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@ Allgemeines

Die geeignete Anschweilmethode fiir die Hllse geht aus Bild 1-3 hervor. Mindestlange der Schweinaht in

Langsrichtung ist 4x120mm. Schweiflmethodenbezeichnungen geman ISO 2553.Schweilarbeiten sind nach
1SO 4063, Schweiltprozess 111, auszuflihren. Geeignete Schweillelektrode 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 SchweiBgeridtes moglichst nahe an der

[ Bei SchweiBarbeiten am Fahrzeug stets groBte Vorsicht walten lassen, damit die elektrischj
Schweistelle des Fahrzeugs anschlieRen.
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Generelt

Korrekt pasvejsning af hylster fremgar af billede 1-3. Mindste svejseleengde i leengderetningen er 4x120
mm. Svejsebetegnelserne folger 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 E7018. Identificér alle dele, og kontrollér,
at der ikke er skader inden monteringen, som skal udfares omhyggeligt og fagmeessigt korrekt. Se tegningen med
oplysninger vedrgrende indbygningsmal.

Ved svejsning pa keretgj skal der altid udvises stor forsigtighed, sa der ikke sker skade pa
koretgjets elektriske udstyr. Sat svejse-apparatets minuskabel pa koretgjet teet pa svejsestedet.

Uldist

Sobiv hiilsi keevitus piltide 1-3 jargi. Vaikseim keevituse pikkus pikisuunas on 4x120 mm. Keevitus tahistada

ISO 2553 jargi. Keevitamine toimub meetodil 111 standardi ISO 4063 jargi. Sobiv keevituselektrood ISO
E51 5B 120 20 H v6i AWS E 7018 jargi. Maaratlege kdik osad ja kontrollige nende korrasolekut enne monteerimist,
mida tuleb teostada hoolikalt ja asjatundlikult. Paigaldusm&dtmeid vt infojooniselt.

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

Yleista

Asennusholkin oikea hitsaustapa esitetdan kuva 1-3. Pienin hitsauspituus pituussuunnassa on 4x120 mm.
Hitsausmerkinndissa on noudatettu ISO 2553 -standardia. Hitsaus on tehtéva standardin ISO 4063 ja metodin 111
mukaan. Hitsauselektrodien on oltava standardin ISO E51 5 B 120 20 H tai AWS E 7018 mukaisia. Tarkista ennen
asennusta, etta kaikki osat ovat mukana ja etta ne ovat ehjat. Asennus tulee suorittaa huolellisesti ja ammattimaisesti.
Katso asennusmitat piirustuksesta.

A Ajoneuvon hitsauksessa on aina noudatettava erityista varovaisuutta, jotta ajoneuvon sahkolaitteet
eivat vahingoitu. Kiinnita hitsauslaitteen miinuskaapeli ajoneuvoon lahelle hitsauskohtaa

Généralités

Un soudage approprié de la douille est montré a la figure 1-3. La longueur de soudage minimale dans la

direction longitudinale est de 4x120 mm. 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 piéces 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. Voir dessin d’informations pour les dimensions d’installation.

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

General

Suitable welding of the drawbar eye socket is shown in picture 1-3. Minimum welding length in the longitudinal

direction is 4x120 mm. 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 7018.3. 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 thtj

vehicles electrical system. Connect the welding equipment’s minus cable close to the welding
position on the vehicle.
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Q Visparéja informacija
Caulas pieméroto metind$anas veidu attéls 1-3. Mazakais metinajuma Suves garums ir 4x120 mm.
Metina$anas apziméjumi saskana ar ISO 2553. Metina$ana ir javeic péc (111) metodes un saskana ar ISO 4063.
Piemérot 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 rdpigi un profesionali. lebdvéSanas izmérus
skatit informativaja raséjuma.

Metinot pie transporta lidzekla, vienmeér ir jaievéro liela piesardziba, lai nesabojatu transporta

lidzek]|a elektrisko aprikojumu. Pievieno metinasanas iekartas masas kabeli pie transportlidzek|a
metinasanas vietas tuvuma.

@ Algemeen

De geschikte methode voor het vastlassen van een huls ziet u op afbeelding 1-3. De kleinste laslengte
in de lengterichting is 4x120mm. 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.

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

Generelt

Passende innsveising av hylse fremgar av billede 1-3. Minste sveiselengde i lengderetningen er 4x120

mm. Sveisebetegnelsene er iht. ISO 2553. Sveisingen skal utferes 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 far monteringen. Monteringen skal utfares ngye og fagmessig. Se informasjonstegning for
innbyggingsmal.

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

@ Informacje ogoélne

Odpowiedni sposob przyspawania tulei pokazano na rysunku 1-3. Najmniejsza dtugo$¢ spawania w kierunku

wzdtuznym wynosi 4x120 mm. Oznaczenia spawalnicze sg zgodne z normg ISO 2553. Spawanie nalezy
wykonaé metodg 111 zgodnie z norma ISO 4063. Odpowiednie elektrody spawalnicze: zgodne z ISO E51 5 B 120
20 H lub AWS E 7018. Przed przystapieniem do montazu, ktéry nalezy wykona¢ starannie i fachowo, sprawdz, czy
sg wszystkie elementy i czy nie sg uszkodzone. Patrz rysunek informacyjny dotyczacy wymiaréw montazowych.

A Podczas przyspawania czesci do pojazdu nalezy zawsze zachowywaé duza ostroznos¢, aby nie
doprowadzi¢ do uszkodzenia wyposazenia elektrycznego pojazdu. Podtacz kabel ujemny urzadzenia
spawalniczego do pojazdu w poblizu miejsca spawania.

@ O6was mHdopmauus

MoaxoasLLyto cBapKy BTYNKN MOXHO BUAETb Ha pucyHke 1-3. MuHumanbHas AnuHa cBapku B NpoAonbHOM
HanpasneHun 4x120 mm. O603Ha4eHNs cBapkm B cooTBeTcTBUM ¢ ISO 2553. CBapka [ormkHa BbINOHATLCS METOAOM
111 B cooTBeTCTBUM cO cTaHAaapToM ISO 4063. MNoaxoasLumnii CBapOYHbIN 3NEKTPOZ B COOTBETCTBUM CO CTaHAapTamm
ISO E51 5 B 120 20 H wnu AWS E 7018. Mepen npoBedeHWeEM TLLATENBHOIO, NPOMECCUOHANBHOTO MOHTaxa,
noxanyncra, npoBepkTe NCNPaBHOCTb, HAaNMUYMe 1 COOTBETCTBME creumdukaLmm Bcex aetaneir. CM. yCTaHOBOYHble
pasmepbl Ha CNIpaBOYHOM YepTexe.

A [ins npepoTBpaLieHNUs NOBpPeXAEeHUI ANeKTPpMYeckoro o60pyaoBaHUs MallWHbI, NPU NPOBeAeHUN
CBapoYHbIX paboT Heo6xoauMo cobniogaTb NpeAenbHYH OCTOPOXHOCTbL. MoacoeauHsanTe
MWUHYCOBOW Kabenb OKONO MecTa CBapku Ha MalluHe.

Allmant

Lamplig insvetsning av hylsa framgar av bild 1-3. Minsta svetslangd i langdriktningen ar 4x120mm.

Svetsbeteckningarna ar enligt ISO 2553. Svetsningen skall utféras med metod 111 enligt ISO 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 fore monteringen, som skall utféras noggrant och fackmannamassigt. Se informationsritning fér inbyggnadsmatt.

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