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Montage- und Betriebsanleitung fiir Zugzapfen mit Halterung Pitonfix Typ 481361
EG-Bauartgenehmigung nach Richtlinie 2009/144/EG, Genehmigungszeichen: €4 D 0017

Installation- and operating instructions for towing pin with bracket piton type 481361
EC-type approval according to directive 2009/144/EC, approval mark: €4 D 0017

1. Verwendungsbereich und Kennwerte

Der Zugzapfen mit Halterung (ZmH) Typ 481361
darf an land- oder forstwirtschaftlichen Zugma-
schinen nach Richtlinie 2003/37/EG verwendet
werden.

Der ZmH darf in Kombination mit bauartgenehmig-
ten und zum Anbau geeigneten Verbindungsein-
richtungen unter Einhaltung der nachstehenden
Kennwerte verwendet werden:

1. Field of application and characteristic values
The towing pin with bracket (pwb) of type 481361
is designed for the use on agricultural and forestry
tractors according to directive 2003/37/EC.

The (pwb) may only be used in conjunction with
the type approved and for mounting suitable cou-
pling devices in compliance with the following
characteristic values:

zulassiger D-Wert / permitted D-value

[KN] 91,3

zulassige Stutzlast S/
permitted vertical load at the coupling point S

[daN] | 3000

2. Montage

Der Anbau des ZmH Typ 481361 darf nur in Ver-
bindung mit einem an der Zugmaschine montier-
ten, typgenehmigten und zum Anbau geeigneten
Anhangebock (Tragplatte) erfolgen. Es sind die
Angaben der Montage- und Betriebsanleitungen
der verwendeten Einrichtungen zu beachten.

Die Montage des ZmH kann direkt oder Uber eine
Adapterplatte (Retrokit) an einen Anhangebock
(Tragplatte) erfolgen. Hierbei ist zu beachten, dass
der erforderliche Schraubanschluss und Form-
schluss (Beispiel siehe Anlage) ein spielfreies ein-
setzen der ZmH gewahrleistet. Bei der direkten
Anbindung sind 6 Schrauben M16 (10.9) zu ver-
wenden und Uber Kreuz mit einem Drehmoment
von 300 Nm anzuziehen.

Die Montage in Verbindung mit der Retrokitplatte
kann als Schraubanschluss oder kombinierter
SchweiB- und Schraubanschluss erfolgen (siehe
Anlage). Der Schraubanschluss hat mit 6 Schrau-
ben M16 (10.9) und einem Anzugsdrehmoment
von 300 Nm zu erfolgen.

Beim kombinierten SchweiB- und Schrauban-
schluss ist zu beachten, dass der verwendete An-
héngebock (Tragplatte) zum SchweiBen durch den
Hersteller freigegeben ist (siehe Montage- und
Betriebsanleitung) und eine Mindestmaterialstarke
von 50 mm aufweist. Der Anbau des ZmH in Ver-
bindung mit der Retrokitplatte hat mit mindestens 4
Schrauben M16 (8.8) und einem Anzugsdrehmo-
ment von 195 Nm zu erfolgen (siehe Anlage).
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2. Installation

The installation of the (pwb) may only be in con-
junction with type approved and for mounting suit-
able mounting frames (support plate). The instruc-
tions for installation and operation of the used cou-
pling device shall be considered.

The installation of the (pwb) can be carried out di-
rectly or in combination with the adapter plate
(retrokit) at the support plate. Thereby should be
noted that the necessary screw connection and
positive locking (see appendix) ensure a insertion
without clearance. When mounted the (pwb) di-
rectly using 6 screw M16 (10.9) at a tightening
torque of 300 Nm. The screws are tightened
crosswise.

The installation in combination with the adapter
plate (Retrokit) can be carried out as screw con-
nection or combined weld and screw connection
(see appendix). The screw connection must be
completed by using 6 screws M16 (10.9) with a
tightening torque of 300 Nm.

For the combined welding and screw connection it
should be noted that the used mounting frame
(support plate) is released by the manufacturer for
welding (see installation- and operating instruc-
tions) and ensures a minimum material thickness
of 50 mm. The assembly of the (pwb) in combina-
tion with the adapter plate (retrokit) must to be
completed by using at least 4 screws M16 (8.8
with a tightening torque of 195 Nm (see appentx).




Die SchweiBanbindung ist entsprechend den An-
gaben in der Anlage auszufihren.

Bei der Montage mussen die Anlageflachen der zu
montierenden Teile sauber sowie lack- und fettfrei
sein.

3. Betrieb

Beim Betrieb des ZmH dirfen die oben genannten
Kennwerte nicht Gberschritten werden.

Diese kdénnen mit den nachstehenden Formeln
Uberpriift werden.

D=gx(TxC)/(T+C) [KN]

T = technisch zuldssige Gesamtmasse des Zugfahrzeuges in t

C = Summe der Achslasten des mit der zulassigen Masse
beladenen Zentralachsanhéngers in t

D = zulassiger D-Wert

A = zuldssige Anhéngelast

g = Erdbeschleunigung, angenommen werden 9,81 m/s?

Der angegebene D-Wert von 91,3 kN erlaubt, z.B.
im Falle der Inanspruchnahme einer Achslast(en)
des Anhéngers von 24,5t einer Inanspruchnahme
der Zugmaschine mit einer zuldssigen Ge-
samtmasse von 15 t.

D-Werte und Anhangelasten kénnen auch mit dem
Rechenprogrammen unter www.scharmueller.at
Uberpruft werden.

Der ZmH (Zapfen nach ISO 6489-4) darf nur mit
Zugodsen nach 1SO 5692-1 und DIN 9678 gekup-
pelt werden.

Die in Kombination mit der ZmH verwendbaren
mechanischen Verbindungseinrichtungen haben
gesonderte Genehmigungen und Kennzeichnun-
gen (Fabrikschilder), welche deren zuldssigen
Kennwerte und (sofern zutreffend) deren zulassi-
gen Zugbsen vorschreiben. Sofern durch diese
Kennzeichnungen von der ZmH abweichende
Kennwerte ausgewiesen werden, sind fir den Be-
trieb einer Kombination jeweils die kleineren Werte
mafgebend.

Bei horizontaler Stellung von Zugfahrzeug und
Anhanger mussen sich die gekuppelte mechani-
schen Verbindungseinrichtungen (z.B. ZmH / Zu-
g6se) etwa in waagerechter Lage zur Fahrbahn
befinden (Winkelabweichung gegenuber der Hori-
zontalen nach oben und unten maximal 3°), um die
betriebsiblichen Schwenkwinkel zwischen den
mechanischen Verbindungseinrichtungen nicht zu
behindern.
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The weld should be carried out according to the in-
structions given in the appendix.

When mounted, the surfaces of the connected
components must be clean, free of paint and
grease or other residual material.

3. Operation

When using the (pwb), the above mentioned char-
acteristic values may not exceed and can be
checked with the following formula:

A=DxT/(gxT-D) [t]

T = technically permissible total mass of the tractor [t]

C = sum of the axle loads of the rigid draw bar trailer loaded
with the permissible mass [t]

D = permitted D-value

A = permitted towable mass

g = acceleration of gravity 9,81 m/s?

The indicated D-value of 91,3 kN allows, e.g. a
trailer usage of a permitted axle load of 24,5 ton-
nes and linked by truck with a total mass not ex-
ceeding 15 tonnes.

D-values and towable mass can also be checked
with the online program on www.scharmueller.at.

The (pwb) (pin in accordance with ISO 6489-4)
may only be coupled with drawbar eyes according
to ISO 5692-1 and DIN 9678.

Mechanical coupling devices that can be used in
combination with the (pwb) have separate approval
ratings and markings (type plates), which define
their characteristic values and draw bar eyes. If
these markings offer different characteristic values,
in comparision to the (pwb), the small values are
valid for the combination of these devices.

In the horizontal position of tractor and trailer, the
procured connecting system must be level to the
roadway (angle deviation compared to the horizon-
tal towards the top and below may not exceed
3 degrees) to ensure that the customary swinging
draw bar angle between the procured connecting
system is not impeded.
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4. Wartung und VerschleiB3

Im Rahmen der Fahrzeugwartungen sind die Kon-
taktflachen im Kuppelpunkt zu schmieren und die
Befestigungsschrauben der Halterung und fir den
Niederhalter auf festen Sitz zu UGberpriifen. Lockere
Schrauben  (Anziehdrehmoment  kleiner als
195 Nm bzw. 300 Nm) sind durch neue Schrauben
Zu ersetzen.

Der Nenndurchmesser am Zugzapfen nach
ISO 6489-4 betragt 44,5 mm (+3/-0) mm. Das
zulédssige VerschleiBgrenzmaB fir den Zapfen
betragt minimal 41,5 mm. Beim Uberschreiten der
VerschleiBgrenze ist das verschlissene Teil auszu-
tauschen.

Der Austausch ist, soweit der Fahrzeughalter nicht
selbst Uber entsprechende Fachkrafte und die

erforderlichen technischen Einrichtungen verflgt,
durch eine Fachwerkstatt vornehmen zu lassen.

Datum / date: 12.04.2012
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4. Maintenance and wear

In the context of (vehicle) maintenance, the contact
areas in the coupling point are to be greased and
the tightness of the castle nuts of the (pwb)
checked with a torque wrench (195 Nm / 300 Nm).
Loose or worn bolts must be replaced with new
components.

The nominal deameter of the towing pin according
to 1SO 6489-4 is 44,5 mm (+3/-0) mm. The per-
missible abrasion limit is minimal 41,5 mm. In case
of exceeding the abrasion limit, the defective part
must be replaced with a new component.

If the vehicle holder does not have access to the
requirements herein described for maintenance or
replacement, it is required to use a specialized ser-
vice centre.

Aktenzeichen / File: 481361 (EG_01)
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Anlage / Appendix
Anschlussabmessungen / connection dimensions

ZmH / pwb Tragplatte / support plate

s
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Schraubanschluss / Schraubanschluss mit Retrokit / Schraubanschluss in Kombination mit
screw connection screw connection with retrokit ~ SchweiBnaht (Vorgabe) /
screw connection in combination with
weld (specification)
6 x M16 (10.9) 6 x M16 (10.9) =7 6 x M16 (8.8) ]
300 Nm 300 Nm 195 Nm (=

min. a4«

Es ist zu beachten, dass die SchweiB-
naht nicht umlaufend auszufiihren ist,
nur im hinteren 2/3-Bereich!

It should be noted that the weld is not

carried out circumferential, only in the
rear 2/3 areal
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