Altalanos ismertet§ a VAMITOOLS makettjeihez/modelljeihez

Milyen tulajdonsagai vannak a PLA-nak?

A PLA egy hére lagyuld mlanyag. El6ny0s tulajdonsdga, hogy mar vékony rétegben is nagyon merev, kemény
tulajdonsagokat mutat, emiatt alkalmas apré makettalkatrészek készitésére. Sokféle szinben kaphatd. Hatranya,
hogy kb. 50 °C felett lagyulni kezd. Emiatt védeni kell a hGsugarzastdl (radidtor, hdsugarzd kozvetlen kbzelében
ne legyen, erés napsités ne érje stb.). Lakdsban a legnagyobb nyari hdségben is csak 35 °C korll van a
hémérséklet, emiatt biztos nem karosodik, csak arra érdemes figyelni, hogy a tdz6 nap ne érje. A PLA masik
jellemzé tulajdonsdga, hogy a tartds fesziltség (nyomas) hatdsara alakvaltozast szenvedhet, ezért a maketteket
nem szabad Ugy Osszerakni, hogy az alkatrészek egymashoz képest feszllnek. Ezekre mas anyagokbdl készilt
maketteknél is vigydzni kell, mert a terepasztalon mindig van olyan anyag, ami kevésbé birja a h6t, vagy a
nyomast (pl. papir, fa, festékek, lakkok, ragasztok, egyes milanyagok stb.). Ha az alkatrészeket nem lehet
egymasba csusztatni, meg kell csiszolni finom csiszolétémbbel vagy finom reszelSvel. Ovatosan dolgozzunk,
mert a csiszolds hatdsara hd keletkezik, ami elkeni az anyagot. Lehet viz alatt is csiszolni, akkor jelent8sen
csokkenthetjik a melegedést.

Figyeljink arra, hogy a kozvetlen napfénytél megvédjik a maketteket, mert az ultraibolya sugarzas hosszu tavon
oregiti a mdanyagokat, fakitja a festékeket. Tartsuk tavol vegyi anyagoktdl (savak, IUgok, szerves olddszerek
stb.).

Felhasznalas elStt az alkatrészeket sikban téroljuk, ne tegyiink rdjuk semmit, ami nyomhatna 6ket. A termékek
dobozaibdl a tomitéanyagot ki kell venni, hogy ne nyomja az elemeket.

Milyen tulajdonsagai vannak a mlgyantanak?

Hasonld dolgokra kell odafigyelni, mint a PLA esetében. Az altalunk hasznalt m(igyanta nagyfelbontasu,
részletgazdag targyakat lehet késziteni vele, erre fejlesztették. Nem alkalmas nagy és tartds igénybevételek
elviselésére. Ugy kell dsszedllitani az ebbd| készilt targyakat, hogy ezek se fesziiljenek, ne nyomjik egymast,
minimalis hézag legyen koztik is. Nagy terhet nem viselhetnek. Figyeljink itt is arra, hogy tul nagy hét, erés
napsugarzast ne kapjon.

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

Hére lagyuld anyag, tehat csiszolni, reszelni évatosan kell, nehogy tulsagosan felmelegedjen és meglagyuljon.
Kézzel lassan, géppel viszont inkabb kis fordulaton és rovid ideig. Altaldban extrudalt lemezeket hasznalunk,
ezekre jellemz8, hogy fesziltség lehet bennlk. Ezért nem célszer( hajlitgatni, feszegetni. A makettek plexivazat
ugy allitsuk 6ssze, hogy a darabok ne feszitsék egymast. Ha valahol szorulnak, reszeljik ki, hogy legyen egy kis
holtjatékuk. Utana lehet ragasztani. Nem szabad alkohollal, ill. alkoholtartalmi mosdszerrel tisztitani vagy
alkoholtartalmu ragasztét hasznalni hozza, mert az repedéseket okozhat a plexiben. Tisztitani enyhe
mosogatdszeres vizzel lehet. Ragasztdanyagként az olddszere, a kloroform vagy pedig cianoakrilat
pillanatragasztd johet széba. Barmilyen ragasztét is haszndlunk, elGtte probat kell végezni prébadarabokon.
Kérésre adunk probakat. Figyeljink arra, hogy jol szell6z6 helyiségben ragasszunk. A kloroform veszélyes lehet,
tanulmanyozzuk a tulajdonsagait, miel6tt hasznaljuk!



Hogy szallitsuk a maketteket?

Szallitasnal figyeljink arra, hogy melegben meghajolhatnak, vetemedhetnek a mlanyag alkatrészek. Meleg
napon az autdban magasra felszokhet a hémérséklet. Arra is célszer( figyelni, hogy az apro, finom alkatrészek
sérilhetnek a rdzkodastdl, ezért ne a csomagtartdban, hanem a kerekek kozott, az utastérben szallitsuk. A
dobozokat vizszintesen tartsuk mindig, ne tegylnk ra semmit.

Nyaron, nagy melegben a csomagautomatakba kért rendelést minél hamarabb vegyik at, kiilonds tekintettel a
kiltéri automatak esetében!

Hogyan kezdjiik a makettek 0sszerakasat?

Egyes modelljeink, f6leg a bonyolultabb éplletek sok apré darabbdl alinak, 6sszeépitésik figyelmet, precizitast
igényel. Gondosan tanulmdanyozzuk az Osszeépitési Utmutatét, mert mi is ilyen mddon készitettik el a
prototipusokat, tehat ez kiprobalt mddszer. Tanulmadnyozzuk az Utmutatot, értsik meg, hogy mely részekbdl all
Ossze az épllet, ezeket milyen lehetséges sorrendekben lehet Osszerakni. Az Utmutatd csak irdnyadd, az
Osszerakds sordn el lehet térni téle. Addig ne ragasszunk semmit véglegesen, amig nem latjuk at mindegyik
darab helyét, nem ellendriztik, hogy minden darab passzol-e, kell-e esetleg csiszolni stb.

Aki kevésbé gyakorlott, vagy biztosra szeretne menni, az Osszedllitdsi Utmutatd elolvasasa utan el6szor
eltadvolithaté ragasztdszalaggal épitse 0ssze a darabokat, igy allitsuk fel az alaphoz a falakat (Scotch Magic- vagy
kétoldali ragasztoszalagot és fest6k altal takardszalagot hasznaltunk). Ehhez hozzaprébalhato lesz a tet6racs
vagy a tetSkeret. igy lehet megbizonyosodni arrél, minden faldarab passzol-e. Ha &tlatjuk mar a modell
szerkezetét és az Osszeadllitds menetét, akkor kezdhetjik a ragasztast. Figyeljink arra, hogy a lehet§
legpontosabban illeszkedjenek a darabok! Igyeksziink a legnagyobb pontossaggal dolgozni, de ilyen kis
méretekben idénként elkerilhetetlen, hogy néhany alkatrészt méretre kelljen igazitani. Lehet, hogy csak az elsé
réteget kell csiszolni, lehet, hogy a teljes vastagsdgat, lehet, hogy csak a sarkokat. A PLA hére lagyul, ezért lassan
kell végeznil Ha csak az elsé réteget kell, akkor a képen mutatott irdnyban, belllrél a széle felé. Figyeljink arra,
nehogy a rétegek szétvéljanak. Ha biztos a keziink, sniccerrel is dolgozhatunk.

Az elGzetes Osszeillesztés arra is j6, hogy kiderlljon, valamely alkatrészek nem tul szorosan illeszkednek-e, igy
még lehet kicsit csiszolni bel6lik, ha éppen szliikséges. A csiszolassal, vagassal is dvatosan, nehogy sériljenek,
vagy tul sokat vagjunk.

A tet6keretre is probaljuk fel a cserepeket, tet6elemeket, ezeket kétoldalas ragasztdszalagbdl levagott apré kis
kockakkal tudjuk ideiglenesen illeszteni. A kétoldalas ragasztdszalag altalaban erdsen tapad, ezért ne nyomjuk
le tulzottan és csak kis darabokkal dolgozzunk. A ragasztészalagokat dvatosan fejtsiik le a darabokrdl, nehogy
sériljenek.



Kisgyerekek csak felnétt felligyeletével jatsszanak vele, nehogy esetleg lenyeljék az aprébb darabokat.

Ugy épitsiik 6ssze a mianyagelemeket, hogy ne legyen benniik fesziiltség (8sszeépitéskor, ragasztaskor ne
feszlljenek, ne nyomja 6ket semmi, mert alakvaltozast szenvedhetnek.) Ezért is figyelni kell a pontos
illeszkedésre, minimalis hézag mindig legyen. Az elemekre és az 6sszeépitett makettre se pakoljunk semmit,
nehogy behorpadjanak.

Belsé vilagitas épitése esetén a falakat beltl maszkolni kell, hogy a belsé fények ne vilagitsak at! Beltlrdl csak a
gyakorlottak fessék a modelleket, mert a festék megvdltoztathatja a darabok kinézetét, ugyanis a vildgosabb
szinlek valamennyire attetszéek. A festék pedig a réseken ki is folyhat a felszinre, ha nem vigyazunk. Izzék
hasznalata nem ajanlott, mivel az épllet anyaga (PLA) nem birja a magas hémérsékletet (50-70°C). Vilagitast
LED-ekkel kell megvaldsitani, mert azok kevesebb hét termelnek. Ellendlldsokat vagy barmi komolyabb hét
termelni tudd dramkori elemet az épuleten kivil kell elhelyeznil

A modelljeinkhez szikséges atlatszd mdanyagfdéliat mellékeljik a csomagban, de papir maszkoldkartonokra
szlkség lehet. Ehhez megfelel§ a hagyomdnyos famentes mUszaki rajzlap. Vilagitds beépitése esetén lehet,
hogy sotét kartont célszerd haszndlni. Sok épiletnél letolthetd a maszk pdf-fijlja.

Milyen ragasztét hasznaljunk a makettekhez?

A PLA-hoz és a mlgyantahoz ezeket a ragasztdkat haszndljuk: Araldite vagy Epoxy Rapid kétkomponenses, ,Uj
Technokol Rapid (kék tubus)”, Loctite 454 és F. BS. Masfélét is haszndlhatunk, olyat, ami nem oldja, tehat nem
tesz kart a PLA-ban, a mligyantaban és a festékrétegben. Figyelem! Modellragasztéval vigydzzunk, mert azok
altaldban olyan olddszert tartalmaznak, amelyek oldjak magat a ragasztandd anyagot. Az ilyen ragasztdkat nem
ajanljuk, mert a vékony alkatrészeket kdnnyen deformalhatjak. Az Uj Technokol (kék tubus) oldészere etanol,
ezt haszndljuk! Olvassuk el a kivalasztott ragasztd hasznalati utasitasat is és végezzink prébaragasztast. Kérésre
adunk prébadarabokat. Az acetont tartalmazo ragasztokat lehet6leg kertljik, ez is 1dgyitja az anyagot, gorbulés,
vetemedés torténhet a ragasztds soran. A megfelel§ ragasztdkkal is vigydzzunk, tul sokat ne vigylnk fel az
elemekre, csak annyit, amennyi éppen szlikséges a ragasztashoz.

Minden felsorolt tipusrdl aldbb képet is csatoltunk a kdnnyebb azonositas végett.

- PLA és fém ragasztasahoz a Loctite 454 pillanatragasztd megfeleld. Ez zselés allagu, konnyebb vele dolgozni,
mint a folyékonnyal. Olcsd, sarki vegyesboltokban kaphaté pillanatragasztékat semmi esetre sem szabad itt
hasznalni, mert a g6zikbdl eltdvolithatatlan anyagok csapddnak ki.

- A legtobb helyen a kétkomponenses ragasztékat hasznaljuk, mert ha bontani kell, akkor nagyrészt
maradéktalanul el lehet tavolitani pengével. Mivel két komponenses ragasztérdl van szé, ragasztas el6tt
mindkét tubusbdl azonos mennyiséget kell kinyomni majd gondosan 6sszekeverni (a mellé adott keverével
vagy gyufaszallal pl). Ugyeljiink ra, hogy ne sokat nyomjunk ki, hanem mindig csak annyit, amennyire
sziikségiink van. Osszekeverés utan par perc alatt mar elkezd megkétni, de nem kell aggdédni ha elsére nem
sikerllt a helyére tenni pontosan, mert van idé beigazitani az adott elemet. El6nye, hogy az adott rész
megragasztasa utdna 1-2 dérdval mar lehet is folytatni az épitést, persze jobb, ha a teljes szaradasi id6t
megvarjuk. Ha nem lett tokéletes a ragasztas, a kifolyt kis cseppeket még a teljes szdradas eldtt tavolitsuk el.
Pontosan akkor célszer(i megtenni, amikor mar nem folyékony a ragaszto édllapota, hanem kocsonyas. llyenkor
a penge szépen el tudja vagni és csipesszel fel lehet szedni, Legtdbb esetben nem hagy maga utan nyomot.
Folyékony allapotban ne kezdjik el a kifolyt részt torolgetni mert csak elkenjik, és ezt mar szinte lehetetlen
késébb eltavolitani. Ha netdn a teljes szdradas utan vesszik észre, hogy kifolyas tortént, akkor is a pengével le
lehet pattintani ezeket a részeket vagy a sarkuknal elkezdni felfeszegetni. Ilyenkor is a legtébb esetben
maradéktalanul feljonnek.

- Ideiglenes Osszeallitashoz festék dltal haszndlt takardszalagot (TESA), Scotch Magic ragasztdszalagot, illetve
kétoldalu ragasztészalagot (TESA) javaslunk. Ezek azért jok, mert mindségi termékek, illetve a leszedés utan
nem hagynak maguk utan ragasztényomot, vagy csak nagyon kis fellleten (ezt tobbnyire akkor, ha mar el van
Oregedve a ragasztodszalag) de ezt is konnyen le lehet tisztitani alkohollal. A takardszalaghdl lehet kapni 25mm-
es szélességlt is, célszer( azzal dolgozni, mert az kénnyebb itt hasznalni. Minden tipusra érvényes, hogy kis
darabokra kell felvagni és azokkal kell az egyes elemeket 6sszeragasztani. Olyat ne csindljunk, hogy egy nagy
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ragasztddarabot vagunk és arra mindent egymas mellé felragasztunk, mert az végleges ragasztast kovetéen a
ragasztészalag eltdvolitdsa soran minden fel fog pattogni a nagy er6hatds miatt. Névtelen, utdngyartott
valtozatokkal dvatosan kell banni, mert azok hagyhatnak ragasztonyomot maguk utdn (NEM javasoljuk a
hasznalatukat!).

- A cserepek ragasztdsahoz z6ld-kék tubusos Technokolt hasznalunk, mert ott gyorsabban lehet vele dolgozni.
Ide is megfelel§ a két komponenses, csak a sok cserépsorhoz (f6leg nagyobb épllet esetén) korilményes
kevergetni a ragasztét és varni mindig azt a par percet mire elkezd megkotni. A Technokol gyorsan kezd el
kotni, elég végigkenni a cserépsor hatat vele (csak annyit, amennyire sziikség van, ne tocsogjon, mert
elcsuszhatnak a lapok és kibuggyanhat a ragaszto), feltenni a helyére és mar johet is a kovetkezd. A tovabbi
tetbelemek - kémény, egyéb diszek - csak akkor keriljenek fel, ha a ragaszto teljes szdradasi ideje letelt.

- Az F.BS ecetsavtartalmu, ezt figyelembe kell venni. Ezt makettek dsszeallitdsahoz kevésbé javasoljuk. Akkor
célszerd hasznalni, ha pl. egy PLA-bdl készilt targyat kil- vagy beltéren egy masik felllethez (pl. k6, fa, fém)
kell hozzaragasztani. A megkotés utdn oldani nem nagyon lehet. Az esetleges korréziot tekintetbe kell venni.

f}‘f e SOUDAL FBS e 454 ,,
Araldite & = = LOCTITE
W ay & .
: I ;

alpresy

* QldVY AX0d1 (@

No.1:0ksr: G D
LOCTITE.

SUPER sy

ATTAKS

Fém/Metal
Porcelan/ Portelan
Muanyag* / Plastic*

Gumi / Cauciuc

Bor?/ Piele?

Fa/Lemn

Extra hosszu adagolocso ‘
plicator extra lung

UneveRzAUS PLANATRAGAS 276 - Aoezn Dnvensac w5 g (D)



Mivel fesstk a PLA-t?

Ha koszolni szeretnénk, akkor célszer(bb olddszeres festéket valasztani, mert az ilyen termékek altaldban (pl.
Enamel) ezt igénylik. Ha csak festlink, lehet vizbazisu festéket hasznalni (akril, pl. Rewell Aqua). Nem célszer(
keverni a kiilénbo6z6 olddszert igényl6 készitményeket.

Az adott festékhez csak a gyartdja altal ajanlott higitdt szabad hasznélni!

Alapozni érdemes, tobbféle szinl anyag festése esetén fontos lehet. A fényes fellletli mlanyagot is célszerd
alapozni. Ha sotétebb szint akarunk, célszerl sotétebb alapozdt, haszndlni, ha vildgosabb szint, akkor inkdbb
vildgosabb vagy fehér alapozd kell.

Festés utan ajanlott a lakkozas, mert id6tallobb lesz a festés. A lakk kivalasztasanal is figyeljink arra, milyen
olddszer( volt a festék.

Ha patinaporral dolgozunk, célszer(i a munka el6tt az alkatrészeket lakkozni. A 3D-nyomtatds soran szalanként
épiti fel az egész testet a nyomtato, a szdlak kdzott egész pici, alig [athatd rések lehetnek, ahova belilhet a por
és nem lesz emiatt egyenletes a festékréteg.

Természetesen masféle festékekkel, masféle modszerrel is lehet dolgozni, ez esetben mindig végezziink prébat.
Kérésre adunk probadarabokat. Figyeljink arra, hogy tul sok vagy tul hig festéket ha hasznaljunk, nehogy
megldgyuljon a festeni kivant anyag.

Mivel fessiik a migyantat?

Fontos a megfeleld alapozds. Kettét haszndlunk: Gunze MrWhite-1000 (vagy MrGray-1000, szinben
kilonboznek), illetve Tamiya. Mindegyik spray, a Tamiya talan jobb egy picit, de dragdbb, bidosebb. A kbvetkez§
réteg a festék: Vallejo, Gunze vagy Humbrol akril. A Vallejoval talan kénnyebb dolgozni és nagy a szinvalaszték,
de nem tul kopasalld, ezért lakkozni kell Vallejo poliuretan lakkal vagy Gunze szintelennel. Lehet fényes,
félfényes, matt, stb. A Gunze-t és a Humbrolt azért célszer( lakkozni, mert tul fényes.

Az altalunk festett mlgyantas termékeknél a nem egyidében festett adagoknak eltéré szintk, arnyalatuk lehet
attol fliggben, milyen tipusu festéket tudunk beszerezni.

Festés el6tt végezzink probat, kérésre adunk probadarabokat. Figyeljlink arra, hogy tul sok vagy tul hig festéket
ha hasznaljunk, nehogy meglagyuljon a festeni kivant anyag.

Mit tegyek, ha elrontottam valamit?

Tonkrement vagy az 6sszeépités sordn megsérilt elemek helyett rendelheté potalkatrész. Kérjik, fényképezze
le a rontott darabokat, vagy az Utmutatdban karikdzza be, hogy konnyen tudjuk azonositani.
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Tanacsok a forrasztashoz

Milyen folyamatok jatszédnak le a forrasztds soran?

A forrasztds soran két fémes anyagot ,0sszekdtink” a felolvadt forraszanyaggal. Maguk az alapanyagok nem
olvadnak meg, ezért a kdtés csak a fazishatarokon jon létre.



A pakan |évé forraszanyag az alapanyag fellletére érve szépen, hegyesszogben elteril, vagy pedig nem, vagy
csak alig tapad meg, mintha ,golyd¢” formajaban maradna a feltleten.

Az elterlilés mértéke a folyékony és a szilard anyag kozti kdlcsonhatastol fugg. A folyadék belsejében ébredd
kohézids er6k vonzzak az alkotdelemeket. Ez a jelenség okozza a fellleti feszlltséget, amely igyekszik
Osszetartani a folyadékot. Ezért prébadljak a folyadékok a legkisebb felliletli (gomb) alakot felvenni. Ha a folyadék
hozzaér egy felllethez, a folyadék kohézids eréi mellett megjelenik a folyadék és a szilard anyag kozott ébredd
vonzoerd, az adhézids erd, ami a tapaddst okozza a két anyag kdzott. Amelyik eré nagyobb lesz, az a hatas fog
inkabb érvényesilni. Tehat esetlinkben az adhézidés erének le kell gySznie a kohézids eréket, hogy
Osszetapadhassanak a kotésben részt vevd anyagok. Ha j6 a tapadds, akkor szépen, laposan elterll a
forraszanyag a szilard feltleten. Ekkor mondjuk, hogy a cin ,nedvesiti” a fellletet.

Ha a nedvesitési sz6g nagyobb 90 fokndl, nem beszélhetiink nedvesitésrél. A legjobb nedvesités 20 fok alatti, a
forrasz homort és széle felé teljesen ellaposodik.

Mit tudunk tenni, hogy minél jobb legyen a nedvesités, tehat a lehetd legjobb min&ségben
forrasszunk?

- Afém afellletén oxigént kot meg, ott oxidréteg alakul ki, amely a forrasztast akadalyozza. Ezt a réteget fel kell
torni mechanikus vagy kémiai hatdssal. Ha ez nem toérténik meg, nem jon létre a nedvesités és nem lesz
megfeleld a kotés. A rézfellletet csiszoljuk meg forrasztds el6tt. A nedvesitést gyantdval segithetjik, de a gyanta
alkalmazasa nem helyettesiti az oxidmentesitést. Korroziv szereket elektromos eszkdzok forrasztdsandl nem
szabad hasznalni.

-Nagyobb hémérsékleten csokken a fellleti feszlltség, igy lehet, hogy tul alacsony hémérsékleten dolgozunk.
El6fordulhat, hogy a pakdan még folyik az anyag, de a felllethez érintve az a h6t rogton elvezeti, igy mar nem
lesz elegend6 h&mennyiség ahhoz, hogy a szilard fellleten egy folyékony onréteg alakuljon ki. Tehat
egyszerilsitve mondhatjuk, hogy a szilard fellletet a forrasztéén olvadaspontja folé kell melegiteni.

A j6 kotés eléfeltétele, hogy a nedvesités segitségével egy folyékony réteg alakuljon ki a szilard alapanyag
fellletén. Ez a folyékony réteg kémiai kapcsolatba 1ép a szilard fémmel és a hatarfellleten diffdzié indul meg
egyik fazisbél a masikba. Mivel a hémérséklet nem tul nagy, a forrasztdsi idé pedig kicsi, az igy kialakuld diffuzids
réteg nagyon vékony, de a jo kotés szempontjabdl létfontossagl. Ebben a vékony rétegben a két anyag
gyakorlatilag 6ssze6tvozEdik, vegylletek vagy szilard oldat keletkezik, igy a kot8erd rendkivil nagy lesz. Ha ez a
diffuzié elmarad, akkor csak az adhézids (tapadasi) erék fognak hatni, amelyek sokkal gyengébbek, igy nem lesz



j6 elektromos vezetés a forraszban és el6bb-utébb a forraszanyag le is fog valni az alapanyagrol. Ezt hivjuk
hidegforrasztasnak.

Milyen pakat hasznaljunk?

Lehetéleg jo minGségl, héfokszabalyzoval ellatott forrasztédllomassal dolgozzunk. Az olcsd pakdkat (akar a
h&szabalyozds, akar a pisztolypakak) nem javasoljuk, de ha csak az van otthon, nagy figyelemmel és gyakorlattal
lehet vellk is dolgozni.

Milyen forraszanyagot hasznaljunk?

Legkdnnyebben a 60/40% o6n-6lom aranyl gyantds forrasztédnnal tudunk dolgozni, a 0,7-0,8mm atmérdgjlit
javasoljuk.

Mi kell még a forrasztashoz?

Szerezzlink be gyantat, a paka folyamatos tisztantartasahoz pedig fémforgacsot. Sokat segit egy forrasztéallvany
nagyitoval, csipeszekkel, az asztalra pedig tegylink egy nagyobb deszkadarabot, olyat, amit nem sajnalunk.

Hogyan forrasszunk?

Olomtartalmu forrasztéénnal kb 315-340 °C-ot, Slommentes esetén ennél nagyobbat allitsunk be a
forrasztdallomason. A hémérsékletet Ugy kell megvalasztani, hogy minél kisebb hémérsékleten minél révidebb



id6 alatt biztonsagos kotést tudjunk létesiteni. Ez a hémérséklet a paka csdcsaban [évé hémérséklet, a forrasztas
helyén ennél jéval alacsonyabb lesz.

A pakahegy élettartamat meghosszabbithatjuk, ha mindig teszlink ént ra, amikor az allvanyra tesszik.

Forrasztas el6tt nyomjuk a fémforgacsba, igy leszedhetjik a képzd8dott oxidréteget, ami rontja a paka
héleadasat. A vezetékeket forrasztds el6tt mindig oxidmentesitsik, sodorjuk 6ssze és el6re cinezzik meg. A
fellleteken maradt szennyez8dés és oxidréteg rontja a forrasztas elektromos és mechanikai tulajdonsagait.

A forrasztas menete: tegyiink elegendd mennyiség(i dnt (ne tul sokat, de ne is keveset) a pakara. Erintsiik 6ssze
a kotni kivant alkatrészeket és a frissen dnozott pakat rovid ideig ott tartva cinezzik 6ssze a két alkatrészt.
Fontos, hogy az folyadékfazisban l1évé on nedvesitse a kotni kivant fellleteket! Ha nem nedvesitett, le kell szedni
a régi ont és Ujra kell végezni a forrasztast. Lehet, hogy a fellletek oxidaltak, szennyezettek, nincs elég
hémennyiség stb. Ujra kell dnozni a pakat, esetleg plusz gyantaba is marthatjuk, hogy minél jobban nedvesitsen
és igy a megfeleld kdtés kialakulhasson.

Ha vastag vezetéket, nagyobb fémfellletet forrasztunk, nagyobb hémérsékletre lehet szlikség, ugyanis a paka
odaérintésekor a nagy fémtdmeg hirtelen elvezeti a hét, igy csdokken a forrasztasi hémérséklet. Azonban tul
nagy hémérsékletet nem szabad bedllitani, mert az alkatrészek, még a NYAK vagy a vezetékek sem birnak el
nagy héterhelést. Elromolhatnak, illetve a tulzott hé Ujabb oxidalodast idézhet eld, a forraszanyagnak pedig a
tulzott h6tél megvaltozhat az dsszetétele, ami megneheziti vagy lehetetlenné teszi a j6 munkat.

Az integralt aramkoroket, egyéb félvezetbket, de f6leg a fellletszerelt aramkdri elemeket nagy figyelemmel
forrasszuk! Nemcsak a magas h6mérséklet, hanem a tulzott forrasztasi id6 is kart okozhat az alkatrészekben,
ezért célszer(i néhany masodperc (kb. 1,5-3) alatt végezni. A forrasztdsi hémérséklet és az idé kozott forditott
aranyossag van, tehat magasabb hémérsékleten révidebb a forrasztdsi id6, alacsonyabb hémérsékleten
hosszabb. A paka elvétele utdn az alkatrészeket ne mozditsuk el, varjunk, amig a forraszanyag megszilardul,
kilonben nem lesz megfelel a kotés. A forrasztott kotéseket ne tegylk ki mechanikai igénybevételnek! A
vezetékek ne feszlljenek, ne hlzzak a panelt.

A sikerilt forrasztds nedvesiti a fellleteket. Ha dlomtartalmu forraszanyagot hasznalunk, fényesnek kell lennie
a forrasztds fellletének. Ha tapad is a fellletre, de a megszildrdult on kdsas, akkor is Ujra kell végezni a
forrasztast. A forraszanyag lehetéleg ne folyjon tul a forrponton. Ha egy NYAK-on a furatban forrasztunk, akkor
az Ureget ki kell tolteni a forraszanyaggal. Az dn ne frocsdgjon szét, mert zarlatot okozhat, erre mindig tgyeljink!

Az elektrosztatikusan feltolt6dott paka tonkreteheti az érzékenyebb alkatrészeket, ezért célszer( ez ellen védett
forrasztdallomast beszerezni.



A szinvaltoztatas jogat a termékek esetében fenntartjuk!

A termékeink dsszedllitasi Utmutatoi letdlthetSek a honlapunkrol:
https://uj.hobbipark.hu/utmutato

Utolsé mddositas: 2024.01.09.
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