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Stacja Hot Air Toolcraft

AT 850D

Wymiary obudéw ukladéw scalonych, a nawet ele-
mentoéw biernych sq juz tak niewielkie, ze ich montaz
i demontaz tradycyjnq lutownicq staje sie po prostu
niemozliwy. Stqd obserwujemy stale zainteresowanie
stacjami hot air. Aktualnie na tarisze modele takich
stacji mogq sobie pozwoli¢ nawet amatorzy.

Montaz i demontaz elementéw elektronicznych za pomocg stacji hot
air jest wzglednie prosty, chociaz dobre wyniki uzyskuje sie dopiero
po osiagnieciu pewnej wprawy — jak we wszystkim. Trzeba jednak
powiedzie¢, ze stacja hot air nie zastapi tradycyjnej lutownicy i od-
wrotnie. Oznacza to, ze w warsztacie elektronika powinny znalez¢
sie oba te narzedzia.
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Kiedys$ posiadanie stacji hot air bylo marzeniem ,$cietej glowy”, dzi-
siaj potencjalni nabywcy maja problem zwigzany z szerokim wyborem
modeli. W artykule opisano jedng z takich propozycji, zawartg w ofer-
cie Conrada. Jest to stacja hot air Toolcraft AT 850D o mocy 550 W.
Temperatura pompowanego powietrza jest regulowana potencjome-
trem ,TEMP” w zakresie od 100°C do 480°C. Ustawiona temperatura
jest wySwietlana na 3-cyfrowym wyswietlaczu LED. Wszystkie ele-
menty regulacyjne, tj.: wySwietlacz, potencjometr regulacji tempera-
tury , TEMP” i przeplywu gorgcego powietrza (,AIR”), przycisk ,,SET/
START” oraz wylacznik zasilania umieszczono na ptycie czolowe;j
stacji. Wymiary urzadzenia sa typowe (187 mmx135 mmx245 mm),
ale miejsca na biurku trzeba zarezerwowac nieco wiecej, gdyz do bocz-
nej $ciany obudowy przykrecany jest jeszcze uchwyt na kolbe (foto-
grafia 1). Zwieksza on szeroko$¢ calkowitg do ok. 250 mm, jednak
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Fotografia 1. Uchwyt na kolbe przykrecony do bocznej Scianki stacji

w praktyce nalezy zarezerwowac jeszcze wiecej miejsca ze wzgledu
na budowe i zasade dziatania stacji.

Zasada dziatania

W obudowie stacji umieszczono blok zasilajacy, sterownik mikropro-
cesorowy i pompe powietrza tloczonego do kolby. W rekojesci znajduje
sig rurka kwarcowa zawierajgca element grzejny. Calo$¢ jest nalezy-
cie izolowana termicznie tak, ze uzytkownik w ogéle nie odczuwa
nagrzewania sig rekojesci. Przewdéd, przez ktéry jest pompowane
powietrze ma dlugo$c ok. 90 cm i zapewnia wystarczajacy komfort
pracy. Wlaczenie stacji (przelacznik zasilania ,POWER” w pozycji
,ON”) powoduje natychmiastowe rozpoczecie nagrzewania, nawet
wtedy gdy kolba jest umieszczona na zaczepie.

Jesli jest wlaczony roboczy przeplyw powietrza, bedzie ono tlo-
czone do kolby, z ktérej po podgrzaniu do temperatury ustawionej
zostanie wydmuchane przez dysze. Jest to do$¢ grozna sytuacja, gdyz
ustawienie stacji blisko §ciany spowoduje niebezpieczenstwo silnego
jej nagrzania. Powierzchnia $ciany nie osiagnie oczywiscie tempe-
ratury roboczej ustawionej przez operatora, ale dla maksymalnych
parametréw ,TEMP” i ,AIR” moze dochodzi¢ nawet do ok. 100°C.
Uzytkownik powinien wiec pamietac o tym, by po zakoniczeniu luto-
wania skrecac¢ przeplyw powietrza do minimum lub wylaczac stacje.
Konstruktorzy zatozyli, ze po zawieszeniu kolby na zaczepie pompa
nadal tloczy powietrze. Nawet przy minimalnej wydajnosci pompy
temperatura mierzona bezposrednio na wylocie powietrza bedzie
miata warto$¢ zadang potencjometrem, z tym ze bedzie ona szybko
male¢ w miarg oddalania sie od dyszy. W odlegtosci kilku centyme-
tréw od konicéwki moze to by¢ kilkadziesiat stopni. Stan taki panuje
do chwili wylgczenia stacji przetgcznikiem zasilania (przestawie-
nie go w pozycje ,,OFF”) lub do momentu automatycznego przejscia
w stan Standby. Uspienie oznacza wylaczenie pompy i grzatki oraz
przejscie w stan obnizonego poboru pradu sterownika. Kontrolowany
jest wéweczas jedynie przycisk ,,SET/START”. Naci$nigcie go powo-
duje wznowienie pracy, a wiec podgrzanie grzatki do temperatury
roboczej i wlaczenie ustawionego przeptywu powietrza, co oznacza
mozliwo$¢ rozpoczecia montazu/demontazu. Czas automatycznego
przejécia do stanu u$pienia mierzony od chwili wlgczenia stacji jest
regulowany w zakresie od 20 do 600 sekund.

Uzycie przelacznika ,POWER” do wylaczenia stacji powoduje fi-
nalnie odlaczenie zasilania wszystkich blokéw tj.: pompy, grzatki
i sterownika. Wylgczenie nie nastepuje natychmiast, jest poprze-
dzone bezpiecznym schlodzeniem grzatki. W chwili przestawie-
nia tego przetacznika w pozycje ,,OFF” natychmiast jest wylaczana

grzalka. Bez wzgledu na to czy w tym momencie pracowala pompa
czy nie, jest ona uruchamiana z najwyzszg wydajnoscig i pompuje
powietrze do kolby, az do schtodzenia jej do 100°C. Nastepuje wéw-
czas faktyczne wylaczenie stacji. Wszystkie nastawy sg zapamiety-
wane w wewnetrznej pamieci, wigc po ponownym wigczeniu zostajg
odtworzone. Trzeba o tym pamieta¢, gdyz wlaczenie stacji po tym,
gdy zostata wylaczona z zadanym przeptywem i temperatura robo-
cza, powoduje natychmiastowe odtworzenie tych warunkéw nawet
wtedy, gdy kolba pozostaje jeszcze na zaczepie. Stwarza to niebezpie-
czenstwo silnego nagrzewania przedmiotéw znajdujacych sie w oto-
czeniu stacji od strony zaczepu na kolbe.

Temperatura uzyskiwana w punkcie lutowania zalezy od kilku
czynnikéw: od temperatury ustawionej potencjometrem ,TEMP”,
od przeplywu powietrza ustawionego potencjometrem ,,AIR”, od ro-
dzaju dyszy zatozonej na kolbe, a takze od czynnikéw zewnetrznych.
Moze sig zdarzy¢, ze w trakcie pracy nie uzyskuje sie zadanej tempe-
ratury w miejscu lutowania. R6znice wystepujaca na danym stano-
wisku montazowym kompensuje sig dobierajac wartos¢ specjalnego
parametru. Do przeprowadzenia prawidlowej kompensacji wymagany
jest termometr z odpowiednio wysokim zakresem pomiarowym. Naj-
czeSciej bedzie to multimetr z termoparg. R6znica pomigdzy tempera-
turg mierzong a nastawiong moze by¢ zaré6wno dodatnia, jak i ujemna.
Parametr kompensujacy jest wiec traktowany jako liczba ze znakiem
i zmienia sie w zakresie od -50°C do +50°C.

Kompensacja polega na zmierzeniu termometrem rzeczywistej
temperatury w punkcie lutowania, obliczeniu wartosci korygujacej
i wprowadzeniu jej za pomocg specjalnej procedury opisanej w in-
strukcji. Na przykiad jesli ustawiona temperatura lutowania jest
réwna 320°C a zmierzono 300°C, to nalezy wprowadzi¢ parametr
o warto$ci 300-320=-20. Po tej zmianie temperatura zadana i zmie-
rzona powinny by¢ réwne 320°C.

Dysze

Kolba stacji AT 850D ma typowa dla tego typu urzadzen Srednice
22 mm (fotografia 2). Na wyposazeniu znajduja sie cztery dysze o roz-
nym przeznaczeniu. Dwie z nich majg koncéwki okragle o srednicach
2,5 mm i 4,4 mm (fotografia 3) i moga by¢ stosowane do montazu
elementéw biernych w obudowach SMD, takich jak rezystory, kon-
densatory, tranzystory itp., pozostale sg przeznaczone do montazu
i demontazu uktadéw scalonych np. w réznych odmianach obudéw
QFP (fotografia 4). Gorace powietrze jest w nich tfoczone przez 4 po-
dluzne szczeliny rozmieszczone na planie kwadratu o boku 10,2 mm
i 15,2 mm.

Wszystkie dysze po nalozeniu na kolbe powinny by¢ dokrecone
srubka. Nie jest jednak potrzebna nadmierna sita docisku, spoty-
kane sg dysze innych producentéw, w ktérych w ogéle zrezygnowano
ze $srubek. W oryginalnych akcesoriach stacji AT 850D zastosowano je

Fotografia 3. Dysze z koncowka-
Fotografia 2. Kolba stacji AT 850D  mi okragtymi
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w celu zabezpieczenia przed zbyt
duzym luzem moggcym pojawic
sie na przyktad po podgrzaniu
tego elementu. Dzieki standardo-
wym $rednicom dyszek stacji AT
850D moga by¢ w niej stosowane
nawet akcesoria innych produ-
centow. Test stacji AT 850D po-
twierdzil, ze bez problemu mozna
zalozy¢ nawet dysze bez $rubki
i z powodzeniem przeprowadzic¢
czynno$ci montazowe.

Zastosowania

Podstawowym zastosowaniem
stacji Toolcraft AT 850D jest
montaz i demontaz elementéw

Fotografia 4. Dysze z koncowka-
mi do obudéw QFP

elektronicznych w obudowach SMD. Uzytkownik majacy stycznosé
z r6znymi typami podzespoléw moze ewentualnie rozwazy¢ zakup
dodatkowych dyszek, ktére bytyby przydatne w wielu nietypowych
przypadkach.

W pracach montazowych urzadzen elektrycznych i elektronicznych
dos¢ powszechnie sg stosowane izolacyjne rurki termokurczliwe. Bar-
dzo czesto sa one zagrzewane otwartym plomieniem z zapalniczki.
Nie trzeba chyba nikogo przekonywac, ze nie jest to metoda ani wy-
godna, ani bezpieczna. Do ogrzewania rurek z powodzeniem moze
by¢ wykorzystana stacja AT 850D. Zaktadajac dysze o matej srednicy
uzyskuje sie przy tym wiekszg precyzje podgrzewania niz w przy-
padku stosowania zapalniczki.

Jak wida¢, stacja AT 850D moze
by¢ uzywana wszedzie tam,

gdzie konieczne jest
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punktowe podgrzewanie niewielkiej powierzchni. Okazuje sig, ze bar-
dzo skutecznie metoda tg mozna usuwac etykiety samoprzylepne,
oczywiécie z miejsc odpornych na wysoka temperature. Ogrzana
do ponad 100°C etykieta doskonale odchodzi od plaszczyzny, do ktérej
zostala naklejona. W wielu przypadkach termiczne usuwanie etykiet
jest szybsze niz usuwanie z uzyciem specjalnych ptynéw.

Wrazenia z testow

Podczas redakcyjnego testu sprawdzono dziatanie stacji AT 850D
we wszystkich wymienionych wczesniej zastosowaniach. Najwiecej
uwagi skupiono oczywiscie na czynnosciach zwigzanych z monta-
zem i demontazem elementéw elektronicznych w obudowach SMD.

Konstruktorzy stacji zadbali o to, aby po zakonczeniu operacji
kolba byta odkladana w bezpieczne miejsce. Znajdujacy sie na wypo-
sazeniu zaczep moze by¢ przykrecony do jednej z bocznych §cianek
obudowy. Uwzgledniono tym samym wymagania prawo- i leworgcz-
nych uzytkownikéw. Przy takiej metodzie parkowania kolby zabra-
klo jednak automatycznego wytaczania stacji w chwili odkladania
kolby. O ile w sporadycznych operacjach wykonywanych np. przez
serwisantow, jest to niedogodno$c¢ akceptowalna, to w pracach na sta-
nowisku montazowym, na ktérym stacja bedzie jednym z podsta-
wowych narzedzi pracy, rozwigzanie takie jest trudne do przyjecia.
Czas nagrzewania strumienia powietrza od temperatury pokojowej
do 320°C wynosi ok. 14 sekund i spada do ok. 8 sekund podczas za-
laczania z krétkimi przerwami na ostygniecie (czyli nagrzewanie
od ok. 100°C). Maksymalna predkos¢ przeplywu powietrza réwna
23 l/min jest wystarczajaca we wszystkich pracach, natomiast brak
mozliwos$ci calkowitego wylaczenia pompy moze czasami stanowic
pewna ucigzliwo$é, o czym byla juz mowa.

Koniecznos¢ odkladania kolby na zaczepie przykreconym do obu-
dowy narzuca w pewnym stopniu organizacje stanowiska pracy.
Wygodniejsza bylaby jakas oddzielna podstawka ustawiana w dowol-
nym miejscu na stole. Niewatpliwie zwiekszytaby jednak cene stacji.
Wymiana dyszy musi by¢ poprzedzona ewentualnym schto-
dzeniem jej do bezpiecznej temperatury, gdyz konieczne
jest odkrecenie srubki na obejmie zaciskowej. Czyn-
no$¢ ta wymaga kontaktu dyszy z reka. Zbyt
gorgca dysza moglaby spowodowaé nie-
mile oparzenie.

W czasie testu uwage zwra-
cal réwniez do$¢ wysoki poziom
dzwigku generowanego przez

stacje w trakcie pracy. Wedlug
danych podawanych przez pro-
ducenta jest on réwny 52 dB(A).
Dzwigk ten zalezy od wydajno$ci
pompy powietrza, ale sklada sie
na niego, niestety, réwniez dos¢ glo-
$ne buczenie transformatora.

Reasumujac: mozna polecic stacje
Toolcraft AT 850D do mniej wyma-
gajacych prac warsztatowych. Jako
narzedzie montazowe spelnia swoje za-
dania mimo mniejszego komfortu pracy
w poréwnaniu z wyrobami drozszymi.
Bedg nig zainteresowani na pewno
amatorzy, ktoérzy przeciez coraz cze-
$ciej, a obecnie juz nawet permanent-
nie stajag wobec problemu montowania
elementéw SMD. Stacja spelni tez ocze-
kiwania serwisantow
sprzetu elektronicznego.

Jarostaw Dolinski, EP



