigung der Ubereinstimmung des Bauprodukts (Zubehorteile, Bander und
Fertigspannglieder) mit den Bestimmungen dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung
und den Technischen Lieferbedingungen muss fir jedes Herstellwerk mit einem
Ubereinstimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktionskontrolle und
einer regelmaRigen Fremduberwachung einschlie3lich einer Erstprifung des Bauprodukts
nach Maf3gabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.

1.13.3-6/17
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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
einschlie3lich Produktprufung einzuschalten.

Die Erklarung, dass ein Ubereinstimmungsz_gartifikat 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.

Beim Deutschen Institut fir Bautechnik, der Zertifizierungsstelle und der Uberwachungsstelle
sind die Technischen Lieferbedingungen (Stand Februar 2018), in denen Abmessungen, das
Material und Werkstoffkennwerte der Zubehorteile mit den zuldssigen Toleranzen und die
Materialien des Korrosionsschutzes angegeben sind, hinterlegt.

Werkseigene Produktionskontrolle
Allgemeines

In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und durch-
zufiihren. 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 2.3.2.7 aufgefuhrten MaBnahmen einschlie3en.

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

— Bezeichnung des Bauprodukts bzw. des Ausgangsmaterials und der Bestandteile
— Art der Kontrolle oder 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 funf Jahre aufzubewahren und der fir die
Fremdiiberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind dem
Deutschen Institut fur Bautechnik und der zustéandigen obersten Bauaufsichtsbehérde auf
Verlangen vorzulegen.

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

Der technische Bereich des Herstellers muss tber einen Ingenieur mit mindestens funf
Jahren Berufserfahrung im Spannbetonbau verfiigen. Mal3gebende technische Fachkréfte,
die mit Arbeiten an dem Spannverfahren betraut sind, sollten mindestens tber drei Jahre
Berufserfahrung im Spannbetonbau verfiigen.

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,

1.13.3-6/17
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— Nachweis der Qualifikation des eingesetzten Personals,
— Nachweis der regelmaRig durchgefuhrten 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 fur Lagerung, Transport und Montage,

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

— 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 ausfihrenden Spezialfirmen.

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

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 Prifungen auszufihren:

a) Prufung der MalR3haltigkeit und

b) Prufung der Oberflachenharte

An mindestens 0,5 % aller hergestellten Keile sind die Einsatzhartetiefe und die Kernharte
zu prufen.

Alle Verankerungskeile sind mit Hilfe einer Ja/Nein-Prifung nach Augenschein auf
Beschaffenheit der Zahne, der Konusoberflache und der tbrigen Flachen zu prifen (hiertber
sind keine Aufzeichnungen erforderlich).

Ankerkoérper

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

An mindestens 5 % der Ankerkdrper sind die Abmessungen zu prifen.

Alle konischen Bohrungen der Ankerkdrper zur Aufnahme der Ringkeile sind mit Hilfe einer
Ja/Nein-Prufung beziglich Winkel, Durchmesser und Oberflachengiite zu Gberprifen.

Dartber hinaus ist jeder Ankerkérper mit Hilfe einer Ja/Nein-Prifung auf Abmessungen und
grobe Fehler nach Augenschein zu Uberprifen (hiertiber sind keine Aufzeichnungen
erforderlich).

Ankerplatten

Der Nachweis der Materialeigenschaften ist durch Werkszeugnis "2.2" nach DIN EN 10204
zu erbringen. An mindestens 3 % der Ankerplatten sind die Abmessungen zu prufen.
Daruber hinaus ist jede Ankerplatte 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
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2.3.2.5 Korrosionsschutz der Spannstahllitzen, Ausgangsmaterialien

Der Nachweis, dass die Ausgangsmaterialien des Korrosionsschutzes (PE-Granulat,
Korrosionsschutzfett) den Technischen Lieferbedingungen entsprechen, ist durch
Abnahmepriifzeugnis "3.1" nach DIN EN 10204 zu erbringen.

2.3.2.6 Korrosionsschutz der Spannstahllitzen, Endprodukt (Spezifikationen nach den
Technischen Lieferbedingungen)

2.3.2.6.1 Korrosionsschutzmantel (PE-Schutzhillen Typ 1A, Typ 1B und 2)

Die Prifungen sind nach dem, beim DIBt hinterlegten Prifplan (Stand Februar 2018)
vorzunehmen.

2.3.2.6.2 Korrosionsschutzmasse

Die Prifungen sind nach dem, beim DIBt hinterlegten Priufplan (Stand Februar 2018)
vorzunehmen.

2.3.2.7 Korrosionsschutzmassen und Korrosionsschutzbinden fur die Verankerungsbereiche

Der Nachweis der Materialeigenschaften der Korrosionsschutzmassen und der
Korrosionsschutzbinden fur die Verankerungsbereiche (Endverankerungen) ist durch
Werksbescheinigung "2.1" nach DIN EN 10204 zu erbringen.

2.3.2.8 Abmessungen der Zubehdrteile (Rohre, Kappen usw.) des Korrosionsschutzsystems
Die Abmessungen der Zubehorteile sind stichprobenweise je Lieferlos zu Uberprifen.
2.3.3 Fremdiberwachung

In  jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine
Fremduberwachung regelmafiig zu Uberprifen, mindestens jedoch halbjahrlich.

Im Rahmen der Fremdiberwachung ist eine Erstprifung des Bauprodukts durchzufiihren
und kénnen auch Proben fir Stichprobenprifungen entnommen werden. Die Probenahme
und Prifungen obliegen jeweils der anerkannten Stelle.

Im Rahmen der Fremduberwachung sind auch die Prifungen nach dem, beim Deutschen
Institut fir Bautechnik hinterlegten Prufplan (Stand Februar 2018) vorzunehmen.

Die Messungen der Mindestwanddicken der PE-Schutzhillen Typ 1A, Typ 1B und 2 sind
nach dem beim Deutschen Institut fur Bautechnik hinterlegten Prifplan (Stand Februar
2018) durchzufihren.

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

3 Bestimmungen fir die Anwendung des Zulassungsgegenstandes

3.1 Bestimmungen fur Entwurf und Bemessung
3.1.1 Allgemeines
3.1.1.1 Einbetonierte Verankerungen

Fir 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. Die Begrenzung der planmafigen Vorspannkraft nach
DIN EN 1992-1-1/NA, NCI Zu 5.10.2.1 ist zu beachten.
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Auf Beton- und Stahlkonstruktionen aufgesetzte Verankerungen

Fur den Entwurf und die Bemessung der Ankerplatten und der zur Halterung und
Auflagerung der Verankerung der Spannglieder dienenden Stahlbauteile gilt
DIN EN 1993-1-1 in Verbindung mit DIN EN 1993-1-1/NA und DIN EN 1993-1-8 in
Verbindung mit DIN EN 1993-1-8/NA. Die Bauteile sind fur die 1,1-fache Nennbruchkraft des
Spanngliedes (Fq= 1,1 Fy) zu bemessen. Spannungen und Verformungen in den tragenden
Stahlbauteilen missen bei der maximal auftretenden Vorspannkraft innerhalb der jeweils
vorgegebenen zuldssigen Grenzwerte liegen.

Fur den Entwurf und die Bemessung der Last abtragenden Betonbauteile 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. Die Bauteile sind fur die 1,1-fache Nennbruchkraft des
Spanngliedes (Fq= 1,1 Fp) zu bemessen.

Zulassige Vorspannkréafte

Am Spannende darf nach DIN EN 1992-1-1, Abschnitt 5.10.2.1(1), Gleichung (5.41) die
aufgebrachte Kraft Pmax die in der Tabelle 1 aufgefiinrte Kraft Pma = 0,9 A, fpo,1x nicht
Uberschreiten. Ein Uberspannen nach DIN EN 1992-1-1, Abschnitt 5.10.2.1(2) st
auszuschliel3en. Der Mittelwert der Vorspannkraft P o) unmittelbar nach dem Absetzen der
Pressenkraft auf die Verankerung darf nach DIN EN 1992-1-1, Abschnitt 5.10.3(2),
Gleichung (5.43) die in Tabelle 1 aufgeflihrte Kraft Pmoy) = 0,85 Ap foo1c an keiner Stelle
Uberschreiten.

Tabelle 1:  Zulassige Vorspannkréafte

) Anzahl Vorspannkraft
Spannglied Litzen St 1600/1820
fpo,x = 1560 N/mm?
Pmog [KN] Pmax [KN]
1x02-165 2 438 463
bzt | 4
3x02-165 6 1313 1390
iigg:igg 8 1750 1853
3x04-165 12 2625 2780
4x04-165 16 3501 3707

Abweichend von DIN EN 1992-1-1/NA, NCI Zu 7.2 (NA.6) darf der Mittelwert der

Spannstahlspannung unter der seltenen Einwirkungskombination den Wert 0,75 f, nicht
Uberschreiten.

Dehnungsbehinderung des Spanngliedes

Die Spannkraftverluste im Spannglied konnen in der Regel in der statischen Berechnung mit
den auf Anlage 7, Abschnitt 4.3 angegebenen Reibungsbeiwerten ermittelt werden. Der
ungewollte Umlenkwinkel darf mit k = 0 angesetzt werden.

Krimmungshalbmesser der Spannglieder an den Umlenkstiicken der Verankerungen
und Umlenkséatteln und innere Gleitung

Die kleinsten zuldssigen Krimmungshalbmesser sind Anlage 7, Abschnitt 4.2, zu
entnehmen.
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Es ist zu beachten, dass die Bander sich aufgrund ihrer Geometrie anders bei der Biegung
um die x-Achse (um die breite Seite, siehe Anlage 6) als bei der Biegung um die y-Achse
(um die schmale Seite, siehe Anlage 6) verhalten. Bei Umlenkung um die schmale Seite der
Bander (um die y-Achse) darf der Umlenkradius den Wert von 10 m nicht unterschreiten
unabhéngig davon, wie gro3 der Umlenkradius um die breite Seite ist. Anlage 7,
Abschnitt 4.2 ist zu beachten.

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

Die Aufnahme der Umlenkkréafte durch das Bauwerk ist statisch nachzuweisen.

Die innere Gleitung an der Umlenkstelle aus Vorspannen, Nachspannen und evtl. Ablassen
der Vorspannkraft darf in Abh&éngigkeit vom Umlenkradius und der Anzahl der Bénder die
zulassigen Werte nach Anlage 7, Abschnitt 4.2 nicht Gberschreiten.

Betonfestigkeit

Zum Zeitpunkt der Eintragung der vollen Vorspannkraft muss der Normalbeton im Bereich
der Verankerung eine Mindestfestigkeit von femjcube DZW. fomj ey entsprechend Tabelle 2 und
den Anlagen aufweisen. Die Festigkeit ist durch mindestens drei Probekorper (Wirfel mit
150 mm Kantenlange oder Prifzylinder), die unter den gleichen Bedingungen wie das
vorzuspannende Bauteil zu lagern sind, als Mittelwert der Wdurfel- bzw.
Zylinderdruckfestigkeit nachzuweisen, wobei die drei Einzelwerte um hochstens 5 %
voneinander abweichen dirfen.

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

fck,tj = 1:cmj,cyl -8
Tabelle 2:  Prufkorperfestigkeit fem;

femj,cube i N/mm? femjeyt i N/Mm?2
34 27
40 32

Fur ein Teilvorspannen mit 30 % der vollen Vorspannkraft betragt der Mindestwert der
nachzuweisenden Betondruckfestigkeit 0,5 femjcube bzZW. 0,5 femjcy; Zwischenwerte dirfen
linear interpoliert werden.

Abstand der Spanngliedverankerungen, Betondeckung

Die auf Anlage 3 angegebenen minimalen Abstédnde der Spanngliedverankerungen dirfen
nicht unterschritten werden. Die Abstande gelten auch dann, wenn kleinere Vorspannkrafte
als nach Abschnitt 3.2 eingetragen werden.

Abweichend von den in Anlage 3 angegebenen Werten diurfen die Achsabstande der
Verankerungen in einer Richtung bis zu 15 %, jedoch nicht auf einen kleineren Wert als den
minimalen Abstand der Stdbe der Zusatzbewehrung bzw. den WendelaulRendurchmesser,
verkleinert werden. Dabei sind die Achsabsténde in der anderen, senkrecht dazu stehenden
Richtung um den gleichen Prozentsatz zu vergroéf3ern.

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 oder DIN EN 1992-2 in
Verbindung mit DIN EN 1992-2/NA - angegebenen Betondeckungen der
Betonstahlbewehrung bzw. der stéhlernen Verankerungsteile zu beachten.
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Mindesttrompetenlange

Die Mindesttrompetenlange ergibt sich aus der Forderung, dass keine der Litzen beim
Austritt aus dem Ankerkdrper um einen grol3eren Winkel als 1,5° geknickt werden darf.
Dabei ist auch bei Verankerungen ohne planmafige Umlenkungen davon auszugehen, dass
das Spannglied am Ende des Umlenkstiicks mit den Mindestradien nach Anlage 7,
Abschnitt 4.2 um oareserve = 3° umgelenkt wird (s. auch Abschnitt 3.1.4, letzter Absatz).

Weiterleitung der Krafte im Bauwerkbeton, Bewehrung im Verankerungsbereich

Die Eignung der einbetonierten Verankerung nach Anlage 3 fiir die Uberleitung der
Spannkrafte auf den Bauwerkbeton ist nachgewiesen.

Die Aufnahme der im Bauwerkbeton im Bereich der Verankerung auf3erhalb der Wendel
auftretenden Krafte ist nachzuweisen. Hierbei sind insbesondere die auftretenden
Spaltzugkrafte durch geeignete Querbewehrung aufzunehmen (in den Anlagen nicht
dargestellt).

Die in den Anlagen 3 und 8 angegebenen Stahlsorten und Abmessungen der Wendel und
Zusatzbewehrung (Bugel) sind einzuhalten.

Die in Anlage 3 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.

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

Auch im Verankerungsbereich sind lotrecht gefiihrte Ruttelgassen vorzusehen, damit der
Beton einwandfrei verdichtet werden kann.
An den Umlenksatteln (siehe Anlage 6) ist die Aufnahme der Umlenkkrafte durch das Bauteil

statisch nachzuweisen. Aufl3erdem ist die Aufnahme der Spreizkrafte im Bereich des
Auslaufs des an die Trompete angeschlossenen Umlenkstiicks nachzuweisen.

Aufgesetzte Verankerung
Auf Beton aufgesetzte Verankerung

Die aufgesetzte Verankerung auf Betonbauteile erfolgt mit Ankerkorpern nach Anlage 3. Die
Uberleitung der Spannkrafte auf den Bauwerkbeton ist rechnerisch nachzuweisen.

Die Ankerplatten aus Stahl und das Betonbauteil sind dafiir zu bemessen, dass die im
Bruchzustand des Spanngliedes auftretenden Lasten mit 1,1-facher Sicherheit (Fq = 1,1 Fy)
Ubertragen werden. Dabei ist rechnerisch nachzuweisen, dass die Beanspruchung in den
Kontaktflachen zwischen Ankerkdrper und Ankerplatte sowie Ankerplatte und Beton gleich-
maRig ist. Die Kontaktflache muss der Ankerkorperflache unter Abzug der Flache der
Durchgangsgasse entsprechen.

Die Aufnahme und Weiterleitung der aus Umlenkungen entstehenden Kréafte im
Bauwerksbeton sind nachzuweisen. Hierbei sind insbesondere die auftretenden
Spaltzugkrafte durch geeignete Querbewehrung aufzunehmen.

Die Festigkeit des vorhandenen Betons ist erforderlichenfalls durch Bauwerks-
untersuchungen nachzuweisen.

Die zulassigen Vorspannkréfte sind Abschnitt 3.1.2, Tabelle 1 zu entnehmen.
Auf Stahlkonstruktionen aufgesetzte Verankerung

Die aufgesetzte Verankerung auf Stahlkonstruktionen erfolgt mit Ankerkdrpern nach den
Anlage 3.
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Die Stahlkonstruktion ist dafiir zu bemessen, dass die im Bruchzustand des Spanngliedes
auftretenden Lasten mit 1,1-facher Sicherheit (Fq = 1,1 F) Ubertragen werden. Dabei ist
rechnerisch nachzuweisen, dass die Beanspruchung in der Kontaktflache zwischen
Ankerkdrper und Unterkonstruktion gleichmafig ist. Die Kontaktfliche muss der
Ankerkdrperflache unter Abzug der Flache der Durchgangsgasse entsprechen.

Die Angaben zu den Trompeten in der Anlage 3 gelten fir diese Verankerung nicht. Die
Trompeten - deren Anschluss an die Stahlkonstruktion sowie die Aufnahme und
Weiterleitung der Umlenkkrafte - sind statisch nachzuweisen. Dabei sind auch die
Festlegungen nach Abschnitt 3.1.4 zu beachten.

Die zuléssigen Vorspannkréfte sind Abschnitt 3.1.2, Tabelle 1 zu enthehmen.

Schlupf an den Verankerungen

Der Einfluss des Schlupfes an den Verankerungen (siehe Abschnitt 3.2.2.7) muss bei der
statischen Berechnung bzw. bei der Bestimmung der Spannwege bericksichtigt werden.

Ertragene Schwingbreite der Spannung

Mit den an den Endverankerungen, den Kopplungen und den Umlenksétteln im Rahmen des
Zulassungsverfahrens durchgefiihrten Ermidungsversuchen wurde bei der Oberspannung
von 0,65 fy, eine Schwingbreite von 35 N/mm?2 bei 2 » 10° Lastspielen nachgewiesen.

Durchfiihrung der Spannglieder durch Bauteile

Bei geraden Durchfiihrungen der Spannglieder durch Bauteile ist durch eine entsprechende
GroRe der Offnungen im Bauteil unter Beriicksichtigung der Ausfiihrungstoleranzen sicher-
zustellen, dass ein Anliegen der Spannglieder am Bauteil ausgeschlossen wird.

Schutz der Spannglieder

Die Spannglieder sind gegen Ausfall infolge &uf3erer Einwirkungen (z. B. Anprall von Fahr-
zeugen, erhohte Temperaturen im Brandfall, Vandalismus, Sonneneinstrahlung) zu
schitzen. Spannglieder, die z. B. in einem abgeschlossenen Hohlkasten geflihrt werden,
gelten als ausreichend geschuitzt.

Spannglieder im Innern von Hohlkasten kénnen vor Korrosion als ausreichend geschutzt
angesehen werden.

Bei Anwendung auflerhalb von Hohlkasten, insbesondere bei korrosionsférdernder
Umgebung, ist die Anwendbarkeit zu priufen.

Langen der Ubergangsréhrchen und Einbindelange der Schutzhiillen 2

Die erforderlichen Langen der Ubergangsrohrchen und die erforderliche Einbindelange von
Schutzhille 2 in das an die Trompete angeschlossene Umlenkstick sind unter Bertck-
sichtigung aller mdglichen Einflisse insbesondere von Temperaturdifferenzen wéhrend des
Bauzustandes, Bewegungen beim Vorspannen und Bautoleranzen festzulegen, damit die
minimalen Einbindelangen beider Schutzhillen im Endzustand (siehe Abschnitt 2.1.7)
sichergestellt sind. Diese Festlegung ist durch den Hersteller oder in Abstimmung mit ihm zu
treffen.

Bestimmungen fur die Ausfihrung
Anforderungen und Verantwortlichkeiten

Fur die Aufgaben und Verantwortlichkeiten der ausflihrenden Spezialfirma gelten die
"DIBt Grundsatze fur die Anwendung von Spannverfahren”.

Ausfuhrung
Allgemeines

Neben den fiur Spannverfahren relevanten Anforderungen nach DIN EN 13670 in
Verbindung mit DIN 1045-3 gelten die "DIBt-Grundsatze fir die Anwendung von
Spannverfahren".
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Ausfuhrende Spezialfirmen mussen fur die Anwendung dieses Spannverfahrens durch den
Hersteller auf der Grundlage der allgemeinen Verfahrensbeschreibung nach
Abschnitt 2.3.2.1 umfassend geschult und autorisiert sein.

Schweil’en an den Verankerungen
Das Schweil3en an den Verankerungen ist nur in folgenden Teilen zugelassen:
a) Verschweil3ung der Endgénge der Wendel zu einem geschlossenen Ring.

b) Zur Sicherung der zentrischen Lage darf der Endring an die Ankerplatte durch
Schweil3en angeheftet werden.

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

Nach der Montage der Spannglieder dirfen an den Verankerungen keine Schwei3arbeiten
mehr vorgenommen werden.

Einbau der Verankerungen, der Wendel und der Zusatzbewehrung

Alle Trompeten und Umlenksattel sind sauber und glatt auszufihren und sind so zu
befestigen, dass sie beim Betonieren nicht verschoben werden kdnnen.

Die Festlegungen nach den Abschnitten 2.1.6 und 2.1.8 sind zu beachten.

Die konischen Bohrungen der Ankerkérper missen beim Einbau sauber und rostfrei und mit
der Korrosionsschutzmasse der Monolitze versehen werden. Die zentrische Lage der
Wendel und der Zusatzbewehrung kann durch HeftschweiRen an die Ankerplatte erfolgen
bzw. ist durch Halterungen zu sichern, die gegen die Trompete abgestitzt sind. Ankerplatte
und Ankerkorper mussen senkrecht zur Spanngliedachse liegen.

Die Montage der Spannglieder muss wie in Anlage 7, Abschnitt 5 beschrieben erfolgen. Die
Markierung der Schutzhillen 2 (siehe Anlage 7, Abschnitt 5.2.3) ist dauerhaft in einem zu
protokollierenden Abstand aufzubringen, damit jederzeit die erforderlichen Einbindeldngen
der Schutzhillen (siehe Abschnitt 2.1.7) kontrolliert werden kénnen. Bei der Kontrolle kann
davon ausgegangen werden, dass die Schutzhillen sich nicht gegenseitig verschieben.
Abschlie3end sind im Endzustand nach dem Vorspannen und der Erhartung des Einpress-
mortels die Einbindelangen zu kontrollieren.

Der Beginn der Montagearbeiten der Verankerungen (siehe Anlage 7, Abschnitt 5) auf der
Baustelle ist der baulberwachenden Behérde bzw. dem von ihr mit der Baulberwachung
Beauftragten 48 Stunden vorher anzuzeigen.

Verhinderung von Querschwingungen der Spannglieder

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

Bei Hohlkastenbriicken sind die Spannglieder in Abstédnden von hdchstens 35 m an den
Brickenstegen zu befestigen. Auf3erhalb von Hohlkasten sind kleinere Befestigungs-
abstande erforderlich. Die Befestigungen sind so auszubilden, dass das Spannglied nicht
beschadigt wird und Langsbewegungen des Spanngliedes nicht behindert werden.

Aufbringen der Vorspannung
Die Mindestbetonfestigkeit nach Abschnitt 3.1.5 ist zu beachten.

Fur jeden Umlenksattel und am Spannanker ist der Anteil der beim Vorspannen auftretenden
aullere Gleitung (Bewegung der Schutzhiille 2) und innere Gleitung (Differenz des erreichten
Spannwegs am Spannanker und der Bewegung der Schutzhille 2) festzustellen
(Markierungen auf der Schutzhille 2 nach Abschnitt 3.2.2.3) und in das Spannprotokoll zu
Ubernehmen. Der Anteil an innerer Gleitung (Vorspannen, Nachspannen und evtl. Ablassen
der Vorspannkraft) ist Anlage 7 Abschnitt 4.2 zu entnehmen. Der Anteil der Auf3eren
Gleitung muss mindestens 75 % des Dehnweges am Spannanker betragen. Bei Einhaltung
dieser Bedingungen ist eine Beschréankung des Spannweges nicht erforderlich.
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Nach Aufbringen von ca. 30 % der Vorspannkraft ist an jedem Umlenksattel jedes
Spanngliedband 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 Schutzhille 2
ist die innere Gleitung. Der Anteil an innerer Gleitung aus Vorspannen, Nachspannen und
evtl. Ablassen der Vorspannkraft darf in Abhangigkeit vom Umlenkradius und der Anzahl der
Bander den Wert nach Anlage 7, Abschnitt 4.2 nicht Gberschreiten.

Bei wechselseitigem Anliegen der Bander in den Verankerungs- und Umlenkbereichen
(zweisinnig umgelenkte Spannglieder) mit Umlenkradien Ry < 10 m dirfen diese bandweise
bis maximal 30 % der vorgesehenen Spannkraft vorgespannt werden.

Bei einseitigem Anliegen der Bénder in den Verankerungs- und Umlenkbereichen (einsinnig
umgelenkte Spannglieder) diirfen diese bandweise mit 100 % der vorgesehenen Spannkraft
vorgespannt werden. Es ist mit dem Band zu beginnen, bei dem infolge seiner Lage zu den
Umlenksatteln die grof3te Reibung zu Uberwinden ist. AnschlieBend werden nacheinander
die unmittelbar daneben liegenden Béander vorgespannt. Verschiebungen der bereits
vorgespannten Bander sind dabei zu verhindern. Dies ist an jedem Umlenksattel durch die
aufgebrachten Markierungen (siehe zweiter Absatz und Abschnitt 3.2.2.3) zu kontrollieren.

Ein Nachspannen der Spannglieder, verbunden mit dem Lo&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 auf3en verschoben liegen. Bei
Spannwegen <15 mm durfen daher die Keile nicht mehr gelost werden. Es sind dann
Unterlegscheiben zu verwenden.

Vorstehendes gilt auch bei spateren Kontrollen oder Anderungen der Spannkraft. Auf
Abschnitt 3.1.4 wird hingewiesen.

Wie beim Vorspannen sind Markierungen auf der Schutzhille 2 nach Abschnitt 3.2.2.3
aufzubringen und ihre Ausgangslage einzumessen. Die Wege der Schutzhille 2 sind zu
messen und mit den rechnerisch ermittelten Wegen der Spannglieder zu vergleichen (jede
Umlenkstelle und Spannanker). Der Anteil an innerer Gleitung beim Spannen darf maximal
20% des Dehnweges und maximal 20 cm (Abweichungen hierzu siehe Anlage 7,
Abschnitt 4.2) betragen (der kleinere Wert ist maligebend). Dabei mussen die Wege aus
dem Vorspannvorgang mitberiicksichtigt werden. Wird an einer Stelle des Spanngliedes der
maximale Anteil an innerer Gleitung erreicht, darf das Spannglied nicht weiter nachgespannt
werden. Wurde der maximale Anteil an innerer Gleitung bereits beim Vorspannen erreicht,
so ist das Nachspannen nicht zulassig.

Bei der Anwendung des Spannverfahrens im Briickenbau sind die Verankerungsbereiche
nach dem Vorspannen stets mit Einpressmdrtel zu verpressen.

Bei Sonderanwendungen ist das Verpressen vor dem Vorspannen mdoglich, wenn sicher-
gestellt ist, dass nur innere Gleitung beim Vorspannen auftritt (der zweite Absatz dieses
Abschnitts entfallt dann). Dabei darf erst nach ausreichendem Erhérten des Einpressmortels
vorgespannt werden. Ein Nachspannen ist in diesem Fall nur moglich, wenn beim
Vorspannen nicht bereits der gesamte zulédssige Anteil an innere Gleitung aufgetreten ist.

Der erforderliche Uberstand der Litzen hinter den Verankerungen hangt von der
Spannpresse ab, die auf der Baustelle verwendet wird. Alle Litzen eines Spanngliedes
missen gleichzeitig gespannt werden. Das kann durch zentral gesteuerte Einzelpressen
oder Bandpressen oder durch Bundelpressen erfolgen. Wenn das gleichzeitige Spannen
aller Litzen nicht moglich ist, ist beim bandweisen Vorspannen sicher zu stellen, dass die
innere Gleitung nach Anlage 7, Abschnitt 4.2 in keinem der Bénder tberschritten wird und
die Béander in ihrer planméRigen Lage verbleiben.

UnplanmaRiges Anliegen des Spannglieds und freies Abheben an Austrittspunkten
Ein unplanmaRiges Anliegen des Spannglieds am Bauwerk ist unzuléssig.
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An Austrittspunkten von Verankerungen und Umlenkstellen muss sich das Spannglied frei
abheben (es darf kein unplanméaRiges Anliegen (kein Knick) auftreten). Das freie Abheben
ist nach dem Straffen an allen Austrittspunkten zu kontrollieren.

3.2.2.7 Verkeilkraft, Schlupf und Keilsicherung

Die Keile der Spannanker sind durch eine Spannpresse mit Verkeileinrichtung mit einer Kraft
von 25 kN je Litze nach dem Spannen zu verkeilen. An den Spannankern ist mit einem
Schlupf von 5 mm zu rechnen.

Die Keile der Festanker sind mit 1,1 Py (Pmox Nach Abschnitt 3.2) vorzuverkeilen. Mit
einem Schlupf ist an diesen Verankerungen nicht zu rechnen. Auf das Vorverkeilen am
Festanker mit 1,1 Pnomax darf verzichtet werden, wenn die rechnerische Spannkraft
mindestens 70 % Pomax Nach Abschnitt 3.2 betrdgt. An den nicht vorverkeilten Festankern
ist bei der Festlegung der Spannwege ein Schlupf von 6 mm zu bertcksichtigen.

Die Keile nicht vorverkeilter Festanker sind mittels eines Rohres, dessen Innendurchmesser
héchstens 18 mm und Wanddicke mindestens 5 mm betragt, in die Lochscheiben
einzuschlagen. Nach dem Spannen ist der gleichméaRige Einzug der Keile zu kontrollieren.

3.2.2.8 Einpressen
3.2.2.8.1 Korrosionsschutzmasse

Die Korrosionsschutzmassen sind falls erforderlich im erwarmten Zustand in die daflr
vorgesehenen Bereiche an den Verankerungen einzupressen. Auf eine vollstandige
Verfillung ist zu achten. Dies ist durch Volumenvergleich und nachtragliches Abklopfen zu
kontrollieren.

3.2.2.8.2 Einpressmortel

Die an den Verankerungen dafiir vorgesehenen Bereiche sind vollstandig mit Einpressmortel
nach DIN EN 447 zu verpressen. Fiur das Einpressverfahren gilt DIN EN 446.

3.3 Bestimmungen fir Nutzung, Unterhalt, Wartung

Die Auswechselbarkeit der Spannglieder ist vom Spannverfahren her gegeben (siehe
Beschreibung, Anlage 7, Abschnitt 10).

Die Bedingungen, unter denen Spannglieder ausgetauscht werden kdnnen, die Anzahl der
Spannglieder, die gleichzeitig ausgetauscht werden dirfen, sowie die bauseitigen
Vorkehrungen sind im Einzelfall schon bei der Bauwerksplanung vorzusehen und
festzulegen.

Fur jeden Anwendungsfall sind die beim Trennen der Spannglieder zu beachtenden Arbeits-
anweisungen und ArbeitsschutzmaRnahmen vom Ausflhrenden festzulegen und mit dem
Bauherrn abzustimmen.

Folgende 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 Bemessungsregeln
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
Spannbetontragwerken - Teil 1-1: Allgemeine Bemessungsregeln
und Regeln fur den Hochbau

DIN EN 1992-2:2010-12 Eurocode 2: Bemessung und Konstruktion von Stahlbeton- und
Spannbetontragwerken - Teil 2: Betonbricken — Bemessungs
und Konstruktionsregeln; Deutsche Fassung
EN 1992-2:2005+AC:2008
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Nationaler Anhang - National festgelegte Parameter - Eurocode 2:
Bemessung und Konstruktion ~ von Stahlbeton- und
Spannbetontragwerken - Teil 2: Betonbriicken - Bemessung und
Konstruktionsregeln

Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von  Stahl-

bauten - Teil 1-1: Allgemeine Bemessungsregeln und Regeln fur
den Hochbau; Deutsche Fassung EN 1993-1-1:2005+AC:2009

Nationaler Anhang - National festgelegte Parameter - Eurocode 3:
Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten - Teil 1-1:
Allgemeine Bemessungsregeln und Regeln fiir den Hochbau

Eurocode 3: Bemessung und Konstruktion von  Stahl-
bauten - Teil 1-8: Bemessung von Anschlissen; Deutsche
Fassung EN 1993-1-8:2005+AC:2009

Nationaler Anhang - National festgelegte Parameter - Eurocode 3:
Bemessung und Konstruktion von Stahlbauten- Teil 1-8:
Bemessung von Anschliissen

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

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

Einpremortel fir Spannglieder - Einprel3verfahren

Einpremortel fur Spannglieder - Anforderungen fir ubliche
Einprelmortel

Metallische  Erzeugnisse - Arten  von  Prufbescheinigungen;
Deutsche Fassung EN 10204:2004

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
(1IS012944-5:2007); Deutsche Fassung EN 1SO 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

Beglaubigt
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Spann- und Festanker ohne Umlenkung

Umlenksattel

Spannglieder

Ankerkorper Beton

G

Litzenspannverfahren VT-CMM KD fiur externe Vorspannung

Spann- und Festanker, Umlenksattel, Bandformen, Ankerkorper

Anlage 1
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S Ankerplatte >
[12.50 [siehe auch Anlage 3)
e X
MaBangaben in mm
Alle dargestellten Bandlagen kinnen stehend {30° gedreht) verwendet werden.
Dabei sind die Kriimmungsradien nach Abschnitt 3.4 und Anlage 6 zu beachten.
Litzenspannverfahren VT-CMM KD fiur externe Vorspannung
Anlage 2

Einbetonierte Verankerung

Vorspannkrafte, Spannglieder, Bandtypen, Ankerkdrper
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alternativ: Entliiftung
Uber Trompete

Ankerplatte
Ankerkorper
Entliftung
Ringkeil

AN

Ubergangsréhrehen

Einbindeldnge der Schutzhiille 1
ins Ubergangsrghrchen min. 10

Trompete
Einpressmartel

f.lw_ dew /
—

Einbindeltnge der Schutzhille 2
in die Trempete

m
bt
m
/ ®
Schutzkappe
Dichtmasse
S Lap

D=

LW

-

\.Schutzhijlle 2
Schutzhille 1

Zusatzbewehrung

Spaltzugwendel

\Abdicht

Injektionsanschluss

ung

O Reserve =

Einbetonierte Verankerung

Abmessungen, Wendel und Zusatzbewehrung

LT min. MaBangaben in r
Abmessungen der Verankerungen und Béander
Bandtypen 1x02 2x02 3x02 4x02 2x04 3x04 3% 04 4x04
Variante
Vorspannkraft Proyg = Promax 438 kN 875 kN 1313 kN | 1750kN | 1750 kN | 2625 kN | 2625 kN | 3501 kN
Ankerplatte
Seitenlange BxB 120 i 160 i 200 i 230 i 230 " 270 i 310 " 310
Dicke Dep 15 1 20 " 25 " 30 i 30 i 40 i 50 é 50
Durchgang Y x X 34x64 B4x64 64x104 134x64 64x134 104x134 134x134 134x134
Ankerk drper
Durchmesser [T 100 1 110 180 " 180 1 180 200 " 210 210
Hohe Hax 60 " &0 " 80 " 80 " 80 " 70 " 70 " 70
Bandabmessungen axb 28x53 53x56 53x84 112x53 56x98 84x98 112x98 112x98
Trompete
Wandstarke HDPE/S235JR 6/3 6/3 8/3 8/3 8/3 8/3 8/3 8/3
min. Lénge » Lt min P 1 7z [ 724 d 756 " 812 " 1285 " 12085 1508 " 1308
1) Angaben sind Anhaltswerte, bei der Planung sind die Festlegungen nach Abschnitt 2.1.6 der Besonderen Bestimmungen zu berlicksichtigen.
Schutzkappe innen K I 1o [ 12 | 170 [ 190 [ 190 [ 210 [ 220 [ 220
Wendel- und Zusatzbewehrung
Betonfestigkeiten f.r,; cue 34 | 40 | 3¢ | a0 | 34 | a0 | 34 | 40 | 34 [ a0 | 34 | a0 | 34 | 40 | 34 | 40
Wendel BSt 500S
AuBen min & w - - 220 | 190 | 280 | 250 | 320 | 260 | 320 | 260 | 380 | 330 | 440 | 380 | 440 | 380
Draht Min Pidw - - 12 12 12 10 12 12 12 12 14 14 14 14 14 14
Ganghéhe max hy - - 40 40 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Lange min Lw - - 240 | 240 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 350 | 350 | 350 | 350
Zusatzbewehrung BSt 5008
Anzahl Nz 5 5 3] 6 4 4 4 4 4 4 4 4 53 3] [ ]
Durchmesser min iz 10 10 8 10 12 10 14 10 14 10 14 12 12 12 12 12
Abstand max hz 40 50 60 60 80 | 100 | 100 | 100 J 100 | 100 | 100 [ 70O 70 70 70 70
Grosse min 2xZ 160 | 140 | 230 | 200 | 290 | 240 | 330 | 270 | 330 | 270 | 400 | 350 | 460 | 400 | 480 | 400
Minimale Achs- und Randabstiande
Randabstand min R 110 [ 100 f 145 [ 130 ] 160 [ 145 [ 175 [ 150 | 195 [ 165 | 230 | 200 | 260 | 230 | 280 | 230
Achsabstand min A 180 [ 160 § 250 [ 220 | 280 | 250 | 310 | 260 | 350 [ 290 | 410 | 370 | 480 [ 420 | 480 | 420
Litzenspannverfahren VT-CMM KD fiur externe Vorspannung
Anlage 3

74022.18
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Vertikalschnitt

Trompete
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alternativ: Entliftung \?Ch“tzmle,.w ns Einpressmartel

b T t Ubergan_gsrohrchen . . . S

uber lrompets min.100 Finkindeldnge der Schutzhiille 2
Ankerplatte Fa / in die Trompete 2500
Ankerksrper D Umlenkstiick
Entliiftung / /
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b A (R =
; b = EEEERE R Abdichtung
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Injektions—
A anschluss

Schutzhiille 2 ’MW/

Schutzhlille 1
hz Doz usatzbewehrung

InEYd L Spaltzugwendel
Dap L 1min

Horizontalschnitt

Ot O eserve

O Reserve 23"
MoBangaben in mm

Litzenspannverfahren VT-CMM KD fiur externe Vorspannung

; Anlage 4
Langsschnitt g
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Ausbildung des Korrosionsschutzes im Bereich Monolitze —
Ubergangsrchrchen (kurze Litzenlberstdnde nicht nachspannbar)

Lur

Schraubverbindung fur

Einbindeldnge der
Schutzhiille 1
ins Ubergangsrdhrchen
min. 100

Ubergangsréhrchen mit
Einloufkonus und Dichtlippe

elektronische kopie der abz des dibt: z-13.3-110

Ubergangsrihrehen

Monolitze —
Schutzhille 1
. . SO DOV NIFSNRNY R
Ringkeil™-] NN O WO R T
RN \\\\ \\\ SO SN ~
A
e TN N N rd
oW RN 3 SN SO
Spannstahllitze N AR SO A I N IO N OO
\\ SO N S R O N OO Y
Einpressmortel - n
Hax Dae Schutzhiille 2

Zwickel abgedichtet mit
Fugendichtmasse (PU)
Korrosionsschutzmasse

Einbindeldnge der

Schutzhllle 2

in die Trompete
=500

Schutzkappe kurz (PE, oder Stohl korrosionsgeschiitzt)

Ausbildung des Korrasionsschutzes bel langen

(nachspannbar) und kurzen LitzenUberstdnden

Ankerplatte
mit Korrosionsschutz

Schutzkappe (PE)

Korrosionsschutzmasse
(Binde) — 5cm auf Hiille

PE—Hiille
Litze

Ringkeile

/ /| \
R i = ¥ ‘

YVerschluBstopfen

1

— —

Stahl korlsc?;ii‘ségfclhgtdzig\ F—‘ )/
H— - - 4 - . -
N )
T [/ L
2 Gewindestangen M10 —_| ‘ \\ |
R — =
> i -qa/
) -
Lu

Liiftungssffnung

MaBangaben in mm

Litzenspannverfahren VT-CMM KD fiur externe Vorspannung

) ; Anlage 5
Detail Korrosionsschutz g
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Ausfihrung mit
gerader Oberseite

=~ gekrliimmter OCberseite

Ausfihrung mit

\Um\eﬂksotte\ Gleitfldche

Spannglied
VT—CMM 4x04—-150 D .
Schnitt A—A

(Umlenksattel Kunststoff)

Gleitung: PE aquf PE

Spannglied VT—CMM

Schnitt A=A
(Umlenksattel Stohl)

Gleitung: PTFE—Niro
oder PE—-PL

4x04—165 KD 7/Spcmng\|ed WT—CMM
N NS @ 4x04-185 KD
ggf. Futterplotie
siene Bes. Best. . - ggf. Futterplatte
% S itt 2.1. -
d e it 218 | SO@E) | e e
Abschnitt Z2.1.8
oW W Y NasaVizt)
/Umlenksuttel @ /Um\eﬂksotte\
W 66
| @%
Ry PTFE-Gleitfolie Ry
Gleitfldche Fettung
mit Fettung u Niro—Stahl- .
oder PE-Platte
Rx > Ry mit Fettung Rx > Ry MaBangapen in_mm
Tabelle 1
Abmessungen Umlenksattel
Anzahl der Bander 1x02| 2x02 [ 3x02 | 4x02 | 1x04 | 2x04 | 3x04 | 4x04
min. Breite {innen) Xl 70 | 70| YO | 7O | 110 | 110 | 110 ] 110
min. Héhe {innen) Yol 40 | 70 [ 100 130 ] 40 | 70 | 100 | 130
Wandstarke PE / 5235JR 6/3 |63 |83 |83 |63 |83 |83 83

Litzenspannverfahren VT-CMM KD fiur externe Vorspannung

Umlenksattel

Anlage 6
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2.2

3.1

Spannstahl

Als Spannstahl werden allgemein bauaufsichtlich zugelassene 7-drahtige, kompaktierte Spannstahllitzen
© 15,2 mm, St 1600/1820, Nennquerschnitt 165 mm?2, verwendet.

Spannglieder

Beschreibung der Spannglieder

Die VT-CMM Litzenspannglieder Typ KD (doppelt ummantelt) sind fir externe Vorspannung verwendbar.
Sie bestehen aus 2 und 4 nebeneinander liegenden Spannstahllitzen, die werksmafiig mit Korrosions-
schutzmasse Schutzhille Typ 1A, bestehend aus einem mindestens 1,8 mm dicken PE-Mantel und
Schutzhille 2, bestehend aus einem mindestens 3 mm dicken PE-Mantel umgeben sind. Bei der Schutz-
hille 1 sind die PE-Méntel der einzelnen Litzen durch Stege miteinander verbunden. Hierdurch erhalten
die Spannglieder die Form eines flachen Bandes. Um die aus 2 oder 4 Litzen bestehenden, einfach
ummantelten Bander wird ein zweiter, rechteckiger Mantel (Schutzhulle 2) aufgebracht.

Herstellung der Spannglieder

Die doppelt ummantelten Spannglieder VT-CMM Typ D werden im Werk, in einem Doppel-Extrusions-
verfahren hergestellt. Im ersten Extrusionsvorgang wird die Korrosionsschutzmasse auf die Litzen
aufgetragen diese mit Schutzhille Typ 1A umhillt. Die Schutzhille Typ 1A besteht aus einem
mindestens 1,8 mm dicken PE-Mantel. Im zweiten Extrusionsvorgang wird die auf3ere, mindestens 3 mm
dicke Schutzhille 2 aus dem gleichen Material aufgebracht. Die Spannglieder werden als Mehrfach-
langen oder als Einzellangen auf Haspeln gewickelt. Das Ablangen auf die erforderliche Lange geschieht
entweder auf der Baustelle oder bereits im Werk. Erfolgt das Ablangen der Spannglieder im Werk, so
konnen die unter Einhaltung des minimalen Krimmungsradius (entsprechend Abschnitt 2.2.2 der
Zulassung) gewickelten Spannglieder auch kdrperlos transportiert werden. Die Spannglieder sind in
diesem Fall liegend zu transportieren. Der Wickel- und Abwickelvorgang erfolgt nicht korperlos.

Verankerung

Spannanker und Festanker

Die Verankerung der Spannglieder erfolgt mit Ankerplatten, Ankerkdrpern mit konischen Bohrungen
parallel zur Spanngliedachse und mit Hilfe 3-teiliger Ringkeile (siehe Anlage 8).

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

An der inneren Seite der Ankerplatte wird eine rechteckige oder quadratische Trompete aus Stahl
angeschweif3t und korrosionsgeschiitzt. Die Ladnge des Rohres betrdgt mindestens 40 cm und kann
mittels Ubergreifend eingestecktem PE-Umlenkstlick bis auf Quertragerdicke verlangert werden.

In die Ankerkdrper werden ebenfalls innenseitig PE-Ubergangsrohrchen eingeschraubt, deren Lange je
nach vorgesehener Spannbandbewegung ermittelt wird (siehe Anlage 7, Abschnitt 5.2.2), an Festankern
aber mindestens 30 cm betragt.

Die Spannbander werden an den Ankereinlaufstellen je nach vorgesehener Spannbandbewegung auf
entsprechende Lange von den PE-Schutzhillen befreit und zwar so, dass die Schutzhiille 1 nach dem
Vorspannen hochstens bis an den Ankerkdrper reicht und mindestens 100 mm in das Ubergangs-
réhrchen einmiindet. Die Schutzhille 2 muss im gespannten Zustand mindestens 50 cm in das an die
Trompete angeschlossene Umlenkstick einbinden (siehe Anlage 5 und Anlage 7).
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4.2

Nach dem Vorspannen wird der Raum innerhalb der Trompeten und der angeschlossenen Umlenk-
sticken mit Einpressmortel verfillt, wobei die Enden der angeschlossenen Umlenkstiicken vorab
abgedichtet werden (s. Anlagen 3 und 4).

Die Litzeniberstande, Keilzwischenrdume sowie eventuelle Spalt-Hohlrdume innerhalb der Anker-
korperbohrungen und Ubergangsréhrchen werden mit einer Hilfsvorrichtung mit Korrosionsschutzmasse
verpresst. Danach werden auf die Litzeniberstande PE-Hiillen aufgeschoben deren Enden knapp Uber
die Litzenenden ragen und mit Kunststoffstopfen verschlossen, die ihrerseits von einer PE- oder Stahl-
abdeckkappe, mittels Gewindestangen befestigt, angedriickt werden (siehe Anlage 5 unten). Die Lénge
der Litzenuberstdande wird im Einvernehmen mit dem Bauherrn so festgelegt, dass gegebenenfalls
Spannkraftkorrekturen vorgenommen werden kénnen.

Es dirfen keine Knicke des Spanngliedes innerhalb der Trompete und am Trompetenende entstehen
(Abschnitt 2.1.6 der Besonderen Bestimmungen). Damit Abweichungen von der planmaRigen Spann-
gliedlage nicht zu Knicken fuihren, ist an jedem Trompetenende eine Umlenkreserve von mindestens 3°
mit dem Mindestradius nach Anlage 7, Abschnitt 4.2, vorzusehen.

Umlenkung

Ausfuhrungsformen der Umlenkstellen

An Umlenkstellen werden die Spannbander in Umlenkk&sten aus verzinktem korrosionsgeschiitztem
Stahl oder PE-Kunststoff gefiuihrt. Die Seiten der Umlenkkasten sind der Geometrie der Spannglied-
fuhrung angepasst. Die Kasten werden einbetoniert. Es sind folgende Ausfihrungen moglich:

korrosionsgeschuitzter Stahl t>3 mm
PE-Kunststoff t>5mm

Es dirfen keine Knicke des Spanngliedes an den Sattelenden entstehen. Damit Abweichungen von der
planmafigen Spanngliedlage nicht zu Knicken fihren, ist an jedem Sattelende zusatzlich zur plan-
maRigen Umlenkung eine Umlenkreserve von mindestens 3° mit dem Mindestradius nach Anlage 7,
Abschnitt 4.2, vorzusehen.

Die Spannbander werden bevorzugt mittels vorwiegend "auf3erer Gleitung" Uber die Umlenksattelflachen
bewegt. Die aul3ere Gleitung wird durch Schmierung der Umlenkflachen des Sattels bzw. der Gleitflachen
der Bénder 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 Stahl 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) Sattel ohne besondere MaRnahmen fur die Gleitfuge
Es dirfen Umlenksattel aus PE-Kunststoff oder verzinktem Stahl verwendet werden.

Krimmungsradien

Die Bander verhalten sich aufgrund ihrer Geometrie anders bei der Biegung um die x-Achse (breite Seite)
als bei der Biegung um die y-Achse (schmale Seite) (siehe Anlage 6).

Bei Umlenkung um die breite Seite der Bander (um die x-Achse) darf der Umlenkradius R, bei
4 ubereinanderliegenden Bander den Werte Ry min = 5 m nicht unterschreiten.
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4.3.2

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

Ry min *n/4

Ry min(n)=Maxq Y:mn

o) x| i
Beispiel - Bandtyp 3x4 (n = 3)

Rymin(3)25.0m™*3/4=3,75m

An Satteln mit einem Umlenkradius Ry min(n) darf die innere Gleitung 20 cm nicht tiberschreiten.

Bei Umlenkung um die schmale Seite der Bander (um die y-Achse) darf der Umlenkradius R, sowohl fir
Bander mit 4 als auch mit 2 Litzen den Wert von 10 m nicht unterschreiten unabhéangig davon, wie grof3
der Umlenkradius um die breite Seite ist.

Der Wert der zulassigen inneren Gleitung darf nach der folgenden Beziehung vergroRert werden, wenn
groBere Umlenkradien als Ry, min(n) gewahlt werden.

ARy )= A Ry gin ¥ RY_ wobei
' N Ry min

Ali(Rymﬂ) ist der maximale Wert der inneren Gleitung bei dem minimalen Umlenkradius Ry yin und
4 (bereinanderliegenden Bandern

Al; ist der maximale Wert der inneren Gleitung bei dem aktuellen Radius Ry der Umlenkung
und der aktuellen Anzahl n der Ubereinanderliegenden Bander,

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

n ist die aktuelle Anzahl der an der Umlenkstelle Ubereinanderliegenden Bander

Fir das Vorspannsystem VT CMM betrégt der Wert Al; (Ry,m'n) 20 cm.
Der maximale Wert fir die auf3ere Gleitung ist nicht begrenzt.

Die tatsachliche Bewegung des Spanngliedes am Sattel ist in den meisten Fallen eine Kombination von
innerer und auRerer Gleitung. Das Verhéltnis von aufRerer zu innerer Gleitung hangt von den Reibungs-
verhéltnissen am Sattel ab. Dieses kann durch Sauberung, Fetten oder der Anwendung von speziell
dafiir vorgesehenen Systemen mit geringer Gleitung verbessert werden.

Reibungskennwerte

Bei Umlenksatteln nach Ausfuhrung 4.1a) erfolgt die Bewegung ausschlief3lich zwischen Gleitfolie und
Blech Die Reibung ist weitgehend unabhéngig von der Auflagerpressung und daher auch unabhéngig
von der Anzahl der Ubereinanderliegenden Spannbander. Der Reibungsbeiwert betragt p = 0,06.

Bei Umlenksétteln nach Ausfilhrung 4.1b) ist, bei gleichzeitigem Spannen aller Spannbénder, der
Reibungsbeiwert nach folgender Tabelle anzusetzen:

Anzahl der Ubereinanderliegenden Spannbéander Reibungsbeiwert
n u
1 0,06
2 0,08
3 0,10
4 0,12
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5 Montage

51 Allgemeines

Die Spannbéander werden bei der Herstellung auf Haspeln gewickelt und entweder im Werk oder auf der
Baustelle abgelangt. Abhéngig 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 griindlich zu reinigen, damit die "duBere Gleitung" der Spann-
bander beim Vorspannen nicht behindert wird. Zur Vermeidung von Beschadigungen sind zum Einziehen
Gleitbleche, Kunststoffrohre, Rollen u. a. vorgesehen. Die Spannbander werden in den Verankerungen,
Satteln und auf Unterstltzungen ausgerichtet. Bei Umlenksétteln nach Variante a) (siehe Anlage 8,
Abschnitt 4.1) sind vor dem Einziehen der Spannbénder die Gleiteinrichtungen (PTFE Gleitfolie und
gefettetes Blech aus nichtrostendem Stahl) einzubauen.

5.2.2 Entfernen der Schutzhillen im Verankerungsbereich

A2
Al ) Lor+ 100 mm
Le Lur
Hax AL+Durchhang’
| Quertrdger
| e
Zustand am Spannanker vor dem Spannen
Spannankerseitig:
Entfernen der Schutzhille 2 auf eine Lange von
A, = Le + AL +Durchhang’+ Ler + 100 mm
Le = Litzenliberstand fur Pressenansatz
L+ = Trompetenlange (Lt = Lor + 600 mm)
AL = Dehnweg laut Statik
Lk = Lange der Ubergangsréhrchen (> 300 mm, > AL + 100 mm)
Entfernen der Schutzhiille 1 auf die Lange von
A = Le + AL+ Durchhang®

Auftrennen der Stege der Schutzhille 1 vom Spanngliedende bis Schutzhille 2

b Auf die Berucksichtigung des Durchhangs kann verzichtet werden, wenn das Spannglied vor dem Ablangen der Schutzhiillen zwischen

den Umlenkungen und Verankerungen so unterstiitzt wird, dass es nahezu die Geometrie des Endzustandes besitzt (kein girlandenartiger
Durchhang).
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Festankerseitig:
A2 = Al + Lor
A = Hak + ~30 mm
Lo = Lange der Ubergangsrohrchen (> 300 mm)
5.2.3 Markieren und Ausrichten der Spannbander

Bei mehrlagigen Bandern wird darauf geachtet, dass die Bander mdglichst genau tUbereinanderliegen.

An den Spann- und Festankern ist die Schutzhille 2 spanngliedseitig nahe der Stelle des Austritts aus
den Trompeten in einem definierten Abstand vom Ende der Schutzhille 1 zu markieren.

An jedem Umlenksattel ist jedes Spanngliedband in einem definierten Abstand zum Umlenksattel mit
einer Markierung zu versehen, mit deren Hilfe die Bewegung der Schutzhille 2 der einzelnen Bander
zum Umlenksattel beim weiteren Vorspannen eindeutig bestimmt werden kann. Die Lage der Bander in
den Satteln und Trompeten wird nach Aufbringen einer Vorlast von ca. 10 % der Spannkraft nochmals
kontrolliert und gegebenenfalls mit Klemmen gesichert.

Vorspannen

Das Vorspannen erfolgt im Allgemeinen durch gleichzeitiges Spannen der Litzen aller Bander. Die Band-
bewegungen werden an einzelnen Umlenkséatteln und jedenfalls an den Ankereinlauftrompeten nach dem
Spannvorgang gemessen und protokolliert.

Bei den Umlenksatteln mit nicht eindeutiger seitlicher Anlage der Spannbander werden zur Lage-
sicherung beim Vorspannen Klemmschellen verwendet und nach dem Vorspannen die seitlichen Spalt-
raume mit PE-Futterplatten zumindest an einer Einlaufseite auf Dauer gesichert.

Verfillen der Trompeten und angeschlossenen Umlenkstiicken
In die Trompete wird der Injektionsanschluss eingebaut und die Spaltrdume am Spanngliedeinlauf

abgedichtet. Der Innenraum der Trompete mit angeschlossenem Umlenkstiick wird mit Einpressmortel
nach DIN EN 477:1996-07 verfillt.
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Korrosionsschutz

Die nach dem Einpressen noch vorhandenen Hohlrdume im Bereich der Ankerkdrper (Spalte zwischen
den Teilen eines Keils, zwischen Ankerkorper und Ankerplatte, Litze und Ubergangsrohr bzw.
Schutzhiille 1 und Ubergangsrohr) werden mittels einer Spezialvorrichtung mit Korrosionsschutzmasse
(siehe Anlage 5) verpresst, wobei die Litzeniiberstande gleichzeitig umhullt werden. Das Volumen der
verfillten Korrosionsschutzmasse muss dem Volumen der zu verfiillenden Hohlrdume entsprechen.

Die freien Ankerkdrperflachen werden mit einer Korrosionsschutzmasse oder —binde abgedeckt. Danach
werden auf die Litzenuberstande PE-Rohrchen aufgeschoben. Vor dem Uberschieben sind die
PE Réhrchen am Ende zum Ankerkérper mit einem 8-10 cm breitem Densoband zu umwickeln. Davon
werden mindestens 5 cm Breite des Densobandes um das PE-R&hrchen gewickelt. Der verbleibende
Uberstand des Densobandes iiber das PE-R6hrchenende ist als Hutkrempe ausgebildet. Nach dem
Uberschieben ist die Hutkrempe am Ringkorper anzudriicken. Am luftseitigen Ende wird das
PE Réhrchen mit Stdpseln abgeschlossen und Schutzkappen mittels Gewindestangen an den
Ankerkorpern befestigt. Bei langen Kappen werden diese gegen Abkippen mit Unterstiitzungs- oder
Abhangevorrichtungen gesichert (s. Anlage 5, unten).

Unterstitzungen

Bei freien Spanngliedlangen >35m werden die Spannglieder im Abstand von 35m mittels
Haltevorrichtungen am Tragwerk befestigt, um Eigenschwingungen zu dampfen (siehe Abschnitt 4.2.4
der besonderen Bestimmungen).

Spannkraftkontrolle und Spanngliedaustausch

Im Einvernehmen mit dem Bauherrn kann der Litzentberstand so festgelegt werden, dass mit
Beriicksichtigung der Pressenldange Spannkraftkontrollen oder -korrekturen vorgenommen werden
kénnen. Fir ein komplettes Entspannen muss die gesamte anteilige Dehnlédnge plus des fur die
Spannpresse erforderlichen Litzenuberstands verbleiben.

Ohne Litzenuberstand kann der Spanngliedtausch mittels mechanischem oder thermischem Trennen in
der freien Spanngliedlange erfolgen.

Litzenspannverfahren VT-CMM KD fiur externe Vorspannung

Technische Beschreibung des Spannverfahrens

Anlage 7
Seite 6/6

74022.18

1.13.3-6/17




elektronische kopie der abz des dibt: z-13.3-110

Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung

Nr. Z-13.3-110 vom 2. Marz 2018

Deutsches
Institut

fur
Bautechnik

(korrosionsgeschiitzt)

PE oder Baustahl

Bezeichnung Material Norm

Verankerungen

Ankerplatte Baustahl * DIN EN 10 025-2:2005-04
Ankerkorper Vergutungsstahl * DIN EN 10 083-2:2006-10
Ringkeil beim DIBt hinterlegt

Schutzkappe DIN EN ISO 1872-1:1999-10

DIN EN 10 025-2:2005-04

Ubergangsrohrchen

PE oder PP

DIN EN ISO 1872-1:1999-10
DIN EN ISO 1873-1:1995-12

Trompetenrohr
(korrosionsgeschutzt)

PE oder Baustahl

DIN EN ISO 1872-1:1999-10
DIN EN 10 025-2:2005-04

Abdichtung am Trompetenende

PU-Schaum, Fugendichtmasse *

Injektionsmortel

Einpressmortel

DIN EN 447:1996-07

Spannglied

Schutzhlle 1

PE *

DIN EN ISO 1872-1:1999-10

Schutzhlle 2

PE *

DIN EN ISO 1872-1:1999-10

Korrosionsschutzmasse

beim DIBt hinterlegt

Korrosionsschutz Verankerungen

Korrosionsschutzmasse

beim DIBt hinterlegt

Korrosionsschutzbinde

beim DIBt hinterlegt

Umlenkung mit Gleiteinrichtung

Umlenksattel
(korrosionsgeschiitzt)

PE oder Baustahl

DIN EN ISO 1872-1:1999-10
DIN EN 10 025-2:2005-04

Gleitfolie PTFE DIN EN ISO 13000-1:2006-02
Gleitblech Niroblech DIN EN 10 088-7:2012-01
Gleitplatte PE DIN EN ISO 1872-1:1999-10
Gleitmittel beim DIBt hinterlegt DIN 51502

Futterplatten, Umlenkplatten

PE

DIN EN ISO 1872-1:1999-10

*) Materialspezifikationen beim DIBt hinterlegt

Ringkei

Typ F oder Typ H:
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