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Általános ismertető a VAMITOOLS makettjeihez/modelljeihez 
 

 

Milyen tulajdonságai vannak a PLA-nak? 

A PLA egy hőre lágyuló műanyag. Előnyös tulajdonsága, hogy már vékony rétegben is nagyon merev, kemény 

tulajdonságokat mutat, emiatt alkalmas apró makettalkatrészek készítésére. Sokféle színben kapható. Hátránya, 

hogy kb. 50 °C felett lágyulni kezd. Emiatt védeni kell a hősugárzástól (radiátor, hősugárzó közvetlen közelében 

ne legyen, erős napsütés ne érje stb.). Lakásban a legnagyobb nyári hőségben is csak 35 °C körül van a 

hőmérséklet, emiatt biztos nem károsodik, csak arra érdemes figyelni, hogy a tűző nap ne érje. A PLA másik 

jellemző tulajdonsága, hogy a tartós feszültség (nyomás) hatására alakváltozást szenvedhet, ezért a maketteket 

nem szabad úgy összerakni, hogy az alkatrészek egymáshoz képest feszülnek. Ezekre más anyagokból készült 

maketteknél is vigyázni kell, mert a terepasztalon mindig van olyan anyag, ami kevésbé bírja a hőt, vagy a 

nyomást (pl. papír, fa, festékek, lakkok, ragasztók, egyes műanyagok stb.). Ha az alkatrészeket nem lehet 

egymásba csúsztatni, meg kell csiszolni finom csiszolótömbbel vagy finom reszelővel. Óvatosan dolgozzunk, 

mert a csiszolás hatására hő keletkezik, ami elkeni az anyagot. Lehet víz alatt is csiszolni, akkor jelentősen 

csökkenthetjük a melegedést. 

Figyeljünk arra, hogy a közvetlen napfénytől megvédjük a maketteket, mert az ultraibolya sugárzás hosszú távon 

öregíti a műanyagokat, fakítja a festékeket. Tartsuk távol vegyi anyagoktól (savak, lúgok, szerves oldószerek 

stb.). 

Felhasználás előtt az alkatrészeket síkban tároljuk, ne tegyünk rájuk semmit, ami nyomhatná őket. A termékek 
dobozaiból a tömítőanyagot ki kell venni, hogy ne nyomja az elemeket. 
 

Milyen tulajdonságai vannak a műgyantának? 

Hasonló dolgokra kell odafigyelni, mint a PLA esetében. Az általunk használt műgyanta nagyfelbontású, 

részletgazdag tárgyakat lehet készíteni vele, erre fejlesztették. Nem alkalmas nagy és tartós igénybevételek 

elviselésére. Úgy kell összeállítani az ebből készült tárgyakat, hogy ezek se feszüljenek, ne nyomják egymást, 

minimális hézag legyen köztük is. Nagy terhet nem viselhetnek. Figyeljünk itt is arra, hogy túl nagy hőt, erős 

napsugárzást ne kapjon. 

 

Mire kell figyelni a plexi (poliakril, PMMA) megmunkálásánál? 

Hőre lágyuló anyag, tehát csiszolni, reszelni óvatosan kell, nehogy túlságosan felmelegedjen és meglágyuljon. 

Kézzel lassan, géppel viszont inkább kis fordulaton és rövid ideig. Általában extrudált lemezeket használunk, 

ezekre jellemző, hogy feszültség lehet bennük. Ezért nem célszerű hajlítgatni, feszegetni. A makettek plexivázát 

úgy állítsuk össze, hogy a darabok ne feszítsék egymást. Ha valahol szorulnak, reszeljük ki, hogy legyen egy kis 

holtjátékuk. Utána lehet ragasztani. Nem szabad alkohollal, ill. alkoholtartalmú mosószerrel tisztítani vagy 

alkoholtartalmú ragasztót használni hozzá, mert az repedéseket okozhat a plexiben. Tisztítani enyhe 

mosogatószeres vízzel lehet. Ragasztóanyagként az oldószere, a kloroform vagy pedig cianoakrilát 

pillanatragasztó jöhet szóba. Bármilyen ragasztót is használunk, előtte próbát kell végezni próbadarabokon. 

Kérésre adunk próbákat. Figyeljünk arra, hogy jól szellőző helyiségben ragasszunk. A kloroform veszélyes lehet, 

tanulmányozzuk a tulajdonságait, mielőtt használjuk! 
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Hogy szállítsuk a maketteket? 

Szállításnál figyeljünk arra, hogy melegben meghajolhatnak, vetemedhetnek a műanyag alkatrészek. Meleg 
napon az autóban magasra felszökhet a hőmérséklet. Arra is célszerű figyelni, hogy az apró, finom alkatrészek 
sérülhetnek a rázkódástól, ezért ne a csomagtartóban, hanem a kerekek között, az utastérben szállítsuk. A 
dobozokat vízszintesen tartsuk mindig, ne tegyünk rá semmit. 
Nyáron, nagy melegben a csomagautomatákba kért rendelést minél hamarabb vegyük át, különös tekintettel a 

kültéri automaták esetében! 

 

Hogyan kezdjük a makettek összerakását? 

Egyes modelljeink, főleg a bonyolultabb épületek sok apró darabból állnak, összeépítésük figyelmet, precizitást 
igényel. Gondosan tanulmányozzuk az összeépítési útmutatót, mert mi is ilyen módon készítettük el a 
prototípusokat, tehát ez kipróbált módszer. Tanulmányozzuk az útmutatót, értsük meg, hogy mely részekből áll 
össze az épület, ezeket milyen lehetséges sorrendekben lehet összerakni. Az útmutató csak irányadó, az 
összerakás során el lehet térni tőle. Addig ne ragasszunk semmit véglegesen, amíg nem látjuk át mindegyik 
darab helyét, nem ellenőriztük, hogy minden darab passzol-e, kell-e esetleg csiszolni stb.  
Aki kevésbé gyakorlott, vagy biztosra szeretne menni, az összeállítási útmutató elolvasása után először 
eltávolítható ragasztószalaggal építse össze a darabokat, így állítsuk fel az alaphoz a falakat (Scotch Magic- vagy 
kétoldali ragasztószalagot és festők által takarószalagot használtunk). Ehhez hozzápróbálható lesz a tetőrács 
vagy a tetőkeret. Így lehet megbizonyosodni arról, minden faldarab passzol-e. Ha átlátjuk már a modell 
szerkezetét és az összeállítás menetét, akkor kezdhetjük a ragasztást. Figyeljünk arra, hogy a lehető 
legpontosabban illeszkedjenek a darabok! Igyekszünk a legnagyobb pontossággal dolgozni, de ilyen kis 
méretekben időnként elkerülhetetlen, hogy néhány alkatrészt méretre kelljen igazítani. Lehet, hogy csak az első 
réteget kell csiszolni, lehet, hogy a teljes vastagságát, lehet, hogy csak a sarkokat. A PLA hőre lágyul, ezért lassan 
kell végezni! Ha csak az első réteget kell, akkor a képen mutatott irányban, belülről a széle felé. Figyeljünk arra, 
nehogy a rétegek szétváljanak.  Ha biztos a kezünk, sniccerrel is dolgozhatunk. 
 

 

Az előzetes összeillesztés arra is jó, hogy kiderüljön, valamely alkatrészek nem túl szorosan illeszkednek-e, így 
még lehet kicsit csiszolni belőlük, ha éppen szükséges. A csiszolással, vágással is óvatosan, nehogy sérüljenek, 
vagy túl sokat vágjunk. 
A tetőkeretre is próbáljuk fel a cserepeket, tetőelemeket, ezeket kétoldalas ragasztószalagból levágott apró kis 
kockákkal tudjuk ideiglenesen illeszteni. A kétoldalas ragasztószalag általában erősen tapad, ezért ne nyomjuk 
le túlzottan és csak kis darabokkal dolgozzunk. A ragasztószalagokat óvatosan fejtsük le a darabokról, nehogy 
sérüljenek. 
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Kisgyerekek csak felnőtt felügyeletével játsszanak vele, nehogy esetleg lenyeljék az apróbb darabokat. 
Úgy építsük össze a műanyagelemeket, hogy ne legyen bennük feszültség (összeépítéskor, ragasztáskor ne 
feszüljenek, ne nyomja őket semmi, mert alakváltozást szenvedhetnek.) Ezért is figyelni kell a pontos 
illeszkedésre, minimális hézag mindig legyen. Az elemekre és az összeépített makettre se pakoljunk semmit, 
nehogy behorpadjanak.  
 
Belső világítás építése esetén a falakat belül maszkolni kell, hogy a belső fények ne világítsák át! Belülről csak a 
gyakorlottak fessék a modelleket, mert a festék megváltoztathatja a darabok kinézetét, ugyanis a világosabb 
színűek valamennyire áttetszőek. A festék pedig a réseken ki is folyhat a felszínre, ha nem vigyázunk. Izzók 
használata nem ajánlott, mivel az épület anyaga (PLA) nem bírja a magas hőmérsékletet (50-70°C). Világítást 
LED-ekkel kell megvalósítani, mert azok kevesebb hőt termelnek. Ellenállásokat vagy bármi komolyabb hőt 
termelni tudó áramköri elemet az épületen kívül kell elhelyezni! 
A modelljeinkhez szükséges átlátszó műanyagfóliát mellékeljük a csomagban, de papír maszkolókartonokra 
szükség lehet. Ehhez megfelelő a hagyományos famentes műszaki rajzlap.  Világítás beépítése esetén lehet, 
hogy sötét kartont célszerű használni. Sok épületnél letölthető a maszk pdf-fájlja.  
 

Milyen ragasztót használjunk a makettekhez? 

A PLA-hoz és a műgyantához ezeket a ragasztókat használjuk: Araldite vagy Epoxy Rapid kétkomponenses, „Új 
Technokol Rapid (kék tubus)”, Loctite 454 és F. BS. Másfélét is használhatunk, olyat, ami nem oldja, tehát nem 
tesz kárt a PLA-ban, a műgyantában és a festékrétegben. Figyelem! Modellragasztóval vigyázzunk, mert azok 
általában olyan oldószert tartalmaznak, amelyek oldják magát a ragasztandó anyagot. Az ilyen ragasztókat nem 
ajánljuk, mert a vékony alkatrészeket könnyen deformálhatják. Az Új Technokol (kék tubus) oldószere etanol, 
ezt használjuk! Olvassuk el a kiválasztott ragasztó használati utasítását is és végezzünk próbaragasztást. Kérésre 
adunk próbadarabokat. Az acetont tartalmazó ragasztókat lehetőleg kerüljük, ez is lágyítja az anyagot, görbülés, 
vetemedés történhet a ragasztás során. A megfelelő ragasztókkal is vigyázzunk, túl sokat ne vigyünk fel az 
elemekre, csak annyit, amennyi éppen szükséges a ragasztáshoz. 
Minden felsorolt típusról alább képet is csatoltunk a könnyebb azonosítás végett. 
 
- PLA és fém ragasztásához a Loctite 454 pillanatragasztó megfelelő. Ez zselés állagú, könnyebb vele dolgozni, 

mint a folyékonnyal. Olcsó, sarki vegyesboltokban kapható pillanatragasztókat semmi esetre sem szabad itt 
használni, mert a gőzükből eltávolíthatatlan anyagok csapódnak ki. 

- A legtöbb helyen a kétkomponenses ragasztókat használjuk, mert ha bontani kell, akkor nagyrészt 
maradéktalanul el lehet távolítani pengével. Mivel két komponenses ragasztóról van szó, ragasztás előtt 
mindkét tubusból azonos mennyiséget kell kinyomni majd gondosan összekeverni (a mellé adott keverővel 
vagy gyufaszállal pl). Ügyeljünk rá, hogy ne sokat nyomjunk ki, hanem mindig csak annyit, amennyire 
szükségünk van. Összekeverés után pár perc alatt már elkezd megkötni, de nem kell aggódni ha elsőre nem 
sikerült a helyére tenni pontosan, mert van idő beigazítani az adott elemet. Előnye, hogy az adott rész 
megragasztása utána 1-2 órával már lehet is folytatni az építést, persze jobb, ha a teljes száradási időt 
megvárjuk. Ha nem lett tökéletes a ragasztás, a kifolyt kis cseppeket még a teljes száradás előtt távolítsuk el. 
Pontosan akkor célszerű megtenni, amikor már nem folyékony a ragasztó állapota, hanem kocsonyás. Ilyenkor 
a penge szépen el tudja vágni és csipesszel fel lehet szedni, Legtöbb esetben nem hagy maga után nyomot. 
Folyékony állapotban ne kezdjük el a kifolyt részt törölgetni mert csak elkenjük, és ezt már szinte lehetetlen 
később eltávolítani. Ha netán a teljes száradás után vesszük észre, hogy kifolyás történt, akkor is a pengével le 
lehet pattintani ezeket a részeket vagy a sarkuknál elkezdni felfeszegetni. Ilyenkor is a legtöbb esetben 
maradéktalanul feljönnek.  

- Ideiglenes összeállításhoz festők által használt takarószalagot (TESA), Scotch Magic ragasztószalagot, illetve 
kétoldalú ragasztószalagot (TESA) javaslunk. Ezek azért jók, mert minőségi termékek, illetve a leszedés után 
nem hagynak maguk után ragasztónyomot, vagy csak nagyon kis felületen (ezt többnyire akkor, ha már el van 
öregedve a ragasztószalag) de ezt is könnyen le lehet tisztítani alkohollal. A takarószalagból lehet kapni 25mm-
es szélességűt is, célszerű azzal dolgozni, mert az könnyebb itt használni. Minden típusra érvényes, hogy kis 
darabokra kell felvágni és azokkal kell az egyes elemeket összeragasztani. Olyat ne csináljunk, hogy egy nagy 
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ragasztódarabot vágunk és arra mindent egymás mellé felragasztunk, mert az végleges ragasztást követően a 
ragasztószalag eltávolítása során minden fel fog pattogni a nagy erőhatás miatt.  Névtelen, utángyártott 
változatokkal óvatosan kell bánni, mert azok hagyhatnak ragasztónyomot maguk után (NEM javasoljuk a 
használatukat!). 

- A cserepek ragasztásához zöld-kék tubusos Technokolt használunk, mert ott gyorsabban lehet vele dolgozni. 
Ide is megfelelő a két komponenses, csak a sok cserépsorhoz (főleg nagyobb épület esetén) körülményes 
kevergetni a ragasztót és várni mindig azt a pár percet mire elkezd megkötni. A Technokol gyorsan kezd el 
kötni, elég végigkenni a cserépsor hátát vele (csak annyit, amennyire szükség van, ne tocsogjon, mert 
elcsúszhatnak a lapok és kibuggyanhat a ragasztó), feltenni a helyére és már jöhet is a következő. A további 
tetőelemek - kémény, egyéb díszek - csak akkor kerüljenek fel, ha a ragasztó teljes száradási ideje letelt. 

- Az F.BS ecetsavtartalmú, ezt figyelembe kell venni. Ezt makettek összeállításához kevésbé javasoljuk. Akkor 
célszerű használni, ha pl. egy PLA-ból készült tárgyat kül- vagy beltéren egy másik felülethez (pl. kő, fa, fém) 
kell hozzáragasztani. A megkötés után oldani nem nagyon lehet. Az esetleges korróziót tekintetbe kell venni. 
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Mivel fessük a PLA-t? 

Ha koszolni szeretnénk, akkor célszerűbb oldószeres festéket választani, mert az ilyen termékek általában (pl. 
Enamel) ezt igénylik. Ha csak festünk, lehet vízbázisú festéket használni (akril, pl. Rewell Aqua). Nem célszerű 
keverni a különböző oldószert igénylő készítményeket.  
Az adott festékhez csak a gyártója által ajánlott hígítót szabad használni! 
Alapozni érdemes, többféle színű anyag festése esetén fontos lehet. A fényes felületű műanyagot is célszerű 
alapozni. Ha sötétebb színt akarunk, célszerű sötétebb alapozót, használni, ha világosabb színt, akkor inkább 
világosabb vagy fehér alapozó kell. 
Festés után ajánlott a lakkozás, mert időtállóbb lesz a festés. A lakk kiválasztásánál is figyeljünk arra, milyen 
oldószerű volt a festék. 
Ha patinaporral dolgozunk, célszerű a munka előtt az alkatrészeket lakkozni. A 3D-nyomtatás során szálanként 
építi fel az egész testet a nyomtató, a szálak között egész pici, alig látható rések lehetnek, ahová beülhet a por 
és nem lesz emiatt egyenletes a festékréteg.  
Természetesen másféle festékekkel, másféle módszerrel is lehet dolgozni, ez esetben mindig végezzünk próbát. 

Kérésre adunk próbadarabokat. Figyeljünk arra, hogy túl sok vagy túl híg festéket ha használjunk, nehogy 

meglágyuljon a festeni kívánt anyag. 

 

Mivel fessük a műgyantát? 

Fontos a megfelelő alapozás. Kettőt használunk: Gunze MrWhite-1000 (vagy MrGray-1000, színben 
különböznek), illetve Tamiya. Mindegyik spray, a Tamiya talán jobb egy picit, de drágább, büdösebb. A következő 
réteg a festék: Vallejo, Gunze vagy Humbrol akril. A Vallejoval talán könnyebb dolgozni és nagy a színválaszték, 
de nem túl kopásálló, ezért lakkozni kell Vallejo poliuretán lakkal vagy Gunze színtelennel. Lehet fényes, 
félfényes, matt, stb. A Gunze-t és a Humbrolt azért célszerű lakkozni, mert túl fényes. 
 
Az általunk festett műgyantás termékeknél a nem egyidőben festett adagoknak eltérő színük, árnyalatuk lehet 
attól függően, milyen típusú festéket tudunk beszerezni. 
Festés előtt végezzünk próbát, kérésre adunk próbadarabokat. Figyeljünk arra, hogy túl sok vagy túl híg festéket 

ha használjunk, nehogy meglágyuljon a festeni kívánt anyag. 

 

Mit tegyek, ha elrontottam valamit? 

Tönkrement vagy az összeépítés során megsérült elemek helyett rendelhető pótalkatrész. Kérjük, fényképezze 

le a rontott darabokat, vagy az útmutatóban karikázza be, hogy könnyen tudjuk azonosítani. 

 

* * *  

Tanácsok a forrasztáshoz 

 

Milyen folyamatok játszódnak le a forrasztás során? 

A forrasztás során két fémes anyagot „összekötünk” a felolvadt forraszanyaggal. Maguk az alapanyagok nem 

olvadnak meg, ezért a kötés csak a fázishatárokon jön létre. 
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A pákán lévő forraszanyag az alapanyag felületére érve szépen, hegyesszögben elterül, vagy pedig nem, vagy 

csak alig tapad meg, mintha „golyó” formájában maradna a felületen. 

Az elterülés mértéke a folyékony és a szilárd anyag közti kölcsönhatástól függ. A folyadék belsejében ébredő 

kohéziós erők vonzzák az alkotóelemeket. Ez a jelenség okozza a felületi feszültséget, amely igyekszik 

összetartani a folyadékot. Ezért próbálják a folyadékok a legkisebb felületű (gömb) alakot felvenni. Ha a folyadék 

hozzáér egy felülethez, a folyadék kohéziós erői mellett megjelenik a folyadék és a szilárd anyag között ébredő 

vonzóerő, az adhéziós erő, ami a tapadást okozza a két anyag között. Amelyik erő nagyobb lesz, az a hatás fog 

inkább érvényesülni. Tehát esetünkben az adhéziós erőnek le kell győznie a kohéziós erőket, hogy 

összetapadhassanak a kötésben részt vevő anyagok. Ha jó a tapadás, akkor szépen, laposan elterül a 

forraszanyag a szilárd felületen. Ekkor mondjuk, hogy a cin „nedvesíti” a felületet. 

 

 

Ha a nedvesítési szög nagyobb 90 foknál, nem beszélhetünk nedvesítésről. A legjobb nedvesítés 20 fok alatti, a 

forrasz homorú és széle felé teljesen ellaposodik. 

 

Mit tudunk tenni, hogy minél jobb legyen a nedvesítés, tehát a lehető legjobb minőségben 

forrasszunk? 

- A fém a felületén oxigént köt meg, ott oxidréteg alakul ki, amely a forrasztást akadályozza. Ezt a réteget fel kell 

törni mechanikus vagy kémiai hatással. Ha ez nem történik meg, nem jön létre a nedvesítés és nem lesz 

megfelelő a kötés. A rézfelületet csiszoljuk meg forrasztás előtt. A nedvesítést gyantával segíthetjük, de a gyanta 

alkalmazása nem helyettesíti az oxidmentesítést. Korrozív szereket elektromos eszközök forrasztásánál nem 

szabad használni.  

-Nagyobb hőmérsékleten csökken a felületi feszültség, így lehet, hogy túl alacsony hőmérsékleten dolgozunk. 

Előfordulhat, hogy a pákán még folyik az anyag, de a felülethez érintve az a hőt rögtön elvezeti, így már nem 

lesz elegendő hőmennyiség ahhoz, hogy a szilárd felületen egy folyékony ónréteg alakuljon ki. Tehát 

egyszerűsítve mondhatjuk, hogy a szilárd felületet a forrasztóón olvadáspontja fölé kell melegíteni. 

A jó kötés előfeltétele, hogy a nedvesítés segítségével egy folyékony réteg alakuljon ki a szilárd alapanyag 

felületén. Ez a folyékony réteg kémiai kapcsolatba lép a szilárd fémmel és a határfelületen diffúzió indul meg 

egyik fázisból a másikba. Mivel a hőmérséklet nem túl nagy, a forrasztási idő pedig kicsi, az így kialakuló diffúziós 

réteg nagyon vékony, de a jó kötés szempontjából létfontosságú. Ebben a vékony rétegben a két anyag 

gyakorlatilag összeötvöződik, vegyületek vagy szilárd oldat keletkezik, így a kötőerő rendkívül nagy lesz. Ha ez a 

diffúzió elmarad, akkor csak az adhéziós (tapadási) erők fognak hatni, amelyek sokkal gyengébbek, így nem lesz 
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jó elektromos vezetés a forraszban és előbb-utóbb a forraszanyag le is fog válni az alapanyagról. Ezt hívjuk 

hidegforrasztásnak.  

 

 

Milyen pákát használjunk? 

Lehetőleg jó minőségű, hőfokszabályzóval ellátott forrasztóállomással dolgozzunk. Az olcsó pákákat (akár a 

hőszabályozós, akár a pisztolypákák) nem javasoljuk, de ha csak az van otthon, nagy figyelemmel és gyakorlattal 

lehet velük is dolgozni.  

Milyen forraszanyagot használjunk? 

Legkönnyebben a 60/40% ón-ólom arányú gyantás forrasztóónnal tudunk dolgozni, a 0,7-0,8mm átmérőjűt 

javasoljuk.  

Mi kell még a forrasztáshoz? 

Szerezzünk be gyantát, a páka folyamatos tisztántartásához pedig fémforgácsot. Sokat segít egy forrasztóállvány 

nagyítóval, csipeszekkel, az asztalra pedig tegyünk egy nagyobb deszkadarabot, olyat, amit nem sajnálunk. 

Hogyan forrasszunk? 

Ólomtartalmú forrasztóónnál kb 315-340 °C-ot, ólommentes esetén ennél nagyobbat állítsunk be a 

forrasztóállomáson. A hőmérsékletet úgy kell megválasztani, hogy minél kisebb hőmérsékleten minél rövidebb 
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idő alatt biztonságos kötést tudjunk létesíteni. Ez a hőmérséklet a páka csúcsában lévő hőmérséklet, a forrasztás 

helyén ennél jóval alacsonyabb lesz. 

A pákahegy élettartamát meghosszabbíthatjuk, ha mindig teszünk ónt rá, amikor az állványra tesszük. 

Forrasztás előtt nyomjuk a fémforgácsba, így leszedhetjük a képződött oxidréteget, ami rontja a páka 

hőleadását. A vezetékeket forrasztás előtt mindig oxidmentesítsük, sodorjuk össze és előre cinezzük meg. A 

felületeken maradt szennyeződés és oxidréteg rontja a forrasztás elektromos és mechanikai tulajdonságait.  

A forrasztás menete: tegyünk elegendő mennyiségű ónt (ne túl sokat, de ne is keveset) a pákára. Érintsük össze 

a kötni kívánt alkatrészeket és a frissen ónozott pákát rövid ideig ott tartva cinezzük össze a két alkatrészt. 

Fontos, hogy az folyadékfázisban lévő ón nedvesítse a kötni kívánt felületeket! Ha nem nedvesített, le kell szedni 

a régi ónt és újra kell végezni a forrasztást. Lehet, hogy a felületek oxidáltak, szennyezettek, nincs elég 

hőmennyiség stb. Újra kell ónozni a pákát, esetleg plusz gyantába is márthatjuk, hogy minél jobban nedvesítsen 

és így a megfelelő kötés kialakulhasson.  

Ha vastag vezetéket, nagyobb fémfelületet forrasztunk, nagyobb hőmérsékletre lehet szükség, ugyanis a páka 

odaérintésekor a nagy fémtömeg hirtelen elvezeti a hőt, így csökken a forrasztási hőmérséklet. Azonban túl 

nagy hőmérsékletet nem szabad beállítani, mert az alkatrészek, még a NYÁK vagy a vezetékek sem bírnak el 

nagy hőterhelést. Elromolhatnak, illetve a túlzott hő újabb oxidálódást idézhet elő, a forraszanyagnak pedig a 

túlzott hőtől megváltozhat az összetétele, ami megnehezíti vagy lehetetlenné teszi a jó munkát. 

Az integrált áramköröket, egyéb félvezetőket, de főleg a felületszerelt áramköri elemeket nagy figyelemmel 

forrasszuk! Nemcsak a magas hőmérséklet, hanem a túlzott forrasztási idő is kárt okozhat az alkatrészekben, 

ezért célszerű néhány másodperc (kb. 1,5-3) alatt végezni. A forrasztási hőmérséklet és az idő között fordított 

arányosság van, tehát magasabb hőmérsékleten rövidebb a forrasztási idő, alacsonyabb hőmérsékleten 

hosszabb. A páka elvétele után az alkatrészeket ne mozdítsuk el, várjunk, amíg a forraszanyag megszilárdul, 

különben nem lesz megfelelő a kötés.  A forrasztott kötéseket ne tegyük ki mechanikai igénybevételnek! A 

vezetékek ne feszüljenek, ne húzzák a panelt. 

A sikerült forrasztás nedvesíti a felületeket. Ha ólomtartalmú forraszanyagot használunk, fényesnek kell lennie 

a forrasztás felületének. Ha tapad is a felületre, de a megszilárdult ón kásás, akkor is újra kell végezni a 

forrasztást. A forraszanyag lehetőleg ne folyjon túl a forrponton. Ha egy NYÁK-on a furatban forrasztunk, akkor 

az üreget ki kell tölteni a forraszanyaggal. Az ón ne fröcsögjön szét, mert zárlatot okozhat, erre mindig ügyeljünk!  

Az elektrosztatikusan feltöltődött páka tönkreteheti az érzékenyebb alkatrészeket, ezért célszerű ez ellen védett 

forrasztóállomást beszerezni.  
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A színváltoztatás jogát a termékek esetében fenntartjuk!  

 

A termékeink összeállítási útmutatói letölthetőek a honlapunkról: 
https://uj.hobbipark.hu/utmutato/ 

 

Utolsó módosítás: 2024.01.09. 

https://uj.hobbipark.hu/utmutato/

