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@ Allgemeines

Die Schweil3naht muss um die gesamte Befestigungsplatte herumlaufen. Schweilmethodenbezeichnungen

gemal ISO 2553. Schweilarbeiten sind nach 1ISO 4063, Schweilprozess 111, auszufiihren. Geeignete

Schweilelektrode gem. ISO E51 5 B 120 20 H oder AWS E 7018. Wenn andere Befestigungsplatten verwendet
werden, muss die Materialglte die Anforderungen gem. SS 2142-01 oder ASTM A 5272-80 erflillen.
Nach dem FestschweiBen wird die Planheit der Befestigungsplatte kontrolliert. Max. Planheitsabweichung
0,5 mm. Vor dem Einbau alle Teile auf Vollstandigkeit Giberpriifen und sicherstellen, dass keine Beschadigungen
vorhanden sind. Der Einbau ist sorgféltig und fachlich korrekt vorzunehmen. EinbaumaRe siehe Info-Zeichnung.

A Bei SchweiBarbeiten am Fahrzeug stets groBte Vorsicht walten lassen, damit die elektrische
Verkabelung nicht beschédigt wird. Das Minuskabel des SchweiBgeridtes moglichst nahe an der
SchweiBstelle des Fahrzeugs anschliefen.

Generelt
Svejsesemmen skal g& hele vejen rundt om monteringspladen. Svejsesignaturerne er i henhold til ISO
2553. Svejsningen skal udferes med metode 111 iht. ISO 4063. Korrekt svejseelektrode i henhold til ISO
E51 5B 120 20 H eller AWS E 7018. Hvis der anvendes andre monteringsplader, skal materialekvaliteten opfylde
kravene i SS 2142-01 eller ASTMA 5272-80.
Efter svejsningen kontrolleres det, at monteringspladen er plan. Maks. afvigelse er 0,5 mm.
Identificér alle dele, og kontrollér, at der ikke er skader inden monteringen, som skal udfgres omhyggeligt og
fagmeessigt korrekt. Se tegningen med oplysninger vedrgrende indbygningsmal.

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

Uldist

Keevitus peab jooksma Umber kogu kinnitusplaadi. 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.
Muude kinnitusplaatide kasutamisel peab materjali kvaliteet vastama SS 2142-01 v6i ASTM A 5272-80 nduetele.
Péarast keevitamist kontrollida kinnitusplaatide pinnatasasust. Maksimaalne ebatasasus 0,5 mm. Maaratlege
kdik osad ja kontrollige nende korrasolekut enne monteerimist, mida tuleb teostada hoolikalt ja asjatundlikult.
Paigaldusm&dtmeid vt infojooniselt.

Soidukil keevitades tuleb alati olla lilimalt ettevaatlik, et mitte kahjustada séiduki elektriseadmeid
Uhendage keevituse miinusjuhe séidukil keevituskoha lihedale.

Yleista

Hitsaus tehdaan koko asennuslaipan ympari. Hitsausmerkinndissé 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. Jos asennuksessa kaytetddn muuta asennuslaippaa, materiaalin
tulee tayttaa standardin SS 2142-01 tai ASTM A 5272-80 laatuvaatimukset.
Hitsauksen jilkeen tarkastetaan asennuslaipan tasaisuus. Epatasaisuus maks. 0,5 mm. Tarkista ennen
asennusta, etta kaikki osat ovat mukana ja etta ne ovat ehjat. Asennus tulee suorittaa huolellisesti ja ammattimaisesti.
Katso asennusmitat piirustuksesta.

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

La soudure doit étre effectuée tout autour de la plague de montage. Les désignations de soudage sont

selon ISO 2553. Le soudage doit &tre effectué avec la méthode 111 selon ISO 4063. Electrode de soudage
appropriée selon ISO E51 5 B 120 20 H ou AWS E 7018. Si d’autres plaques de montage sont utilisées, la qualité
des matériaux doit répondre aux exigences de la norme SS 2142-01 ou ASTM A 5272-80. Aprés le soudage,
vérifiez la planéité de la plaque de montage. Inégalité max. de 0,5 mm. Identifier toutes les piéces et vérifier
gu’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.

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

General

The weld must run round the complete mounting plate. The weld symbols are in accordance with ISO 2553.

The welding should be carried out using method 111 in accordance with ISO 4063. Recommended welding
electrode: ISO E51 5 B 120 20 H or AWS E 7018. If others than VBG:s mounting plates are used must the material
quality confirm to SS 2142-01 or ASTMA 5272-80.
Check the flatness of the mounting plate after welding. Maximum 0,5 mm out of flatness. 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.

Visparéeja informacija

Metinajumam ir jabat apkart visai stiprindjuma plaksnei. Metinasanas apziméjumi saskana ar 1ISO 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. Ja tiek izmantotas citas stiprindjuma plaksnes, tad materiala kvalitatei
ir jaatbilst SS 2142-01 vai ASTM A 5272-80.
Péc metinasanas ir japarbauda, vai stiprinajuma plaksnes virsma ir [idzena. Maks. atlautais nelidzenums ir
0,5 mm. Pirms montaZzas identificéjiet visas detalas un parbaudiet, vai tas nav bojatas. Montaza ir javeic rlpigi un
profesionali. lebdvésanas izmérus skatit informativaja raséjuma.

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

@ Algemeen
De las moet rond de gehele bevestigingsplaat lopen. 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. Indien andere bevestigingsplaten worden gebruikt moet de kwaliteit van het materiaal
voldoen aan de eisen volgens SS 2142-01 of ASTM A 5272-80. Na het lassen controleert u de vlakheid van
de bevestigingsplaat. Max. afwijking is 0,5 mm.ldentificeer 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, zodat
geen schade ontstaat aan de elektrische apparatuur van het voertuig. Sluit de minkabel van het
lasapparaat vlakbij de lasplaats op het voertuig aan.
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Generelt

Sveisen skal lgpe rundt hele festeplaten. Sveisebetegnelsene er iht. ISO 2553. Sveisingen skal utfgres med

metode 111 i henhold til ISO 4063. Passende sveiseelektrode iht. ISO E51 5B 120 20 H eller AWS E 7018.
Hvis det benyttes andre festeplater skal materialkvaliteten oppfylle kravene iht. SS 2142-01 eller ASTM A 5272-80.
Etter sveisingen kontrolleres festeplatens planhet. Maks. ujevnhet: 0,5 mm. 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 naer inntil sveisestedet pa kjoretoyet.

@ Informacje ogélne

Spaw musi biec wokot catej ptyty mocujacej. 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 eller AWS E 7018. W przypadku zastosowania innych ptyt mocujgcych jakos$¢
materiatu musi by¢ zgodna z normg SS 2142-01 lub ASTM A 5272-80.
Po przyspawaniu nalezy sprawdzi¢ ptaskos¢ powierzchni ptyty mocujacej. Maks. granica tolerancji wynosi
0,5 mm. 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 zachowywa¢ duzg ostroznos¢, aby
nie doprowadzi¢ do uszkodzenia wyposazenia elektrycznego pojazdu. Podtacz kabel ujemny
urzadzenia spawalniczego do pojazdu w poblizu miejsca spawania.

@ O6wasn nHpopmaums
Csapka JormkHa Mpon3BoAMTLCSA BOKPYT BCel NnacTuHbl kpenneHust. O603HaveHns cBapku B COOTBETCTBUM
¢ ISO 2553. Ceapka gomkHa BbinonHATeCS MeTogom 111 B cooTBeTcTBMM CcO cTaHaaptom ISO 4063.
Mopxopswwmin anektpog - ctaHgaptos 1ISO E51 5 B 120 20 H unn AWS E 7018. Ecnu ucnonbaytotca apyrue
NMacTVHbI KpPemnmneHns, To Ka4ecTBO UX Matepuana JOMMKHO oTBeyaTb ctaHgapty SS 2142-01 unm ASTM A 5272-
80. Mocne cBapku AomkHa ObITb NPOBEPEHa NNIOCKOCTb NNAcTUHbI KpenneHus. MakcmansbHas HEPOBHOCTb
MoxeT cocTaBnaTb 0,5 mm. MNepea npoeedeHneM TLATeNbHOrO, NPOMECCUOHANBLHOIO MOHTaXa, noxanymncra,
npoBepbTe UCMPaBHOCTb, HANMYMe 1 COOTBETCTBME creundukaumm Bcex getanen. CM. yCTaHOBOYHbIE pasmepbl
Ha CNpaBOYHOM YepTexe.

[Ansa npenoTBpaLleHNA NOBPEXAEHUIA INeKTPUYECKOoro oﬁopynoaauvm MalliuHbI, Npu NnpoBeaeHnn
CBapo4HbIX paboT Heo6xoanmo cobnoaaTb npeaesnibHyH OCTOPOXXHOCTb. Nopcoenunsiite
MMHyCOBOﬁ Kabenb OKONMO MecTa CBapku Ha MalluHe.

Allmant

Svetsen skall 16pa runtom hela fastplattan. 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. Om andra fastplattor anvénds skall materialkvaliten uppfylla kraven enligt SS 2142-01 eller ASTM A 5272-80.
Efter svetsningen kontrolleras fastplattans planhet. Max. oplanhet 0,5 mm. Identifiera alla delar och se efter sa
att inga skador finns fére monteringen, som skall utféras noggrant och fackmannamassigt. Se informationsritning
fér inbyggnadsmatt.

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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