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1ISO 1102:2001

@ Allgemeines
Mindestlange der Schweilinaht in Langsrichtung ist 4x120 mm. Andere Anschweilalternativen sind nach
Ricksprache mit VBG méglich. SchweilRmethodenbezeichnungen gemaR ISO 2553. SchweiRarbeiten sind
nach ISO 4063, Schweilprozess 111, auszufiihren. Geeignete Schweil3elektrode gem. ISO E51 5 B 120 20 H oder
AWS E 7018. Vor dem Einbau alle Teile auf Vollstandigkeit Gberprifen und sicherstellen, dass keine Beschadigungen
vorhanden sind. Der Einbau ist sorgfaltig und fachlich korrekt vorzunehmen. EinbaumaRe siehe Info-Zeichnung.

Verkabelung nicht beschadigt wird. Das Minuskabel des SchweiBgerdates moglichst nahe an de

f Bei SchweiBarbeiten am Fahrzeug stets grofte Vorsicht walten lassen, damit die elektrisch
SchweiBstelle des Fahrzeugs anschlieRen.
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Generelt

Mindste svejselaengde i leengderetningen skal veere 4 x 120 mm. Alternative pasvejsningsmader kan tillades
- radfer Dem med VBG. Svejsebetegnelserne fglger ISO 2553. Svejsningen skal udfgres med metode 111 iht. ISO
4063. Veelg en passende svejseelektrode i henhold til ISO E51 5 B 120 20 H eller AWS E 7018. Identificér alle dele,
og kontrollér, at der ikke er skader inden monteringen, som skal udfgres omhyggeligt og fagmaessigt korrekt. Se
tegningen med oplysninger vedrgrende indbygningsmal.
[ f Ved svejsning pa keretgj skal der altid udvises stor forsigtighed, sa der ikke sker skade pa j

koretgjets elektriske udstyr. Sat svejse-apparatets minuskabel pa keretgjet teet pa svejsestedet.

Uldist

Vaikseim keevituse pikkus pikisuunas peab olema 4x120 mm. Alternatiivsed keevitused vdivad olla lubatud,

ndu kusimiseks votke thendust VBG-ga. Keevitus tahistada ISO 2553 jargi. Keevitamine toimub meetodil
111 standardi ISO 4063 jargi. Sobiv keevituselektrood ISO E51 5 B 120 20 H v6i AWS E 7018 jargi.Maaratlege
kdik osad ja kontrollige nende korrasolekut enne monteerimist, mida tuleb teostada hoolikalt ja asjatundlikult.
Paigaldusmddtmeid vt infojooniselt.

[ Soidukil keevitades tuleb alati olla lilimalt ettevaatlik, et mitte kahjustada séiduki elektriseadmei?

Uhendage keevituse miinusjuhe séidukil keevituskoha lihedale.

Yleista

Pienin hitsauspituus pituussuunnassa on 4x120 mm. Myds muita tapoja voidaan kayttaa, mutta neuvottele

ensin VBG:n kanssa. Hitsausmerkinndissa on noudatettu ISO 2553 -standardia. Hitsaus on tehtava
standardin 1ISO 4063 ja metodin 111 mukaan. Hitsauselektrodien on oltava standardin ISO E51 5 B 120 20 H tai
AWS E 7018 mukaisia. Tarkista ennen asennusta, etté kaikki osat ovat mukana ja etta ne ovat ehjat. Asennus tulee
suorittaa huolellisesti ja ammattimaisesti. Katso asennusmitat piirustuksesta.

Ajoneuvon hitsauksessa on aina noudatettava erityista varovaisuutta, jotta ajoneuvon sdhkolaitteet
eivat vahingoitu. Kiinnitd hitsauslaitteen miinuskaapeli ajoneuvoon ldhelle hitsauskohtaa.

Généralités

La longueur de soudage minimale dans la direction longitudinale doit étre de 4x120 mm. D’autres soudages
peuvent étre autorisés, consultez VBG pour davantage d’informations. Les désignations de soudage sont selon ISO
2553. Le soudage doit étre effectué avec la méthode 111 selon ISO 4063. Electrode de soudage appropriée selon
ISO E51 5 B 120 20 H ou AWS E 7018. Identifier toutes les pieces et vérifier qu’elles ne sont pas endommagées
avant le montage qui doit étre effectué avec grand soin et selon les regles de I'art. Voir dessin d’informations pour
les dimensions d’installation.

A Lors du soudage sur un véhicule, observez toujours la plus grande prudence afin de ne pa
endommager I’équipement électrique du véhicule. Branchez le cable négatif de soudage prés d
point de soudure sur le véhicule.

@ General

Minimum welding length in the longitudinal direction is 4x120 mm. Alternative weldings may be accepted,
contact VBG for consultation. The welding symbols are according to ISO 2553. The welding should be carried out
using method 111 in accordance with ISO 4063 . Suitable welding electrodes are according to ISO E51 5 B 120 20
H or AWS E 7018. Before mounting, identify all the parts and ensure that no damage has occurred; mounting must
be done carefully and professionally. Refer to the information drawing for installation dimensions.

Always observe great precaution during welding on vehicles so that no damage is caused on the

vehicles electrical system. Connect the welding equipment’s minus cable close to the welding

position on the vehicle.

Vispareja informacija

Mazakais pielaujamais metindjuma Suves izmérs garuma ir 4x120 mm. Ari citi metinaSanas varianti ir

pielaujami, $ai sakara konsultgjieties ar VBG. Metina$anas apzimé&jumi saskana ar ISO 2553. Metinasana
ir javeic péc (111) metodes un saskana ar ISO 4063. Piemérots metinaSanas elektrods saskana ar ISO E51 5 B
120 20 H vai AWS E 7018. Pirms montazas identificgjiet visas detalas un parbaudiet, vai tas nav bojatas. Montaza
ir javeic rapigi un profesionali. leblvéSanas izmérus skatit informativaja raséjuma.

A Metinot pie transporta lidzekla, vienmer ir jaievero liela piesardziba, lai nesabojatu transporta
lidzek]a elektrisko aprikojumu. Pievieno metinasanas iekartas masas kabeli pie transportlidzek|a
metinasanas vietas tuvuma.
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@ Algemeen

De kleinste laslengte in de lengterichting dient 4x120 mm te zijn. Alternatieve lassen kunnen toegestaan
worden, neem contact op met VBG voor advies. De lascodes volgen ISO 2553. Het lassen dient te worden

uitgevoerd met methode 111 volgens ISO 4063. Een geschikte laselektrode volgens ISO E51 5 B 120 20 H of AWS

E 7018. Identificeer alle onderdelen en controleer op beschadigingen voorafgaand aan de montage. Het monteren

moet nauwkeurig en professioneel uitgevoerd worden. Zie de overzichtstekening voor inbouwmaten.

Bij lassen aan voertuigen moet altijd een grote voorzichtigheid in acht genomen worden, zodat
geen schade ontstaat aan de elektrische apparatuur van het voertuig. Sluit de minkabel van het
lasapparaat vlakbij de lasplaats op het voertuig aan.

Generelt

Minste sveiselengde i lengderetningen skal vaere 4x120 mm. Alternative innsveisinger kan tillates, kontakt

VBG for konsultasjon. Sveisebetegnelsene er iht. ISO 2553. Sveisingen skal utfgres med metode 111
i henhold til ISO 4063. Passende sveiseelektrode iht. ISO E51 5 B 120 20 H eller AWS E 7018. Identifiser alle
delene, og sikre at det ikke finnes skader fgr monteringen. Monteringen skal utfgres ngye og fagmessig. Se
informasjonstegning for innbyggingsmal.

ﬁ Ved sveising pa kjoretoy skal det alltid utvises stor forsiktighet slik at det ikke paferes skade
pa kjoretoyets el-utrustning. Fest sveiseapparatets minuskabel nzr inntil sveisestedet pa
kjoretoyet.

e Informacje ogélne

Najmniejsza dlugo$¢ spawania w kierunku wzdiuznym powinna wynosi¢ 4x120 mm. Moga zostac¢
dopuszczone inne sposoby przyspawania. Skontaktuj sie z VBG w celu konsultacji.
Oznaczenia spawalnicze sg zgodne z normg ISO 2553. Spawanie nalezy wykona¢ metodg 111 zgodnie z normg ISO
4063. Odpowiednie elektrody spawalnicze: zgodne z ISO E51 5 B 120 20 H lub AWS E 7018. Przed przystgpieniem
do montazu, ktéry nalezy wykonac starannie i fachowo, sprawdz, czy sg wszystkie elementy i czy nie sg uszkodzone.
Patrz rysunek informacyjny dotyczacy wymiaréw montazowych.

doprowadzi¢ do uszkodzenia wyposazenia elektrycznego pojazdu. Podtacz kabel ujemny urzadzenia|

[ Podczas przyspawania czesci do pojazdu nalezy zawsze zachowywa¢ duzg ostroznos¢, aby nij
spawalniczego do pojazdu w poblizu miejsca spawania.

@ O6was mHdopmauus

MuHMManbHas AnvHa cBapkv B NMPOAOSIbHOM HanpaBneHun AormkHa 6biTb 4 X 120 MM. Bo3MOXHbI
anbsTepHaTUBHbIE CBapKu. [ns koHcynbTauuin obpatyantecs B komnanuio VBG. O603HaueHWsi CBapku B COOTBETCTBUM
¢ I1SO 2553. Ceapka fomkHa BbINOMHATLCA MeTogoM 111 B cooTBeTCTBUM co cTaHaapToM ISO 4063. Moaxoaswumi
CBapOYHbIN 3NEeKTPOoA B COOTBETCTBUM co cTaHaapTamu ISO E51 5 B 120 20 H unn AWS E 7018. lNepea npoBeaeHnem
TLWATEeNbHOro, NPOtecCOHaNbLHOTO MOHTaxa, noXanyicra, NpoBepbTe UCNPaBHOCTb, HaNM4ne N COOTBETCTBUE
cneumndukaumm Bcex getanen. CM. yCTaHOBOYHbIE pa3Mepbl Ha CNPaBOYHOM YepTexe.

[ns npenoTBpaLleHns NOBPeXAeHUIN ANeKTPUYeckoro o6opyaoBaHuUs MaliMHbI, NPU NpoBeAeHUU
CBapoYHbIX paboT Heo6xoAUMO cobnioAaTh NpeaernbHYI0 OCTOPOXHOCTL. oacoeaunHsiiTe
MWHYCOBOMI KabGesib OKOJI0 MecTa CBapKy Ha MaLuUHe.

Allmant

Minsta svetslangd i langdriktningen skall vara 4x120 mm. Alternativa insvetsningar kan tillatas, kontakta VBG

for konsultation. Svetsbeteckningarna ar enligt ISO 2553. Svetsningen skall utféras med metod 111 enligt
1ISO 4063. Lamplig svetselektrod enligt ISO E51 5 B 120 20 H eller AWS E 7018. Identifiera alla delar och se efter
sa att inga skador finns fére monteringen, som skall utféras noggrant och fackmannamassigt.Se informationsritning
for inbyggnadsmatt.

A Vid svetsning pa fordon skall alltid stor forsiktighet iakttagas sa skada pa fordonets elutrustning
ej uppkommer. Anslut svetsens minuskabel néra intill svetsstallet pa fordonet.
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