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Montageanleitung HMR 750 Zugstabsystem

Die HMR Zugstédbe werden in der automatisierten Produktion prozesssicher mit einem Data-Matrix-Code

gekennzeichnet. Aus dieser Kennzeichnung sind alle wesentlichen Auftragsdaten, wie u.a. Stabldnge,

Gewindeldnge oder auch Werkszeugnisdaten und Positionsnummern iiber unsere HMR-App auslesbar.

1. Montage Zugstabsystem

Werkseitige Vormontage

M12 - M36

® Zugstabe in den SystemgroBen M12 — M36 werden in
transportfahigen Langen vormontiert geliefert.

® Gabelkopfe werden bis zur Mindesteinschraubtiefe auf die
Rundstabe vormontiert.

® Bolzen werden in separaten Verpackungseinheiten geliefert.

M42 - M100

® Gabelkdpfe, Bolzen, Rundstabe und alle weiteren System-
komponenten werden in separaten Verpackungseinheiten
geliefert.

® Eine Farbcodierung erleichtert die Erkennung der
Gewinderichtung:
=» GrUner Punkt auf Stirnseite Zugstab und Verpackung der
Anschlussteile = Rechtsgewinde
=» Roter Punkt auf Stirnseite Zugstab und Verpackung der
Anschlussteile = Linksgewinde

Vormontage und Einbau der Systeme

® Vor Montage sind alle Bauteile auf einwandfreie Beschaffen-
heit zu Uberprifen.

® Abdeckhulsen auf den Zugstab aufschrauben.

® Gabelstlick mit Rechts- bzw. Linksgewinde symmetrisch
bis mindestens auf die Mindesteinschraubtiefe aufschrauben
(s. 2.).

® Zugstab einschwenken und montieren.

® Den Stab Uber die Schltsselflache spannen, bis die ge-
wlnschte Systemlange erreicht ist.

® Bolzen durch das Gabelloch und das Anschlussblech stecken,
ohne Zuhilfenahme eines Hammers o. &.
Variante 1 (Standardausfihrung mit Sicherungsring):
Den Bolzen mit Sicherungsringe mit Hilfe einer Sicherungs-
zange sichern.
Variante 2 (Sonderausftihrung mit Scheibe):
Die Scheiben mit Senkschrauben befestigen und mit einem
Inbusschlissel anziehen.

® Das System durch Drehen des Stabes spannen.
Alternative 1:
Sind Schlusselflachen am System vorhanden, kann das
System Uber Drehen mit dem Maulschltssel an den
Schlusselflachen gespannt werden.
Alternative 2:
Sind keine Schlisselflachen vorhanden, empfehlen wir den
Gebrauch von Gurt- oder Kettenschlisseln. Bei korrosions-
geschitzten Zugstaben kénnen durch die Spannarbeiten,
Schéden an der Oberflache der Schlsselflache bzw. des
Stabes entstehen. Derartige Fehlstellen missen bauseits
fachgerecht nachgebessert werden.
Alternative 3:
Das Zugstabsystem lasst sich auBerdem mit dem HMR-
Vorspanngerat planméaBig vorspannen. Die Vorspannvor-
richtung kann von HMR Jacob gekauft oder geliehen
werden.

® Nach Spannen des Zugstabes, Abdeckhulsen bis zum
Gabelkopf vordrehen und mit einem Gelenk-Hakenschlissel
kontern.



Montageanleitung HMR 750 Zugstabsystem

Montagewerkzeuge
Maulschliissel Inbusschlissel Gelenk-Hakenschliissel
Gewinde-@ flr flr flr Senkschraube flir Senkschraube fur
Zugstab Spannschloss DIN EN ISO 10642 DIN EN ISO 10642 Abdeckhiilse
M W SW GroBe SW GroBter @ / Zapfen @ mm mm
mm mm mm
12 10 18 M4 x 10 2,5 353
16 13 23 M5 x 10 3 35/3
20 16 28 M6 x 16 4 35/3
24 20 32 M6 x 16 4 35/3
30 25 41 M6 x 16 4 60/4
36 30 50 M6 x 16 4 60/4
42 36 60 M8 x 20 5 60/4
48 42 70 M10 x 25 6 90/5
56 49 80 M10 x 25 6 90/5
64 56 92 M10 x 25 6 155/6
76 68 112 M10 x 25 6 155/6
85 78 125 M10 x 25 6 155/6
90 82 135 M10 x 25 6 155/6
100 91 150 M10 x 25 6 155/6
Zugstab mit Gabelképfen Zugstab mit Spannschloss
Linksgewinde Rechtsgewinde Linksgewinde Rechtsgewinde Linksgewinde Rechtsgewinde
(0> F wm mw - H ([ O) @:‘:’éi el e R} ] F 9 == —== - § r_éi:@?}
Abdeckhiilsen aufdrehen Abdeckhilsen aufdrehen
Gabelstiicke aufschrauben Gabelstiicke und Spannschloss aufschrauben
(0] mit ¥ Com (270) (O efi=—tps =] efp=—3» 0)

Spannschloss gegenhalten / spannen tber Schliisselfldche an den Zugstaben

Spannen

- e ) i — n Y
LN Q) (o St - 1= £ B Q)
< > < >
Systemlange L Systemlange L
- . kontern - _A - . __ kontern o -
(o —ifn ) .-y (o= BTE*EK-JD;:@?K;O)
< >
Systemlénge L < >
Systemlange L

® Abdeckhlsen auf den Zugstab aufschrauben.

® Gabelstlick mit Rechts- bzw. Linksgewinde und Spannschloss
bis mindestens auf die Mindesteinschraubtiefe aufschrauben.

® Zugstab einschwenken und montieren.

@® Spannschloss festhalten und beide Stébe Uber die Schltssel-
flache symmetrisch spannen.
Achtung: Die Mindesteinschraubtiefe muss an den Gabel-
kopfen und beim Spannschloss immer gewahrleistet sein!

® Nach Spannen des Zugstabes, Abdeckhlsen bis zum Gabel-
kopf und Spannschloss vordrehen und mit einem Gelenk-
HakenschlUssel kontern.



2. Bestimmung der Mindesteinschraubtiefe

® Alle Gabelkopfe, Spannschlésser und Kreuzmuffen sind mit
einer Kontrollbohrung ausgefthrt, die zur Kontrolle der
Mindesteinschraubtiefe dient.

® |Ist das Gewinde des Stabes in der Kontroll&ffnung zu sehen,
so ist die Mindesteinschraubtiefe erreicht.

® Muffen sind bis zum Anschlag aufzuschrauben. Damit ist
bei diesem Bauteil die Mindesteinschraubtiefe erreicht.

Beispiel Gabelkopf:

Wenn Stab im Kontrollloch sichtbar ist,
ist die Mindesteinschraubtiefe erreicht

| A Mindesteinschraubtiefe

)

3. Korrosionsschutz des Systems

Das Endgewinde des Zugstabes erreicht die Korrosivitatskate-
gorie C3 mit langer Schutzdauer und gewahrleistet damit den
gleichen Korrosionsschutz, wie die feuerverzinkte Oberflache

des Stabes.

Um allerdings durch Eindringen von Wasser in den Gewinde-

bereich eine Spaltkorrosion zu verhindern, empfehlen wir die

Verwendung des dauerelastischen HMR-Dichtmittels.

Voraussetzungen:

Zum Abdichten des Gewindebereichs ist bei Zugstaben mit
Gabelkopfen immer eine Abdeckhlse einzusetzen. Die Ab-
deckhlse wird komplett bundig zum Schaft des Gabelkopfes
aufgedreht. Die Abdeckhlse hat 4 Bohrungen, in die jeweils
Dichtmittel injiziert werden kann.

Im Anschluss ist auch das Kontrollloch des Gabelkopfes
abzudichten.

Die gleiche Vorgehensweise wird auch beim der

Kreuzmuffe oder des Spannschlosses empfohlen. Auch hier
kann das Dichtmittel Gber die Bohrungen injiziert werden,
um den Gewindebereich zu verschlieBen.

Montageanleitung HMR 750 Zugstabsystem

Vorgehensweise Injektionsarbeiten:

® Anforderungen der Taupunkttemperatur beachten,
s. Datenblatt Taupunkttemperatur HMR Dichtmittel.

@ Alle Gewindeteile von Verunreinigungen befreien.

@ Das offene Ende der Abdeckhlse mit einem Klebeband
umwickeln.

® Dichtmittel injizieren.

® Klebeband unmittelbar nach Abschluss der Injektionsarbeiten
entfernen.
Achtung! Ein Nachspannen der Zugstébe ist nach Abdichten
der Gewinde nicht mehr méglich!

Injektionsoffnungen

\:‘%

Klebeband

Gabelkopf mit dauerelastischer Verfullung der Hohlrdume.

4. Anordnung der Anschlussbleche

Bei der Montage ist zu beachten, dass die maximale Ab-
weichung der Systemachse 0,5° nicht Gberschreitet und
gegentberliegende Anschlussbleche in einer Ebene angeordnet
sind. Hierdurch werden unerlaubte Biegemomente vermieden.

Maximale Abweichung
| von der Soll-Ausrichtung: 0,5°




Montageanleitung HMR 750 Zugstabsystem

Taupunkttemperatur des HMR-Dichtmittels

Die Taupunkttabelle gibt an, bei welchen Oberflachentempe-

raturen Kondensat auftritt — in Abhdngigkeit von der Lufttem-

peratur und der relativen Luftfeuchtigkeit. Beispiel: Bei 20°C

Luft- temperatur und 70% relativer Luftfeuchtigkeit liegt der

Taupunkt bei einer Objekttemperatur von +14,4°C.

Zeigt das Oberflachenthermometer einen Wert kleiner als
+17,4°C (14,4°C + 3°C Sicher- heitsfaktor) an, sollten
keine Verklebungsarbeiten mehr ausgefihrt werden.

Das Oberflachenthermometer kann bei HMR Jacob geliehen
oder gekauft werden.

Lufttemp Taupunkttemperatur in °C bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von

in°C | 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65% 70% 75% 80% | 85% 90% 95%

2 B * * * * * * * * * * * * B +05 +13

4 * * * * * * * * * * * +0,0 +0,9 | +1,7 +2,5 +3,3

+6 * * * * * * * * * * +1,0 +1,9 +2,8 | +3,7 +4,5 +5,3

+8 * * * * * * * * +0,7 +1,9 +2,9 +3,9 +4,8 | +56 +6,5 +7,3
+10 * * -6,0 -4,2 -2,6 -1,2 +0,1 +1,4 +2,6 +3,7 +4,8 +5,8 +6,7 | +7,6 +8,4 +9,2
+12 * * -4,5 -2,6 -1,0 +0,4 +1,9 +3,2 +4,5 +5,7 +6,7 +7,7 +8,7 | +96 | +104 | +11,2
+14 * * -2,9 -1,0 +0,6 +2,3 +3,7 +5,1 +6,4 +7,5 +8,6 +9,6 | +10,6 | +11,5 | +12,4 | +13,2
+15 * * -2,2 -0,3 +1,5 +3,2 +4,7 +6,1 +7,3 +8,5 +9,6 | +10,6 | +11,6 | +12,5 | +13,4 | +14,2
+16 * * -1,4 +0,5 +2,4 +4,1 +5,6 +7,0 +8,2 +9,4 | +10,5 | +11,6 | +12,6 | +13,5 | +14,4 | +15,2
+17 * * -0,6 +1,4 +3,3 +5,0 +6,5 +7,9 +9,2 +10,4 | +11,5 | +125 | +13,5 | +145 | +153 | +16,2
+18 * * +0,2 +2,3 +4,2 +5,9 +7,4 +8,8 | +10,1 | #11,3 | +12,5 | 4135 | +14,5 | +154 | +16,3 | +17,2
+19 * * +1,1 +3,2 +5,1 +6,8 +8,3 +9,8 | +11,1 | #123 | +13,4 | 4145 | +155 | +16,4 | +17,3 | +18,2
+20 * * +1,9 +4,1 +6,0 +7,7 +9,3 | +10,7 | +12,0 | +13,2 | +144 | +154 | +164 | +17,4 | +183 | +19,2
+21 * +0,3 +2,8 +5,0 +6,9 +8,6 | +10,2 | +11,6 | +12,9 | 4142 | +153 | +16,4 | +17,4 | +184 | +19,3 | +20,2
+22 * +1,1 +3,7 +5,9 +7,8 +9,5 +11,1 | +12,5 | +13,9 | +15,1 | +16,3 | +17,4 | +18,4 | +19,4 | +20,3 | +21,2
+23 * +1,9 +4,5 +6,7 +8,7 +10,4 | +120 | +13,5 | +148 | +16,1 | +17,2 | +18,3 | +19,4 | +20,3 | +21,3 | +22,2
+24 * +2,8 +54 +7,6 +9,6 | +11,3 | +129 | +14,4 | 4158 | +17,0 | +18,2 | +19,3 | +20,3 | +21,3 | +22,3 | +23,1
+25 | +0,5 +3,6 +6,2 +8,5 | +10,5 | +12,2 | +13,9 | +153 | +16,7 | +18,0 | +19,1 | +20,3 | +21,3 | +22,3 | +23,2 | +24,1
+26 | +1,3 +4,5 +7,1 +9,4 | +11,4 | +13,2 | +14,8 | +16,3 | +17,6 | +189 | +20,1 | +21,2 | +22,3 | +23,3 | +24,2 | +251
+28 | +3,0 +6,1 +88 | +11,1 | +13,1 | +150 | +16,6 | +18,1 | +19,5 | +20,8 | +22,0 | +23,2 | +24,2 | +252 | +26,2 | +27,1
+30 | +4,6 +7,8 +10,5 | +12,9 | +149 | +16,8 | +184 | +20,0 | +21,4 | +22,7 | +23,9 | +251 | +26,2 | +27,2 | +28,2 | +29,1
+32 | 46,2 +9,5 +12,2 | +146 | +16,7 | +186 | +20,3 | +21,8 | +23,3 | +24,6 | +258 | +27,0 | +28,1 | +29,2 | +30,2 | +31,1
+35 | +8,7 | +120 | +14,8 | +17,2 | +19,4 | +21,3 | +23,0 | +24,6 | +26,1 | +27,4 | +28,7 | +29,9 | +31,0 | +32,1 | +33,1 | +34,1
+40 | +12,8 | +16,2 | +19,1 | +21,6 | +23,8 | +258 | +27,6 | +29,2 | +30,7 | +32,1 | +33,5 | +34,7 | +359 | +37,0 | +38,0 | +39,0

* keine Kondensatbildung méglich
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HMR 750 Assembly Instructions

HMR 750 Tension Rods are manufactured with high process reliability on an automated production line.
Each Tendon is labelled with a Data Matrix code which contains information such as rod length, thread lengths,
rod marking and certification data. The information can be obtained by using the HMR app.

1. Tendon Assembly

Factory pre-assembly M12 (1/2") - M36 (1-3/8") On-site tension rod assembly and installation

® All tendons up to M36 (1-3/8") are delivered ® Prior to installation please check that all components are
pre-assembled in bundles. present and no damage has occurred.

©® Tendons longer than 12m (39°4") are split into ® Assemble the lock covers on to the rod
transportable lengths and will be pre-assembled up to ® Assemble forks symmetrically and turn fork connectors
a coupler or a turnbuckle. equally until pin to pin length is set

® Tension Rods are set to the minimum thread engagement. ® Swing the rod into place.

® Pins are packed separately in boxes. ® Insert the pins through the fork heads and gusset plates

(do not use any force i.e. a hammer)
M42 (1-5/8") — M100 (4") — Standard pin option: Pin with circlip
©® Rods and fittings will be packed separately and site assembly ® Secure the circlips on the pins by using a circlip plier

will be required. — Pin option 2: Pin with washer
All rods are color coded which allows easy identification ® Secure the washers on to the pins by fastening the
of thread directions. countersunk screw with an allen key.
® Green marking placed on the front face of the rod and ® Tension and adjust the rod.
on packaging of fittings = RH thread
©® Red marking placed on the front face of the rod and Tension Rod with spanner flat:
on packaging of fittings = LH thread Place a spanner on the spanner flat and induce the

load/adjustment required.

Tension Rod with no spanner flat:

For rods with no spanner flat, we recommend the use of
a strap wrench.

Hydraulic Stressing:

Where large loads need to be induced the HMR pretension
unit can be used. The equipment can be hired or bought
from HMR Jacob.

® Screw lock covers back against the forks, couplers,
turnbuckles and cross couplers using a hook spanner with pin.
Note:

Galvanized or painted Tendons may be damaged by transport,
handling and site installation. Any surface damage must be
repaired.
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HMR 750 Assembly Instructions

Assembly Tools
Spanner Allen Key Hook Spanner with pin
h | o
Thread-@ Rod Turnbuckle Pin with washer countersunk screw Lock Cover
DIN EN SO 10642
M AF AF Size AF Biggest @/ Pin @
mm mm mm mm
12 10 18 M4 x 10 2,5 35/3
16 13 23 M5 x 10 3 35/3
20 16 28 M6 x 16 4 35/3
24 20 32 M6 x 16 4 35/3
30 25 41 M6 x 16 4 60/4
36 30 50 M6 x 16 4 60/4
42 36 60 M8 x 20 5 60/4
48 42 70 M10 x 25 6 90/5
56 49 80 M10 x 25 6 90/5
64 56 92 M10 x 25 6 155/6
76 68 112 M10 x 25 6 155/6
85 78 125 M10 x 25 6 155/6
90 82 135 M10 x 25 6 155/6
100 91 150 M10 x 25 6 155/6
Tension Rod with Fork Assembly of Tension Rod with Turnbuckle
LH Thread RH Thread LH Thread RH Thread LH Thread RH Thread
(675 7 - Y [0) (ol 8 ) B e Y (£0)
Assemble Lock Covers Assemble Lock Covers
Adjust and Induce Load Assemble Forks and Turnbuckle
(0 =imn Coim [ 0) @S s p—d = ) S p—r = i 0)

Hold Turnbuckle in place / Adjust and Induce Load via the spanner flats
Adjust and Induce Load

@ M= I © T Q) CT);EH:EEJKUED:LJ@

Pin to Pin Length Pin to Pin Length

Tighten Lock Cover Tighten Lock Cover

) s g VAR

Pin to Pin Length

©® Assemble the lock covers on to the rod

® Assemble forks and turnbuckle until the pin to pin length
is set and note minimum thread engagement as shown
in section 2.

® Swing the rod into place.

® Insert the pins through the fork heads and gusset plates
(do not use any force i.e. a hammer)

©® Hold turnbuckle in place. Adjust and torque the load
symmetrically via the spanner flats on the rods. Thread
engagement on forks and turnbuckle must always be ensured!

® Screw lock covers back against the forks and turnbuckle
using a hook spanner with pin.
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2. Minimum thread engagement

® All forks, turnbuckles and cross couplers are supplied with
an inspection hole allowing easy control of minimum
thread engagement.

® Thread is sufficiently engaged when the rod is visible
in the opening of the fork, turnbuckle or cross coupler.

® Couplers are fitted with a thread stop to determine
thread engagement.

Fork Example

Thread is engaged when thread
is visible in inspection hole

| & Thread Engagement

3. Corrosion Protection

The HMR Jacol corrosion protection on rod threads guarantees
480 hours corrosion resistance in salt spray exposure and
offers durability compliant to corrosivity category C3 high,
therefore ensuring the same corrosion protection as the
galvanized rod.

In order to avoid crevice corrosion which could occur if there
is water retention in an unsealed thread, we recommend
the use of the HMR sealant for any exterior applications.

In order to seal the thread area all tendons fitted with a fork
and turnbuckle or cross coupler must be supplied with a
lock cover. The sealant is then to be applied via the
injection/inspection holes.

HMR 750 Assembly Instructions

Prior to sealant application:
® Check dow temperatures as per dow temperature datasheet.
©® Remove any dirt and dust.
©® Tape off the gap between the opening of the lock cover
and rod.
©® Remove tape after sealant is applied.
No more tensioning or adjusting can be done after
threads are sealed!

Injection Hole

Sealed off fork end connection.

4. Gusset Plate Misalignment

When installing the Tension Rod System ensure that the
maximum misalignment does not exceed 0,5°. Forks should
be kept in plane to each other as shown below. This prevents
bending on the forks and gusset plates.

I & Max. Misalignment; 0,5°
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HMR 750 Assembly Instructions

Dew Point Temperature

This table shows at which surface temperature condensation No sealant should be applied if the surface temperature
occurs — depending on air temperature and relative humidity. thermometer shows a value lower than +17,40°C/+63,3 °F
For example: If air temperature is 20°C/68°F and relative (14,4°C + 3°C safety factor / 57.9°F + 37,4°F safety factor).
humidity is 70 %, the dew point is at 14.4°C°/57.9°F. The surface temperature thermometer is available to rent

or to buy from JACOB.

Air temp. Dow temperatures in °C and relative humidity levels

in°C | 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65% 70% 75% 80% | 85% 90% 95%

+2 N N N N N N N N N N N N N N +0,5 +13

4 * * * * * * * * * * * +0,0 +0,9 | +1,7 +2,5 +3,3

+6 * * * * * * * * * * +1,0 +1,9 +2,8 | +3,7 +4,5 +5,3

+8 * * * * * * * * +0,7 +1,9 +2,9 +3,9 +4,8 | +56 +6,5 +7,3
+10 * * 6,0 -4,2 -2,6 -1,2 +0,1 +14 | +2,6 +3,7 +4,8 +5,8 +6,7 | +7,6 +84 | +9.2
+12 * * -4,5 -2,6 -1,0 +04 | +19 +3,2 +4,5 +5,7 +6,7 +7,7 +8,7 | +9.6 | +104 | +11,2
+14 * * -2,9 -1,0 +0,6 +2,3 +3,7 +5,1 +6,4 | +7,5 +8,6 +96 | +10,6 | +11,5 | 4124 | +13,2
+15 * * 2,2 -0,3 +1,5 +3,2 +4,7 +6,1 +7,3 +8,5 496 | +10,6 | +11,6 | +12,5 | +13,4 | +14.2
+16 * * -1,4 +0,5 +2,4 +4,1 +5,6 +7,0 +8,2 +9,4 | +10,5 | 11,6 | +12,6 | +13,5 | +14,4 | +15,2
H17 | * 06 | +14 | 433 | 450 | 465 | +79 | +92 | 4104 | +11,5 | +12,5 | +135 | +14,5 | +153 | +16,2
+18 * * +0,2 +2,3 +4,2 +5,9 +74 | +88 | +10,1 | +11,3 | +125 | +13,5 | +14,5 | +154 | +163 | +17,2
+19 * * +1,1 +3,2 +5,1 +6,8 +8,3 +9,8 | +11,1 | +123 | +13,4 | +145 | +155 | 4164 | +173 | +18,2
+20 * * +1,9 +4,1 +6,0 +7,7 +9,3 | +10,7 | +12,0 | +13,2 | +144 | +154 | +16,4 | +17,4 | +183 | +19,2

+21 * +0,3 +2,8 +5,0 +6,9 +8,6 | +10,2 | +11,6 | +12,9 | +142 | +153 | +16,4 | +17,4 | +184 | +19,3 | +20,2
+22 * +1,1 +3,7 +5,9 +7,8 +9,5 +11,1 | +12,5 | +13,9 | +15,1 | +16,3 | +17,4 | +184 | +19,4 | +20,3 | +21,2
+23 * +1,9 +4,5 +6,7 +8,7 | +104 | +12,0 | +13,5 | +148 | +16,1 | +17,2 | +183 | +194 | +20,3 | +21,3 | +22,2
+24 * +2,8 +54 +7,6 +9,6 | +11,3 | +129 | +14,4 | 4158 | +17,0 | 4182 | +19,3 | +20,3 | +21,3 | +22,3 | +23,1
+25 | +0,5 +3,6 +6,2 +8,5 | +10,5 | +12,2 | +13,9 | +153 | +16,7 | +18,0 | +19,1 | +20,3 | +21,3 | +22,3 | +23,2 | +24,1
+26 | +1,3 +4,5 +7,1 +9,4 | +11,4 | #1322 | +14,8 | +16,3 | +17,6 | +189 | +20,1 | +21,2 | +22,3 | +23,3 | +24,2 | +251
+28 | +3,0 +6,1 +88 | +11,1 | 13,1 | +150 | +16,6 | +18,1 | +19,5 | +20,8 | +22,0 | +23,2 | +24,2 | +252 | +26,2 | +27,1
+30 | +4,6 +7,8 +10,5 | +12,9 | +149 | +16,8 | +184 | +20,0 | +21,4 | +22,7 | +23,9 | +251 | +26,2 | +27,2 | +28,2 | +29,1
+32 | +6,2 +9,5 | +12,2 | +146 | +16,7 | +186 | +20,3 | +21,8 | +23,3 | +24,6 | +258 | +27,0 | +28,1 | +29,2 | +30,2 | +31,1
+35 | +8,7 +12,0 | +148 | +17,2 | +194 | +21,3 | +23,0 | +24,6 | +26,1 | +27,4 | +28,7 | +29,9 | +31,0 | +32,1 | +33,1 | +34,1
+40 | +12,8 | +16,2 | +19,1 | 4216 | +23,8 | +258 | +27,6 | +29,2 | +30,7 | +32,1 | +33,5 | +34,7 | +359 | +37,0 | +38,0 | +39,0

* no formation of condensation




10

Ciegna pretowe HMR 750’ w zautomatyzowanym procesie produkcyjnym oznaczone sg kodem Data-Matrix.
Za pomoca naszej aplikacji HMR-App dzieki takiemu oznaczeniu mozna odczytaé wszystkie istotne informacje o
zleceniu, takie jak miedzy innymi dfugos¢ pretow, dfugosc¢ gwintow czy, certyfikat inspekcyjny czy numer pozyciji.

Fabryczny przedmontaz

M12 - M36
Ciegna pretowe o rozmiarach systemowych M12 — M36
sg montowane wstepnie w fabryce i dostarczane w
dtugosciach nadajgcych sie do transportu.
Widelce montuje si¢ wstgpnie na okragtych pretach do
minimalnej gtebokosci wkrecenia.
Sworznie sg dostarczane w osobnych opakowaniach.

M42 - M100
Widelce, sworznie, okragte prety i wszystkie pozostate
elementy systemu dostarcza si¢ w osobnych
opakowaniach.
Kolorowe oznakowanie utatwia rozpoznanie kierunku
gwintowania:
-» Oznaczenie kolorem zielonym na czesci przedniej
preta i na opakowaniu
facznikéw = gwint prawy
=» Oznaczenie kolorem czerwonym na czes$ci przedniej
preta i na opakowaniu
facznikow = gwint lewy

Przedmontaz i montaz systemow

Przed rozpoczeciem montazu sprawdzi¢ stan

wszystkich elementéw .

Nakretke blokujaca przykreci¢ do ciegna.

Widelec z prawym lub lewym gwintem przykrecic¢
symetrycznie az do minimalnej gtebokosci wkrecenia
gwintu (s. 2.).

Widelce od razu ustawi¢ tak, aby uzyska¢ pozadang
dtugos¢ systemu.

Pret ciegna wsuna¢.

Sworznie umiesci¢ w otworach widelca i blachy weztowej,
bez uzycia mtotka lub podobnych narzedzi.

Wariant 1 (wersja standardowa z pierscieniem osadczym):
Za pomoca kleszczy zatozy¢ pierscienie na sworznie.
Wariant 2 (wersja specjalna z dyskiem):

Przykreci¢ dyski za pomocg $ruby z tbem wpuszczonym

i dokreci¢ imbusem.

Naprezy¢ system poprzez dokrecenie preta.

Alternatywa 1:

Jezeli jest powierzchnia do przytozenia klucza,

system mozna dokreci¢ kluczem ptaskim.

Alternatywa 2:

W przypadku braku powierzchni do przytozenia klucza
ptaskiego, zaleca sie uzycie klucza paskowego lub
faricuchowego.

Prety ciegien z pokryciem antykorozyjnym mozna
uszkodzi¢ podczas naprezania systemu kluczem ptaskim.
Uszkodzenia powstajg na powierzchni przytozenia klucza
lub na precie. Fachowe usunigcie tego typu uszkodzen
jest zadaniem firmy montujgce;.

Alternatywa 3:

Ciegna pretowe mozna tez odpowiednio naprezy¢ za
pomocg naprezarki HMR. Takie urzgdzenie mozna
wypozyczy¢ lub kupi¢ w firmie HMR Jacob.

Po naprezeniu pretu ciggna przykreci¢ nakretki blokujace
az do widelcow i zabezpieczy¢ przeciwnakretkg za pomoca
klucza hakowego przegubowego
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Narzedzia do montazu

PL

klucz ptaski Inbus Klucz hakowy przegubowy
L L
Gwint-0 do pretéw do nakretek do wkretow do wkretow Do nakretek
ciegna napinajacych stozkowych stozkowych blokujgcych
DIN EN ISO 10642 | DIN EN ISO 10642
M SW SW wymiar SW najwieksza @ mm /

mm mm mm czop @ mm
12 10 18 M4 x 10 2,5 35/3
16 13 23 M5 x 10 3 35/3
20 16 28 M6 x 16 4 35/3
24 20 32 M6 x 16 4 35/3
30 25 41 M6 x 16 4 60/4
36 30 50 M6 x 16 4 60/4
42 36 60 M8 x 20 5 60/4
48 42 70 M10 x 25 6 90/5
56 49 80 M10 x 25 6 90/5
64 56 92 M10 x 25 6 155/6
76 68 112 M10 x 25 6 155/6
85 78 125 M10 x 25 6 155/6
90 82 135 M10 x 25 6 155/6
100 91 150 M10 x 25 6 155/6

Rysunek powyZzej Ciegna z nakretkg napinajgca
gwint lewy gwint prawy gwint lewy gwint prawy gwint lewy gwint prawy
(0 >1F = mm mw - H ([ 0) f:o;w] I s (5 (555 ) s 56 [ o)

Nakretki maskujace odkreci¢
Widelce napinajacg skrecic¢

o (70)

4

Nakretki maskujace odkrecié
Widelce i nakretke napinajaca skreci¢

(0 = mi ¥

Nakretke napinajacg przeciw nie napina¢, w miejscach wyttoczen na ciggnie

iTjI§>_ﬁQﬁu-}£ =6 B Q)

naprezy¢

S

v [

Dtugos$¢ systemowa L Dtugo$¢ systemowa L

Kontrowanie Kontrowanie

|

5 —

S N 7 oY i e
(o =i N<Q) OB == ‘D e )
>
Dfugosc¢ systemowa L
>
Diugos¢ systemowa L

© Nakretki blokujace nakreci¢ na ciegno

© Giowice widlaste (widelce) z lewym, prawym gwintem i nakretke napinajgca
skreci¢ do minimalnej gtebokosci gwintu.
Uwaga: Przez minimalng glebokos$é gwintu rozumiemy stan w ktérym
w zmontowanym ciegnie w otworach kontrolnych wystepujacych w
elementach systemu widzimy gwint ciegna.

© Wyprostowane ciggno montowaé¢

©® Trzymajgc mocno nakretke napinajacg, po przez przekrecanie ciegien kluczami
napinac. Klucze przyktada¢ tylko w miejscach specjalnie wyttoczonych na ciggnach.
Uwaga: Minimalna gtebokos$¢ gwintu zaréowno w widelcu jak i nakretce
napinajgcej musi by¢é zawsze zapewniona.

© Po napigciu ciegien, nakretki maskujgce przy pomocy klucza hakowego
dokreci¢ do widelcy i nakretki napinajace;.

11
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2. Ustalenie minimalnej gtebokosci
wkrecenia gwintu

® Wszystkie widelce, taczniki napinajace i krzyzowe
posiadajg otwér kontrolny stuzacy do sprawdzenia
minimalnej gtebokosci wkretu.

® Jezeli gwint preta jest widoczny w otworze kontrolnym
oznacza to, ze zostata zachowana minimalna gteboko$é
wkrecenia gwintu.

© Tuleje przykreci¢ do oporu. W ten sposéb zostanie
zachowana minimalna gteboko$¢ wkrecenia gwintu.

Przyktad widelec:

jezeli pret jest widoczny w otworze kontrolnym,

osiggnigeto minimalng gtebokos$¢ wkrecenia

Minimalna gteboko$¢
wkrecenia gwintu

3. Ochrona systemu przed korozja

Gwint koricowy ciegna pretowego spetnia warunki kategorii
antykorozyjnosci C3 z dtugim okresem ochrony i daje
gwarancje takiej ochrony antykorozyjnej jak powierzchnia
preta ocynkowanego ogniowo.

Aby przeciwdziata¢ korozji szczelinowej w wyniku dostania
sie wody na powierzchnie gwintu, zalecamy uzycie trwale
elastycznego szczeliwa firmy HMR.

Wymagania:

Do uszczelnienia gwintéw ciegien pretowych z widelcami
konieczne jest stosowanie nakretek blokujgcych.
Nakretke wkreca sie przylegle do trzpienia widelca.
Nakretka blokujgca ma 4 otwory, do ktérych wtryskuje
sie szczeliwo.

Konieczne jest tez uszczelnienie otworu kontrolnego w
zakotwieniach widelcowych.

Takie samo uszczelnienie zaleca sie do gwintow tgcznikow
zwyklych, krzyzowych i napinajgcych.

Tu tez nalezy wprowadzi¢ szczeliwo przez otwory w celu
zamkniecia dostepu do powierzchni gwintu.

Instrukcja montazu ciegien pretowych HMR 750

Sposob wirysku szczeliwa:

© Przestrzega¢ zalecen zwigzanych z temperaturg
punktu rosy, patrz specyfikacja techniczna Temperatura
punktu rosy szczeliwo HMR.

©® Oczysci¢ wszystkie czesci gwintowane.

©® Otwarty koniec nakretki blokujacej owing¢ tasma klejaca.

©® Wirysng¢ szczeliwo.

©® Usunac¢ tasme klejacg zaraz po zakoriczeniu wtryskiwania.
Uwaga! Naprezenie ciegien pretowych po wirysku
szczeliwa do gwintoéw juz nie bedzie mozliwe!

otwory wiryskowe

O |-

tasma klejgca

Zakotwienie widelcowe z trwale elastycznym wypetnieniem
pustych przestrzeni.

4. Ustawienie blach weztowych

Podczas montazu wazne jest, zeby nie przekroczy¢
maksymalnego dopuszczalnego odchylenia osi systemu 0,5°.
Przeciwlegte blachy weztowe muszg by¢ ustawione w jednej
ptaszczyznie. Dzigki temu unikniemy niepozgdanych
momentow zginajacych.

maksymalne odchylenie od
f whasciwej pozyciji: 0,5°
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Temperatura punktu rosy szczeliwa HMR

Tabela punktu rosy wskazuje, przy ktorej temperaturze Jesli termometr powierzchniowy pokazuje wartoS¢ mniejsza
powierzchni wystepuje kondensat — w zaleznosci od niz +17,4°C (14,4°C +3°C wspotczynnik bezpieczeristwa)
temperatury powietrza i wilgotnosci wzglednej. Przyktad: nie powinno sie wykonywaé uszczelniania.

Przy temperaturze powietrza 20°C i wilgotnosci wzgledne;j Termometr powierzchniowy mozna wypozyczyc¢ lub kupi¢
70% punkt rosy znajduje sie w temperaturze obiektu w HMR Jacob.

wynoszgcej +14,4°C.

Temp. Temperatura punktu rosy w °C przy wilgotnosci wzglednej od
pow.
w°C | 20% | 25% | 30% | 35% | 40% | 45% | 50% | 55% | 60% | 65% | 70% | 75% | 80% | 85% | 90% | 95%
42 * * * * * * * * * * * * * * +05 | +13
+4 * * * * * * * * * * * +0,0 | +0,9 | +1,7 +2,5 | +3,3
+6 * * * * * * * * * * +1,0 | +1,9 | +2,8 | +3,7 +4,5 | +5,3
+8 * * * * * * * * +0,7 | +1,9 | +29 | +3,9 | +4,8 | +5,6 +6,5 | +7,3
+10 * * -6,0 -4,2 -2,6 -1,2 +0,1 +1,4 | +26 | +3,7 | +48 | +58 | +6,7 | +7,6 +8,4 | +9,2
+12 * * -4,5 -2,6 -1,0 +0,4 | +1,9 | +3,2 | +45 | +5,7 | +6,7 | +7,7 | +8,7 | 49,6 | +10,4 | +11,2
+14 * * -2,9 -1,0 +0,6 | +2,3 | +3,7 | +51 +6,4 | +7,5 | +8,6 | +9,6 | +10,6 | +11,5 | +12,4 | +13,2
+15 * * -2,2 -0,3 +1,5 | 43,2 | +4,7 | +6,1 +7,3 | 485 | +9,6 | +10,6 | +11,6 |+12,5 | +13,4 | +14,2
+16 * * -1,4 | 40,5 | +2,4 | +4,1 +56 | +7,0 | +8,2 | 49,4 | +10,5 | +11,6 | +12,6 | +13,5 | +14,4 | +15,2
+17 * * -0,6 +1,4 | 433 | +5,0 | +6,5 | +7,9 | +9,2 | +10,4 | +11,5 | +12,5 | +13,5 | +14,5 | +15,3 | +16,2
+18 * * +0,2 | 423 | +42 | 459 | +7,4 | +8,8 | +10,1 | +11,3 | +12,5 | +13,5 | +14,5 | +154 | +16,3 | +17,2
+19 * * +1,1 +3,2 | +5,1 +6,8 | 48,3 | +9,8 | +11,1 | +123 | +13,4 | +14,5 | +15,5 | +16,4 | +17,3 | +18,2
+20 * * +1,9 +4,1 +6,0 | +7,7 | 49,3 | +10,7 | +12,0 | +13,2 | +14,4 | +15,4 | +16,4 | +17,4 | +18,3 | +19,2

+21 * +0,3 +2,8 +5,0 +6,9 +8,6 | +10,2 | +11,6 | +12,9 | +14,2 | +153 | +16,4 | +17,4 | +18,4 | +19,3 | +20,2
+22 * +1,1 +3,7 | +5,9 | +7,8 | +9,5 | +11,1 | +12,5 | +13,9 | +15,1 | +16,3 | +17,4 | +18,4 | +19,4 | +20,3 | +21,2
+23 * +1,9 | +45 | +6,7 | +8,7 | +10,4 | +12,0 | +13,56 | +14,8 | +16,1 | +17,2 | +18,3 | +19,4 | +20,3 | +21,3 | +22,2
+24 * +2,8 | +54 | +7,6 | +9,6 | +11,3 | +129 | +14,4 | +15,8 | +17,0 | +18,2 | +19,3 | +20,3 | +21,3 | +22,3 | +23,1
+25 | +0,5 +3,6 +6,2 +8,5 | 410,56 | +12,2 | +13,9 | +15,3 | +16,7 | +18,0 | +19,1 | +20,3 | +21,3 | +22,3 | +23,2 | +24,1
+26 | +1,3 +4,5 +7,1 +9,4 | +114 | +13,2 | +14,8 | +16,3 | +17,6 | +18,9 | +20,1 | +21,2 | +22,3 | +23,3 | +24,2 | +25,1
+28 | +3,0 +6,1 +8,8 | +11,1 | +13,1 | +15,0 | +16,6 | +18,1 | +19,5 | +20,8 | +22,0 | +23,2 | +24,2 | +25,2 | +26,2 | +27,1
+30 | +4,6 +7,8 | +10,5 | +12,9 | +14,9 | +16,8 | +18,4 | +20,0 | +21,4 | +22,7 | +23,9 | +25,1 | +26,2 | +27,2 | +28,2 | +29,1
+32 | 46,2 +9,5 | +12,2 | +14,6 | +16,7 | +18,6 | +20,3 | +21,8 | +23,3 | +24,6 | +25,8 | +27,0 | +28,1 | +29,2 | +30,2 | +31,1
+35 | 48,7 | +12,0 | +14,8 | +17,2 | +19,4 | +21,3 | +23,0 | +24,6 | +26,1 | +27,4 | +28,7 | +29,9 | +31,0 | +32,1 | +33,1 | +34,1
+40 |+12,8 | +16,2 | +19,1 | +21,6 | +23,8 | +25,8 | +27,6 | +29,2 | +30,7 | +32,1 | +33,5 | +34,7 | +35,9 | +37,0 | +38,0 | +39,0

* nie ma mozliwo$ci kondensacji
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HMR 750 Zugstabsysteme mit Kreuzmuffe als Aussteifungsverbande der Kugelturkonstruktion. Projekt: Kugelturm Steinberg am See
HMR Jacob Tension Rods with cross coupler used as cross bracings of the tower construction. Project: Tower Steinberg am See
Bilder: © HMR Jacob
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