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@ Allgemeines

SchweiRbezeichnungen geman ISO 2553 Die Schweilarbeiten sind gemaR Verfahren 111 laut SS-EN

1ISO 4063 und SS-EN ISO 5817 auszufiihren. Eine geeignete Elektrode ware OK 76.18 oder dergleichen.

Hinweis: Das EinschweiRen der Zugdse ist nicht Bestandteil der Typenzulassung. Der Hersteller der Zugstange ist fur
die Zulassung der ZugstangeneinschweiBung zustandig, die zusammen mit der fiir die Zugstange zu beantragen ist.
Elektrodenklasse
SFA/AWS A5.5 E 8018-B2
EN 1599 E CrMo 1B 42 H5.
Vor dem Einbau alle Teile auf Vollstéandigkeit Uberpriifen und sicherstellen, dass keine Beschadigungen vorhanden
sind. Der Einbau ist sorgfaltig und fachlich korrekt vorzunehmen. GemaR schwedischen Normen SS 550000-2
Kategorie 4 und SS 550100-2 D57. Einbaumale siehe Info-Zeichnung.

Verkabelung nicht beschadigt wird. Das Minuskabel des Schweigerates moglichst nahe an der|

: Bei SchweiBarbeiten am Fahrzeug stets groBte Vorsicht walten lassen, damit die elektrische
SchweilBstelle des Fahrzeugs anschliefen.

Generelt
Svejsebetegnelser iht. ISO 2553. Svejsning skal foretages iht. metode 111 iht. SS-EN ISO 4063 og
SS-ENISO 5817. En velegnet svejseelektrode er OK 76.18 eller tilsvarende. OBS! Isvejsning af treekgjet indgar
ikke i typegodkendelsen. Fabrikanten af traekstangen har ansvaret for godkendelse af isvejsning af treekgjet i treekstangen.
Elektrodeklasse
SFA/AWS A5.5 E 8018-B2
EN 1599 E CrMo 1B 42 H5.
Identificér alle dele, og kontrollér, at der ikke er skader inden monteringen, som skal udfgres omhyggeligt og
fagmaessigt korrekt. | henhold til de svenske standarder SS 550000-2, kategori 4 og SS 550100-2, D57. Se tegningen
med oplysninger vedrgrende indbygningsmal.

[ ﬁ Ved svejsning pa keretgj skal der altid udvises stor forsigtighed, sa der ikke sker skade pa j

koretgjets elektriske udstyr. S@t svejse-apparatets minuskabel pa koretgjet teet pa svejsestedet
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Uldist
Keevituse tahised ISO 2553 jargi. Keevitamine peab toimuma meetodil 111 kooskélas SS-EN ISO 4063 ja
SS-EN ISO 5817-ga. Sobiv keevituselektrood on OK 76.18 v6i samavaarne elektrood. NB! Veosilmuse
keevitamine ei kuulu tutbikinnituse alla. Veotiisli tootja vastutab veosilmuse veotiisli kiilge keevitamise heakskiitmise eest.
Elektroodiklass
SFA/AWS A5.5 E 8018-B2
EN 1599 E CrMo 1 B 42 H5.
Maaratlege kdik osad ja kontrollige nende korrasolekut enne monteerimist, mida tuleb teostada hoolikalt ja
asjatundlikult. Vastavalt standarditele SS 550000-2, kategooria 4 ja SS 550100-2 D57. Paigaldusmdétmeid vt
infojooniselt.

§6iduki| keevitades tuleb alati olla iilimalt ettevaatlik, et mitte kahjustada soiduki elektriseadmeid
Uhendage keevituse miinusjuhe so6idukil keevituskoha lahedale.

Yleista
Hitsausmerkinnat standardin ISO 2553 mukaan. Hitsaus on tehtava standardin SFS-EN ISO 4063 prosessin
111 ja standardin SS-EN ISO 5817 mukaisesti. Sopiva hitsauselektrodi on OK 76.18 tai vastaava. HUOM!
Vetosilmukan hitsaus ei kuulu tyyppihyvaksynnan piiriin. Vetosilmukan vetoaisahitsauksen tyyppihyvaksynnasta
vastaa vetoaisan valmistaja.
Elektrodiluokka
SFA/AWS A5.5 E 8018-B2
EN 1599 E Cr Mo 1 B 42 H5.
Tarkista ennen asennusta, etta kaikki osat ovat mukana ja etté ne ovat ehjat. Asennus tulee suorittaa huolellisesti ja
ammattimaisesti. Standardin SS 550000-2 luokan 4 ja standardin SS 550100-2 D57 mukainen. Katso asennusmitat
piirustuksesta.

ﬁ Ajoneuvon hitsauksessa on aina noudatettava erityistd varovaisuutta, jotta ajoneuvon sahkolaitteet
eivat vahingoitu. Kiinnita hitsauslaitteen miinuskaapeli ajoneuvoon ldhelle hitsauskohtaa.

Généralités
Instructions de soudage selon ISO 2553 Le soudage doit étre effectué avec la méthode 111 selon SS-EN ISO
4063 et SS-EN ISO 5817. Une électrode de soudage appropriée est OK 76.18 ou équivalente. NOTE ! Le soudage
de I'ceillet de traction n’est pas compris dans I’homologation. Le fabricant de la barre de traction est responsable
de 'hnomologation de la soudure de I'ceillet de traction avec la barre de traction.
Classe d’électrode
SFA/AWS A5.5 E 8018-B2
EN 1599 E CrMo 1B 42 H5.
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 régles de I'art. Conformément aux normes SS 550000-2 catégorie 4 et SS 550100-2
D57. 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

The welding symbols are according to ISO 2553. The welding should be carried out using method 111 in
accordance with SS-EN ISO 4063 and SS-EN ISO 5817. Suitable welding electrodes are OK 76.18 or equivalent.
NOTE! Welding of the towing eye is not included in the type approval. The manufacturer of the drawbar is not
responsible for the approval of the welding of the towing eye to the drawbar.
Electrode class
SFA/AWS A5.5 E 8018-B2
EN 1599 E Cr Mo 1B 42 H5.
Before mounting, identify all the parts and ensure that no damage has occurred; mounting must be done carefully
and professionally. In accordance with standards SS 550000-2 category 4 and SS 550100-2 D57. Refer to the
information drawing for installation dimensions.

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

é Always observe great precaution during welding on vehicles so that no damage is caused on the
position on the vehicle.
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@ Visparéja informacija

MetinaSanas apraksti saskana ar ISO 2553. MetinaSana javeic péc 111. metodes saskana ar SS-EN ISO
4063 un SS-EN ISO 5817. Piemérots metinasanas elektrods ir OK 76.18 vai tam Iidzvértigs. levérojiet!

Diseles cilpas metinaSana neietilpst tipa apstiprinajuma prasibas. Vilcéjsijas izgatavotajs ir atbildigs par diseles

cilpas un vilcgjsijas metinaSanas apstiprinasanu.

Elektrodu klase

SFA/AWS A5.5 E 8018-B2

EN 1599 E CrMo 1B 42 H5.

Pirms montazas identificgjiet visas detalas un parbaudiet, vai tas nav bojatas. Montaza ir javeic ripigi un profesionali.

Saskana ar Zviedrijas standarta SS 550000-2 kategoriju 4 un standartu SS 550100-2 D57. leblvéSanas izmérus

skatit informativaja rasgjuma.

Metinot pie transporta lidzekla, vienmer ir jaievéro liela piesardziba, lai nesabojatu transporta
lidzekla elektrisko aprikojumu. Pievieno metinasanas iekartas masas kabeli pie transportlidzek]a
metinasanas vietas tuvuma.

@ Algemeen

Lassymbolen volgens ISO 2553. Lassen moet worden uitgevoerd volgens lasprocedure 111 van SS-EN ISO

4063 en SS-EN ISO 5817. Een geschikte laselektrode is OK 76.18 of overeenkomstig. NB! Het vastlassen

van het trekoog is geen onderdeel van de typegoedkeuring. De fabrikant van de trekstang is verantwoordelijk voor
de goedkeuring van het vastlassen van het trekoog aan de trekstang.

Elektrodeklasse
SFA/AWS A5.5 E 8018-B2

EN 1599 E CrMo 1B 42 H5.

Identificeer alle onderdelen en controleer op beschadigingen voorafgaand aan de montage. Het monteren moet
nauwkeurig en professioneel uitgevoerd worden. In overeenstemming met de norm SS 550000-2 categorie 4 en
SS 550100-2 D57. 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
Sveisebetegnelser i henhold til ISO 2553. Sveising skal utferes med metode 111 i henhold til SS-EN ISO
4063 og SS-EN ISO 5817. Passende sveiseelektrode er OK 76.18 eller tilsvarende. OBS! Fastsveising av
trekkoyet inngar ikke i typegodkjennelsen. Trekkstangprodusenten har ansvar for godkjenning av fastsveisingen
av trekkgyet og trekkstangen.
Elektrodeklasse
SFA/AWS A5.5 E 8018-B2
EN 1599 E CrMo 1B 42 H5.
Identifiser alle delene, og sikre at det ikke finnes skader far monteringen. Monteringen skal utfgres ngye og fagmessig.
| samsvar med standard SS 550000-2 kategori X og SS 550100-2 D57. Se informasjonstegning for innbyggingsmal.

é Ved sveising pa kjoretoy skal det alltid utvises stor forsiktighet slik at det ikke paferes skade
pa kjoretgyets el-utrustning. Fest sveiseapparatets minuskabel nzr inntil sveisestedet pa
kjoretoyet.
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e Informacje ogoéine

Oznaczenia spawania wg ISO 2553. Spawania wykona¢ metodg 111 wg SS-EN 1SO 4063 oraz

SS-EN ISO 5817. Odpowiednig elektrodg spawalniczg jest OK 76.18 lub réwnorzedna.
Klasa elektrody
SFA/AWS A5.5 E 8018-B2
EN 1599 E CrMo 1 B 42 H5.
Przed przystapieniem do montazu, ktéry nalezy wykonac¢ starannie i fachowo, sprawdz, czy sa wszystkie elementy
i czy nie sg uszkodzone. UWAGA! Wspawanie uchwytu holowniczego nie jest objete dopuszczeniem typu.
Producent dyszla odpowiada za dopuszczenie wspawania uchwytu holowniczego w dyszel. Zgodnie z normami
SS 550000-2 kategoria 4 i SS 550100-2 D57. Patrz rysunek informacyjny dotyczacy wymiaréw montazowych.

Podczas przyspawania czesci do pojazdu nalezy zawsze zachowywa¢ duzg ostroznos¢, aby ni
doprowadzi¢ do uszkodzenia wyposazenia elektrycznego pojazdu. Podtacz kabel ujemny urzadzenia|
spawalniczego do pojazdu w poblizu miejsca spawania.

@ O6wasn nHdopmauus

O603HayYeHnsi CBapOYHbIX NapameTpoB B cooTBeTcTBUM ¢ ISO 2553. CBapka AoMmKHa BbINOMHATLCS METOAOM
111 B cootBetcTBUM ¢ SS-EN ISO 4063 n SS-EN ISO 5817. MNogxopawmi ceBapoyHbin anektpogd OK 76.18 unu
COOTBETCTBYHOLLMIA.

Knacc anektpoga

SFA/AWS A5.5 E 8018-B2

EN 1599 E CrMo 1 B 42 H5.

Mepen npoBefeHnem TLLATENBHOTO, NPOeCCHoHanbHOrO MOHTaXa, NoXarnyicta, NpoBepLTe UCMPABHOCTb, Hanu4ve
1 COOTBETCTBMeE cneundmkaumm Bcex getanen. BHUMAHWE! BeapvBaHue cBapkoli TArOBOW NPOYLUMHBLI HE BXOAUT B
ofobpeHne Tuna. M3rotoBuTenb TArOBOW LUITAHM OTBEYaeT 3a 0fo6peHne BBapUBaHWs CBAPKOii TATOBOW NPOYLUUHBbI
BMeCTe C TAroBow WwrtaHro. B cootBeTcTBUM co ctaHaapTom SS 550000-2 kateropum 4 n SS 550100-2 D57. Cwm.
YCTaHOBOYHbIE pa3Mepbl Ha CPaBOYHOM YepTexe.

[ins npeaoTBpaLleHNs NOBPeXAeHUIN ANEeKTPUYECcKoro o6opyaoBaHUs MallMUHbI, MPU NPoBeAeHUU
CBapo4HbIX paboT Heo6xoaMMo cobnoaaTh NpeAenbHYI0 OCTOPOXHOCTL. MoacoeanHsAnTe
MUHYCOBOW kabenb OKONo MecTa CBapKu Ha MalluHe.

Allmant

Svetsbeteckningar enligt ISO 2553. Svetsning skall utféras enligt metod 111 enligt SS-EN ISO 4063 och

SS-EN ISO 5817. Lamplig svetselektrod ar OK 76.18 eller motsvarande. OBS! Insvetsning av dragdglan
ingar inte i typgodkannandet. Tillverkaren av dragstang ansvarar for godkédnnandet av insvetsningen av dragdglan
ihop med dragstangen.

Elektrodklass
SFA/AWS A5.5 E 8018-B2
EN 1599 E CrMo 1B 42 H5.

Identifiera alla delar och se efter sa att inga skador finns fére monteringen, som skall utféras noggrant och
fackmannamassigt. | enlighet med standard SS 550000-2 kategori 4 och SS 550100-2 D57. Se informationsritning
for inbyggnadsmatt.

Vid svetsning pa fordon skall alltid stor forsiktighet iakttagas sa skada pa fordonets elutrustning
ej uppkommer. Anslut svetsens minus kabel néra intill svetsstéllet pa fordonet.
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