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5.6-2	 Wartung der 
Drehverbindung 
(Fortsetzung)
9	 Beim Wiedereinbau in umgekehrter Reihenfolge 

vorgehen, mit den folgenden Ausnahmen:

Alle Spuren von Öl und Feuchtigkeit an den 2-teiligen •	
Dichtungsnuten im Drehverbindungskorpus mit 
einem Reiniger ohne Mineralölgehalt beseitigen. 
(Beispiel: Kontaktreiniger für Elektronik)

Hände gründlich waschen, um vor dem Einbau •	
der 2-teiligen Dichtung alle Spuren von Öl und 
Feuchtigkeit zu beseitigen.

A) Die rechteckigen Gummiringe in die Nuten des •	
Drehverbindungskorpus einlegen.

B) Die Teflonringe vor die Gummiringe einsetzen.

WICHTIG: Die Dichtungen zum Einbau wie 
gezeigt nierenförmig verbiegen. Starke Biegungen 
vermeiden. Die Dichtungen mit dem Finger in die 
Nuten schieben.

Die Welle und den Korpus vor dem Wiedereinbau mit •	
Hydraulikflüssigkeit schmieren.

Den Korpus drehen und beim Einbau der Welle leicht •	
Druck ausüben, um Schäden an den Dichtungen zu 
vermeiden.

An den Ventileinsätzen (falls vorhanden) neue •	
O-Ringe und Sicherungsringe anbringen (siehe 
Darstellung).
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4	 Eine Auffangschale unter den Zylinder stellen und 
die Schläuche an den Zylinderanschlüssen lösen. 
Die Schlauchenden verschließen und für die spätere 
Montage kennzeichnen. 

5	 Den Zylinder wie in Abschnitt 5.8 beschrieben warten.

5.7	 Zylinder
5.7-1	 Zylinder am Anbaugerät 

instandsetzen
1	 Den Arm des zu wartenden Zylinders schließen. Das 

Anbaugerät zur Rollenhandhabung in vertikale Stellung 
drehen.

2	 Die Ankerbolzen der Zylinderkolbenstangen von beiden 
Zylindern abbauen.

3	 Die Zylinderkolbenstangen nach hinten ziehen. Den 
zu wartenden Zylinder nach außen schwenken, bis die 
Kolbenstange und die Befestigung frei liegen.

WARNUNG: Vor dem Instandsetzen 
hydraulischer Komponenten den Druck 
aus der Hydraulik ablassen. Stapler 
ausschalten und Zusatzventile mehrmals in 
beide Richtungen öffnen.

5.7-2	 Zylinder ausbauen,langer 
oder kurzer Arm
1	 Den Arm in mittlere Reichweite verfahren, an dem sich 

der auszubauende Zylinder befindet. Das Anbaugerät 
zur Rollenhandhabung in vertikale Stellung drehen.

2	 Den Ankerbolzen der Zylinderkolbenstange von dem 
auszubauenden Zylinder abmontieren. 

3	 Den Arm nach innen schwenken.

WARNUNG: Vor dem Entfernen von 
Hydraulikleitungen die Hydraulik 
drucklos machen. Stapler ausschalten 
und Zusatzventile mehrmals in beide 
Richtungen öffnen.

4	 Eine Auffangschale unter den Zylinder stellen. 
Schläuche von den Zylinderanschlüssen abbauen. 
Die Schlauchenden verschließen und für die spätere 
Montage kennzeichnen.

5	 Den Ankerbolzen am Zylinderboden abmontieren. 
Die Position der Unterlegbleche merken. Beim 
Wiedereinbau die Befestigungsschrauben am 
Ankerbolzen auf 14 ft.-lbs. (19 Nm) anziehen.

6	 Den Zylinder wie in Abschnitt 5.8 beschrieben warten.
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5.7-3	 Rückschlagventil am 
Zylinder instandsetzen
1	 Das Anbaugerät zur Rollenhandhabung in vertikale 

Stellung drehen. Um Zugang zum Zylinderrückschlag 
zu erhalten, den Arm schließen, an sich der zu 
wartende Zylinder befindet. 

WARNUNG: Vor dem Abbauen von 
Hydraulikleitungen den Druck aus der 
Hydraulik ablassen. Stapler ausschalten 
und Zusatzventile mehrmals in beide 
Richtungen öffnen.

2	 Den Rückschlagventileinsatz vom Zylinderanschluss 
abbauen.

3	 O- und Stützringe ausbauen. Den Rückschlagventileinsatz 
mit Kerosin oder Lösungsmittel reinigen.

4	 Neue O-Ringe und Sicherungsringe wie gezeigt 
einsetzen.

5	 Vor dem Wiedereinbau den Rückschlagventileinsatz 
mit STP oder Vaseline schmieren. Den 
Rückschlagventileinsatz auf 35 ft.-lbs. (50 Nm) 
festziehen.

RC0375.epsRückschlagventil-
Einsatz2

Rückschlagventileinsatz
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5.7-4	 Zylinderbuchse 
instandsetzen
HINWEIS: Wenn das Spiel zwischen Buchse und Bolzen 
größer als 1/16 Zoll (1,6 mm) ist, müssen die Buchsen 
ausgetauscht werden.

1	 Den Zylinder wie in Abschnitt 5.7-2 beschrieben vom 
Anbaugerät abmontieren.

2	 Die Buchsen mithilfe eines Buchsenwerkzeugs aus dem 
Zylinder ausbauen.

HINWEIS: Zum Fräsen von Buchsenwerkzeugen bitte 
die dargestellten Maßangaben berücksichtigen.

3	 Neue Buchsen in den Zylinder einbauen. Durch 
dieselbe Anzahl an Buchsen ersetzen, die zuvor auch 
ausgebaut wurden.

VORSICHT: Bei Einbau ohne ein passendes 
Buchsenwerkzeug können die Buchsen beschädigt 
werden.

Maße für das Buchsenwerkzeug

A
Lager-

Innendurchm.

B
Werkzeug-

Außendurchm.

25H, 30H, 
33H

1,11 Zoll
(28,2 mm)

1,36 Zoll
(34,5 mm)

RC0362.eps

B A

7 Zoll
(178 mm)1,75 Zoll

(44,5 mm)
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RC3769.eps

5.8	 Wartung der 
Zylinder

5.8-1	 Zylinderdemontage
1	 Den Zylinder so einspannen, dass die Spannbacken 

des Schraubstocks nur das äußerste Ende des 
Zylinderbodens erfassen

HINWEIS: Für das Zerlegen und Zusammenbauen aller 
Zylinder ist ein Schraubstock mit weichen Spannbacken 
zu verwenden.

2	 Die Zylinderhalterung mit einem Stift-Hakenschlüssel 
abschrauben.

3	 Kolben/Stange/Halterung als Komplettbaugruppe aus 
dem Zylindermantel ausbauen.

4	 Kolben/Stange/Halterung auf der Stangenseite 
einspannen. Niemals direkt an der 
Stangendichtungsfläche einspannen.

5	 Die Kolbenmutter von der Stange abschrauben.

6	 Den Kolben oben und unten in einen Schraubstock mit 
weichen Backen einspannen. Die Dichtungen mit einem 
Dentalwerkzeug heraushebeln und zum Ausbauen 
abschneiden.

VORSICHT: Nicht die Dichtungsnut verkratzen

5.8-2	 Zylinderinspektion
Stange, Kolben und Haltering auf Kerben und •	
Grat prüfen. Kleinere Kerben und Grat können mit 
Schmirgelpapier entfernt werden. Ist dies nicht möglich, 
Teile austauschen.

Bohrung für Zylindermantel prüfen und kleinere Kerben •	
oder Grat mit einem Hohngerät entfernen. Ist dies nicht 
möglich, muss das Teil ausgetauscht werden.

Die Außenseite des Rohrs auf Unebenheiten oder Risse •	
prüfen, die die Funktion beeinträchtigen oder unter 
Druck undicht werden können. Falls notwendig, Teil 
austauschen.
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5.8-3	 Zylindermontage
1	 Alle neuen Dichtungen und O-Ringe mit Vaseline schmieren.

2	 Beachten Sie die Richtung der Doppellippenring-Dichtungen. 
Beim Einbau von Druckdichtungen muss die Lippe immer zur 
Zylinderdruckseite hin eingesetzt werden.

3	 Den Verjüngungswinkel an Kolben und Halterung mit 
Schmirgelpapier polieren, um den Dichtungseinbau zu 
erleichtern.

4	 Am Kolben und an der Halterung neue Dichtungen anbringen. 
Eine Seite der Dichtung in die Nut legen und vorsichtig über 
den Kolben oder die Halterung stülpen (siehe Abbildung).

5	 Die Halterung und anschließend den Kolben auf die 
Zylinderkolbenstange bauen. Die Kolbenbefestigungsmutter 
auf 320 ft.-lbs. (440 Nm) festziehen.

6	 Den Kolbenspanner mit dem Dichtsatz ausgestattet in das 
Zylinderrohr einführen. Darauf achten, dass der Spanner alle 
Zylinderrohrgewinde abdeckt, jedoch nicht die verjüngende 
Gewindeentlastung berührt. Die Fächeranschläge des 
Spanners kürzen, falls der abgedeckte Umfang größer sein 
muss. 

VORSICHT: Der Kolben lässt sich nicht richtig in das 
Zylinderrohr einführen, wenn der Spanner die verjüngende 
Gewindeentlastung berührt.

7	 Einen dicken Film Vaseline auf die Innenseite des 
Zylinderrohrs, Kolbenspanners und auf die Kolbendichtungen 
auftragen.

8	 Mit einem Gummihammer den Kolben/die Stange zusammen über 
den Spanner in das Zylinderrohr schieben.

9	 Den Spanner auf der einen Seite abschneiden und aus der 
Zylinderbohrung ziehen.

	 10	 Einen dicken Film Vaseline auf die Innenseite des 
Zylinderrohrs, auf die Halterung und auf die Dichtung 
auftragen.

	 11	 Die Halterung im Zylinderrohr anschrauben. Die Halterung mit 
375 ft.-lbs. (510 Nm) festziehen.
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5.9	 Basisgruppe
5.9-1	 Rahmenbuchse 

instandsetzen
1	 Die Arme wie in Abschnitt 5.2-1 beschrieben vom 

Anbaugerät abmontieren.

2	 Die Armgelenk-Buchsen (8) mithilfe eines 
Buchsenwerkzeugs vom Rahmen abbauen.

HINWEIS: Zum Fräsen von Buchsenwerkzeugen 
bitte die Maßangaben in der folgenden Tabelle 
berücksichtigen.

3	 Beim Wiedereinbau in umgekehrter Reihenfolge 
vorgehen, mit den folgenden Ausnahmen:

Neue Armgelenk-Buchsen und Distanzstück •	
einbauen.

VORSICHT: Bei Einbau ohne ein passendes 
Buchsenwerkzeug können die Buchsen beschädigt 
werden.

RC2895.eps

Buchse

Distanzstück

Maße für das Buchsenwerkzeug

A
Lager-

Innendurchm.

B
Werkzeug-

Außendurchm.

25H, 30H, 
33H

1,57 Zoll
(39,8 mm)

1,75 Zoll
(44,5 mm)
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RC2898.eps

RC2897.eps

500-Stunden-Wartung
Folgende Prüfung ist alle 500 Stunden durchzuführen:

1	 Bei den zugänglichen Schrauben an der Grundplatte 
oberhalb der oberen Montagehaken folgende 
Anfangsmomente prüfen:

Innensechskantschrauben – 80 ft.-lbs. (110 Nm)
Sechskantschrauben – 66 ft.-lbs. (90 Nm)

Schrauben mit 10 ft.-lbs. (14 Nm) über Anfangsmoment 
anziehen. Jede Schraube nach dem Prüfen 
kennzeichnen.

Falls Grundplattenschrauben nicht fest genug, •	
verdreht oder gebrochen sind, müssen alle 
Befestigungsmittel der Grundplatte wie in 
Abschnitt 5.9-3 erläutert ausgewechselt werden.

Wenn sich die Schrauben nicht drehen lassen, mit •	
der Prüfung der Vorderplattenschraube in Schritt 2 
fortfahren.

2	 Den Zugangsverschluss hinten an der Grundplatte 
abbauen und das Anbaugerät in vertikale 
Rollentransportstellung bringen. Die drei Schrauben 
auf ein Anfangsmoment von 80 ft.-lbs. (110 Nm) prüfen, 
die sich am dichtesten neben der Zugangsöffnung 
befinden. Schrauben mit 10 ft.-lbs. (14 Nm) über dem 
Anfangsmoment festziehen. Jede Schraube nach dem 
Prüfen kennzeichnen.

Falls Vorderplattenschrauben nicht fest genug, •	
verdreht oder gebrochen sind, müssen alle 
Befestigungsmittel der Vorderplatte wie in 
Abschnitt 5.9-3 erläutert ausgewechselt werden.

Wenn sich die Schrauben nicht weiter drehen lassen, •	
ist die Prüfung abgeschlossen.

5.9-2	 Drehlagerbaugruppe - 
Schraubmoment prüfen

2000-Stunden-Wartung
Folgende Prüfung ist alle 2000 Stunden durchzuführen:

1	 Alle Schrauben an Grund- und Vorderplatte prüfen und 
festziehen, bis das Moment 10 ft.-lbs. (14 Nm) über den 
Momentwerten liegt, die oben angegeben sind. Jede 
Schraube nach dem Prüfen kennzeichnen.

Falls Befestigungsschrauben nicht fest genug, •	
verdreht oder gebrochen sind, müssen alle 
Schrauben wie in Abschnitt 5.9-3 erläutert 
ausgewechselt werden.

Wenn sich die Schrauben nicht weiter drehen lassen, •	
ist die Prüfung abgeschlossen.

HINWEIS: Das Anbaugerät muss vom Fahrzeug 
abgebaut werden, um Zugang zu allen 
Grundplattenschrauben zu erhalten. Grundplatte 
(dargestellt) abbauen oder über die Zugangsöffnung 
den Zugang zu allen Vorderplattenschrauben 
ermöglichen. Siehe Abschnitt 5.9-3.

1
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RC2900.eps

RC2899.eps

5.9-3	 Drehlager – Aus- und Einbau
1	 Das Anbaugerät wie in Abschnitt 5.1 beschrieben vom 

Stapler abbauen.

2	 Den Antrieb wie in Abschnitt 5.3-1 beschrieben ausbauen.

3	 Obere Montagehaken entfernen. Beim Wiedereinbau die 
Schrauben mit folgenden Momenten festziehen:

Klasse II/III – 125 ft.-lbs. (165 Nm)
Klasse IV – 195 ft.-lbs. (265 Nm)

4	 Das Haltejoch oder die Seitenhalterung abbauen. Bei der 
Montage die Schraube auf 30 ft.-lbs. (40 Nm) festziehen.

5	 Die Schrauben zur Befestigung der Grundplatte an der 
Lagerbaugruppe abschrauben. Beim Anbringen die 
Schrauben auf folgende Weise wieder festziehen:

WARNUNG: Die kurzen Schrauben nur in 
die Sacklöcher einsetzen. Falls beiliegend, 
die Sicherungsscheiben verwenden.

HINWEIS: Den mittleren Indexblock unten oder das 
Distanzstück (sofern vorhanden) abbauen, um Zugang zu 
den Drehlagerschrauben zu erhalten. Bei der Montage die 
Schrauben auf 77 ft.-lbs. (105 Nm) festziehen.

WARNUNG: Das Hebezeug und die Ketten 
zum Abbau der Grundplatte müssen eine 
Nenntragfähigkeit von mindestens 
1000 lbs. (450 kg) aufweisen.

Befestigungsschrauben zwischen Grundplatte und 
Lager

A) 	Schrauben reinigen und trocknen. Loctite 242 
(blau) auf die Schraubengewinde und die 
Gewindebohrungen in der Vorderplatte auftragen. 
Die Gewinde müssen sauber und trocken sein, damit 
das neue Loctite abbinden kann.

B) Abwechselnd überkreuz wie dargestellt bis auf die 
Hälfte des Endschraubmoments festziehen, das 
unten angegeben ist.

C) Die Schrauben abwechselnd überkreuz bis auf 
das Abschlussmoment festziehen. Anschließend 
eine 1/2 Drehung wieder lösen und auf folgende 
Abschlussmomente fest anschrauben:

Innensechskantschrauben – 80 ft.-lbs. (110 Nm)
Sechskantschrauben – 66 ft.-lbs. (90 Nm)

VORSICHT: Alte Schrauben und Sicherungsscheiben 
nicht wiederverwenden. Beim Einbau eines neuen 
Lagers neue Befestigungsmittel benutzen.

6	 Zwei Hebeösen an die Grundplatte anbringen. Einen 
Hebezug anschlagen und die Grundplatte von der 
Vorderplatte/Lagerbaugruppe abheben.

RC2331.eps
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RC2901.eps

5.9-3	 Drehlager – Aus- und Einbau 
(Fortsetzung) 
7	 Die Schrauben zur Befestigung des Lagers an 

der Vorderplatte abschrauben. Beim Anbringen 
Gewindesicherungskleber auftragen und die Schrauben 
auf folgende Weise wieder festziehen:

Befestigungsschrauben zwischen Lager und 
Vorderplatte –

A) 	Schrauben reinigen und trocknen. Loctite 242 
(blau) auf die Schraubengewinde und die 
Gewindebohrungen in der Vorderplatte auftragen. 
Die Gewinde müssen sauber und trocken sein, damit 
das neue Loctite abbinden kann.

B)	Abwechselnd überkreuz bis auf die Hälfte des unten 
genannten Endschraubmoments festziehen.

C)	Die Schrauben abwechselnd überkreuz bis auf das 
Abschlussmoment festziehen. Anschließend eine 
1/2 Drehung wieder lösen und direkt danach auf 
folgende Abschlussmomente fest anschrauben: 
80 ft.-lbs. (110 Nm)

VORSICHT: Alte Schrauben und Sicherungsscheiben 
nicht wiederverwendenBeim Einbau eines neuen Lagers 
neue Befestigungsmittel benutzen.

9	 Beim Wiedereinbau in umgekehrter Reihenfolge 
vorgehen, mit den folgenden Ausnahmen:

Beim Anbringen des Drehlagers an der Vorderplatte •	
muss die wärmebehandelte Überschneidungszone 
"R" am Zahnkranz mit dem Schmiernippel der 
Außenlagerbuchse 45° oberhalb der Waagerechten 
wie dargestellt fluchten.

Den Zustand der mittleren Lochdichtung an der •	
Vorderplatte prüfen. Ggf. ersetzen.

Auf die Zähne des Lager-Zahnkranzes Fett vom Typ •	
NLGI Nr. 1 auftragen.

Nach dem Anbringen des Anbaugeräts Chassis-Fett •	
auf die Schmiernippel des Drehkranzes auftragen. 
Das Anbaugerät dabei langsam drehen.

8	 Zwei Hebeösen an das Lager anbringen (siehe 
Darstellung). Einen Hebezug anschlagen und das 
Lager von der Vorderplatte abheben.
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RC3566.eps

5.10	 180-Grad-
Drehstopphydraulik

5.10-1	 Stoppventilwartung

1	 Die Hydraulikleitung vom Stoppventil abbauen.

2	 Die Schrauben und das Stoppventil von der 
Winkelhalterung an der Grundplatte abbauen. Bei 
der Montage die Schrauben auf 15 ft.-lbs. (20 Nm) 
festziehen.

3	 Die Endverschlüsse, alle innenliegenden Teile und die 
Stellschraube vom Ventilkorpus abbauen.

4	 Alle Teile mit Lösungsmittel reinigen.

5	 Beim Wiedereinbau in umgekehrter Reihenfolge 
vorgehen; davon ist Folgendes ausgenommen:

Dichtungen und O-Ringe austauschen (siehe •	
Querschnitt).

Stoppventil einstellen (falls erforderlich). •	

WARNUNG: Vor dem Abbauen von 
Hydraulikleitungen den Druck aus der 
Hydraulik ablassen. Stapler ausschalten 
und Zusatzventile mehrmals in beide 
Richtungen öffnen.
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Stellschrauben



ARTUNGW

456078255-R2  DE

RC3567.eps

1	 Ventile mit 1 Stellschraube - Die Kontermutter an der 
Stoppventil-Stellschraube lösen und die Schraube (im 
Uhrzeigersinn) bis zum Anschlag hineinschrauben. Eine 
Umdrehung wieder herausdrehen.

Ventile mit 2 Stellschrauben - Kontermuttern der 
Stellschrauben am Stoppventil lösen und Schrauben 
(gegen den Uhrzeigersinn) herausdrehen, bis an der 
Maximalposition eine Einkerbung zu sehen ist. Die 
Stellschrauben müssen alle gleich justiert sein. 

WICHTIG: Wird die Stellschraube über die 
Maximalposition herausgedreht, läuft Hydrauliköl aus.

2	 Wählen Sie eine Last mit folgenden Bedingungen: 
A) entweder die schwerste zu hebende Last, 
oder B) eine Last, die das höchste Drehmoment 
erfordert; anschließend das Anbaugerät mit höchster 
Geschwindigkeit etwa 1-2 Minuten von Anschlag zu 
Anschlag drehen, bevor die Mechanik weiter justiert 
wird. Kontrollieren, ob das Anbaugerät korrekt bis zum 
Anschlagende dreht.

3	 Erfolgt die Drehung nicht vollständig gegen den 
Anschlag, das Stoppventil von der Rampe wegdrehen 
und die Stellschraube eine Vierteldrehung (im 
Uhrzeigersinn) hineinschrauben. Anschließend erneut 
auf eine komplette Drehbewegung bis zum Anschlag 
prüfen.

4	 Schritt 3 solange wiederholen, bis das Anbaugerät 
korrekt bis zum vollen Anschlag dreht. Die Kontermutter 
an der Stellschraube wieder fest anziehen.

5	 Anzugsmoment der Innensechskantschrauben am 
Anschlag prüfen und ggf. auf 80 ft.-lbs. (110 Nm) 
nachziehen.

WARNUNG: Beim Einstellen dürfen 
sich keine Personen in der Nähe des 
Anbaugeräts aufhalten.

5.10-2	 Stoppventil einstellen
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180-Grad-
Stoppventil

Anschlag-
block

Ventil mit 2 
Stellschrauben

Ventil mit 1 
Stellschraube
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5.11	 Magnetventil
5.11-1	 Spulenwartung

1	 Verkabelung und Diode von den Spulenklemmen 
trennen.

2	 Die Schrauben vom Seitendeckel abschrauben und 
Seitendeckel und Spule abnehmen. Die Position der 
Spulenanschlüsse merken.

3	 Neue Spule und Seitendeckel montieren. Sicherstellen, 
dass alle Klemmen korrekt positioniert sind.

4	 Beim Wiedereinbau in umgekehrter Reihenfolge 
vorgehen, mit den folgenden Ausnahmen:

Die richtige Anschlussweise der elektrischen •	
Leitungen und der Diode sind im Schaltplan 
Abschnitt 4.5 zu entnehmen.

5.11-2	 Ventilwartung
Schaft im Ventilgehäuse auf freie Beweglichkeit prüfen. •	
Endknopf an der Spule drücken, um sicherzustellen, 
dass das Ventil nicht klemmt oder beschädigt ist. Bei 
Problemen Magnetventil komplett ersetzen.
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Diode WICHTIG:
Die Seite mit dem 
Streifen muss mit 
der Plusseite (+) 
des Stromkreises 
verbunden werden.

Kontrollknopf mit 
Taster

12V: 2,4–2,8 Ohm
24V: 9,5–11 Ohm
36V: 24-28 Ohm
48V: 40-46 Ohm 

Taster mit Steuerhebel über 
eine Schrumpfschlauchleitung 
verbunden Magnetspule Magnetventil
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Pos Lage der Befestigungselemente Maß Ft.-lbs. Nm

1 Innensechskantschraube Lager M12 80 110

2 Sechskantschraube Aufbauplatte M12 77 105

3 Innensechskantschraube Nocken M12 77 105

4 Innensechskantschraube Getriebedeckel M8 15 20

5 Sechskantschraube, Drehgerät M12 70 95

6 Innensechskantschraube Stoppblock M12 80 110

7 Sechskantschraube oberer Haken M16 122 165

8 Sechskantschraube Drehverbindung M10 30 40

9 Sechskantschraube Joch M10 30 40

10 Innensechskantschraube Montageblock M8 15 20

11
Sechskantschraube Grundplatte M12 66 90

Innensechskantschraube Grundplatte M12 80 110 

12 Sechskantschraube unterer 
Haken

KL II/III M16 122 165

KL IV M20 166 223

13 Innensechskantschraube untere  
Distanzplatte M12 77 105

14 Schrauben an unterem Haken QD M16 122 165

15 Innensechskantschraube Arm- 
Befestigung M10 14 19

16 Sechskantschraube Arm-Federtaste M4 3  2 

	 Loctite 262 (lila) verwenden 
	Doppelt festziehen (festziehen, eine halbe Umdrehung (1/2) lösen, erneut festziehen)
	Loctite 242 (blau) verwenden

6.1-4	 Drehmomentwerte
Anschraubmomente für die Befestigungsmittel bei 
Rollenklammern der Serie H sind in nachfolgender 
Tabelle in US- und in metrischen Werten angegeben. 
Die Drehmomentwerte werden außerdem in bestimmten 
Wartungsanweisungen an verschiedenen Stellen des 
Handbuchs explizit angegeben.

15

16

HINWEIS: Für alle Befestigungsmittel gilt 
ein Anschraubmomentbereich von ±10% 
des angegebenen Wertes.
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