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1. Н астоя щ и й  стандарт расп ростран яется  на припои  и ус та 
навли вает  и х  к ласси ф и кац и ю  п о  с л е д у ю щ и м  при зн акам :

степени  р асп лав лен и я  при п айке; 
т ем п ер атур е  р асп лав лен и я ; 
с п о с о б у  о бр азов ан и я ; 
о с н о в н о м у  к о м п о н е н т у ; 
сп о со бн о сти  к  ф лю сов ан и ю ; 
с п о с о б у  и з го т о в лен и я ; 
в и д у  п о луф абр и к ата ,
2. П о  степени  расп лав лен и я  при  п ай ке  припои  п о д р а зд еля ю т 

ся  на:
р а с п л а в ля е м ы е ;
частично р а сп ла в ля ем ы е , в  т о м  ч и сле  к о м п о зи ц и о н н ы е  

(п р и м ен я ем ы е  при  м ет а лло к ер а м и ч ес к о й  п а й к е ) .
3. П о  тем п ер атур е  р асп лав лен и я  припои  п о д р а зд еля ю тся  на: 
припои  д л я  н и зк о тем п ер а тур н о й  (м я г к о й )  пайки : 
о с о б о л е г к о п л а в к и е  ( < 1 4 5 ° С ) ;
л е гк о п л а в к и е  ( > 1 4 6 < 4 5 0 ° С ) ;
припои  д л я  в ы со к о тем п ер а тур н о й  (т в е р д о й ) п айки : 
ср ед н еп ла в к и е  (> 4 5 < К 1 1 0 0 о С ) ; 
в ы с о к о п л а в к и е  (> 1 1 0 0 < 1 8 5 0 о С ) ; 
т у го п л а в к и е  (> 1 8 5 0 ° С ) .
4. П о  с п о с о б у  обр а зов ан и я  припои  п о д р а зд еля ю тся  на: 
г о т о в ы е , в т о м  чи сле  гальван и ческ и е  (э л е к т р о х и м и ч е с к и е )

и т е р м о в а к у у м н ы е ;
о б р а зую щ и еся  при пайке (к о н так тн о -р еа к ти в н ы е  и р еак ти в 

н о -ф лю со в ы е ) .
2—4. (И зм ен ен н а я  р едакц и я , Н зм . № 1 ) .
б. П о  о с н о в н о м у  к о м п о н е н ту  при п ои  п од р азд еля ю тся  на:
г а л ли ев ы е ;
и н ди евы е;
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в и с м у т о в ы е ;
о л о в я н н о - с в и н ц о в ы е ;
о л о в я н н ы е ;
к а д м и е в ы е ;
с в и н ц о в ы е ;
ц и н к о в ы е ;
а л ю м и н и е в ы е ;
г е р м а н и е в ы е ;
м а г н и е в ы е ;
с е р я б р я н ы е ;
м е д н о -ц и н к о в ы е  ( л а т у н н ы е ) ;
м е д н ы е ;
к о б а л ь т о в ы е ;
н и к е л е в ы е ;
м а р г а н ц е в ы е ;
з о л о т ы е ;
п а л л а д и е в ы е ;
п л а т и н о в ы е ;
т и т а н о в ы е ;
ж е л е з н ы е ;
ц и р к о н и е в ы е ;
н и о б и е в ы е ;
м о л и б д е н о в ы е ;
в а н а д и е в ы е .
5 .1 . В  н а и м е н о в а н и и  п р и п о я  с  с о д е р ж а н и е м  н е с к о л ь к и х  о с 

н о в н ы х  к о м п о н е н т о в  (м е н е е  5 0  %  к а ж д о г о )  н е о б х о д и м о  у к а з ы 
в а т ь  в с е  к о м п о н е н т ы . Н а п р и м е р , о л о в я н н о - с в и н ц о в о -к а д м и е 
в ы й  п р и п о й .

5 .2 . Н а и м е н о в а н и е  п р и п о я , с о д е р ж а щ е г о  д р а го ц е н н ы е  и л и  
р е д к и е  м е т а л л ы  н е з а в и с и м о  о т  и х  к о л и ч е с т в а , о п р е д е л я е т с я  
э т и м и  м е т а л л а м и .  Н а п р и м е р , с е р е б р я н ы й , г е р м а н и е в ы й , п а л л а 
д и е в ы й , с е р е б р я н о -п а л л а д и е в ы й , г а л л и е в о -и н д и е в ы й  п р и п о й .

6 . П о  с п о с о б н о с т и  к  ф л ю с о в а н и ю  п р и п о и  п о д р а з д е л я ю т с я  
н а :

ф л ю с у е м ы е ;
с а м о ф л ю с у ю щ и е .
7 . П о  с п о с о б у  и з г о т о в л е н и я  п р и п о и  п о д р а з д е л я ю т с я  н а : 
л и т ы е ;
т я н у т ы е ;
к а т а н ы е ;
п р е с с о в а н н ы е ;
и з м е л ь ч е н н ы е ;
с п е ч е н н ы е ;
ш т а м п о в а н н ы е .
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п ла к и р о в а н н ы е ; 
м н о го с л о й н ы е .

8. П о  в и д у  п о лу ф а б р и к а т а  п р и п ои  п о д р а зд еля ю т ся  на:
л и ст о в ы е ;
лен точ н ы е ;
трубчаты е;
п а стоо б р а зн ы е ;
п р о в о ло ч н ы е ;
таблети р ов ан н ы е ;
п р у т к о в ы е ;
ф асонны е;
п о р о ш к о в ы е ;
ф ор м ов ан н ы е,
7, 8. (И зм ен ен н а я  редакция, И зм . № 1) *
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