








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
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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
kY %&g;%"ﬁ%’ /,2#
2 #
L%‘;WMM

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
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86343 Konigsbrunn
Tel. 08231 9607-0
Fax 08231 9607-43
E-mail: suspa@dywidag-systems.com

SUSPA SYSTEMS




