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EG- KONFORMIT TSERKL RUNG 

f¿r die Maschine 

gemªÇ der Verordnung des Wirtschaftsministers 

vom 21. Oktober 2008 (GBl. Nr. 199, Pos. 1228) 

und der Richtlinie 2006/42/EG der Europªischen Union vom 17. Mai 20061228) 

 

Wir erklªren unter unserer alleinigen Verantwortung, dass die Maschine: 

 
Maschine: Gruber 

Typ/Modell: Orion KǏ / SǏ (bitte ankreuzen)  

    400Ǐ / 500Ǐ / 600Ǐ (bitte ankreuzen) 

 

Herstellungsjahr:     

 

auf die sich diese Erklªrung bezieht, den Anforderungen entspricht: 

 

Verordnung des Wirtschaftsministers  ¿ber grundlegende Anforderungen an 

Maschinen vom 21. Oktober 2008 (GBl. Nr. 199, Pos. 1228) und der Richtlinie 

2006/42/EG der Europªischen Union vom 17. Mai 2006. 
 

 

 
F¿r die technische Dokumentation der Maschine zustªndige Person: Waldemar Obielak 

 

 
 

Zur Ergªnzung der in Richtlinie 2006/42/EG enthaltenen einschlªgigen Sicherheits-, Gesundheits- und 
Umweltschutzanforderungen werden die folgenden harmonisierten Normen ber¿cksichtigt: 

PN ï EN ISO 12100 :2012 

PN ï EN ISO 4254-1 :2013 
 

 

 

2M8z8 Wf`Efv_M¢#¢z8vWZ#v¦`G ²8vZM8v¢ MKv8
GªZ¢MGW8M¢ˋ E ZZz 2M8 _ z-KM`8 fK`8 UNSERE 
»¦z¢M__¦`G ²8v#`28v¢ f28v ¦_G8+ ¦¢ µMv2ː 

 

  

Ğňczyca                                                                      
               Ort und Erstellungsdatum                                                           Name der zur Unterschrift befugten Person                                  
  



 
 

  



 
 

IDENTIFIZIERUNG DER MASCHINE  
Die Daten auf dem Typenschild dienen der Identifizierung der Maschine und sollten mit den folgenden, 

beim Verkauf angegebenen Daten ¿bereinstimmen. 

Symbol 
Orion  KǏ / SǏ 

400Ǐ / 500Ǐ / 600Ǐ (bitte ankreuzen) 

Herstellungsdatum  

Seriennummer  

 

Der Gruber verf¿gt ¿ber ein Typenschild, das sich auf dem Maschinenrahmen befindet (Abbildung 1). 

Das Schild enthªlt die grundlegenden Daten zur Identifizierung der Maschine. 

 

 

 

 

 

 
  

  

 

Die ORION-Pflugaggregate werden in Versionen hergestellt: 
A. ORION K  ï 400, 500, 600 ï Sicherung der Zinken: Scherbolzen 

B. ORION S ï 400, 500, 600 ï Sicherung: Spiralzinken 
 

Abb. 2. 1. Hauptrahmen Ƴƛǘ CƭǸƎŜƭ 
rechts/links, 2. Untere Halterung,  
3. {ǘŅƴŘŜǊ Ƴƛǘ [ǀŎƘŜǊƴ,  
4a. Sicherungszinken - Scherbolzen  
(Orion K), 4b Spiralzinken (Orion S),  
5. Einstellung der Arbeitstiefe,  
6. Zinken, 7. Nivellierscheiben, 8. Walze, 
9. Einstellung der Arbeitstiefe der 
Nivellierscheiben,  
10. ±ŜǊǊƛŜƎŜƭǳƴƎǎǀŦŦƴǳƴƎŜƴ ŦǸǊ 
Wellenarme, 11. Beleuchtung,  
12. Verriegelung, 13. CƭǸƎŜƭǾŜǊǎǘŜƭƭǳƴƎ. 

 

Bei jeglichem Schriftverkehr, Anfragen und Garantieproblemen geben Sie bitte den Typ und die ID-

Nummer Ihres Gerªts an. Die Daten zur Identifizierung der Maschine befinden sich auf einem Schild, das am 

linken Rahmentrªger angebracht ist. 
 

DIE BETRIEBSANLEITUNG GEH¥RT ZUR GRUNDAUSSTATTUNG DES AGGREGATS. 

ES IST WICHTIG, DASS JEDER BENUTZER DEN INHALT DIESER 

BETRIEBSANLEITUNG LIEST, BEVOR ER MIT  DER ARBEIT BEGINNT. 

Abb. 1. Lage des Typenschilds an der Maschine. 

 



 
 

 



 
 

LIEBER/LIEBE BENUTZER/BENUTZERIN, 

MKv8 zM-K8vK8M¢ˋ 2M8 MKv8v _ z-KM`8 ¦`2 2M8 u¦ ZM¢#¢ MKv8v Z8Mz¢¦`G

K#`G¢ ¦-K ²f` MK`8` +ː 8M`8 _ z-KM`8 Mz¢ 8M`8 ²8vZ#`G8v¦`G MKv8z

v_8zː µM8 zM8 zM8 +8`¦¢»8`ˋ K#`G¢ ²f` MK`8` +ː 28v 8vEfZG MKv8v

»¦z __8` v+8M¢ K#`G¢ ²f` MKv8` ¢M8E8v8` W8``¢`Mzz8` +ˋ NICHT VON 

DEM GLAUBEN, DASS ICH IRGENDWO GESEHEN, IRGENDWO GELESEN, 

IRGENDWO GESAGT HABE. DAMIT DIE ARBEIT SICHER UND EFFIZIENT ERLEDIGT 

µ8v28` W ``ˋ _ªzz8` zM8 28` »µ8-W 28v 8M`»8Z`8` + ¦¢8MZ8 28v

MASCHINE KENNEN UND WISSEN, WIE SIE ZU VERWENDEN SIND. EIN 

¦` ¦E_8vWz _8zˋ EZª-K¢MG8z ¦`2 ¦`²fZZz¢#`2MG8z Z8z8` 28v

+82M8`¦`Gz `Z8M¢¦`G W `` 2 »¦ EªKv8`ˋ 2 zz 8M`8 _ z-KM`8ˋ 2M8 Eªv

`28v8 G¦¢ E¦`W¢Mf`M8v¢ˋ Eªv zM8 »¦_ z¢MZZz¢ `2 Wf__¢ː zM8 Wi``¢8`

zM-K 2 2¦v-K z8Z+z¢ z-K 28` ¦`2 »¦ E8KZ8v` EªKv8`ˋ 2M8 zM8

E#Zz-HLICHERWEISE DER MASCHINE UND NICHT IHREM EIGENEN HANDELN 

»¦z-Kv8M+8`ː ¦`z8v8 `Z8M¢¦`G Mz¢ 2 K8v zs8»M8ZZ Eªv zM8

GESCHRIEBEN, DAMIT SIE IHRE MASCHINE SICHER UND ERFOLGREICH NUTZEN 

Wi``8`ː +8M +82 vE Z8z8` zM8 +M¢¢8 2M8 +82M8`¦`Gz `Z8M¢¦`G _8Kv_ Zz

DURCH. 

ACHTUNG!!! 

NACH CA. 5 BETRIEBSSTUNDEN DEN FESTEN SITZ DER WICHTIGSTEN 

z-Kv ¦+²8v+M`2¦`G8` ª+8vsvªE8` ˜M`z+8zf`28v8 28M-Kz8Zˋ

¢v `zsfv¢ˋ v K_8`Wf`z¢v¦W¢Mf`ˋ 2M8 Eªv 2M8 v+8M¢zzM-K8vK8M¢

VERANTWORTLICH SIND UND TRANSPORT). 

 

NACH EINIGEN BETRIEBSSTUNDEN DEN ZUSTAND DER HYDRAULIKANLAGE 

¦`2 MKv8v `z-KZªzz8 ª+8vsvªE8`˕ +8M ¦`2M-K¢MGW8M¢8` 2M8

`z-KZªzz8 _IT EINER 1/3-¦_2v8K¦`G 28z z-Kv ¦+8`z-KZªzz8Zz

NACHZIEHEN. 

 

2M8 +8Z8¦-K¢¦`G ¦`2 MKv8 +8E8z¢MG¦`G ` 28v _ z-KM`8 K#¦EMG

ª+8vsvªE8`ː 8²8`¢¦8ZZ8 zsM8Zv#¦_8 M` 28` G8Z8`W8` `K `2 28v

TABELLE IN DIESER ANLEITUNG KORRIGIEREN. 
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1. %ÉÎÌÅÉÔÕÎÇ  
Diese Betriebsanleitung beschreibt die Bedienung und Wartung des Orion-Schªlaggregats. Sollten beim 

Betrieb des Gerªtes besondere Probleme auftreten, die in der beiliegenden Betriebsanleitung nicht 
ausreichend behandelt wurden, kºnnen Sie beim Hersteller oder Hªndler weitere Informationen anfordern. 

Die entsprechenden Verpflichtungen des Herstellers sind in der Garantiekarte zu finden, die die vollstªndigen 

und g¿ltigen Garantiebestimmungen enthªlt. Die Konstruktion der Maschine gewªhrleistet einen sicheren 
Betrieb, wenn sie entsprechend der Betriebsanleitung verwendet wird. Bitte lesen Sie vor der ersten 

Inbetriebnahme diese Anleitung, um sich mit der korrekten Bedienung des Gerªtes vertraut zu machen und 

einen sicheren Gebrauch zu gewªhrleisten. Sie ist auch eine Voraussetzung f¿r die korrekte Aus¿bung der 
Gewªhrleistungsrechte. 

2. 6ÅÒ×ÅÎÄÕÎÇÓÚ×ÅÃË 
Das Orion-Schªlaggregat ist f¿r die Arbeit auf allen Bodenarten geeignet. Das Gerªt hat die Aufgabe, 

die Stoppeln ¿ber die gesamte Arbeitsbreite aufzunehmen und in die obere Bodenschicht einzumischen. Die 

Maschine ist je nach Bedarf ausgestattet mit: Zinken, Nivellierscheiben, hinteren Vorrichtungen zum Walzen 
des Bodens. Der Orion Grubber kann mit Zinken mit Stiftschutz (Scherbolzen) oder Federschutz (Spiralschutz 

der Arbeitselemente) ausgestattet werden. Zusªtzlich kann die Maschine mit einer Hydrauliksteuerung und 

einer StraÇenbeleuchtung ausgestattet werden. Das Aggregat darf nur von Personen in Betrieb genommen, 
benutzt und repariert werden, die mit der Bedienung des Gerªtes und des damit zusammenarbeitenden 

Schleppers sowie mit den Grundsªtzen der sicheren Maschinenbedienung und -wartung vertraut sind. Der 

Hersteller haftet nicht f¿r unbefugte  nderungen an der Konstruktion des Aggregats. Wªhrend der 
Betriebszeit sollten nur von der PREMIUM LTD hergestellte Teile verwendet werden. 

 

  
Abb. 3. Arbeitselemente mit Scherbolzen (a), Arbeitselemente mit Federschutz (b). 

 

2M8 _ z-KM`8 Mz¢ ¦zz-KZM8zzZM-K Eªv 28` 8M`z ¢» M` 28v Z `2µMv¢z-K E¢

+8z¢M__¢ː 2M8 ²8vµ8`2¦`G Eªv `28v8 »µ8-W8 Mz¢ Zz _Mzz+vUCH ZU 

BETRACHTEN. DIE NICHTEINHALTUNG DER VOM HERSTELLER VORGESCHRIEBENEN 

BETRIEBS- , WARTUNGS-  UND REPARATURBEDINGUNGEN IST EBENFALLS ALS 

_Mzz+v#¦-KZM-K8 ²8vµ8`2¦`G »¦ +8¢v -K¢8`ː 28v K8vz¢8ZZ8v K E¢8¢ `M-K¢ Eªv

z-K#28`ˋ 2M8 2¦v-K ¦`z -KG8_#zz8` G8+v ¦-KENTSTEHEN. 
 

VOR DEM BETRIEB UND DER VERWENDUNG DES AGGREGATS MIT DIESER 

BEDIENUNGSANLEITUNG, DEM AUFBAU, DEN FUNKTIONEN, DEN BEREICHEN UND 

DEN BEDIENELEMENTEN VERTRAUT WERDEN UND DABEI INSBESONDERE DIE 

zM-K8vK8M¢zKM`µ8Mz8 +8 -K¢8`ː µ#Kv8`2 28z +8¢vM8+z Mz¢ 8z 2 Eªv »¦ zs#¢ː 

a) b) 
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3. 3ÉÃÈÅÒÈÅÉÔ 

3.1. Allgemeine Sicherheit 
Die angegebenen Sicherheitsbestimmungen gelten f¿r den Orion-Grubber Premium LTD. Ungeachtet 

dessen sind die allgemeinen Sicherheits- und Unfallverh¿tungsvorschriften sowie die 
StraÇenverkehrsordnung zu beachten. 

Das Aggregat und der Schlepper sollten mit aller Vorsicht betrieben werden, insbesondere: 
a) vor jeder Inbetriebnahme sind die Maschine und der Schlepper zu ¿berpr¿fen. Sind sie in einem 

Zustand, der die Sicherheit bei Bewegung und Betrieb gewªhrleistet?; 

b) um die Manºvrierfªhigkeit zu erhalten, muss das Aggregat an Schleppern angeschlossen werden, die 
mit einem Satz von Vorderachsbelastungen ausgestattet sind. Die Vorderachslast des Schleppers mit 

angebautem Aggregat muss mindestens 20 % des Eigengewichts des Schleppers betragen; 
c) die zulªssigen Achslasten und TransportmaÇe beachten; 

d) beim Ankuppeln der Maschine an den Schlepper, beim Anheben und Absenken der Maschine auf dem 

Hydraulikhub des Schleppers, Zusammenklappen der Einheit in die Transportstellung und Ausklappen 
in die Arbeitsstellung und am Vorgewende ist darauf zu achten, dass sich keine Unbeteiligten, 

insbesondere Kinder, in der Nªhe der Maschine aufhalten; 

e) nicht zwischen dem Schlepper und der Maschine aufhalten, wenn der Motor des Schleppers lªuft; 
f) Lªrm - der A-bewertete ªquivalente Schalldruck-Emissionspegel (LpA) darf 70 dB nicht ¿berschreiten; 

g) beachten, dass die Hydraulikanlage drucklos ist, wenn Sie Schlªuche an die Hydraulikanlage des 

Schleppers anschlieÇen. Die Stellung der Steuerhebel der Hydraulikanlage des Schleppers ¿berpr¿fen; 
h) die hydraulischen Steuerungen nur betªtigen, wenn sich niemand in Reichweite befindet; 

i) die Hydraulikschlªuche regelmªÇig ¿berpr¿fen und bei Beschªdigung durch neue Schlªuche ersetzen; 

j) Hydraulikleitungen alle 6 Jahre austauschen; 

k) das Anheben, Absenken und Anfahren m¿ssen langsam und ohne plºtzliche Rucke erfolgen; 

l) mit abgesenkter Maschine in Arbeitsstellung niemals r¿ckwªrts fahren oder wenden; 

m) beim Abbiegen auf hervorstehende Teile achten und nicht die unabhªngigen Bremsen des Schleppers 
benutzen; 

n) den Luftdruck in den Schlepperreifen pr¿fen; 

o) wªhrend des Transports und des Betriebs nicht auf der Maschine stehen oder sie mit zusªtzlichen 
Gewichten belasten; 

p) wªhrend der Arbeit Reparatur-, Schmier- und Reinigungsarbeiten an den Arbeitselementen nur bei 

abgestelltem Motor und abgesenkter Maschine durchf¿hren; 
q) die Maschine erst dann vom Schlepper abkuppeln, wenn sie auf einem ebenen, festen Untergrund 

abgestellt ist und der Motor abgestellt wurde; 

r) Die Maschine muss ausgeklappt in der Lagerposition gelagert werden und muss von allen 

Arbeitselementen gest¿tzt werden. 

s) wird die Maschine nicht benutzt, ist sie an einem Ort aufzubewahren, der f¿r Unbeteiligte und Tiere 

unzugªnglich ist. 
 

3.2. Technische Wartung 
Wartungsarbeiten d¿rfen nur durchgef¿hrt werden, wenn die Maschine auf den Boden abgesenkt ist. Ist 

der Schlepper mit der Maschine gekoppelt, muss er ausgeschaltet und gebremst werden. F¿r die Wartung 
geeignete Werkzeuge und Instrumente sowie Originalmaterialien und -teile verwenden. Geeignete 

Sicherungsvorrichtungen und Splinte verwenden, um die Bolzen der Maschine zu sichern. Keine 

Ersatzsicherungen wie Bolzen, Stangen, Drªhte usw. verwenden, die wªhrend des Betriebs oder des 

Transports Schªden am Schlepper und an der Maschine verursachen kºnnen und somit ein Sicherheitsrisiko 
darstellen. 
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3.3. ±ŜǊƪŜƘǊ ŀǳŦ ǀŦŦŜƴǘƭƛŎƘŜƴ {ǘǊŀǖŜƴ 
In ¦bereinstimmung mit der StraÇenverkehrssicherheitsverordnung/Verordnung des Ministers f¿r 

Infrastruktur vom 31.12.2002. Gesetzblatt Nr. 32 von 2002, Punkt 262. 

EIN AUS EINEM LANDWIRTSCHAFTLICHEN SCHLEPPER UND EINER MIT IHR 

ZUSAMMENGEBAUTEN LANDWIRTSCHAFTLICHEN MASCHINE BESTEHENDES SATZ MUSS 

DIE GLEICHEN ANFORDERUNGEN ERF¦LLEN WIE DER SCHLEPPER SELBST. 

2M8 _ z-KM`8 Zz ¢8MZ 28z E Kv»8¦Gz ª+8v 28` KM`¢8v8` z8M¢ZM-K8`
¦_vMzz 28z z-KZ8ss8vz KM` ¦zv G¢ ¦`2 2M8 vª-WZM-K¢8v 28z
z-KZ8ss8vz ²8v28-W¢ˋ Mz¢ 8M`8 G8E Kv Eªv `28v8 E Kv»8¦G8 ¦E
DER STRASSE. 

8z Mz¢ ²8v+f¢8`ˋ ¦E iEE8`¢ZM-K8`STRASSEN OHNE ENTSPRECHENDE 
W8``»8M-K`¦`G »¦ E Kv8`ː +8M E Kv¢8` ¦E iEE8`¢ZM-K8` z¢v zz8`
¦`2 µ8G8` ZZ8 8M`z-KZ#GMG8` +8z¢M__¦`G8` 28v Eªv 2M8z8`

FAHRZEUGTYP GELTENDEN NATIONALEN STRASSENVERKEHRSORDNUNG 
EINHALTEN. 

I. Die Seitenteile der Maschine sollten in die Transportstellung eingeklappt und mit einer 

automatischen Verriegelung gegen Aufklappen gesichert werden. 
II.  Am landwirtschaftlichen Schlepper angehªngte Maschinen m¿ssen bei der Befºrderung auf 

ºffentlichen StraÇen: 

a. mit rot-weiÇ gestreiften Warntafeln gekennzeichnet sein, 
b. mit Lichtern ausgestattet sein, 

c. mit Kennzeichen der Maschine, die ¿ber die Seiten des Schleppers hinausragen (weiÇe 
Frontleuchten), ausgestattet sein, 

d. mit Kennzeichen der R¿ckleuchten des Schleppers (Begrenzungsleuchten und rote 

R¿ckstrahler) ausgestattet sein, 

e. Identifizierung von langsam fahrenden Fahrzeugen mit einem dreieckigen Schild, 
f. Reflektierende Platten auf beiden Seiten, in einem Abstand von maximal 150 cm,  

g. wªhrend des Transports sollte folgende Fahrgeschwindigkeit nicht ¿berschreitet werden: 

Á auf StraÇen mit glatter Oberflªche (Asphalt) bis zu 20 km/h, 
Á auf unbefestigten oder asphaltierten StraÇen 6-10 km/h, 

Á auf unebenen StraÇen nicht mehr als 5 km/h. 

 

GESCHWINDIGKEIT MUSS DEM ZUSTAND DER STRASSE UND DEN 
VORHERRSCHENDEN BEDINGUNGEN ANGEPASST SEIN. 

BESONDERS VORSICHTIG BEIM 
ª+8vKfZ8`ˋ ª+8vKfZ8` ¦`2 M` 28`
KURVEN SEIN. 

2M8 »¦Z#zzMG8 +v8M¢8 28v _ z-KM`8ˋ
2M8 ¦E 28v iEE8`¢ZM-K8` z¢v zz8
E Kv8` 2 vEˋ +8¢v#G¢ ʷˋʴ_ː 

 

Zum Transport der Maschine m¿ssen die Seitenteile 

eingeklappt werden. Zum Einklappen und Feststellen der Seitenteile 
dient ein hydraulisches System mit automatischer Verriegelung. 

 

Abb. 4. Transportstellung. 
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3.4. Sicherheitszeichen (Piktogramme) 

Piktogramm Bedeutung 

 

Typenschild. 

 

Vor Beginn der 
Arbeiten die 

Betriebsanleitung 

lesen! 

 

Warnung. 
Vor der Durchf¿hrung 

von Wartungsarbeiten 

den Motor ausschalten 
und den Z¿ndschl¿ssel 

abziehen! 

 

Gefahr der 

Quetschung. 

Bei der Bedienung des 
Hubwerks sich nicht in 

der Nªhe des 

Hubwerks aufhalten! 

 

Gefahr von 

Schnittverletzungen 
am Bein. Einen 

Sicherheitsabstand zu 

scharfkantigen 

Arbeitselementen 

halten! 

 

 

Gefahr des Quetschens 

der Hªnde. Wªhrend   
der Bewegung mit 

Teilen nicht in den 

Quetschungsbereich 
aufgreifen! 

 

Einen sicheren 

Abstand zur Maschine 

halten! 

 

Gefahr durch 

austretende 

Hochdruck-

Hydraulikfl¿ssigkeit 

durch undichte 
Hydraulik-

Schlauchleitungen! 

 

Gefªhrdung durch von 

der Maschine 
herausgeschleuderte 

Materialien oder 

Fremdkºrper bei 
Aufenthalt im 

Gefahrenbereich der 

Maschine! 

 

Gefahr, dass der ganze 

Kºrper von der 
Maschine gequetscht 

wird. Einen sicheren 

Abstand zur Maschine 
halten! 

 

Nicht in den Ein-
/Ausklappbereich der 

Maschine treten! 

 

Der Aufenthalt im 

Gefahrenbereich ist 

nur bei ausgefahrener 
Hydraulikzylindersich

erung erlaubt! 
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Es besteht 

Quetschgefahr. 
Sicherheitsabstand 

einhalten! 

 

Quetschen des 

Oberkºrpers durch 
seitliche 

Krafteinwirkung. 

Bleiben Sie nicht im 
Dreh- und 

Schwenkbereich und 

Schwenkbereich des 
Pfluges aufhalten. 

 

Gefahr von 

Stromschlag oder 
Verbrennungen durch 

versehentliches 

Ber¿hren von 
elektrischen 

Freileitungen oder 

unzulªssiges 
Unterfahren von 

Hochspannungsfreileit

ungen! 

 

Gefªhrdung durch 
Quetschen f¿r den 

gesamten Kºrper, 

verursacht durch den 
Aufenthalt zwischen 

Schlepper und im 

Schwenkbereich der 
Deichsel zwischen 

dem Schlepper und der 

angekuppelten 
Maschine! 

 

Abschmierpunkte! 

 

CE-Zeichen. 

3.5. Restrisiko 
Restrisiken entstehen meist durch fehlerhaftes Verhalten des Maschinenbetreibers aufgrund von 

Unachtsamkeit oder Unkenntnis. Die grºÇte Gefahr besteht in den folgenden Situationen: 

a) Bedienung der Maschine durch Minderjªhrige und Personen, die nicht mit der Betriebsanleitung 
vertraut sind, 

b) Betrieb der Maschine durch Personen, die unter dem Einfluss von Alkohol oder anderen Drogen 

stehen, 
c) Verwendung der Maschine f¿r andere als die in der Betriebsanleitung vorgesehenen Zwecke, 

d) Aufenthalt zwischen dem Schlepper und der Maschine bei laufendem Schleppermotor, 

e) Aufenthalt von Unbeteiligten, insbesondere von Kindern, in der Nªhe der Maschine wªhrend des 
Betriebs, 

f) Reinigung der Maschine bei laufendem Betrieb, 

g) bewegliche Teile der Maschine wªhrend des Betriebs zu handhaben, 
h) Kontrolle des technischen Zustands des Aggregats. 

Bei der Darstellung des Restrisikos des Aggregats wird davon ausgegangen, dass es sich um eine 

Maschine handelt, die nach dem Stand der Technik im Jahr ihrer Herstellung unter Beachtung grundlegender 
Sicherheitsvorschriften konstruiert und hergestellt wurde. 

 

ES BESTEHT EIN RESTRISIKO IM FALLE DER NICHTEINHALTUNG VON DIE 

¦EG8EªKv¢8` 8_sE8KZ¦`G8` ¦`2 `µ8Mz¦`G8` »¦ +8 -K¢8`ː 
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Das Restrisiko kann durch Befolgung der nachstehenden Empfehlungen minimiert werden: 
a) die Einhaltung der in der Betriebsanleitung beschriebenen Sicherheitsvorschriften, 

b) sorgfªltiges Lesen der Gebrauchsanweisung, 

c) das Verbot, die Hªnde in gefªhrliche und verbotene Bereiche zu stecken, 
d) das Verbot des Betriebs des Aggregats in Gegenwart von Personen, insbesondere von Kindern, 

e) Wartung und Reparatur des Aggregats nur durch die entsprechend geschulten Personen, 

f) Bedienung der Maschine nur durch Personen, die geschult sind und die Betriebsanleitung gelesen 
haben, 

g) die Maschine gegen den Zugriff von Kindern zu sichern, 

h) die Maschine von gesunden Personen zu bedienen, die nicht unter dem Einfluss von Stimulanzien 
oder Mitteln, die das zentrale Nervensystem beeinflussen, stehen. 

4. "ÅÔÒÉÅÂ ÕÎÄ "ÅÄÉÅÎÕÎÇ 

4.1. Erste Inbetriebnahme 
Vor der ersten Inbetriebnahme ist es unbedingt erforderlich: 

¶ diese Betriebsanleitung zu lesen, 

¶ den technischen Zustand der Maschine ¿berpr¿fen - d. h. den Zustand 

der Arbeitselemente, den Zustand der Zinkenschutzvorrichtungen 
gegen ¦berlastung sowie den Zustand der Hydraulikanlage und der 

Beleuchtung (falls vorhanden). Sollten Schªden festgestellt werden, 

wenden Sie sich an Ihren Hªndler. Bei spªteren Inbetriebnahmen den 
Zustand der Maschinenteile systematisch ¿berpr¿fen und abgenutzte 

oder beschªdigte Teile durch neue ersetzen. 

¶ alle Schraubverbindungen ¿berpr¿fen - vor allem in der ersten 

Betriebszeit mit dem richtigen Drehmoment anziehen (Tabelle), dann regelmªÇig diese 

Verbindungen ¿berpr¿fen und ggf. mit dem richtigen Drehmoment anziehen (Tabelle), 

¶ Das Anzugsdrehmoment der Nabenmutter (C) betrªgt 280õ300 Nm - diesen Wert wªhrend des 

Betriebs der Maschine und nach dem Austausch von Bauteilen ¿berpr¿fen. 

¶ pr¿fen, ob die Schnellkupplungen der Hydraulikschlªuche der Maschine in die Buchsen des 

Schleppers passen, 

¶ bei der Benutzung der Maschine regelmªÇig die Dichtheit der Hydraulikleitungen und die Qualitªt 

des Anziehens der Bauteile pr¿fen; bei Undichtigkeiten oder Lockerungen diese ausgleichen und 

nachziehen, 

¶ Vor Inbetriebnahme der Maschine stets die Funktionst¿chtigkeit der Beleuchtung und deren 

Befestigung ¿berpr¿fen, sofern die Maschine damit ausgestattet ist. Auf ºffentlichen StraÇen darf 

nicht ohne Beschilderung und funktionierende Beleuchtung gearbeitet werden. Defekte 

Elementen austauschen und eventuell vorhandenes Spiel in der Befestigung durch Anziehen der 

Schrauben beseitigen. 

¶ pr¿fen, ob sich Scheiben, Wellen und Stellschrauben ohne zu klemmen drehen, 

¶ pr¿fen, ob die zu schmierenden Teile ordnungsgemªÇ gefettet sind und ob die Schmierstellen an 

der Maschine mit Aufklebern gekennzeichnet sind -            .  

A 

Abb. 5. Anziehen der 
Scheibennabenmutter. 
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Tabelle 1. Festigkeitsklassen von Schrauben 

 
FESTIGKEITSKLASSEN VON 

SCHRAUBEN 

AUSMAÇ SPRUNG 6.8 8.8 10.9 12.9 

M4 0,7 2,4 3,2 4,5 5,2 

M5 0,8 4,5 6 8,4 10 

M6 1 8 11 15 17 

M8 1,25 18 27 34 40 

1 16 21 30 35 

 

M10 
1,5 35 46 65 76 

1,25 31 41 57 67 

1 27 36 50 59 

M12 1,75 59 79 111 129 

1,25 49 65 91 107 

M14 2 92 124 174 203 

1,5 76 104 143 167 

M16 2 127 170 237 277 

1,5 104 139 196 228 

M18 2 194 258 363 422 

1,5 135 180 254 296 

M20 2,5 250 332 469 546 

1,5 172 229 322 375 

M22 2,5 307 415 584 682 

1,5 212 282 397 463 

M24 3 432 576 809 942 

2 322 430 603 706 

M27 3 640 740 1050 1250 

2 480 552 783 933 

M30 3,5 755 1000 1450 1700 

2 560 745 1080 1270 

M36 4 980 1290 1790 2020 

2 730 960 1340 1500 
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4.2. .ŜǊŜƛǘǎǘŜƭƭǳƴƎ ŘŜǎ {ŎƘƭŜǇǇŜǊǎ ŦǸǊ ŘŜƴ 9ƛƴǎŀǘȊ Ƴƛǘ ŘŜǊ aŀǎŎƘƛƴŜ 

¶ den Druck in den Rªdern des Schleppers pr¿fen - er muss an der gleichen Achse gleich sein,   

¶ die Unterlenker des Schleppers m¿ssen verriegelt und auf eine gleichmªÇige Hºhe ¿ber dem Boden 

eingestellt sein,  

¶ die Einstellung der Aufhªngungen des Unterlenkers des Schleppers sollte es ermºglichen, die 

Unterlenker unter die Aufhªngungsachse abzusenken, um die erforderliche Arbeitstiefe zu erreichen und 
gleichzeitig eine ausreichende Hubhºhe des Unterlenkers f¿r den Transport zu erhalten,  

¶ die Achse der Aufhªngung sollte sich in der Mitte befinden,  

¶ die Hubwerkskategorie des Unterlenkers muss am Gerªt und am Schlepper identisch sein! 

¶ um das Gleichgewicht des Schleppers mit dem Aggregat aufrechtzuerhalten, m¿ssen 

Vorderachsbelastungen angebracht werden:  

 

Beim Anbringen der Vorder- und Hinterradaufhªngung beachten, dass das zulªssige Gesamtgewicht, 

die zulªssige Achslast und die Tragfªhigkeit der Schlepperreifen nicht ¿berschritten werden d¿rfen. Die 

Vorderachse muss mit mindestens 20 % des Eigengewichts des Schleppers belastet sein. Vor der Fahrt auf 

ºffentlichen StraÇen sicher werden, dass der Schlepper nicht ¿berlastet ist und dass er f¿r die angehªngte 
Maschine geeignet ist. 

 

 

 

 

       MaÇeinheiten f¿r das Gewicht in Kilogramm (kg). 

MaÇeinheiten f¿r die Abmessungen in Metern (m). 

 

 

 
 

TL - Leergewicht des Schleppers 

TV - Vorderachslast des leeren Schleppers  

TH - Heckachslast des leeren Schleppers 

GH - Gesamtgewicht des hinten montierten Gerªts  

GV - Gesamtgewicht des vorne montierten Gerªts 

a - Abstand zwischen dem Schwerpunkt des vorderen Anbaugerªts und der Mitte der Vorderachse 

b - Spurweite des Schleppers 

c - Abstand zwischen der Mitte der Hinterachse und der Mitte des Kugelgelenks der Unterlenker 

d - Abstand zwischen dem Mittelpunkt des Unterlenkerkugellagers und dem Schwerpunkt des hinteren Ballasts  

x - Angaben des Herstellers des Schleppers zur Mindestlast am Heck. Sind keine Daten verf¿gbar sind, den Wert 0,45 eingeben. 

 

Berechnung der Mindestvorderachslast f¿r Heckanbaugerªte: 

 
Berechnung der Mindesthecklast f¿r vorne montierte Gerªte: 

 
Berechnung der tatsªchlichen Vorderachslast: 

 
Berechnung des tatsªchlichen Gesamtgewichts: 

 
Berechnung der tatsªchlichen Heckachslast: 
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4.3. An- und Abkuppeln der Maschine 

SICHER WERDEN, DASS DIE MASCHINE AUF EINEM FESTEN, EBENEN 

UNTERGRUND STEHT, BEVOR SIE AN DEN SCHLEPPER AN-  ODER 

ABGEBAUT WIRD. 

A. Ankuppeln 

¶ die Bolzen (A) in eines der beiden Lºcher 

(symmetrisch) in der Unterlenkerkugel (B) 

stecken und dann mit dem entsprechenden Stift 

(C) sichern. 

¶ den Schlepper so weit zur¿ckfahren, dass die 

Kupplungsbolzen (A) an den 

Schlepperhubwerken und der Oberlenker (D) 

mit dem Oberlenkerbolzen (E) verbunden 

werden kºnnen. 

¶ sicher werden, dass die Kugeln richtig 

positioniert und am Gestªnge des Schleppers 

befestigt sind. 

¶ den Oberlenkerbolzen mit einem geeigneten 

Stift (F) sichern.  

¶ den Oberlenkerbolzen (E) in der Aufhªngung je 

nach Gelªnde und Art der Arbeit positionieren . 
Im Betrieb sollte der obere Kupplungspunkt 

hºher liegen als der Kupplungspunkt am 

Schlepper. 

¶ die Hydraulikschlªuche des Aggregats (je nach Ausstattung) an die externe Hydraulikanlage des 

Schleppers anschlieÇen und die Schlªuche auf Dichtheit pr¿fen. Die Funktion der Hydraulikanlage 

der Maschine ¿berpr¿fen. Beachten, dass alle Schlªuche paarweise an alle doppeltwirkenden 
Hydraulikkupplungen des Schleppers angeschlossen werden. 

¶ Soweit die Maschine mit einer StraÇenbeleuchtung ausgestattet ist, das Beleuchtungskabel an den 

Schlepper anschlieÇen und dann die Funktion aller Beleuchtungsfunktionen ¿berpr¿fen, bevor auf 

ºffentlichen StraÇen gefahren wird.   

¶ die Maschine am Hubwerk des Schleppers anheben.  

 

E Kv¢8` _M¢ 28v ` 28` z-KZ8ss8v `G8K#`G¢8` _ z-KM`8 ¦E
iEE8`¢ZM-K8` z¢v zz8` zM`2 `¦v »¦Z#zzMGˋ zfE8v` 2M8 _ z-KM`8 _M¢
BELEUCHTUNG AUSGEvªz¢8¢ ¦`2 _M¢ 8`¢zsv8-K8`2 `G8+v -K¢8`
v8EZ8W¢fv8` 8`¢zsv8-K8`2 28` Z#`28vzs8»MEMz-K8` ²fvz-KvME¢8`
GEKENNZEICHNET IST.  

 
B. Abkuppeln 

¶ Die Maschine auf eine ebene und feste Flªche absenken. 

¶ Das Hydrauliksystem des Antriebsaggregats in der freien (schwimmenden) Stellung der 

Hydraulikhebel des Schleppers drucklos machen. 

¶ Die Hydraulikschlauchleitungen und das Elektrokabel (falls die Maschine mit Beleuchtung 

ausgestattet ist) trenen sowie in die entsprechenden Halterungen (G) an der Maschine legen. 

¶ Die Traktorunterlenker entriegeln und senken und den Traktoroberlenker (D) von der Maschine 

abkuppeln. 

 

C 

Abb. 6. Ankuppeln der Maschine an den Schlepper. 

A 

A 

B 

E 

D 

F 
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BEIM AN-  ¦`2 +W¦ss8Z` 2ªvE8` zM-K

¦`¢8v W8M`8` ¦_z¢#`28` s8vzf`8`

ZWISCHEN SCHLEPPER UND MASCHINE 

AUFHALTEN. 

4.4. .ŜǊŜƛǘǎǘŜƭƭŜƴ ŘŜǊ aŀǎŎƘƛƴŜ ŦǸǊ ŘŜƴ 
Transport 

A. Aufgrund ihrer Konstruktion ist die Maschine lªnger als 3,0m. 
Daher m¿ssen die Seitenfl¿gel der Maschine vor der Fahrt auf 

ºffentlichen StraÇen heruntergeklappt und mit einer 

automatischen Verriegelung gesichert werden. Die Fl¿gel der 

Maschine m¿ssen bei allen Maschinentypen eingeklappt werden, 

da Teile der Maschine ¿ber die Umrisse der Leuchten hinausragen. 
B. Nach Beendigung der Arbeiten ist die Maschine von Erde und anderen Verunreinigungen zu sªubern, 

ebenso wie die Warnelemente von Schmutz. 

C. Die an eine landwirtschaftliche Zugmaschine/Schlepper angehªngte Maschine muss die gleichen 
Anforderungen erf¿llen wie die Zugmaschine selbst. 

D. Die Stabilisatoren des Schleppers vor dem Fahren einstellen. 

E. beim Fahren auf ºffentlichen StraÇen die geltenden Bestimmungen der StraÇenverkehrsordnung 
beachten. 

F. Es ist verboten, die Maschine ohne die in Ihrem Land vorgeschriebene Kennzeichnung auf ºffentlichen 
StraÇen zu fahren. 

4.5. Einstellen der Maschine 
Aufgrund ihrer Konstruktion ist die Maschine lªnger als 3,0m. Deshalb sollten vor Fahrten auf 

ºffentlichen StraÇen die Seitenfl¿gel der Maschine in die Transportstellung geklappt und mit einer 

automatischen Verriegelung gegen Ausklappen gesichert werden.  

4.5.1. Ein- und Ausklappen der Seitenteile der Maschine 
 

 

G 

Abb. 7. Kabelhalterung. 

Abb. 8. Manipulation der Seitenteile der Maschine; (a) zusammengeklappte Maschine,  
(b) ausgeklappte Maschine. 

A 

A 

a) b) 
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Aufgrund ihrer Konstruktion ist die Maschine lªnger als 3,0m. Daher m¿ssen die Seitenfl¿gel vor der 

Fahrt auf ºffentlichen StraÇen in die Transportstellung geklappt werden, wªhrend die Maschine f¿r die Arbeit 

vollstªndig ausgeklappt werden muss. An der Maschine wird dies durch die Betªtigung der vier 

Hydraulikzylinder (A) gelºst, die sich zwischen den Seitenfl¿geln und dem Hauptrahmen befinden, indem 

die Zylinder stªrker ausgefahren (Ausklappen) und weniger stark ausgefahren (Einklappen) werden. Eine 

automatische Verriegelung (B), die von einem einzigen Zylinder (C) betªtigt wird, dient zur Sicherung der 

Maschine in der Transportstellung. Der Verriegelungsantrieb wird automatisch durch ein Folgeventil 

gesteuert. Das Herunterdr¿cken des Hakens erfolgt mechanisch ¿ber eine Feder, so dass bei einem Ausfall 

der Hydraulik ein Ausklappen der Fl¿gel nicht mºglich ist. Beim Zusammenklappen der Maschine schlieÇt 

sich der Riegel automatisch und sichert die Fl¿gel gegen Ausklappen (der Riegelarm eines Maschinenarms 

bewegt sich und verriegelt am Griff (D) des gegen¿berliegenden Maschinenarms), beim Ausklappen der 

Maschine ºffnet er sich automatisch und entriegelt die Arme (der Riegelarm eines Maschinenarms bewegt 

sich und entriegelt den Griff (D) des gegen¿berliegenden Maschinenarms). 

4.5.2. Einstellen der Arbeitstiefe der 
Zinken 
Die Arbeitstiefe wird durch Anheben (grºÇere 

Arbeitstiefe) oder Absenken der Walze (geringere 
Arbeitstiefe) eingestellt. Jeder Walzentyp bietet neben 

seinen charakteristischen Merkmalen auch einen hinteren 

St¿tzpunkt f¿r die Maschine.  
 

A. Die Sicherungsbolzen der Walzenarme symmetrisch in die gleichen Lºcher (B) an jedem Walzenarm 
stecken und dann die Spannschlºsser (A) gleichmªÇig drehen (die doppelt wirkenden Stellzylinder 
gleichmªÇig einzustellen), bis die Arme von den Bolzen gehalten werden. Zur Verringerung der 

Arbeitstiefe werden die Sicherungsbolzen in den unteren Lºchern an den Maschinenarmen befestigt. 

Dann werden die Spannschlºsser (Verriegelungszylinder) so angezogen, dass eine Abst¿tzung der Arme 
erreicht wird. Daran denken, die Bolzen mit Splinten zu sichern. Die maximale Arbeitstiefe betrªgt  

15 cm. Aufgrund der Vielseitigkeit des Rahmens, der f¿r die Arbeit mit verschiedenen Arten von Rollen 

geeignet ist, es ist mºglich, eine ¿bermªÇige Arbeitstiefe von mehr als 15 cm einzustellen - Arbeiten ¿ber 
15 cm sind nicht erlaubt und f¿hren zum Verlust der Garantie. 

B. Die Lªnge des Oberlenkers (C) einstellen (der Rahmen muss in der Arbeitsposition waagerecht - parallel 

zum Boden - sein). 

B A 

Abb. 9. Zusammengeklappter Riegel. 

DIE KORREKTE FUNKTION 
DER VERRIEGELUNG WIRD 
ERREICHT, WENN NACH DEM 
ZUSAMMENBAU DER MASCHINE 
2M8 K8+8Z Eªv 2M8
STEUERUNG DER EXTERNEN 
HYDRAULIKANLAGE IN DIE 
SCHWIMMSTELLUNG GEBRACHT 
WERDEN. 

B 

D 

C 
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BEI DER EINSTELLUNG DER ARBEITSTIEFE DIE 
ARME IMMER SYMMETRISCH IN DENSELBEN 
Zi-K8v` ¦E +8M28` z8M¢8` +Zf-WM8v8`ˍ 

 

NUR ORIGINALSCHRAUBEN UND NUR 
ORIGINALSCHRAUBEN UND -2v#K¢8
VERWENDEN. 
 
v+8M¢8` ª+8v ʵʹ-_ zM`2 `M-K¢ 8vZ ¦+¢
¦`2 EªKv¢ »¦_ 8vZiz-K8` 28v G v `¢M8ː 
 

4.5.3. Einstellung der Arbeitstiefe der 
Nivellierscheiben 
Die Nivellierscheiben dienen dazu, die durch die 

Pflugarbeit entstandenen Unebenheiten auszugleichen. 

Eine zu tiefe Einstellung der Scheiben kann zu 

Bodenunebenheiten und zum Verstopfen der Maschine 
f¿hren, wªhrend eine zu flache Einstellung der Scheiben zu 

einer unzureichenden R¿ckverfestigung des Bodens f¿hrt. 

Die Maschine wurde so konstruiert, dass die Einstellung 
der Arbeitstiefe nicht mit der Einstellung der 

Nivellierscheiben kollidiert, die bei einer  nderung der 

Arbeitstiefe nicht kalibriert werden m¿ssen. 
Die Verstellung des Scheibenbalkens erfolgt ¿ber 

die zentralen Schrauben (A) durch Drehen der Kurbel. Jede 

Zentralschraube muss gleich eingestellt sein. Drehen Sie 
die Kurbel um die gleiche Anzahl Umdrehungen, um 

sicherzustellen, dass die Zentralschrauben (A) in die gleiche Richtung eingestellt sind. Durch eine 

Verlªngerung der Schraubeneinstellung wird die Arbeitstiefe der Scheiben vergrºÇert, durch eine Verk¿rzung 
wird die Arbeitstiefe der Scheiben verringert. 
 

A 

Abb. 12. Einstellen der Arbeitstiefe der 
Nivellierscheiben. 

Abb. 13. ±ŜǊǎŎƘƛŜŘŜƴŜ 9ƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎŜƴ ŦǸǊ ŘƛŜ bƛǾŜƭƭƛŜǊǎŎƘŜƛōŜƴΦ !ōō. 1 - Tiefarbeiten, Abb. 2 - Flaches Arbeiten. 

Abbildung 2 Abbildung. 1 

 

 

Abb. 11. Falsche Maschineneinstellung. 

A 

Abb. 10. Einstellen der Nivellierung der Maschine. 

 

C 
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4.5.4. 9ƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎ ŘŜǊ {ŎƘŜƛōŜƴǾŜǊƭŅƴƎŜǊǳƴƎŜƴ 

Es ist mºglich, die Verlªngerung der ªuÇersten 
Scheiben zu einzustellen. Um die Einstellung dieses 

Elements zu ªndern, m¿ssen zuerst die Schrauben (A) 

von den Abdeckungen (B) gelºst und anschlieÇend die 
Schrauben (A) und Kontermuttern (C) abgeschraubt 

werden. AnschlieÇend greifen Sie den Balken und ziehen 

ihn vorsichtig in die neue, passende Position. Zum 
Schluss den Balken mit Schrauben (A) und 

Kontermuttern (C) anziehen und die Schrauben mit 
Abdeckungen (B) abdecken. Gehen Sie in ªhnlicher 

Weise vor, um den Balken in die entgegengesetzte 

Richtung zu bewegen. 

Achten darauf, dass der Extender nicht zu weit aus 

dem Rahmen herausgezogen werden muss, da er sonst 

aus dem Profil fallen und Verletzungen verursachen 
kann. Achten darauf, dass die Verlªngerungen immer 

gesichert werden m¿ssen. Bei Manipulationsvorgªngen 

muss besonders darauf geachtet werden, dass durch die 
beweglichen Teile keine Gefªhrdung f¿r den 

Maschinenbediener entsteht. 

4.5.5. 9ƛƴǎǘŜƭƭŜƴ ŘŜǊ !ǳǖŜƴǎŎƘŜƛōŜƴ 
Es ist mºglich, die Arbeitstiefe der ªuÇersten Scheiben zu 

individuell einzustellen. Um die Arbeitstiefe der ªuÇersten Scheiben 

einzustellen, die Schrauben lºsen (A), der Scheibenstiel durch 

Drehen auf die richtige Hºhe einstellen und die Schrauben (A) 
wieder festziehen. Denken Sie daran, die Befestigungsschrauben 

ordnungsgemªÇ festzuziehen. Bitte f¿hren Sie diese Schritte zu Ihrer 

Sicherheit sorgfªltig aus.   
 

 

 
 

 

 
 

 

 

A 

Abb. 15. Einstellen der Arbeitstiefe 
ŘŜǊ ŅǳǖŜǊǎǘŜƴ Scheibe. 

B 
B 

C C 

A A 

a) b) 

Abb. 14. Einstellung der 
{ŎƘŜƛōŜƴǾŜǊƭŅƴƎŜǊǳƴƎŜƴΥ  
a) Balken eingesetzt, in Position 1;  
b) Balken ausgefahren, in Position 2; 
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4.5.6. Anpassen der Doppelstieleinstellung 
Eine Verªnderung der Weiteneinstellung der 

Doppelstielscheiben ist mºglich. Die Scheiben sind auf 

Gleitst¿tzen (D1) und (D2) montiert. 

Zum  ndern der Scheibeneinstellung m¿ssen 

zunªchst die Schraubkappen (A) entfernt, die 

Schrauben (B) und die Kontermuttern (C) abgeschraubt 

werden. Schieben Sie anschlieÇend die ausgewªhlte 

Halterung (D1) und (D2) entlang der Querstrebe (E) des 

Stiels in die entsprechende Richtung. Ist die Position 

bestimmt, werden die Schrauben (B) und Muttern (C) 

festgezogen und mit den Kappen (A) gesichert. 

Beim Positionieren der Halterungen ist 

besondere Sorgfalt erforderlich. Durch ¿bermªÇiges 

und unvorsichtiges Ausfahren der Halterung aus der 

Querstrebe kann es zu einem plºtzlichen Herunterfallen 

des Teils und zu Kºrperverletzungen kommen. 

4.5.7. Befestigung und Manipulation der Plattformbaugruppe und die 

Treppen (optional) 
Optional kann die Maschine mit einer Plattform (A) f¿r die Sªmaschine, sowie einer Laufplattform 

(B) und einer Treppe (C) zum Einsatz beim Einsatz der Sªmaschine ausgestattet werden. Die Sªplattform (A) 

wird mittels Schrauben (D) am Maschinenturm 

befestigt. Auf dem Beleuchtungsrahmen ist die Treppe 

(C) mit Podest (B) montiert. Die Betªtigung der Stufen 

erfolgt rotierend ¿ber die Stifte. Die Treppen sind mit 

einem Federriegel (E) gesichert. Um die Position die 

Treppen von der Transport-/Arbeitsstellung in die 

Gebrauchsstellung zu verªndern, muss zunªchst die 

Federverriegelung (E) durch Ziehen des 

Verriegelungssicherungsknopfes (F) entriegelt werden. 

Zum Verschieben der Stufen die 

Sicherheitsverriegelung (F) lºsen und die Stufen 

festhalten und drehend in Richtung Boden absenken. 

Um die Treppe in die Transport-/Arbeitsposition zu 

bringen, m¿ssen Sie die Stufen ebenfalls greifen und 

nach oben drehen (C). Ziehen Sie den 

Sicherheitsverriegelungsknopf (F). Positionieren Sie die 

Treppen mit der Blechºffnung so, dass beim Loslassen 

des Verriegelungspilzes (F) dessen Stift die Stufen in der 

neuen Position sichert. Manipulationen auf Stufen und 

Podesten sollten zur eigenen Sicherheit stets mit 

Vorsicht durchgef¿hrt werden. 

Abb. 16. Anpassen der Position der Scheiben am 
Doppelstiel. 

D1 

D2 

A 

B 

C 

E 

Abb. 17. Befestigung von Podesten und Treppen. 

D 
A 

B 

D 

E C 
F 
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4.6. Betriebliche Ersetzungen  

4.6.1. Federgrindel ς Orion S 
Die Maschine ist mit Federgrindeln (A) ausgestattet. Die 

Spiralzahnkonstruktion dient als automatischer ¦berlastschutz und sch¿tzt die 
Arbeitselemente vor Beschªdigungen. Beim Versuch, ein Hindernis (zu viel 

Widerstand) zu ¿berwinden, dessen ¦berwindung zu einer Beschªdigung der 

Zinke oder sogar der Maschinenstruktur (z. B. 
ein groÇer Stein) f¿hren kºnnte, hat die Zinke 

die Fªhigkeit, zu federn und auszuweichen, 

wodurch Schªden vermieden werden. Dank 
dieses Schutzes kehrt die Zinke nach 

Beseitigung der ¦berlastung in seine 

Ausgangsposition zur¿ck.  
Wenn ein Zahn (A) beschªdigt wird, 

kann er ersetzt werden. Um den Zahn auszutauschen, lºsen Sie die Schraube 

(B) und entfernen Sie die Unterlegscheiben und die Mutter. AnschlieÇend 
den Zahn herausnehmen und durch einen neuen ersetzen, anschlieÇend 

wieder mit Schraube (B), Unterlegscheiben und Mutter befestigen. Vor 

jedem Einsatz der Maschine sollten alle Verbindungen der Elemente im Zahn 
¿berpr¿ft und eventuelle L¿cken entfernt werden. Bei allen Arbeiten an der 

Maschine ist besondere Vorsicht geboten. Eine unvorsichtige Ausf¿hrung 

von Tªtigkeiten kann zu Kºrperverletzungen f¿hren. 

4.6.2. Scherbolzen ï Orion K  

Das Element, das die Zinken vor Beschªdigungen sch¿tzt, ist eine Sicherheitsvorrichtung (A) in Form 
einer Schraube M12x70 mm, Klasse 8.8, mit selbstsichernder Mutter, dem so genannten Scherbolzen. Wenn 

der Bolzen auf ein Hindernis stºÇt, das zu einer Beschªdigung des Zahns oder sogar der Maschinenstruktur 

f¿hren kºnnte (z. B. ein groÇer Stein), wird der Bolzen abgeschert und der Zahn kann zur¿ckschwingen, 
wodurch eine Beschªdigung vermieden wird.  

Abb. 19. Federgrindel. 

B 

A 

Abb. 18. Treppenmanipulation: a) gefaltete Treppen; b) versetzte Treppen. 

Abb. 20. Ersatz der 
Sicherung (Scherbolzen). 

A 

B 

a) b) 
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Der Zustand der Zahnelemente sollte ¿berpr¿ft und beschªdigte Elemente, insbesondere der 
Scherbolzen, durch neue ersetzt werden. Entfernen Sie alle R¿ckstªnde von gebrochenen Bolzen (A) und 

ersetzen Sie den Bolzen durch einen neuen. Dabei werden Unterlegscheiben und eine Mutter verwendet. 

 hnlich gilt f¿r die M24x90 Schraube (B), mit der Zinke am Maschinenrahmen befestigt ist. Um einer Zinke 
auszutauschen, schrauben Sie den Scherbolzen (A) und die Schraube (B) ab und entfernen Sie diese Elemente. 

Ersetzen Sie der Zinke durch einen neuen und befestigen Sie der neuer Zinke anschlieÇend wieder mit dem 

Stift (A), der Schraube (B) und den Unterlegscheiben und der Mutter. 
Sowohl der D¿bel (A) als auch der Bolzen (B) m¿ssen leichtes Spiel haben. Ein zu festes und 

gewaltsames Eindrehen dieser Schrauben kann zu schweren Schªden an der Maschine f¿hren. Schªden, die 

durch eine unsachgemªÇ angebrachte Sicherung entstehen, sind nicht von der Garantie abgedeckt. 
 

4.6.3. Aufteilung der Arbeitselemente 
Die Zinken sind in einer Reihe im Abstand von 850 mm angeordnet, 

was einen Abstand von 425 mm zwischen den Werkst¿cken ergibt. Diese 

Einstellung f¿hrt zu einem mºglichst effizienten und optimalen Betrieb 
der Maschine. 

4.6.4. Ersatz von Arbeitsteilen des Zahns 
Der Austausch der Arbeitselemente sollte wie folgt durchgef¿hrt 

werden:  

¶ zum Ersatz der Scharenspitze [A] lºsen Sie die Schrauben [B], 

¶ zum Ersatz der Fl¿gelschar [C] die Schraube [D] abschrauben, 

¶ zum Ersatz des Streichblechs [E] die Schraube [F] abschrauben, 

¶ zum Ersatz des Sockels [G] die Schraube [H] abschrauben. 

 

Nach dem Abschrauben der Muttern kann es erforderlich sein, die 
Bolzen mit einem Dorn aus ihren Fassungen zu entfernen. Die 

Katalognummern der f¿r den Austausch benºtigten Teile finden Sie im 

Ersatzteilkatalog. 
 

8
5

0
 m

m
 

E 

A 

B 

Abb. 21. Aufteilung der 
Arbeitselemente am Rahmen. 

Abb. 23. Ersatz von Arbeitsteilen des Zahns 
(Federgrindel). 

Abb. 22. Ersatz von Arbeitsteilen des Zahns 
(Scherbolzen). 
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4.7. Schmierung 
Zur Schmierung Schmiermittel auf Mineralbasis verwenden. Die Schmierstellen reinigen, bevor das 

Schmierfett eingebracht wird. Die Schmierstellen sind mit Aufklebern gekennzeichnet. 

 

 Schmierstoffqualitªt Schmierungsintervalle 

A ĞT-43 je 10 h 

B ĞT-43 je 30 h 

C ĞT-43 je 30 h 

D ĞT-43 je 30 h 

E ĞT-43 je 30 h 

 

 

  

BEI MASCHINEN MIT 
STELLANTRIEBEN HYDRAULIK - 
alle 30 Stunden mit Schmierfett 
_¢-43 schmieren. 
 
DIE SCHMIERUNG MUSS AUF 
BEIDEN SEITEN DER MASCHINE 
SYMMETRISCH ERFOLGEN! 

Abb. 24. Schmierstellen - die Maschine mit Scherbolzen. 

A 

A 

A 

B 

B 
B 

B 

C 

C 

E 

D 

D 

D 
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4.8. Lagerung 
Jedes Mal nach Betriebsende die Maschine nach jedem Arbeitsende vom Boden reinigen und Teile 

und Komponenten ¿berpr¿fen. Alle abgenutzten oder beschªdigten Teile durch neue ersetzen. Alle lockeren 

Schrauben festziehen, die sich wªhrend des Betriebs gelºst haben kºnnten. Lagern Sie die Maschine auf 
einem befestigten Platz und unter einer Abdeckung lagern. 

Am Ende der Saison: 

¶ das Gerªt gr¿ndlich reinigen, 

¶ das Gerªt abschmieren, 

¶ lokale Lackschªden durch Nachstreichen reparieren,  

¶ Wird die Maschine im Winter im Freien gelagert, sind die Zylinder und Schlªuche auszubauen 

und in einem trockenen, gut bel¿fteten und eventuell abgedunkelten Raum zu lagern - dies 

verlªngert die Lebensdauer des gesamten Hydrauliksystems. 

4.9. Demontage und Entsorgung 
Das Aggregat ist aus umweltvertrªglichen Materialien hergestellt. Am Ende der Betriebszeit, wenn ein 

weiterer Betrieb nicht mehr gerechtfertigt ist, muss das Aggregat demontiert werden. Aufgrund der groÇen 

Masse der Bauteile muss bei der Demontage ein Hebezeug wie ein Laufkran oder ein Gabelstapler verwendet 

werden. Metallteile auf einem Schrottplatz und Gummi- und Kunststoffteile auf einer M¿lldeponie entsorgen. 

Altºl aus dem Hydrauliksystem in verschlossenen Behªltern sammeln und es an Tankstellen abgeben. 

 

Abb. 25. Schmierstellen - Federgrindel. 
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A 
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4.10. aǀƎƭƛŎƘŜ CŜƘƭŜǊ 
Die Qualitªt der Bearbeitung hªngt bei bestimmten Bodenverhªltnissen von der Geschwindigkeit, dem 

Zustand der Arbeitselemente und den richtigen Einstellungen ab. Wenn UnregelmªÇigkeiten festgestellt 

werden, sollte der Zustand der Arbeitselemente ¿berpr¿ft und Anpassungen vorgenommen werden, um ein 

zufriedenstellendes Anbauergebnis zu erzielen. Die auftretenden Stºrungen kºnnen die Qualitªt der Arbeit 
des Aggregats negativ beeinflussen, die Behandlungskosten erhºhen und zu Schªden sowohl am Aggregat 

als auch am Schlepper f¿hren. 

 

2íÙ ĖÌÙíġ ÿíġ ÙíĀÙÿ æĥĀ÷ġíĆĀĚĥĀġĩÎëġíçÙĀˋ ĚÎëúÙÎëġ ÙíĀçÙĚġÙúúġÙĀ
GÙĖÄġ ÷ÀĀĀ ĸĥ ÙĖĀĚġÙĀ GÙæÀëĖÙĀ æĩĖ ÓÙĀ +ÙÓíÙĀÙĖund umstehende 
sÙĖĚĆĀÙĀ æĩëĖÙĀː EÙĚġçÙĚġÙúúġÙ EÙëúæĥĀ÷ġíĆĀÙĀ ĥĀÓ zÎëÄÓÙĀ ĚĆúúġÙĀ
sofort behoben werden.  

Die hªufigsten Fehler, die Ursachen f¿r Stºrungen und deren 

Behebung sind in der nachstehenden Tabelle beschrieben.  

FEHLER, UNSTIMMIGKEIT  URSACHE BEHEBUNG DER FEHLER 

DIE VORDERSEITE DES 

SCHLEPPERS NEIGT SICH 

ZU HEBEN ODER ZU 

SENKEN 

ZU WENIG GEWICHT AUF 

DER VORDER- ODER 

R¦CKSEITE WICHTIG: DIE 

VORDERACHSLAST DES 

SCHLEPPERS DARF NICHT 

WENIGER ALS DAS 0,2-

FACHE SEINES 

EIGENGEWICHTS BETRAGEN 

¦BERPR¦FEN, OB DIE 

KLASSE DES SCHLEPPERS 

MIT DEN EMPFEHLUNGEN 

DER BETRIEBSANLEITUNG 

¦BEREINSTIMMT. 

FALLSNICHT - SCHLEPPER 

AUSWECHSELN. WENN JA, 

DIE LADUNG ¦BERPR¦FEN 

UND DIESE 

GEGEBENENFALLS F¦GEN.  

DIE ENTSPRECHENDE 

ANZAHL VON 

VORDERACHSGEWICHTEN 

HINZU.  

DIE WELLE DREHT SICH 

NICHT ODER NUR MIT 

WIDERSTAND  

DURCH BODEN UND 

ERNTER¦CKST NDE 

VERUNREINIGTE WALZEN 

DIE WELLE REINIGEN  

DEFEKTE 

WELLENLAGEREINHEIT  

WELLENLAGER 

AUSWECHSELN UND 

FETTEN 

DIE TRENNSCHEIBE DREHT 

SICH NICHT ODER NUR MIT 

WIDERSTAND 

MIT ERDE UND 

PFLANZENRESTEN 

KONTAMINIERTE 

SCHEIBENEINHEIT  

DEN ZWISCHENRAUM 

ZWISCHEN DEN 

SCHEIBENMESSERN 

REINIGEN 

BESCH DIGTE 

SCHEIBENSCHNEIDER-NABE 

DIE NABE ERSETZEN 

UNGLEICHM SSIGE 

DURCHDRINGUNG DER 

ZINKEN 

SCHLECHT NIVELIERTES 

AGREGATS 

DAS GER T IN 

L NGSRICHTUNG 

NIVELLIEREN UND 

¦BERSCHREITEN 



28 
 

SCHLECHTE 

DURCHDRINGUNG DER 

ZINKEN 

ZINKEN ZU STARK 

ABGENUTZT 
ZINKEN ERSETZEN 

WALZE IST ZU NIEDRIG DIE WALZE HEBEN 

SCHLECHTE BODENDRUCK 

DURCH DIE WALZE 

FALSCH NIVELLIERTES 

AGGREGAT 

DAS AGGREGAT IN 

L NGSRICHTUNG 

NIVELLIEREN  

ZU HOCH ANGEHOBENE 

WALZE 
DIE WALZE ABSENKEN 

UNBEARBEITETE ERDE 

ZWISCHEN ZINKEN 

ARBEITSTIEFE DER ZINKEN 

ZU GERING 

DIE ARBEITSTIEFE DER 

ZINKEN ERH¥HEN 

 

5. Technische Daten 
 

Pos. Bezeichnung Messeinheit Daten 

1 Aggregat Typ - Zum Aufhªngen 

2 Arbeitsbreite m 4,0 5,0 6,0 

3 Arbeitstiefe cm bis 15cm 

4 Anzahl der Zinkensektionen St. 2 

5 Abstand der Zinken in Abschnitte mm 850 

6 Gesamtzahl der Zinken St. 10 12 14 

7 Anzahl der Scheiben St. 11 13 15 

8 Durchmesser der Scheiben mm 460 

9 Gegenwalze, Durchmesser mm 

Einzelne Walzen: 

Dachringwalze 500- 600 
Federwalze 500 

Mulchwalze 140 

U-Profilwalze 520 
T-Profilwalze 600 

Tandemwalzen: 

Kr¿mlerwalze-Rohrstabwalze 420-500 
Kr¿mlerwalze 420  

Federwalze 500  

Dachringwalze 500   
U-Profilwalze 520 

T-Profilwalze 600 

10 Gesamtgewicht der Egge ORION K kg 2250 2550 2850 

 Gesamtgewicht der Egge ORION S  2350 2650 2950 

11 Leistungsbedarf KM  120-140 150-170 170-200 

12 Arbeitsgeschwindigkeit km/h 8-12 

13 

Gesamtabmessungen: 

- Gesamtlªnge der Egge 
- Arbeitsbreite 

- Transportbreite 

- Arbeitshºhe 
- Transporthºhe 

mm 

 

3430 
4228 

2992 

1760 
2258 

 

3430 
5284 

2992 

1760 
2822 

 

3430 
6340 

2992 

1760 
3384 

14 Effektive Leistung ha/h 3,2-4,8 4,0-6,0 4,8-7,2 
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6. Garantie  
Diese Anleitung beschreibt die Bedienung und Wartung der Kompaktaggregat Orion. Sollten beim 

Betrieb der Maschine besondere Probleme auftreten, die in der beiliegenden Betriebsanleitung nicht 

ausreichend behandelt werden, kºnnen Sie beim Hersteller oder Hªndler weitere Informationen anfordern. 
Die entsprechenden Verpflichtungen des Herstellers finden Sie im Garantieschein, die den vollstªndigen Die 

Konstruktion der Maschine gewªhrleistet sichere Arbeitsbedingungen. Die Konstruktion der Maschine 
gewªhrleistet einen sicheren Betrieb, wenn sie gemªÇ den Anweisungen verwendet wird. 

Ausf¿hrliche Informationen ¿ber die Garantiebedingungen f¿r landwirtschaftliche Gerªte finden Sie 

im B¿rgerlichen Gesetzbuch, Abschnitt III, Garantieartikel 577-581. Diese Informationen sollten in allen 
Verkaufsstellen f¿r landwirtschaftliche Gerªte und in allen Reparaturwerkstªtten f¿r diese Gerªte verf¿gbar 

sein. Die Vertragspartner der Garantie sind: (Hªndler/Hªndler) - zum Zeitpunkt des Verkaufs auf dem 

Garantieschein eingetragen. 
 

6.1. Grundsªtze des Garantieverfahrens 
 

Unter dem Benutzer ist die nat¿rliche oder juristische Person zu verstehen, die das landwirtschaftliche 

Gerªt erwirbt, unter dem Hªndler die durch einen Handels- und Dienstleistungsvertrag gebundene 

Handelseinheit, die das Gerªt an den Benutzer liefert, und unter dem Hersteller der Hersteller des 
landwirtschaftlichen Gerªts. Der Hersteller gewªhrt bei der ¦bergabe der Maschine/Ausr¿stung zur Nutzung 

eine Garantie gemªÇ den folgenden Regeln: 
1. Der Hersteller gewªhrleistet, dass das Produkt frei von Material- und Verarbeitungsfehlern ist. 

2. Die Garantie wird vom Hersteller oder einem zur Erbringung von Wartungsleistungen befugten 

Hªndler gewªhrt. 
3. Im Rahmen der Garantie verpflichtet sich der Hersteller oder ein zur Erbringung von 

Serviceleistungen autorisierter Hªndler im Falle: 

- der Annahme einer Reklamation zum beanstandeten Gerªt kostenlos durch den Austausch von 

Teilen zu reparieren, 

- dem Benutzer kostenlos neue, ordnungsgemªÇ hergestellte Teile zur Verf¿gung stellen, 

- das Gerªt gegen ein neues auszutauschen, wenn er auf der Grundlage einer von einem 

zugelassenen Sachverstªndigen ausgestellten Bescheinigung feststellt, dass die Reparatur nicht 
mºglich ist. 

4. Die Garantie wird f¿r einen Zeitraum von 24 Monaten gewªhrt, beginnend mit dem 

Verkaufsdatum, das vom Verkªufer mit einem Stempel und einem Eintrag im Garantieschein 
bestªtigt wird. 

5. Die Garantie wird um den Zeitraum der Reparatur des Gerªts verlªngert. 

6. Der Hersteller oder der autorisierte Servicehªndler f¿hrt die Garantiereparatur innerhalb von 14 
Tagen ab dem Datum der Lieferung der Maschine zur Reparatur durch. 

7. Bei komplexen Reparaturen kann diese Frist nach vorheriger Vereinbarung mit dem Benutzer 

verlªngert werden. 
8. Der Nutzer sollte eine Reklamation sofort nach Entdeckung des Fehlers oder Schadens melden. 

9. Die Grundlage f¿r den Anspruch ist der ordnungsgemªÇ ausgef¿llte Garantieschein. Der 

Garantieschein ist ohne Datum, Unterschrift und Siegel der Verkaufsstelle ung¿ltig. 
10. Der Nutzer meldet dem Verkªufer die Reklamation schriftlich oder telefonisch unter Angabe der 

folgenden Daten: 

- wo die Maschine gekauft wurde (Name der Verkaufsstelle), 

- Datum des Verkaufs, 

- Jahr der Herstellung der Maschine, 

- die Seriennummer des Gerªts, 

- Ihre Kontaktadresse/Telefon, 

- der die erste Inbetriebnahme durchgef¿hrt hat, 

- die Art der Stºrung oder des Schadens. 
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11. Die Garantie erstreckt sich nicht auf: 

- Schªden, die durch zufªllige Ereignisse entstanden sind, sofern sie nicht durch das Produkt 

verursacht wurden, 

- Schªden nach Unfªllen oder deren Folgen, 

- Schªden, die durch unsachgemªÇe Lagerung, unsachgemªÇen Gebrauch, unzureichende Wartung 

der Mechanismen (Schmierung) und andere nicht vom Hersteller zu vertretende Ursachen 

entstanden sind. Sie d¿rfen nur auf Kosten des Benutzers repariert werden. 

12. Die Garantie erstreckt sich nicht auf mechanisch beschªdigte Teile und Arbeitselemente, die sich 
auf nat¿rliche Weise abnutzen, z. B. Zinken, Trennscheiben, Hydraulikschlªuche, Abstreifer, 

Lager, Fl¿ssigkeiten und Schmiermittel, Gl¿hbirnen. Der Ersatz der beschªdigten Teile geht zu 

Lasten des Benutzers. 
13. Die Garantie deckt keine Schªden an der Hydraulikanlage ab, die auf eine Verunreinigung des 

Hydraulikºls zur¿ckzuf¿hren sind. Die ¥lreinheitsklasse des Hydraulikkreises des Schleppers 

muss der Bedingung 20/18/15 gemªÇ der Norm ISO 4406-1996 entsprechen. 

14. F¿r nicht von uns hergestellte Teile wird die Garantie von uns an den Hersteller weitergegeben. 

15. Die Garantie erlischt, wenn der Benutzer technische  nderungen vornimmt, die Maschine zu 
anderen als den angegebenen Zwecken verwendet oder die Maschine unsachgemªÇ und in 
erheblichem MaÇe abweichend von der Anleitung benutzt. 

16. Der Kauf von Gerªten, die unter diese Garantie fallen, ist gleichbedeutend mit der Annahme der 
oben genannten Garantiebedingungen.  
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GARANTIESCHEIN  

 

 

 

Symbol 
Orion  KǏ / SǏ 

400Ǐ / 500Ǐ / 600Ǐ (bitte ankreuzen) 

Herstellungsdatum  

Seriennummer  

 
 

 

 
 

 

 
 

 

                                                                  
Datum des Verkaufs, Unterschrift des Hªndlers                       Stempel des Hªndler 

 

 
 

 

 
Der Garantieservice wird im Namen des Herstellers erbracht: 

 

 
 

 

 

                    

vom Hªndler auszuf¿llen 
 

 

 

 

 

 

Die PREMIUM LTD behªlt sich das Recht vor, ohne Vorank¿ndigung bauliche  nderungen 

vorzunehmen, ohne dabei irgendwelche Verpflichtungen einzugehen. Jegliche eigenmªchtige bauliche 

Verªnderung am Gerªt f¿hrt zum Verlust der Garantie. Verwenden Sie wªhrend der Nutzungsdauer nur 

von PREMIUM LTD hergestellte Teile. 
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7. 7ÁÒÔÕÎÇ  
Pos. Datum der 

Meldung 

Datum der 

Fehlerbehebung 

Beschreibung der durchgef¿hrten 

Arbeiten und der ausgetauschten 
Teile 

Unterschrift 
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¢ŜƛƭŜƪŀǘŀƭƻƎ hǊƛƻƴ Yκ{ ŀǳŦƎŜƘŅƴƎǘ 

 

 

 

Bei der Bestellung die Arbeitsbreite der Maschine angeben und mit welcher 

Walze die Maschine ausgestattet ist. 

 

 

Bestimmen Sie die Seiten der Maschine, indem Sie sich in Fahrtrichtung 

hinter die Maschine stellen. 
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1. Hauptrahmen 

 

Abb. 1. Hauptrahmen der Maschine mit Scherbolzen. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Mittelrahmen des Orion K ORH-K-00 1 

2 CƭǸƎŜƭ ǊŜŎƘǘǎ όhǊƛƻƴ Yύ ORH-K-01 1 

3 CƭǸƎŜƭ ƭƛƴƪǎ όhǊƛƻƴ Yύ ORH-K-02 1 

4 CƭǸƎŜƭōƻƭȊŜƴ SWS- qплȄмтс 6 

5 Unterlegscheibe ISO 7089 A31 6 

6 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M30 6 

7 Gerader Schmiernippel DIN 71412 A M10x1 6 
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Abb. 2. Hauptrahmen der Maschine mit Federgrindel. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Mittelrahmen des Orion S ORH-S-00 
(Breite angeben) 

1 

2 CƭǸƎŜƭ ǊŜŎƘǘǎ (Orion S) ORH-S-01 
(Breite angeben) 

1 

3 CƭǸƎŜƭ ƭƛƴƪǎ (Orion S) ORH-S-02 
(Breite angeben) 

1 

4 CƭǸƎŜƭōƻƭȊŜƴ SWS- qплȄмтс 6 

5 Unterlegscheibe ISO 7089 A31 6 

6 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M30 6 

7 Gerader Schmiernippel DIN 71412 A M10x1 6 
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2. Befestigung der Grindel mit Scherbolzen 

 

Abb. 3. Befestigung der Grindel mit Scherbolzen - Orion K. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Schraube ISO 4014 M24x90 1 

2 Unterlegscheibe ISO 7089 A25 2 

3 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M24 1 

4 Abdeckung MSO-24 2 

5 Scherbolzen 8.8 ISO 4014 M12x70 8.8 1 

6 Unterlegscheibe ISO 7089 A13 2 

7 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M12 1 

8 Abdeckung MSO-12 2 

 
 

 

  

Die angegebene Anzahl gilt 

ŦǸǊ Ŝƛƴ 9ƭŜƳŜƴǘΦ 
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Abb. 4. Kompletter Grindel mit Scherbolzen links oder rechts - Orion K. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  Grindel komplett ORK-02-01 - 

1 Grindel ORK-02-01-01 1 

2 Schar-Cǳǖ OR-01-01 1 

3 Schar-Streichblech OR-01-03 1 

4 CƭǸƎŜƭǎŎƘŀǊ OR-01-02 1 

5 Scharenspitze rechts OR-01-04 1 

6 Scharenspitze links OR-01-05 1 

7 Flachkopfschraube DIN 603  M12x30 4 

8 Unterlegscheibe ISO 7089 A13 7 

9 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M12 7 

10 Flachkopfschraube DIN 605 M12x70 2 

11 Flachkopfschraube DIN 605M12x35 1 
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3. Befestigung der Federgrindel 

 

Abb. 5. Befestigung der Federgrindel - Orion S. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

 
1 

Grindel rechts komplett 
oder 

Grindel links komplett 

ORS-02-01-P 
lub  

ORS-02-01-L 

 
1 

2 hōŜǊŜǊ .ŜŦŜǎǘƛƎǳƴƎǎŦƭŀƴǎŎƘ ŦǸǊ ŘŜƴ 
DǊƛƴŘŜƭ όƎǊƻǖŜǎ wŜŎƘǘŜŎƪύ 

ORS-02-04 1 

3 ¦ƴǘŜǊŜǊ .ŜŦŜǎǘƛƎǳƴƎǎŦƭŀƴǎŎƘ ŦǸǊ 
ŘŜƴ DǊƛƴŘŜƭ όƎǊƻǖŜǎ wŜŎƘǘŜŎƪύ 

ORS-02-05 1 

4 Schraube ISO 4014 M20x200 5 

5 Unterlegscheibe ISO 7089 A21 10 

6 Selbstsichernde Mutter ISO 7041 M20 5 

7 Abdeckung MSO-20 10 

 

5ƛŜ ŀƴƎŜƎŜōŜƴŜ !ƴȊŀƘƭ Ǝƛƭǘ ŦǸǊ Ŝƛƴ 9ƭŜƳŜƴǘΦ 
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Abb. 6. Kompletter Federgrindel links oder rechts - Orion S. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

 
*  

Grindel rechts komplett 
oder 

Grindel links komplett 

ORS-02-01-P 
lub  

ORS-02-01-L 

 
- 

1a Grindel rechts ORS-02-01-01-P 1 

1b Grindel links ORS-02-01-01-L 1 

2 Schar-Cǳǖ OR-01-01 1 

3 Schar-Streichblech OR-01-03 1 

4 CƭǸƎŜƭǎŎƘŀǊ OR-01-02 1 

5 Scharenspitze rechts OR-01-04 1 

6 Scharenspitze links OR-01-05 1 

7 Flachkopfschraube DIN 603  M12x30 4 

8 Unterlegscheibe ISO 7089 A13 7 

9 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M12 7 

10 Flachkopfschraube DIN 605 M12x70 2 

11 Flachkopfschraube DIN 605M12x35 1 
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4. Befestigung des Hauptwalzenarms 

 

Abb. 7. Befestigung des Hauptwalzenarms. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Arm ORH-01-01 4 

2 Bolzen SWS-qнрȄмнл 4 

3 Unterlegscheibe ISO 7089 A25 4 

4 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M24 4 

5 Abdeckung MSO-24 4 

6 Gerader Schmiernippel DIN 71412 A M10x1 4 
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Abb. 8. Befestigung des Schmetterlingsschraube. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Schmetterlingsschraube SW-qнлȄмлр  1 

2 Unterlegscheibe ISO 7089 A21 2 

3 Splint AN-75-4 1 

 

  

5ƛŜ ŀƴƎŜƎŜōŜƴŜ !ƴȊŀƘƭ Ǝƛƭǘ ŦǸǊ Ŝƛƴ !ǊƳΦ 
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5. Befestigung des Zentrale Schraube zum Wellenverstellungarm 

 

Abb. 9. Befestigung des Zentrale Schraube zum Wellenverstellungarm. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Zentrale Schraube komplett SC325/2K 1 

2 Bolzen SW-qнр-115 2 

3 Unterlegscheibe ISO 7089 A25  2 

4 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M24 2 

5 Abdeckung MSO-24 2 

 

  
5ƛŜ ŀƴƎŜƎŜōŜƴŜ !ƴȊŀƘƭ Ǝƛƭǘ ŦǸǊ Ŝƛƴ !ǊƳΦ 
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Abb. 10. Zentrale Schraube zur Einstellung der Arbeitstiefe. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  Zentrale Schraube komplett SC325/2K 1 

1 Zentrale Schraube SC325/2 1 

2 Splint SC-01 1 

3 Kugel SC-02 2 
 

6. Wellenverstellung Armbefestigungen 

 

Abb. 11. Wellenverstellung Armbefestigungen. 

5ƛŜ ŀƴƎŜƎŜōŜƴŜ !ƴȊŀƘƭ Ǝƛƭǘ ŦǸǊ Ŝƛƴ 9ƭŜƳŜƴǘΦ 

Die angegebene Anzahl gilt ŦǸǊ Ŝƛƴ !ǊƳΦ 
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Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Wellenarm ORH-01-01 1 

2 Profilabdeckung 100x50 MS-100x50 2 

3 WƻŎƘ ŦǸǊ tǊƻŦƛƭ мллȄмлл ¢ȅǇ / J100x100-C M16 4 

4 Unterlegscheibe ISO 7089 A17 8 

5 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M16 8 

6 Abdeckung MSO-16 8 
 

7. .ŜŦŜǎǘƛƎǳƴƎ ŘŜǎ CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜōǎ 

 

Abb. 12. .ŜŦŜǎǘƛƎǳƴƎ ŘŜǎ CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜōǎ. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

 
 
 
1 

CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ǾƻǊƴŜ ƭƛƴƪǎ SH-70-35-510K LF (Orion 400) 
SH-80-35-510K LF (Orion 500/600) 

1 

CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ǾƻǊƴŜ ǊŜŎƘǘǎ SH-70-35-510K RF (Orion 400) 
SH-80-35-510K RF (Orion 500/600) 

1 

CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ƘƛƴǘŜƴ ƭƛƴƪǎ SH-70-35-510K LB (Orion 400) 
SH-80-35-510K LB (Orion 500/600) 

1 

CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ƘƛƴǘŜƴ ǊŜŎƘǘǎ SH-70-35-510K RB (Orion 400) 
SH-80-35-510K RB (Orion 500/600) 

1 

2 Langer Armstift SW-˒олȄмтп 4 

3 Unterlegscheibe ISO 7089 A31  8 

4 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M30 8 

5 Kurzer Armstift SW-˒олȄмнп 4 
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8. Befestigung der Schraube zur Einstellung der Arbeitstiefe des Nivellierscheiben 

 

Abb. 13. Befestigung der Schraube zur Einstellung der Arbeitstiefe des Nivellierscheiben. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Zentrale Schraube SC175/1K 1 

2 .ƻƭȊŜƴ ŦǸǊ ½ŜƴǘǊŀƭŜ {ŎƘǊŀǳōŜ SW-˒нлȄмлл 2 

3 Unterlegscheibe ISO 7089 A21 2 

4 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M20 2 

5 Abdeckung MSO-20 2 

 

 
5ƛŜ ŀƴƎŜƎŜōŜƴŜ !ƴȊŀƘƭ Ǿƻƴ 9ƭŜƳŜƴǘŜƴ Ǝƛƭǘ ŦǸǊ Ŝƛƴ ¢ŜƛƭΦ 
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Abb. 14. Schraube zur Einstellung der Arbeitstiefe des Nivellierscheiben. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  Zentrale Schraube komplett SC175/1K 1 

1 Zentrale Schraube SC175/1 1 

2 Splint SC-01 1 

3 Kugel SC-02 2 
 

9. Befestigung des Scheibenbalkens 

 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Bolzen mit Schmiernippel SWS-qнрȄмнл 4 

2 Unterlegscheibe ISO 7089 A25  4 

3 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M24 4 

4 Abdeckung MSO-24 4 

5 Gerader Schmiernippel DIN 71412 A M10x1 4 

!ƴȊŀƘƭ ŘŜǊ ŦǸǊ ŜƛƴŜƴ !ǊǘƛƪŜƭ 

ŀƴƎŜƎŜōŜƴŜƴ {ǘǸŎƪŜΦ 

Abb. 15. Befestigung des 
Scheibenbalkens. 
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10. Nivellierscheiben 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Linker Nivellierscheiben ORH-02-01 1 

2 Rechter Nivellierscheiben ORH-02-02 1 

3 Profilabdeckung 100x50 MS-100x50 5 

4 Kontermutter ISO 4034 M16 4 

5 Schraube ISO 4017 M16x50 4 

6 Abdeckung MSO-16 4 

7 {ŎƘƛŜōŜǘǊŅƎŜǊ ORH-02-03 2 

8 Litze ORH-02-04 2 

9 Schraube ISO 4017 M12x45 8 

10 Unterlegscheibe ISO 7089 A13 16 

11 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M12 8 

12 Abdeckung MSO-12 16 

 

Abb. 16. Nivellierscheiben. 
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11. Doppelstiel 

 

Abb. 17. Doppelstiel. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  Doppelstiel komplett SG2P-K WŜ ƴŀŎƘ ŘŜǊ DǊǀǖŜ 

1 Doppelstiel SG2P-01 1 

2 Vordach SG2P-02 1 

3a Scheibenversatz rechts SG2P-03 1 

3b Scheibenversatz links SG2P-04 1 

4 
Anschraubnabe des 
Nivellierscheiben 

PP-460-K 2 

5 qпслƳƳ {ŎƘŜƛōŜ TSW-460 2 

6 {ǘƻǖŘŅƳǇŦŜǊΣ ǊǳƴŘŜǊ ARO-180 4 

7 Unterlegscheibe ISO 7089 A23 2 

8 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M22 2 

9 Verschlussschraube mit Pilzkopf DIN 603 M12x35 12 

10 Unterlegscheibe ISO 7089 A13 24 

11 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M12 18 

12 Schraube ISO 4014 M12x45 6 

13 Schraube ISO 4014 M16x40 4 

14 Mutter ISO 4034 M16 4 
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12. Einzelne Stiel 

 

Abb. 18. Einzelne Stiel. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  
Einzelne Stiel rechts komplet 
Einzelne Stiel links komplett 

SG1P-K-P 
SG1P-K-L 

WŜ ƴŀŎƘ ŘŜǊ DǊǀǖŜ 

1a Stiel links SG1P-01L 1 

1b Stiel rechts SG1P-01P 1 

2 Vordach SG1P-02 1 

3 
Anschraubnabe des 
Nivellierscheiben 

PP-460-K 1 

4 qпслƳƳ {ŎƘŜƛōŜ TSW-460 1 

5 {ǘƻǖŘŅƳǇŦŜǊΣ ǊǳƴŘŜǊ  ARO-180 4 

6 Unterlegscheibe ISO 4089 A23 1 

7 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M22 1 

8 Verschlussschraube mit Pilzkopf DIN 603 M12X35 6 

9 Unterlegscheibe ISO 7089 A13 18 

10 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M12 12 

11 Schraube ISO 4017 M12X45 6 
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13. Anschraubbare Nabe 

 

 

14. Walzen 

14.1 Rohrstabwalze q500 

  

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  Anschraubnabe des Nivellierscheiben komplett PP-460-K 8 

1 Anschraubnabe des Nivellierscheiben PP-460-01 1 

2 Welle PP-460-02 1 

3 Lager 30206A 2 

4 Dichtungsring TC 35x62x7 1 

5 O-ring 85x93x4 NBR 90 1 

6 Lager-Scheibe MB6 DIN 5406 1 

7 Lagermutter KM06 1 

8 Abdeckung PP-460-03 1 

Abb. 19. Anschraubbare Nabe. 

 

Abb. 20. Rohrstabwalze qрлл. 
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14.2 5ŀŎƘǊƛƴƎǿŀƭȊŜ qрлл 

  

Abb. 21. Dachringwalze q500. 

  

Abb. 22. Abstreifer. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  Rohrstabwalze komplett ORH-WRP500 - 

1 Walzenrahmen ORH-WRP500-01 2 

2 Rohrstabwalze ORH-WRP500-02 2 

3 UCF 210 Lager LUCF-210 4 

4 Senkkopfschraube DIN 7991 M16x50 16 

5 Unterlegscheibe ISO 7089 A17 16 

6 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M16 16 

7 Abdeckung MSO-16 16 
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15. Kupplungsbolzen 

 

 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol 
oder 

Normnummer 

St. 

1 Kupplungsbolzen, 
oben L=130mm 

SW-qонȄмол 1 

2 {ǘƛŦǘ Ƴƛǘ wƛƴƎ qмм AN-77-11 1 

 
 

Abb. 23. Zentraler Schraubstift qонƳƳ komplett. 

 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  Dachringwalze komplett ORH-WDP500 - 

1 Walzenrahmen ORH-WDP500-01 2 

2 Dachringwalze ORH-WDP500-02 2 

3 UCF 210 Lager LUCF-210 4 

4 Senkkopfschraube DIN 7991 M16x50 16 

5 Unterlegscheibe ISO 7089 A17 16 

6 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M16 16 

7 Abdeckung MSO-16 16 

8 Abstreifer SKDN-01 WŜ ƴŀŎƘ ŘŜǊ DǊǀǖŜ 

9 Untere Halterung des Abstreifers SKD-02 WŜ ƴŀŎƘ ŘŜǊ DǊǀǖŜ 

10 Obere Halterung des Abstreifers SKD-03 WŜ ƴŀŎƘ ŘŜǊ DǊǀǖŜ 

11 Schraube ISO 4014 M12x100 WŜ ƴŀŎƘ ŘŜǊ DǊǀǖŜ 

12 Unterlegscheibe ISO 7089 A13 Je nach der DǊǀǖŜ 

13 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M12 WŜ ƴŀŎƘ ŘŜǊ DǊǀǖŜ 

14 Schraube ISO 4017 M12x35 WŜ ƴŀŎƘ ŘŜǊ DǊǀǖŜ 
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Abb. 24. !ƴƘŅƴƎŜōƻƭȊŜƴ ƪƻƳǇƭŜǘǘ. 
 
 
 

 

 

16. Beleuchtung 

 

Abb. 25. Anbringung des Beleuchtungsauszugprofil. 

 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Kupplungsbolzen, unten L=220mm SW-qосȄннл 2 

2 Stift mit Ring qмм AN-77-11 2 
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Abb. 26. Anbringung des Beleuchtungstrªgerprofils. 

 

 

 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Auszug ORH-03-01 1 

2 Schraube ISO 4017 M16x100 1 

3 Unterlegscheibe ISO 7089 A17 4 

4 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M16 2 

5 Schraube ISO 4017 M16x70 1 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 .ŜƭŜǳŎƘǘǳƴƎǎǘǊŅƎŜǊ ORH-03-02 1 

2 Schraube ISO 4017 M16x70 1 

3 Unterlegscheibe ISO 7089 A17 2 

4 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M16 1 

5 Joch auf Profil 40x40mm Typ C J40x40-C M12 2 

6 Unterlegscheibe ISO 7089 A13 4 

7 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M12 4 
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Abb. 27. Anbringen von der Beleuchtung. 

 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Beleuchtungsmontagerahmen ORH-03-03 1 

2 Schraube ISO 4017 M16x50 4 

3 Unterlegscheibe ISO 7089 A17 8 

4 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M16 4 
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Abb. 28. Jochanbringung des Beleuchtungsprofilen. 

 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 WƻŎƘ ŦǸǊ tǊƻŦƛƭ плȄпл ¢ȅǇ / J40x40-C M12 6 

2 Unterlegscheibe ISO 7089 A13 12 

3 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M12 12 
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Abb. 29. Anbringen von der Beleuchtung. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Lichtleiste rechts ORH-03-04 1 

2 Lichtleiste links ORH-03-05 1 

3 .ŜƭŜǳŎƘǘǳƴƎǎǘǊŅƎŜǊ ORH-03-06 1 

4 .ŜƭŜǳŎƘǘǳƴƎǎǘǊŅƎŜǊŦƭŀƴǎŎƘŜ ORH-03-07 4 

5 Schraube ISO 4017 M12x70 8 

6 Unterlegscheibe ISO 7089 A13 16 

7 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M12 8 
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Abb. 30. Anbringen von der Beleuchtung. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

 
1 

Beleuchtungssatz rechts komplett 
oder 

Beleuchtungssatz links komplett 

ORH-05-R 
lub 

ORH-05-L 

 
1 

2 Schraube ISO 4017 M12x50 4 

3 Kontermutter ISO 4034 M12 4 
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Abb. 31. Komplette Beleuchtung, Aufbau. 

 

 

 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder 
Normnummer 

St. 

1 
Steckverbinder Typ 

7S  
PN-78/S-76056  1 

2 
Elektrischer 
Kabelbaum 

ORH-06-00 1 

Abb. 32. Elektrischer Leitungen.  
 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

 
*  

Beleuchtungssatz rechts komplett 
oder 

Beleuchtungssatz links komplett 

ORH-05-R 
Lub 

ORH-05-L 

 
- 

1a Beleuchtungsrahmen rechts ORH-05-01-R 1 

1b Beleuchtungsrahmen links ORH-05-01-L 1 

2 Lampe komplett LLED-W145 2 

3a Tafel mit Leisten rechts TO-DIN-280 R 1 

3b Tafel mit Leisten links TO-DIN-280 L 1 

4 Schraube CSN 02 1143 A M4x16 8 

5 Unterlegscheibe ISO 7089 A5 16 

6 Mutter ISO 10511 M4 8 
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17. Hydraulik 

 

Abb. 33. Hydraulisches System. 
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Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Hydraulische Leitung ORH-07-01 1 

2 Hydraulische Leitung ORH-07-02 1 

3 Hydraulische Leitung ORH-07-03 1 

4 Hydraulische Leitung ORH-07-04 1 

5 Hydraulische Leitung ORH-07-05 1 

6 Hydraulische Leitung ORH-07-06 1 

7 Hydraulische Leitung ORH-07-07 1 

8 Hydraulische Leitung ORH-07-08 1 

9 Hydraulische Leitung ORH-07-09 1 

10 Hydraulische Leitung ORH-07-10 1 

11 Hydraulische Leitung ORH-07-11 1 

12 Hydraulische Leitung ORH-07-12 1 

13 Hydraulische Leitung ORH-07-13 1 

14 Hydraulische Leitung ORH-07-14 1 

15 Hydraulische Leitung ORH-07-15 1 

16 Hydraulische Leitung ORH-07-16 1 

17 Hydraulische Leitung ORH-07-17 1 

18 Hydraulische Leitung ORH-07-18 1 

19 Hydraulische Leitung ORH-07-19 1 

20 Hydraulische Leitung ORH-07-20 1 

21 Hydraulische Leitung ORH-07-21 1 
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18. Hydraulisches System 

 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ǾƻǊƴŜ ƭƛƴƪǎ SH-70-35-510K LF (Orion 400) 
SH-80-35-510K LF (Orion 500/600) 

1 

2 CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ǾƻǊƴŜ ǊŜŎƘǘǎ SH-70-35-510K RF (Orion 400) 
SH-80-35-510K RF (Orion 500/600) 

1 

3 CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ƘƛƴǘŜƴ ƭƛƴƪǎ SH-70-35-510K LB (Orion 400) 
SH-80-35-510K LB (Orion 500/600) 

1 

4 CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ƘƛƴǘŜƴ ǊŜŎƘǘǎ SH-70-35-510K RB (Orion 400) 
SH-80-35-510K RB (Orion 500/600) 

1 

5 Riegelantrieb SH-40-22-57,5/K 1 

6 !ǳǖŜƴǿŜƭƭŜƴȊȅƭƛƴŘŜǊ SH-50-30-140K Z 2 

7 Nockenwellenzylinder SH-50-30-140K W 2 

8 Doppelventil komplett VBCD-1/2-DE-A/K 1 

9 Sequentielles Ventil komplett VSL1202-21Q/K 1 

10 Euro-Kupplung 12 22x1.5 B300-HP102L1218 4 

11 T-{ǘǸŎƪ BAB M22x22x22 BAB M22x1,5 2 

Abb. 34. Hydraulisches System. 
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Abb. 35. Fl¿gelantrieb komplett. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ǾƻǊƴŜ ƭƛƴƪǎ SH-70-35-510K LF (Orion 400) 
SH-80-35-510K LF (Orion 500/600) 

1 

*  CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ǾƻǊƴŜ ǊŜŎƘǘǎ SH-70-35-510K RF (Orion 400) 
SH-80-35-510K RF (Orion 500/600) 

1 

*  CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ƘƛƴǘŜƴ ƭƛƴƪǎ SH-70-35-510K LB (Orion 400) 
SH-80-35-510K LB (Orion 500/600) 

1 

*  CƭǸƎŜƭŀƴǘǊƛŜō ƪƻƳǇƭŜǘǘ ƘƛƴǘŜƴ ǊŜŎƘǘǎ SH-70-35-510K RB (Orion 400) 
SH-80-35-510K RB (Orion 500/600) 

1 

1 Hydraulischer Frontschieberantrieb SH-70-35-510 (Orion 400) 
SH-80-35-510 (Orion 500/600) 

1 

2 Hydraulische Verriegelung VBCD1202S-21Q 1 

3 Gerader Anschluss мκнέȄaннȄмΣр ZN-140 1/2/22-8 ED 4 

4 Rohrbogen AB AB 90 M22x1,5 1 

5 Rohrbogen AA AA 90 M22x1,5 1 

6 Rohr-5ǊǳŎƪƘǸƭǎŜ qмрƳƳ ORH-11-15mm 2 

7 Rohrmutter ORH-11-M22x1,5 2 

8 Hydraulischer Anschluss mit 
wƛƴƎƪǀǊǇŜǊ 

DIN 7641 M22x1,5 2 

9 «ōŜǊƭŀǳŦǎŎƘǊŀǳōŜ DIN 7643 M18x1,5 2 

10 YǳǇŦŜǊǳƴǘŜǊƭŜƎǎŎƘŜƛōŜ qмуƳƳ 5Lb тсло! qмуƳƳ 4 

11 wƻƘǊ qмрƳƳ ORH-11- qмрƳƳ 1 

 
!ƴȊŀƘƭ ŘŜǊ ŦǸǊ ŜƛƴŜƴ !ƴǘǊƛŜō ŀƴƎŜƎŜōŜƴŜƴ {ǘǸŎƪŜΦ 
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Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  Doppelventil komplett VBCD-1/2-DE-A/K 1 

1 5ƻǇǇŜƭǾŜƴǘƛƭ оκуέ VBCD-1/2-DE-A 1 

2 !ƴǎŎƘƭǳǎǎǎǘǸŎƪ оκуέȄaмуȄмΣр ZN-140 3/8/18-8 ED 4 

3 Rohrbogen AA M18 AA 90 M22x1,5 2 

4 T-{ǘǸŎƪ BBB M18x18x18 BBB M18x1,5 2 

 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  Sequentielles Ventil komplett VSL1202-21Q/K 1 

1 Sequentielles Ventil VSL1202-21Q 1 

2 !ƴǎŎƘƭǳǎǎǎǘǸŎƪ AB мκнέȄaннȄмΣр ZN-140 1/2/22-8 ED/AB 1 

3 !ƴǎŎƘƭǳǎǎǎǘǸŎƪ мκнέȄaннȄмΣр ZN-140 1/2/22-8 ED 1 

4 !ƴǎŎƘƭǳǎǎǎǘǸŎƪ мκнέȄaннȄмуȄмΣр ZN-140 1/2/22/18-8 ED 1 

5 T-{ǘǸŎƪ BAB M22x22x22 BAB M22x1,5 2 

6 T-{ǘǸŎƪ BBB M22x22x22 BBB M22x1,5 1 

Abb. 36. Doppelventil komplett. 

Abb. 37. Sequentielles Ventil komplett. 
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19. ½ǳǎŅǘȊƭƛŎƘŜ ƘȅŘǊŀǳƭƛǎŎƘŜ 9ƭŜƳŜƴǘŜƴ 

 

 

 

 

 
Abb. 38. ½ǳǎŅǘȊƭƛŎƘŜ ƘȅŘǊŀǳƭƛǎŎƘŜ 9ƭŜƳŜƴǘŜƴ. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Steckgriff B-328-SZ101A0  4 

2 Kunststoff-Doppelklemme B250-2.15/15K  8 

3 {ǇƛǊŀƭŦǀǊƳƛƎŜǎ DŜŦƭŜŎƘǘ B090-SGX-32  - 

4 Kunststoff-Doppelklemme B250-2.22/22K  1 
 

20. Verschluss komplett 

  Abb. 39. Verschluss. 
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Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  Verschluss komplett ORH-LCK-01/K 1 

1 Haken ORH-LCK-01-01 1 

2 IŀƪŜƴǘǊŅƎŜǊ ORH-LCK-01-02 1 

3 Verschlusszylinder komplett SH-40-22-57,5/K 1 

4 Schraube ISO 4017 M20x70 1 

5 Unterlegscheibe ISO 7089 A21 2 

6 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M20 1 

7 Schraube ISO 4017 M12x60 2 

8 Unterlegscheibe ISO 7089 A13 4 

9 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M12 2 

10 Abdeckung MSO-12 4 

11 Schraube ISO 4014 M14x120 1 

12 Unterlegscheibe ISO 7089 A15 2 

13 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M14 1 

14 Hakenbolzen VH-SW-qнпȄмлн 1 

15 Segerring PN-81/M-85111 Z 21 2 

 

21. Verschlusszylinder 

  
Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

*  Verschlusszylinder komplett SH-40-22-57,5/K 1 

1 Zylinder SH-40-22-57,5 1 

2 Zylindersohr SH-40-22-57,5/01 1 

3 Feder SH-40-22-57,5/02 1 

4 CŜŘŜǊŦǳǖ SH-40-22-57,5/03 1 
 

 

 

 

Abb. 40. Verschlusszylinder. 
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22. Striegel 

 

Abb. 41. Befestigung der Striegelhalter auf der Welle. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Striegelhalter auf der Welle ORH-08-01 1 

2 Joch auf Profil 100x100mm Typ C J100x100-C M16 2 

3 Unterlegscheibe ISO 7089 A17 4 

4 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M16 4 

 

 

 

 

 

5ƛŜ ŀƴƎŜƎŜōŜƴŜ !ƴȊŀƘƭ Ǿƻƴ 9ƭŜƳŜƴǘŜƴ Ǝƛƭǘ ŦǸǊ Ŝƛƴ {ǘǸŎƪΦ 
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Abb. 42. Befestigung des Abstreiferarms. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Abstreiferarm ORH-08-02 1 

2 Schraube ISO 4014 M20x80 1 

3 Unterlegscheibe ISO 7089 A21 2 

4 Selbstsichernde Mutter ISO 10511 M20 1 

 

 
5ƛŜ ŀƴƎŜƎŜōŜƴŜ !ƴȊŀƘƭ Ǿƻƴ 9ƭŜƳŜƴǘŜƴ Ǝƛƭǘ ŦǸǊ Ŝƛƴ {ǘǸŎƪΦ 
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Abb. 43. Befestigung der Sicherungsbolzen der Abstreiferarme. 

Pos. Bezeichnung KTM-Symbol oder Normnummer St. 

1 Abstreiferbolzen ORH-08-03 2 

2 Splint AN 75-2 2 
 

 

Abb. 44. Montage  des Abstreiferprofils. 

5ƛŜ ŀƴƎŜƎŜōŜƴŜ !ƴȊŀƘƭ Ǿƻƴ 9ƭŜƳŜƴǘŜƴ Ǝƛƭǘ ŦǸǊ Ŝƛƴ !ǊƳΦ 


