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BG O6wa nHdgopmauums

MoaxoasiuLo 3aBapsiBaHe Ha THE3[0TO HA NPUKAYHUTE YLLIM Ha Ternnya e nokasaHo Ha ur. 1-3. MuHumanHaTa
ObIDKMHA Ha 3aBapsiBaHe B HagbxHa nocoka e 4 x 120 mm. CumBonuTe 3a 3aBapsiBaHe ca cbriacHo ISO 2553.
3aBapsBaHeTo TpsbBa ga ce nssbpLusa no metog 111 B cbotBeTcTBME € ISO 4063. MNoagxoasawmTe enektpoam 3a
3aBapsBaHe ca no ISO E51 5B 120 20 H unn AWS E 7018.3.
Mpean MoHTaxa uaeHTUULMPanTe BCUYKM YacTU U Ce YBEPETE, Ye HIMA HaCTbINUIM LLETU; MOHTaXbT TpsibBa aa
Ce U3BbPLUM BHUMATENTHO U NPOGECMOHANHO. 3a MOHTaXHUTE pa3Mepy BIKTE MHPOPMAaLIMOHHUSA YepTex.

BuHaru 6baeTe MHOro BHMMaTesiHu No Bpeme Ha 3aBapsiBaHe BBbpPXY NpeBO3HU cpeacTBa,
3a Aa He NnoBpeauTe enekTpuyeckarta ype.qﬁa Ha npeBO3HUTE cpeAcTBa. CBLpXeTe kabena c
oTpuuartenHa nonAapHOCT Ha 3aBapb4yHOTO oﬁopyABaHe 6nu3o Ao no3uumuATa Ha 3aBapsiBaHe
BbpPXYy NPeBO3HOTO CpeacTBO.

CS Obecné informace

Vhodné svafovani oka tahla je znazornéno na obrazku 1-3. Minimalni délka svafovani v podélném sméru
je 4x120 mm. Symboly svarovani jsou podle normy ISO 2553.
Svarfovani by mélo byt provadéno metodou 111 v souladu s normou ISO 4063. Vhodné svafovaci elektrody jsou
dle ISO E51 5 B 120 20 H nebo AWS E 7018.3. Pfed montazi identifikujte vS§echny dily a ujistéte se, Ze nedoslo
k zadnému poskozeni; montaz musi byt provedena opatrné a profesionalné. Instalaéni rozméry naleznete v
informacénim vykresu.

Pfi svafovani na vozidlech vzdy budte opatrni, aby nedoslo k posSkozeni elektrického systému
vozidla. Pfipojte minusovy kabel svarovaciho zafizeni v blizkosti svarovaci pozice na vozidle.

DA Generelt

Korrekt pasvejsning af hylster fremgar af billede 1-3. Mindste svejseleengde i laengderetningen er 4x120
mm. Svejsebetegnelserne folger ISO 2553. Svejsningen skal udferes 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 fagmaessigt korrekt. Se tegningen med
oplysninger vedrgrende indbygningsmal.

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

DE Allgemeines

Die geeignete Anschweiflmethode fiir die Hiilse geht aus Bild 1-3 hervor. Mindestlange der Schweil3naht in
Langsrichtung ist 4x120mm. Schweilmethodenbezeichnungen gemaR ISO 2553.Schweilarbeiten sind nach ISO 4063,
Schweilprozess 111, auszufiihren. Geeignete Schweillelektrode gem. ISO E51 5 B 120 20 H oder AWS E 7018.
Vor dem Einbau alle Teile auf Vollstéandigkeit Uberpriifen und sicherstellen, dass keine Beschadigungen vorhanden
sind. Der Einbau ist sorgfaltig und fachlich korrekt vorzunehmen. Einbaumale 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 elektrische
A SchweilBstelle des Fahrzeugs anschliefen.

EL levikad

H katdAANAn ouykOAAnon Tng utrodoxrg dakTuAiou TNG paRdou (elgng paiveTal oTnyv elkéva 1-3. To eAdxioTO
HAKOG auykOAANoNg katd Tn diaprkn katelBuvon eival 4x120 mm. Ta oUpBoAa ouykOAANONG ival cUPPWVa PE TO
TrpoTuTIo ISO 2553.
H ouyk6AAnon Ba TrpéTrel va TrpayuatoTrolgital pe Tn PéBodo 111 oluewva pe 1o TTPdTUTIo ISO 4063. Ta KATAAANAQ
nNAekTPddIa oUYKOAANONG gival oUpgwva Pe To TpdTuTio ISO E51 5B 120 20 H A AWS E 7018.3.
Mpiv amé Tnv ToTMoBETNON, avayvwpioTe Aa Ta pépn Kal BePaiwdeite 6T Sev £xel TTPokANBEi kdTToIa ¢npId. H
TOTTOBETNON TIPETTEI VA YiVETAI TIPOOEKTIKA KAl JE ETTAYYEAUATIKO TPOTTO. AVaTPEETE OTO OXEDIO TTANPOPOPIWY YIa TIG
BI00TACEIG EYKATAOTAONG.

NV TPOokANBei {NUIG 0TO NAEKTPIKO OCUCTNHA TWV OXNUATWY. ZUVEECTE TO APVNTIKO KAAWSIO TOU

Na TnpeiTe TAVTA TIG TTPOPUAGEEIG KATA TN SIGPKEIA TNG CUYKOAANONG OTA OXAHATA, WOTE VA
A €£§0TTAIcNOU GUYKOAANONG KOVTA OTn €0 OCUYKOAANGNG TOU OXAHATOG.
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EN 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 1ISO 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.

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

Always observe great precaution during welding on vehicles so that no damage is caused on the
A position on the vehicle.

ES General
La soldadura adecuada de la toma del anillo de la barra de traccién se muestra en las imagenes 1-3. La
longitud minima de soldadura en la direccion longitudinal es de 4x120 mm. Los simbolos de soldadura son
conformes a la norma ISO 2553.
La soldadura debe llevarse a cabo utilizando el método 111 de acuerdo con la norma ISO 4063. Los electrodos de
soldadura adecuados son conformes a las normas 1ISO E51 5B 120 20 H o AWS E 7018.3.
Antes del montaje, identifique todas las piezas y asegurese de que no hayan sufrido dafios. EI montaje debe hacerse
con cuidado y profesionalidad. Consulte el esquema informativo para conocer las dimensiones de la instalacion.

en el sistema eléctrico del vehiculo. Conecte el cable negativo del equipo de soldadura cerca de

Adopte siempre una gran precaucion durante la soldadura en vehiculos para no provocar dafios
Ala posicion de soldadura en el vehiculo.

ET 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 1ISO E51 5 B
120 20 H v&i AWS E 7018 jargi. Maaratlege kdik osad ja kontrollige nende korrasolekut enne monteerimist, mida
tuleb teostada hoolikalt ja asjatundlikult. Paigaldusmédtmeid vt infojooniselt.

Soidukil keevitades tuleb alati olla Glimalt ettevaatlik, et mitte kahjustada séiduki elektriseadmeid|
Uhendage keevituse miinusjuhe séidukil keevituskoha ldhedale.

FI Yleista

Asennusholkin oikea hitsaustapa esitetdan kuva 1-3. Pienin hitsauspituus pituussuunnassa on 4x120 mm.
Hitsausmerkinndissa on noudatettu ISO 2553 -standardia. Hitsaus on tehtava 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.

sahkolaitteet eivat vahingoitu. Kiinnita hitsauslaitteen miinuskaapeli ajoneuvoon lahelle

Ajoneuvon hitsauksessa on aina noudatettava erityista varovaisuutta, jotta ajoneuvon
& hitsauskohtaa

FR 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 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. Voir dessin d’informations pour les dimensions d’installation.

endommager I’'équipement électrique du véhicule. Branchez le cable négatif de soudage prés du

Lors du soudage sur un véhicule, observez toujours la plus grande prudence afin de ne pas
A point de soudure sur le véhicule.
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HU Altalanos tudnivalék
A vonérud rogzitési pontjanak megfelelé hegesztése az 1-3. abran lathaté. A minimalis hegesztési hossz
hossziranyban 4 x 120 mm. A hegesztési szimbdlumok megfelelnek az ISO 2553 szabvanynak.
A hegesztést a 111. sz. mddszerrel kell elvégezni az ISO 4063 szabvanynak megfeleléen. Az ISO E51 5 B 120 20
H vagy az AWS E 7018.3 szabvanynak megfelelé hegesztéelektrodakat kell hasznaini.
A beszerelés el6tt azonositsa az dsszes alkatrészt, és gy6z8djdon meg arrél, hogy mind sértetlen; a beszerelést
eldvigyazatosan és szakszerien kell elvégezni. Lasd a telepitési méretekre vonatkozo rajzot.

jarmiivek elektromos rendszerében. A hegesztéberendezés negativ kabelét a hegesztési helyszin

A jarmiiveken tortén6 hegesztés soran mindig koriiltekintéen jarjon el, hogy ne okozzon kart a
A kozelében csatlakoztassa a jarmiihoz.

IT Generalita
La procedura di saldatura corretta per 'occhione del timone ¢ illustrata nelle figure 1-3. La lunghezza minima
di saldatura in direzione orizzontale & 4x120 mm. | simboli di saldatura sono conformi alla norma ISO 2553.
Eseguire la saldatura applicando il metodo 111 in conformita alla norma ISO 4063. Gli elettrodi di saldatura devono
essere conformi alla norma ISO E51 5B 120 20 H o AWS E 7018.3.
Prima del montaggio, identificare tutti i componenti e assicurarsi che non siano danneggiati; il montaggio deve essere
eseguito con attenzione e professionalita. Per le dimensioni di installazione, fare riferimento al disegno informativo.

di danneggiare il loro impianto elettrico. Collegare il cavo negativo dell’attrezzatura di saldatura

Durante le operazioni di saldatura sui veicoli operare sempre con estrema attenzione per evitare
A vicino alla posizione di saldatura sul veicolo.

JA —HREIE
VFABIN=T4Y 7w b OB B EE K ~BICRENTWE T RFSRICH IR/ NEAEREIE
4x120 mmT Y, B S 1EIS0 2553 (ML TWE T,
TBHEIE. 15O 4063 ICEM L TR S EN 1N ZEAL TIToTLIEE W, AHE®IE. ISO E51 5B 120 20 HE/zIFAWS E
7018 3| ML L DDEEITY,
BRI RTIC BBRAD T N THID CW BT EZ D D IREL TV B DD RN EZHEERL TR EW BWAIFIE A
BABRENMEEITTOREDNHIET,
BRI BIETEIC DL SRR E BB LT EL,

il LCRBEREITIRIE. EROBRRGZRELEVES. BICHODEEZLSTEL Ef
DEEMEAIC BEROT AT R —TIVEERLTEE L,

LT Bendroji informacija
Kaip tinkamai suvirinti vilkties gsos lizdg, parodyta 1-3 paveiksléliuose. Minimalus suvirinimo ilgis iSilgine
kryptimi yra 4 x 120 mm. Suvirinimo simboliai atitinka standartg 1ISO 2553.
Suvirinimas turéty bati atliekamas naudojant 111 metodg pagal ISO 4063 standartg. Tinkami suvirinimo elektrodai
turi atitikti ISO E51 5 B 120 20 H arba AWS E 7018.3 standartus.
Prie§ montuodami identifikuokite visas dalis ir jsitikinkite, kad jos nesugadintos. Montavimas turi bati atliekamas
atsargiai ir profesionaliai. Zr. jrengimo matmeny informacijos brézinj.

priemoniy, kad nepazeistuméte transporto priemoniy elektros sistemos. Suvirinimo jrangos

Atlikdami suvirinimo darbus transporto priemonése visuomet grieztai laikykités atsargumo
A minusinj kabelj transporto priemonéje prijunkite Salia suvirinimo vietos.

LV Visparéja informacija

Caulas pieméroto metinaganas veidu attéls 1-3. Mazakais metinajuma $uves garums ir 4x120 mm.
MetinaSanas apziméjumi saskana ar ISO 2553. Metinasana 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 rlpigi un profesionali. leblvéSanas izmérus
skattt informativaja raséjuma.

lidzekla elektrisko aprikojumu. Pievieno metinasanas iekartas masas kabeli pie transportlidzekla

Metinot pie transporta lidzekla, vienmér ir jaievéro liela piesardziba, lai nesabojatu transporta
A metinasanas vietas tuvuma.

10090615b 5



NL 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.

geen schade ontstaat aan de elektrische apparatuur van het voertuig. Sluit de minkabel van het

Bij lassen aan voertuigen moet altijd een grote voorzichtigheid in acht genomen worden, zodat
A lasapparaat vlakbij de lasplaats op het voertuig aan.

PL Informacje ogéine

Odpowiedni sposéb 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 wykona¢
metoda 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.

nie doprowadzi¢ do uszkodzenia wyposazenia elektrycznego pojazdu. Podtacz kabel ujemny

Podczas przyspawania czesci do pojazdu nalezy zawsze zachowywac duzg ostroznos¢, aby
& urzadzenia spawalniczego do pojazdu w poblizu miejsca spawania.

Geral
PT A soldagem adequada do encaixe do olhal da barra de tragdo € mostrada nas figuras 1-3. O comprimento
minimo de soldagem na diregdo longitudinal € de 4 x 120 mm. Os simbolos de soldagem estdo de acordo
com a ISO 2553.
A soldagem deve ser realizada usando o método 111 de acordo com a ISO 4063. Os eletrodos adequados de
soldagem estdo de acordo com a ISO E51 5B 120 20 H ou a AWS E 7018.3.
Antes da montagem, identifique todas as pegas e certifique-se de que ndo estejam danificadas. A montagem deve ser
feita com cuidado e profissionalismo. Consulte o desenho de informagdes para obter as dimensdes da instalagao.

causado no sistema elétrico do veiculo. Conecte o cabo negativo do equipamento de soldagem
proximo a posicao de soldagem no veiculo.

RO Generalitati
Sudarea adecvata a suportului ochetului barei de tractare este prezentata in imaginea 1-3. Lungimea minima
de sudare in directia longitudinala este de 4x120 mm. Simbolurile de sudura sunt in conformitate cu ISO 2553.
Sudarea trebuie efectuata utilizand metoda 111 in conformitate cu ISO 4063. Electrozii de sudura adecvati sunt in
conformitate cu ISO E51 5B 120 20H sau AWS E 7018.3.
Tnainte de montare, identificati toate piesele si asigurati-vé ca nu s-au produs deteriorari; montarea trebuie efectuata
cu atentie si profesionalism. Consultati desenul informativ pentru dimensiunile de instalare.

f Sempre tenha muito cuidado durante a soldagem nos veiculos, para que nenhum dano seja

deteriorari la sistemul electric al vehiculelor. Conectati cablul minus al echipamentului de sudura

Acordati intotdeauna precautie mare in timpul sudarii pe vehicule, astfel incat sa nu se produca
A aproape de pozitia de sudare de pe vehicul.

RU O6wasa nHcgpopmaumsa

MoaxoasiLLyto cBapKy BTYMKU MOXHO BUAETb Ha pucyHke 1-3. MrHuManbHas AnvHa cBapku B NPOAONbHOM
HanpasneHun 4x120 mm. O603Ha4eHNs cBapkmn B cooTBeTcTBUM € ISO 2553. CBapka AormkHa BbINOMHATLCS METOAOM
111 B cooTBeTCTBUYM cO cTaHAapToM ISO 4063. MNMoaxoasLumnii CBapOYHbIN 3NeKTPOs B COOTBETCTBUM CO CTaHAapTamm
ISO E51 5 B 120 20 H wnu AWS E 7018. Mepen npoBedeHWeEM TLLATENBHOIO, NPOMECCUOHANbHOTO MOHTaxa,
noxanyncra, npoBepkTe NCNPaBHOCTb, HaNMM4Me 1 COOTBETCTBME creumdukaLmm Bcex aetaneir. CM. yCTaHOBOYHble
pasmepbl Ha CNIPpaBOYHOM YepTexe.

CBapo4HbIX paboT Heob6xoaMmo cobnoaaTb npeaesnibHyH OCTOPOXHOCTb. MoacoepuHsaTe

[ins npenoTBpaLleHns NOBPeXAeHUIN ANeKTPUYecKkoro o6opyAoBaHUa MalMUHbI, NPU NpoBeAeHUU
A MWUHYCOBOW KabGenb OKONMo MecTa CBapku Ha MalluHe.
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SK VSeobecné
Vhodné zvaranie otvoru oka oja sa znazorfiuje na obrazku 1-3. Minimalna dizka zvaru v pozdlZnom smere
je 4 x 120 mm. Zvaracie symboly su v sulade s normou ISO 2553.
Zvéranie by sa malo vykonat pouzitim metédy 111 v sulade s normou ISO 4063. Vhodné zvaracie elektrody su v
stlade s normou ISO E51 5 B 120 20 H alebo AWS E 7018.3.
Pred montazou identifikujte vSetky diely a uistite sa, Ze nedo$lo k Ziadnemu poskodeniu. Montaz sa musi vykonat
opatrne a odborne. Pozrite si informacny vykres pre instalatné rozmery.

poskodeniu elektrického systému vozidiel. Pripojte minus kabel zvaracieho zariadenia blizko

Pri zvarani na vozidlach vzdy désledne dodrziavajte bezpeénostné opatrenia, aby nedoslo k
A miesta zvarania na vozidle.

SL SplosSno
Primerno varjenje uSesa vle¢nega droga je prikazano na slikah 1-3. Najmanj$a dolzina varjenja v vzdolZni
smeri je 4 x 120 mm. Simboli za varjenje so skladni s standardom I1SO 2553.
Varjenje je treba izvesti po metodi 111 skladno s standardom ISO 4063. Primerne varilne elektrode so skladne s
standardom ISO E51 5 B 120 20 H ali AWS E 7018.3.
Pred montaZo identificirajte vse dele in zagotovite, da se ni pojavila nobena $koda; montaZzo je treba opraviti previdno
in strokovno. Oglejte si informacijsko skico za namestitvene mere.

vozil ne pojavi Skoda. Negativni kabel varilne opreme prikljucite v blizini polozaja varjenja na

Med varjenjem na vozilih vedno delajte z veliko mero previdnosti, da se na elektricnemu sistemu
A vozilu.

SV 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 fére monteringen, som skall utféras noggrant och fackmannamassigt. Se informationsritning fér inbyggnadsmatt.

ej uppkommer. Anslut svetsens minus kabel néra intill svetsstallet pa fordonet.

: Vid svetsning pa fordon skall alltid stor forsiktighet iakttagas sa skada pa fordonets elutrustning

TR Genel
Ceki demiri halkasinin yuvasina uygun kaynak, 1-3. resimlerde gdsterilmistir. Kaynagdin, boylamasina yonde
minimum uzunlugu 4x120 mm’dir. Kaynak sembolleri, ISO 2553’e uygundur.
Kaynak, 1ISO 4063’e uygun olan yéntem 111 kullanilarak yapilmalidir. Uygun kaynak elektrotlari, ISO E51 5 B 120
20 H veya AWS E 7018.3’e uygundur.
Montajdan 6nce tim pargalari tanimlayin ve herhangi bir hasar oimadigindan emin olun; montaj dikkatli ve profesyonel
sekilde yapiimalidir. Kurulum boyutlari igin bilgilendirici ¢izime bakin.

gerekli tim 6nlemleri mutlaka aldiginizdan emin olun. Kaynak ekipmaninin eksi kablosunu, ara¢

Araclarda kaynak yapilirken aracin elektrik sisteminde herhangi bir hasar olugmamasi igin
A tizerindeki kaynak konumuna yakin bir yere baglayin.

— RS
AT AL AEAYRE IR FMUBNE 1-3 FR - HEE/NEERER 4x120 mm - FEFSHFE 1SO 2553 -
RIRF3 1SO 4063 tPy75iE 111 H1TIREE - REMARS I1SO E51 5 B 120 20 H 8¢ AWS E 7018.3 &S
B R -
EZER R - EREMBREHBRIBRERS ; B AUTWHH/NOZEK -
BRZERIERER  BEHERA -

EFPREIBEDESOINOEE - LMRERFEWMBESRARN - FIFERENARBLE
BEA WA RAENE -

10090615b 7



S
N B Y )
0
1we H-a3h —_ C
fadlN /141 ¢

8 10090615b






10 10090615b



2500 km

10090615b

11




“% RINGFEDER

Produced in a certified company

VBG GROUP TRUCK EQUIPMENT GMBH - Girmesgath 5 - D-47803 Krefeld
www.ringfeder-rf.com

Member of VBG Group



