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Hält, was Sie verbinden.

HMR750
Zugstabsystem





Kontrollierte Einschraubtiefe 
        für mehr Montagesicherheit

Spezieller Korrosionsschutz am Stabgewinde 
   entspricht der Korrosionsklasse C3 lang

DataMatrix-Code 
   zur individuellen Kennzeichnung 
  und Qualitätssicherung

Sacklochbohrung 
  für besseren Korrosionsschutz

Injektionsöffnungen 
    zur Vermeidung von Spaltrisskorrosion

Sehr hohe Grenzzuglasten

Innovation
im Zugstabsystem
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HMR750 Zugstabsystem

Grenzzuglasten	 Tabelle 1

Justiermöglichkeiten	 Tabelle 2

Korrosionsschutz

HMR Zugstabsysteme beinhalten die Gewindegrößen M12 bis 

M100. Der Rundstab wird standardmäßig in unserem Werk-

stoff HMR 750 geliefert und zeichnet sich durch sehr hohe 

Grenzzugkräfte aus. Die Stabendgewinde werden grundsätz-

lich gerollt. Daraus ergeben sich wirtschaftlichere Lösungen in 

der Tragwerksplanung. 

Grenzzugkraft der Zugstäbe nach DIN EN 1993-1-8, Tabelle 3.4 und DIN EN 1993-1-1 Abschnitt 6.2.3 Teilsicherheitsbeiwert M0  = 1,0 und M2 = 1,25

Das HMR 750 Zugstabsystem bietet der modernen Architektur von heute 

ein innovatives und formschönes Produkt mit exzellentem Korrosionsschutz, 

sehr hoher Tragfähigkeit und mehr Montagesicherheit. 

Zugstäbe können bis zu einer ungestoßenen Länge von 12 m 

geliefert werden. Größere Längen sind mit Hilfe von Muffen 

und Spannschlössern möglich. Alle Zubehörteile sind so ausge-

legt, dass sie die Grenzzuglast der Stäbe aufnehmen können. 

Die Systemlänge wird über den Abstand von Mitte Bolzen 

bis Mitte Bolzen definiert. Durch Drehen der Rechts-/ Links

gewinde an den Gabelkopfenden lassen sich die Systemlängen 

genau einstellen. 

HMR Zugstabsysteme sind in folgenden Oberflächen

ausführungen erhältlich:

Durch die Verwendung von Spannschlössern ergibt sich eine 

zusätzliche Justiermöglichkeit. 

●  Walzblank*

●  Feuerverzinkt

●  Pulverbeschichtet

●  Lackiert

●  Duplexbeschichtet

  * Alle Anschlussteile werden

    in feuerverzinkter Ausführung geliefert. 

Gewinde	 Einheit	 M12	 M16	 M20	 M24 	 M30	 M36	 M42	 M48	 M56 	 M64	 M76	 M85 	 M90	 M100	

Stabdurchmesser	 mm 	 12	 15	 19	 23	 28	 34	 40	 45	 54	 62	 74	 83	 88	 100	

Grenzzuglast 	 kN	 43	 81	 126	 182	 290	 423	 605	 795	 1157	 1539	 2213	 2799	 3154	 3928	

Stabgewicht	 kg/m	 0,89	 1,39	 2,23	 3,26	 4,83	 7,13	 9,87	 12,49	 17,98	 23,70	 33,76	 42,47	 47,75	 61,65

Stablänge 	 mm 								        12.000

Gewinde	 Einheit	 M12	 M16	 M20	 M24 	 M30	 M36	 M42	 M48	 M56 	 M64	 M76	 M85 	 M90	 M100	

System mit je zwei Gabelköpfen	 mm	 ± 12	 ± 16	 ± 20	 ± 24	 ± 30	 ± 36	 ± 42	 ± 48	 ± 56	 ± 61	 ± 71	 ± 78	 ± 80	 ± 85

Spannschloss	 mm	 ± 20	 ± 25	 ± 25	 ± 30	 ± 30	 ± 40	 ± 40	 ± 40	 ± 50	 ± 50	 ± 50	 ± 50	 ± 60	 ± 60

Kreuzmuffe	 mm	 ±21	 ±29	 ±32	 ±38	 ±43	 ±53	 ±64	 ±69	 ±84	 ±96	 ±113	 ±123	 ±133	 ±148

Gabelkopf GabelkopfAbdeckhülseAbdeckhülse
Zugstab

Systemlänge



Gabelkopf Gabelkopf
Zugstab ZugstabMuffe

Systemlänge

    Systemvarianten

System mit Muffe oder Muffe mit Segel

Muffe

Muffe mit Segel

Systemlänge

Systemlänge

Gabelkopf

Gabelkopf

Gabelkopf

Gabelkopf

Basisausführungen

Gabelkopf

Gabelkopf

Gabelkopf

Gabelkopf

AbdeckhülseAbdeckhülse
Zugstab

Zugstab

Systemlänge

Systemlänge
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Ob Binderunterspannungen, Fassadenhinterspannungen, Pylonenabspannungen oder Vordachabhängungen, 

die Vielzahl der Ausführungsmöglichkeiten des HMR 750 Zugstabsystems ermöglichen eine 

architektonische und qualitative Lösung für nahezu jeden Anwendungsfall. 

AbdeckhülseAbdeckhülse
Zugstab

AbdeckhülseAbdeckhülse
Zugstab  

AbdeckhülseAbdeckhülse
Zugstab

AbdeckhülseAbdeckhülse
Zugstab  



mit Kreuzmuffe	 mit Kreisscheibe	 einfacher Kreuzverband	
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    Systemvarianten

Kreuzverbände

System mit Spannschloss

Gabelkopf Gabelkopf
Zugstab ZugstabSpannschloss

Spannschloss

Systemlänge

Systemlänge

Gabelkopf GabelkopfAbdeckhülseAbdeckhülseAbdeckhülse Abdeckhülse
ZugstabZugstab

Hö
he

Breite

Systemlänge

Hö
he

Breite

Systemlänge

Hö
he

Breite

Systemlänge

Systemlänge



8

    Systemkomponenten

Gabelkopf		  Tabelle 3

Bolzen mit Sicherungsring DIN 471 (Standard)		  Tabelle 4

Bolzen mit Scheiben (auf Anfrage) 	 Tabelle 5

	 X	 M 12	 M 16	 M 20	 M 24	 M 30	 M 36	 M 42	 M 48	 M 56	 M 64	 M 76	 M 85	 M 90	 M 100
W (mm)		  12	 15	 19	 23	 28	 34	 40	 45	 54	 62	 74	 83	 88	 100
Steigung		  1,75	 2	 2,5	 3	 3,5	 4	 4,5	 5	 4	 4	 4	 4	 4	 4

A (mm)		  77	 100	 122	 144	 181	 210	 246	 279	 334	 378	 444	 509	 534	 611
B (mm)		  22,0	 28,2	 36,8	 44,0	 50,4	 65,0	 76,6	 89,2	 99,8	 119,6	 150,0	 155,4	 174,2	 179,2
C (mm)		  35	 46	 55	 66	 83	 97	 112	 127	 151	 174	 207	 243	 255	 298
D (mm)		  23	 30	 36	 44	 55	 64	 72	 83	 100	 115	 136	 153	 163	 188
E (mm)		  19	 25	 29	 35	 44	 52	 60	 69	 80	 91	 108	 121	 129	 143

G (mm)		  12	 15	 18	 23	 25	 33	 38	 43	 48	 59	 74	 74	 84	 89

I (mm)		  48	 63	 77	 91	 116	 133	 157	 178	 217	 245	 287	 334	 349	 406

MEL   mittl.		  18	 24	 30	 36	 45	 54	 63	 72	 84	 94,5	 111,5	 124	 130	 142,5
Einschraublänge (mm)

	 X	 M 12	 M 16	 M 20	 M 24	 M 30	 M 36	 M 42	 M 48	 M 56	 M 64	 M 76	 M 85	 M 90	 M 100
BD (mm)		  12,0	 16,0	 21,0	 25,0	 31,0	 37,0	 43,0	 49,0	 58,0	 66,0	 78,0	 91,0	 95,0	 110,0
BNL (mm)		  31,6	 38,8	 49,0	 57,2	 67,0	 82,2	 96,8	 112,0	 122,6	 145,4	 175,8	 183,2	 203,0	 211,2

	 X Gewinde (M)    BD => Bolzen Ø    BNL => Bolzenlänge

	 X	 M 12	 M 16	 M 20	 M 24	 M 30	 M 36	 M 42	 M 48	 M 56	 M 64	 M 76	 M 85	 M 90	 M 100
BD (mm)		  12,0	 16,0	 21,0	 25,0	 31,0	 37,0	 43,0	 49,0	 58,0	 66,0	 78,0	 91,0	 95,0	 110,0
BL (mm)		  25	 31	 40	 47	 53	 68	 81	 93	 104	 126	 156	 161	 181	 186

	 X Gewinde (M)    BD => Bolzen Ø    BL => Bolzenlänge

Das schlanke und elegante Design der Systemkomponenten ermöglicht einen fließenden Übergang zum Zugstab 

und fügt sich optimal in das architektonische Gesamtkonzept einer Stahl-, Holz- oder Glaskonstruktion ein.

B

Chamfer

G

A

I

C

D

ØE

BD

BNL

BL

BD
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    Systemkomponenten

Spannschloss		  Tabelle 9

Zugstab mit gerolltem Gewinde (mit /ohne SW)	 	 Tabelle 6

Muffe	 	 Tabelle 8

	 X	 M 12	 M 16	 M 20	 M 24	 M 30	 M 36	 M 42	 M 48	 M 56	 M 64	 M 76	 M 85	 M 90	 M 100
SD (mm)		  20	 26	 32	 38	 47	 57	 67	 76	 90	 103	 122	 137	 145	 161
SL (mm)		  64	 82	 90	 108	 120	 152	 164	 176	 212	 228	 252	 270	 300	 320
SW (mm)		  18	 23	 28	 32	 41	 50	 60	 70	 80	 92	 112	 125	 135	 150
Einstellbereich (mm)		  ± 20	 ± 25	 ± 25	 ± 30	 ± 30	 ± 40	 ± 40	 ± 40	 ± 50	 ± 50	 ± 50	 ± 50	 ± 60	 ± 60

	 X Gewinde (M)    SD => Spannschloss Ø    SL => Spannschloss Länge    SW => Schlüsselweite

	 X	 M 12	 M 16	 M 20	 M 24	 M 30	 M 36	 M 42	 M 48	 M 56	 M 64	 M 76	 M 85	 M 90	 M 100
ZSW (mm)		  10	 13	 16	 20	 25	 30	 36	 42	 49	 56	 68	 78	 82	 91
W (mm)		  12	 15	 19	 23	 28	 34	 40	 45	 54	 62	 74	 83	 88	 100

	 X Gewinde (M)    ZSW => Zugstange Schlüsselweite

	 X	 M 12	 M 16	 M 20	 M 24	 M 30	 M 36	 M 42	 M 48	 M 56	 M 64	 M 76	 M 85	 M 90	 M 100
MD (mm)		  20	 26	 32	 38	 47	 56	 66	 75	 87	 99	 119	 135	 143	 160
ML (mm)		  32	 40	 48	 56	 68	 80	 92	 104	 120	 136	 160	 178	 188	 208

	 X Gewinde (M)    MD => Muffe Ø    ML => Muffe Länge

Abdeckhülse	 	 Tabelle 7

	 X	 M 12	 M 16	 M 20	 M 24	 M 30	 M 36	 M 42	 M 48	 M 56	 M 64	 M 76	 M 85	 M 90	 M 100
AD (mm)		  19	 25	 29	 35	 44	 52	 60	 69	 80	 91	 108	 121	 129	 143
AL (mm)		  36,3	 44,4	 51,0	 57,6	 67,0	 80,4	 89,8	 99,2	 110,4	 120,6	 135,4	 148,0	 152,0	 161,0

	 X Gewinde (M)    AD => Abdeckhülse Ø    AL => Abdeckhülse Länge

ZSW

AD

MD

SD SL

SW

SW

ML

Gewindelänge

ZSWW

AL

RH

X

RH

LHRH



10

    Anschlussbleche

Anschlussblech		 Tabelle 10

	 X	 M 12	 M 16	 M 20	 M 24	 M 30	 M 36	 M 42	 M 48	 M 56	 M 64	 M 76	 M 85	 M 90	 M 100
AL (mm) Blechstärke		  10	 12	 15	 20	 22	 30	 35	 40	 45	 55	 70	 70	 80	 85
AF (mm) Bohrloch Ø		  13	 17	 23	 27	 33	 39	 45	 51	 60	 68	 80	 93	 98	 113
AM (mm)		  22	 30	 37	 43	 56	 64	 79	 89	 109	 122	 143	 171	 176	 206
AN (mm)		  35	 50	 60	 70	 90	 105	 128	 147	 178	 198	 232	 280	 288	 338

AD (mm)		  23	 30	 36	 44	 55	 64	 72	 83	 100	 115	 136	 153	 163	 188

AMA (mm)		  38	 48	 58	 74	 88	 108	 124	 142	 167	 196	 240	 257	 281	 314

	 X Gewinde (M)    AL => Blechstärke    AF => Bohrloch Ø (± 0,50 mm)
	 AM => Randabstand (+2/-0 mm)    AN => Anschlussblech mind. Breite  
	 AD => Abstandsmaß entspricht Maß D beim Gabelkopf    AMA empfohlenes Mindestabstandsmaß

Der Zugstab wird über das Anschlussblech an das Tragwerk 

angeschlossen. Die Anschlussbleche sind nach statischen 

und konstruktiven Erfordernissen ausführbar, jedoch sind 

die zum Anschluss des Gabelkopfes erläuterten Angaben 

aus Tabelle 10 zu berücksichtigen. Das Material hat der 

Güte S355J2+N nach DIN EN 10025 zu entsprechen.

HMR Jacob bietet auf Anfrage die individuelle Fertigung 

und Lieferung  von Anschlussblechen sowie konstruk

tiver Sonderlösungen an.

Im Übrigen zeichnen wir uns auch durch eine breite 

Produkt- und Fertigungspalette im Bereich Stahlbau 

aus (siehe Seite 15).

AD

AMA

Schweißnaht

AF

AL

AD

AF

AM

ADAM

AF

AN
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    Auskreuzungen

Zur Sicherstellung der Standsicherheit einer Tragkonstruktion 

bedarf es Aussteifungsverbände, die das Tragwerk gegen 

horizontal wirkende Kräfte stabilisieren. HMR Zugstäbe 

lassen sich in unterschiedlichen Ausführungsmöglichkeiten 

für Aussteifungen einsetzen und fügen sich harmonisch 

in jede Tragkonstruktion ein. 

Kreisscheibe		  Tabelle 11

	 X	 M 12	 M 16	 M 20	 M 24	 M 30	 M 36	 M 42	 M 48	 M 56	 M 64	 M 76	 M 85	 M 90	 M 100
KL (mm)		  10	 12	 15	 20	 22	 30	 35	 40	 45	 55	 70	 70	 80	 85
KF (mm)		  13	 17	 23	 27	 33	 39	 45	 51	 60	 68	 80	 93	 98	 113
KD (mm)		  151	 196	 233	 274	 350	 402	 477	 541	 644	 740	 869	 1029	 1071	 1243
Innen Ø Scheibe		  50	 70	 80	 90	 120	 140	 160	 180	 230	 250	 300	 350	 375	 400

KLK (mm)		  107	 136	 159	 188	 238	 274	 319	 363	 426	 496	 583	 687	 719	 831

	 X Gewinde (M)    KL => Blechstärke = AL    KF => Bohrloch Ø (± 0,50 mm)
	 KD => Kreisscheibe Ø    Innen Ø Scheibe    KLK => Lochkreis Ø

Kreuzverbände ohne eigens dafür vorgesehene System

komponenten wie Kreisscheibe oder Kreuzmuffen

sollten vermieden werden. Kann man diese Lösung noch 

bei dünnen, sehr langen Zugstäben tolerieren, führt die 

Biegung in den Stäben bei kurzen und relativ großen 

Gewindeabmessungen dazu, dass die Gabelschenkel durch 

seitliche Belastungen mit nicht erlaubten Biegemomenten 

beansprucht werden. 

Versetzte Anschlussbleche können diese unerlaubte Belastung 

der Gabeln verhindern, jedoch erzeugt diese Anordnung u.U. 

Versatzmomente in der 

Konstruktion. Hinzu kommt, 

dass der Kontakt von sich 

kreuzenden Stäben die 

Oberfläche der Zugstäbe 

aufgrund der Bewegung 

beschädigt (siehe Abb. re.).

Kreuzmuffe		  Tabelle 12

	 X	 M 12	 M 16	 M 20	 M 24	 M 30	 M 36	 M 42	 M 48	 M 56	 M 64	 M 76	 M 85	 M 90	 M 100
KMD (mm)		  23	 31	 38	 46	 57	 69	 81	 92	 110	 125	 149	 168	 178	 198
KML (mm)		  76	 103	 124	 149	 181	 219	 258	 290	 343	 318	 376	 417	 444	 494
KMNL (mm)		  42	 57	 70	 85	 105	 127	 149	 169	 201	 155	 184	 207	 219	 244
KMND (mm)		  13,0	 17,5	 21,5	 26,0	 32,0	 38,0	 44,0	 50,5	 59,0	 67,0	 79,0	 89,0	 94,0	 105,0

Min. Winkel		  45°	 45°	 45°	 45°	 45°	 45°	 45°	 45°	 45°	 30°	 30°	 30°	 30°	 30°  

	 X Gewinde (M)    KMD => Außen-Ø    KML => Länge    KMNL => Nutlänge    KMND => Nutbreite

Systemkomponenten wie Kreisscheiben oder Kreuzmuffen 

ermöglichen eine ansprechende und zentrale Verbindung in 

Knoten- und Kreuzungspunkten. Vor allem HMR Kreuzmuffen 

bieten eine preiswerte Alternative, da mit diesem Bauteil die 

Anzahl der Gabelköpfe minimiert wird.

KLK

KD

KF

KL

KMD

minimaler W
inkel: 5

0°

minimaler W
inke

l

KML

KMNL

LH	 RH RH	 LH

XKMND



    Korrosionsschutz

Häufig stellen die Endgewinde der Zugstabsysteme eine 

Schwachstelle im Korrosionsschutz dar. Die EN 19684

„Verbindungselemente – Feuerverzinken“ regelt u.a. das 

Verzinken von Schraubengewinde. Dabei wird vorausgesetzt, 

dass die Gewinde unmittelbar nach Verlassen des Zinkbades 

zentrifugiert (geschleudert) werden. Mit diesem Prozess wird 

sichergestellt, dass die Zinküberzüge der Gewinde in einen 

passfähigen Zustand versetzt werden (Mindestdicke des 

Zinküberzuges 50 µm). 

Dieses Verfahren kann aufgrund der Länge der Zugstäbe 

nicht angewendet werden. Daher werden die Stabendgewinde 

nach dem Feuerverzinken entweder gebürstet oder nach

geschnitten. Zweifel an der Sicherstellung dieser Herstellungs-

prozesse sind aber durchaus erlaubt, da beide Bearbeitungs-

schritte die Schichtstärke der Feuerverzinkung beeinträchtigen 

und nicht prozesssicher umgesetzt werden können. 

Folglich stellen diese Verfahren keinen ausreichenden 

Korrosionsschutz dar. 

Der Korrosionsschutz des HMR Zugstabsystems 

ist aufgrund eines neuen Herstellverfahrens zu 

100% sichergestellt. Dies entspricht einer feuer

verzinkten Oberfläche nach DIN EN ISO 1461.

Gerade im Außenbereich sind Zugstäbe großen Anforde-

rungen durch Witterung und Feuchtigkeit ausgesetzt. Bei 

Gabelköpfen mit Durchgangsbohrungen können unter dem 

Einfluss von Witterung Rostfahnen an den Stabendgewinden 

entstehen. Das System von HMR umgeht diese Problematik, 

indem der Gabelkopf nicht als Durchgangsbohrung sondern 

als Sacklochbohrung ausgebildet ist und somit ein Eindringen 

von Feuchtigkeit vermieden wird.

Die im Außenbereich montierten Zugstäbe können der 

Spalt-Korrosion unterliegen. Feuchtigkeit dringt in die 

Gewindegänge ein, wenn diese ohne zusätzliche Maßnahmen 

(Verkleben mit Loctite o.ä.) nicht abgedichtet sind. 

Die Feuerverzinkung stellt hier u.U. keinen ausreichenden 

Korrosionsschutz dar. Spalt-Korrosion läßt sich bei Verwen-

dung des dauerelastischen HMR-Dichtmittels definitiv aus

schließen. Dieses wird in eigens dafür vorgesehene Injektions

öffnungen der Zubehörteile (Gabelkopf, Gewindeabdeckung, 

etc.) appliziert.

Korrosivitäts-	 Korrosivität 	 Korrosivitäts-	 Schutzdauer 	 Einwirken von	 Beispiel
kategorie 			   Schutzdauer	 (Jahre)*	 Salzsprühnebel	 typischer Umgebungen
			   (Klasse)		  in Stunden (h)	  

C1	 Sehr gering 	 kurz   	 2-5 Jahre	 -	 Nur Innenräume:
unbedeutend	 wenig aggressiv	 mittel   	 5 bis 15 Jahre	 -	 gedämmte Gebäude 

	 innen	 lang	 über 15 Jahre	 -	 (60% rel.F.)

C2 	 gering	 kurz	 2 bis 5 Jahre 	 -	 gering verunreinigte 

gering	 wenig aggressiv	 mittel   	 5 bis 15 Jahre	 -	 Atmosphäre, trockenes

	 außen/innen	 lang	 über 15 Jahre	 -	 Klima, z.B. ländliche Bereiche

C3	 mäßig 	 kurz	 2 bis 5 Jahre 	 120	 Stadt- und Industrieatmosphäre 

mäßig	 mäßig aggressiv	 mittel   	 5 bis 15 Jahre	 240	 mit mäßiger SO2 Belastung

	 außen/innen 	 lang	 über 15 Jahre	 480	 oder gemäßigtes Klima

C4                   	 hoch	 kurz	 2 bis 5 Jahre 	 240	 Industrieatmosphäre und 

stark	 mäßig aggressiv	 mittel   	 5 bis 15 Jahre	 480	 Küstenatmospäre mit 

	 außen/innen	 lang	 über 15 Jahre	 720	 mäßiger Salzbelastung 

C5-I            	 sehr hoch	 kurz	 2 bis 5 Jahre 	 480	 Industrieatmosphäre mit 

sehr stark	 aggressiv	 mittel   	 5 bis 15 Jahre	 720	 hoher relativer Luftfeuchte 

(Industrie)	 außen/innen	 lang	 über 15 Jahre	 1440	 und aggressiver Atmosphäre

C5-M 	 sehr hoch	 kurz	 2 bis 5 Jahre 	 480	 Küsten- und 

sehr stark	 maritim 	 mittel   	 5 bis 15 Jahre	 720	 Offshorebereiche mit 

(Meer)	 außen/innen	 lang	 über 15 Jahre	 1440	 hoher Salzbelastung 

*Die Schutzdauer ist keine „Gewährleistungszeit“
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Das Korrosionsschutzpaket des HMR 750 Zugstabsystems gewährleistet mit einer garantierten Salzsprühnebelbelastung 

von 480 h eine Schutzdauer von C3L bzw. C4M für das gesamte Zugstabsystem inkl. Gewinde.

Korrosionsschutzklassen nach DIN EN ISO 12944

HMR Stabendgewinde nach 480 h Salzsprühnebeltest.

 

Gabelkopf mit dauerelastischer Verfüllung der Hohlräume.

Gabelkopf mit Sacklochbohrung.

Abdichten mit dauerelastischem HMR Dichtmittel

über die dafür vorgesehenen Injektionsöffnungen



Qualitätssicherung
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Unser Zugstabsystem HMR 750 wurde in 

Zusammenarbeit mit der TU München entwickelt.

Neueste Gewinderoll-

technik sichert unseren 

Anspruch in die 

Fertigungsqualität 

und widerlegt die 

Aussage, dass nur 

geschnittene Gewinde 

eine gute Lösung 

darstellen.

FEM Modell eines M16 Gabelkopfes während der Entwicklung. 	 Abb. TU München

Jeder Zugstab, der unsere Fertigung verlässt, wird mit einer 

individuellen Kennzeichnung versehen um jederzeit die 

notwendigen Informationen auslesen zu können. Damit 

wird eine lückenlose Nachverfolgbarkeit des Produktes, 

der Fertigungsschritte und des Materials sichergestellt.

Neben den üblichen fertigungstechnischen und material

spezifischen Kennzeichen ist es möglich Kundendaten zu 

hinterlegen. Dazu gehören Positionsnummer, Systemlängen, 

Projektdaten u.v.m. Damit unsere Kunden diese Daten 

auslesen können, stellen wir eine Smartphone-App zur 

Verfügung.

Zugstab mit DataMatrix-Code für eine eindeutige Kennzeichnung.

Zugversuche an einem Gabelkopf M16 

bei einer Bruchlast von 150 kN.

	 Abb. TU München

Qualität und Qualitätssicherung ist die Grundlage unseres Handels. Gute Entwicklungsarbeit, prozesssichere Arbeits

abläufe, lückenlose Überwachung und ein hervorragendes Team garantieren einen gleichbleibend hohen Standard. 
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    HMR Druckstabsystem

Rohrgrößen und Grenzdruckkräfte		  Tabelle 13

Gabelkopf	 	 M 12	 M 16	 M 20		  M 24	 M 30	 M 36	 M 42	 M 48	 M 56	 M 64	 M 76	 M 85		  M 90	 M 100
Empfohlenes Rohr Ø (mm)	 33,7	 42,4	 48,3	 60,3	 76,1	 88,9	 114,3	 139,7	 168,3	 193,7	 219,1	 244,5	 273,0	 323,9	 323,9	 323,9
Wandstärke (mm)		  4	 5		  5	 5	 5	 6,3	 10	 10	 10	 12,5	 16	 16	 16	 16
Max. Druckkraft (kN)		  25,61	 61,79		 100,02	 149,23	 241,45	 360,35	 519,54	 690,86	 994,94	 1333,95	1933,76	 2427,32	 2752,94	3407,59

Justiermöglichkeiten	 Tabelle 14

		  M12	 M16	 M20	 M24 	 M30	 M36	 M42	 M48	 M56 	 M64	 M76	 M85 	 M90	 M100	

System mit je zwei Gabelköpfen		  ± 12	 ± 16	 ± 20	 ± 24	 ± 30	 ± 36	 ± 42	 ± 48	 ± 56	 ± 64	 ± 76	 ± 85	 ± 90	 ± 100

Bei den Druckstabsystemen werden Standardgabelköpfe mit 

einem Rundrohr kombiniert. Der Übergang besteht aus einem 

Konus, der mit dem Rundrohr verschweißt wird. 

Hinweis zur Tabelle: Die aufgeführten Grenzdruckkräfte sind gem. EN 1993 ermittelt. Eine statische Bemessung der Grenzdrucklasten ist in jedem Fall 

durch den Auftraggeber zu erbringen. 

Die Systemlänge wird über den Abstand von Mitte Bolzen 

bis Mitte Bolzen definiert. Durch Drehen der Rechts-/ Links

gewinde an den Gabelkopfenden lassen sich die Systemlängen 

genau einstellen.

Korrosionsschutz
HMR Druckstabsysteme sind in folgenden Oberflächen

ausführungen erhältlich:

●  Walzblank*

●  Feuerverzinkt

●  Pulverbeschichtet

●  Lackiert

●  Duplexbeschichtet

  * Gabelkopf, Bolzen und Gewindebolzen werden 

    in feuerverzinkter Ausführung geliefert.

Die Anbindung des Konus an den Gabelkopf erfolgt mit 

einem entsprechenden Gewindebolzen. Die Druckstäbe sind 

so ausgelegt, dass Zug- oder Druckkräfte aufgenommen 

werden können.

Eine innovative Erweiterung unserer Produktpalette stellt das HMR Druckstabsystem dar, 

das sich in nahezu allen konstruktiven Anwendungsfällen optimal einfügen lässt.

Systemlänge

GabelkopfGabelkopf KonusKonus GewindebolzenGewindebolzen Rohr
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Die MetAlleskönner 
   Niederbayerns
Die Stärke von HMR Jacob ist nicht zuletzt das 
vernetzte Arbeiten in der Hasinger Firmengruppe.
Von Drehen und Fräsen bis Schweißen und Schneiden.
Ebenfalls das gesamte Spektrum von Lackieren bis Pulverbeschichten 
und Galvanisieren findet sich im Portfolio von Haslinger.

Klicken Sie doch mal vorbei: 
www.metallbau-haslinger.de

CO2-neutral: 
Sonnen-Schweißer halt!
Seit Januar 2014 produziert die Haslinger Firmengruppe komplett 
CO2-neutral. Unsere drei Hackschnitzelheizungen heizen uns
dabei ganz schön ein. 
Die 1.400 kW Leistung beheizen nicht nur unsere sieben Produktions-
hallen und Büros, sie liefern auch die Wärme für unsere Pulver-
beschichtungsöfen. 
Damit wir energetisch gut drauf bleiben, sorgen acht Photovoltaikanlagen 
für den Strom, mit dem wir unseren Maschinen- und Anlagenpark, 
die Stapler sowie unsere beiden Elektroautos speisen. 

Große Ideen – 
  kürzeste Wege 
Wir finden zu jeder Herausforderung den passenden Weg und sind 
zuverlässig für Sie da. Unser hauseigener Maschinenpark führt Ihre 
Sonderanfertigungen auf dem kürzesten Weg auf Ihre Baustelle.
●  Längsnahtschweißanlage bis 36 m
●  Träger-Schneid- und Bohranlage
●  Modernste Schweißtechnik
●  Abkantpressen mit Arbeitsbereichen bis 4 m
●  Dreh- und Fräsmaschinen mit Arbeitsbreiten bis zu 4 m
●  Laser-, Brennschneid-, Plasma- und Stanzanlagen 
  zur Verarbeitung von Blechen von 1 mm bis 100 mm
●  Durchlauf-Sandstrahlanlage
●  Pulverbeschichtung für Großteile L = 13 m, B = 2,5 m, H = 3,5 m
●  Lackieren und grundieren
●  Galvanisch verzinken für Trommelware: 
  max. Einzelgewicht: 5 kg, max. Einzellänge 950 mm
●  Brandschutzbeschichtungen

www.metallbau-haslinger.de
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HMR Jacob GmbH Metallwaren

Gewerbefeld 2	 Tel. +49 8543 9618-500
94501 Aldersbach-Uttigkofen	 Fax +49 8543 9618-560
Germany

www.hmr-jacob.de	 info@hmr-jacob.de

Hält, was Sie verbinden.


