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FAVORIT - lis pro montaz priichodek na destickach PCB



Montaz — priprava k praci

Lis musi byt umistén na stabilnim a dostatecné silném stole. Lis Ize pripevnit ke stolu
pomoci vrutl. Otvory, které slouzi k pfipevnéni lisu, se nachazeji na bocich zakladny lisu.
Pred pripevnénim umistéte lis tak, aby pristup k jeho pace byl snadny a umoznoval
neomezenou Cinnost.

Obr. a Obr. b

Vymeénitelné koncovky jsou upevnény ve specialnich zasuvkach hlavice. Dolni koncovka
(koncovku s vétsi prlimérem) je pfipevnéna v zasuvce podstavce. Horni koncovka
(koncovka se zavitem) je pfipevnéna (zaSroubovana) do zasuvky, ktera se nachazi v
pohyblivé Casti hlavice (obr. a). Horni i dolni zasuvka je pfipevnéna specialnim Sroubem.
Srouby, které upeviuji zasuvku, se nachazeji v horni pohyblivé ¢asti hlavice a jsou
viditelné po spusténi hlavice dold (obr. b).

Obsluha béhem prace musi davat pozor na to, aby vymeénitelné koncovky neznicila. Po
namontovani by se horni a dolni koncovka méla nachazet v jedné pfimce. Jestlize jedna z
koncovek bude vici druhé vychylena z osy, dojde k jejich rychlému zniceni. Také montaz
prlchodek bude vadna nebo bude dochdzet k jejich poSkozeni. Jestlize horni koncovka
nezapada presné do otvoru prlichodky, je nezbytna Uprava polohy horni nebo dolni
koncovky. Upravu provadime uvolnénim Sroubd, které drzi zasuvky, a jejich posunutim tak,
aby se obé koncovky nachazely v jedné ose. Poté, co se ujistime, Ze je jejich vzajemna
poloha spravna, zajistime obé& zasuvky pomoci upeviiovacich Sroubl (obr. b).

Vzdalenost mezi koncovkami nastavujeme pomoci Sroubu, ktery se nachazi v horni Casti
plasté (obr. ¢, d). Mezi koncovky vkladame desticku s tloustkou 1,6 mm. OdSroubujeme
omezovaci matici a pomoci Sroubu nastavime vzdalenost. Dotahovanim Sroubu ve sméru
hodinovych ruci¢ek zvétSujeme vzdalenost. Sroubovanim v opacném sméru vzdalenost
snizujeme. Jestlize obé koncovky lehce stlacuji desticku, vzdalenost je spravné nastavena.
Sroub pred zménou polohy zajistime omezovaci matici.



Obr. c Obr. d

Zatlacovani prlchodek se provadi v nékolika fazich. Prvni Cinnosti je nasazeni prlchodky
na dolni koncovku manzZetou doll. Nasledné nasadime desticku s predem vyvrtanymi
otvory tak, aby prlichodka proSla az na samotny konec. Zatlacenim prichodky tvarujeme
jeji manzetu. Jestlize prichodka praskne, znamena to, Ze stlaceni bylo pfilis silné. Jestlize
je prlchodka uvolnéna, znamena to, Ze jsme tlacili pfilis slabé.

Priichodky

PrAchodky (obr. €) jsou k dostani v rlznych rozmérech a prdmérech. Prichodky s urcitym
prdmérem vyZaduji vhodnou sadu koncovek. Vzajemné usporadané priiméry prlichodek a
koncovek lisu jsou uvedeny v tabulce Cislo 1. Koncovky jsou nabizeny jako samostatné

prislusenstvi (obr. f).

Spravné pripevnéna prlichodka zajistuje velmi dobré spojeni odolné proti mechanickému
plsobeni. Chcete-li dosahnout velmi dobrého spojeni, které bude odolné proti korozi,
firma BUNGARD doporucuje cinované spojeni. V takovém pripadé mdzete pouZit SUR-TIN.
PFfi pajeni elektronickych soucastek do pokovenych otvorl (technologie THT) je potfeba
pamatovat na to, Ze v dlsledku tepla mlze dojit k uvolnéni prlichodek. Proti uvolnéni
doporucujeme prliichodku pfipajet na obou koncich.

Obr. e Obr. f

Tabulka ¢. 1
Vnitini prdmér Vnéjsi prdmér Délka Vnéjsi pradmér s manZetou Tloust’ka stény

0,4 0,6 2,2 0,9 0,1
0,6 0,8 2,2 1,3 0,1
0,8 1 2,2 1,6 0,1

1 14 2,5 2,2 0,2
1,2 1,6 2,6 2,6 0,2
1,5 1,9 2,7 3,1 0,2




