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Nyakkészités — hazilagosan

Nagymaté Csaba villamosmérnok, nmtecsaba@gmail.com

A fiatal és — némileg meglepé médon — az idésebb korosztaly is egyarant megkeres minket aramkorkészi-
tési/Kkivitelezési gondjaival. Arr6l panaszkodnak, hogy nem tudnak egyszerti modszerekkel nyomtatott
aramkort késziteni. A témat pedig rendre napirenden tartjuk, s gyakorta bemutatunk (pl. RT 2018/6) egy-
egy, az amatér viszonylatban is jol kezelhet6 megoldast. Most egy feledésre itélt kivitelezési eljarasrol
irunk, és ha annak igen egyszeri technolégiai lépéseit betartjuk, akkor a siker garantalt.

A fentebb emlitett forras [1] szé-
pen bemutatja a nyakkészités
evoluciojat attol az id6tol kezd-
ve, mikor a nyakkészités a bevo-
nulta ,home-made” technologia
eszkoztaraba, egészen a mai sza-
mitastechnika nyujtotta lehet6-
ségek otthoni kihasznalasaig. A
kiulénbo6z6 eljarasok kiilonbo6zo
felkészultséget, felszereltséget
igényelnek. Mindezeken kivil
természetesen figyelembe kell
venni az elkészitend6 aramkor
darabszamat, rajzolati finomsa-
gat stb. Most az olvaso elé tart ré-
gi-Uj eljarasunk a normal rajzola-
ta, egyedi (vagy kis darabsza-
mu), kézi festést technologia-
hoz ad egy miveleti sorrendet.
Hangstlyozzuk: nem a tobbi el-
jaras elvetésérol van sz6, hanem
valasztékbovitésrol.

Leirasunk el6zmény olvasata a
[2]-ben kovethetd, s mivel a
technologia ,kihalasanak” kival-
t6 oka megszinni latszik, igy a jo
huszonéves leirasunkat felfrissi-
tésre méltonak talaltuk. Igyekez-
tink a technologiai hatteret any-
nyira leegyszerusiteni, a felhasz-
nalt segédanyagok mennyiségét
annyira mérsékelni, amennyire
csak lehetett. Az eredmény egy
valoban igen olcso, konnyen ki-
vitelezheto, amde feltétlenul
szakszerd megoldas lett.

Mint minden munkanak, lett
légyen az hazfalazas vagy aram-
korkészités, igy ennek is meg-
vannak a kiindulasi feltételei.
Azon talmenden, hogy feltéte-
lezzlik: a nyersanyagok (vas-klo-
rid, félias lemez stb.) rendelke-
zésunkre allnak, itt a legfonto-
sabb kiindulasi feltétel, a meg-
tervezett foliaoldali (nyakoldali)
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rajz. Ez az, amit a tovabbiakban
a papir allapotabdl a munkada-
rab mivoltaig el kell készite-
nink. Mivel a lapunkban megje-
len6 kapcsolasok nyaktervei
szinte kizarolag a foliaoldalt mu-
tatjak, igy azok kozvetlentil alkal-
masak az e technologia szerinti
elkészitésre. Hangsulyoznunk
kell, hogy az alabbiakban részle-
tesen taglalt muveleti sorrend
pontos betartasa hoz csak kifo-
gastalan eredményt!

1. Darabolas,
konturméret-kialakitas

A feladat: a papiron rendelkezé-
sunkre allé6 kontarmeéret felraj-
zolasa, majd annak kivagasa a fo-
lias lemezb6l. De tegytunk ki-
lonbséget a kulonbo6z6 tipusa
nyersanyagok kozott!
Alapvetoen kétféle folirozott
lemezzel talalkozunk: a bakelit
alapanyaguval és az uvegszalas
nyaklappal. Azon tilmenden,
hogy villamos tulajdonsagaikban
is kalonbség van kozottuk, itt
most a mechanikai kiilonb6z6-
séguk a jelent6s. Tudniillik az
uvegszalas lemez kivaloan birja a
nyir6 igénybevételt, addig a ba-
kelit a vagasi feltiilet mentén haj-
lamos a kagylos torésre, repedés-
re. (A kagylos torést és a repe-
dést meg lehet el6zni olyan mo-
don, hogy a vagas elott a lapot
egy rezson felmelegitjiik kb. 100
fokra, és ezutan végezzik el a va-
gast. Ugyanezt a modszert hasz-
nalhatjuk ko6zonséges bakalitle-
mez esetén is.) Ez a gyakorlat-
ban azt jelenti, hogy amig az
uvegszalas nyaklemez kézi vagy
gépi lemezolloval konnyen dara-

bolhato, addig a bakelites tipus
csak flirészeléssel (korflirésszel,
fémfirésszel, lombfiirésszel stb.)
munkalhat6 meg egyszerden,
szépen és biztonsagosan.

2. Pontozas

Szerszamai: konnyd kalapacs
(max. 100 g), hegyes pontozo.
Ez utobbi tekintetében nem is
igen jo a szOhasznalat, mar ami
annak a klasszikus megjelenési
formajat illeti. Inkabb javasoljuk
egy konnyl acélanyag (pl. karc-
td) hegyesre koszorult példanyat
erre a célra hasznalni, melynek
okat mindjart latni is fogjuk.

Els6 lépésként a foliaoldali
tervet fektesstik — rajzolattal fol-
felé — a ledarabolt f6lias lemez-
re! Elmozdulas ellen rogzitsik a
papirt Cellux ragasztoval a kert-
lete mentén — nagysagtol figgo-
en — harom-négy helyen! Ezutan
pontozzuk at a furatkozépponto-
kat. Ennél a munkafazisnal 6va-
kodjunk a beidegz6dést6l, nem
otvosremeket készitiink, nem is
kazant szegecselink! Laza csuk-
lomozdulattal, egy konnyu kala-
pacsutéssel pontozzunk. A pon-
tozo6 nem egy forgacsolo szer-
szam, hanem egy kup, amely be-
hatol az anyagba, s a réz a pont
korul kitiremkedik.

Ezen pontok a leend6 forrsze-
mek helyét jelolik ki, a késobbi
festési eljaras miatt célszerd, ha
ezek a rézkitiremkedések alig-
alig jonnek létre. Tehat éppen
csak jelzés értékd legyen a pont!
Viszont ez a farasi fazisnal hat-
rany, ott jol jonne egy hatarozott
mélységt pont. Meg kell talalni
a jo kozéputat. Az egész eljaras
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soran a legtobb veszély a 1étfon-
tossagu forrszemekre leselkedik.
Itt pl. a sorjas pontok fuggoleges
falara a festék nem tud ,felkasz-
ni”, igen nagy lesz az alamarodas
veszélye, de err6l majd kés6bb.
A furatkozéppontok kortil tapin-
tassal érezhet6 kismértékl sorja
még megengedhets, mert a ko-
vetkezo tisztitasi, csiszolasi muve-
let ezt nagyrészt megszunteti.

3. Tisztitas

A festést megel6z6 miuvelet. A f6-
lias lemeztink mindig rendelke-
zik tobb-kevesebb szennyez6dés-
sel, mint a felileti oxidréteg és az
elzsirosodas. Mindkét tényezd
kulon-kulon, vagy egytittes jelen-
léte a festék felhordasat ellehe-
tetleniti. A cél tehat a teljesen
tiszta, oxid- és szennyez6désmen-
tes rézfeliilet l1étrehozasa.

A szennyezettség kulonbo6zo
fokozataival talalkozhatunk, a
majdnem csillog6 rézfelilettol
kezdve a rozsdabarna feluletig.
Ezen utols6 durva esetben drasz-
tikusabb tisztitasi eljaras sziiksé-
ges, amit polirpapirral (P600)
vagy K150-es csiszolovaszonnal
végezhetink. Ez utobbi mar (s
minden mas ,smirgli”) barazda-
kat szant a feluletbe, melyet ut6-
lag kell majd kicsiszolnunk.

Normal esetben tehat a felule-
tet finomszemcsés haztartasi sa-
roloszerrel (pl. Superdol), s tisz-
ta, nedvesitett ruhaval valé dor-
zsoléssel csiszoljuk at. Ugyancsak
erre a célra szolgalhat a csiszolas-
technikai szaktizletekben besze-
rezhet6 finomszemcsés csiszolo-
por (400-as vagy finomabb). Ez
kivalthatja a durva eseteknél be-
vetni kényszerult csiszolovasznat
anélkil, hogy barazdakat rona
feltiletbe.

Csiszolas utan a feltiletet folyo
vizzel le kell obliteni. Ha azt ta-
pasztaljuk, hogy a béven folyo
csapviz a teljes feliletet egyenle-
tesen, vékony filmszera réteggel
vonja be (azaz jol nedvesiti), ak-
kor az tisztanak mondhat6. Ha
viszont azt latjuk, hogy — miként
a vasarnapi husleves felszinén a
zsirkarikak — szaraz foltok ,usz-
nak” a viz tetején, ott még zsiros
a felilet. Ekkor jon a masik
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konyhai alkalmatossag: a folyé-
kony mosogatoszer. Ebb6l né-
hany csepp és Gjabb dorzsolés.
Nagy valoszintiséggel egy kovet-
kezo vizterulési proba mar ered-
ményt hoz.

A végso kivanatos allapot te-
hat a vorosléen aranylo szind
rézfelillet. Ett6l a pillanattol
kezdve a teljesen kész munkada-
rabig a feliletet kézzel mar nem
érinthetjik (zsirosodas). Ugyan-
csak technologiai kovetelmény,
hogy az igy elokészitett folias le-
mezt ajanlatos minél elébb fel-
dolgozni, mert a fémtisztara csi-
szolt, oblitett, majd megszaritott
feltilet rohamosan oxidalodik.

4. A rajzolat kialakitasa

Célunk, hogy a papiron rendel-
kezésre allo vezetékmintazatot va-
lamilyen segédeszkoz segitségé-
vel, kézi festéssel, felvigytik a réz-
feliilletre, €s az a maratas végeéig
rajta is maradjon. A segédeszkoz
pedig a rajzolo toll, arra alkalmas
fedo festék vagy tinta. E két do-
logrol kiilon kell szolnunk.
Rajzolo eszkozként legjobban az
uan. csotoll felel meg, de mindig
van ugye ,B” terv is. A muszaki
rajzolo szakma megsziinésével
annak alapveté ,szerszamat”, a
méregdraga Rotring csotollat
pedig szo szerint a szemétbol le-
hetett megmenteni. Mara ismét
wfordult a kocka”, a kalligrafia (a
szépiras mivészete) az elmult
években nagy sikert aratott, és
egyik technikdja a muszaki tollal
valo iras. Igy a Rotring ismét mé-

regdraga, de kaphato. (Olcsobb

megoldas volt a valamikori NDK
gyartasi MARKANT cs6tollkész-
let, de hol van az mar?) A java-
solt ,B” terviink pedig a muszaki
tollhegyek (Redisz-toll) e célra
torténo hasznalata. A Redisz-tol-
lak 6nallé6 komponensek, ame-
lyek kiilonb6z6 méretiiek. Kap-
hatok egyediként vagy készlet-
ben egyarant. Konnyu fémbdl
késziilnek, fém-haromszoggel el-
latva, a tintaaramlas szabalyoza-
sara (1. abra). A hegy csticsa kor
alaka. Az alkalmas tollhegy pe-
dig egy kis (ma mar) miianyag
tollszarba csusztathatok, s maris
rendelkezéstinkre all a muszaki
rajzol6 készség, amely altalaban
egy villamosjegy aranal nem ke-
rul tobbe. A szerz6 ajanlja pl. a
Magyar Mivészellato szakuzle-
tekben kaphat6 Brause Redisz
tollhegyet. Mivel normal rajzola-
ta vezetékmintazattal foglalko-
zunk, a szabvany annak minima-
lis vonalvastagsagat 0,5-0,6 mm-
ben hatarozta meg. Ennek meg-
feleléen kell a csotoll, vagy Re-
disz-toll atmérdjét megvalaszta-
ni, vastagabb foliaszakaszoknal
szabad a valasztas. (A Brause toll-
hegy 0,5-0,7 mm-ben kaphato,
mindketté alkalmas.)

A téma koruljarasa okan em-
lithetjik még pl. a [3]-ban be-
mutatott megoldast, ahol egy, a
csotollat kivalto otletességet, az
injekcios ti csotolla alakitasat is-
merhetjik meg. Ugyancsak is-
meretes volt — s az id6sebb olva-
soink talan rendelkeznek is vele
— a tartalyos fémcsétoll ,kapszu-
la”. Ez is tollszarba csusztathat6
volt. Ennek kétség kivul az a leg-
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