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INSTALLATION INSTRUCTION SHEETS 
 

 
1.0 SCOPE 

This specification consists of installation instructions for wire taps.  
 

2.0 PURPOSE 
To clarify installation instructions for end users of wire taps. 
 

3.0 REFERENCE MATERIAL NUMBERS 
See page 2 for the actual instruction sheets.  This page can be used as originals when cut into 
fourths. 
 

4.0 DEFINITIONS 
Not applicable. 
 

5.0 PROCEDURES 
Place one (1) instruction sheet (1/4 of next sheet) in the smallest unit container. 
 

6.0 IMPLEMENTATION 

August 10, 2010 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

                             
                      Assembly Instructions for Wire Tap Splices 
 
Engineering P/N Wire Range 
WT-2218  22-18 AWG 
WT-1814  18-14 AWG 
WT-12  12 AWG 
 
For use with only stranded 
copper wire and 
copper alloy tabs 
600V, 105°C 
                                                              Fig.1 
For 22-16 AWG wires, refer to Fig. 1 
1. Insert the correct size wire properly into the connector. 
2. Position the connector into the tongue-and-groove pliers as shown 
    and carefully squeeze until the latch engages. 
 
For 14-12 AWG wires, refer to Fig. 2, 3, and 1. 
1. Bend the wire support membranes outward with wire (Fig.2) 
2. Place the correct size wire into the nest of the metal and gently 
     squeeze the wire into position with tongue-and-groove pliers without 
     distorting (flattening) the wire insulation (Fig.3). 
3.  Position the connector into the tongue-and-groove pliers as shown 
     and carefully squeeze until the latch engages (Fig.1). 
 
                  Fig. 2 
                                                                                    Fig. 3 
 
 
 
             Bend membranes with wire 
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Компания «ЭлектроПласт» предлагает заключение долгосрочных отношений при 
поставках импортных электронных компонентов на взаимовыгодных условиях! 

 
Наши преимущества: 

 Оперативные поставки широкого спектра электронных компонентов отечественного и 
импортного производства напрямую от производителей и с крупнейших мировых 
складов; 

  Поставка более 17-ти миллионов наименований электронных компонентов; 

 Поставка сложных, дефицитных, либо снятых с производства позиций; 

 Оперативные сроки поставки под заказ (от 5 рабочих дней); 

 Экспресс доставка в любую точку России; 

 Техническая поддержка проекта, помощь в подборе аналогов, поставка прототипов; 

 Система менеджмента качества сертифицирована по Международному стандарту ISO 
9001; 

 Лицензия ФСБ на осуществление работ с использованием сведений, составляющих 
государственную тайну; 

 Поставка специализированных компонентов (Xilinx, Altera, Analog Devices, Intersil, 
Interpoint, Microsemi, Aeroflex, Peregrine, Syfer, Eurofarad, Texas Instrument, Miteq, 
Cobham, E2V, MA-COM, Hittite, Mini-Circuits,General Dynamics и др.); 
 

Помимо этого, одним из направлений компании «ЭлектроПласт» является направление 
«Источники питания». Мы предлагаем Вам помощь Конструкторского отдела: 

 Подбор оптимального решения, техническое обоснование при выборе компонента; 

 Подбор аналогов; 

 Консультации по применению компонента; 

 Поставка образцов и прототипов; 

 Техническая поддержка проекта; 

 Защита от снятия компонента с производства. 
 
 
 

 
 

Как с нами связаться 

Телефон: 8 (812) 309 58 32 (многоканальный)  
Факс: 8 (812) 320-02-42  
Электронная почта: org@eplast1.ru  

Адрес: 198099, г. Санкт-Петербург, ул. Калинина, 

дом 2, корпус 4, литера А.  
 

mailto:org@eplast1.ru

