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FAVORIT

Kontaktierungspresse

Bedienungsanleitung

Einleitung

Handgerat, vornehmlich zur mechanischen Durch-
kontaktierung zwei- seitiger Platinen mittels Hohl-
nieten. Der Korper besteht aus Aluminium-Druck-
guss, die prazisionsgedrehte Fihrungsbuchse aus
Messing. Die Werkzeugaufnahme aus Stahl ist
spielfrei gefuhrt.

Technische Daten

« Abmessungen (B x H x T):
ca. 9,5x21x30cm

« Ausladung: 200 mm

+ Gewicht: ca. 4 kg

Aufstellung und Einrichtung

Stellen Sie das Gerat an einem gut beleuchteten,
am besten etwas erhdhten Arbeitsplatz auf. Der
Handhebel weist tblicher Weise nach hinten.

So montieren Sie den mitgelieferten*) Werkzeug-
satz: Das Oberwerkzeug wird in den Nietbolzen
eingeschraubt. Das Unterteil wird in die Offnung in
der Grundplatte des Favorit gesteckt und mit der
Inbus-Madenschraube an der rechten Seite des
Gerats befestigt. Es kann vorkommen, dass das
Unterwerkzeug recht stramm sitzt. Eine enge Pas-
sung ist aber fur ein gutes Funktionieren des Ge-
rats erforderlich. Das Oberteil wird in den bewegli-
chen Stempel eingeschraubt, der sichtbar wird,
wenn man den Handhebel leicht nach unten
druckt.

Achtung! Die Spitze des Oberwerkzeugs und der
federnd gelagerte Stift des Unterwerkzeugs dirfen
nicht beschadigt werden. Vermeiden Sie jeden
UbermafRigen Druck auf diese beiden Teile!

Nach der Montage des Werkzeugsatzes prifen
Sie durch vorsichtiges Absenken des Bedienhe-
bels, ob die Spitze des Oberwerkzeugs den Stift
des Unterteils trifft. Notigenfalls missen Sie das
Unterwerkzeug ein wenig drehen.

Der beiliegende Gewindestift dient als Tiefenan-
schlag fur den Handhebel. Er wird in die Gewinde-
bohrung auf der Oberseite des Geratekoérpers ein-
geschraubt. Das richtige Tiefenmal} ergibt sich,
wenn man eine 1.5 bis 1.6 mm starke Platine seit-
lich bis an den Federstift auf das Unterwerkzeug
aufschiebt und sie dann durch Absenken des
Handhebels zwischen Ober- und Unterwerkzeug
mit leichtem Druck einklemmt. Halten Sie den He-
bel in dieser Position und schrauben Sie den Tie-
fenanschlag heraus, bis er den Handhebel von
unten berthrt.

*) Bei Versand Uber Distributoren sind der Werkzeug-
satz und die Nieten aus logistischen Griinden ggf. nicht
im Lieferumfang enthalten, sondern miissen unter An-
gabe des gewlinschten Nietdurchmessers zusatzlich
bestellt werden.
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Nieten zur Platte vor (und verbessert gleichzeitig
die Lotbarkeit der Platine).

Wenn Sie Bauteile durch die Nietverbindungen
durchgesteckt haben und diese anschlieRend ver-
I6ten, sollten Sie ein Durchsteigen des Lotes so-
wie eine grolRe thermische Belastung der Nieten
vermeiden. Lot, das im Niet erstarrt, kann den
Niet so stark ausdehnen, dass die Federwirkung
der Umbortelung nicht mehr fiir einen einwandfrei-
en Kontakt ausreicht.
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Bedienungsanleitung

Bedienung

Zunachst wird der Niet mit dem Kragen nach un-
ten auf den Federstift des Unterwerkzeugs ge-
setzt. Nun muss die Bohrung der Platte Giber den
Niet positioniert werden. Bei geéatzten Platten und

Durchkontaktier-Nieten

Norm
guter Beleuchtung kann man den Federstift durch _
die Platte hindurch sehen. Wenn dies als Visierhil- Rohrnieten nach DIN 7340, Form A
fe nicht ausreicht, hebt man die Platte mit der Werkstoff

Bohrung unter das Oberwerkzeug und senkt die-

ses ab, bis die Bohrung den Federstift erreicht. Kupfer, blank

Sobald der Niet vollstandig durch die Bohrung ge- MaRe

steckt wurde, wird der Hebel bis zum Tiefenan- | A L K W
schlag nach unten gedrickt. Beim Pressvorgang

halt der Federstift des Unterwerkzeugs den Niet 0.4 0.6 2.2 0.9 0.1
offen. Auf der Oberseite der Platine entsteht ein 0.6 0.8 2.2 1.3 0.1
Kragen mit nach oben gewdlbter Wandung. 0.8 1.0 29 16 0.1
Die Form dieser Umbodrtelung hangt vom Niet- 1.0 1.4 2.5 2.2 0.2
durchmesser, der Plattendicke und der speziellen 1.2 1.6 26 26 0.2

Geometrie des Oberwerkzeugs ab. Wenn der
Kragen an seinem Umfang einreil3t, war der An-
pressdruck zu hoch oder die Plattenstarke lag

1.5 1.9 2.7 3.1 0.2

deutlich unter 1.5 mm. Umgekehrt zeigt ein lose Legende

im Bohrloch beweglicher Niet eine zu geringe | | durch

Presskraft an. Fir jeden Nietdurchmesser beno- nnendurehm. mm

tigt man einen eigenen Werkzeugsatz. Das Wech- A AuBendurchm. +/-0.03 mm

seln des Werkzeugs erfolgt sinngemal wie unter L Schaftlange +/-0.10 mm

'Einrichtung' beschrieben. K Kopfdurchm. +/-0.15 mm
w Wandstarke +/- 10%
Hinweis

Generell empfehlen wir um 0,1 mm groBer zu

Eine gut ausgefiihrte Nietverbindung ist unemp- h
Bohren als der AuBendurchmesser der Niete.

findlich gegen Biegemomente etc. Da die Nieten

aber aus einer anderen Legierung bestehen als
das Kupfer auf der Platine, empfehlen wir, die fer-
tig durchkontaktierte Platine mit SUR-TIN che-
misch zu verzinnen. Dies beugt auf lange Sicht
eventueller Kontaktkorrosion am Ubergang der

Beim Bohren auf CNC-Bohrmaschinen ist ein ge-
genuber dem AulRendurchmesser A um

0.1mm vergréRerter Bohrdurchmesser erforder-
lich.
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