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Spannen von 
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Spannanlagen –

mit höchster Präzision 

und  einfachster Handhabung
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Schrägseile werden entweder komplett von der Brückenplattform zum Pylon hochgehoben/gezogen oder einzeln 
eingezogen und mit Keilen arretiert. Je nach Verfahren werden anschließend alle Seile mit großen Bündelspann-
pressen gespannt oder sofort nach dem Einziehen in die Schrägseilrohre einzeln mit Einzellitzenspannpressen 
gespannt. Wir liefern: Geräte zur Vorbereitung und Montage der Litzen, Verankerungskeile, Einzellitzen- und 
Bündelspannpressen zum Spannen und Korrigieren der Schrägseile.

H Y D R A U L I S C H E S  S C H I E B E G E R Ä T

Das Einziehen 
Zum Einziehen von Litzen in Schrägseile 
werden hydraulische Einschiebegeräte mit 
mechanischer Feststellbremse verwendet. 
Das Einschiebegerät wird auf einer Umlenk-
vorrichtung montiert und am Pylon befes-
tigt. Die Hydraulikeinheit (Pumpe) wird 
auf einer Hilfsplattform in der Nähe auf-
gestellt. Mit einem Zugdraht (Spannstahl 
5,2 - 5,4 mm Durchmesser) und einer Spe-
zialkupplung kann jetzt  unter Verwendung 
von Spezialwerkzeugen zum Schließen und 
Öffnen der Kupplung eine Litze nach der 
anderen von der Brückenfahrbahn nach 
oben in die Verankerung im Pylon gezogen, 
verankert und gespannt werden. 

Hier umfasst das Lieferprogramm von Paul:
das hydraulische Schiebe gerät• 
die Hydraulikeinheit• 
die Spezialkupplung • 
das Werkzeug zum Lösen der gezoge-• 
nen Litze aus der Kupplung.
Außendrahtschneider zum Freilegen • 
des Kerndrahtes der Litze.

Spezialkupplung K16-10 zur 
Verbindung des Mitteldrahts 
der Litze mit dem Zugdraht 
und Werkzeug zum Lösen der 
Kupplung

Hydraulisches Schiebegerät 
zum Einziehen der abgelängten 
Litzen – mithilfe des Zugdrahts 
und der Umlenkeinheit

Das Spannen
Nachdem die erste Litze eingezogen ist, wird 
diese überspannt, um die Verformung beim 
Spannen zu berücksichtigen. Alle weiteren 
Litzen werden ebenfalls mit einer Einzel-
spannpresse auf die gleiche Kraft der ersten 
Litze (Referenz) gespannt. Diese Kraft wird 
mithilfe einer elektrischen Messdose kont-
rolliert oder während des Spannvorgangs der 
Folge litzen hydraulisch-mechanisch fest-
ge stellt. Mit jeder neu eingezogenen 
Litze nimmt die Kraft der ers ten Litze ab. 
Am Ende haben alle Litzen die gleiche 
Spannkraft. Für die korrekte Durchfüh -
r ung dieses Prozessschritts sorgen Eindraht-
Spannpressen von Paul. Gegebenfalls müs-
sen die Schrägseile korrigiert werden. Das 
heißt, sie werden mithilfe großer Bündel-
spannpressen angespannt oder abgelassen.

Spannmaschine, bestehend aus einer Hoch druck  -
pumpe (3 l/min, 700 bar) und 2 Eindraht-Spannpressen 
180 kN (Referenz- und Arbeitsspannpresse)

E I N D R A H T- S PA N N P R E S S E
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Das Verankern  
V E R A N K E R U N G S K E I L E

Nachdem der Zugdraht mit Kupplung und 
Litze durch eine Konusbohrung in der 
Ankerplatte gezogen ist, wer den an beiden 
Enden der Litze Ankerkeile aufgesetzt und 
die Litze sofort vorgespannt. 

Ankerkeile von Paul sorgen für die nötige 
Stabilität und Sicherheit.

Verankerungskeile zum Verankern der Litzen in der Ankerplatte

Z U S AT Z G E R Ä T E

Bevor die Litzen in das Schrägseilrohr eingezogen 
werden, müssen sie vom Coil gezogen und abgelängt 
werden.

Das Abziehen

Zum Abziehen der Litzen vom Coil kommen 
hydrau lische oder elektrisch angetriebene 
Schiebegeräte von Paul zum Einsatz.

Hydraulisches 
Schiebegerät zum 
Abziehen der
Litzen vom Coil

Elektrisches
Drahtaus-
schiebegerät

Das Ablängen 

Zum Ablängen der gezogenen Litze bietet 
Ihnen Paul zwei Alternativen:

die elektrische Trenn maschine• 
den hydraulischen Stahl schneider• 

Hydraulischer 
Stahlschneider 300 kN

Z U S AT Z G E R Ä T E
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B Ü N D E L - S PA N N P R E S S E N

Das gemeinsame 
Spannen

Bündelspann presse 
15.000 kN im 
Größenvergleich

Auf  Bauste l len , wo  d ie  Ab-
 messungen und das Gewicht von 
Großspann pressen nicht stören, 
werden Seile in einem Zug gespannt. 
Der große Vor teil: Die Bauwerks-
verform ung muss nicht im Voraus 
bekannt sein. Nachdem die Seile 
montiert sind, werden alle Litzen mit 
einer Bündelspann presse TENSA M 
gleichzeitig ge spannt.

Bündelspannpresse TENSA M 15.000 kN 
(108 x 0,6’’) im Einsatz

W E I T E R E  A N W E N D U N G

Die Schrägseile an bereits kom plett mon-
tierten Brü cken werden mit speziellen 
Bündelspann pressen mit kleinem Hub 
korrigiert. Durch An span nen des Schräg-
seils und Lösen oder Zudrehen der Veran-
kerungsmuttern der Schrägseil ver an kerung 
wird die Spannung reduziert oder erhöht. 
Dabei werden Bündelspannpressen auf spe-
zielle Abstützstühle ge setzt, um die Mut-
tern nachzudrehen oder um Unterlegbleche 
(shims) zwischen Ankerplatte und Auflage-
platte einlegen oder entfernen zu können.

Wir liefern dazu Abstützstühle und 
Bündelspann pressen.

Korrigieren der
Schrägseilspannung

TENSA M 3000 kN: 
vielfältig einsetzbar

Die Spannpressen TENSA M, die vorwiegend 
zum Spannen von Spanngliedern einge setzt 
werden, können unter  Verwendung von 
speziellen Wechselteilen für  Hubarbeiten 
(Heben und Senken) und als Bremsvorrich-
tungen für Taktschiebebrücken verwendet 
werden.

Heben und Senken 
von schweren Lasten

W E I T E R E  A N W E N D U N G

Spannpresse zum Korrigieren 
von Schrägseilen 

6 800 kN, 61 x 0,6"


