INSTRUKCJA OBSLUGI

£ ACZNIKI PRZEWODOW SPAWALNICZYCH
Zgodne z PN-EN 60974-12

1. OPIS c €

taczniki przewodow spawalniczych wykorzystywane sg w spawalnictwie do tgczenia ze sobag
przewodow spawalniczych oraz mocowania ich w urzgdzeniach spawalniczych.

Yy

Gniazdo agregatowe meskie

Wtyk kablowy meski Wtyk kablowy zenski Gniazdo agregatowe zenskie

2. DANE TECHNICZNE

Min przekrgj Max przekrgj Obcigzalnosé

Nazwa Symbol Nr katalogowy przevvpdu przevvpdu prgdowa X60%
spawalniczego | spawalniczego (A)

(mm) (mm)

Wityk 25 0002/M2500 16 25 200
kablowy 35/50 0002/M3550 35 50 300
meskKi 70/95 0002/M7000 70 95 500
Wityk 25 0002/F2500 16 25 200
kablowy 35/50 0002/F3550 35 50 300
zenski 70/95 0002/F7000 70 95 500
Gniazdo 25 0004/M2500 16 25 200
agregatowe 35/50 0004/M3550 35 50 300
meskie 70/95 0004/M7000 70 95 500
Gniazdo 25 0001/F2500 16 25 200
agregatowe 35/50 0001/F3550 35 50 300
zenskie 70/95 0001/F5070 70 95 500

Do tgcznikéw przewodéw spawalniczych stosowaé przewody spawalnicze HOLN2-D. Przekrgj
przewodu dobra¢ wg powyzszej tabeli.

3. MOCOWANIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH

1. Sruba mocujgca

2. Blaszka
zabezpieczajgca

3. Tuleja prgdowa
wtyku

4. Ostona gumowa




3.1 Wtyki kablowe

Zdja¢ gumowa ostone wtyku (4) i nasung¢ jg na przewdd spawalniczy. Wykreci¢ srube mocujaca (1) z
tulei wtyku (3), aby catkowicie odstoni¢ otwor tulei. Zdjgc¢ izolacje z przewodu spawalniczego (ok. 2
cm). Odstonieta czes¢ przewodu wsunaé w otwor tulei prgdowej wtyku. Umiescié blaszke
zabezpieczajgcy (2) pod $rubg mocujaca i dokreci¢ srube przy pomocy klucza imbusowego tak, aby
uzyskac¢ pewne potgczenie przewodu z tulejg wtyku i zapewni¢ dobrg przewodnos¢ elektrycznag.
Nasung¢ ostone gumowg wtyku na tuleje pradowa.

3.2 Gniazda agregatowe

Usung¢ izolacje z przewodu spawalniczego i zatozy¢é kohcdwke oczkowa. Przymocowaé przewod
prgdowy do gniazda przy pomocy sruby mocujacej tak aby uzyska¢ pewne potgczenie.

4. ROZLACZANIE | £t ACZENIE ELEMENTOW POt ACZENIOWYCH

Aby potaczyé¢ 2 elementy potgczeniowe nalezy bolec tgcznika meskiego umiesci¢ w otworze tgcznika
zenskiego i przekreci¢ do oporu zgodnie z ruchem wskazowek zegara. Aby rozigczy¢ elementy,
nalezy przekreci¢ wtyk przeciwnie do wskazowek zegara i wyjaé bolec z otworu.

DEKLARACJA ZGODNO SCI 01/LPS/2014

Upowa zniony przedstawiciel producenta:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slgskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

oddziak:

41-909 Bytom

ul. Krzyzowa 3

POLSKA

Deklarujemy, ze nizej wymienione wyroby:

Wtyki kablowe m eskie 25, 35/50, 70/95
Wtyki kablowe zenskie 25, 35/50, 70/95
Gniazda agregatowe m eskie 25, 35/50, 70/95
Gniazda agregatowe zenskie 25, 35/50, 70/95
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Znak towarowy producenta:

do ktorych odnosi sie niniejsza deklaracja spetniajg wymogi nastepujgcych dyrektyw Unii Europejskiej
oraz przepiséw krajowych wprowadzajgcych te dyrektywy:

Dyrektywy Niskonapi eciowej LVD 2006/95/EC
oraz sg zgodne z nastepujgcymi normami:

PN-EN 60974-12:2011 Sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 12:Elementy potgczeniowe przewoddw
spawalniczych.

Bytom, dn. 03.02.2014 Piotr Polak
(podpis osoby upowaznionej)



