DYWIDAG-SYSTEMS INTERNATIONAL I DSI |

SUSPA-DSI Spannsysteme




DIEt

Deutsches Institut fiir Bautechnik

B
Allgemelne ANSTALT DES OFFENTLICHEN RECHTS
. " Zulassungsstelle flir Bauprodukte und Bauarten
b a u a u fS l C h t l l C h e Bautechnisches Priifamt

Mitglied der Européischen Organisation flr

Z l Technische Zulassungen EQTA und der Europaischen Union
u aS S u n g fir das Agrément im Bauwesen UEAftc

Tel.: +49 30 78730-0
Fax: +49 30 78730-320
E-Mail: dibt@dibt.de

Datum: Geschaftszeichen:
31. Juli 2009 116-1.13.2-13/08
Zulassungsnummer: Geltungsdauer bis:
Z-13.2-109 31. Marz 2014

Antragsteller:

DYWIDAG-Systems International GmbH
Dywidagstrasse 1, 85609 Aschheim

Zulassungsgegenstand:

SUSPA-Draht intern ohne Verbund

Der oben genannte Zulassungsgegenstand wird hiermit allgemein bauaufsichtlich zugelassen.
Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung umfasst zwélIf Seiten und acht Anlagen.

Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung ersetzt die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung
Nr. Z-13.2-109 vom 3. Mérz 2004. Der Gegenstand ist erstmals am 3. Marz 2004 allgemein
bauaufsichtlich zugelassen worden.

Deutsches Institut fiir Bautechnik | Eine vom Bund und den Lédndern gemeinsam getragene Einrichtung
DiBt | KolonnenstraBe 30 L | D~10829 Berlin | Tel.: +4930 78730-0 | Fax: +49 30 78730-320 | E-Mail: dibt@dibt.de | www.dibt.de



722029.09

DIEt

Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung Seite 2 von 12 | 31. Juli 2009
Z-13.2-109

I. ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

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

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

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

Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstandes haben, unbeschadet weiter
gehender Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen”, dem Verwender bzw.
Anwender des Zulassungsgegenstandes Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung zur Verfligung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass die allgemeine
bauaufsichtliche Zulassung an der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung
sind den beteiligten Behdrden Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur
Verfligung zu stellen.

Die aligemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstédndig vervielfaltigt werden. Eine
auszugsweise Verdffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts flr
Bautechnik. Texte und Zeichnungen von Werbeschriften dirfen der allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung nicht widersprechen. Ubersetzungen der allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung mussen den Hinweis "Vom Deutschen Institut fiir Bautechnik
nicht geprufte Ubersetzung der deutschen Originalfassung" enthalten.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruflich erteilt. Die,s;gjéstir@ ~ pg?&ger
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung kénnen nachtrdglich ergénzt u 'geénd\é%jt
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II. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Zulassungsgegenstand

Zulassungsgegenstand sind Spannglieder fir interne Vorspannung ohne Verbund aus
36, 54 und 66 kaltgezogenen Spannstahidrahten, rund, glatt, St 1470/1670, Durch-
messer 7 mm, deren Verankerungen in Normalbeton und deren Korrosionsschutz (siehe
Anlage 1).

Es sind folgende Verankerungen zugelassen:
1 Spannanker Typ C
2 Festanker Typ D

Die Spannstahldréhte werden im Herstellwerk der Spannglieder mit einem Korrosions-
schutz versehen, der aus einem mit Korrosionsschutzmasse verpressten PE-Hiillrohr
besteht.

Die Verankerung der Spannstahldréhte erfolgt Uber kalt aufgestauchte Képfchen.

Anwendungsbereich

Der Zulassungsgegenstand darf zur Vorspannung ohne Verbund von Spannbetonbauteilen
aus Normalbeton verwendet werden, die nach DIN 1045-1' oder DIN-Fachbericht 1022

bemessen werden und bei denen die Spannglieder innerhalb des Betonq@g’%ﬂ%&ggitts
v B e M\\%&‘&

Ve und&é

liegen.

Die zuléssigen Vorspannkréfte sind gegenliber DIN 1045-1!, Absc
DIN-Fachbericht 1022, Abschnitt 4.2.3.5.4 beschrénkt.

Es sind Spanngliedldngen bis maximal 100 m zugelassen.

Eigenschaften und Zusammensetzung
Allgemeines

Es sind Zubeh&rteile entsprechend den Anlagen und den Technischen Lieferbedingungen,
in denen Abmessungen, Material und Werkstoffkennwerte der Zubehdrteile mit den
zuldssigen Toleranzen angegeben sind, zu verwenden. Die Technischen Lieferbedingungen
sind beim Deutschen Institut fir Bautechnik, der Zertifizierungsstelle und der Uber-
wachungsstelle hinterlegt.

Spannstahldraht

Es dirfen nur kaltgezogene Spannstahldrdhte, rund, glatt, St 1470/1670 mit sehr
niedriger Relaxation, @ 7,0 mm verwendet werden, die allgemein bauaufsichtlich
zugelassen sind und die fur das Aufstauchen der Képfchen geeignet sind. Die durch das
Aufstauchen der Kopfchen bedingte Abminderung der Zugfestigkeit der Spannstahldrihte
darf héchstens 2 % betragen.

Koépfchen der Spannstahlidrédhte

Das Aufstauchen der Kopfchen auf die Spannstahldrahtenden darf nur mit Spezial-
maschinen ausgefiihrt werden. Dabei sind die Kopfdurchmesser und die Kopfhéhen nach
den Angaben in der Beschreibung (siehe Anlage 8) einzuhalten.

Grundkorper

Die Bohrungen zur Aufnahme der Spannstahldrahte missen an der Képfchenseite gratfrei
und an der anderen Seite ausgerundet sein,

W Deuvtsches Institur
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2.1.5 Verankerungswendel und Zusatzbewehrung

Die in den Anlagen angegebenen Stahlsorten und Abmessungen der Verankergngsweadel,, i /g
und der Zusatzbewehrung im Verankerungsbereich sind einzuhalten. Die ze \ischeﬁl,age /}/éf"
ist entsprechend Abschnitt 4.2.4 zu sichern. N
Die Endgénge der Verankerungswendel sind zu verschweien. Die VerschweiBung der
Endgénge der Verankerungswendel kann an den inneren Enden entfallen, wenn die
Verankerungswendel dafir um 1%/, zusétzliche Génge verldngert wird.

2.1.6 Korrosionsschutzmasse
Die Spannstahidrahte werden im Werk mit der Korrosionsschutzmasse entsprechend

Anlage 6 beschichtet und anschlieBend im HUllrohr mit derselben Korrosionsschutzmasse
verpresst,

Drenisches Tnstitu //§

Die zur Anwendung kommende Korrosionsschutzmasse muss der beim Deutschen Institut
fir Bautechnik durch den Hersteller hinterlegten Rezeptur entsprechen.

2.1.7 Korrosionsschutz im Bereich der Verankerungen

Der Korrosionsschutz ist entsprechend der Beschreibung (siehe Anlage 8) und Anlage 5
durchzufiihren. Beim Einsatz im UV-geschlitzten Bereich durfen fiir die Spannanker Typ C
und die Festanker Typ D auch die PE-Ankerhauben nach Anlagen 5 und 7 verwendet
werden. Beim Einsatz im nicht UV-geschiitzten Bereich sind Stahlankerhauben zu
verwenden.

2.1.8 Korrosionsschutz der freiliegenden Stahliteile (Ankerhauben)
Die nicht ausreichend durch Betoniiberdeckung (mindestens 5 cm) oder Korrosionsschutz-
masse geschltzten Flachen aller stdhlernen Teile sind, soweit sie nicht aus nicht-
rostendem Stahl bestehen, durch eines der folgenden Schutzsysteme nach
DIN EN ISO 12944-5% gegen Korrosion zu schitzen.
a) ohne metalischen Uberzug: A5M.02, A5M.04, A5M.06, A5M.07
b) mit Verzinkung: A7.10, A7.11, A7.12, A7.13
Die Oberfidchenvorbereitung erfolgt nach DIN EN ISO 12944-4%, Bei der Ausfihrung der
Beschichtungsarbeiten ist DIN EN ISO 12944-75 zu beachten.

2.1.9 Hiillrohre
Das Verrohrungsschema der Spannglieder ist auf Anlage 2 dargestelit. Die Abmessungen

der zur Anwendung kommenden PE-Rohre sind in Abhéngigkeit von der SpanngliedgréBe
in Anlage 4 aufgefihrt.
Die Verbindungen der PE-Rohre untereinander oder mit PE-Reduzierstiicken erfolgt durch
HeizelementstumpfschweiBung oder durch HeizwendelschweiBen. Dabei ist die Richtlinie
DVS 2207-1% zu beachten. Die SchweiBarbeiten sind von KunststoffschweiBern mit
glltiger Prufbescheinigung der Prifgruppe I nach Richtlinie DVS 2212-17 durchzufthren,
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. Die darin angegebenen MaBe und Werkstoffe sowie der darin beschriebene
Herstellungsvorgang der Spannglieder und des Korrosionsschutzes sind einzuhalten.

2.2 Herstellung, Transport, Lagerung und Kennzeichnung
(siehe auch DIN 1045-1* und DIN-Fachbericht 102?)
2.2.1 Allgemeines

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

2.2.2 Kriimmungshalbmesser der Fertigspannglieder beim Transport und beim
Einziehen in das Bauwerk

Der Krimmungsradius darf 0,90 m nicht unterschreiten. Im Bereich der Spann- und
Festanker darf das Spannglied nicht gekrimmt werden. Es ist darauf zu achten, dass der
Krimmungsradius auch beim Einziehen in das Bauwerk eingehalten wird.
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2.3
2.3.1

2.3.2
2.3.2.1

/¥

Liefersehiaininik /

A bestlnamt/,ef

Jeder Lieferung der unter Abschnitt 2.3.2 angegebenen Zubehdrteile ist ei
mitzugeben, aus dem u.a. hervorgeht, fiir welche Spanngliedtypen die Tei
sind und von welchem Werk sie hergestellt wurden. Mit einem Lieferschelidiifer”
Zubehorteile nur fir einen einzigen, im Lieferschein zu benennenden Spanngliedtyp
(-gréBe) geliefert werden,.

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

Der Hersteller ist daflir verantwortlich, dass alle erforderlichen Komponenten des Spann-
verfahrens in Ubereinstimmung mit der geltenden Zulassung auf die Baustelle geliefert
und sachgemé&B Ubergeben werden. Dies gilt auch fir die zur Ausfiihrung benétigte
Spezialausristung (Pressen, Einpressgerdte usw.), sofern diese nicht durch die
ausfiihrende Spezialfirma selbst gestellt wird.

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestdtigung der Ubereinstimmung des Bauprodukts (Zubehorteile und Fertigspann-
glieder) mit den Bestimmungen dieser alilgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung und den
Technischen Lieferbedingungen muss fiir jedes Herstellwerk mit einem Uberein-
stimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktionskontrolle und einer
regelmaBigen Fremdlberwachung einschlieBlich einer Erstpriifung des Bauprodukts nach
MaBgabe der folgenden Bestimmungen erfolgen.

Fur die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiberwachung einschlie-
lich der dabei durchzufiihrenden Produktpriifungen hat der Hersteller des Bauprodukts
eine hierfir anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierfiir anerkannte Uber-
wachungsstelle einzuschalten,

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

Werkseigene Produktionskontrolle

Allgemeines

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

Die werkseigene Produktionskontrolle soll mindestens die in den folgenden
Abschnitten 2.3.2.2 bis 2.3.2.8 aufgefiihrten MaBnahmen einschlieBen.

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

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

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

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

- Unterschrift des fir die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen.

Die Aufzeichnungen sind mindestens finf Jahre aufzubewahren und der fir die

Fremdlberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen., Sie sind dem

Deutschen Institut fir Bautechnik und der zustdndigen obersten Bauaufsichtsbehorde auf
Verlangen vorzulegen.
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2.3.2.2

2.3.2.3

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

Der technische Bereich des Hersteliers muss Uber einen Ingenieur mit mindestens fiinf
Jahren Berufserfahrung im Spannbetonbau verfligen. MaBgebende technische Fachkrafte,
die mit Arbeiten an dem Spannverfahren betraut sind, sollten mindestens {iber drei Jahre
Berufserfahrung im Spannbetonbau verfligen.

Der Hersteller muss folgende Unterlagen in jeweils aktueller Fassung bereithalten: ,
Dokumentation Uber die betrieblichen Voraussetzungen, aus der mindestey

Punkte hervorgehen: /
- Aufbau des technischen Bereichs und Verantwortlichkeiten der Mitarb?f{er,

- Nachweis der Qualifikation des eingesetzten Personals,

- Nachweis der regelméBig durchgefiihrten Schulungen, 2\}\\ gt
- Ansprechpartner in Bezug auf das Spannverfahren, k ¢
- Kontroll- und Ablagesystem. e

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

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

- Arbeitsanweisungen flir Montage- und Vorspannprozesse einschiieBlich MaBnahmen
zum Korrosionsschutz (auch temporar),

- Angaben zum SchweiBen im Bereich der Spannglieder,

- Zusammenstellung der zu beachtenden Sicherheits- und Arbeitsschutzaspekte,

- Allgemeiner Qualitatssicherungsplan®

- Schulungsprogramm flir das mit Vorspannarbeiten betraute Baustellenpersonal®.
Der Hersteller tragt die Verantwortung fUr die Autorisierung der ausflihrenden Spezial-
firmen,

Kann der Hersteller die an ihn gerichteten Anforderungen nicht erfiillen, gelten sie fir
den Antragsteller. Antragsteller und Hersteller diirfen auch eine Aufgabenteilung verein-
baren.

Eignung des Spannstahls flr das Aufstauchen der Képfchen

Die Eignung des Spannstahls flir das Aufstauchen der Képfchen ist vor Auslieferung im

Herstellwerk an jedem Ring zu prifen und auf Lieferschein und Anhangeschild fiir den
Spannstahi zu bestétigen.

Kopfchen am Spannstahl

Die Képfchen am Spannstahldraht sind beziglich ihrer Form und Abmessungen zu Uber-
prifen. An mindestens 0,5 % der Képfchen ist die Uberprifung genau durchzufihren.
Dariber hinaus ist jedes Kopfchen mit Hilfe einer Ja/Nein Prifung auf Abmessungen und
grobe Fehler nach Augenschein zu Uberprifen (hieriiber sind keine Aufzeichnungen
erforderlich).

Mindestens einmal pro Monat wird ein Spannstahl mit Stauchkopf von jeder in diesem
Zeitraum eingesetzten Stauchmaschine einem Zugversuch unterzogen. Die Abminderung
der Zugfestigkeit im Vergleich zur Zugfestigkeit eines Spannstahls derselben Charge ohne
Képfchen darf 2 % nicht Gberschreiten.
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2.3.2.4 Ankerplatten

Der Nachweis der Materialeigenschaften ist durch Abnahmeprifzeugnis "3.1"
(DIN EN 10204%°) des herstelienden Werkes zu erbringen.

Dartiber hinaus ist jede Ankerplatte mit Hilfe einer Ja/Nein-Priifung auf Abmessungen und
grobe Fehler nach Augenschein zu Uberprifen (Aufzeichnungen (ber diese Priifung sind
nicht erforderlich).

2.3.2.5 Grundkérper, Stitzmuttern und Zughilse

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 AuBendurchmessers) sowie die Oberflichengiite der Teile
sind zu Uberpriifen,.

Bei Verankerungsteilen, die aus Stangenmaterial geschnitten werden, ist die Héirte jeder
Stange zu Uberpriifen. Bei geschmiedeten Zubehorteilen ist an wenigstens 1 % der Teile
- aber mindestens an 10 Stick pro Charge - die Hérte zu tberprifen.

Alle genannten Verankerungsteile sind mit Hilfe einer Ja/Nein-Priifung nach Augenschein
auf sichtbare Mangel zu Uberpriifen (hieriber sind keine Aufzeichnungen erforderlich).

2.3.2.6 Materialien der Korrosionsschutzsysteme

Der Nachweis der Materialeigenschaften aller beim Korrosionsschutz verwendeten
Materialien ist jeweils durch Abnahmeprifzeugnis "3.1" (DIN EN 10204%) des
herstellenden Werkes zu erbringen. Aus dem Abnahmepriifzeugnis muss insbesondere
hervorgehen, dass die in den Anlagen und den Technischen Lieferbedingungen festge-
legten Spezifikationen eingehalten sind. Falls die fremdiiberwachende Stelle es fir
erforderlich hélt, sind bei ihr Rickstellproben zu hinterlegen. Fiir Beschichtungsstoffe nach
DIN EN ISO 12944-52 gilt DIN EN ISO 12944-75, Abschnitt 6.

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

Bei der Herstellung der Fertigspannglieder ist die Beschreibung der Werksfertigung zu
beachten. Insbesondere ist auf eine vollsténdige Verfiillung mit Korrosionsschutzmasse
und auf eine fehlerfreie Ausfihrung der SchweiBarbeiten am PE-HUllrohr zu achten.

2.3.3 Fremdiiberwachung
In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremdiber-
wachung regelmadBig zu Uberprifen, mindestens jedoch halbjéhrlich.
Im Rahmen der Fremdlberwachung ist eine Erstpriifung des Bauprodukts durchzufiihren
und kénnen auch Proben fiir Stichprobenpriifungen entnommen werden. Die Probenahme
und Priifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdliberwachung sind mindestens funf Jahre
aufzubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut flr Bautechnik und der zustdndigen obersten Bauaufsichtsbehérde auf
Verlangen vorzulegen.

3 Bestimmungen fiir Entwurf und Bemessung

3.1 Allgemeines yf

Far Entwurf und Bemessung von mit diesen Spanngliedern vorgespangten Bauteﬂkn gllt 3 1
DIN 1045-1* oder DIN-Fachbericht 1022, é |
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3.2 Zulassige Vorspannkrafte und Begrenzung der Spannstahispannung

3.3

3.4

Am Spannende darf abweichend von DIN 1045-1% 8.7.2 (1), Gleichung (48) und
DIN-Fachbericht 1022, 4.2.3.5.4 (2), Gleichung (4.5) die aufgebrachte Hochstkraft Py die
in Tabelle 1 aufgeflihrte Kraft Py max = 0,85 fo,1 A, nicht tiberschreiten. Der Mittelwert der
Vorspannkraft Ppo unmittelbar nach dem Absetzen der Pressenkraft auf die Verankerung
darf  abweichend von DIN 1045-1%, Abschnitt 8.7.2 (3), Gleichung (49) und
DIN-Fachbericht 102?,  Abschnitt 4.2.3.5.4 (3), Gleichung (4.6) die in Tabelle 1
aufgeflihrte Kraft Prg.max = 0,70 fox A, @an keiner Stelle Gberschreiten.

Tabelle 1: Zuldssige Vorspannkréafte
Spannglied Anzahl der P o, max Po,max
Spannstahl- (kN) (kN)
drihte
CD-36 36 1620 1673 ||
CD-54 54 2430 2509 E\
CD-66 66 2970 3067

Die Anzahl der Spannstahldrdhte in den Spanngliedern darf durch Fortlassen
radialsymmetrisch in der Verankerung liegender Drdhte vermindert werden. Aus Typ
CD-36 kann Typ CD-30, aus Typ CD-54 Typ CD-48 bzw. Typ CD-42 und aus Typ CD-66
der Typ CD-60 erzeugt werden. Die Spannkdpfe sind jeweils nur mit der erforderlichen
Anzahl der Bohrungen zu fertigen. Hierzu ist eine Absprache mit der Firma DYWIDAG-
Systems International GmbH erforderlich.

Je fortgelassenen Draht vermindert sich die zuldssige Spannkraft entsprechend Tabelle 2.

Tabelle 2: Reduzierung der zuldssigen Vorspannkraft bei Weglassen eines Drahtes
A, [mm2] AP0 [kN] APy [kN]
38,5 45 46,5

Die Bestimmungen flr Spannglieder mit vollbesetzten Verankerungen (Grundtypen)
gelten, soweit nicht Abweichungen im Folgenden angegeben werden, auch fiir Spann-
glieder mit teilbesetzten Verankerungen.

Ein Uberspannen nach DIN 1045-1!, Abschnitt 8.7.2 (2) bzw. DIN-Fachbericht 1022,
Abschnitt 4.2.3.5.4 (2) ist nicht zul&ssig.

Abweichend von DIN 1045-1%, Abschnitt 11.1.4 (2) darf der Mittelwert der Spannstahl-
spannung den Wert 0,85 f, 1, nicht Uberschreiten.

Dehnungsbehinderung des Spanngliedes

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

Reibungskennwert u = 0,06
ungewoliter Umlenkwinkel B=0,3°m
Diese Werte gelten bej einem maximalen Unterstiitzungsabstand von 1,80m.

Krimmungshalbmesser der Spannglieder an Umlenkungen

Far alle SpanngliedgréBen ist ein Umlenkradius von 15 m einzuhalten. Dieser Radius darf
bis auf 10 m reduziert werden, wenn an den betreffenden Umlenkungen eine doppelte
Verrohrung durch ein zusétzliches PE-Rohr 110x6,2 fiir CD-54 und CD-66 bzw. PE-Rohr
90x5,1 far CD-36 angeordnet wird.
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3.5

3.6

Die doppelte Verrohrung darf durch eine der folgenden Varianten ausgefihrt werden:

- Uberschubrohr mit einer Lénge entsprechend der gekrimmten Spanngliedlange,
welches bei der Montage zur Umlenkung verschoben wird.

- zusatzliche Rohre, die beim Einbau des Spannglieds nachtréglich auf- und an die
Umlenkstellen verschoben werden.

- zuséatzliche Rohre, die im Werk vormontiert und mit aufgetrommelt werden.

Der Ubergangsbereich Hillrohr -~ Uberschubrohr ist gegen das Eindringen von Beton
sachgerecht abzudichten (z.B. durch Schrumpfschlduche).

Ein Nachweis der Stahlrandspannungen in Krlmmungen braucht bei Einhaltung dieser
Umlenkradien nicht geflhrt zu werden.

Im Verankerungsbereich sind die Spannstahldrdhte gerade zu fihren.

Betonfestigkeit

Zum Zeitpunkt der Eintragung der vollen Vorspannkraft muss der Normalbeton im Bereich
der Verankerung eine Mindestfestigkeit von fomjcube entsprechend Tabelle 3 und den
Anlagen aufweisen. Die Festigkeit ist durch mindestens drei Probekdrper (Priifzylinder
oder Wirfel mit 150 mm Kantenldnge), die unter den gleichen Bedingungen wie das
vorzuspannende Bauteil zu lagern sind, als Mittelwert der Wirfel- bzw. Zylinderdruck-
festigkeit nachzuweisen, wobei die drei Einzelwerte um hoéchstens 5 % voneinander
abweichen dirfen. Sofern nicht genauer nachgewiesen, darf die charakteristische Festig-
keit des Betons zum Zeitpunkt tj der Eintragung der Vorspannkraft aus den Werten der
Spalte 2 von Tabelle 3 wie folgt berechnet werden:

fck,tj = Temj,eyt = 8

Tabelle 3: Priifkérperfestigkeit fom
fcmj,cube in N/rﬂr'n2 fcmj,cyl in N/n'"'“2 g
34 27
42 34

Mp e
Tabelle 4.102 des DIN-Fachberichtes 1022 ist nicht anzuwenden.

Flr ein Teilvorspannen mit 30 % der vollen Vorspannkraft betrdgt der Mindestwert der
nachzuweisenden Betondruckfestigkeit 0,5 femjcuve DZW. 0,5 femep; ZWischenwerte dirfen
linear interpoliert werden (siehe auch DAfSth-Heft 5251),

Abstand der Spanngliedverankerungen, Betondeckung

Die in Anlage 4 in Abhangigkeit von der Mindestbetonfestigkeit angegebenen minimalen
Abstdnde der Spanngliedverankerungen dirfen nicht unterschritten werden,.

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

Alle Achs- und Randabstdnde sind nur im Hinblick auf die statischen Erfordernisse
festgelegt worden; daher sind zusétzlich die in anderen Normen und Richtlinien
- insbesondere in DIN 1045-1* und DIN-Fachbericht 1022 - angegebenen Betondeckungen
der Betonstahlbewehrung bzw. der stdhlernen Verankerungsteile einzuhalten.

Die Mindestbetondeckung c.,, des Spanngliedes darf an keiner Stelle kleiner sein als der
duBere Hullrohrdurchmesser. Als VorhaltemaB darf Ac = 10 mm verwendet werden,
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3.7 Weiterleitung der Krafte im Bauwerkbeton, Bewehrung im Verankerungsbereich

3.8

3.9

3.10

3.11

3.12

Die Eignung der Verankerung fir die Uberleitung der Spannkréfte auf den Bauwerkbeton
ist durch Versuche nachgewiesen. Die Aufnahme der im Bauwerkbeton im Bereich der
Verankerung auflerhalb der Wendel auftretenden Kréfte ist nachzuweisen. Hierbei sind
insbesondere die auftretenden Spaltzugkréfte durch geeignete Querbewehrung
aufzunehmen (in den beigefligten Zeichnungen nicht dargestellt).

Die in den Anlagen angegebenen Stahlsorten und Abmessungen der Zusatzbewehrung
sind einzuhalten.

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

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

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

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

Nachgeben der Verankerungen beim Vorspannen

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

Ertragene Schwingbreiten der Spannung

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

Brandschutz

Hinsichtlich ihrer Feuerwiderstandsklasse sind Bauteile, die mit diesem Spannverfahren
vorgespannt sind, solchen gleichzusetzen, die mit nachtrdglichem Verbund vorgespannt
sind. Es gilt DIN 4102-4'? unter Beachtung von DIN 4102-2213,

Korrosionsschutz der ummantelten Spannstahldrahte

Der Korrosionsschutz der ummantelten Spannstahldréhte ist flr Bauteile unter allen
Expositionsklassen nach DIN 1045-1*, Abschnitt 6.3 ausreichend.

Sicherung gegen HerausschieBBen Z2 =

7
Das HerausschieBen von Spannstahldrahten bei einem Spannstah!drahtﬁ?‘uch“@w ﬁ durch
Kopfhalteplatten verhindert. 7 ;

\%
;z



Z722029.09

DIkt

Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung Seite 11 von 12 | 31, Juli 2009
Z-13.2-109

4.1

4.2
4.2.1

4.2.2

4.2.3

4.2.4

4.2.5

4.2.6

4.2.7

4.2.8

Bestimmungen fiir die Ausfiihrung

it
(P
215
@k

f{rr@a ‘gel};@n dlgf

%\a %(? //

Anforderungen und Verantwortlichkeiten %
Far die Aufgaben und Verantwortlichkeiten der ausflihrenden Spe¥ia
"DIBt-Grundsétze flir die Anwendung von Spannverfahren't4,
Ausfiihrung

Allgemeines

Neben den flir Spannverfahren relevanten Anforderungen nach DIN 1045-3%% gelten die
"DIBt-Grundsétze flir die Anwendung von Spannverfahren"4,

AusfUhrende Spezialfirmen missen fir 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 unterstiitzen und mit
Kunststoffbandern zu befestigen.

SchweiBen an den Verankerungen

Zuldssig ist nur das VerschweiBen der Endgédnge der Verankerungswendel und das
AnschweiBen der Verankerungswendel an die Ankerplatte.

Nach der Montage der Spannglieder dirfen an den Verankerungen keine SchweiBarbeiten
mehr vorgenommen werden.
Einbau der Verankerungen, der Wendel und der Zusatzbewehrung

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

Die zentrische Lage der Zusatzbewehrung ist sicher zu stelfen.

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 fir eine ausreichende Entwé&sserung der
Aussparung zu sorgen.

Es ist darauf zu achten, dass der Krimmungshalbmesser nach Abschnitt 2.2.2 auch beim
Einziehen in das Bauwerk und beim Spanngliedaustausch eingehalten wird.

Einbindelange der Hiilirohre im Hiillenende

Die Mindestlibergreifungsldnge zwischen PE-Hullrohr und Hillenende betrédgt 60 mm. Bei
der Festlegung der Einbindelénge durch die ausfiihrende Spezialfirma sind Einflisse
wéhrend des Bauzustandes (Temperaturdifferenzen) und Bautoleranzen zu berlick-
sichtigen.

Kontrolle der Spannglieder und mdégliche Reparaturen des Korrosionsschutzes

Auf eine sorgfaltige Behandlung der Spannglieder bei Herstellung, Transport, Lagerung
und Einbau ist zu achten.

Durch den verantwortlichen Spanningenieur ist vor dem Betonieren eine abschlieBende
Kontrolle der eingebauten Spannglieder durchzufihren. Beschddigungen des PE-Hiillrohrs,
die zu einem Austreten der Korrosionsschutzmasse fihren oder filhren kdnnen, sind
dauerhaft zu reparieren.
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4.2.9

4.2.10

Hausier

10

i1

12

13

14

15

Aufbringen der Vorspannung

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

Verfiillen und Beschichten mit Korrosionsschutzmassen

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

Die Korrosionsschutzmassen (siehe Anlagen 6 und 7) sind - falls erforderlich im
erwarmten Zustand (mit maximal 106°C) - in die dafiir vorgesehenen Bereiche an den
Verankerungen einzupressen. Auf eine vollstandige Verflllung und auf eine liickenlose
Beschichtung auch der Verankerungsteile (siehe Anlage 5) ist zu achten. P

2

& U

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

DIN Fachbericht 102:2003-03 Betonbricken

DIN EN ISO 12944-5:2008-01 Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch

Beschichtungssysteme - Teil 5: Beschichtungssysteme
(IS0 12944-5:2007); Deutsche Fassung EN ISO 12944-5:2007

DIN EN ISO 12944-4:1998-07 Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungssysteme - Teil 4: Arten von Oberfldchen und
Oberfléchenvorbereitung (ISO 12944-4:1998); Deutsche Fassung
EN ISO 12944-4:1998

DIN EN ISO 12944-7:1998-07 Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahibauten durch
Beschichtungssysteme - Teil 7: Ausfiihrung und Uberwachung der
Beschichtungsarbeiten (ISO 12944-7:1998); Deutsche Fassung
EN ISO 12944-7:1998

Richtlinie DVS 2207-1:2005-09 SchweiBen von thermoplastischen Kunststoffen, HelzelementschweiBen
von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PE-HD
Richtlinie DVS 2212-1:2006-05 Prifungen von KunststoffschweiBern ~ Priifgruppen I und II

Vorgaben hierzu siehe auch: ETAG 013 Guideline for European Technical Approval of post-tensioning kits for
prestressing og structures, Anhang D.3, EOTA Brussel Juni 2002

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

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

DAfStb-Heft 525:2003-09 Erlduterungen zur DIN 1045-1 einschiieBlich Berichtigung 1:2005-05

DIN 4102-4:1994-03 Brandverhalten von Baustoffen und Bauteilen; Zusammenstellung und
Anwendung klassifizierter Baustoffe, Bauteile und Sonderbauteile
+ A1:2004

DIN 4102-22:2004-11 Anwendungsnorm zu DIN 4102-4 auf der Bemessungsbasis von

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

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

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

SUSPA-Draht ochne Verbund

Tabelle Spannglied C und D

SPANNGLIEDTYP SUSPA CD-36 CD-54 CD-66
Pro.mox 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 o1/ foo,2 [fake e N/mnt 1420/1470/1670
Elastizitdtsmodul & R, N /mrre 205000
PE-ROHRE / &
Hiillenende || 160/5,0 180/5,6 203/5,6
Uberschubrohi 90/5,1 110/6,3 110/86,3
Hiillrohr 75/4,3 90/5,1 90/5,1
Reibungskennwev%\ 5 0,06
ANKERPLATTEN u. WENDELN
Ankerplatte $ A mm 340 370 405
DurchiaB ¢ T mm 163 183 203
Stdrke D mm 55 60 55
Wendel AuBen—¢ g W mm 330 360 410
max. Ganghdhe G mm 50 50 50
Mindestldnge Lw mm 316 366 416
min. Draht—¢ ¢ d mm 14 18 16
Ankerhaube g Hmm 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 ;. e = 34 N/mm?
Randabstand mm 200 240 270
Achsabstand mm 380 440 500
min. ANKERABSTAND fiir fcmj;cube= 42 N/mm?
Randabstand mm 200 215 255
Achsabstand mm 360 390 470
ZUSATZBEWEHRUNG
Stab—9 fir fompoube = 34 N/mm? de mm 10 12 14
Stab—8 flr fempowe = 42 N/mm? de mm 10 12 14
Abstand I mm 50 60 60
Anzahi Stiick 5 5 6
GEWINDE-VERANKERUNGSTEILE
Grundkorper
Gewinde Tr 88x5 98x5 117x5
min. Einschraubtiefe mm 50 76 78
Zughlilsenldnge Lz mm 150 200 200
Stlitzmutter 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
Stltzmutter 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
ANLAGE 4

zur allgemeinen
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Spannanker Typ C
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und PE-Kappe
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Korrosionsschutzmasse:

VY = Petro-Plast

V¥ = COX-GX (Vaseline)

DS

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

SUSPA-Draht ohne Verbund

Korrosionsschutz der
Spanngliedverankerungen
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Kennwerte der Korrosionsschutzmasse Petro-Plast

Eigenschaften Einheit Daten Prifvorschrift +)
Dichte bei 23°C g/ems? 0,90 ISO 2811-1:1997-12
Warmestandfestigkeit °C > 40
Tropfpunkt nach Ubbelohde °C 61-63 DIN 51801-2:1980-12 1,2
Erstarrungspunkt °C 60 -70
Viskositat
bei 50°C| mPa's 736
DIN 53019-1:1980-05
bei 65°C| mPa's 186
bei 80°C! mPa's 27
Wasseraufnahme bei 23°C
nach 12 Tagen| Gew% <05 DIN EN ISO 62:1999-08
nach 200 Tagen| Gew% <20
Verseifungszahl mgKOH/g <1,0 DIN EN 18O 3681:1998-06
spez. eleklr. Ohm “cm >10° DIN [EC 60093:1993-12
Durchgangswiderstand
pelactoarielt C | max 440 -
Farbe der Masse -- braun

+) 1 Werkseigene Produktionskontrolle des Herstellers

2 FremduUberwachung

DYWIDAG-Systems
International GmbH

www.dywidag-systems.com

SUSPA — Draht ohne Verbund

Korrosionsschutz

ANLAGE 6

zur allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung
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vom 31. Juli 2009




Verwendete Materialien und Hinweise auf Normen

Bezeichnung

Werkstoff

Norm

Grundkdrper Vergltungsstahl® DIN EN 10083-1:1996-10
Zughiilsen Verglutungsstahi® DIN EN 10083-1:1996-10
Stitzmuttern Vergutungsstahl* DIN EN 10083-1:1996-10

Ankerplatten

Baustahl*

DIN EN 10025:1994-03

Hillenenden

Baustahl*

DIN EN 10025:1994-03

warmgewalzter

Wendeln Rundstahldraht* DIN EN 10025:1994-03
Zusatzbewehrung BSt 500 S DIN 488-1:1984-09
Baustahl* oder DIN EN 10025:1994-03
Ankerhauben PE-HD* DIN EN SO 1872-1:1999-10
PE-Rohre beim DIBt hinterlegt® DIN 8074, DIN 8075

PE-Reduzierstiicke

beim DIBt hinterlegt®

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

Schrumpfschlauche

beim DIBt hinterlegt®

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

Korrosionsschutz-
massen

Rezepturen beim DIBt
hinterlegt*

Vaseline COX GX der Fa. DEA
Petro-Plast siehe Anlage 6

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

1. Spannstahl und Spannglieder

Die Spannglieder werden aus kaltgezogenen Spannstahldrahten & 7 mm, St 1470/1670 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. Hiillrohre

Das Verrohrungsprinzip eines Spanngliedes ist in Anlage 2 dargestellt. Die Hullrohre sind PE-
Rohre. Als Ubergangsteile vom PE-Hullrohr zu den Ankern werden Hullenenden aus Stahl
verwendet. Das lange Hullenende ermdéglicht die Aufnahme der Zughllse wéahrend des
Vorspannens. Das Hullrohr ist nach dem Betonieren fest mit dem Bauwerk verbunden. Es wird
daher beim Vorspannen nicht mitgedehnt. Die zum Verfullen des Korrosionsschutzmittels
benbtigten Einpress- und Entluftungséffnungen werden nach dem Verfillen durch PE-
Schweifflicken, die mittels eines Spezial-Schwei3gerates aufgebracht werden, geschlossen.

3.  Verankerung der Spannstahldrédhte im Grundkorper

Alle Spannstahldrahte eines Spanngliedes sind in einem gemeinsamen Grundkdrper aus vergute-
tem Stahl zusammen gefasst. Dabei werden die Spannstahldrahte durch entsprechende Bohrungen
gefuhrt und die Drahtenden mit je einem kalt gestauchten Képfchen versehen. Die Stauchkopf-
chen werden maschinell in runder Form mit halbkugeliger Oberflache mit folgenden Abmessungen
fir Spanndraht & 7 mm hergestellt:

Durchmesser 10,5 £ 0,4 mm

Héhe 8,1 £0,4mm
Die dazugehdorigen Bohrungen haben den Durchmesser: 7,56 £ 0,2 mm

Fur ein festes Anliegen der Stauchkdpfchen auf der Grundkérperoberflache sorgt bereits im
Montagezustand eine Endkappe aus Stahl, die mit einer in eine Gewindebohrung des
Grundkdrpers eingeschraubten Schraube befestigt wird.

4. Verankerungen der Spannglieder

4.1 Spannanker C

Die technischen Daten der Spannanker sind in Anlage 4 dargestellt. Die Spannstahldrahte
enden im Grundkdrper mit AuBengewinde. Auf das AuBengewinde wird die Zughilse mit
ihrem Innengewinde geschraubt. Auf der ZughUlse sitzt die Stltzmutter, welche sich auf der
Ankerplatte abstiitzt. Grundkoérper, Stitzmutter und Zughtlse werden aus vergltetem Stahl
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4.2 Festanker D

Die Ausfiihrung des Festankers entspricht im Wesentlichen der des Spannankers C, wobei hier
jedoch auf die Zughulse verzichtet wird (siehe Anlagen 1 und 4). Die Spannkraft wird vom
Grundkdrper direkt Uber die Stutzmutter auf die Ankerplatte Gbertragen.

4,3 Ankerhauben

Nach dem Vorspannen werden die Ankerteile mit einer Ankerhaube geschutzt. Im UV-geschitzten
Bereich werden PE-Ankerhauben verwendet.

5. Korrosionsschutz

5.1 Korrosionsschutz des Spannstahls

Die Spannglieder werden bereits im Werk mit der Korrosionsschutzmasse versehen. Als
Korrosionsschutzmittel der Spannstéhidréahte wird Petro-Plast (Anlage 6) verwendet. Die
Stauchkdpfchen werden mit Petro-Plast glatt abgestrichen und mit der Kopfhalterscheibe
abgedeckt. AnschlieBend werden auf die Grundkérper Endkappen aufgeschraubt, die auf der
Baustelle erst zum Aufschrauben der Zughulse bzw. der Stitzmutter D entfernt werden.

5.2 Korrosionsschutz der Ankerhauben aus Stahi
Die AuBenflaichen werden mit einem der nachfolgend angegebenen Korrosionsschutzsysteme
nach DIN EN ISO 12944-5° mit folgendem Aufbau versehen:

Schutzsysteme ohne metallischen Uberzug:
DIN EN 1SO 12944-5% A5M.02, A5M.04, A5M.06, A5SM.07

Schutzsysteme mit Verzinkung:
DIN EN ISO 12944-5°% A7.10, A7.11, A7.12, A7.13

Die Oberflachenvorbereitung erfolgt nach DIN EN ISO 12944-4%,
Bei der Ausfiihrung der Korrosionsschutzarbeiten wird DIN EN ISO 12944-7° beachtet.

6. Spanngliedherstellung und Transport

Die Spannglieder werden komplett, einschlieBlich werksseitigem Korrosionsschutz, als
Fertigspannglieder im Spanngliedwerk hergestellt. Zum Transport werden lange Spannglieder auf
Trommeln aufgerollt oder in Schlaufen gelegt, wobei ein minimaler Biegedurchmesser von 1,8 m
eingehalten wird.
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7. Montage der Spannglieder

Auf der Spannankerseite wird zunéchst das fir das Verpressen im Werk und den Transport auf die
Baustelle erforderliche Uberschubrohr entfernt. Dann wird das Hullrohr in die Ankerhille
eingeschoben, die Zughllse aufgeschraubt und anschlieBend mit einer Montagespindel fixiert.
Nach der Fixierung wird das Spannglied direkt von der Transporttrommel auf die
Unterstltzungstraversen der Bewehrung des Bauwerks gelegt und abschlieBend in das
Hullenende der Festankerseite eingefiihrt. Danach werden die Ubergénge zwischen PE-Hillrohr
und Hullenende verschiossen. AbschlieBend werden die Gewindeteile der Verankerungen
montiert.

7.1 Festanker Typ D

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

7.2 Spannanker Typ C

& I
Beim Spannanker wird die Zughtlilse auf das Gewinde des Grundkorpers gescliraubt unsdQ,MEnéﬁwiér}
Montagespindel fixiert. W gyttt
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8. Vorspannen
Zum Vorspannen wird in das Innengewinde der Zughlse eine Spannspindel eingeschraubt, an
der die Spannpresse angreift. Die Spannpresse stitzt sich Uber einen mit Offnungen versehenen
Stiitzbock auf der Ankerplatte ab. Zum AbschiuB des Vorspannens wird das Spannglied mit der
Stitzmutter bei der vorgegebenen Spannkraft festgesetzt.

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

9. KorrosionsschutzmaBnahmen auf der Baustelle
9.1 KorrosionsschutzmaBnahmen am Spannanker (siehe Anlage 5)
9.1.1 Bei der Montage, vor dem Vorspannen:
 Aufschrauben der Zughlilse auf das bereits bei der Werkfertigung (mit Vaseline COX-GX)
beschichtete Gewinde des Grundkoérpers.

9.1.2 Nach dem Vorspannen:
o Auspressen des bei Montage und Vorspannen freigewordenen Hohlraums unterhalb der
Stiitzmutter C mit erwarmtem Petro-Plast.
Beschichten der freiliegenden AuBenflache der Ankerplatte mit erwdrmtem Petro-Plast.
Beschichten aller freiliegenden Flachen der Zughiilse mit erwarmter Vaseline Cox-GX.
Beschichten aller freiliegenden Flachen der Stitzmutter mit erwérmtem Petro-Plast.
Alternativ Umwickeln der freiliegenden Flachen der Ankerplatte, der Zughllse und der
Stitzmutter C mit Denso-Dichtband.
e Einsetzen des mit Vaseline Cox-GX geflliten PE-Stutztopfes in das Innengewinde der
Zughlse.
o Aufsetzen des PE-Schutztopfes auf die Denso-Dichtband-Wicklung der Zughise.
« Aufsetzen der Ankerhaube auf die Ankerplatte und Befestigen mittels der mit der DUBO-
Sicherung unterlegten Schrauben.
e Abdeckung der Schrauben mit der PE-Kappe.
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9.2 Korrosionsschutzmafinahmen am Festanker

9.2.1 Bei der Montage, vor dem Vorspannen:
e Beschichten der ankerplattenseitigen Endflache der Stitzmutter mit erwdrmtem Petro-Plast.
o Aufschrauben der Stitzmutter auf das bereits bei der Werkfertigung (mit Vaseline Cox-GX)
beschichtete Gewinde des Grundkorpers.

9.2.2 Nach dem Vorspannen:

o Auspressen des bei Montage und Vorspannen freigewordenen Hohlraums unterhalb der
Stutzmutter D mit erwdrmtem Petro-Plast.

o Beschichten der freiliegenden AuBenflache der Ankerplatte mit erwérmtem Petro-Plast.

« Beschichten aller freiliegenden Flachen der Stlitzmutter mit erwérmtem Petro-Plast.

o Alternativ Umwickeln der freiliegenden Flachen der Ankerplatte und der Stitzmutter D mit
Denso-Dichtband.

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

« 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 Uberprift werden. Die
Spannpresse wird dazu zum Zeitpunkt der Messung auf die Spannverankerung des jeweiligen
Spanngliedes aufgesetzt und die Stiitzmutter ca. 1-2 mm abgehoben und geldst. Die beim Losen
der Stitzmutter vorliegende Spannkraft wird gemessen.

11. Regulieren der Vorspannkraft

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

12. Austausch der Ankerteile

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

13. Erforderlicher Freiraum fiir die Spannpressen

Der fiir das Ansetzen der Spannpresse erforderliche Freiraum ist rechtzeitig mit DSI
abzustimmen.
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B DYWIDAG-SYSTEMS
INTERNATIONAL GMBH
Spanntechnik Nord-Ost
SchitzenstraBe 20
14641 Nauen
Tel. 03321 4418-0
Fax 03321 4418-38
E-mail: suspa@dywidag-systems.com

"DYWIDAG-SYSTEMS
INTERNATIONAL GMBH
Spanntechnik West
Max-Planck-Ring 1
40764 Langenfeld
Tel. 02173 7902-52
Fax 02173 7902-390
E-mail: suspa@dywidag-systems.com

B DYWIDAG-SYSTEMS
INTERNATIONAL GMBH
Spanntechnik Siid
GermanenstraBe 8
86343 Konigsbrunn
Tel. 08231 9607-0
Fax 08231 9607-43
E-mail: suspa@dywidag-systems.com
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