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HALFEN DETAN-S (Carbon Steel)

Assembly Instructions

Identification

The DETAN Tension rods are supplied with an
identification tag, displaying the product identification
and the component allocation.

System assembly

All rod systems up to ® ds 60 mm are delivered
pre-assembled.

The DETAN Rod systems are factory pre-assembled to
the system length L minus the installation tolerance oj.
In addition the fork-heads are fitted to the minimum
screw-depth (om - 0j). This makes it possible to adjust
the rod to the required system-length simply by turning
the fork-heads towards the rod middle.

An adjustment range of 2 x oj is available.

Both fork-heads are turned at the same rate until the
required system length has been reached.

Installation steps
» measure the actual system length on-site
» set the correct system length on-site
» remove the circlip using circlip pliers
» swing the rod into place
> insert the pin through the fork-head and
the connecting flange; do not use force (e.g. a hammer)
» secure the pin with the circlip
> tension the system by turning the rod
» use a locking nut to secure

0

Ensure minimal screw-depth (om - 0;).
Minimal screw-in depth is correct if the
markings on the rod are covered by the
locking nuts — see [Fl.

The rods of the sleeve system are delivered partially
assembled; final assembly is on-site. Follow the installation
instruction step [El "Pre-assembly” to prepare individual
rods for installation.

ﬂ Markings to ensure minimal screw-in depth

Visual check

N

Minimal screw depth

Om - 0

e
i

Markings on tension rod
- visible before assembly
- concealed after assembly

[ 3 | Pre-assembly

DETAN Fork connectors are always supplied with a colour
coded end plug, which allows easy identification:
blue = left-hand thread yellow = right-hand thread

Pre-assembly of systems ¢ ds 76 mm

> screw the locking nuts on to the rod until the markings
are just covered — see

» push the flat seal on to the rod

» screw the fork-head on to the rod up to the locking nut.
The minimal screw depth (om - o)) is therefore ensured
- see &

> insert the pin through the hole in the fork-head and
secure with a circlip at both ends using a circlip plier

The system is now pre-assembled; installation is as
described in [El.

Blue = left-hand thread Yellow = right-hand thread

D)M — |

Groove inside left-hand thread — see n

Screw on the locking nuts
Screw on the fork connectors

Flat seal Flat seal
— — — —
W —— T
Marking Marking

Tighten rod

X
System length L

Spanner flats available with bars from =2 900mm in length.

Tighten locking nut

; System length L §
l v Al

(4 Q Lockingnuts

DETAN Locking nuts with left-hand threads are identified
by a circular groove, visible in the end towards the tension
rod. Locking nuts with right-hand threads are not marked.

Groove inside
left-hand thread
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HALFEN DETAN-S (Carbon Steel) Assembly Instructions

B Screw-in depths and sealings

The DETAN Sealing system provides additional protection for _ Sealing kit
the threads from dirt and moisture. The round seal is inserted Sealing plug o, Flatseal Round seal
into the locking nut at the factory. Check the seal for correct
fit in the screw-sleeve before inserting the DETAN Rod. ﬁ
For sizes < M16 the outer joints of the locking nuts must be 7:'7 ] -
sealed with a permanent elastic weather resistant silicone. = ! S
| -
i ) . =
Fork-head 0 |- 0; Locking nut  Tension rod 3
[ 6 | Dimensions and tolerances
Spanner size, screw-in depth o and length adjustment oj 'é
Rod-¢ ds [mm] 10 12 16 20 24 27 30 36 42 48 52 56 60 76 §
Spanner width [mm] 8 10 14 18 21 24 27 32 36 41 46 50 55 90/6 -
Spanner type Standard spanner Hook spanner
Screw-depth o 15.0 18.5 22.5 27.0 34.0 375 42,5 51.0 55.0 62.5 70.5 77.5 85.0 115
Screw-in adjustment o; 50 65 75 80 11.0 125 12.5 14.0 15.0 17.5 20.0 22.5 25.0 39 ﬁ
&
Prior to installation all components of the rod system must be checked for damage.
Damaged components must not be used.
. >
Arrangements of connection plates é
VU

Forks must be correctly aligned (Fig. 1) and

positioned in the same plane (Fig. 2a) to ensure that "
bending is not introduced into the tension system.

To ensure the rod can be installed, one end of the rod must
be able to swing into place; this is not always possible

(see figure 3b). An anchor disk must be used in this case;
this allows correct installation (see figure 3a).

Attention: Any impact during assembly (e.g. by hammer) is not permitted as the surface and therefore the
corrosion protection may be damaged.

© 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com 3
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HALFEN DETAN-D (Stainless Steel)

Assembly Instructions

Halfen DETAN-D: D stands for duplex steel as distinct type for the phasing out DETAN-E.

The following instructions are vital to ensure a full strength system. Appropriate material end plates should be used to

ensure system performance (see ‘Connecting Plates' section).

Inspection of Product Components

Transit Damage

All tension system components should be visually inspected
for transit damage prior to installation. Special care should
be taken when inspecting bars and threaded areas as signi-
ficant damage could affect the capacity of the system.
Thread distortion will cause fittings to jam over thread.

Component surface damage, including scuffing and scrat-
ching, should be treated by polishing the stainless steel.

Thread Orientation

Threaded components are either right hand or left hand
oriented. It is important to identify thread orientation prior
to assembly, to avoid mismatching components. All fittings
are stamped with either 'R’ or ‘L' to indicate hand of
thread.

Left hand thread

(@ [0 wm i

Right hand thread

m ([ ©)

Assembly and Adjustment of the System

All bars and relevant fittings should be separated and identified per work area, to avoid misplacing bar lengths
or sizes. It is advisable to assemble tension bars on the ground first, without pins, before lifting into position

over the connecting plates.

Installation Guidance

On a level surface as close as possible to the final fixing
location, assemble the full system, without pins, to the
required pin-to-pin dimension. To do this the locking nuts
should be fully screwed onto the bar at each end and the
bar screwed into the forks, ensuring full thread engage-
ment, using an open-ended spanner of the correct size
(see table).

When the required system length is reached, the locking
nuts must be turned back to the fork and tightened using
soft touch pliers for DETAN-D 8 to 12 or a hook

spanner for DETAN-D 16 and above.

Locking nuts screwed completely onto the tension bar

@ JW——r——(m[ o

Bar screwed into the forks using open-ended spanners

Locking nuts screwed back to forks and tightened using
hook spanners

No thread should be visible past the locknut. To make ad-
justments to the length of the system, to achieve a specific
pin-to-pin dimension, unscrew couplers (if used) and then
unscrew fork ends. Ensure adjustment is distributed along
all adjustable components to make certain no thread is
showing across the entire assembly.

Couplers

Where couplers are used, please note that each end of the
coupler has different thread directions. Match both the
right hand and left hand stamps on the coupler with the
relevant thread ends of the tension bars. Completely screw
coupler onto first bar until it reaches centre stop location,
then completely screw other bar into coupler. Bars should
butt up against each other and should be engaged approxi-
mately half the length of the coupler each.

The full assembly should be lifted over one connecting
plate, avoiding excessive sag by using lifting equipment or
temporary props as appropriate. Secure the system in place
with the pin. Repeat the process at the other connecting
point.

In systems that have a disc, the bars should be installed in
a sequence so that the fork towards the disc is installed last
(see figure 2).

© 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com



HALFEN DETAN-D (Stainless Steel)

Pin installation
Installation of the pin requires a special driver suitable for
‘Snake Eyes'* fixings. Two driver bits of the appropriate size
are supplied with each DETAN-D system. The female
section of the pin is located through the fork connector
and temporarily held in position. A second driver is used to
wind the male section into position creating a secure
connection. Once installed the pins are slightly recessed
into the fork.

*'Snake Eyes' is the registered trademark of Tamperproof

Screw Company Inc

Twin-pin driver

Final adjustment/tensioning of bars can now take place.
Adjustment should be shared between components to
ensure adequate bar engagement throughout the system.
Tighten the locknuts against fork ends (and couplers if
used), ensuring no threads are visible, to complete the in-
stallation. See table for level of adjustment provided and
see 'Corrosion Protection’ for final sealing guidance.

®

When the installation is complete, all threads
must be hidden within the locking nut. If the
thread is visible, the bar is not sufficiently enga-
ged in the fork and would need to be adjusted.

— X
—

o
!

Incorrect installation with thread exposed

Correct installation with no threads visible

ﬁ

General Guidance

Fork Connector Alignment

Forks must be correctly aligned, and positioned in the
same plane to ensure that bending is not introduced into
the tension system.

© 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com

Assembly Instructions

Adjustment per thread end/bar size; Spanner size
Thread size (M) 8 10 12 16 20 24 30 36 42
Thread depth o, 12.5 15 18.523.5 28 35 42.5 50 57

Screw adj. range o; 45 5 65 75 8 11 125 14 15
Spanner width (mm) 6 8 10 14 18 21 27 32 36
Om

o

+0j'-0j

Connecting Plates

All connection plates should be manufactured from
grade 1.4462 stainless steel to ensure system perfor-
mance; equivalent strength materials could also be
used. See Leviat's ‘Halfen DETAN Tension and
Compression Systems' technical product information
for minimum critical dimensions.

Dissimilar Metals Isolation

Each stainless steel fork connector is supplied with two
clear, self-adhesive, PET (polyester) washers to isolate
the system from a connecting plate of a dissimilar me-
tal. These washers should be applied around the fixing
hole, either side of the plate, prior to the installation of
the fork. The area should be dry, free from debris and
wiped clean, prior to the application of the washer.
Stainless steel pins feature a PTFE coating around the
barrel to isolate it from the plate.

Corrosion Protection

Stainless steel systems offer the greatest corrosion pro-
tection. Regardless of system material, it is recommen-
ded to seal off locknuts with an appropriate industrial
sealant to ensure water and debris do not seep into the
bar thread through the void between bar and locknut.
This is particularly important for vertical and inclined
assemblies.
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HALFEN DETAN-S (Stahl)

Montageanleitung

Die DETAN Zugstibe sind mit einem Etikett gekennzeich-
net, aus dem die Produktbezeichnung und die Bauteil-
Zuordnung zu entnehmen ist.

Montage der Systeme

Alle Stabsysteme bis » ds 60 mm werden vormontiert
geliefert.

Die DETAN Stabsysteme sind werkseitig auf die System-
ldnge L abziiglich Montagetoleranz oj vormontiert.

Dazu sind die Gabelstiicke bis zur Mindesteinschraubtiefe
(om-0j) aufgeschraubt. Dadurch ist es méglich, die System-
lange allein durch weiteres Aufdrehen der Gabeln in Rich-
tung Stabmitte einzustellen. Dazu steht ein Verstellweg

von 2 x oj zur Verfiigung. Beide Gabeln sind gleich weit
aufzudrehen bis die gewiinschte Systemldnge erreicht ist.

Installation Schritt fiir Schritt
» Bemessung der tatsdchlichen Systemldnge
» Einstellen der genauen Systemldnge fiir den Einbau
» Sicherungsring am Gabelstiick mit einer Spannringzange
o6ffnen
» Stab einschwenken
» Bolzen durch Gabelloch und Anschlussblech stecken,
dabei ohne Hilfsmittel (z.B. Hammerschldge) arbeiten
» Bolzen mit Sicherungsring sichern
» System durch Drehen am Stab spannen
» Kontermutter gegen das Gabelstiick kontern

®

Die Mindesteinschraubtiefe (om - 0j)
darf nie unterschritten werden.

Dies ist gewdhrleistet, wenn auf beiden
Seiten des Stabes die Markierung durch
die Kontermutter verdeckt ist — siehe [Ell.

Bei Systemvarianten mit Muffen sind die jeweiligen Einzel-
stédbe teilmontiert. Diese sind bauseits zu komplettieren.
Fiir den Zusammenbau der Einzelstdbe sind die Montage-
schritte unter [El ,Vormontage" zu beachten.

[ 2 W Markierungen der Mindest-Einschraubtiefe

Sichtkontrolle

Mindesteinschraubtiefe

Om - 0

A

Markierungen im Zugstab
- sichtbar vor der Montage
- verdeckt nach Montage

(3 fvormontage

DETAN Gabelstiicke sind zum Schutz des Einschraub-
gewindes werkseitig mit einem Gewindestopfen versehen,
der im Grund der Gabel zu sehen ist:

blau = Linksgewinde gelb = Rechtsgewinde

Vormontage der Systeme ¢ ds 76 mm

» Kontermutter so weit auf den Zugstab aufschrauben,
dass die Markierung (— siehe [El) gerade verdeckt ist.

» Flachdichtung auf den Stab schieben.

» Gabelstiick bis an die Kontermutter auf den Stab auf-
drehen. Damit ist die Mindesteinschraubtiefe (om - 0j)
erreicht (- siehe Bl)

» Bolzen durch das Gabelloch stecken und beidseitig je
einen Sicherungsring mit einer Spannringzange
aufbringen.

Das System ist nun vormontiert.

Die Montage erfolgt dann wie unter [if| beschrieben.

Blau = Linksgewinde Gelb = Rechtsgewinde

D)M — |

Linksgewinde, Rille innen — siehe n

Kontermuttern aufdrehen
Gabelstiicke aufschrauben

Flachdichtung Flachdichtung
— — — —
mﬁﬂl@;::&g::j‘@nﬁu
Markierung Markierung

Spannen

2 2 Systemldnge L é

Schliisselflachen sind ab 2 900 mm Stabldnge maoglich!

Kontern

; Systemldnge L i
L4 Al

n Kontermuttern

DETAN Kontermuttern mit Linksgewinde haben eine Rille,
die an der dem Stab zugewandten Seite zu sehen ist.
Kontermuttern mit Rechtsgewinde haben keine Rille.

Linksgewinde mit Rille

© 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com



HALFEN DETAN-S (Stahl) Montageanleitung

B Einschraubtiefen und Dichtungen

Dichtungssatz

Der DETAN Dichtungssatz dient zum zusatzlichen Schutz Gewindestopfen omFIachdichtung Runddichtung

des Einschraubgewindes. Der Dichtring ist werkseitig in der
Kontermutter vormontiert. Bei der Montage ist der korrekte
Sitz in der eingedrehten Nut zu priifen.

Die duBeren Fugen der Kontermuttern sind bei Muffen

die kleiner sind als M16 grundsatzlich mit einem dauer-
elastischen und fiir den AuBenbereich geeigneten Silikon i
zu verschlieBen. Gabelstiick o, L o; Kontermutter Zugstab

|

| 6 | MaBe und Toleranzen

English

«
Schliisselweite, Einschraubtiefe oy, und EinschraubjustiermaB o; §n
Stab-¢ ds [mm] 10 12 16 20 24 27 30 36 42 48 52 56 60 76 :I_‘E
Schliisselweite [mm] 8 10 14 18 21 24 27 32 36 41 46 50 55 90/6
Schliisseltyp Maulschliissel Hakenschlussel
Einschraubtiefe om 15,0 18,5 22,5 27,0 34,0 37,5 42,5 51,0 55,0 62,5 70,5 77,5 85,0 115 =
EinschraubjustiermaR o; 50 65 75 80 11,0 12,5 12,5 14,0 15,0 17,5 20,0 22,5 25,0 39 §
Alle Bauteile der Stabsysteme sind vor der Montage auf einwandfreie Beschaffenheit zu kontrollieren.
Beschadigte Bauteile diirfen nicht verwendet werden.
Anordnung der Anschlussbleche %
LY

Gegeniiberliegende Anschlussbleche miissen richtig
ausgerichtet (Abb. 1) und in einer Ebene (Abb. 2a)
angeordnet sein, so dass die Einleitung von Biegekraften
ausgeschlossen ist.

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

Abb. 2a Abb. 2b

Abb. 1

Um die Montierbarkeit sicherzustellen, muss das Gabelstiick
seitlich einschwenkbar sein. Diese Voraussetzung ist nicht
immer gewdhrleistet (siehe Abb. 3b).

In diesen Féllen muss eine Kreisscheibe angeordnet werden.
Diese erméglicht dann den einwandfreien Montageablauf
(siehe Abb. 3a).

Achtung: Eine Gewalteinwirkung wihrend der Montage (z.B. durch Hammerschldge) darf nicht erfolgen,
da die Oberflache und damit der Korrosionsschutz beschadigt werden kann.

© 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com 7
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HALFEN DETAN-D (Edelstahl)

Montageanleitung

Halfen DETAN-D: D steht fiir Duplexstahl als Unterscheidung zum auslaufenden DETAN-E System.
Damit das Zugstabsystem die Leistungskriterien voll erfiillen kann, halten Sie bitte die folgende Anleitung ein.
Verwenden Sie Anschlussplatten aus geeignetem Material, damit das System die Leistungskriterien voll erfiillen kann

(= Anschlussplatten).

Uberpriifung der Produktkomponenten

Transportschaden

Fiihren Sie bei allen Komponenten vor der Montage eine
Sichtpriifung auf evt. Transportschdden durch. Besonders
sorgfiltig sind dabei die Stdbe und Gewindebereiche zu
priifen, da erhebliche Beschadigungen die Leistungsfahig-
keit des Systems beeintrachtigen kénnen. Bei verzogenem
Gewinde verklemmen sich die Montageteile.

Bei Beschddigungen der Komponentenoberflache, etwa
durch Schrammen oder Kratzer, ist wie folgt vorzugehen:
Edelstahlkomponenten sind zu polieren.

Gewinderichtung

Komponenten mit Gewinde verfiigen iiber ein Rechts- oder
Linksgewinde. Es ist wichtig, vor dem Zusammenbau die
Gewinderichtung festzustellen, damit Sie die passenden
Komponenten montieren kénnen. An allen Montageteilen
ist die Gewinderichtung mit ,R" bzw. ,L" eingeprégt.

Linksgewinde

Cllsy i

Rechtsgewinde

m ][ ©)

Zusammenbau und Einstellung des Systems

Legen Sie alle Stabe und zugehorigen Montageteile getrennt nach Arbeitsbereichen aus, um die Montage von
Stdben falscher Lange oder Grosse auszuschliessen. Es ist ratsam, Zugstangen zuerst ohne Bolzen auf dem Boden
zusammenzubauen, und sie anschliessend in die richtige Position auf der Anschlussplatte zu heben.

Montagehinweise

Montieren Sie das gesamte System moglichst nah am end-
giiltigen Montageort auf einer ebenen Oberflache. Bauen
Sie es zundchst ohne Bolzen zusammen, mit der zwischen
den beiden Bolzen gewiinschten Abmessung. Verwenden
Sie dazu Maulschliissel korrekter Grosse (Gréssenangaben
fiir Schliissel s. Tabelle) und schrauben Sie die Sicherungs-
muttern an beiden Stabenden vollstdndig auf. Drehen Sie
dann den Stab in die Gabelkdpfe, bis zur maximalen Ein-
schraubtiefe.

Nach Erreichen der erforderlichen Systemldnge sind die Si-
cherungsmuttern in Gegenrichtung auf die Gabelkdpfe zu
drehen. Verwenden Sie dazu fiir DETAN-D 8 bis 12 eine be-
schichtete Zange und fiir DETAN-D 16 und héher einen Ha-
kenschliissel.

Sicherungsmuttern ganz auf Zugstab aufgeschraubt

HD;:M:::@

Stab mit Maulschlissel in Gabelkopfe geschraubt

Sicherungsmuttern auf Gabelkdpfe zuriickgedreht und
mit Hakenschliisseln angezogen

Nach den Sicherungsmuttern darf kein Gewinde mehr sicht-
bar sein. Zur Anpassung des Systems auf eine bestimmte
Ldngenabmessung zwischen den Bolzen |6sen Sie zunachst
gegebenenfalls verwendete Kupplungen. Lésen Sie erst da-
nach die Gabelkopfenden. Achten Sie darauf, die Einstel-
lung so Uber alle justierbaren Komponenten zu verteilen,
dass im gesamten Zugstabsystem kein Gewinde mehr sicht-
bar ist.

Muffen

Bitte beachten Sie bei Verwendung von Muffen, dass die
Gewinderichtung an den beiden Enden jeweils entgegenge-
setzt ist. Ordnen Sie die Links- und Rechtspragungen der
Muffen den passenden Gewinden der Zugstadbe zu. Schrau-
ben Sie die Muffen bis zum mittigen Anschlag vollstandig
auf den ersten Stab auf. Drehen Sie dann den zweiten Stab
vollstdndig in die Muffe ein. Die Stdbe missen aneinander
stossen und jeweils ca. die Hélfte der Muffe beanspruchen.

Das gesamte System ist auf eine Anschlussplatte zu heben.
Dabei ist eine iibermdssige Durchbiegung durch Verwen-
dung eines Hebewerkzeugs oder geeigneter provisorischer
Hilfsmittel auszuschliessen. Sichern Sie das System mit dem
Bolzen. Wiederholen Sie diesen Vorgang am zweiten Ver-

bindungspunkt.
e 1©

Bei Systemen mit Kreisscheibe bauen Sie die Stdbe so zu-
sammen, dass der mit der Kreisscheibe verbundene Gabel-
kopf zuletzt montiert wird (- Bild 2).

© 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com



HALFEN DETAN-D (Edelstahl)

Bolzenmontage
Fiir die Bolzenmontage ist ein ,Snake Eyes" Bolzen geeig-
neter Spezialschraubendreher mit Doppelstift Bit erforder-
lich. Zwei solche Bits passender Grosse werden mit jedem
DETAN-D System ausgeliefert. Fiihren Sie zundchst die Bol-
zenhiilse in den Gabelkopf ein und halten Sie sie mit dem
ersten Doppelstift Schraubendreher voriibergehend in Posi-
tion. Drehen Sie anschliessend mit dem zweiten Doppelstift
Schraubendreher die Bolzenschraube in die Bolzenhiilse ein
und verschrauben Sie sie fest. Nach der Montage miissen
die Bolzen leicht in der Gabel versenkt sein.

*“Snake Eyes" ist eine eingetragene Marke der Tamperproof Screw

Company Inc.

Doppelstift Schraubendreher

Die endgiiltige Einstellung bzw. Spannung der Stdbe kann
erfolgen. Verteilen Sie die Justierung so Uber alle Kompo-
nenten, dass die Gewinde im gesamten System vollstdndig
verdeckt werden. Zum Abschluss der Montage ziehen Sie
die Sicherungsmuttern an den Gabelkopfenden (sowie an
ggf. verwendeten Kupplungen) an. Stellen Sie dabei sicher,
dass alle Gewinde verdeckt sind. Einstellmoglichkeiten siehe
Tabelle. Hinweise zur Versiegelung/Isolierung siehe ,Korro-
sionsschutz".

Am Ende der Montage miissen alle Gewinde in den
Sicherungsmuttern verborgen sein. Ist das Gewinde
sichtbar, wurde der Stab nicht ausreichend in den
Gabelkopf eingedreht und muss nachjustiert wer-

S
v

?

Falsche Montage: Gewinde sichtbar

[ —

Richtige Montage: Gewinde verborgen

§

Allgemeine Anweisungen

Ausrichtung der Gabelkopfe

Die Gabelkopfe sind korrekt auszurichten. Sie mussen in ei-
ner Ebene montiert werden, um jede Biegung des Systems
auszuschliessen.

© 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com

Montageanleitung

Maximal zul. Abweichung 0.5°

Einstellungen nach Gewinde-/Stabgrosse; Schliisselweite
Gewinde ® (M) 8 10 12 16 20 24 30 36 42
Einschraubtiefe om 12,5 15 18,5 23,5 28 35 42,5 50 57
45 5 65 75 8 11 125 14 15
6 8 10 14 18 21 27 32 36

EinschraubjustiermaB o;
Schlisselweite (mm)

Anschlussplatten

Anschlussplatten miissen rostfreiem Stahl 1.4462 gefer-
tigt sein, um die Leistungsféhigkeit des Systems sicher-
zustellen. Die Verwendung von gleichwertigen Materi-
alien ist zuldssig. Informationen zu den erforderlichen
Mindestabmessungen von Anschlussplatten siehe —
Produktinformation Technik ,Zugstabsysteme”.
Isolierung unterschiedlicher Metalle

Isolieren Sie das Stabsystem von Anschlussplatten aus ande-
rem Material. Fir diesen Zweck werden zu jedem Edelstahl-
Gabelkopf zwei selbstklebende, transparente Kunststoff-
Dichtungsscheiben mitgeliefert. Sie miissen diese Dich-
tungsscheiben bereits vor der Montage des Gabelkopfs an
beiden Seiten des Montageloches anbringen. Der Klebebe-
reich muss trocken und frei von losen Anhaftungen sein, wi-
schen Sie ihn vor Anbringen der Dichtungsscheiben sauber
ab.

Zur Isolierung von der Anschlussplatte ist der Schaft der
Edelstahlbolzen mit einer PTFE-Beschichtung ausgerustet.
Korrosionsschutz

Edelstahlsysteme bieten den nachhaltigsten Korrosions-
schutz. Unabhéngig vom verwendeten Material wird stets
empfohlen, die Sicherungsmuttern des Systems mit einem
geeigneten Dichtmittel zu versiegeln, damit iiber den Hohl-
raum zwischen Stab und Sicherungsmutter kein Wasser und
Schmutz in das Gewinde eindringen kénnen. Dies ist bei
senkrechten und geneigten Systemen besonders wichtig.

9
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HALFEN DETAN-S (Acier)

Notice d‘utilisation

Identification

Les barres sont livrées avec une étiquette d'identification
sur laquelle figure la désignation du produit et les infor-
mations techniques de la piéce.

Montage des systémes

Tous les systémes d'haubanage jusqu’a ¢ ds 60 mm sont
livrés prémontés.

Les systémes d'haubanage DETAN sont prémontés en usine
a la longueur de systéme L moins la tolérance de montage
0j. Les chapes sont alors visssées jusqu'a une profondeur
minimale de vissage (om-0j). Il est ainsi possible de régler
la longueur du systéme en direction du milieu de la barre
en continuant de visser les chapes. Une longueur

de réglage de 2 x oj (— voir [El) est a disposition.

Les deux chapes doivent étre vissées du méme nombre de
tours jusqu'a atteindre la longueur de systéme souhaitée.

Différentes étapes de mise en place

> Mesurer la longueur du systéme sur site

» Régler préalablement la longueur précise du systéme
pour le montage

> Retirer le circlips de la chape a I'aide d'une pince a circlips

» Basculer la barre

> Insérer I'axe dans le trou de la chape et de la plaque de
raccordement, manuellement sans outils (p.ex. coups de
marteau)

» Sécuriser I'axe avec le circlips

» Tendre le systéme en tournant la barre

» Serrer les contre-écrous contre les chapes
® La profondeur de vissage minimale (o - 0j)

ne doit jamais étre inférieure. Ceci est assuré

lorsque les marquages des deux cotés de la barre sont
cachés par les contre-écrous — voir [Ell.

Pour les variantes avec manchon, les barres individuelles
sont partiellement prémontées. Elles doivent étre complé-
tées sur chantier. Pour I'assemblage des barres individuelles,
veuillez vous référer a |'étape de montage H Prémontage”.

Marquages des profondeurs de vissage minimales

Contréle visuel!
N

Profondeur de vissage
minimale

Om - 0j

e
e

Marquage sur les tirants
- visible avant le montage
- caché aprés le montage

10

(3 f prémontage

Chapes DETAN sont toujours livrées avec un bouchon d'ex-
trémité ayant un code couleur, qui facilite I'identification:
bleu = Filetage pas d gauche jaune = Filetage pas a droite

Prémontage des systémes ¢ ds 76 mm

» Visser le contre-écrou sur la barre de traction jusqu'a
cacher le marquage — voir [Ell

> Glisser le joint plat sur la barre

» Visser la chape sur la barre jusqu'a toucher le contre-
écrou. La profondeur de vissage minimale (om - 0j) est
ainsi assurée — voir

> Insérer I'axe dans le trou de la chape et appliquer un
circlips de chaque c6té de la chape avec une pince a
circlips.

Le systeme est maintenant prémonté.

Le montage s'effectue ensuite comme décrit sous .

bleu = Filetage pas a gauche jaune = Filetage pas a droite

D)M )

Filetage intérieur - voir

Visser le contre-écrou
Joint plat  Visser les deux chapes  joint plat

— — f— —
W —— T
Marquage Marquage

Tension

Longueur du systeme L

Méplats de serrage sont disponibles avec des barres de
2900 mm de longueur!

Serrage le contre-écrou

=

o Longueur du systeme L

n Contre-écrou

Contre-écrou DETAN s'identifie grace a la rainure
circulaire [, qui se voit sur I'extrémité du coté faisant
face a la barre. Les contre-écrous avec le filetage pas a
droite ne sont pas marqués.

Filetage intérieur
pas a gauche

© 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com



HALFEN DETAN-S (Acier) Notice d‘utilisation

B Profondeurs de vissage et joints

Le systéme de joints DETAN permet une protection Jeux de joints
supplémentaire des filetages contre la pénétration des Bouchon d'extrémité o Joint plat  Joint rond
saletés et des moisissures. Un joint rond est déja inséré
dans le contre-écrou. Vérifier la bonne mise en place
dans I'encoche circulaire avant de visser la barre.

Pour un usage en extérieur, des joints en silicone doivent
étre réalisés pour les manchons et contre-écrous de
diamétres inférieurs a M16.

dib

i
Chape + o; i o; Contre-écrou  Tirant

[ 6 | Dimensions et tolérances
Largeur de la clé, profondeur de vissage om et réglage du vissage o;

Barre- ds [mm] 10 12 16 20 24 27 30 36 42 48 52 56 60 76
Largeur de la clé [mm] 8 10 14 18 21 24 27 32 36 41 46 50 55 90/6
Type de clé Clé plate Clé a ergot
Profondeur de vissage om 15,0 18,5 22,5 27,0 34,0 37,5 42,5 51,0 550 62,5 70,5 77,5 85,0 115
Réglage du vissage oj 50 65 75 80 110 12,5 12,5 140 150 17,5 20,0 22,5 25,0 39

® Avant tout assemblage des composants du systéme d'haubanage et pour une utilisation optimale, il faut vérifier
le bon état de I'ensemble des éléments. Les composants endommagés ne doivent pas étre utilisés.

Disposition des goussets

Les goussets doivent étre correctement alignés (figure 1)
et disposés dans un méme plan (figure 2a) de maniére a
exclure tout effort de flexion.

Ecart maximal a I'axe : 0,5°

Fig. 1

Pour assurer le montage, la chape doit pouvoir
basculer latéralement. Cette condition n'est pas
toujours assurée (voir fig. 3b).

Le cas échéant, il est nécessaire d'ajouter un

disque de répartition. Il permettra un montage
aisé et conforme (voir fig. 3a).

Attention: Aucun impact (par ex. un coup de marteau) n'est autorisé pendant le montage, il risquerait d'abimer
I'aspect du tirant et d'endommager le revétement anticorrosion a la surface du tirant.
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HALFEN DETAN-D (Acier Inoxydable) Notice d'utilisation

Halfen DETAN-D: D se référe a I'acier duplex en tant que type distinct pour le retrait progressif DETAN-E.

=
2 Les instructions suivantes sont cruciales pour garantir un systéme a haute résistance. Des plaques d'extrémité en un maté-
o riau approprié doivent étre utilisées pour assurer la performance du systéme (voir la section “Goussets d'attaches”).
w
Inspection des composants du produit
Degalts de transport d sme de ti doi o Orientation du filetage
5 Tous es (.:omﬁosants u TyStTmed € (tj'farjt glvent étre in- Les composants filetés sont orientés soit a droite, soit a
o specte's“wsutlal ement sur e,p an. s ege}ts l_? tra(;lsPort gauche. Il importe d'identifier I'orientation du filetage avant
3 z}vant lmsta atlon.“Des prgcautlons particulieres 0|veqt I'assemblage, afin d'éviter un mauvais appariement des
[ étre prises lors de I'inspection des barres et des zones file- composants. Tous les raccords sont estampillés avec ,R" ou
tées, car des dommages importants pourraient affecter la L* pour indiquer le coté du filetage
capacité du systéme. La déformation du filetage provoque- " '
ra des blocages des raccords sur ce filage. Filetage a gauche Filetage a droite
.£ Les dégats a la surface des composants, y compris les éra-
2 flurfes G:t des grattages, devront étre traités polissage pour D H L o E
© I"acier inoxydable.
('S
Montage et ajustement du systéme
- Toutes les barres et les raccords pertinents devraient étre séparés et identifiés par zone de travail, afin d'éviter
- toute erreur de placement des longueurs ou des tailles de barres. Il est conseillé d'assembler d'abord les barres
2 de traction sur le sol, sans goupilles, avant de les soulever en position au-dessus des goussets d'attaches.
Guide d'installation
Aucun filetage ne doit étre visible au-dela de I'écrou de ver-
> ) : rouillage. Pour apporter des ajustements a la longueur du
= Sur une surface plane aussi proche que possible de \ } . ; R -
n , R N systéme, pour obtenir une dimension d'axe a axe spéci-
CH I'emplacement de fixation final, assemblez le systéme com- : L " . S
v fique, dévissez les coupleurs (s'ils sont utilisés), puis dé-

plet, sans axes, a la dimension d'axe a axe requise. Pour ce
faire, les contre-écrous doivent étre serrés a fond sur cha-
que extrémité de la barre , et les extrémités de la barre
vissées dans les attaches a I'aide d'une clé plate ou une at-
tache de la taille adéquate (voir page 4 pour les tailles de
clés), ce qui garantit I'engagement des attaches sur les file-
tages.

Lorsque la longueur du systéme spécifiée est atteinte, les
contre-écrous doivent étre ramenés vers les attaches et
serrés a |'aide de pinces a méchoires pour les systémes
DETAN-D 8 a 12, ou d'une clé a griffes pour les systémes
DETAN-D 16 et au-dela, et le systéme

DETAN-D 360.

vissez les extrémités de I'attache. Assurez-vous que
I'ajustement est réparti le long de tous les composants
réglables pour faire en sorte qu'aucun filetage ne soit visi-
ble sur I'ensemble de I'ajustement.

Coupleurs

Lorsque des coupleurs sont utilisés, veuillez noter que cha-
que extrémité du coupleur a des directions de filetage diffé-
rentes. Faites correspondre a la fois |'estampage et
I'estampage gauche sur le coupleur avec les extrémités de
filetage pertinentes des barres de tension. Vissez compléte-
ment le coupleur sur la premiére barre jusqu'a ce qu'il attei-
gne l'emplacement de la butée centrale, puis vissez comp-
letement I'autre barre dans le coupleur. Les barres doivent
s'abouter les unes contre les autres et doivent pénétrer cha-
cune a peu prés sur la moitié de la longueur du coupleur.

HD;:M:::@ 2 |

L'ensemble complet doit étre soulevé au-dessus d'un gous-
Vissage de la barre dans les attaches a I'aide de clés plates set d'attaches, en évitant un affaissement excessif en utili-
= = sant des équipements de levage ou des supports tempo-
raires, selon le cas. Fixez le systéme en place avec I'axe. Re-
commencez le processus sur I'autre point de raccordement.

Contre-écrous vissés a fond sur I'extrémité du tirant

Dans les systémes munis d'un disque, les barres doivent
étre installées en séquence, de sorte que I'attache du c6té
du disque soit installée en dernier lieu.

12 © 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com



HALFEN DETAN-D (Acier Inoxydable)

Installation de I'axe
L'assemblage de I'axe nécessite une clé spéciale pour
visserie de type ,Snake Eyes"*. Chaque systéme de tirant
est livré avec deux douilles de la taille adéquate. La
portion femelle de I'axe est introduite dans I'alésage de
|'attache et maintenue tem porairement en place. La
deuxiéme douille de serrage est alors utilisée pour enrouler
la partie male en place et compléter I'assemblage. Une fois
en place, les axes sont légérement en retrait des attaches
afin de ne pas nuire a I'esthétique du systéme.

*“Snake Eyes" est la marque déposée de la société Tamperproof

Screw Company Inc.

Douille , twin pin*

Le réglage final/ la tension des barres peut maintenant in-
tervenir. L'ajustement doit étre partagé entre les compo-
sants afin de garantir une pénétration adéquate des barres
dans tout le systéme. Serrez les contre-écrous contre les ex-
trémités de I'attache (et les coupleurs, s'ils sont utilisés), en
veillant a ce qu'aucun filetage ne soit visible, pour terminer
I'installation. Voir le tableau pour le niveau d'ajustement
fourni et voir ,Protection contre la corrosion” pour des in-
structions sur le scellement final.

Lorsque l'installation est terminée, tous les filetages
doivent étre dissimulés a l'intérieur des contre-
écrous. Si une partie du filetage reste visible, la bar-
re n'est pas suffisamment engagée dans I'attache et
un réglage doit étre effectué.

X

Assemblage incorrect avec une portion du filetage visible

O

Assemblage correct avec filetage entiérement dissimulé

Orientation générale

Alignement du connecteur d‘attache

Les attaches doivent étre alignées correctement et positi-
onnées dans un méme plan afin de ne pas introduire une
flexion parasite dans le tirant.

© 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com

Notice d‘utilisation

X

Ajustement par extrémité de filetage/taille de barre

Taille du filetage (M) 8 10 12 16 20 24 30 36 42
Profondeur de vissage om 12,5 15 18,5 23,5 28 35 42,5 50 57
45 5 65 75 8 11 125 14 15
14 18 21 27 32 36

Réglage du vissage o
Taille de la clé (mm) 6 8 10

Goussets d‘attaches

Tous les goussets d'attaches doivent étre fabriqués soit
en acier au carbone de nuance $355, soit en acier ino-
xydable de nuance 1.4462 pour garantir la perfor-
mance du systéme ; des matériaux a résistance équiva-
lente pourraient également étre utilisés. Consultez la
brochure technique , Systémes de Tension et de Com-
pression” d’Ancon pour trouver les dimensions critiques
minimales.

Isoler I'acier inoxydable d'un métal différent

Chaque connecteur a attache en acier inoxydable est fourni
avec deux rondelles en PET (polyester) transparentes et au-
to-adhésives pour isoler le systéme d'un gousset d'attaches
en un métal différent. Ces rondelles doivent étre appliquées
sur le pourtour de I'alésage, de chaque c6té du gousset,
avant I'assemblage de |'attache. La surface de contact doit
étre séche, exempte de débris et bien nettoyée avant
I'application des rondelles.

Les axes en acier inoxydable sont munis d'un revétement
en PTFE pour les isoler de la paroi du gousset.

Protection anticorrosion

Les systémes en acier inoxydable offrent la plus grande pro-
tection contre la corrosion. Indépendamment du matériau
du systéme, il est recommandé de sceller les contre-écrous
avec un produit d'étanchéité industriel approprié pour
s'assurer que I'eau et les débris ne puissent pas s'infiltrer
dans le filetage de la barre par I'espace entre la barre et le
contre-écrou. Ceci est particulierement important pour les
assemblages verticaux et inclinés.
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HALFEN DETAN-S (Stal)

Znakowanie

Ciegna DETAN oznakowane sa etykieta, z ktérej mozna
odczytac oznaczenie wyrobu i przyporzadkowanie
elementu budowlanego.

1 P Montaz

Wszystkie ciegna systemu o srednicy do ¢ ds 60 mm
dostarczane sa jako wstepnie zmontowane.
Systemy ciegnowe DETAN sg wstepnie zmontowane w
zakfadzie produkcyjnym na dtugos¢ systemowa L, po
odjeciu tolerancji oj. taczniki widlaste wkrecone sa na
minimalng gleboko$¢ (om - 0j), dzieki czemu mozliwe
jest ustalenie dtugosci, przez dalsze wkrecanie facznika wid-
lastego. Do dyspozycji jest diugos¢ regulacji wynoszaca
2 x oj (patrz [H).
Oba faczniki widlaste wkreca sie jednoczesnie,
az do osiagniecia wymaganej dtugosci systemowej.
Montaz
» Pomiar rzeczywistych diugosci systemowych
» Ustali¢ doktadng dtugos¢ systemowa.
» Przy pomocy odpowiednich obcegéw otworzy¢ pierscien
zabezpieczajacy tacznik widlasty.
» Obracac pret.
> Przetozy¢ sworzen przez otwor facznika widlastego
i blachy weztowej nie uzywajac srodkéw pomocniczych
(np. mtotka).
» Zabezpieczy¢ sworzen pierscieniem.
» Naprezy¢ system przez dokrecenie preta.
» Unieruchomic facznik widlasty nakretka kontrujaca.

©

Zachowa¢ minimalna dtugos¢ wkrecenia
(om=-0j). Jest ona zapewniona, gdy znaczniki
po obu stronach preta zakryte sa przez
nakretki kontrujace — .

Przy wariantach systemu z nakretkami napinajacymi
poszczegolne prety sa czeSciowo zmontowane. Nalezy je
skompletowac na budowie. Przy montazu nalezy
przestrzega¢ krokow ,JEl Montaz wstepny”.

N

Znaczniki minimalnej

gltebokosci wkrecenia

Kontrola wizualna

Minimalna gtebokos¢
wkrecenia
Znaczniki
- widoczne przed montazem
- ukryte po montazu

Om - 0j

A

14

Instrukcja montazu

n Montaz wstepny

taczniki widlaste DETAN posiadaja korki dla ochrony
gwintu, widoczne u podstawy:
niebieski = gwint lewy 26ty = gwint prawy

Montaz wstepny systemu ¢ ds 76 mm

» Nakretke kontrujaca nakreca¢ na ciggno do momentu,
gdy znaczniki (patrz — ) zostana ukryte.

» Nasunac ptaska uszczelke na ciggno.

» Wkrecic tacznik widlasty az do nakretki kontrujacej. Tym
samym osiagnieta zostanie minimalna gteboko$¢
wkrecenia (om-oj) ~ El.

> Przetozy¢ sworzen przez otwor facznika widlastego
i natozy¢ pierscienie zabezpieczajace przy pomocy
odpowiednich obcegow.

System zostat wstepnie zmontowany.
Dalej montaz przebiega jak opisano w [Ell.

Niebieski = gwint lewy Z6tty = gwint prawy

D]
Rowek n wewnatrz
Nakreci¢ nakretki kontrujace

Nakreci¢ taczniki widlaste
Uszczelka ptaska Uszczelka ptaska

= wy—i—h (=9

Znaczniki

Znaczniki

Dtugos¢ systemowa L

Ptaskie powierzchnie frezowane dla klucza mozliwe dla
pretéw o diugosci 2 900 mm!

Zabezpieczanie

; Dtugos$¢ systemowa L g
L4 Al

n Nakretki kontrujace

Nakretki kontrujace DETAN z lewym gwintem posiadaja
rowek 0, ktéry widoczny jest po stronie zwréconej do
preta. Nakretki kontrujace z prawym gwintem nie posiadaja
rowka.

Rowek
wewnatrz
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HALFEN DETAN-S (Stal) Instrukcja montazu

B Glebokos¢ wkrecenia i uszczelnienia

) =
Zestaw uszczelniajacy DETAN stuzy do dodatkowej ochrony Zestaw uszczelniajacy 2
gwintu. Uszczelka okragta zmontowana jest z nakretka Zatyczka gwintu Om Uszczelka  Uszczelka o
kontrujaca w zakfadzie. Przed nakreceniem nakretki nalezy ptaska okragta -
sprawdzi¢ poprawnos¢ potozenia uszczelki.
Zewnetrzne szczeliny nakretek nalezy, przy tulejach mniejszych -
niz M16, zabezpieczy¢ sylikonem, wiasciwym do zastosowania ¢ 9
zewngtrznego. tacznik widlas‘t esne %’:
a Y +0j1-0) Nakretka kontrujaca a
B Wymiary i tolerancje
Rozmiar klucza, glebokos¢ wkrecenia on, i zakres regulacji oj 'é
@ preta ds [mm] 10 12 16 20 24 27 30 36 42 48 52 56 60 76 §
Rozmiar klucza [mm)] 8 10 14 18 21 24 27 32 36 4 46 50 55 90/6 =
Typ klucza Klucz ptaski Klucz hakowy
Gtebokos¢ wkrecenia om 15,0 185 22,5 270 34,0 375 42,5 510 550 62,5 70,5 775 85,0 115
Zakres reguladji oj 50 65 75 80 110 125 125 140 150 175 20,0 22,5 25,0 39

Przed montazem nalezy skontrolowac stan techniczny wszystkich elementéw systemu.
Uszkodzone elementy nie moga byc¢ stosowane.

Rozmieszczenie blach weztowych

>
X

7]

Q
O

Przeciwlegte blachy weztowe musza by¢ odpowiednio
uksztattowane (rys. 1) i umieszczone w jednej
plaszczyznie (rys. 2a) aby wykluczy¢ powstanie
momentéw zginajacych.

Dopuszczalna odchytka
ustawienia: 0,5°

Aby zapewni¢ wykonalnos¢ montazu, tacznik widlasty musi
mie¢ mozliwos¢ odchylania sie w ptaszczyznie blachy
weztowej. Warunek ten nie zawsze jest spetniony (Rys. 3b).

W takim przypadku musi by¢ zastosowana tarcza kotowa,
umozliwiajaca prawidtowy montaz (Rys. 3a)

Rys. nr. 3b

Uwaga: Podczas montazu nie wolno uderza¢ twardym przedmiotem (np. mtotkiem) w element systemu,
poniewaz uszkodzona moze zosta¢ zewnetrzna powierzchnia, a tym samym ochrona przed korozja.
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HALFEN DETAN-D (stal nierdzewna)

Instrukcja montazu

Halfen DETAN-D: D oznacza stal duplex, dla odréznienia od wycofywanego systemu DETAN-E.
Aby system ciegnowy w petni spetniat kryteria nosnosci, nalezy przestrzegac ponizszych instrukcji.
Nalezy stosowac blachy weztowe z odpowiedniego materiatu, aby system mogt w petni spetni¢ kryteria no$nosci.

(— Blachy weztowe).

Sprawdzenie elementéw wyrobu

Uszkodzenia w czasie transportu

Przed montazem przeprowadzi¢ kontrole wzrokowa wszy-
stkich elementéw pod katem ewentualnych uszkodzer
transportowych. Szczegélnie starannie sprawdzi¢ prety i od-
cinki gwintowane, poniewaz uszkodzenia moga negatyw-
nie wptyna¢ na no$nos¢ systemu. Jedli gwint zostanie
znieksztatcony, czesci montazowe beda sie zacinac.

Przy uszkodzonych powierzchniach elementéw, np. przez
otarcia lub zadrapania nalezy postepowac w nastepujacy
sposob: elementy ze stali nierdzewnej nalezy wypolerowac.

Kierunek gwintow

Elementy gwintowane maja gwint prawoskretny(prawy)
lub lewoskretny(lewy). Wazne jest, aby przed montazem
okresli¢ kierunek gwintu, co umozliwi dopasowanie
odpowiednich elementdw. Na wszystkich czesciach
montazowych kierunek gwintu jest oznaczony symbolem
R lub , L".

Gwint lewy

@ 10 m i

Gwint prawy

m [ ©)

Montaz i regulacja systemu

Wszystkie prety i zwigzane z nimi cze$ci montazowe utozy¢ oddzielnie wedtug obszaréw roboczych, aby wykluczy¢
montaz pretéw o niewtasciwej dtugosci lub wielkosci. Zaleca sie najpierw zmontowac prety bez sworzni na
podtozu, a nastepnie podnies¢ je do wiasciwej pozycji na blache weztowa.

Wskazoéwki montazowe

Montowac caty system na ptaskiej powierzchni, jak najblizej
ostatecznego miejsca montazu, najpierw bez sworzni, ale z
wymaganymi odlegtosciami pomiedzy ich osiami. Nalezy
uzywac klucza o odpowiednim rozmiarze (patrz tabela ro-
zmiaréw kluczy) i dokreci¢ nakretki zabezpieczajace na obu
koricach preta.

Nastepnie wkrecic¢ pret w taczniki widlaste na maksymalna
gtebokos¢.

Po osiaggnieciu wymaganej dtugosci systemu, dokreci¢
nakretki zabezpieczajace.

W tym celu nalezy uzy¢ szczypiec powlekanych do DETAN-
D 8 - 12 oraz klucza hakowego do DETAN-D 16 i wyzszych.

Nakretki zabezpieczajace catkowicie nakrecone na pret
rozciggany

@ JWi—r———[m[ o

Pret wkrecony w faczniki widlaste za pomoca klucza
ptaskiego

Nakretki zabezpieczajace nakrecone na faczniki widlaste
i dokrecone kluczami hakowymi

16

Po dokreceniu nakretek zabezpieczajacych gwinty nie po-
winny by¢ widoczne. Aby dostosowac system do konkret-
nego wymiaru miedzy sworzniami, nalezy najpierw
poluzowa¢ wszelkie ztacza. Dopiero potem poluzowad
koncowki facznikéw widlastych. Nalezy zwréci¢ uwage na
roztozenie regulacji na wszystkie elementy w taki sposéb,
aby w catym systemie ciggnowym nie byt widoczny zaden
gwint.

Nakretki napinajace

Przy stosowaniu nakretek napinajacych nalezy pamietac, ze
kierunek gwintu na obu korcach jest przeciwny. Nalezy
dopasowac lewe i prawe przettoczenia nakretek do
pasujacych gwintéw ciegien. Przykreci¢ nakretki na pierw-
szym precie do $rodkowego oporu. Nastepnie wkreci¢ drugi
pret do nakretki. Prety musza przylegac do siebie i kazdy
musi zajmowac okoto potowy nakretki.

Caly system nalezy podnies¢ i zamocowaé do blachy
weztowej, zapobiegajac nadmiernemu ugieciu poprzez za-
stosowanie podnosnika lub odpowiednich $rodkéw pomoc-
niczych. Zabezpieczy¢ system za pomoca sworzni.
Powtérzy¢ te procedure w drugim punkcie potaczenia.

W przypadku systeméw z tarcza kolista nalezy montowac
prety w taki sposéb, aby facznik widlasty potaczony z
tarcza kolista, montowany byt jako ostatni (= Rys. 2).
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HALFEN DETAN-D (stal nierdzewna)

Montaz sworzni

Do montazu sworzni wymagany jest specjalny wkretak
.Snake Eyes" z dwutrzpieniowym bitem. Dwa bity o odpo-
wiedniej wielkosci dostarczane sa wraz z systemem DETAN-
D. Najpierw nalezy wiozy¢ tuleje sworznia w tacznik widlas-
ty i przytrzymac jg w miejscu za pomoca pierwszego
wkretaka. Nastepnie, uzywajac drugiego wkretaka, wkreci¢
Srube sworznia w tuleje. Po montazu, $ruby musza by¢ lek-
ko zagtebione w faczniku widlastym.

*'Snake Eyes’ jest zarejestrowanym znakiem towarowym
Tamperproof Screw Company Inc.

Whkretak z dwutrzpieniowym
bitem

Ostateczna regulacja lub naprezenie pretéw moze by¢ do-
konana. Regulacje nalezy roztozy¢ na wszystkie elementy w
taki sposob, aby gwinty w catym systemie zostaty
catkowicie zakryte. Aby zakoriczy¢ montaz, nalezy dokreci¢
nakretki zabezpieczajace na facznikach widlastych (i na
tacznikach jesli sq stosowane). Nalezy sie upewnic, ze wszy-
stkie gwinty sa zakryte. Mozliwosci regulacji - patrz tabela.
Informacje na temat uszczelnienia/izolacji, patrz ,Ochrona
przed korozja".

Po zakoriczonym montazu wszystkie gwinty musza
by¢ ukryte w nakretkach zabezpieczajacych. Jesli

gwint jest widoczny, pret nie zostat wystarczajaco
wkrecony w facznik widlasty i musi zosta¢ ponow-

nie wyregulowany

-t]

Montaz nieprawidtowy: gwint widoczny

Montaz prawidtowy: gwint ukryty

M

Wskazowki ogdlne

Ustawienie tacznikéw widlastych

Laczniki widlaste musza by¢ prawidtowo wyréwnane.
Musza one by¢ zmontowane w jednej ptaszczyznie, aby
uniknac wygiecia systemu.

© 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com

Instrukcja montazu

Ustawienia wedlug rozmiaru gwintu i preta; Rozmiar klucza

Gwint (M) 8 10 12 16 20 24 30 36 42
Gteboko$¢ wkrecenia o 12,5 15 18,5 23,5 28 35 42,5 50 57
45 5 65 75 8 11 125 14 15
6 8 10 14 18 21 27 32 36

Zakres regulacji o;
Rozmiar klucza (mm)

Blachy wezlowe

Blachy weztowe musza by¢ wykonane ze stali nierdzew-
nej 1.4462, aby zapewni¢ wlasciwe parametry syste-
mu. Dopuszcza si¢ stosowanie materiatow
réwnowaznych. Informacje na temat wymaganych mi-
nimalnych wymiaréw blach weztowych patrz — Katalog
techniczny , Systemy ciegnowe".

Izolacja réznych metali

Nalezy izolowac system ciegnowy od blach weztowych wy-
konanych z innego materiatu. W tym celu dostarczane sg
do kazdego facznika widlastego dwie samoprzylepne
podktadki uszczelniajace z tworzywa sztucznego. Podkfadki
te nalezy zatozy¢ przed zamontowaniem facznika widlaste-
go po obu stronach otworu montazowego. Obszar klejenia
musi by¢ suchy i czysty. Przed zatozeniem podktadek
uszczelniajacych nalezy wytrze¢ powierzchnie do czysta. W
celu izolacji od blachy weztowej, trzon sworznia ze stali
nierdzewnej jest wyposazony w powtoke PTFE.

Ochrona przed korozja

Systemy ze stali nierdzewnej oferujg dtugotrwata ochrone
przed korozja. Niezaleznie od zastosowanego materiatu,
zawsze zaleca si¢ uszczelnienie nakretek zabezpieczajacych
odpowiednim $rodkiem uszczelniajagcym, aby zapobiec prze-
dostawaniu sie wody i zanieczyszczert w obszar gwintu.
Jest to szczegdlnie wazne w przypadku systeméw pio-
nowych i nachylonych.
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Polski Francais Deutsch English

Cesky

HALFEN DETAN-S (Uhlikova ocel)

Montazni navod

Tahla DETAN jsou oznacena etiketou s tdaji o vyrobku.

Montd? systémi

Vsechny systémy tahel az do ® ds 60 mm se dodavaji v

pfedmontovaném stavu.

Systémy tédhel DETAN jsou ze zdvodu pfedmontovany na
systémovou délku L s odectenim montdzni tolerance oj.

Vidlice jsou tedy zasroubovany na maximum hloubky
(om-0j). Tak Ize nastavit systémovou délku dalSim
otdcenim vidlic ve sméru stfed tahla. K dispozici je
nastaveni 2 x oj = viz . Obé vidlice se vysroubuji stejné
daleko, az je dosazeno pozadované systémové délky.

Postup montaze

» Nejprve zméite skutecnou systémovou délkou na stavbé

» Poté nastavte presnou systémovou délku pro montdz

» Oteviete klestémi pojistny krouzek na vidlici

» Zasurite tdhlo

» Prostrcte ¢ep otvorem vidlice a sty¢nikového plechu,
pracujte bez nafadi (napf. kladivo)

> Zajistéte ¢ep pojistnym krouzkem

» Otacenim upnéte na téhlo

» Usadte prevle¢nou matici na vidlici

)

Vzdy dodrzujte minimalni hloubku zasroubo-
véni (om-0j). Té dosahnete, pokud je znaceni
na obou strandch téhla zakryto prevlecnou
matici - viz E1.

U variant systému s prevle¢nymi maticemi jsou jednotlivd
tahla zcasti smontovdna ke kompletaci na stavbé. Montdz
jednotlivych tahel je popsana v bodu JEI Piedmontaz".

[ 2 [l Znaceni minimalni hloubky zasroubovéni

Vizudlni kontrola

minimdlni hloubka
zasroubovani

znaceni na tahle
- viditelné pfed montdzi
- skryté po montazi

Om - 0

A

18

(3 f piedmontaz

Vidlice DETAN jsou na ochranu zdvitu ze zdvodu opatieny
zaslepkou na spodni ¢asti vidlice:
modrd = levy zavit Zlutd = pravy zdvit

Pfedmontaz systémi ¢ ds 76 mm

» Prevle¢nou matici nasroubujte na tahlo, az je znaceni
(viz [EH) pravé zakryté.

> Nasurite ploché tésnéni na tahlo.

» Nasroubuijte vidlici na tédhlo az k prevle¢né matici.
Tim je dosazeno minimalni hloubky zaSroubovéani
(om-0j) = viz El.

> Prostréte ¢ep otvorem vidlice a po obou stranach
nasurite klestémi pojistny krouzek.

Systém je nyni pfedmontovany. Montéz probéhne podle

popisu pod .

levy zavit modré znaceni pravy zavit zluté znacenf

D]
drazka uvnitf

nasadte pievlecné matice

ploché tésnéni nasroubuite vidlice ploché tésnéni

O sy———i¥ =9

znaceni znaceni

provedte piedpnuti

systémovd délka L

Plochy pro klice jsou k dispozici od délky = 900mm.

zajistéte prevlecnou matici

; systémovd délka L §
L4 Al

n Prevlecné matice

Pievleéné matice DETAN s levym zavitem maji drazku @,
je viditelnd na strané odvrdcené od téhla. Pfevlecné
matice s pravym zdvitem jsou bez drdzky.

drazka uvnit¥
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HALFEN DETAN-S (Uhlikova ocel) Montazni navod

B Hloubky zasroubovani a tésnéni

U =
Sada tésnéni DETAN slouzi k dodate¢né ochrané | . | svade} t?snenl oL 2
zagroubovaného zavitu. Tésnici krouzek je ze zavodu predem zdtka zavitu ¢ ploché tésnéni kulaté tésnéni o
namontovdn v prevle¢né matici. Pfi montazi zkontrolujte =
spravné usazeni v zaSroubovaném zérezu.
Vnéjsi spary prevlecnych matic u objimek mensich nez M16 -
musi byt vzdy uzavreny trvale elastickym silikonem pro pouziti 2
v . 2
ve vnéjsim prostfedi. vidiice 4 ¢ |.o pevietnd  tahlo 2
b matice [a]
E Rozméry a tolerance
Rozevieni klice, hloubka zasroubovani om a hodnota rektifikace zaSroubovani o; 2
Promér tahla ds [mm] 10 12 16 20 24 27 30 36 42 48 52 56 60 76 2
<
Rozevreni klice [mm] 8 10 14 18 21 24 27 32 36 41 46 50 55 90/6 fr
Typ klice stranovy kli¢ hékovy kli¢
Hloubka
s A 15,0 18,56 22,5 270 34,0 375 42,5 51,0 550 62,5 70,5 775 85,0 115
zadroubovani om -
A =
el E A Ee 50 65 75 80 11,0 125 125 140 150 175 20,0 22,5 25,0 39 2
zadroubovani oj I

@ Pred montdzi zkontrolujte vSechny soucasti systému DETAN, zda nejsou poskozené.

Umisténi stycnikovych plechi

Protilehlé sty¢nikové plechy musi byt
sprdvné vysmérovany (obr. 1) a byt
usporadény v roviné (obr. 2a), aby
nedochdzelo k vnaseni ohybovych sil.

Maximdlni odchylka od podéIné osy: 0,5°

Pro sprédvnou montaZ musi byt vidlice zasroubovana tak,
aby ji bylo mozno zasunout do stycnikového plechu.
Tento predpoklad neni vidy zajistén (viz obr. 3b).

V téchto pripadech musi byt pouzita kruhovd deska.
Ta umozni bezvadny priibéh montéze (viz obr. 3a).

Pozor: Béhem montaze nepouzivejte hrubou silu (napf. idery kladivem), mize dojit k poruseni povrchu
a antikorozni ochrany.
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HALFEN DETAN-D (Nerezova ocel) Montazni navod

Halfen DETAN-D: D znamena duplexni ocel jako samostatny typ pro postupné vyfazovani DETAN-E.

Ndsledujici pokyny jsou nezbytné pro zajisténi plné funkcnosti systému. Pro zajisténi by mély byt pouzity stycnikové desky z
vhodného materidlu (viz ¢ast ,Stycnikové desky”).

English

Kontrola soucasti produktu

Polski Francais Deutsch

Cesky

Poskozeni pfi prepravé

Vsechny soucdsti napinaciho systému by mély byt pred in-
stalaci vizudlné zkontrolovédny, zda nedoslo k poskozeni pfi
prepravé. Kontrole tyci a zavitovych oblasti je tfeba
vénovat zvlastni pozornost, protoze zna¢né poskozeni by
mohlo ovlivnit nosnost systému. Deformace zavitu zptsobi,
Ze se prevle¢né matice mizou zaseknout.

Poskozeni povrchu soucasti, véetné odfeni a poskrabani, by
mélo byt znovu vylesténo.

Orientace zavitu

Zavitové soucasti maji pravy nebo levy zavit. Pfed montazi
je dulezité urcit orientaci zavitu. V3echny tvarovky jsou
oznaceny bud' ,R" nebo ,L", které oznacuji smér zavitu.

Levy zavit

(@ [0 wm i

Pravy zavit

m ([ ©)

Montdz a sefizeni systému

@ Vsechny tyce a prislusné tvarovky by mély byt oddéleny a oznaceny podle pracovni oblasti, aby nedoslo k
nespravnému umisténi délek nebo priméru tyci. Doporucuje se nejprve smontovat napinaci tyce na zemi, bez

Cepl.

Navod k instalaci

Na rovném povrchu co nejblize k mistu kone¢ného
upevnéni sestavte cely systém bez ¢epl na pozadovany
rozmér. Za timto tcelem by mély byt pojistné matice zcela
nasroubovény na tyci na kazdém konci a ty¢ nasroubovana
do vidlic, aby bylo zajisténo pIné zapojeni zdvitu, pomoci
stranového klice spravné velikosti (viz tabulka).

Po dosazeni pozadované délky systému je nutné pojistné
matice zaSroubovat zpét k vidlici a utdhnout pomoci klesti
pro Detan-D 8 az 12 nebo hdkovym klicem pro Detan-D 16
a vyssi.

Pojistné matice nasroubujte na tdhlo

@ JW——r——(m[ o

Tahlo nasroubujte do vidlic pomoci stranovych klici

Pojistné matice nasroubujte zpét na vidlice a utahnéte
pomoci hakovych klic¢i

20

Za pojistnou matici nesmi byt vidét zadny zavit. Chcete-li

provést tpravy délky systému, abyste dosahli specifického
rozméru Cepu na ¢ep, povolte spojky (pokud jsou pouzity)
a poté muzete upravovat vidlice.

Spojky

Tam, kde se pouzivaji spojky, méjte na paméti, Ze kazdy
konec spojky ma jiny smér zavitu. Spojte pravé i levé téhlo
se spojkou. Zcela nasroubujte spojku na prvni téhlo, dokud
nedosdhne polohy stfedového dorazu, poté zcela
zadroubujte druhé tahlo do spojky. Téhla by mély priléhat k
sobé a mély by byt v zébéru priblizné v poloviné délky
spojky.

Celd sestava by méla byt zvednuta najednou, aby se
zabranilo nadmérnému provéseni pomoci zvedaciho
zafizeni nebo docasnych podpér. Zajistéte systém na misté
pomoci ¢epu. Opakujte postup na druhé strané pfipojeni.

V systémech, které maji kruhovou desku, by mély byt tyce
instalovany v poradi tak, aby vidlice u desky byla
instalovana jako posledni (viz obrdzek 2).
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HALFEN DETAN-D (Nerezova ocel)

Instalace ¢epu
Instalace ¢epu vyzaduje specidlni ndstavec vhodny pro
upevnéni ,Snake Eyes'*. Ke kazdému systému DETAN-D
jsou dodavany dva bity odpovidajici velikosti. Zasuvkova
¢ést koliku je umisténa skrz vidlicovy konektor a docasné
pfichycena na misté. Druhy bit se pouziva k navinuti sam¢i
¢asti do polohy vytvarejici bezpecné spojeni. Po instalaci
jsou koliky mirné zapustény do vidlice.

*“Snake Eyes" je registrovand ochrannd zndmka spolecnosti
Tamperproof Screw Company Inc

5%

Dvoukolikovy néstavec

Nyni maze dojit ke kone¢nému nastaveni/napnuti tyci.
Nastaveni by mélo byt rozlozeno mezi komponenty, aby
bylo zajisténo odpovidajici zapojeni tyce v celém systému.
Pro dokonceni instalace utahnéte pojistné matice proti
konctim vidlice (a spojkdm, pokud jsou pouzity), ujistéte se,
Ze nejsou vidét zadné zdavity. Viz tabulka pro poskytnutou
Uroven nastaveni a viz ,Ochrana proti korozi" pro kone¢né
utésnéni.

Po dokonceni instalace musi byt viechny zavity

@ skryty v pojistné matici. Pokud je zavit viditelny,
lista neni dostate¢né zasunuta do vidlice a je
treba ji upravit.

T

Nesprdvnd instalace s odhalenym zdvitem

o

o

Spravnd instalace bez viditelnych zavitd

Vseobecné pokyn

Zarovnani konektoru vidlice

Vidlice musi byt spravné vyrovnany a umistény ve stejné
roving, aby se zajistilo, Ze se do napinaciho systému
nedostane ohyb.

© 2023 HALFEN - INST_DT 03/23- www.halfen.com

Montazni navod

Nastaveni podle konce zdvitu/primeér tahla. Velikost klice
Velikost zavitu (M) 8 10 12 16 20 24 30 36 42
Hloubka zasroubovéni om 12,5 15 18,5 23,5 28 35 42,5 50 57
Hodnota rektifikace
zadroubovani oj
Velikost klice (mm)

45 5 65 75 8 11 125 14 15

6 8 10 14 18 21 27 32 36

Stycnikové desky

Vsechny kotevni desky by mély byt vyrobeny z
nerezové oceli tfidy 1.4462, aby byla zajisténa pevnost
celého systému; mohou byt také pouzity materidly s
ekvivalentni pevnosti. Minimalni kritické rozméry
naleznete v technickém katalogu ,Halfen Systém téhel
DETAN" spolec¢nosti Leviat.

I1zolace rozdilnych kovi

Kazda vidlice z nerezové oceli je doddvdna se dvéma
¢irymi, samolepicimi PET (polyesterovymi) podlozkami,
které izoluji systém od stycnikové desky z odlisného kovu.
Tyto podlozky by mély byt aplikovany kolem upeviiovaciho
otvoru na obou strandch desky pred instalaci vidlice.
Oblast by méla byt pred aplikaci suchd, zbavena necistot.
Cepy z nerezové oceli jsou potazeny PTFE, aby byly
izolovany od desky.

Ochrana proti korozi

Systémy z nerezové oceli nabizeji nejlepsi ochranu proti
korozi. Bez ohledu na material systému se doporucuje
utésnit pojistné matice vhodnym primyslovym tmelem, aby
se zajistilo, Ze voda a necistoty neproniknou do zavitu tahla
mezerou mezi tadhlem a pojistnou matici. To je duilezité
zejména pro vertikdlni a Sikmé sestavy.
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For more information on the products featured here, please contact Leviat:

Australia

Leviat

98 Kurrajong Avenue,

Mount Druitt, Sydney, NSW 2770
Tel: +61-2 8808 3100

Email: info.au@leviat.com

Austria

Leviat
Leonard-Bernstein-Str. 10
Saturn Tower, 1220 Wien
Tel: +43 - 1- 259 6770
Email: info.at@leviat.com
Belgium

Leviat

Borkelstraat 131

2900 Schoten

Tel: +32 - 3 - 658 07 20
Email: info.be@leviat.com

China

Leviat

Room 601 Tower D,

Vantone Centre

No. A6 Chao Yang Men Wai Street
Chaoyang District

Beijing - P.R. China 100020

Tel: +86 - 10 5907 3200

Email: info.cn@leviat.com

Czech Republic

Leviat

Business Center Safrankova
Safrankova 1238/1

155 00 Praha 5

Tel: +420 - 311 - 690 060
Email: info.cz@leviat.com

Finland

Leviat

Védursgatan 5

412 50 Goteborg/ Sweden
Tel: +358 (0)10 6338781
Email: info.fi@leviat.com

France

Leviat

6, Rue de Cabanis

31240 L'Union

Tel: +33 (0)5 34 25 54 82
Email: info.fr@leviat.com

Germany

Leviat

Liebigstrasse 14

40764 Langenfeld

Tel: +49 - 2173 -970 - 0
Email: info.de@leviat.com

Leviat.com

India
Leviat
Unit 84, 902, A Wing,

Lodha iThink Techno Campus Building,

Panchpakhadi, Pokharan Road 2,
Thane, 400606

Tel: +91-022 695 33700

Email: info.in@leviat.com

Italy

Leviat

Via F.Ili Bronzetti 28
24124 Bergamo

Tel: +39 - 035 - 0760711
Email: info.it@leviat.com

Malaysia

Leviat

28 Jalan Anggerik Mokara 31/59
Kota Kemuning,

40460 Shah Alam Selangor

Tel: +603 - 5122 4182

Email: info.my@leviat.com

Netherlands

Leviat

Oostermaat 3

7623 CS Borne

Tel: +31- 74 - 267 14 49
Email: info.nl@leviat.com

New Zealand

Leviat

2/19 Nuttall Drive, Hillsborough,
Christchurch 8022

Tel: +64 - 3 376 5205

Email: info.nz@leviat.com

Norway

Leviat

Vestre Svanholmen 5

4313 Sandnes

Tel: +47 - 5182 34 00

Email: info.no@leviat.com
Philippines

Leviat

27F Office A, Podium West Tower,
12 ADB Avenue, Ortigas Center
Mandaluyong City, 1550

Tel: +63 - 2 7957 6381

Email: info.ph@leviat.com

Poland

Leviat

Ul. Obornicka 287
60-691 Poznan

Tel: +48 - 61- 6221414
Email: info.pl@leviat.com

Singapore

Leviat

10 Benoi Sector,
Singapore 629845

Tel: +65 - 6266 6802
Email: info.sg@leviat.com
Spain

Leviat

Poligono Industrial Santa Ana

c/ Ignacio Zuloaga, 20
28522 Rivas-Vaciamadrid
Tel: +34 - 9163218 40
Email: info.es@leviat.com

Sweden

Leviat

Vadursgatan 5

412 50 Goteborg

Tel: +46 - 31-98 58 00
Email: info.se@leviat.com

Switzerland

Leviat

Hertistrasse 25

8304 Wallisellen

Tel: +41(0)800 22 66 00
Email: info.ch@leviat.com

United Arab Emirates
Leviat

RAO08 TB0O2, PO Box 17225
JAFZA, Jebel Ali, Dubai
Tel: +971(0)4 883 4346
Email: info.ae@leviat.com

United Kingdom

Leviat

A1/A2 Portland Close
Houghton Regis LU5 5AW
Tel: +44 - 1582 - 470 300
Email: info.uk@leviat.com

USA/Canada

Leviat

6467 S Falkenburg Road
Riverview, FL 33578

Tel: (800) 423-9140
Email: info.us@leviat.us

For countries not listed
Email: info@leviat.com

Halfen.com

For information on certified management systems and standards, see www.halfen.com

Notes regarding this document

© Protected by copyright. The information in this publication is based on state-of-the-art technology
at the time of publication. In every case, project working details should be entrusted to appropriately
qualified and experienced persons. Leviat shall not accept liability for the accuracy of the information
in this document or for any printing errors. We reserve the right to make technical and design changes
at any time. With a policy of continuous product development, Leviat reserves the right to modify
product design and specification at any time.
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