Az alkatrész QFN - Quad Flat NoLead tokozasu, ami azt jelenti, hogy nincs valds IC-1ab a tok oldalain
csak nagyon kis méret( segéd forrasztasi pontok, ami par mikron vastagsagu (0.063-0.075mm).

Az IC oldalan Iathatd kivezetések nincsenek elektronikai kapcsolatban az alkatrésszel forrasztds utan,
a valds kivezetések az IC aljan vannak, az oldalan Iathatd kivezetések arra szolgalnak, hogy a
forrasztasi folyamat soran az 6n fel tudjon ra futni és ne az IC al3, a h(it6felllet irdnyaba induljon. A
forrasztds soran szétvalhat az alsé és oldalsé kivezetés, de ha az also rész jél kapcsolddik a panelhez
akkor sikerdlt az alkatrész felforrasztasa.

Ezek a kis kivezetések nem tolerdljak a magas héfokot, kdzvetlenil pakaval a kivezetések mentén
nem forraszthaté az alkatrész annak valdszin meghibasodasa nélkil csak hélégfuvo vagy egyéb
gyartds soran hasznalatos forrasztasi h6kozl6 eszkdz hasznalataval pl. rework kemence, g6zfazisu
forraszto.

Az alkatrész cseréjénél (rework) érdemes a mellékelt adatlap szerinti forrasztasi gorbét betartani,
javasolt a professzionalis forrasztokornyezet hasznalata.

Rework munkalatokhoz ajanlott az alamelegités hasznalata a panel tuloldalan, korilbelll 150-200°C
korili h6mérsékleten, valamint jé minGségl folyasztdszer hasznalata az IC oldalon.

Ajanlott az 6sszes maradék 6n eltdvolitdsa dnharisnydval, maradék nélkil a tiszta, sikfellilet eléréséig,
melyet csiszolni vagy egyéb mddon karcokkal ellatni nem ajanlott, ezutan jé min&ségii 60/40% dlmos
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pasztaval kis mennyiségben el6énozni a felliletet, valamint az IC kivezetéseit is akar.

Ugyeljen a csekély mennyiségi, de pont elég paszta hasznélatéra, a tul sok paszta megfolyik vagy
elemelkedhet/zarlatot képezhet, ha az IC alatt tul kevés a paszta, nem torténik szakszer(i
beforrasztas, ami Gjra melegitéssel sem javithatd, s6t megné az alkatrész meghibasodasanak a
kockazata. Ennek f6 oka, hogy az egyszer mar forrasztott QFN tokos IC-k kivezetései a forrasztas
soran az énba diffundalnak gyakorlatilag, valamint a tébbsz6éri magas hémérséklettél ezek a
meggyengllt kivezetések levalnak.

Ezen kivil nem szlikséges extra folyasztdszert felvinni elegend6 a pasztaba gyarto altal kevert
mennyiség.

Egyszer( tandcs a sikeres alkatrész cseréjére, felforrasztashoz javasoltak a 320-330°C kozotti
hélégfuvd hEmérsékletet korilbelll 5em-rél kozelitve. A forrasztasi karakterisztika (id6/kozolt hé
aranyok) betartasa érdekében javasolt felilileti h6méré6 hasznalata.

Sajnos azt tapasztalatuk, hogy a "jo lesz az ugy" hozzaallasi nem elég pontos forrasztasi korilmények
esetén legtobbszor nem sikeres az alkatrész cseréje annak meghibasodasa nélkdl.

Az IC-t egy kis atlatszo félidval fedett miianyag szalag védi eredeti gyari csomagolt allapotban a
sztatikus kistléstél (ESD), oxidaciotdl, paratdl, szennyezédésektdl, és a mechanikai sérilésektdl. Az
alkatrész ESD érzékeny, igy a gyari csomagoldsat megbontva a sztatikus toltések hatasara
meghibasodhat. Javasoljuk, hogy csak kézvetlenil a forrasztas elStt vegye csak ki a lefdlidzott
m(ianyag alkatrész szalag darabbdl.

Amennyiben csomagolas nélkili alkatrészt kap, szintén jelezze felénk, mivel gyari allapotban az
alkatrész egy szalagban (tape&reel) folidval lezarva van. Amennyiben vasarlas soran oxidosnak vagy
karcosnak taldlja az alkatrész kivezetéseit Ugy javasoljuk, hogy ne kisérelje meg felforrasztani, jelezze
felénk és biztositunk cseredarabot.



