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У приладобудуванні зустрічаються випадки, коли необхідно забезпечити не-

роз’ємне з’єднання двох деталей чи поверхонь. Одним із видів забезпечення такого 

з’єднання є пайка. Паяні з’єднання знайшли досить широке застосування завдяки більш 

низькій температурі плавлення у порівнянні з температурою плавлення самого металу. 

Також їх можна роз’єднати (розпаяти) при ремонтних роботах. Важливе місце серед 

матеріалів, які використовують при паянні, займають корозійностійкі сталі. Адже при 

низько температурній пайці (паяльником або зануренням в рідкий припій) таких сталей 

паяльну кислоту, яка є активним флюсом на основі хлористого цинку, не використову-

ють, так як, наприклад, при паянні чорних металів, бронзи, міді, нікелевих та срібних 

сплавів. Поверхня корозійностійких сталей погано піддається змочуванню навіть при 

додатковому нагріві. Це викликано тим, що на її поверхні зосереджені стійкі оксиди. 

Тому при низькотемпературній пайці ( до 450 ºС) корозійностійких сталей слід викори-

стовувати більш активні флюси (ЛМ 1: етиленгліколь, ортофосфатна кислота і 

каніфоль). Процес паяння проводить при температурі 280 ºС – 320 ºС паяльником або 

зануренням у рідкий припій. Корозійностійкі сталі набагато легше паяти, якщо їх по-

верхня покрита технічним покриттям. З’єднувані поверхні покривають міддю, нікелем, 

сріблом та іншими металами. На відміну від корозійностійких сталей, мідь значно кра-

ще піддається процесу паяння, адже її теплопровідність набагато вища. Не зважаючи на 

те, що на поверхні міді також утворюються оксиди, її поверхню набагато легше очи-

стити, на відміну від сталей. Для підготовки міді вистачить 5 % розчину сірчаної ки-

слоти. Даний спосіб пайки полягає в тому, що на деталь із корозійностійкої сталі нано-

сять шар міді в якості покриття. Потім паяння даних деталей можна проводити як па-

яння міді низькотемпературними припоями зануренням в припій або паяльником. 

Мідне покриття наноситься наступним чином: при певній температурі в розплаві солі 

між міддю і легованими елементами проходить обмін, в результаті чого мідь осідає на 

поверхні заготовки, а леговані елементи переходять в розплав. Під час дифузного про-

никнення на невелику глибину в сплав, мідь міцно з’єднується з основним металом. 

Після чого на поверхні деталі утворюється перехідний шар товщиною 30÷40 мкм і 

мідний шар товщиною 4÷6 мкм. 

Отже, нанесення мідного покриття на поверхні корозійностійких сталей значно 

полегшує процес їх паяння. Цей спосіб не вимагає високого нагріву поверхонь, які 

паяються, та паяння можна проводити звичайним паяльником. Проте необхідно врахо-

вувати той факт, що на міцність такого з’єднання впливає товщина заготовок, додатко-

вий прогрів під час паяння та ін. 
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