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RECHTSGRUNDLAGEN UND ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Dieser Eignungs- und Konformitatsnachweis basiert auf folgenden Grundlagen:

e  gesetzliche Grundlagen:
- Bundesgesetz Gber Bauprodukte (BauPG) vom 21. Marz 2014 (SR 933.0);
Inkraftsetzung 1. Oktober 2014
- Verordnung liber Bauprodukte (BauPV) vom 27. August 2014 (SR 933.01);
Inkraftsetzung 1. Oktober 2014
- Interkantonale Vereinbarung zum Abbau technischer Handelshemmnisse (IVTH) vom 23. Ok-
tober 1998 (946.513); Inkraftsetzung 4. Februar 2003

e technische Grundlagen:

- Norm SIA 260: 2013 "Grundlagen der Projektierung von Tragwerken"

- Norm SIA 261: 2014 "Einwirkungen auf Tragwerke"

- Norm SIA 262: 2013 "Betonbau"

- Norm SIA 262/1: 2013 "Betonbau — Erganzende Festlegungen"

- Richtlinie "Massnahmen zur Gewahrleistung der Dauerhaftigkeit von Spanngliedern in
Kunstbauten des Bundesamtes fiir Strassen (ASTRA) und der SBB AG, ASTRA 12 010, Ausgabe
2007 V2.00 (www.astra.admin.ch)

- EOTA ETAG 013 "Guideline for European Technical Approval of Post-tensioning Kits for Pre-
stressing of Structures” (Edition June 2002)

- CWA 14646, CEN Workshop Agreement "Requirements for the installation of post-tensioning
kit for prestressing of structures and qualification of the specialist company and its person-
nel” (January 2003).

Dieser Eignungs- und Konformitatsnachweis wird fiir Bauprodukte ausgestellt, wenn die Brauchbar-
keit des Produktes fiir den vorgesehenen Verwendungszweck festgestellt wurde. Der Fachexperte ist
ermachtigt nachzupriifen, ob die Bestimmungen dieses Eignungs- und Konformitatsnachweises er-
fillt werden. Diese Nachpriifung kann vor Ort oder im Herstellwerk erfolgen. Der Inhaber des
Eignungs- und Konformitdtsnachweises bleibt jedoch fiir die Konformitat der Produkte und deren
Brauchbarkeit fur den vorgesehenen Verwendungszweck verantwortlich.

Dieser Eignungs- und Konformitatsnachweis kann nicht auf andere als auf den auf Seite 1 aufgefihr-
ten Nachweisinhaber oder auf andere als das auf Seite 1 aufgefiihrte Herstellwerk tibertragen wer-
den.

Dieser Eignungs- und Konformitatsnachweis gilt ab dem auf Seite 1 angegebenen Datum. Er wird im
SIA Register der Spannsysteme mit Eignungs- und Konformitdtsnachweis nach Norm SIA 262 fir die
Anwendung im Betonbau in der Schweiz publiziert und gilt fir das laufende Jahr. Der Eintrag im SIA
Register wird zu Beginn des folgenden Jahres erneuert, wenn der Nachweisinhaber bis spatestens
Ende November des laufenden Jahres die Nachweise fiir die Fremdiiberwachung des Spannsystems,
die QM-System Zertifizierung, die nationale Umsetzung CWA 14646 und die Normkonformitat des
Flllguts an den Fachexperten eingereicht hat. Der Prozess fir den Eintrag ins SIA Register der Spann-
systeme mit Eignungs- und Konformitatsnachweis nach Norm SIA 262 fir die Anwendung im Beton-
bau in der Schweiz ist in Anhang A5 dieses Nachweises gegeben.

Die im Register aufgefiihrten Firmen sind verpflichtet, vorgingig zu jeder Anderung am Spannsystem
die Konformitatsbewertungsstelle, die erweiterte Expertengruppe fir Spannsysteme und die Ar-
beitsgruppe Spannstahl und Spannsysteme der Normkommission SIA 262 zu informieren. Die erwei-
terte Expertengruppe fiir Spannsysteme entscheidet Gber eine Aktualisierung des Eignungs- und
Konformitatsnachweises und beantragt der Normkommission SIA 262 ggf. eine Aktualisierung des
Registers.
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1.2

2.1

Dieser Eignungs- und Konformitatsnachweis wird in einer Amtssprache erteilt. Ubersetzungen in an-
dere Sprachen sind als solche zu kennzeichnen.

Dieser Eignungs- und Konformitatsnachweis ist zusammen mit der ETA-12/0282 den beteiligten Fir-
men und der Bauleitung fiir Anwendungen im Betonbau in der Schweiz abzugeben. Er ist — auch bei
elektronischer Ubermittlung — ungekiirzt wiederzugeben. Texte und Zeichnungen in Werbebroschii-
ren dirfen weder im Widerspruch zum Eignungs- und Konformitatsnachweis stehen noch diesen
missbrauchlich verwenden.

Die erweiterte Expertengruppe Spannsysteme kann den Eignungs- und Konformitatsnachweis wider-
rufen und bei der Arbeitsgruppe Spannstahl und Spannsysteme der Normkommission SIA 262 die L6-
schung des Eintrags im SIA Register beantragen.

Abschliessend wird ausdriicklich festgehalten, dass der Eignungs- und Konformitatsnachweis durch
den Fachexperten keine rechtliche Verpflichtung und Ubernahme von Verantwortung beinhaltet. Es
gelten in dieser Hinsicht die gesetzlichen Bestimmungen.

BESONDERE BESTIMMUNGEN DES NACHWEISES

Nachweisgegenstand und Anwendungsbereich

Nachweisgegenstand

Der Eignungs- und Konformitdtsnachweis enthalt Anwendungsregeln fir das Spannsystem BBR VT
CONA CMM Single nach der Européischen Technischen Zulassung ETA-12/0282 vom 26.06.2013. Der
Eignungs- und Konformitatsnachweis gilt grundséatzlich nur gemeinsam mit der genannten ETA. Die
ETA liegt in deutscher Sprache vor.

Dieser Eignungs- und Konformitatsnachweis gilt fir interne Spannglieder mit nachtraglichem Ver-
bund und ohne Verbund der Kategorien a und b nach der Norm SIA 262, Ziffer 3.4.2.2. Spannglieder
ohne Verbund in Hillrohren, die nachtraglich mit Fett oder Wachs verfillt werden, sind in diesem
Nachweis nicht enthalten.

Anwendungsbereich

Das Spannsystem darf zur Vorspannung von Spannbetonbauteilen aus Normalbeton verwendet wer-
den, die nach den Normen SIA 262 und 262/1 geplant und ausgefiihrt werden. In Bezug auf die mi-
nimal erforderliche Spannung im Spannstahl gilt Ziffer 4.1.5.2.3 der Norm SIA 262.

Die Anwendung des Spannsystems in Mauerwerks- und Holzbauteilen ist nicht Bestandteil dieses
Nachweises. Allerdings darf dieser Nachweis angewendet werden fiir den Nachweis der Einleitung
der Spannkrifte in Verankerungszonen aus Beton in Mauerwerks- und Holzbauteilen. Die Ubertra-
gung der Spannkrafte von diesen Verankerungszonen aus Beton auf das Mauerwerk oder Holz muss
gemass der zugehorigen Tragwerksnorm SIA 266 und SIA 265 nachgewiesen werden. Ebenfalls nicht
Bestandteil dieses Nachweises sind die optionalen Anwendungen fiir nachspannbare und austausch-
bare Spannglieder.

Bestimmungen fiir das Bauprodukt

Spannstahl

Fiir die Anwendung in Spanngliedern im Verbund diirfen 7-drahtige Spannstahllitzen Y1770S7-15.3,
Y¥1860S7-15.3, Y1770S7-15.7 und Y1860S7-15.7 mit sehr niedriger Relaxation nach den Normen SIA
262 und SIA 262/1 inkl. Ergdnzungen verwendet werden.

Fiir die Anwendung in Spanngliedern ohne Verbund dirfen 7-drdhtige Spannstahllitzen Y1770S7-
15.3, Y1860S7-15.3, Y1770S7-15.7 und Y1860S7-15.7 mit einem werkmassigen Korrosionsschutzsys-
tem gemadss ETA-12/0282 und einer sehr niedrigen Relaxation nach den Normen SIA 262 und SIA
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2.2

2.3

2.4

262/1 inkl. Ergédnzungen verwendet werden. Das Korrosionsschutzsystem besteht aus einer Korrosi-
onsschutzmasse und einer HDPE-Ummantelung.

Mit HDPE ummantelte und gefettete Spannstahllitze (auch Monolitze ge-
nannt) fir die Anwendung ohne Verbund

Spannstahllitze mit Fillgut auf Zementbasis und BBR VT Kunststoffhillrohr
9 oder Metallhillrohr fir die Anwendung im Verbund

Zusatzlich, und nur fur die Anwendung in Spanngliedern ohne Verbund, darf auch eine verdichtete 7-
drahtige Spannstahllitze mit einem Nenndurchmesser von 15.2 mm, einer Nennquerschnittsflache
von 165 mm?” und einer Zugfestigkeit von 1820 N/mm? eingesetzt werden (Y182057G-15.2) geméss
ETA-12/0282, Anhang 19.

Um Verwechslungen zu vermeiden, diirfen in einem Bauteil nur Spannglieder mit Litzen gleichen
Nenndurchmessers und gleicher Nennzugfestigkeit verwendet werden.

Verankerungen

Gemass ETA-12/0282 durfen unter diesem Nachweis fiir Spannglieder mit und ohne Verbund der Ka-
tegorien a und b folgende Verankerungen verwendet werden: BBR VT CONA CMM Single Veranke-
rung sowohl als Spannanker Typ SA als auch als Festanker Typ FA.

BBR VT CONA CMM Single Verankerung fiir die BBR VT CONA CMM Single Verankerung fiir die
Anwendung mit Verbund Anwendung ohne Verbund

Im Weiteren darf unter diesem Nachweis fiir Spannglieder mit und ohne Verbund der Kategorien a
und b die feste Kupplung Typ H geméss ETA-12/0282 verwendet werden.

Zusatzlich darf unter diesem Nachweis fiir Spannglieder mit Verbund der Kategorien a und b der
Festanker Typ S gemass Anhang A3 dieses Nachweises verwendet werden.

Wendel- und Zusatzbewehrung

Fiir die Wendel- und Zusatzbewehrung ist ausschliesslich Betonstahl B500B gemass SIA 262 zu ver-
wenden.

Hullrohre

e Metallhillrohre gemass Norm SN EN 523:2003 fiir Spannglieder Kategorie a

e Kunststoffhillrohre: Rundes BBR VT Kunststoffhillrohr Typ 23 gemass Anhang A2 dieses Nach-
weises flr Spannglieder Kategorie b. Das Material (PP) und der Priifplan des Kunststoffhiillrohrs
Typ 23 sind identisch mit den Angaben in ETA-06/0147 (siehe auch SIA 262 Register Nachweis Nr.
004).
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3.2
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Der Anschluss des Kunststoffhiillrohrs an die Ubergangsrohre zu Verankerungen und Kupplungen
erfolgt mit Schrumpfschlauchen.

Schutzkappe

Die Spannverankerungen sind gemass Norm SIA 262, Ziffer 3.4.2.4, mit Schutzhauben zu versehen.
Fiir Spannanker Typ SA und Festanker Typ FA sind Schutzkappen gemass Anhang Al dieses Nachwei-
ses zu verwenden.

Die Schutzkappe wird in das Innengewinde des zylindrischen Ansatzes des Ankerkérpers geschraubt
und zum Schutz des Keils und der Litze mit Korrosionsschutzfett, -wachs oder Zementfillgut verfiillt.

Ringkeile

Es durfen 3-teilige Klemmen Typen H verwendet werden.
Bestimmungen fiir Entwurf und Bemessung

Allgemeines

Fiir Entwurf und Bemessung von mit diesen Spanngliedern vorgespannten Bauteilen gelten die Nor-
men SIA 262 und 262/1.

Der Nachweisinhaber muss in der Lage sein, fiir die Anwendung seines Spannverfahrens im Rahmen
der Entwurfs- und Tragwerksplanung entsprechende Unterstlitzung geben zu kénnen und Wider-
spriiche hinsichtlich der Anwendung des Spannverfahrens zu erkennen. Ist der Nachweisinhaber da-
zu selbst nicht in der Lage, liegt die Verantwortung dafiir beim Hersteller.

Angaben zu den Spanngliedtypen und maximalen Spannkraften

Es gelten die in der Tabelle 1 fir Litzen Y1860S7-15.7 gemass der Norm SIA 262, Ziffer 4.1.5, festge-
legten maximalen Spannkréafte. Diese ersetzen die Werte der ETA-12/0282.

Spann- Litze Gewicht Flache Bruchkraft Bemes- Spannkraft
gliedtyp sungswert
Fde
G Ap Fpk Fme
150 mm? (f=1860 (f4=1390
15.7 mm N/mm?) N/mm?) 0.75 Fo 0.70 F
kg/m mm? kN kN kN kN
0106 1 1.17 150 279 209 209 195

Tabelle 1: Angaben zu den Spanngliedern fiir Litzen Y1860S7-15.7 mit A, = 150 mm?

Die maximalen Spannkrafte fiir Litzen Y177057-15.3, Y1860S7-15.3, Y177057-15.7 und Y1820S7G-
15.2 sind gemass Norm SIA 262, Ziffer 4.1.5, zu berechnen oder kdnnen beim Herstellwerk resp. der
Spannfirma angefordert werden. Diese ersetzten die Werte der ETA-12/0282.

Reibungsverluste

Fiir die BBR VT CONA CMM Single Spannglieder konnen Reibungsbeiwerte gemass Tabelle 2 ins Cou-
lomb’sche Reibungsgesetz eingesetzt werden. Diese ersetzen die Werte geméss ETA-12/0282.
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Ungewollte Umlenkung Ad

Reibungsbeiwerte (m?)

Reibungskoeffizient

Hullrohrqualitat

Nominalwert

Streubereich

Nominalwert

Streubereich

Metallhillrohr Kat. a 0.18 0.16-0.22 0.005 0.004 -0.008
Kunststoffhullrohr Kat. b 0.12 0.10-0.14 0.005 0.004 -0.010
HDPE-ummantelt und gefettet (Monolitze) 0.06 0.04—0.08 0.008 0.004 - 0.015

150 mm? und 165 mm? Kat. b

Tabelle 2: Reibungsbeiwerte fiir Hiillrohre

Das Olen der Litzen zur Verminderung der Reibungsverluste ist nicht zul&ssig.

Minimale Umlenkradien der Spannglieder

Die minimalen Krimmungsradien R, und Spannglied-Exzentrizitat e fir die typischen Hillrohre sind
in Tabelle 3 aufgefiihrt.

Spanngliedtyp Metallhillrohr (Kat. a) BBR VT Kunststoffhillrohr (Kat. b)
Hillrohrtyp Exzentrizitate | Minimalradius Hillrohrtyp Exzentrizitate | Minimalradius
Dy/Da Rrin I/Op R
- mm mm m mm mm m
0106 21/26 3 2.50 23 (23/37) 4 2.50

Y Gilt bei Umgebungstemperatur sowie erhdhter Temperatur.

Tabelle 3: Min. Krimmungsradien und Spannglied-Exzentrizitat

Unterstellungen der Spannglieder

Als Spanngliedunterstellungen in Platten eignen sich insbesondere Distanzkorbe, wie sie fur das Ver-
legen der oberen Bewehrung in Hochbaudecken eingesetzt werden. Die Werte in Tabelle 4 sollen
nicht Uberschritten werden.

Spanngliedtyp Abstand der Unterstellungen Tragstab
Bei Spannglied-
Umlenkungen mit
- Im Normalbereich R<4.0m Durchmesser
0106 mit Metall- oder Kunststoffhillrohr 0.6-1.0m 0.5m 26 mm
0106 HDPE-ummantelt und gefettet (Monolitze) 0.6-1.0m 0.5m >6mm

Tabelle 4: Unterstellungen

Kunststoffhillrohre sind mit Bindern aus Kunststoff zu befestigen; Drahtbindungen sind erlaubt fir
Metallhillrohre. Knicke in den Hillrohren sind nicht zulassig.

Unterstellungen wie in der freien Spanngliedlage gemass ETA-12/0282, Anhang 12, vorgesehen, sind
in diesem Nachweis nicht enthalten.

Festigkeit des Betons zum Zeitpunkt des Spannens
Es darf nur Normalbeton geméss SN EN 206 verwendet werden.

Nach der Norm SIA 262, Ziffer 6.5.1.1, kann die maximale Spannkraft aufgebracht werden, wenn die
erforderliche Druckfestigkeit der jeweiligen Betonsorte erreicht ist.
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Die minimal erforderliche Betondruckfestigkeit fiir eine Verankerung des Typs SA und FA resp. Kopp-
lung des Typs H betragt gemass ETA-12/0282 f.n o = 20 N/mm? (Zylinderdruckfestigkeit).

Wird eine feste Verankerung des Typs S zusammen mit einem Spannanker des Typs SA resp. Kopp-
lung des Typs H eingesetzt gilt in jedem Fall nur die minimale Druckfestigkeit des Typs S von f¢, 0= 25
N/mm? (Zylinderdruckfestigkeit).

Da die zeitliche Entwicklung der Druckfestigkeit von vielen Faktoren abhangig ist, kann der Zeitpunkt
des Spannens nur durch Ermitteln der mittleren Wiirfel- oder Zylinderdruckfestigkeit bestimmt wer-
den. Die Festigkeit ist durch mindestens drei Probekdérper, die unter denselben Bedingungen wie das
zu spannende Bauteil zu lagern sind, als Mittelwert der Druckfestigkeit nachzuweisen.

Achs- und Randabstdande, Bewehrung der Verankerungszonen

Der minimal erforderliche Achs- und Randabstand sowie die erforderliche Bewehrung der Veranke-
rungszonen in Abhangigkeit der Betondruckfestigkeit fir eine Verankerung des Typs SA und FA resp.
Kopplung des Typs H ist in der ETA-12/0282, Anhang 10, gegeben.

Fiir eine feste Verankerung des Typs S gilt der minimale Rand- und Achsabstand gemass Anhang A3
dieses Nachweises. Es ist keine spezielle Bewehrung der Verankerungszone erforderlich.

Soll gemass ETA-12/0282, Abschnitt 4, die gegebene Bewehrungsanordnung verdndert werden, so
ist die Zustimmung der ortlich zustandigen Bauaufsicht und des Nachweisinhabers notwendig.

Fiir die minimale Betondeckung gilt die Norm SIA 262.
Bestimmungen fiir die Ausfiihrung

Allgemeines

Es gelten die Bestimmungen der Normen SIA 262 und SIA 262/1 wie auch der SN EN 13670:2009, der
SN EN 445:2007, 446:2007, 447:2007 sowie die zugehorigen Nationalen Vorworter und Nationalen
Anhange (2008) und die CWA 14646 sowie deren Nationale Umsetzung.

Die Spannglieder werden entweder werkgefertigt auf die Baustelle gebracht oder durch den Zu-
sammenbau der Systemteile auf der Baustelle hergestellt.

In Anhang A4 dieses Nachweises finden sich spezifische Angaben zur Ausfiihrung.

Transport

Die kleinsten Kriimmungsdurchmesser fir den Transport von werkgefertigten Spanngliedern sind in
Anhang A4 dieses Nachweises aufgefihrt.

Spanngliedeinbau

Es gelten die Bestimmungen der Normen SIA 262, SIA 262/1 sowie diejenigen der ASTRA/SBB-
Richtlinie 12 010. Das Kunststoffhillrohr BBR VT Typ 23 gemass Anhang A2 dieses Nachweises wird
entweder spiegelverschweisst (Werkfertigung) oder gekuppelt (Baustellenfertigung) zusammen mit
einem zugehdrigen Warmeschrumpfschlauch.

Fir die Einbautoleranzen der Spannglieder gilt die Norm SIA 262.

Temporarer Korrosionsschutz der Spannstadhle

Es gelten die Bestimmungen der Norm SIA 262 (Ziffern 3.4.2 und 6.3) und Ziffer 5.2.2 der AST-
RA/SBB-Richtlinie 12 010.

Die Eignung folgender Produkte fiir den temporadren Korrosionsschutz der Spannstahle gilt in der
Schweiz als bestatigt:

* ROSTSCHUTZ 310
* NOX-RUST X-703-D
* ARCFLUID TK
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Alternativ kann der eingebaute, ungeschiitzte Spannstahl temporar auch mit entfeuchteter Luft
(Trockenluft) geschiitzt werden, die kontinuierlich in die Hillrohre eingeblasen wird.

Temporire Offnungen wie bei Verankerungen, Injektionsanschliissen und Hillrohrstdssen sind so zu
verschliessen, dass kein Wasser oder andere schadigende Stoffe ins Hillrohrsystem gelangen kon-
nen.

Fiillgut und Injektionsvorgang

Es gelten die Bestimmungen der Normen SIA 262, SN EN 445, 446 und 447 sowie die zugehorigen
Nationalen Vorwoérter und Nationalen Anhange.

Auf der Baustelle muss ein Injektionsprogramm mit den vorgeschriebenen Kontrollen vorliegen, das
die Flllreihenfolge, die temporaren Injektionskappen oder die permanenten Schutzkappen, die
durchzufiihrenden Kontrollen, das Offnen und Verschliessen der Entliiftungen, die Aufrechterhaltung
des Druckes, usw. beschreibt. Am Ende des Injektionsvorgangs ist ein Druck von mindestens 1 bar
wahrend 1 Minute aufrecht zu erhalten.

Bei hohen Anforderungen erfolgt die Uberwachung gemaR Nationalem Anhang zur SN EN 446:2007
durch eine unabhangige dritte Stelle als Fremdiiberwachung.

Das Fillgut muss zertifiziert sein, das Zertifikat muss auf der Baustelle vorliegen und die verwende-
ten Injektionsgerate missen dem Zertifikat entsprechen. Es gilt das Konformitatszertifikat Nr. 094-
FG-104 fir das Flllgut VX70 Fertigmischung gemass SN EN 447:2007.

Der Injektionsvorgang und die Produktionskontrolle sind zu protokollieren, die Hochpunkte sind auf
vollstandige Verfillung zu kontrollieren und falls notig muss nachinjiziert werden.

Anforderungen an den Personenschutz miissen eingehalten werden.

Spannvorgang

Angaben zum Platzbedarf fir die Spannpressen beim Spannen der Spannglieder sind im Anhang A3,
Abschnitt 3.3, dieses Nachweises zu finden.

Fachexperte fir die Expertengruppe Spannsysteme

L

Dr. Hans Rudolf Ganz

Anhdnge:

-Al: Zubehér

-A2: BBR VT Kunststoffhiillrohr Typ 23

-A3: Festanker Typ S (Schlaufenverankerung)

-A4: Spezifische Angaben zur Ausfiihrung

-A5:  Prozess zur Aufnahme von Produkten ins SIA Register



Spannsysteme BBR VT CONA CMM
Single mit 01 Litze

Anhang Al: Zubehor

Der Spannanker Typ SA kann mittels Aussparungskorper Typ C oder R mit Dorn und Mutter an der Stirn-
schalung befestigt werden. Bei Bedarf kann zusatzlich eine Schalungseinlage zwischen dem Aussparungs-
kérper und der Schalung eingesetzt werden.
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Fir die Anwendung in Spanngliedern im Verbund mit Kunststoff- oder Metallhillrohren wird ein Einpress-
rohr eingesetzt. Dieses ersetzt das Einpressrohr gemass ETA-12/0282, Anhang 4.
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Spannsysteme BBR VT CONA CMM
Single mit 01 Litze

Fir die Anwendung in Spanngliedern ohne Verbund bildet das Ubergangsrohr den Ubergang vom Anker-
kérper zur Ummantelung der Litze.

Die mit Fett, Wachs oder Einpressmortel verfillte Schutzkappe dient als Schutz des Keils und der Litze.
Dieses Ubergangsrohr und die Schutzkappe ersetzen diejenigen der ETA-12/0282, Anhang 4.
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Spannsysteme BBR VT CONA CMM
Single mit 01 Litze

Anhang A2: BBR VT Kunststoffhiillrohr Typ 23

Kunststoffhiillrohr Typ 23:

Innendurchmesser 23.0 mm
Aussendurchmesser (Rippe) 37.0mm
Rippenabstand 40.0 mm
Mindestdicke (Rohrwand) 2.0 mm

Schrumpfschlauch

Hohe inkl. Entliftung 65.5 mm
H H Aussendurchmesser 43.0 mm

Lange 160 mm




Spannsysteme BBR VT CONA CMM
Single mit 01 Litze

Anhang A3: Festanker Typ S (Schlaufenverankerung)

Der Festanker Typ S soll nur in Ausnahmeféllen nach Riicksprache mit dem Herstellwerk resp. der Spann-
firma eingesetzt werden.
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SRR PEREIELIIRLSRELRLIISEEIIANE S

o I B SIS

G I RIS =

TS E— — AKX
T KIS ISR
s
AR EIRIIIIIRLIERLRLIRK
LRI RKIHERRRRAL KRR RARKKHELRLRKKKS

Lange der Verankerung n 900 mm

Schlaufenhéhe b 155 mm

Zum Zeitpunkt des Spannens hat die Betonfestigkeit mindestens f o = 25 N/mm? (Zylinderdruckfestigkeit)
zu betragen.

Die minimalen Achsabstdnde a betragen:
ae = 180 mm (in Richtung b)
ach = 80 mm (senkrecht zu Richtung b)

Die minimalen Randabstande betragen: 0,5a + c (Betondeckung).




Spannsysteme BBR VT CONA CMM
Single mit 01 Litze

Anhang A4: Spezifische Angaben zur Ausfiihrung

4.1 Fabrikation, Transport und Lagerung

CONA CMM Single Spannglieder werden in der Regel im Herstellwerk konfektioniert und fir die Ausliefe-
rung gerollt. Das Kuppeln von BBR VT Kunststoffhillrohren fir im Werk vorgefertigte Spannglieder ist
nicht erlaubt. Die Rohre missen mittels Spiegelschweissung zusammengesetzt sein.

Spannglieder kdnnen einzeln oder in Blindeln gerollt werden und folgendermassen transportiert, gelagert
und abgerollt werden:

e Korperlose Ringe [0 220/180cm (stehend oder liegend)
e Haspelkreuz [0 220/ 160 x40 cm (liegend)
* Bobine 00 200/ 160 x 70 cm (stehend)

Spanngliedkomponenten fiir den Einbau werden als Beilad im Bobineninnern oder in Materialpaletten
mitgeliefert. Weitere Komponenten werden durch die Spannequipe mitgebracht. Eine optimale Baustel-
lenbelieferung ist bei Bestellung mit dem verantwortlichen Baufiihrer abzuklaren.

Auf der Baustelle sind die Spannglieder in Transportposition auf befestigtem Untergrund zu lagern. Bei
Wartezeiten Uber Tage sind die Spannglieder mittels Abdeckblachen vor Korrosion und Beschadigungen
zu schiitzen. Spannglieder und Spanngliedkomponenten miissen sorgfiltig gelagert werden, damit keine
Beschadigungen aufgrund der Baustellentatigkeit auftreten kénnen.

4.2 Einbau der Spannglieder

Zu Beginn der Verlegearbeiten durch den Unternehmer findet eine Verlegeinstruktion durch einen erfah-
renen Mitarbeiter des Herstellwerks resp. der Spannfirma statt. Die mitgelieferten Verlegeanweisungen
sind strikte einzuhalten.

Die Spannglieder sind sorgfaltig auszurollen und visuell zu kontrollieren. Sie kdnnen einzeln oder in
Blindeln bis maximal 4 Einheiten verlegt werden und sind bei jeder Spanngliedunterstiitzung mit Binde-
draht (Metallhillrohre) oder Kabelbindern aus Kunststoff (Kunststoffhiillrohre) zu fixieren.

Sollen Spannglieder in Kunststoffhiillrohren zum Transport aufgewickelt und bei tiefen Temperaturen ab-
gerollt und verlegt werden, ist zu beachten, dass sich bei tiefen Temperaturen die Biegefahigkeit und
Schlagzahigkeit der Rohre verschlechtert. Beim Abwickeln sind Rohrbriiche nicht auszuschliessen. Deshalb
sind werkgefertigte Spannglieder in Kunststoffhiillrohren bei Temperaturen unter 0 °C vor dem Abrollen
auf ca. +10 °C zu erwarmen. Die Spannglieder sind sorgfaltig auszurollen und visuell auf Knicke und Be-
schadigungen zu kontrollieren.

Beim Spannanker ist die HDPE-Ummantelung der Monolitzen auf die theoretische Lange vorgeschnitten.
Das Ummantelungsende muss im Bereich des vorgesehenen Ubergangs liegen (Ubergangsrohr) und bei
Differenzen nachgeschnitten werden. Der Ubergang von der HDPE-Ummantelung auf das Ubergangsrohr
ist mit Isolierband abzudichten.

Der Festanker wird in der Regel bereits im Werk einbaufertig zusammengebaut. Dazu werden die Keile
mit einer Kraft von ~ 1.0 - F, eingepresst. Falls der Festanker ausnahmsweise auf der Baustelle zusam-
mengebaut wird, sind die Keile zu sichern. Der Zutritt von Bojacke vor dem Spannen ist unbedingt zu ver-
meiden.

Litzenabschnitte von Monolitzen mit entfernter HDPE-Ummantelung sind gegen das Eindringen von Was-
ser zu schitzen. Insbesondere ist der Einschluss von Wasser im Bereich des gefetteten Spannstahles zu
verhindern, damit keine Langzeitschaden entstehen kénnen.




Spannsysteme BBR VT CONA CMM
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Schweissarbeiten und andere Hitze erzeugende Arbeiten im Bereich von Spanngliedern sind grundsatzlich
untersagt. Sind trotz allem solche Arbeiten unvermeidbar, so dirfen sie nur unter grosster Vorsicht und
der Anwendung von Schutzmassnahmen wie z.B. Schutzmatten erfolgen.

Jegliche Art von Beschadigungen an den Hillrohren ist zu vermeiden. Allfillige Verletzungen (Lécher, Ver-
formungen) sind unverziiglich dem Baufiihrer der Spannfirma zu melden. Er veranlasst eine fachgerechte
Instandstellung.

Temporare Offnungen wie Hiillrohrstésse oder Injektionsanschliisse sind so zu verschliessen, dass kein
Wasser oder andere schadigenden Stoffe ins Hillrohrsystem gelangen kénnen.

Generell ist ein sorgfaltiger Umgang erforderlich, damit keine Beschadigungen am Spannglied entstehen.

4.3 Spannvorgang

Das Aufbringen der Spannkréafte erfolgt gemass dem vom Projektverfasser vorgangig festgelegten Spann-
programm. CONA CMM Single Spannglieder werden in der Regel in einem Arbeitsgang auf 100% ge-
spannt.

Die minimal erforderliche Betonfestigkeit ist am Bauwerk durch die Unternehmung zu verifizieren.

Die Spannglieder werden mittels einer U-férmigen, aufsetzbaren Zwillingspresse (Typ U24, ZP 300) oder
einer kompakten Hohlkolbenpresse (Typ SM 240) gespannt. Diese Pressen verfligen Uiber eine Einpress-
vorrichtung, womit das Setzmass der Keile auf die spezifizierten Werte reduziert werden kann.

Die Krafte werden durch eine hydraulische Pumpe aufgebracht. Ein installiertes Manometer zeigt den
hydraulischen Druck wahrend des Spannens an. Die Werte werden in Korrelation zu den erforderlichen
Spannkraften vom Baufiihrer vorgegeben.
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Spannglied- Pressentyp Gewicht Min. Litzen- Platzbedarf Spannpresse
typ Giberstand
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- - kg mm mm mm mm mm

u?24 38 500 150 650 70 1’000
0106 ZP 300 37 350 140 650 60 1’150

SM 240 25 350 75 650 70 1’500
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Das Herstellwerk bzw. die Spannfirma erstellt ein Spannprotokoll mit folgenden Angaben pro Spannglied-
gruppe:

e Baustellenbezeichnung, Datum

e Spanngliedtyp, Anzahl Litzen und Spanngliedlange

e Hydraulischer Druck p (bar)

*  Spannkraft Fomo (kN)

e Gemessener Spannweg Al (mm)

e Verwendeter Pressentyp
Die Spannwege werden nicht ab der Kraft ,Null“ gemessen. Damit der Spannweg nicht durch das Anstre-
cken des Spannstahlbindels im Hillrohr (,Leerweg”) verfalscht wird, beginnt die Messung des Spannwe-
ges erst bei einer Spannkraft von 0.10 - Fymo (Fomo = 0.75 Fy).

Ein Nachspannen der Litzen ist moglich, solange die Litzenlberstande nicht abgeschnitten sind. Es ist je-
doch zu beachten, dass ein minimaler Keilversatz von 15 mm erforderlich ist, damit die Keile nicht im ,al-
ten Keilbiss“ haften bleiben.

Wahrend des Spannvorganges ist stets Vorsicht geboten, da mit den Spannpressen betrachtliche Krafte
aktiviert werden. Diese Krafte konnten bei irgendwelchem Fehler freigesetzt werden. Insbesondere ist ein
Aufenthalt hinter der Spannpresse zu unterlassen.

4.4 Fillgut und Injektionsvorgang fiir Spannglieder im Verbund

Spannglieder im Verbund werden mit einem speziell fiir Spannglieder zertifizierten Fillgut injiziert. Das
Zertifikat des Fillguts muss auf der Baustelle vorliegen.
Ublicherweise werden normale Anforderungen gemass Ausfiihrungsklasse 2 vorausgesetzt. Sollten erhéh-
te oder hohe Anforderungen gemass Ausflihrungsklasse 3 angewendet werden, so sind diese zusatzlich
auszuschreiben und zu vereinbaren.
Folgende Messungen werden vorgenommen gemaéss Ubersichtstabelle des Nationalen Anhanges NA.1 SN
EN 446, um die Qualitat der Injektionsarbeiten zu dokumentieren:

e Fliessvermogen des Frischmortels

*  Volumeninderung (Quellen/ Schwinden)

e Wasserabsonderung

e Druckfestigkeit des Mortels nach 28 Tagen

¢ Dichte am Ein- und Auslass fiir Ausfiihrungsklasse 3 (erhéhte und hohe Anforderungen)

Die Durchgangigkeit der Hillrohre und die Zuordnung der Entliiftungen ist vor Beginn der Injektionsarbei-
ten zu Gberprifen.

Die Injektion erfolgt in der Regel durch den Injektionsanschluss der tiefer gelegenen Verankerung. Tritt
bei der Entliftung qualitativ gutes Fillgut aus, wird diese geschlossen und der Druck auf maximal 1 bar
erhoht. Bei Kunststoffhillrohren soll der Druck mindestens 1 Minute aufrechterhalten werden.

Nach dem Abbinden des Fiillgutes sind die Injektionsanschliisse zu entfernen und die Hochpunkte auf ei-
ne vollstandige Verfillung zu kontrollieren.

Im Injektionsrapport wird zusatzlich zu den Prifresultaten folgendes festgehalten:
Datum, Zeit, Lufttemperatur, Bauwerkstemperatur im Hullrohr, Temperatur im Zement, Zementmarke
inkl. Zusatzmittel, Abfillldatum, injizierte Zementmenge, Anzahl Spannglieder, Mischertyp, Rezeptur pro
100 kg, Mischdauer, Wasserzugabe, W/Z-Faktor, Vermerk der Hochpunktkontrolle.

Die personliche Schutzausristung (z.B. Augenschutz, Handschuhe) ist zu verwenden.




Spannsysteme BBR VT CONA CMM
Single mit 01 Litze

4.5 Abschlussarbeiten

Die Litzen werden nach dem Spannen zuriickgeschnitten. Danach wird der Hohlraum verfiillt und mit einer
Schutzkappe verschlossen.

Falls die Verankerungen mittels Einlage zurilickgesetzt wurden, sind diese Nischen vom Unternehmer mit
schwindfreiem Feinbeton zu schliessen.

Samtliche Offnungen und Vertiefungen bei abgetrennten Injektionsanschliissen und Entliiftungen sind mit
schwindfreiem Mortel zu verschliessen.




Anhang A5: Prozess zur Aufnahme von Produkten in das SIA Register

Prozess zur Aufnahme von Produkten in das SIA-Register

Auszug aus Register Spannsysteme
Antrége flr die Aufnahme in das Register sind schriftlich an die Arbeitsgruppe ,Spannstahl und Spann-
systeme” der Normkommission SIA 262 zu richten (sia; Frau Heike Mini; Postfach, Selnaustrasse 16;

8027 Zurich).

Auszug aus Register Ankersysteme
Antrage flr die Aufnahme in das Register sind schriftlich an die Normkommission SIA 267 zu richten
(sia; Herr Jurg Fischer; Selnaustrasse 16; Postfach, 8027 Zirich).

Spannsysteme

Hersteller stellt Antrag an NK
SIA 262 (AG Spannstahl und
Spannsysteme) zur Aufnahme
ins Register

Ankersysteme

Hersteller stellt Antrag an NK
SIA 267 zur Aufnahme ins
Register

v

SIA bestatigt Eingang Antrag

eEGS/eEGA informiert Hersteller

v

und delegiert Beurteilung an
eEGS

Uber den Ablauf und erforderliche
Grundlagen (ETA/STA/SA und wei-
tere Nachweise) der Beurteilung

SIA bestatigt Eingang Antrag

F

V

| eEGS/eEGA benennt Fachexperten

v

| Hersteller beauftragt Fachexperten |

v

Fachexperte fordert beim Herstel-
ler erforderliche Grundlagen an,
Uberprift Normkonformitat und
erstellt Expertenbericht

v

eEGS/eEGA berat und validiert
Expertenbericht

¥

eEGS/eEGA gibt SIA Empfehlung

NK SIA 262 (AG Spannstahl und |
Spannsysteme) berat und ent- |
scheidet Uber Empfehlung der
eEGS

Eintrag ins SIA Register der
Spannsysteme und Information
des Herstellers

zur Aufnahme ins Register

und delegiert Beurteilung an
eEGA

o | NK SIA 267 berat und entschei-

Hersteller erbringt jahrlich Nach-
weise fur:
- Fremdiiberwachung
- CWA 14646
- ISO 9001 Zertifizierung
- Normkonformitat des Fullguts
(nur flr Spannsysteme)

¥

Fachexperte priift jahrlich Nach-
weise und informiert eEGS/eEGA

v

Aktualisierung SIA Register der

eEGS/eEGA gibt NK SIA Empfeh-

Spannsysteme

lung zur Registeraktualisierung

"| det tiber Empfehlung der eEGA

A\ 4

Eintrag ins SIA Register der
Ankersysteme und Information
des Herstellers

o| Aktualisierung SIA Register der

"| Ankersysteme

- eEGS und eEGA: erweiterte EGS oder erweiterte EGA bedeutet, dass die Vertreter des SIA (Ar-
beitsgruppe fiir Spannstahl / Spannsysteme der Normkommission SIA 262 und Normkommis-
sion SIA 267) alle Einladungen und Protokolle der eEGS/eEGA erhalten und auch an den Sit-

zungen teilnehmen kdnnen

- Der Fachexperte stellt Rechnung fiir seinen Aufwand direkt an den Antragsteller
- Die Aufbewahrung der vom Hersteller eingereichten Unterlagen obliegt dem Fachexperten

Prozess zur Aufnahme von Produkten in das SIA_11.docx
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