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I .  МАРКИ А Ш1АСШЖКЩШ

1 .1 . Припои д ля  твердых спеченных сплавов должны и зго то в ­

ля ться  сд ед уш к а  марок:

однослойный -  ЛМ цК57-1,5 -0 ,7 5  ;

однослойный -  МНМц68-4~2;

однослойный -АЙМцО, 6 - 4 - 2 ;

порошковый -  FII02.

1 .2 . Припои должны и зго то в ля ться :

марки ДМцЖ57-1,5 -0 ,7 5  -  в виде полос ;

марш  М Ш ц б8-4-2  и А Ш ц О ,б-4 -2  -  в виде п олос , лен т  в  

слитков i

марки П102 -  в виде порошка.

2 . СОРТАМЕНТ

2 .1 . Разм еры  полос припоев марок Ж ц2 5 7 -1 ,5 -0 ,7 5 , 

МНМц68-4-2 и  АШ цО ,6 -4 -2  должны соответствовать указанным в  

т а б л . I .

Таблица I

Марка припоя ]

!--------------------1

| Толщина !
i Предельные j 
отклонения j 
по толщине

1--------------------
! 1Рчрина,
(н е  менее

1--------------------
! Д лина,
I не м енее

ЛМцЖ57-Х, -0 ,7 5 0 ,3  
о ) 5 -0 ,1 50 130

йаНМцб8—4—2  

АШ цО, 6 -4 -2
0 ,6 -0 ,1 50 100

Примечание. Д оп уск ается  изготовление п олос меньшей ширины, но 

на  м енее 45 ш , и меньшей длины, но не менее 8 0  ш, 

ш к оли честве не б о лее  1056 от массы партии.

Ленты должны п о с т а в л я т ь с я  в рулонах и о т р е з к а х . Длина л ен т
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в рулонах не нормируется, д^ка лент в отрезках должна бшъ от 

200 до I3CX) ым. Ленты мерной дайны должны поставляться по согЛа­

твии» сторон.

Я » согласовании с потребителем допускается изготовление по- 

полос к лент с размерами, соствотствуюп^шя размерен пашшых из­

делий.

2.2. Размеры слитков припоев марок МШц68-4-2 и АШзцО, 6-4-2 

должны соответствовать указанным в табл. 2.

мн  — г
Таблице 2

Толщина Ширина

Ношш. |[Пред.откл. Ломик. j Пред.откл.
I длина

50 +5 200 +30 350-550

2.3* Припой марки П1Ш, должен поставляться в виде порошка с 

величиной частиц не более 0 *3  мм.

2 .4 . Примеры условныхобозначений:

Припой марки JMz$E5?-1,5-0,75, твердый (нагартованны^ з ви­

де полосы толщиной 0 ,5  мм:

Полоса ЛМц&57-1,5-0,75 -  Т-0,5-ОСТ 48-/S7-5/

Припой марки МН51ц58-4-2, вшгкий (отожженный) в виде полосы 

толпрткой 0 ,6  мм:
Полоса ШШц68-4-2 -  М-0,6-ОСТ 48- l8 Q -& i  

Припой марки АШцО, 6-4-2, твердый (нагартовшзный) в виде 

полосы толщиной 0,6 ш :

Полоса АШцО,6-4-2 -  Т-0,6-ОСТ 48- Ш - & 1  

Прршой марки П102, порошковый:

Припой 11X02 -  П-ОСТ 4£~ /В-У-£/

2 .5 . Условные обозначения припоев при заказе з учетсш обще­
союзного классификатора продукции (ОКП) приведены в справочном
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приложекши I .

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3, Г . Химический состав припоев должен соответствовать 

указан но^  в табл. 3.

3 .2 . Температура пайки должна превышать температуру Лик­

видуса на 30-50°С.

3 .3 « Поверхность полос, лент припоев должна бш ъ  ш стой, 

без инородных включений, трещин и раковин. Допускается поверх­

ностные дефекты (вмятины, риски, мелкие плены, уколы ), яе выво­

дящие полюсы при контрольной зачистке за предельные отклонения 

по толщине. Цвета побежалости, местные потемнения полос, а также 

наличие па ленте сварных швов браковочным признаком не являются. 

Допускаемся дефектность сварных швов.

3 .4 * Слитки припоев МНМц68-4-2 и АНМцр.6-4-2  должны постав­

ляться баз механической обработки, с подрезкой литниковой части. 

Качество поверхности слитков т  регламентируется.

Допускается по согласованию с  потребителем поставлять слит­

ки без подрезки литниковой части.

3 .5 * В изломе полос припоев не должно быть инородных вклю­

чений и расслоений более 2 мм на 120 мм ширины.

3. 6* Кромки полос припоев должны быть ровно обрезаны и яе 

должны иметь грубых заусенцев. На кромках полос допускаются тре­

щины протяженностью не более 5 мм в количестве не более  10 га  

1 и  длина.

3 .7 „ Полосы припоев марок ЛМцЩ57-1,5-0,75, ШМц68-4-2 и 

АШцО,6 -4 -2  должны поставляться мягкими (отожженными) я  твердыми 

Сна га рто шэ иными) .

3 .8 . Припой марки П102 должен поставляться в виде однород- 

ного порошка.



Таблица 3
Химический состав, %

Марка Основные компоненты
..- ............... J Темпера тураПрими, не бс<* плавления,

припоя j, ___
!Модь

..._1 .

Ни- 1 кельМарганец б°р 1*°лв-Й Г
г— 1ЦИНК!г““ 1—!ОловоJХром!

I'1,."г"||АЛЮМИ| |НИЙ j|Сви—! [нец [Алюми!кий
!----1Всего !
~Г |

Соли-1дус [Ликви[дус
JlMi#57-I,5f |6- -.0/75 ! 58

- 1-2 0,07
0,15

0,5- 0,1-о;г Ост.
|
- - 0,05 0,02 0,5 j865 873

Ш 1п£8-4-2| 4-5 1,5-
2,5

т т т Ост, - - - - 0,3 915 975

АНМцО.6-
-44

Ост, 3*4 1,5-
2,5 - - - - - - 0,5-

oje - - 0,5 1050 1070

Ш.02 Ост,
—

1-2 - - 2-4 - 8-10 8-10 0,5-
1|5

т т - 0,3 650 900

Примечания: I* Содержание бора гарантируется предириятием-изготовителем.
3» Ь припое марки ДМцШ»!,5-0,76 допускается содержание никеля до 1,5$ за счет меди* 
3. Примеси, не указанные в табл, Э, учитываются в общей сумме примесей,

сл

'd
&

O
fg

-it
S

i-m
 х

эо
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3*S. Справочные данные о механических свойствах припоев в 

зависимости от тзмпературы приведены в приложении 2,

3„10о Рекомендуемое назначение припоев приведено в приложе­

нии 3.

3 *.И . Рекомендуемое назначение флюсов при пайке приведено 

а приложении 4 .

4. ПРАВИЛА ПРЙШШ

4*1» Припои должны пред" являться отделу технического конт­

роля прэдприятия-из го тов ите л  я партиям». Партией считается коли­

чество шрипоя одной марки, одной плавки и одного размера. Масса 

партии пюлсс не должна быть более 500 к г . Масса партии слитков 

не долхша бить более 1500 кг.

5. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

5 .Ж.. Для проверки химического состава припоев марок ЛМцй 57- 

-1 ,5 -0 ,7Ъ , ШШй>8-4-2 и АНМцО,6-4-2 необходимо отобрать 2 пробы 

от разшзх полос партии. Для проверки хжыического состава припоя 

51102 необходимо взять Z  пробы из разных мест партии.

Проверку химического состава припоя марки ЛМцШ>7-1,5 -0 ,75 

необходимо проводить по ГОСТ 1953.0-74 и ГОСТ 1953.12-74; бор 

необходимо определять по методике, согласованно** между потреби­

телем и заготовителем.

Прошерку химического состава припоев марок МШдб8-4-2 и 

АЙМцО, 6 -4 -2  необходимо проводить по методике согласованной меж­

ду потребителем и изготовителем.

Проверку химического состава припоя марки 1Н02 необходимо 

проводить по ГОСТ 12345-66 и ГОСТ 17745-72; допускается приме­

нение других методик, обеепечиваюитих требуемую точность.
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При неудовлетворительных результатах химического анализа 

следует провести повторный анаж&з, для которого отобрать удвоен­

ное количество проб, взятое от той же партии* Результаты повтор­

ных испытаний являются окончательными и распространяются на всю 

партию.

5 .2 . Внешнем}' осмотру и контролю геометрических размеров 

следует подвергать каждую полосу партии.

5.3. Соответствие полос пршгая требованиям я. и. 3 .3  к З.б 

следует определять осмотром внешнего вида без применения увели­

чительных приборов.

5 .4 . Соответствие полос пряшоя требованиям я.п . 3 .5  сле­

дует определять при помоги любой® оптического прибора с  десяти­

кратным увеличением.

5 .5 . Контроль толщины полос припоя следует гроводкть на рас­

стоянии не менее 30 им от конца полосы и не менее 10 ж  от кромки 

подоен любым измерительным инструментом, обеспечивающим необходи­

мую точность измерения.

5*6. Контроль ширины и длины полос припоя следует проводить 

металлической измерительной линейной с ценой деления I  мы.

5.7. Соответствие припоя марш П102 требованиям п . 3 .8  сле­

дует определить путем просеивания.

Однородность припоя следует* определять просеиванием средней 

пробы через сетку 035 во РОСТ 6613-73. Не допускается остаток на 

сите более крупной фракции. Отбор средней пробы следует прово­

дить по ГОСТ 9849-74.

6 . МАРКИРОВКИ, ЛШЮВШ, ТРАЯШОР'ШРОВАШЕ 
И ХРАНЕНИЕ

6 .1 . Полосы одной март, одш&й партии и одного размера



следует укладывать в пачки массой не более 15 к г« Пачки сле­

дует обертывать бумагой по ГОСТ 10396-75 или ГОСТ 222В-75 и 

перевязывать шпагатом по ГОСТ 16266-70.

6 .2 . На каждую пачку полос припоя следует крепить яра® , 

на котором должно бить указано:

а ) наименование предприятия-изготовителя;

б) марка припоя;

в ) номер партии ;

г )  дата выпуска ;

д ) размер полос:

е )  масса полос ;

ж) обозначение настоящего стандарта ;

з )  штам и подпись ОТК,

6 .3 . Пачки полос и рулоны припоев должны быть wiorho 

уложены в дощатыэ ящики по ГОСТ 2991-76, выложенные внутри па­

рафинированной бумагой по ГОСТ 9569-65. Упаковка изделия в ре­

шетчатые ящики не допускается.

Масса брутто должна быть не более 50 к г .

Прочность дощатого ящика должна беспечивать сохранность 

упакованной в нее продукции при транспортировании е  установлен­

ными скоростями движения в условиях многоярусной загрузки.

Допускается укрупнение грузовых мест в транспортные ш ке­

ты (поддоны ящичные упрощенные} в полном соответствии с требо­

ваниями ГОСТ 21929-76.

6 .4 . В ящик должен быть вложен упаковочный лист, напеча­

танный типографским способом. Заполнение упаковочного лист» 

производится машинописью или штампов. 3  упаковочном листе долж­

но быть указано:
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а ) наименование предприятия-изготовителя;

б ) марка припоя;

в) номер партии;

г )  дата выпуска;

д> размер полос, лент;

е ) результатам химического анализа;

ж) масса полос;

з )  обозначение настоящего стандарта;

и) вггаыы ж подпись ОТК,

6 .5 . Слитки припоев следует поставлять без упаковки в кон­

тейнерах или любом другом виде крытого транспорта, В контейнер 

(или транспорт) вложить сопроводительный документ с указанием 

данных, перечисленных в п. 6*4.

6 .6 . Упаковка припоя марки IHG2 с  сопроводительной доку­

ментацией долина соответствовать ГОСТ 2885-73. Группа фасовки 

должна <&ть У  язи У1, масса должна быть не болев 10 к г »

По согласованию с потребителей допускается упаковка при­

поя марки П102 массой не более 50 к г в двойные полиэтиленовые 

Ы6ЕЖН по ГОСТ 17811-72, помещенные в стальные барабакр по 

ГОСТ 5044-79 или фанерные барабаны по ГОСТ 9338-74.

•5.7» Допускается отправка припоев почтовши посылками.

Масса брутто должна быть не более 10 кг.

Сопроводительная документация и маркировка ящиков долж­

на соответствовать установленной для почтовых отправлений.

6 .8 , Маркировка транспортной тары по ГОСТ 14192-77.
6 .9 . В районы Крайнего Севера к отдаленные районы упаков­

ка припоев должна быть по ГОСТ 15846-70 "Тара н упаковка. Тех­
нические требования при транспортировании грузов в райогш Край­
него Севера а отдаленные районы*.
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б . IO, Трашшортирование припоев следует проводить в упа­

ковке, предусмотренной и .п . 6.3, 6.5, 6 .6 , всеми видами кры­

тых транспортшнс средств в соответствии с правилами перевозок 

грузов, действующими на данном виде трансшорта.

6 .I I .  Хранить пршэдя следует в таре, предусмотренной п.п, 

6 .1 , 6 .3 , 6.5, 6 .6 , в закрытом помещении поставщика или потре­

бителя в условиях, исключающих механическое повреждение и попа­

дание на них влаги и активных химических веществ.

Зам. дирек тора по научной 
работе ВНййТС, к .т .н . f i h n j Q m " ' Н .А .ф дрд

З ав .лаб , №16, к .т .н . Н.А.Клочко

Зав.отделом 
стандартизации

$  1 м * $ ?
А.А.Залужный

Зав.группой лаб» М б
/  г ^

Т.И.Швецова

Ст. инж. отдела сташдартиза ции c i- М.П* Борисова

Инженер лаб. №16

.'%v Замдиректора по научной 
'Л р аботав ш и , К .Т .И .

£ * ■ {  л

м

Н.А.Гусева

Д.И.Семенченво

\ ч . .
'^ ^ ♦ гр у п п о й  ла б . 06 -4 И. Н. Иванов



стр. 13 U C T 4 8 -iaV -$ i

ПРИЛОЖЕНИЕ # I  к ОСТ 48- 

Справочное

Условнее© обозначение припоев составляется с учетом оо>в- 

союзкогэ классификатора продукции (ОКП),

Исоны* ход ОКП условного обозначения припоя состоит из 10 

знаков,» нервна две цифры из которых обозначает класс ОКП, третья 

цифра -  подкласс, четвертая цифра -  группу проката, пятая циф­

ра -  В1Щ продукции (полоса, лента и д р . ) ,  шестая и седьмая циф- 

ры -  марку припоя, восьмая и девятая цифры -  размеры, десятая 

цифра -  номер документа.

Полные ходы ОШ условного обозначения припоев приведены в 

таблице»



Таблица

Вид припоя
Марка припоя |Толщина; Порошок Полосы Лента Слитки

№ Полны й к о д  О К П

Л№$57-1,М,7б
0,3 - 18 4527 0072 - -

0,5 т 18 4527 0082 - -

МНМдб8-4-2
0,6 - 18 4726 1052 18 4736 1051 -
50 - - - 18 4776 1121

АНМцО,6-4-2
0,6 - 18 4726 2052 18 4736 2051 -

50 - - 18 4776 2121

П Ю 2 - 17 9322 8000 - - -

%\
 *

di
o 

“8
^ 

ID
O
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2:
Справочное

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРИПОЕВ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ТШНЕРАТУШ

на
юя

т ----------
! Темпе - 
! ра^уре
\ °с  
1

•Предел
* ПРОЧНО­
СТИ
ШаСн/м2)

| Предел 
j текучее-

jlbOr/M2)

1------------ {—--------*

j s s j T  p p

| Удар- 
с нал 
• вяз—
I КОСТЬ? 
1 дя/сиг

1,5« | го "453Л06 253 ЛО6 25 f 32 i 45

: 2Q0 *3 2 3 .]# 2X6.ХО6 52 i 50 j 46

: зоо 294ЛО6 167ЛО6 SI | 65 j 36

; 4№ 147 Л  О6 108 ЛС^ 49 ( 62f j 43

i 5Ш • 44.I06 39Л<£ 66 j 59 i и з

| 600 | 27 ЛО6 - 74,5 j 73 ; 9 i

' 700 3 .9 .I # _ f 73 1 100 * 50

4-2 ; loo 323Л05 137. Юб j 43 j 42 , 127

; зоо ;255Л06 108 ЛО6 47 j 45 i и »

j 300 : 235Л  О6 98 ЛО6 40 j 35 | 93

; 400 ; 206 л о б 98 Л  О6 30 j 25 j 74

: зоо j 157 Л # 98 Л  # 15
i
: 15 j 59

; боо i 98 Л # 69.106 12 j 25 j 35

: 700 ; 4ЗЛО6 !s 39. Юб 23 25 ! 46

о-4-2 1 ХШ ;.255Л0б j I I8 .I0 6 35,5 j 52 i ic e

I 200 : -J06.I06 |ЮЗ. ГО6 32 | 37 j 105

I 300 1196.106 ! 88 ЛО6 35 40 i ™
I 400 116? ЛО6 j 69 .I #  j 27 ; 34 j 129

| 500 1147 ЛО6 59Л06 j 20 ; 24 | 139

j 600 : ц е л о 5 59Л06 j 24 1 30 1 78

. ТОО : 54.10° 5 4  Л #  ! 33 : 43 > 69
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ПВ1Я0КШК й 3  к ОСТ 48- /SV -<5i 

Рекомендуемое

НАЗНАЧЕНИЕ ШШОШ

Крилов Л5&$[57-1,5-0,75 -  однослойный» рекомендуется для 

пайки большинства гидов металлорежущего инструмента, хсро:ш рас­

текается по паяемым поверхностям, обеспечивает требуемую проч­

ность паяного шва, позволяет снизить уровень остаточных паяльных 

напряжений, повышает надежность работы инструмента.

Припой 1ШМц68-4~2 -  однослойный, хорошо растекается по паяе­

мым поверхностям, по сравнению с припоем ЛМцЖ57-*1,5-0,75 обеспе­

чивает более высокую прочность паяного шва, но вызывает более вы­

сокий уровень остаточных паяльных напряжений в твердом сплаве, 

что может увеличить вероятность трещинообразовани я при изготовле­

нии и псломок при эксплуатации инструмента. Рекомендуется для 

пайки металлорежущего инструмента, работающего в т**келых условиях 

при повышенных температурах. Применение целесообразно в  том слу­

чае, если прочность паяного шва при использовании припоя ДМцЕ57- 

-1 ,5-0 ,75 недостаточна.

Припой АШцО,6-4-2 -  однослойный, хорош» растекается по пая­

емым поверхностям, по сравнению с припоем МНМц68-4-2 обеспечивает 

повышенную прочность паяного шва, вызывает более высокий уровень 

остаточных напряжений в твердом сплаве, что молот увеличить ве­

роятность тращянообразования при изготовлении к поломки при экс­

плуатации инструмента. Рекомендуется для инст^ментов с исключи­

тельно нагруженным паяным швом малой протяженности. Применение 

целесообразно в ток случае, если прочность паяного шва при исполь­

зовании припоя МШ1ц68-4-2 недостаточна.
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Припой марки 111Ш -  порошковый, хорош растзштется по пая­

емым поверхностям, обеспечивает требуемую прочность паяного шва, 

повывает надежность работы инструмента, позволяем снизить уровень 

остаточных паяльных напряжений, обеспечивает опткшалькуго толиршу 

шва.
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ПРИШЕВНКЕ В k к ОСТ 48- /<SV-£i 

Рек ом ен д уем ое

П Р А В И М  ИШ ОДЬЗСВАЖ ИЯ Ш ЗСО В ПРИ ДАЙКЕ

Флюсы н еобходи м ы  д л я  у д а л е н и я  с  паяем ой  п о в ер х н о ст и  т в е р д о ­

г о  е ш ш з а  о к й с н о й  ш г е ш а  к  у г л е р о д а ,  которы е затруд н яю ?  з а п о л н е ­

ние п а и ь н о г о а з 0 р а р а с ш ш в ле н н ь с ш  припоям и.

П ри  п а й к е  т в е р д о с ш т в ш г о  и н с т р у к зн т а  припоями н а  о с н о в е  

м еда с л е д у е т  и с п о л ь з о в а т ь  о б е зв о л е н н у ю  б у р у , а  такж е флю сы, п р ед ­

ставляю щ ие с о б о й  с м е с ь  бур ы  с  д о б ав к ам и  разли ч н ы х с о л е й » ак т и в и ­

зирующих: ф лю сы .

С оставы  и  и н т ер в алы  а к т и в н о с т и  д ей ст в и я  флю сов п ри веден ы  в  

т а б л и ц е .

Марка
флю са

• Х и м и чески й  с о с т а в ,%  \ j Т е ш х з р а т у р -
*— — I -  г - —  I--------- — | Т ем п ер атур а  }и к й  м н т е р -
}0х*еь j Опись Сбезво-|Фтор- j плавления »вал актив­
но ба ль f йСльо— женная «борат . сп ноетя,.

| т а  [р а м а  }б у р а  {к а л и я  j 0

Ф100 2 -3 14-16 32-36 о ст . 620-650 850-1000

Бура - - 100 - 741 800-1100

50£ буры ♦ - - - - 620-741 800-1100

50ЯФ100
________11________

р а с т е к а н и к
Д ля  у лу ч ш ен и я  п р и п о ев  в  п р о ц е с с е  пайки  р ек о м ен д у ет ся  в н ед р и т ь  

в п р о и зв о д с т в о  п о д г о т о в к у  т в е р д о г о  с п ла в а  к  п ай к е  м етодом  о к и с л е ­

ния ( а . с .  J* 2 1 1 2 8 7 ). П р и  и с п о л ь зо в а н и и  э т о г о  м етода п о д го т о в к и  

п ласт и н  т в е р д о г о  с п л а в а  к  п а й к е  в  к а ч е с т в е  флю са п ри м ен я ет ся  о б е з ­

вож ен н ая  б у р а .

Обезвоживание буры производится по следующей технологии:

а ) буру следует высыпать в тигель из нержавеющей стали и
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тщательно перемешать;

б ) загрузить тигель в печь с температурой (850-900) °С , вы­

держать оря этой температуре до полного прекращения пузырения;

в )  расплавленную буру следует вылить на лист или поддон из 

нержавеющей стали тонким слоем и охладить до комнатной темпера­

туры;

г )  измельчить буру до порошкообразного состояния» просеять 

через сито 0 .3  мм.

Применение флюса Ф100 обеспечивает повышенную химичееху» 

активность» хорошую растекаешсть и возможность удаления трудно- 

растворимых окислов титана» Флюс Ф100 токсичен, так как содержит 

фтористые соединения. Поэтому при работе с  ним необходимо наличие 

хорошей местной вытяжной вентиляции. Флюс Ф100 поставляется в  го ­

товок вит *

Целесообразно также применение флюса в составе 50% буры 

я 50% флюса марки Ф10Э. В этом случае увеличивается температур­

ный интервал активности действия и уменьшается токсичность от ис­

пользования флюса марки Ф100,

Флюс необходимо хранить в закрытых емкостях (стеклянная бан­

ка с  притертой пробкой).

Норма расхода флюса: (0 ,15-0 ,20 ) г  на X см^ площади пайки.
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Министерство цветной металлургии СССР

УДК 621.791.35/36

Группа B5I

УТВЕРЗДАЮ
' Начальник Научно-технического 
управления

А. А. Голубев 

1986 г.

ПРШОИ д а  ПАЙКИ ТВЕРДОСШАБНОП 
МЕТАЛШРЭКУЩЕГО ШСТРУМШГА

Технические условия 
ОСТ 48-184-81 
Изменение № I

Срок введения -01.01.87

Продлить срои действия ОСТ 48-184-81 до I  января 19Ж  г .

Ввести новый раздел 4 в редакции:

*4. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

4 .1 . Процесса* высокотемпературной пайки сопровождаются выде­

лением аэрозолей* содержащих компоненты припоев и флюсов* токсич­

ность которых указана в табл. 4 и табл. 5.

4 .2 . Концентрации аэрозолей кшйшентов припоев в воздухе ра­

бочей зоны не дожжены превышать предельно допустимой концентрации 

согласно Г0СГ 12.1.005*76. Нормирование припоев должно осуществлять­

ся по наиболее пре Базирующему и тожскчному компоненту.

Предельно допустимая кошоентрацшг ттюгт указана »  6



Токсикологические характеристики компонентов припоев
Таблица 4

Компонента
припоев Характер воздействия

!

»
i

{Влияние на 
ко«у

Й Ж
к кумуляции!

1опасн
• {допустимая 
. опасности ; концентра- 
log ГОСТ ция припоя 
! 12.1.007.76 и n < i v n

Медь При остром отравлении -  поражение 
органов дыхания, пищеварительного 
тракта, печени, почек, анемия.
При хроническом отравлении -  кроме 
того, пневмосклероз.

Раздражаю- Средняя 
щее,дерма­
тит

2 1,00

Цинк Поражение дыхательной, пищеваритель­
ной систем, почек, сердца, возможна
анемия

2 0,50

Никель Поражение нервной системы желудочно- 
кишечного тракта, печени, сердечно­
сосудистой системы (гипотония), сис­
темы кроветворения,слизистой верхних 
дыхательных путей; опасность возник­
новения бронхиальной астмы, канцеро­
генная опасность

Экзема Средняя
■»& 0,03

Марганец Поражение центральной нервной систе­
мы, органические изменения головного 
мозга, дистрофические изменения в 

ечени и почках, В тяжелых случаях - 
* признаки паркинсонизма

Экзема I 0,05



Продолжение табл* 4

{Предельна 
|к кумуляции» {допустимая

{опасности ,концентра- 
1 {по ГОСТ ция припоя

12.1.007-76 в воздухе 
рабочей, * 

j |зокы,мг/м

Нелез6 При длительном воздействии аэрозоля 
возможны бронхита, плеврита, сидероз

Раздражение Слабая 3 5,00

Хром При вдыхании аэрозолей - поражение 
органов дыхания вплоть до развития 
пневмосклероза| печени, почек, желу­
дочно-кишечного тракта, сердечно-со­
судистой системы.
Аллергическое действие проявляется 
приступами, сходными с бронхиальной
астмой.

Хромовые
дерматита

Выражен­
ная

2 1,00

Алюминий При вдыхании пыли - поражение легких, 
возникновение диффузного фиброза - 
- сдоминдо

Экзема,
дерматит

- 4 2,00

Олово При .длительном воздействии - пневмо- 
иомиоз

При дли­
тельном 
воздейст-

Слабая 3 10,00
(окись
олова)

вии хрони­
ческая 
экзема



Таблица д

Компоненты
флюсов

Токсикологические характеристики компонентов флюсов

т------------ 1------------------------
1 Характер воздействия 
! 
f
1 _____________

Класс
опасности

Предельно допусти* 
{мая концентрация

по ГОСТ 12Л»007-iприпоя в воздухе , 
-76 {рабочей эоммг/ы'1

Бура Вызывает заболевание верхних дыхатель­
ных путей» пищеварительных органов, 
гнойничковые заболевания, кож-к* экзе­
му. Проникает через неповрежденную 
кожу, оказывает гонадотропное действие

3 10,00
(кислота
борная)

Фторборат кадия Протоплаэматический яд, действующий на 
ферменты. Нарушает углеводный,фосфор­
ный, кальциевый обмен. При хроническом 
отравлении-поражения верхних дыхатель­
ных путей, пищеварительного тракта, 
нервной, костной систем и кожи.

2

I
(фторид калия)
, 0,06 
(фтори,с.?ыЙ 
водород)



Таблица б

Токсикологическая характеристика припоев

Марки припоев
♦ 1Класс 1 Предельно допусти- 
I Характер воздействия опасности мая концентрация 
! припой в воздухе „ 
1 j j рабочей зокы.мгДг

ж д о - i  , у л
КНЫц68-4-2

Характер воздействия обусловлен» 2 0*6 
в основном,наличием в припоях цин- (по цинку) 
на, как наиболее токсичного и пре­
валирующего компонента

Шц®, 6-4-2 
П—102

Характер воздействия обусловлен 2 1,0 
превалирующим наличием в припое (пс меди) 
меди



б .

4*3, Для предупреждения воздействия обще-гокскчянх к раздражав­
ш и  веществ необходимо обеспечить общеобменную прлточно-зытли­

ную вентилящш произвол* зенних участков, а также местную вытяж­

ную Еентишшао рабочих мест паяльщиков в соответствии с ГОСТ 

12*4*021-75. Скорость воздуха у места пайки должна быть не менее 

0,6 м/сек*

4 .4 . Контроль состояния воздуха рабочей зоны должен проводить­

ся регулярно по графику согласно ГОСТ 12*1.005-78.

4 .5 . Рабочие места паяльпцжоз, работощих на установках с 

токами высокой частоты, должны быть организовали соответственно 

"Санитарным нормам и превслам при работе с исто чинками электро­

магнитных полей высоких, ультравысо ких к  сверхвысоких часто? 

(Й848-7С).

4 .5 . Паяльщики должны быть обеспечены средствами индивидуаль­

ной защиты, контакт кокк их рук с припоями и флюсами должен быть 

мзншальнш.

4 .7 . При поступления на работу рабочие долины проходить пред­

варительный медицинский осмотр, а в процессе работы -  периодические 

медицинские осмотры в соответствии с приказом Шпшст&рства здраво­

охранения СССР Г 7СС5 от 19 июня IS84 г .

4 .8 . Утилизация отходов должна проводиться согласно еанитарнш 

правилам "Порядок накопления, транспоргцреванчя, обезвреживания ж 

захоронения токсических нромшшешых отходов" (Щ Ш З-84)

4 .9 . слектробезсшасноеть должна быть по ГОСТ 1-2.1,030-81.

4.10*Ш>Ешшая безопасность должна быть по ГОСТ 12.1.CO M 'S.

Р а зд е л  5 .Пункт 5 . 1* Заменить ссы лки;

"ГОСТ 1953,0-74 и ГОСТ 1953*12-74" на "ГОСТ 1652.0-77* ГОСТ 1652*12
£7*7*1*■* * I т

ГОСТ 12345-66 на ГОСТ 12355-78,



? .

Р а зд а л  6 . Пункт 6 .1 . Зам енить ссы лки :

ГОСТ 10396-75  на ГОСТ 10396-84  

ГОСТ 2228-75  на ГОСТ 2 2 2 8 -8 IS .

Р а зд е л  6 . Пункт 6 .3  п о сле  с л о в : " . . .  м ногоярусной  за гр у зк и ”  

д оп олн и ть  тек сто м : ” . . .  с  уч етом  м аксим ального и сп ользован и я  

вм естим ости  ( грузоп одъем н ости )  в а гон ов . Грозовы е м еста  должны 

тТь сформированы в транспортны е п акета  (поддоны  ящичные п о  

ГОСТ 9 5 7 0 -8 4 ) в полном соотв етств и и  с  требованиями ГОСТ 24597-81 

и ГОСТ 219 29 -7 6 ” .

П оследний  абзац  исклю чить.

Зам енить ссы лк у : ГОСТ 9 56 0 -6 5  не. ГОСТ 9 5 6 9 -7 S .

П ункт 6 .5  излож ить в  новой редакции :

” 6 .5 .  Слитки припоев при прямых п еревозк ах  автомобильны м 

транспортом  с л е д у е т  п о ста в ля ть  б е з  упазковки в автом обильны х кон­

тей н ер а х  п о  ГОСТ 1 84 77 -79 . Б контейнер  вложить сопроводительны й 

докум ен т с  указанием  данны х, перечисленны х в п . 6 .4 .

При п ер ев озк е  в вагон ах  сли тки  должны бы ть сформированы в 

транспортны е пакеты (поддоны  ящичные по ГОСТ 9 5 7 0 -8 4 ) в полном 

соо тв етств и и  с  требованиями ГОСТ 24597-81  и ГОСТ 2 1 7 2 9 -7 6 * .

П ункт 6 .6 .  П оследний а б за ц  излож ить в новой редакц и и : 

"Припой с л е д у е т  упаковы вать в двойные поли эти лен овы е мешки 

по ГОСТ 1 7 8 П -7 8 , помещенные в стальн ы е барабаны п о  ГОСТ 5044-79 

или м еталли ч еск и е  ф ляги по ГОСТ 579 9 -7 8 . Масса б р у т т о  н е  б о л е е  

70 к г . Грузовы е м еста должны бы ть сформированы в транспортны е па­

кета  (поддоны  ящичные **©• ГОСТ 9 5 7 0 -8 4 ) в полном соо тв етств и и  с 

т р е б о в а н и е  ГОСТ 24597-61  и ГОСТ 2 1 9 2 9 -7 6 *.

Заменит*, ссы лки :

ГОСТ 17811-72  на ГОСТ 17811-76  

ГОСТ 9338-74 на ГОСТ 9338-60S.
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Пункт 6 .6  изложить в новой редакции:

*6 .8 . Транспортная маркировка, содержащая о ш овные, дополни­

тельные и информационные надписи, должна быть по ЛЮ Т [4192-77". 

Пункт 6 .9  изложить в новей редакции:

**6.9. В районы Крайнего Севера и отдаленные районы упаковка 

припоев должна быть:

в виде полос и лент -  по ГОСТ 15846-79 (п .  124)

в  виде слитков -  го  ГОСТ X86I7-83

в  виде порошка -  по I ОС Г 15846-79 (п .  135)

Нумерацию разделов 4 ,5 ,6  изменить соответственно на 5 ,6 ,7 .

В приложениях Ш  1 ,3 ,4  исключить знак ”5 " .

Зав.отделом  стандартизац! 
и метрологии

«зам.директора по научной 
р аботе , к.ТсН .

А.А.Залуж ны й

Н .А .К уд р я

Зав.лабораторией & 16» к .т .н Н .А .Й Д О Ч К О

■эюз к орн и ип ро е  ята тельского института грагдан- 
екзй авиации

/>. ,-1. ■У/С ' " i'i .
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