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2.3.3 Fremdüberwachung 
In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremdüber- 
wachung regelmäßig zu überprüfen, mindestens jedoch zweimal jährlich. 
im Rahmen der Fremdüberwachung ist eine Erstprüfung des Bauprodukts durchzuführen 
und können auch Proben für Stichprobenprüfungen entnommen werden. Die Probenahme 
und Prüfungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle. 
Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdüberwachung sind .. mindestens fünf Jahre 
aufzubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem 
Deutschen Institut für Bautechnik und der zuständigen obersten Bauaufsichtsbehörde auf 
Verlangen vorzulegen. 

Bestimmungen für Planung, Bemessung und Ausführung 

.1 
3.1.1 

Bestimmungen für Planung und Bemessung 
Allgemeines 
Für Entwurf und Bemessung von mit diesen Spanngliedern vorgespannten Bauteilen gilt 
DIN EN 1992-1-1 in Verbindung mit DIN EN 1992-1-1/NA. 

3.1.2 Auf Beton- und Stahlkonstruktionen aufgesetzte Verankerungen 

3.1.3.1 

Für 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 für die 1,1 fache Nennbruchkraft des 
Spanngliedes (Ff= 1,1 Fink) zu bemessen. Spannungen und Verformungen in den tragenden 
Stahlbauteilen müssen bei der maximal auftretenden Vorspannkraft innerhalb der jeweils 
vorgegebenen zulässigen Grenzwerte liegen. 
Für den Entwurf und die Bemessung der lastabtragenden Betonbauteile gilt 
DIN EN 1992-1-1 in Verbindung mit DIN EN 1992-1-1/NA. Die Bauteile sind für die 1,1-fache 
Nennbruchkraft des Spanngliedes (Ff= 1 ,1 Fpk) zu bemessen. 
Die Mindestabmessungen der Ankerplatte und deren Durchmesser der Durchgangs- 
bohrungen für die Spannglieder sind den Anlagen zu entnehmen. Ankerkopf/-hülse und 
Ankerplatten müssen vollflächig eben aufliegen. Bei Anwendung von Ringspannglieder 
gemäß Anlage 10 und 11 werden die Ankerplatten keilförmig (Keilplatte) ausgebildet, damit 
die Achsen von Ankerkopf bzw. Ankerhülse und des Ankerstutzen und die Achsen der 
Monolitzen planmäßig aufeinander, ohne Winkelabweichungen, liegen. 
Auf Stahlkonstruktionen aufgesetzten Verankerungen gemäß den Anlagen 1 und 2 sind die 
Abmessungen der Ankerplatten, der Ankergurt und die erforderlichen Schweißnähte gemäß 
den technischen Baubestimmungen zu bemessen. 

Verankerung von BBV LoE-1 
Am. Spannende darf abweichend von DIN EN 1992-1-1, Abschnitt 5.10.2.1(1), 
Gleichung (5.41) die aufgebrachte Höchstkraft Pmax die in Tabelle 1 aufgeführte Kraft 
Pmax= 0,75 Ad fink nicht überschreiten. Der Mittelwert der Vorspannkraft Pmo(X) unmittelbar 
nach dem Absetzen der Pressenkraft auf die Verankerung darf abweichend von 
DIN EN 1992-1-1, Abschnitt 5.10.3(2), Gleichung (5.43) die in Tabelle 1 aufgeführte 
Kraft Pmo(x) = 0,70 An fink an keiner Stelle überschreiten. 

3.1.3 Begrenzung der Vorspannkräfte und Spannstahlspannung 
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3.2 
3.2.1 

Bestimmungen für die Ausführung 
Anforderungen und Verantwortlichkeiten 

3.2.2 
3.2.2.1 

3.2.2.2 

3.2.2.3 

3.2.2.4 

3.2.2.5 

Für die Aufgaben und Verantwortlichkeiten der ausführenden Spezialfirma gelten die 
"DlBt-Grundsätze für die Anwendung von Spannverfahren"° 
Ausführung 
Allgemeines 
Neben den für Spannverfahren relevanten Anforderungen nach DlN EN 13670 in 
Verbindung mit DIN 1045-3 gelten die "DlBt-Grundsätze für die Anwendung von Spann- 
verfahren". 
Ausführende Spezialfirmen müssen für die Anwendung dieses Spannverfahrens durch den 
Hersteller auf der Grundlage der allgemeinen Verfahrensbeschreibung nach 
Abschnitt 2.3.2.1 umfassend geschult und autorisiert sein. 
Schweißen an den Verankerungen 
Das Verschweißen der Endgänge der Wendel, das Anschweißen der Wendel an die 
Verankerungen und das Anheften der Lochscheiben sowie Ankerstutzen an die Ankerplatten 
bzw. Keilplatten ist zulässig. 
Bei nicht zugänglichen Festankern und bei vorgefertigten Verankerungen wird im Herstell- 
werk die Lochscheibe an der Ankerplatte durch eine Heftschweißung befestigt (siehe auch 
Abschnitte 3.2.2.5 und 3.2.2.6). 
Nach der Montage der Spannglieder dürfen an den Verankerungen keine Schweißarbeiten 
ausgeführt werden. 
Einbau der Verankerungen, der Wendel und der Zusatzbewehrung 
Die konischen Bohrungen der Keilträger (Mehrflächenanker, Ankerköpfe, Ankerhülsen und 
Lochscheiben) müssen beim Einbau sauber, rostfrei und mit einem Korrosionsschutzmittel 
versehen sein. Die zentrische Lage der Wendel und der Zusatzbewehrung ist durch Halte- 
rungen zu sichern bzw. der Endring darf durch Schweißen an die Ankerplatte angeheftet 
werden. 
Im Bereich (hinter) der Verankerung muss die Spanngliedachse senkrecht zur Verankerung 
eingebaut werden. Bei Ringspanngliedern werden ggf. keilförmige Ankerplatten verwendet 
(siehe Abschnitt 2.1 .5 sowie Anlage 8 und 9). 
Einbindelänge der Ankerstutzen und zu entfernende Länge der PE-Mäntel im Verankerungs- 
bereich 
Die Länge der Ankerstutzen und die zu entfernende Länge der PE-Mäntel im Verankerungs- 
bereich ist von der bauausführenden Firma unter Berücksichtigung der Einflüsse während 
des Bauzustandes (Temperaturdifferenzen) und von Bautoleranzen festzulegen. Die Länge 
der Ankerstutzen muss mindestens 300 mm nach Anlagen betragen. Die Mindest- 
übergreifungslänge zwischen Ankerstutzen und Monolitzenmantel beträgt 100 mm. Vor den 
Verankerungen dürfen sich die Monolitzenmäntel nicht aufstauchen. Die Einhaltung dieser 
Bedingungen ist vor dem Verfüllen des Ringraumes vom Dichtring bis zur Ankerplatte mit 
Korrosionsschutzmasse und vor dem Festschrauben der Konusmutter zu überprüfen. Die 
Verschiebung des PE-Mantels (z.B. infolge von Temperatuıwechsel) wird durch die 
angezogene Konusmutter und O Ring verhindert. 
Kontrolle der Spannglieder und mögliche Reparaturen des Korrosionssch utzes 
Auf eine sorgfältige Behandlung der Spannglieder bei Herstellung, Transport, Lagerung und 
Einbau ist zu achten. In der Regel ist nach dem Straffen spätestens jedoch nach dem 
Vorspannen eine abschließende Kontrolle der eingebauten Spannglieder durch den verant- 
wortlichen Spanningenieur durchzuführen. Die Monolitzen sollen geradlinig und ohne Knicke 
aus den Ankerstutzen hinausragen. 
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