Stacja lutownicza BGA
WISDOMSHOW WDS-420

Instrukcja obstugi v3.0

Specyfikacja:

Moc catkowita: 4000W

Moc gérnego elementu grzejnego hotair: 1200W
Moc dolnego elementu grzejnego hotair: 1200W
Moc dolnego podgrzewacza: 4x400W (1600W)
Napiecie zasilania: AC 220V/230V 50/60Hz
Czujnik temperatury: czujnik typu K (termopara)

Min. rozmiar piyt PCB/PBA: 10x10mm

Max. rozmiar ptyt PCB/PBA: 210x300mm

Rozmiar dolnego podgrzewacza IR: 205x205mm

Max. wielkos$¢ dyszy hotair: 50x50mm

Min. rozmiar ukladu BGA: 6x6émm

Max. rozmiar ukladu BGA: 50x50mm

Wymiary stacji: 470(szer) x 340(gi) x 390mm(wys)

Sterowanie: kolorowy ekran dotykowy 4,3" HD HMI + sterownik PLC

Waga netto: 12kg (brutto ~18kg)
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o doktadnosci +/- 2C
Pozycjonowanie (uchwyt PCB): stolik z 6ma mocowaniami



Dane techniczne:

Legenda:
1 - regulacja gdérnego elementu grzejnego goéra dot
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regulacja gérnego elementu grzejnego lewo prawo
chwytak podcisnieniowy
poprzeczny wentylator sterowany z LCD
ztacze termopary typu K
(czujnik termopary umie$cié blisko ukitadu BGA)
wy$Swietlacz dotykowy LCD
pokretto blokady uchwytu plyt PCB
pokretio blokady lewej i prawej czesci uchwytu piyt PCB
gtdéwny wiacznik zasilania
podsSwietlenie LED
goérny element grzejny HR (strefa I)
dolny element grzejny HR (strefa II)
podgrzewacz dolny IR (strefa ITII)
regulacja minimalnej wysokos$ci gérnej dyszy HR
wentylator chlodzacy wnetrze obudowy
uchwyt i podpérki do ptyt PCB
requlacja gérnego elementu grzejnego przdd tyl
przycisk awaryjny STOP
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sklad zestawu wchodza:

.Stacja lutownicza WISDOMSHOW WDS-420.

.Termopara typu X.

.Polska i angielsxa instrukcja obsitugi.

.Cztery dysze gc:rego podgrzewacza goracego powietrza i dwie dolnego.
.Cztery uchwyty doc niestandardowych ptyt PCB/PBA + cztery Sruby
montazowe.
6.Koncdédwka s
7.Pedzelek do

s wh -

saca do ssaka podcisnieniowego.
rczrrowadzania fluxu.

Informacje ogdlne.

Zintegrowany system naprawy BGA/mikroBGA WISDOMSHOW WDS-420 to
profesjonalne i nowoczesne rozwiazanie do demontazu i montazu ukiadéw
BGA, uBGA, BGA, CSP, SMD, mikro SMD, LGA, CCGA, CBGA, CCGA, QFN, MLF,
PGA, naprawy paneli LED dla serwiséw elektroniki uzytkowej, medycznei,
telekomunikacyinel, wojskowej, samochodowe].

Urzadzenie zaprojektowano ze szczegdlnym uwzglednieniem maiych elementdw
BGA, SMD typu mikro do naprawy piyt giéwnych telefondw komdérkowych,
wszelkich moduléw i sterownikdéw w tym roéwniez samochodowych wykonanych w
technologii lutu olowiowego jak i bezolowiowego.

Szczegblnie polecane do pracy z matymi uktadami 1 ptytami PCB/PBA.

Duza moc jak i wydajny system chlodzenia zapewnia efektywna prace i
skrécenie czasu oddzialywania wysokiej temperatury na piyte do minimum.

Cechami wyrézniajacymi stacje WDS-420 sa:
-kompaktowe wymiary stacji w stosunku do mocy zastosowanych trzech stref

grzewczych,

-duza moc grzewcza 4000W zapewniajaca prace z kazdym typem uktadéw BGA,
-wysokiej jakoéci promienniki podczerwieni - wzrost temperatury do
3°C/sek,

-mozliwoéé ustawienia 9ciu krokéw temp. dla kazdego profilu grzania,
-duza powierzchnia przewidziana na PCB/PBA 210x300mm w stosunku do
wymiardw stacji,

-duzy obszar dolnego podgrzewacza IR 205x205mm w stosunku do wymiardw
stacji,

-wbudowany ssak podcisénieniowy,

-3 strefy grzewcze gdéra HR, dbétr HR, déi IR,

-wszystkie parametry stacji kontrolowane 1 wizualizowane 2z poziomu
dotykowego wyswietlacza LCD 4,37,

-wejécie na zewnetrzny czujnik temperatury np. ukiadu BGA (w zestawie),
-magnetyczne szybko wymienialne dysze hotair,

-mozliwo$é obrotu dyszy hotair o 360° (dysze wykonane ze stopdw
tytanowych),

-6 uchwytdéw do piyt PCB,

-mozliwoé¢ plynnej regulacji predkos$ci wentylatordw hotair,

-stacja szczegbélnie zalecana do serwis6éw samochodowych ze wzgledu dos¢é
wysoki punkt montazu ptyt PBA na podgrzewaczem IR - odlegtos$é¢ Scm. Dzieki
temu w uchwycie PCB mozna montowal piyty PBA ze zlaczami ODB bez obawy ©
ich uszkodzenie termiczne

Stacja umozliwia zaprogramowanie 20000 profili grzania, $ledzenie ich na
biezaco jak 1 zmiane Jjuz ustawionych parametréw w dowolnej chwili
(réwniez w czasie grzania). W celu lepszego zapewnienia efektu koncowego
kazdy z profili mozna =zaprogramowa¢ w 9 blokach temperaturowych. Po
skonczonym procesie grzania na wys$wietlaczu mozna przeanalizowaé peten
przebiegu profilu grzania.
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Wszystkie parametry tj: =zadana temperatura poszczegdlnych stef, czas
grzania, szybko$¢é przyrostu temperatury W czasie, mozna ustawic
niezaleznie korzystajac z dotykowego panelu sterujacego LCD Human-Machine
Interaction (HMI) HD o przekatnej 4,3". WysSwietlacz pokazuje wszystkie
parametry pracy stacji w czasie rzeczywistym tacznie z graficzna
wizualizacja stanu procesu grzania oraz zadanych Jjak 1 osiaganych
temperatur na wykresach.

Na ekranie wizualizowane sa 1 podawane sa w postaci numeryczne’
nastepujace temperatury:

-temperatura grzaltki gdérnej HOTAIR

-temperatura grzatki dolnej HOTAIR

-temperatura dolnego podgrzewacza IR

-realna temperatura przy uktadzie BGA.

Stacja posiada elektryczny ssak podcisnieniowy do ich podnoszenia po
zakohczonym procesie lutowniczym.

Oprogramowanie stacji wyposazone jest w fukcje "Hold". W przypadku jej
uruchomienia stacja utrzymuje wszystkie temperatury osiagniete przez nia
w danej chwili do czasu ponownego naciéniecia tego przycisku. Funkcja
jest przydatna w przypadku takiego lutowania ktére dodé opornie topi sie
w temperaturach uznawanych za odpowiednie dla danego stopu.

Stacja automatyczna schtadza wszystkie 3 strefy grzewcze a nastepnie
wytacza wentylatory. Schiadzanie stref mozna kontrolowaé réwniez
manualnie.

W celu okre$lenia doktadnych temperatur w stacji wykorzystano precyzyjne
termopary typu K o doktadno$ci +/- 2C pracujace w zamkniete] petli.

Po zakonczeniu kazdego procesu rozlutowywania/lutowania generowany jest
alarm.

W przypadku pojawienia sig zbyt wysokich niekontrolowanych temperatur lub
mozliwoéci przegrzania podzespoidw wbudowany systemu ochrony przed
nadmiernie wysoka temperatura zatrzyma caty proces i wylaczy obwdd
elektryczny.

Po prawej stronie stacji znajduje sie bardzo wydajny poprzeczny
wentylator automatycznie chtodzacy piyty PCB/PBA po rozlutowywaniu i
lutowaniu. Zapobiega to procesom deformacji piyty PCB/PBA i zabezpiecza
efekt reballingu BGA.

Gtéwny uchwyt piyt PCB/PBA zostal wyposazony Ww szedé uchwytdédw do piyt
PCB/PBA oraz duzy zakres regulacji.

Do ukierunkowania goracego powietrza 1 ochrony sasiadujacych elementdw w
stacji w czedci gbérnej 1 dolnej zaprojektowano magnetyczne dysze. Dysze
montuje sie bardzo prostce Jjedna reka. Mozna je ustawi¢ 1 obracac¢ pod
dowolnym katem.

W standardzie znajduja sie nastepujace dysze goracego powietrza:

-dla gérnej grzatki: 18x18, 24x24, 30x30mm

-dla dolnej grzatki: 35x35

Do stacji dostepne sa réwniez w naszej ofercie inne rozmiary dysz hotair.
Dodatkowo dysze posiadaja specjalne otwory ktérymi odprowadzany Jest
nadmiar goracego powietrza.
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Zasady wymiany uktadow BGA

Wylutowanie uktadu BGA.
1.Cata plyte PCB przed wymiana ukiadu BGA nalezy wygrzac (preheating) tak
aby uniknac wszelkich naprezen powierzchniowych i unikna¢ uszkodzen
éciezek na warstwach laminatu. Nalezy do tego zastosowaé¢ temperature W
zakresie 80-100C. Czas wygrzewania ok 12-24 godziny. Podobnie nalezy
postepowal w przypadku ukitadoéw BGA dla ktérych nie mamy pewnosci iz byty
one przechowywane Ww pomleszczenlach o niskiej wilgotnosci. Zapobiega to
powstaniu wszelkim wybrzuszeniom i bablom na laminacie lub ukladzie BGA w
czasie ich wymiany. Réwniez w czasie catego procesu nie nalezy zmieniac
wilgotnos¢ w pomieszczeniu gdzie wykonywany jest caty proces np. unikac

przeciagdw.
2 .Nastepnie nalezy umie$é plyte w uchwycie PCB, wybrac¢ typ gbrnej
grzalki, umieécié na ptycie czujnik temperatury (sensor), wybierac

odpowiedni profil grzania a nastepnie na wy$wietlaczu nacisnaé przycisk
Desolder.

2.1.Nalezy zwrbécié¢ uwage aby odlegtos$¢ miedzy uktadem a brzegiem dyszy
(wysokos$¢) nie byta wieksza niz 10mm. Zazwyczaj Jjest to kilka mm. Zapewni
to wieksza efektywnosd grzania uktadu.

2.2.W stacji mozna zdefiniowa¢ 20000 profili grzania =przy czym kazdy
profil mozna zmieniaé w czasie rzeczywistym tzn. réwniez w momencie gdy
jest on uruchomiony poprzez modyfikacije parametréw wchodzac do ich
wartoéci poprzez przycisk ,Advanced Menu” na gidwnym ekranie dotykowym.

Kazdy z profili mozna podzieli¢ na 9 blokdéw temperaturowych Sl..6 przy
czym normy IPC nie wskazuja koniecznosci tworzenia wiecej niz 5ciu.
3.W momencie kiedy wukiad BGA zacznie ,sprezynowac” tzn. rusza¢ sie W
wyniku rozpilywu kulek nalezy o ile nie zakonczyl sie zaprogramowany
profil zatrzymaé proces grzania, odsunaé¢ gbérna grzatke i za pomoca
wbudowanego chwytaka podciénieniowego zdjaé uktad BGA. Uktad BGA mozna
zdja¢ roéwniez pinceta z zagietymi konricéwkami. Sam moment zdejmowania
uktadu jest Dbardzo wazny poniewaz zbyt stabo rozgrzana cyna moze
doprowadzi¢ do tego iz w momencie zdejmowania uktadu BGA zastygnie 1
dojdzie do zerwania padéw na piycie PCB lub uktadzie BGA. w celu
wydtuzenia zakonczonego profilu grzania mozna uzyé przycisk HOLD. Wiece]
o Jjego dziataniu w dalszej czeéci instrukcji.
4.Nalezy zadbac¢ aby po zdjeciu ukladu piyte i dolny podgrzewacz schtodzil
poprzeczny wentylator.
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Wymiana kulek BGA.

Po wylutowaniu wukiadu BGA nalezy pozostala cyne zdje¢ przy uzyciu
miedzianej plecionki i lutownicy najlepiej o szerokim grocie np. typu
néz. W tej operacji niezbedne jest réwniez uzycie fluxu. Nalezy zwrécié
uwage aby nie zdjac¢ cyny catkowicie do golych pét lutowniczych poniewaz
moze zdarzy¢ sie iz w takiej sytuacji nie bedzie mozliwe przylutowanie do
nich kulek BGA. Czesto spotykana praktyka jest réwnieZz wstepne pokrycie i
ponowne zdjecie z paddéw cyny oltowiowej. Po przygotowaniu paddéw nalezy
pokry¢ uktad réwna "mgietka" fluxu a nastepnie pokry¢ pady kulkami BGA
przy pomocy odpowiednich sit dedykowanych do danego uktadu. Rozpilywu
postawionych kulek mozna dokonaé¢ przy pomocy podgrzewacza BGA. Nalezy
zwréci¢ uwage ze temp. rozplywu cyny otowiowej to o 183°C a bezolowiowe]
217°cC.

Wlutowanie ukitadu BGA.

l.Po przygotowaniu uktadu BGA z "postawionymi" kulkami montujemy go na
ptycie PCB kierujac sie odpowiednimi oznaczeniami na niej wykonanymi.
2.Przed rozpoczeciem procesu wlutowania nalezy sprawdzié czy dolny
promiennik IR nie jest zabrudzony z poprzednich proceséw lutowniczych. W
przeciwnym przypadku skraca sie zywotno$é grzatek.

3.Proces uruchomienia stacji i1 wlutowania ukltadu wykonujemy w sposdb
odwrotny do wylutowania. Moment rozptywu kulek i wlutowania ukladu BGA
bedzie wida¢ w momencie kiedy uktad usiadzie i bedzie "sprezynowal". Aby
by¢ pewnym e uklad poprawnie sie wlutowat w sytuacji kiedy robimy to
pilerwszy raz i do konca nie jesteémy pewni poprawno$ci zaprogramowanego
profilu grzania mozna uzy¢ przycisku HOLD przez co w koncowej fazie
profilu 1 procesu grzania podtrzymane zostana wszystkie osiagniete
dotychczas temperatury. Uzyskamy przez to pewnos$é¢ iz doszio do rozpiywu
wszystkich kulek BGA.

4.Po wlutowaniu ukladu BGA mozna schiodzié¢ uktad utrzymujac gbérna dysze
hotair na wysoko$ci 3-5mm od ukladu przez 30-40sek. W tym czasie
wentylator chiodzacy hotair bedzie réwniez schtadzal uklad.
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Sterowanie stacji z poziomu ekranu dotykowego.

l.Przed pierwszym uruchomieniem stacji zapoznaj sie z punktem
"Zabezpieczenia i uwagi" znajdujacym sie na kofdcu instrukcji obsiugi.
2.Uruchom stacje wylacznikiem z boku obudowy.

3.Po chwili kiedy pojawi sie biaty ekran z nazwa producenta nacisnij
ekran dotykowy w dowolnym miejscu. Pojawi sie obraz na tj na ponizszym
zdjeciu

gdzie:
Peak temptcl - szczytowa warto$¢ temperatury czujnika zewnetrznego
LeadFree - nazwa profilu

VACUUM - wigcznik elektrycznego chwytaka podcisnieniowego

COOL - wigcznik wszystkich wentylatordédw HOTAIR oraz poprzecznego

HOLD - w sytuacji kiedy chcemy zatrzyma¢ temperatury na osiggnietym
poziomie np. w sytuacji kiedy proces sie konczy a czeéé kulek sie nie
roztopita mozna nacisnaé¢ przycisk HOLD. Wtedy wszystkie temperatury beda
utrzymywane na osiagnietym poziomie do czasu ponownego jego nacisniecia
SPOT - wiacznik wskaznika laserowego lub lampki (w zaleznos$ci od modelu
stacji)

SOLDER - uruchamia procesu wlutu ukladu - po zakohczeniu wiacza sie
automatycznie wentylator poprzeczny

DESOLDER - uruchamia procesu wylutu ukladu - po zakonczeniu wtacza sie
automatycznie elektryczny ssak podcisnieniowy a po kolejnych 10sek.
wentylator poprzeczny

STEEP - aktualny realizowany krok temperaturowy uruchomionego profilu
UPPER -~ .temperatura wylotowa powietrza gdérnej dyszy hotair

LOWER - temperatura wylotowa powietrza dolnej dyszy hotair

BOTTOM - temperatura pod laminatem PCB/PBA (nie jest to temperatura
odczytywana bezpodrednio z czujnika nad grzatkami IR)

1st TC - temperatura wskazywana przez czujnik zewnetrzny kolo uktadu BGA
REMAINING TIME - pozostaly czas danego kroku do czasu osiggniecia
temperatury zadanej

TOTAL HEAT TIME - catkowity czas trwania profilu

REMAINING COOL TIME - pozostaty czas chtodzenia (ustawiony w sekcji
ADVANCED MENU)

REFLOW TIME - czas reflow liczony od momentu osiagniecia temperatury
~REFLOW TEMP” ustawione w ADVANCED MENU
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4 .Programowanie profili.

Aby zaprogramowaé profil nalezy z gldéwnego ekranu wejsc do menu ADVANCED
MENU. Ponizej przyktad zaprogramowanego profilu dla lutowia
bezotowiowego.

Kazdy z profili mozna podzieli¢ na 9 blokdéw temperaturowych S1..6 przy
czym normy IPC nie wskazuja koniecznos$ci tworzenia wigcej niz 5c¢ciu.

W sktad kazdego z blokdow wchodza nastepujace parametry:
UPPER - zadana temp. gdrnej grzaitki HR

LOWER - zadana temp. dolnej grzatki HR

TIME - czas po ktérym uruchamiany jest kolejny krok

BOTTOM - zadana temp. podgrzewacza IR

REFLOW TEMP - temperatura wskazana przez czujnik zewnetrzny umieszczony
koto ukladu BGA powyzej ktérej na giédwnym ekranie liczony Jest czas
~Reflow time” (dla lutowia olowiowego=183°C, dla lutowia

bezolowiowego=217°C - wg norm IPC)

PREHEAT TEMP - nowa funkcja pozwalajaca wygrza¢ laminat i uktad BGA przed
procesem lutowniczym.

UWAGA: W przypadku ustawienia wartosci PREHEAT TEMP>0 stacja wiaczy
podgrzewacz IR zaraz po uruchomieniu jeJ gtébwnym wiacznikiem a
temperatura podgrzewacza IR. osiagnie wartos$¢ zadang. W przypadku
uruchomienia w tym czasie profilu grzewczego PREHEAT TEMP>0 stacja bedzie
utrzymywata temperature ustawiona w tym parametrze tj nie Dbedzie
realizowala temperatury zadanej podgrzewacza IR z pola Bottom. Jezeli
PREHEAT TEMP=0 to po uruchomieniu profilu grzewczego stacja realizuje
temperature dla podgrzewacza IR zadana w polu Bottom.

COOL TIME - czas pracy wentylatora poprzecznego po zakonczeniu procesu
lutowania

UPPER/LOWER (+/-)°C - korekcja temperatury gbérnej i dolnej grzatki HR
(zmiana tych warto$ci moze wuszkodzil piyte 1 PCB i uktad BGA)
UPPER AIR - procentowa predkos¢ wentylatora gérnej grzatki (nizsza
warto$é skraca zywotnos$é¢ grzatki)

LOWER AIR - procentowa predkos¢ wentylatora gérnej grzalki (nizsza

wartos¢ skraca zywotnos$¢ grzatki)

PRE-HEAT - wartoéé 0 oznacza iz po uruchomieniu stacji podgrzewacz IR nie
uruchomi sie automatycznie. Wartos$é powyzeld zera oznacza 1z po
uruchomieniu stacji podgrzewacz IR bedzie realizowal ustawiona wartosc
temperatury podgrzewacza IR nawet bez wiaczenia profilu grzewczego.
ALARM TIME - czas przed zakonczeniem profilu kiedy stacja bedzie
alarmowalta o jego zakonczeniu.

BEEP TIME - czas alarmu informujacy o profilu grzewczego.
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Jak nalezy czytaé¢ powyzszy profil lutowniczy - przyktad dla gérnej
grzatki HR:

1.Dolny podgrzewacz ma osiagnaé temperature 180C i Jja utrzymywac.
Temperatura pod laminatem moze by¢ inna (Bottom na gtéwnym ekranie).
2.Gérna grzaika HR w fazie S1 ma osiagnaé temperature 165°C. Po djej
osiagnieciu temperatura jest utrzymywana przez 30sek aby realnie lutowie
pod uktadem BGA i sam uktad nabraty odpowiedniej temperatury. Po
uptynieciu tego czasu w fazie S2 realizowana bedzie temperatura 195°C i
ponownie po jej osiagnieciu odliczany bedzie czas 30sek. W taki sposbéb
profil grzania konczy sie w fazie S5 osiagnieciem 255°C po odliczeniu
50sek.

Po zdefiniowaniu wszystkich parametréw mozna zapisaé profil uzywajac
przyciskéw:

Save - zapis pod nazwa wczeéniej zdefiniowana

Save As — zapilis pod nowa nazwa

Przycisk Curve manager to modul zarzadzani profilami.

gdzie:

PgUp - poprzedni ekran z profilami

PgDw - nastepny ekran z profilami

Download - odczyt profilu

Delete - kasowanie wybranego profilu

All, Selected* - export/import wybranych badz wszystkich profili
Export, Import* - export/import profili

* - export/import profile dostepny dla stacji z portem USB

Zabezpieczenia i uwagi.

l.Stacja po uruchomieniu przeprowadza test wszystkich niezbednych moduléw
urzadzenia. W tym czasie moga witaczyé sie wentylatory. Wentylatory
wyltacza sig Jjezeli test zostanie zakonczony pozytywnie.

2.Po procesie lutowniczym nastapi automatyczne schtadzanie stref gérnej i
dolnej hot air. Wentylatory tych stref wylacza sie przy temperaturze 49°C
a wiacza ponownie po jej wzroscie do 60°C v

3. Wydajny wentylator poprzeczny chtodzacy podgrzewacz moze by¢ sterowany
manualnie lub automatycznie z ustawieniem czas chlodzenia w sekcii
Advanced Menu/Cool time.

4.W przypadku niepoditaczenia termopary przy panelu LCD temperatura tego
sensora nie bedzie pokazywata prawidlowej temperatury 1lst TC.
5.Przecietny profil lutowniczy trwa od 4 do 6 minut.



Przykiadowe profile grzania:

1 - profil fabryczny bezolowiowy
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sl s2 s3 s4 S5
Upper 160 190 220 240 260
Time 30 30 30 40 30
Lower 160 190 220 240 260
Time 30 30 30 40 80
Bottom - 200
Reflow Temp - 217
Cool Time - 90
Upper Air - 80
Lower Air - 80
2 - profil fabryczny olowiowy
s1 S2 s3 s4 s5
Upper 160 180 210 230
Time 30 30 40 30
Lower 150 170 200 220
Time 30 30 40 80

Bottom — 180

Reflow Temp - 183

Cool Time - 90
Upper Air - 80
Lower Air - 80
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WAGA:

Nalezy zwrdcié uwage iz kazdy z profili bedzie wymagal dokonfigurowania na danym
konkretnym egzemplarzu stacji i warunkach klimatycznych panujacych w danym
pomieszczeniu.

Jednoczesénie pragniemy nadmienié iz NIE ISTNIEJA gotowe profile do wymiany
ukladéw BGA!

Profile dostepne w internecie czy przykiadowe udostepniane przez producentdw
moga co najwyzej sugerowaé¢ dany kierunek ich tworzenia dla danego modelu stacji
tzn. jakie ustawiaé temperatury, czasy oraz ilosé krokow.

Przy tworzeniu wlasnych profili badz implementacji obcych profili nalezy
uwzglednié:

- ten sam model stacii,

- ta sama moc grzatek w danym modelu stacji,

- umieszczenie czujnikéw temperatury w identycznym miejscu w tym samym modelu
stacji,

- zachowanie tej samej odleglosci miedzy grzalka a ukiladem BGA,

- identyczna temperature i wilgotnoéé w pomieszczeniach serwisowych,

- zastosowana dysze hotair (ten sam rozmiar),

- pore roku (lato/zima) tj. temperature w pomieszczeniach serwisowych.

Wszystkie powyzsze parametry wpilywaja bezposrednio na efekt zastosowanego
profilu grzania. Kilka stopni réznicy w wyniku zmiany powyzszych czynnikdéw moze
zadecydowaé o sukcesie lub nie calego procesu.

Tylko przy zachowaniu identycznych powyzszych zmiennych miedzy Jjednym a drugim
stanowiskiem mozna méwié o gotowych profilach lutowniczych wymienianych miedzy
nimi.

Dystrybutor stacji lutowniczych
marki WISDOMSHOW
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