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   Припои, по температуре плавления, 
   делятся на: 
- низкотемпературные (менее 450 0С)
- высокотемпературные (более 450 0С)



     Оловянно-свинцовые припои (ПОС-40, 
ПОС-61 и др.) – низкотемпературные, 
t0 плавления не более 280 0С.

   Применяются для пайки медных сплавов и 
стали.

   Флюсы – хлористый цинк, канифоль.







     Медно-цинковые припои (ПМЦ-54, Л-63 и 
др.) – t0 плавления 825 – 905 0С.

   Применяются для пайки меди, стали, 
чугуна.

   Флюс – бура.
  
   При пайке выделяется окись цинка 
вредная для здоровья.



     Серебряные припои (ПСр-70, ПСр-65 и 
др.) – дают высокую прочность и 
электропроводность.

   Применяются для пайки меди, латуни и 
бронзы.

   Флюсы – специальные.

   Высокая стоимость.



     Припои для пайки алюминия и его сплавов
– высокотемпературные (34А и др.) на 
основе алюминия и низкотемпературные на 
основе олова, цинка и кадмия.

   Флюсы – специальные.
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   Перед пайкой поверхности зачищают и 
наносят флюс.
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   Производится паяльниками или 
погружением деталей в расплав припоя.
   Перед пайкой поверхности зачищают и 
наносят флюс.
   После пайки детали медленно охлаждают.



     При пайке алюминиевых деталей 
поверхности сначала облуживают 
абразивным паяльником, а затем спаивают 
обычным паяльником.
   
   Пайка алюминия может производиться 
ультразвуковым паяльником (18 – 22 кГц).
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   Способы пайки:
- газопламенная
- индукционная
- электросопротивлением
- плазменная
- лазерная
- электродуговая





   


