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(54) Verfahren zum Einbauen und Spannen eines freigespannten Zugglieds und Vorrichtung zum
Durchfiihren des Verfahrens

(57)  Bei der Verwendung von PE-ummantelten Lit-
zen aus Stahldrahten far die Konstruktion eines freige-
spannten Zugglieds, insbesondere eines Schragseils
fir eine Schragseilbriicke, muB der PE-Mantel im
Bereich der Verankerungen entfernt werden, damit die
zur Verankerung verwendeten Keile unmittelbar an den
Litzen angreifen kénnen. ErfindungsgemaB wird der
PE-Mantel (2a, 2b) jeder einzelnen Litze (1a, 1b) auf die
Lange des beim Spannen am Spannende (A) auftreten-
den Dehnweges im Zuge des Spannvorganges entfernt.
Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn der PE-Mantel
(2a, 2b) durch die beim Spannen der jeweiligen Litze
(1a, 1b) am Spannende (A) auftretende Langsverschie-
bung entlang eines zumindest wahrend des Spannvor-
ganges ortsfest angeordneten Schalwerkzeugs (20)
abgeschalt wird. Hierdurch werden die geometrischen
Unsicherheiten eliminiert, die auftreten kénnen, wenn
der PE-Mantel bereits vor dem Einbau der Litzen ent-
fernt wird und es wird sichergestellt, daB der verblie-
bene PE-Mantel im Endzustand méglichst dicht an den
jeweiligen Verankerungskeilen endet, so daB ein még-
lichst guter Korrosionsschutz der Litzen bis in den Ver-
ankerungsbereich hinein erreicht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein-
bauen und Spannen eines freigespannten Zugglieds,
insbesondere eines Schragseils flur eine Schragseil-
bricke, sowie eine Vorrichtung zum Durchfihren des
Verfahrens.

[0002] Zugglieder, wie sie im Bauwesen zur Veranke-
rung von Bauteilen, insbesondere als Schragseile fur
Schragseilbriicken verwendet werden, bestehen aus
einem Biindel von Einzelelementen, wie Stahldrahten
oder -litzen. Die Einzelelemente sind im freien Bereich
des Zugglieds gemeinsam in einer rohriérmigen Umhdl-
lung angeordnet; sie werden zur Verankerung langsbe-
weglich durch die betreffenden Bauteile
hindurchgefiihrt und an deren der Eintritisstelle gegen-
Uberliegenden Seite verankert. Die Verankerungen
bestehen jeweils aus Ankerscheiben mit Bohrungen,
durch welche die Einzelelemente hindurchgefiihrt und
gegenlber denen sie z.B. mittels mehrteiliger Ringkeile
verankert sind. Die rohrférmige Umhillung kann im
freien Bereich des Zugglieds aus einem Kunststoffrohr,
z.B. aus Polyethylen (PE), oder aus einem Stahlrohr
bestehen; im Verankerungsbereich besteht sie meist
aus einem Ankerrohr aus Stahl. Der Hohlraum zwi-
schen den Einzelelementen und der rohrférmigen
Umhillung kann, wenn die Einzelelemente selbst
gegen Korrosion geschiitzt sind, unverfiillt bleiben oder
nach dem Spannen der Einzelelemente mit einer Korro-
sionsschutzmasse, z.B. Fett, oder mit einem erhéarten-
den Material, z.B. Zementmértel, ausgepreBt werden.
[0003] Vor allem bei Schragseilen von Schragseilbrik-
ken besteht ein Problem darin, die schweren Seile in
der notwendigen Schraglage zwischen ihren Veranke-
rungen im Fahrbahntrager und in oft groBer Héhe im
Pylon einzubauen. Es gibt eine Reihe von Verfahren,
die Schragseile auf der Arbeitsebene, also beispiels-
weise auf der Fahrbahntafel des bereits fertiggestellien
Briickenteils zusammenzubauen und mittels entspre-
chender Hebezeuge in die erforderliche Schraglage zu
heben oder auf Gerlsten eine schrage Lehre fur die
Montage der Schragseile zu schaffen und die auf dieser
Lehre liegenden Einzelelemente in das Hullrohr einzu-
fadeln. SchlieBlich ist es auch bekannt, die Einzelele-
mente frei gespannt zu einem  Bindel
zusammenzuflgen und die rohrférmige Umhiillung erst
danach aufzubringen. In jedem Falle missen die Ein-
zelelemente in die unteren und oberen Verankerungs-
vorrichtungen eingefadelt werden, bevor sie gespannt
werden kénnen.

[0004] Um das durch das Ausfillen des Hohlraumes
zwischen den Einzelelementen und der rohrférmigen
Umhdillung durch ein Korrosionsschutzmaterial auftre-
tende Gewicht zu vermeiden, werden als Einzelele-
mente fir derartige Zugglieder vielfach Litzen aus
Stahldrahten verwendet, die zum Korrosionsschutz mit
Fett umhdillt und von einem PE-Mantel umgeben sind.
Wahrend solche PE-ummantelien Litzen in gleicher
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Weise als Zugglieder verwendet werden kénnen wie
blanke Litzen, ist es erforderlich, diesen PE-Mantel im
Bereich der Verankerungen zu entfernen, damit die zur
Verankerung verwendeten Keile unmittelbar an den Lit-
zen angreifen kénnen. Aus Grinden des Korrosions-
schutzes ist es vor allem bei Zuggliedern, bei denen der
Hohlraum im Verankerungsbereich unverfillt bleibt,
wichtig, den PE-Mantel von der Litze so zu entfernen,
daf der verbliebene PE-Mantel im Endzustand, also bei
der gespannten Litze, mdglichst dicht an den jeweiligen
Verankerungskeilen endet, und zwar unabhangig von
Toleranzen beim Ablangen und von Bauungenauigkei-
ten.

[0005] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine Méglichkeit zu schaffen, um
dieses Ziel, einen méglichst geringen Abstand des
Endes des PE-Mantels zu den Verankerungskeilen im
Gebrauchszustand des Zugglieds, mit méglichst gerin-
gem Aufwand und méglichst groBer Sicherheit zu errei-
chen und dabei Toleranzen, MeBfehler oder dergleichen
von vornherein auszuschlieBen.

[0006] Die Erfindung wird durch die im Anspruch 1
angegebenen Verfahrensmerkmale gel6st; Gegenstand
der Erfindung ist auch eine Vorrichtung zum Durchfih-
ren des Verfahrens gemaB Anspruch 7.

[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den Unteransprtchen.

[0008] Der Grundgedanke der Erfindung besteht
darin, den PE-Mantel erst im Zuge des Spannvorgan-
ges zu entfernen, und zwar zugleich mit dem Spannen
der betreffenden Litze Uber die Lange des beim Span-
nen am Spannende auftretenden Dehnweges. Hier-
durch werden die geometrischen Unsicherheiten
eliminiert, die auftreten kénnen, wenn der PE-Mantel
bereits vor dem Einbau der Litzen entfernt wird.

[0009] Erfindungsgeman wird hierzu am Spannende
der Litze, also dort, wo die Spannpresse zum Spannen
angesetzt wird und der Dehnweg auftritt, ein Schalwerk-
zeug angeordnet, das an dem PE-Mantel der Litze
angreift. Das Schalwerkzeug kann im einfachsten Fall
ein Messer oder dergleichen sein, mit dem wéhrend
einer Spannpause der PE-Mantel aufgeschlitzt wird; in
besonders vorteilhafter Weise besteht das Schalwerk-
zeug aus einem ortsfest gehaltenen Werkzeug, durch
das der Mantel bei der infolge des Spannens aufireten-
den Langung der Litze abgeschalt, zumindest in Ladngs-
richtung aufgeschlitzt wird, so daB er danach durch
einen einfachen Querschnitt vollstéandig von der Litze
geldst und entfernt werden kann.

[0010] Die Erfindung macht dabei teilweisen
Gebrauch von der Lehre der DE 34 37 108 C2, die eine
Vorrichtung und ein Verfahren zur Montage eines gat-
tungsgemaBen Zuggliedes betrifft. Dabei wird zum Ein-
bauen und spateren Spannen der Einzelelemente eines
Schragseils ein Spannstuhl mit einer vor der Anker-
scheibe liegenden und mittels einer Stitzkonstruktion
gegenuber dem Bauteil abgestiitzten
Zwischenverankerungsplatte verwendet. Diese Platte



3 EP 0 896 108 A2 4

weist Bohrungen flr den Durchtritt und die Zwischen-
verankerung der Einzelelemente auf, die sich jeweils an
der der Ankerscheibe zugewandten Seite der Platte in
einem an dieser befestigten Rohrstlck fortsetzt, auf das
jeweils ein Ringkeil unter federnder Aufweitung auf-
schiebbar ist.

[0011] Mit einem solchen Spannstuhl gelingt es, die
Litzen jeweils durch einen Ringkeil hindurch einziehen
oder einschieben zu kénnen, ohne daB befiirchtet wer-
den muB, daB die Litzen bzw. deren Beschichtung
durch die Zahne der Keile beschadigt oder gar die Keile
vorzeitig in die konische Bohrung hineingezogen und
damit die Litzen vorzeitig blockiert wirden.

[0012] ErfindungsgemaB kann zum Spannen der Lit-
zen ebenfalls ein derartiger Spannstuhl verwendet wer-
den, demgegenlber die Schalwerkzeuge abgestiitzt
werden. Um zu erreichen, daB der PE-Mantel méglichst
bis an den Keil hin entfernt werden kann, muf3 die
Schneide der Schalwerkzeuge soweit als méglich bis
an die Oberflache der Ankerscheibe heranreichen. Um
wahrend dieser Manipulationen den spéateren Veranke-
rungskeil schon verfiigbar zu haben, kann er auf das
rohrférmige Schalwerkzeug aufgesetzt werden, das
dann, wenn der Abschalvorgang der Litze beendet ist,
durch die Bohrung in der Stutzplatte des Spannstuhls
zuriickgezogen wird. Damit wird Platz frei, um den Ver-
ankerungskeil von dem Schalwerkzeug herunter auf die
Litze schieben zu kénnen.

[0013] Die Erindung wird nachstehend anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels
néher erldutert. Es zeigt

Fig. 1 einen schematischen Langsschnitt der Ver-
ankerung A eines Schragseils an der Spann-
seite, z.B. am oberen Ende eines Pylons,
Fig. 2 eine entsprechende Darstellung der Veran-
kerung B an der gegeniberliegenden Veran-
kerungsseite, z.B. am Fahrbahntrager,

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Spann-
und Abschélvorganges mit einem Spann-
stuhl,

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Stuhlplatte entlang
der Linie IV-1V in Fig. 3,

Fig. 5 eine schematische Darstellung der Veranke-
rung einer abgeschalten Litze durch Ablas-
sen und

Fig. 6 eine schematische schragbildliche Ansicht
eines Schéalwerkzeuges.

[0014] Die schematischen Darstellungen der Fig. 1
und 2 zeigen die beiden Endverankerungen eines
Schragseils einer Schragseilbriicke, namlich die Veran-
kerung an der - oberen - Spannseite A an der Spitze
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eines Pylons und die Verankerung an der - unteren Ver-
ankerungsseite B am Fahrbahntrager. Dabei wird das
Schragseil durch zwei Litzen 1a und 1b symbolisiert,
die in der Praxis Teil eines Blindels aus einer beliebigen
Anzahl von Litzen sind. GemaB der Vorgabe der Erfin-
dung bestehen die Litzen 1a, 1b aus hochfesten Stahl-
drahten, die galvanisiert, gefettet und jeweils mit einem
PE-Mantel 2a, 2b umgeben sind.

[0015] In dem - nicht dargestellten - freien Bereich
zwischen den Verankerungen A und B verlauft das
Schragseil in einer rohrférmigen Umhitllung, z.B. in
einem Hullrohr aus Kunststoff. In den Verankerungsbe-
reichen A am oberen Ende und B am unteren Ende ver-
lauft das Schragseil jeweils mit einem, die rohrférmige
Umhdillung im freien Bereich fortsetzenden Ankerrohr 3
in einem in dem Bauwerk 4 durch ein einbetoniertes
Rohr 5 gebildeten Spannkanal und ist jeweils gegen
eine Widerlagerplatte 6 bzw. 7 abgestitzt. Die Abstit-
zung wird an der Spannseite A (Fig. 1) durch eine
Ankerscheibe 8 und eine diese umgebende Ringmutter
9 an der Verankerungsseite B (Fig. 2) nur durch eine
Ankerscheibe 10 bewirkt. In den Ankerscheiben 8 und
10 sind die Litzen 1a, 1b jeweils mittels Ringkeilen 11
verankert. Im Inneren der Ankerrohre 3 befinden sich
noch Dichtungen 12 und Abstandhalter 13.

[0016] Der Einbau-, Spann- und Abschalvorgang der
Litzen wird nachstehend anhand der Fig. 1 und 2 ndher
erlautert, in denen die Litzen 1a und 1b in unterschied-
lichen Spannzustanden dargestellt sind. Soll an der
Verankerungsseite B (Fig. 2) spater nachgespannt wer-
den, dann werden zunachst die Litzen auf dieser Seite
so weit abgemantelt, daB nach der Montage vor dem
Keil 11 eine freie Litzenlange 1 verbleibt. Dies ist an der
Litze 1a dargestellt. An der Spannseite A (Fig. 1) wer-
den die Litzen so weit abgemantelt, daB eine Spann-
presse 14 aufgesetzt werden kann und der PE-Mantel
2a nach dem Einschieben der Litze etwa an der Ober-
flache der Ankerscheibe 8 endet. Auch dies ist an der
Litze 1a dargestellt. Diese Abmantelungen werden
bereits vor der Litzenmontage durchgefihrt; die Langen
der Abmantelungen sind somit fir alle Litzen gleich.
[0017] Auf der Spannseite A wird sodann ein Spann-
stuhl 15 montiert. Der Spannstuhl 15 besteht aus einer
im Abstand von der Ankerscheibe 8 parallel zu dieser
liegenden Stuhlplatte 16, die durch Stitzen 17 gegen-
Uber der Widerlagerplatte 6 und so gegeniiber dem
Bauwerk 4 abgestutzt ist. Die Stuhlplatte 16 ist, ahnlich
wie die Ankerscheibe 8, mit Bohrungen 18 versehen, in
die zuséatzliche Ringkeile 19 eingesetzt werden kénnen.
[0018] Nach diesen Vorarbeiten werden die Litzen ein-
zeln eingebaut. Dies kann nach einem der bekannten
Montageverfahren erfolgen, z.B. durch EinschieBen
oder durch Einziehen.

[0019] Wie anhand der Litze 1a dargestellt, wird
zunachst auf der Verankerungsseite B (Fig. 2) der Keil
11 gesetzt, und zwar so, daB vor dem Keil eine freie Lit-
zenlange 1 verbleibt. Sodann werden am anderen Ende
die Vorbereitungen fur das Abschélen des PE-Mantels
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getroffen. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wird auf
der Spannseite A (Fig. 1) im Bereich des Spannstuhles
15 auf den abgemantelten Bereich der Litze 1a ein rohr-
férmiges Schalmesser 20 aufgesetzt und der fur die
spéatere Verankerung der Litze vorgesehene Ringkeil 11
unter Aufweitung auf das rohrférmige Schalmesser 20
aufgeschoben. Dies ist in Fig. 3 in gréBerem Mafstab
dargestellt. Ein derartiges Schalmesser 20 zeigt Fig. 6
in Schragansicht. Es besteht aus einem Rohrteil 21 mit
mindestens einer Schneide 22 am unteren und seitli-
chen Ansatzen 23 am oberen Ende, mit deren Hilfe es
bajonettverschluBartig gegenlber der Stuhlplatte 16
abgestitzt werden kann.

[0020] SchlieBlich wird auf den Spannstuhl 15 die
Spannpresse 14 zum Spannen der Litze 1a aufgesetzt.
Um bei langeren Spannwegen, die mehrere Spannhiibe
erforderlich machen, die Litze mittels Keilen 19 gegen-
Uber der Stuhlplatte 16 zwischenverankern zu kénnen,
wird die Spannpresse 14 zweckmaBig auf dem Spann-
stuhl 15 mit Hilfe eines kleinen zweiten Spannstuhles
24 abgestutzt. Dieser bietet die Mdglichkeit, den tempo-
réren Keil 19 fir ein spateres Ablassen der Litze 1a
zuriickhalten zu kénnen.

[0021] Wahrend des Spannvorganges wird die Litze
1a mit dem PE-Mantel 2a durch das sie umgebende
Schalmesser 20 und durch die Bohrung 25 in der
Ankerscheibe 8 hindurchgezogen. Durch die am offe-
nen Ende des PE-Mantels 2a angreifende Schneide 22
des Schalmessers 20 wird dabei der PE-Mantel 2a bis
an die Ankerscheibe 8 hin aufgeschlitzt und abgeschalt.
Ein noch erforderlicher Quertrennschnitt zum vélligen
Entfernen des PE-Mantels 2a kann anschlieBend
durchgefiihrt werden. Die Litze 1a ist dabei gut zugang-
lich, da das Litzenbiindel im Querschnitt gesehen von
unten nach oben lagenweise aufgebaut wird.

[0022] Um den PE-Mantel einer Litze méglichst zuver-
lassig aufzuschlitzen, ist das Schalmesser 20 zweck-
maBig so ausgebildet, daB es beim Durchziehen der
Litze dem Schlag der Litzendrahte folgend gedreht wird.
Das Schalmesser muB zu diesem Zweck allerdings
unter Druckbelastung um seine Achse drehbar sein;
zumindest muB sein unterer, die Schneide aufweisen-
der Teil gegenlber seinem oberen, die Abstiitzung
bewirkenden Teil, drehbar sein.

[0023] Anstelle mit einem Schalmesser 20 kann die
Litze 1a beim Spannvorgang auch von Hand abgeman-
telt werden. Der Keil 11 wird dann auf einem die Litze 1a
umgebenden Roéhrchen positioniert, das an der Unter-
seite der Stuhlplatte 16 befestigt ist.

[0024] Nach Erreichen der erforderlichen Spannkraft
wird der permanente Keil 11 auf der Spannseite A auf
der Litze bis zum Ende des PE-Mantels geschoben.
Diese Situation zeigt Fig. 5. Um den Keil 11 (iberhaupt
von dem Schalmesser 20 herunter auf die Litze 1a
schieben zu kénnen, muB zuvor das Schalmesser 20
von seiner Abstltzung gegenilber der Stuhlplatte 16
geldst und durch die Bohrung 18 zurlickgezogen wer-
den. Der temporare Keil 19 wird in diesem Zustand
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zurtickgehalten und der Druck in der Spannpresse 14
abgelassen, bis der permanente Keil 11 in der Anker-
scheibe 8 verankert ist; diesen Zustand zeigt die Litze
1b in Fig. 1.

[0025] Durch Ablassen des Druckes in der Spann-
presse 14 tritt ein Spannkraftverlust in der Litze ein.
Zum Ausgleich dieses Spannkraftverlustes wird auf der
Verankerungsseite B im Bereich der abgemantelten
Lange 1 nachgespannt; dieser Zustand ist an der Litze
1a in Fig. 2 gezeigt. Aufgrund des zu erwartenden
geringen Dehnweges kann dort eine Spannpresse 26
mit kurzer Baulange verwendet werden. Der Spannweg
sollte méglichst genau vorherbestimmt werden, um im
Endzustand den Keil 11 mdglichst dicht am Ende des
PE-Mantels 2b zu haben. Die abgemantelte Lange 1
kann auch gezielt vorbestimmt werden, um fir spéter
etwa erforderliche Korrekturen eine Dehnméglichkeit zu
haben. Die endgtiltige Situation ist an der Litze 1b dar-
gestellt, die sowohl an der Spannseite A (Fig. 1), als
auch an der Verankerungsseite B (Fig. 2) den Endzu-
stand einer Litze zeigt.

[0026] Anstelle eines Nachspannens der Litze auf der
Verankerungsseite B ist es auch méglich, die Litze auf
der Spannseite A Uber die statisch erforderliche Spann-
kraft hinaus zu Gberspannen, um den PE-Mantel um
mindestens die Lange des Keils abmanteln zu kénnen.
Danach wird die Spannkraft wieder abgelassen, um bei
der rechnerischen Spannkraft den Keil zu setzen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einbauen und Spannen eines frei-
gespannten Zugglieds, insbesondere eines
Schragseils fur eine Schragseilbriicke, aus einem
Biindel von PE-ummantelten Litzen aus Stahldrah-
ten, die an den Enden jeweils mittels Keilen in einer
gegenlber dem Bauwerk abgestiitzten Anker-
scheibe verankert werden, wobei der PE-Mantel
der Litzen im Bereich der Verankerung entfernt
wird, dadurch gekennzeichnet, da der PE-Mantel
(2a, 2b) jeder einzelnen Litze (1a, 1b) auf die Lange
des beim Spannen am Spannende (A) auftreten-
den Dehnweges im Zuge des Spannvorganges ent-
fernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der PE-Mantel (2a, 2b) durch die
beim Spannen der Litze (1a, 1b) am Spannende (A)
aufiretende Langsverschiebung entlang eines
zumindest wahrend des Spannvorganges ortsfest
angeordneten Schalwerkzeugs (20) abgeschalt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB jede Litze (1a, 1b) zunachst
an einem ersten Ende (B) verankert, sodann am
gegenuberliegenden zweiten Ende (A) gespannt
wird, wobei der PE-Mantel (2a, 2b) bis zur Oberfla-
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che der Ankerscheibe (8) entfernt wird, und dann
unter Ablassen der Spannkraft auch an diesem
Ende verankert wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Litze (1a, 1b) um den bei der Ver-
ankerung am zweiten Ende (A) auftretenden
AblaBweg am ersten Ende (B) nachgespannt wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der PE-Mantel der Litze am
ersten Ende (B) bereits vor deren Einbau Uber eine
solche Lange (1) entfernt wird, daB an diesem
Ende ein spateres Nachspannen Uber die entspre-
chende Lange méglich ist.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Litze (1a, 1b) um den bei der Ver-
ankerung am zweiten Ende (A) auftretenden
AblaBweg am ersten Ende (B) Gberspannt wird.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach
den Ansprichen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB das Schalwerkzeug (20) eine an einem Ende
mit mindestens einer Schneide (21) versehene, die
jeweilige Litze Uber zumindest einen wesentlichen
Teil ihres Umfangs umgebende Hulse ist, die zwi-
schen der Ankerscheibe (8) und der Spannpresse
(14) ortsfest positionierbar ist und durch die die
Litze (1a, 1b) beim Spannvorgang hindurchgezo-
gen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schélwerkzeug (20) ein die Litze
(1a, 1b) vollstandig umgebendes Rohr (21) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB das Schéalwerkzeug (20) an
dem der Litze zugewandten Ende eine Schneide
(22) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zumindest der am PE-Mantel der
Litze angreifende Teil des Schalwerkzeugs gegen-
Uber dem Ubrigen Teil drehbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 10 mit
einem gegenltber dem Bauwerk (4) abgestiitzten
Spannstuhl (15) mit einer im Abstand von der
Ankerscheibe (8) angeordneten Stuhlplatte (16) zur
Abstltzung der Spannpresse (14) beim Spannvor-
gang, dadurch gekennzeichnet, daB das Schal-
werkzeug (20) zwischen der Ankerplatte (8) und
der Stuhlplatte (16) angeordnet und gegentber der
Stuhlplatte (16) abgestiitzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Lange des Schéalwerkzeugs (20)
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13.

14.

15.

auf die Hohe des Spannstuhls (15) derart abge-
stimmt ist, daB die Schneide (21) des Schéalwerk-
zeugs (20) etwa in Hohe der Oberflache der
Ankerplatte (8) liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stuhliplatte (16) mit Boh-
rungen (18) als Keilsitz versehen zur Zwischenver-
ankerung der Litzen (1a, 1b) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB das Schalwerkzeug
(20) durch die Bohrungen (18) in der Stuhlplatte
(16) einsetzbar und riickziehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schalwerkzeug (20) nach Art
eines Bajonettverschlusses mit der Stuhlplatte (16)
verbindbar bzw. von dieser I6sbar ist.
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