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(57)  Zum Reinigen von Stahldrahtlitzen (2), die von
einer Korrosionsschutzmasse umgeben und einschlie3-
lich dieser von einer Umhiillung (4) umschlossen sind,
wird vorgeschlagen, die von der Umhiillung (4) befreite
Litze (2) unter Beaufschlagung mit einer Spulflissigkeit
unter Druck durch ein die Litze (2) stopfblchsenartig
dicht umschlieBendes Dichtelement (10) aus elasti-
schem Material hindurchzufiihren. Das Dichtelement
(10) ist zweckméBig an einem Ende einer rohriérmigen

Verfahren und Vorrichtung zum Freilegen und Reinigen von Litzen aus Stahldrihten

Lanze (7) angeordnet, in welche der von der Umhdillung
(4) befreite Teil der Litze (2) zur Beaufschlagung mit
Spuilflussigkeit eingefthrt wird, die durch eine am ande-
ren Ende angeschlossene Splilleitung eingeleitet wird.
Beim Hindurchziehen der Litze (2) durch das Dichtele-
ment (10) wird nach und nach jeder Punkt der Litze (2)
von auBen umschlossen und innen durch die unter
hohem Druck stehende Splilflissigkeit gereinigt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Freilegen und Reinigen LangenmaBig
begrenzter Abschnitte von Litzen aus Stahidrahten, die
von einer Korrosionsschutzmasse, insbesondere Fett,
umgeben und einschlieBlich dieser von einer Umhiil-
lung aus Kunststoff umschlossen sind.

Far hoch beanspruchbare Zugglieder im Bauwe-
sen, wie z.B. Schragseile fiir Schragseilbriicken, Zug-
glieder fur Erd- und Felsanker usw. werden oft Litzen
aus verdrillten Stahldrahten verwendet. Solche Litzen
bestehen meist aus sieben hochfesten Stahldréhten,
von denen sich sechs AuBBendrahte um einen geraden
Zentraldraht gruppieren.

Um solche Litzen nachspannbar und gegen Korro-
sion geschiitzt in Beton einbetten zu kénnen, ist es
bekannt, sie mit einem Korrosionsschutzmittel, z.B.
Fett, zu umgeben, das auch die Zwischenrdume zwi-
schen den einzelnen Stahldrahten ausfullt, und die so
geschutzte Litze zum mechanischen Schutz mit einer
Umhdillung, z.B. aus einem rohrférmigen Mantel aus
Kunststoff, z.B. PE, zu versehen (US-A 3 646 748).

Far bestimmte Anwendungsfalle, wie z.B. zum Her-
stellen einer Verbundverankerung, ist es jedoch not-
wendig, zumindest ein Ende der Litze Uber eine
bestimmte Laénge freizulegen und grandlich zu reinigen,
um einen Verbund der Litze mit anderen Medien, wie
Beton, Zementmértel oder Kunstharz, zu erméglichen.
Dies geschah bisher in Handarbeit, indem in dem
betreffenden Bereich zunachst die Umhiillung entfernt
und anschlieBend die Stahldrahte mit Fettlésungsmit-
teln und Buirsten oder auch durch Dampfstrahlen
behandelt wurden. Dies ist eine sehr zeit- und kostenin-
tensive Arbeit.

Da der Zentraldraht von den AuBendrahten schrau-
benlinienférmig dicht umschlossen ist, entstehen inner-
halb des Litzenquerschnitts mit Fett gefillte Kanéle, die
bei dieser Reinigungsmethode nicht behandelt werden
kénnen. Soll das Fett auch in diesen Bereichen entfernt
werden, so ist es erforderlich, die einzelnen Stahidrahte
der Litze aufzuspreizen. Da hierbei mit Werkzeugen
gearbeitet werden muB, besteht die Gefahr, die Oberfla-
chen der Stahldréhte zu verletzen. Auch erlaubt diese
Vorgehensweise keine Trennung von Fett und Reini-
gungsflissigkeit, was angesichts des gesteigerten
UmweltbewuBtseins und der verscharften Umwelt-
schutzbedingungen immer mehr an Bedeutung
gewinnt.

In einer alteren, nicht vorveréffentlichten deutschen
Patentanmeldung (DE 44 35 744 A1) ist schon ein Ver-
fahren vorgeschlagen worden, bei dem der am Ende
der Litze zugangliche, von der Umhillung umschlos-
sene und von Korrosionsschutzmasse ausgeftllte Hohl-
raum zwischen Litze und Umhiillung gewissermaBen
als Spulkammer zur Reinigung der Litze benutzt wird.
Durch Beaufschlagung mit Spllflissigkeit unter hohem
Druck wird durch eine zuvor am Ende der freizulegen-
den Strecke geschaffene Offnung zunachst die Korrosi-
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onsschutzmasse hinausgepreBt und dann die Litze mit
der Reinigungsflissigkeit gespdlt.

Dieses Verfahren funktioniert aber nur dann zufrie-
denstellend, wenn die Umhiillung aus Kunststoff die von
dem Korrosionsschutzmittel umgebene Litze eng
umschlieBt, zum Beispiel aufextrudiert ist. Bei Litzen,
bei denen die Umhiillung rohrférmig ausgebildet ist und
einen groBeren radialen Abstand von der Litzenoberfla-
che einhélt bzw. eine gewisse Eigensteifigkeit aufweist,
ist die Spul- und Reinigungswirkung infolge der groBen
Durchmesserunterschiede und somit der Unterschiede
in der Geschwindigkeit der unter hohem Druck einge-
preBten Spulflussigkeit unbefriedigend.

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine einfache und wirtschaftliche Még-
lichkeit zum Freilegen und grindlichen Reinigen der
eingangs erwahnten Litzen anzugeben.

Geman der Erfindung wird diese Aufgabe durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelést.

Eine zweckmaBige Vorrichtung zum Durchfthren
des Verfahrens ist im Anspruch 2 angegeben.

Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den
Unteranspriichen.

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, daB es,
um die Kanéle zwischen den AuBendrdhten und dem
Zentraldraht durch eine unter hohem Druck stehende
Spulflissigkeit effektiv durch Spulen reinigen zu kén-
nen, erforderlich ist, die Litze an ihrem AuBenumfang
fest und dichtend zu umschlieBen. Dies gelingt nach der
Erfindung dadurch, daB die von der rohrférmigen
Umhdillung befreite Litze von einem Dichtelement aus
elastisch verformbarem Material stopfblchsenartig eng
umschlossen und unter Einwirkung einer unter hohem
Druck stehenden Spuilflissigkeit langsam und stetig
durch dieses Dichtelement hindurchgezogen wird.
Dadurch wird nach und nach jeder Punkt der Litze von
auBen fest durch das Dichtelement umschlossen und
innen durch das unter hohem Druck stehende Spiilmit-
tel beaufschlagt.

Eine zur Durchfihrung dieses Verfahrens geeig-
nete Vorrichtung besteht aus einer rohrférmigen Lanze,
die an einem Ende einen AnschluB fir eine Drucklei-
tung fur ein Spulmittel und am gegentberliegenden
Ende ein Dichtelement aufweist, das unter elastischem
Druck gegen den AuBenumfang der Litze angelegt und
durch das dann die Litze in Langsrichtung hindurchge-
zogen werden kann.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigt

Fig. 1 eine Seitenansicht einer zu behandeln-
den Litze,

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Litze
gemaB Fig. 1,

Fig. 3 eine Vorrichtung geman der Erfindung

in Seitenansicht,
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Fig. 4 eine schematische Darstellung der
Vorrichtung geménB Fig. 3 im Betrieb,

Fig. 5 das Dichtelement der Vorrichtung im
Langsschnitt in gréBerem MaBstab
sowie die

Fig. 6 und 7 schematische Darstellungen einer Seil-

winde, um die Litze durch das Dichtele-
ment hindurchzuziehen und einer
Ruckverankerung der Vorrichtung.

Ein Abschnitt einer erfindungsgemal zu behan-
delnden Stahldrahtlitze 1, eine sogenannte "Fettlitze",
ist in Fig. 1 in Seitenansicht und in Fig. 2 im Querschnitt
in groBerem MaBstab dargestellt. Wie Fig. 2 erkennen
laBt, besteht die Litze 2 aus sieben Stahldrahten 3,
namlich einem in Litzenlangsachse verlaufenden Zen-
traldraht 3a, der von den sechs AuBendréhten 3b
schraubenlinienférmig dicht umschlossen wird. Die
Litze 2 selbst ist von einer rohrférmigen Umhiillung 4,
z.B. einem Kunststoffrohr, umgeben. Die Zwickel zwi-
schen dem Zentraldraht 3a und den AuBendrghten 3b
bilden innere Kanale 5 und die &uBeren Zwickel zwi-
schen den AuBendrahten und der Umhillung 4 duBere
Kanale 6. Sowohl die inneren Kanéle 5, als auch die
auBeren Kandle 6 sind mit einer Korrosionsschutz-
masse, z.B. Fett, verfillt.

In der Darstellung der Fig. 1, die einen Abschnitt
einer Litze 1 zeigt, ist die eigentliche Litze 2 Uber die
Lange L bereits von der Umhiillung 4 befreit. Eine sol-
che Litze kénnte beispielsweise als Zugglied fiir einen
Erd- oder Felsanker verwendet werden, bei dem der
Abschnitt von der Lange L als Verbundstrecke des Zug-
glieds in einen VerpreBkérper aus erhartendem Mate-
rial eingebettet wird. FOr die zu diesem Zweck
erforderliche vollstdndige Reinigung der Litze von jegli-
chem anhaftendem Fett Gber diese Lange ist es erfor-
derlich, die Umhuillung 4 noch tiber eine weitere Strecke
Delta | zu entfernen, die etwa 50 mm betragt. Zum Ent-
fernen der Umhiillung 4 muB3 sie zunachst durchtrennt
werden; dies kann durch Ansetzen eines Schneidwerk-
zeugs, wie z.B. eines Messers, erfolgen, aber auch
durch Warmeanwendung, z.B. durch einen elekirischen
Heizdraht, durch den die Umhiillung 4 angeschmolzen
wird. Insbesondere dann, wenn die Umhdllung 4 aus
einem Kunststoffrohr besteht, das die Litze 2 mit
Abstand umgibt, ist es ohne weiteres mdglich, den
betreffenden Abschnitt von der Litze abzuziehen, die
dann allerdings noch von der Korrosionsschutzmasse
bedeckt ist.

Der Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfah-
rens dient eine rohrférmige Lanze, deren wesentliche
Teile in Fig. 3 dargestellt sind. Die Lanze 7 besteht aus
mehreren Rohrabschnitten 7a, 7b usw., die in an sich
bekannter Weise durch Verschraubungen 8 dicht mit-
einander verbunden sind. Durch Kombination von
Abschnitten 7a, 7b usw. gleicher oder auch unter-
schiedlicher Lange gelingt es, die Ladnge der Lanze 7
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auf die zu behandelnde Lange L der Litze 2 abzustim-
men. Die Lanze 7 besitzt an einem Ende einen
AnschluB 9 fur eine Spulmittelleitung; am anderen Ende
ist, ebenfalls tber die bereits beschriebene Verschrau-
bung 8, ein Dichtelement 10 angeschlossen.

Das Dichtelement 10 ist in Fig. 5 in gréBerem MaB-
stab und im Langsschnitt dargestellt. Es besteht aus
einem inneren Dichtteil 11 und einem auBeren Dichtiteil
12, die rohrférmig ausgebildet und teleskopartig gegen-
einander verschiebbar sind. Zwischen dem - auBeren -
Ende des inneren Dichtteils 11 und einem Anschlag 13
am - &uBeren - Ende des duBeren Dichtteils 12 befin-
den sich Dichtringe 14, die durch teleskopartige Ver-
schiebung des inneren Dichtteils 11 gegenilber dem
auBeren Dichtteil 12 unter axialen Stauchdruck gesetzt
und so zur dichtenden Anlage an einer in die Lanze 7
eingefihrten Litze 2 gebracht werden kénnen. Zur
Erzeugung eines solchen Stauchdrucks sind das
auBere Dichtteil 12 und das innere Dichtteil 11 durch
eine Spannschraube 15 verbunden, die an Konsolen 16
bzw. 17 am auBeren bzw. inneren Dichtteil 12 bzw. 11
verankert ist. An einer das innere Dichiteil 11 umgeben-
den Manschette 18 befindet sich eine Offnung 19, in die
ein Ventil 20 eingesetzt ist, das Uber einen Hebel 21
betatigt werden kann.

Die Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Verfah-
rens kann anhand Fig. 4 erlautert werden. Hierzu wird
zunachst der gemaB Fig. 1 von der Umhillung 4
befreite Abschnitt der Litze 2 durch das Dichtelement 10
hindurch in die Lanze 7 eingeschoben. Die Lange der
Lanze muB dabei der Lange L des freigelegten
Abschnitts der Litze 2 entsprechen. Dabei ist es sinn-
voll, bereits nach dem Einstecken des vorderen Litzen-
endes in das Dichtelement 10 die Spannschraube 15
leicht anzuziehen. Beim weiteren Einschieben der Litze
2 wird dann schon der gréBte Teil des ihr auBen noch
anhaftenden Korrosionsschutzmittels abgestreift.

Ist der Abschnitt der Litze 2 Uber die Lange L in die
Lanze 7 eingeflhrt, wird die Spannschraube 15 kréftig
angezogen; dadurch werden die Dichtringe 14 zur dich-
ten Anlage an der Litze 2 gebracht. Die Lanze 7 wird
sodann in einen Behalter 22 eingehangt, der die beim
Spulen anfallende Spiulfiissigkeit aufnimmt. Sodann
wird am gegeniberliegenden Ende der Lanze 7 mittels
des dort vorgesehenen Anschlusses 9 eine Spllleitung
23 angeschlossen, die z.B. Ober einen Pistolenhandgriff
24 eine Beaufschlagung des Innenraumes der Lanze 7
mit Spulfltissigkeit unter Druck erméglicht. Als Spuilfltis-
sigkeit wird zweckmaBigerweise Wasser verwendet,
dem ein geeignetes Reinigungsmittel zugegeben wird.
Die Spulflissigkeit hat zweckmaBigerweise eine Tem-
peratur von etwa 100 Grad C.

Bei Beaufschlagung der Lanze 7 mit Spulflussigkeit
wird zunachst Giber den Hebel 21 das Ventil 20 gedffnet,
und der Spulflussigkeit den Austritt gestattet, bis die
erforderliche Betriebstemperatur von 100 Grad C
erreicht ist. Sodann wird das Ventil 22 geschlossen und
die Litze 2 langsam durch das Dichtelement 10 hin-
durch aus der Lanze 7 herausgezogen (Pfeil A in Fig.
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3). Die Bewegung der Litze 1 erfolgt zweckmaBiger-
weise mit einer Geschwindigkeit v = 1 m/min. bei einem
Druck der Spiilfiiissigkeit von etwa 50 bis 70 bar. Die
Spulflussigkeit mit dem vor allem aus den inneren
Kanélen herausgespulten Korrosionsschutzmittel tritt,
wie in Fig. 4 bei 26 angedeutet ist, am Ende der Lanze
7 aus und wird in dem Behalter 22 aufgefangen.

Zur Ausibung der Zugkraft dient zweckmaBig eine
Seilwinde 25 (Fig. 6). Zur Verbindung der Seilwinde 25
mit der Litze 1 dient ein Keilgehduse 27, in dem das -
ebenfalls - freigelegte Ende der Litze 2 durch einen Keil
28 verankert ist. Uber einen Schakel 29 ist das Keilge-
hause 27 mit einer Wirbel 30 verbunden, die eine Rota-
tion der Litze 1 um die eigene Achse ermdglicht.
Wiederum (ber einen Schakel 31 ist dann das Seil 32
der Seilwinde 25 angeschlossen, die auf einem Wider-
lagerblock 33 sitzt. Voraussetzung fir die Ausibung
einer Zugkraft auf die Litze 1 ist, daB die Lanze 7 am
gegenlberliegenden Ende fest verankert ist; dies kann
durch ein Seil 34 geschehen, das an einer Ose 35 an
einem weiteren Widerlagerblock 36 befestigt ist (Fig. 7).

Nach der auf diese Weise erfolgten Reinigung der
Litze von anhaftendem Fett kann sie nach Lésen der
Spannschraube 15 erneut in die Lanze 7 eingefiihrt
werden, um einen sich in entsprechender Weise
anschlieBenden Klarspilvorgang zu erméglichen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Freilegen und Reinigen langenmé&-
Big begrenzter Abschnitte von Litzen aus Stahl-
drahten, die von einer Korrosionsschutzmasse,
insbesondere Fett, umgeben und einschlieBlich
dieser von einer rohrférmigen Umhdllung
umschlossen sind, dadurch gekennzeichnet, daB
die von der Umhllung (4) befreite Litze (2) unter
Beaufschlagung mit einer Spulflissigkeit unter
Druck durch ein die Litze (2) stopfblchsenartig
dicht umschlieBendes Dichtelement (10) aus elasti-
schem Material hindurchgefthrt wird.

2. Vorrichtung zum Durchfihren des Verfahrens nach
Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine rohrfér-
mige Lanze (7), in welche der von der Umhdllung
(4) befreite Teil der Litze (2) einfuhrbar ist, wobei
die Lanze (7) an einem Ende einen AnschluB (9) far
eine Spulleitung (23) und am anderen Ende ein
stopfbiichsenartiges Dichtelement (10) aufweist,
durch das die Litze (2) in axialer Richtung hindurch-
fuhrbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Lanze (7) aus mindestens zwei
an den Enden miteinander dichtend verbindbaren
Teilen (7a, 7b usw.) besteht.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Lanze (7) aus mindestens zwei
teleskopartig gegeneinander verschiebbaren Teilen
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besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich des
Dichtelements (10) eine durch ein Ventil (20) ver-
schlieBbare Offnung (19) vorgesehen ist.
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