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1 Область применения 

 

    Настоящие технические условия (ТУ) распространяются на флюсы слабоактивирован-

ные (см. таблицу 1). Флюсы слабоактивированные применяются для селективной пайки, пайки 

волной при монтаже электронных модулей РЭА, а также для облуживания и ручной пайки вы-

водов электрорадиоэлементов при сборке узлов РЭА, проводов, кабелей и жгутов. Флюсы со-

вместимы со следующими покрытиями: горячее лужение олово-свинец, иммерсионное олово, 

иммерсионное золото, иммерсионное серебро. В состав флюсов входят: органические раствори-

тели - спирты и эфиры; природные смолы – канифоль и эфиры канифоли; активатор, не содер-

жащий галогенов. 

Пример обозначения разработанных флюсов в других документах и при заказе: 

«Флюс ФК-7А ТУ 1718-001-07518266-2009» 

где: 

Ф – флюс;  

К – канифольный («С» – синтетический, «О» – органический флюс);  

7 – порядковый номер состава флюса; 

А – предприятие-разработчик (ОАО «Авангард»).  
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2 Технические требования 

 

2.1  Параметры и свойства флюсов 
 

2.1.1  Основные свойства паяльных флюсов приведены в таблице 1. 
  

Таблица 1 - Основные свойства флюсов 

Наименование параметра, единицы измерения 

 

Марка 

ФК-7А ФС-3А ФО-5А 

Тип флюса 

ROL0 REL0 ORL0 

значение параметра 

1 Внешний вид  прозрачная жидкость от бесцветно-

го до янтарно-коричневого цвета 

2 Плотность, кг/м
3 

817 – 823 822 – 828 995 – 1050  

3 Коэффициент растекаемости расплавленного припоя  ПОС-61 под 

действием флюса 

> 1,05 

 

4 Влияние остатков флюса на поверхностное сопротивление изоля-

ции, Ом 

> 10
10 

 

5 Содержание галогенов, % < 0,015 

6 Коррозия медного зеркала под действием флюса соотв. 

 

 

2.1.2  Флюсы ФК-7А, ФС-3А, ФО-5А водонесмываемые. После пайки остатки флюса 

являются некоррозионными и могут не удаляться. 

2.1.3  При условии последующей операции влагозащиты, остатки флюсов подлежат обя-

зательной отмывке с использованием отмывочных жидкостей, в том числе ОЖ-21А,  ОЖ-27А 

ТУ 2381-001-07518266-2009. Допускается отмывка остатков флюса после пайки спиртом или 

спирто-нефрасовой смесью.  

 

 

2.2  Требования к материалам, используемым для производства паяльных флюсов 

 

 

2.2.1  Для приготовления флюсов используются вещества квалификации: технические, 

чистые или более высокой квалификации. 
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2.3  Маркировка флюсов 

 

 

2.3.1  Маркировка флюсов осуществляется самоклеющимися этикетками непосредст-

венно на технологическую тару. 

2.3.2  Содержание маркировки включает полное наименование материала по настоящим 

ТУ, вес "нетто", дату изготовления и номер партии. 

 

2.4  Упаковка флюсов 

 

 

2.4.1  Флюсы упаковываются в герметичную полиэтиленовую тару различной формы и 

размера. 

2.4.2  В качестве транспортной тары используются стандартные картонные коробки. 

 

2.5  Требования к комплектности 

 

 

2.5.1  Каждая партия флюса должна иметь сертификат (паспорт) качества, в котором 

указывается: 

 наименование и адрес предприятия-изготовителя; 

 марка слабоактивированного флюса; 

 номер партии; 

 дата изготовления; 

 обозначение нормативно-технической документации. 

2.5.2  К первой партии флюса, получаемой потребителем, может прилагаться: 

 учтенный экземпляр ТУ (по требованию потребителя). 

2.5.3  Флюсы поставляются в готовом для использования виде. 
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3  Требования безопасности 

 

3.1  Обеспечение электробезопасности  

 

 

 3.3.1  В целях обеспечения электробезопасности работающих на участке производства 

флюсов, необходимо предусмотреть следующие мероприятия: 

 выполнять  "Межотраслевые правила по охране труда (правила безопасности) при экс-

плуатации электроустановок"  ПОТ Р М-016-2001  РД 153-34.0-03.150-00; 

 выпонять  "Правила технической эксплуатации электроустановок потребителей"; 

утв. приказом Минэнерго РФ от 13 января 2003 г. N 6; 

 обеспечить надёжное заземление оборудования и изоляцию его токоведущих частей; 

 использовать электронагревательные приборы и ручное припойное оборудование и ин-

струмент напряжением 36 В (кроме промышленных установок). 

 

3.2 Предупреждение возникновения пожара  

 

 

 3.2.1  В целях предупреждения возникновения пожара при производстве флюсов необ-

ходимо: 

 выполнять "Правила пожарной безопасности в Российской федерации" - ППБ 01-03; 

 обеспечить рабочие места с электронагревательным оборудованием первичными средст-

вами пожаротушения ГОСТ Р 51057; 

 хранить произведённые паяльные флюсы в таре с плотно закрывающейся крышкой и с 

надписями наименования флюса и "Огнеопасно", в соответствии с п.п. 133, 186, 204, 499 

ППБ 01-03; 

 хранить ЛВЖ, используемые для промывки технологической оснастки и деталей, в по-

лиэтиленовой таре с плотно закрывающейся крышкой с надписями наименования ЛВЖ 

и "Огнеопасно", в соответствии с п.п. 133, 186, 204, 499 ППБ 01-03 и в количестве не 

превышающей сменной потребности. 

onenote://E:/Avangard/OneNotebook/Avangard/Отчёт%203%20этап/Источники.one#Файлы&section-id={0E8F4610-56A1-4230-A6C6-8B16CAFC974E}&page-id={27FBF5DC-35E1-4182-9769-B61902DCA292}&object-id={E776AB07-5A42-4C72-9D90-F8733164CA37}&14
onenote://E:/Avangard/OneNotebook/Avangard/Отчёт%203%20этап/Источники.one#Файлы&section-id={0E8F4610-56A1-4230-A6C6-8B16CAFC974E}&page-id={27FBF5DC-35E1-4182-9769-B61902DCA292}&object-id={E776AB07-5A42-4C72-9D90-F8733164CA37}&14
onenote://E:/Avangard/OneNotebook/Avangard/Отчёт%203%20этап/Источники.one#Файлы&section-id={0E8F4610-56A1-4230-A6C6-8B16CAFC974E}&page-id={27FBF5DC-35E1-4182-9769-B61902DCA292}&object-id={E776AB07-5A42-4C72-9D90-F8733164CA37}&14
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 3.3  Предупреждение воздействия химических веществ  

 

 3.3.1  В целях предупреждения воздействия химических веществ: 

 обеспечить рабочие места общей приточно-вытяжной вентиляцией в соответствии с 

СНиП 2.04.05; 

 обеспечить работающих спецодеждой в соответствии с "Типовыми отраслевыми норма-

ми бесплатной выдачи специальной одежды, специальной обуви и других средств инди-

видуальной защиты работникам радиотехнического и электронного производств"  При-

ложение N 4 к постановлению Минтруда РФ от 25 декабря 1997 г. N 66; 

 производить ежедневную влажную уборку рабочих мест и помещений; 

 проводить ежеквартальный контроль воздушной среды санитарно-промышленной лабо-

раторией предприятия в соответствии с ГОСТ 12.1.005 ССБТ. Общие санитарно-

гигиенические требования к воздуху рабочей зоны;  ГН 2.1.6.695; ГОСТ 12.1.016; 

 обеспечить прохождение работающим персоналом периодических медосмотров в соот-

ветствии с Приказам Минздрава РФ №90 от 14.03.96 в редакции №344 от 11.09.2000. 

 

 

    Специальные указания: 

 участок производства флюса должен быть оборудован раковиной с горячей и холодной 

водой; 

 при попадании флюса на кожные покровы необходимо предварительно использовать для 

промывки этиловый спирт с последующей промывкой водой. 

 

4  Требования охраны окружающей среды  

 

4.1   Производство флюсов является технологическим процессом связанным с выделе-

нием в атмосферу и воздушную среду рабочей зоны паров органических растворителей, которые  

в соответствии с: 

 Приказом №511 МПР РФ от 15.06.2001 «Об утверждении Критериев отнесения опасных 

отходов к классу опасности для окружающей природной среды»;  

 СП 2.1.7.1386 "Санитарные правила по определению класса опасности токсичных отхо-

дов производства и потребления", относятся к III, IV классу опасности.  
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 5  Требования обеспечения качества 

 

5.1  Материалы, применяемые для изготовления флюсов, должны соответствовать 

требованиям стандартов или технической документации на них. Соответствие применяемых 

материалов должно быть подтверждено сертификатами (паспортами, удостоверениями) качест-

ва или протоколами испытаний ОТК предприятия и должны пройти входной контроль по пра-

вилам, установленным на предприятии. 

5.2  Флюсы в процессе производства должны сопровождаться документацией (сопро-

водительными листами) по форме, принятой на предприятии-изготовителе. 

5.3  Средства измерения, применяемые для контроля характеристик флюсов должны 

быть поверены в соответствии с ПР 50.2.006 (ПР 50.2.016), испытательное оборудование долж-

но быть аттестовано в соответствии с ГОСТ 8.568. 

 

6  Правила приёмки 

 

6.1 Общие положения 

 

6.1.1  Флюс принимается партией до 100 кг изготовленной в течение дня, при условии, 

что для его производства использованы вещества из одной партии согласно сертификату (пас-

порту, удостоверению) качества или протоколу испытаний ОТК предприятия-изготовителя. 

6.1.2  Для контроля соответствия флюса требованиям ТУ устанавливаются следующие 

категории испытания: 

 квалификационные; 

 приемосдаточные; 

 периодические; 

 типовые. 

 

6.2 Квалификационные испытания 

 

 

6.2.1 Квалификационные испытания проводятся один раз на предприятии-изготовителе 

флюсов при приёмке первой промышленной партии. 

6.2.2 Состав и последовательность квалификационных испытаний приведены в  

таблице 2 настоящих ТУ. 
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6.2.3 Флюс считают выдержавшим испытания, если он испытан в полном объёме уста-

новленных видов испытаний и соответствует всем требованиям настоящих ТУ.  

6.2.4 Партия флюса, не выдержавшая испытания, считается дефектной. По результатам 

анализа причин появления дефектов разрабатывается план мероприятий по устранению недос-

татков, в том числе по восстановлению режимов или усовершенствованию технологических 

операций производственного процесса. 

 

6.3 Приемосдаточные  испытания 

 

6.3.1 Приемосдаточным испытаниям подвергают каждую партию флюса. Приемосда-

точные испытания проводит ОТК предприятия-изготовителя. 

6.3.2 Состав приемо-сдаточных испытаний приведены в таблице 2 настоящих ТУ. 

6.3.3 При неудовлетворительных результатах первичных приёмо-сдаточных испытаний 

проводят повторные испытания. В случае неудовлетворительных результатов повторных испы-

таний партия флюса бракуется. 

 

6.4 Периодические испытания 

 

6.4.1 Периодические испытания проводят 2 раза в год в соответствии с таблицей 2 на-

стоящих ТУ. 

6.4.2  Отбор проб для периодических испытаний проводит ОТК от партии флюса с не 

истёкшим гарантийным сроком хранения, выдержавшей приемосдаточные испытания, в объёме 

достаточном для проведения испытаний. 

6.4.3 Результаты периодических испытаний считать удовлетворительными, если флюс 

соответствует требованиям настоящих ТУ. 

6.4.4 Если образцы флюса не выдержали периодические испытания, то приёмку и от-

грузку продукции приостанавливают, до выявления причин возникновения дефектов, их устра-

нения и получения положительных результатов повторных периодических испытаний.  

6.4.5 Повторные периодические испытания проводят в полном объёме периодических 

испытаний на вновь изготовленных образцах флюсов после устранения дефектов.  

6.4.6 При положительных результатах повторных периодических испытаний приёмку и 

отгрузку продукции возобновляют. 

6.4.7 При неудовлетворительных результатах первичных испытаний периодичность ис-

пытаний устанавливают один раз в квартал в течение года. 
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6.5  Типовые испытания 

6.5.1 Типовые испытания проводит предприятие-изготовитель. 

6.5.2 Испытаниям подвергается флюс, изготовленный с изменением технологии и со-

става материалов. 

6.5.3 Состав испытаний должен определяться степенью возможного влияния предла-

гаемых изменений на качество флюса и устанавливается из состава квалификационных испыта-

ний. 

6.5.4 Оценку приемлемости предполагаемых изменений проводят по результатам ис-

пытания флюса на соответствие требованиям настоящих ТУ и путем сопоставления этих ре-

зультатов с результатами испытаний серийного выпуска. 

 

Таблица 2 
Наименование ви-

дов испытаний и 

последовательность 

их проведения 

Приёмо-

сдаточные 

испытания 

Квалифика-

ционные испы-

тания 

Периодические 

испытания 

Номер пункта ТУ 

технических 

требований, 

таблицы 1 

методов 

контроля 

Внешний вид + + + 1  7.1 

Плотность
 

+ + - 2 7.2 

Коэффициент расте-

каемости расплавлен-

ного припоя ПОС-61 

под действием флюса 

+ + + 3 7.3 

Влияние остатков 

флюса на поверхно-

стное сопротивление 

изоляции 

- + + 4 7.4 

Содержание галоге-

нов 
- + + 5 7.5 

Коррозия медного 

зеркала под действи-

ем флюса 
- + + 6 7.6 

 

Примечание - Потребитель имеет право проводить выборочный контроль партии флюса по ука-

занным в таблице 1  характеристикам. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
11 Изм. Лист. № докум. Подп.        Дата 

 И
н

в
. 

№
 п

о
д

л
. 

  
  

  
П

о
д

п
. 

и
 д

ат
а 

  
  

  
  

  
  

  
 В

за
м

. 
и

н
в
.№

  
  

  
  
И

н
в
. 

№
 д

у
б

л
. 

  
  

  
П

о
д

п
. 

и
 д

ат
а 

 

Лист 

ТУ 1718-001-07518266-2009  
 

6
8

0
7

.Э
-2

 
Ч

ер
н

ы
ш

ев
а 

1
1

.0
2

.1
3

  
  

  
 6

8
0
7

.Э
-1

 
7  Методы контроля 

 

Измерение параметров флюса проводится в нормальных климатических условиях 

(НКУ), при температуре окружающей среды (23±3) С. 

 

7.1  Определение внешнего вида и цвета флюса 

 

7.1.1  Внешний вид и цвет флюса определяют просмотром пробы в количестве  

от 30 до 50 см
3
, помещённой в стакан типов В-1-100, В-2-100, Н-1-100, Н-2-100 по ГОСТ 25336. 

Стакан устанавливают на лист белой бумаги рассматривают в проходящем или отраженном 

дневном свете. 

7.1.2 Флюс должен быть прозрачным, без посторонних включений. Цвет от бесцветно-

го до янтарно-коричневого. 

 

7.2  Определение плотности флюса с помощью ареометра 

 

7.2.1 Испытуемый флюс помещают в чистый сухой стеклянный цилиндр для ареомет-

ров по ГОСТ 18481 из бесцветного стекла, с внутренним диаметром больше диаметра ареомет-

ра на 25 мм, так, чтобы уровень жидкости не доходил до верхнего края цилиндра на 4 см.  

7.2.2 Цилиндр с флюсом выдерживают при НКУ не менее 15 мин. 

7.2.3 Измеряют температуру испытуемого флюса, осторожно перемешивая его термо-

метром жидкостным стеклянным по ГОСТ 28498 с диапазоном измерения температуры от 0 до 

100 ºС с ценой деления 1 ºС, и, когда температура флюса установится (20±3) ºС, начинают из-

мерение плотности флюса.  

7.2.4 В цилиндр осторожно опускают чистый сухой ареометр АОН-1 общего назначе-

ния с ценой деления 1 кг/м
3
 (0,001 г/см

3
) по ГОСТ 18481. Расстояние от нижнего конца арео-

метра, погруженного в жидкость, до дна цилиндра должно быть не менее 3 см. Ареометр не вы-

пускают из рук до тех пор, пока он не станет плавать, не касаясь стенок и дна цилиндра. 

7.2.5  После того, как прекратятся колебания ареометра, отсчитывают его показания по 

нижнему краю мениска. При отсчёте глаз должен находиться на уровне соответствующего края 

мениска. 
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 7.3  Определение коэффициента растекаемости расплавленного припоя ПОС-61 под 

действием флюса. 

 

7.3.1  Из меди ГОСТ 1173 изготавливают технологические образцы (далее 

ПЛАСТИНЫ) с габаритными размерами (24241) мм в количестве не менее 3 шт.  

7.3.2 Из припоя ПОС-61 изготавливают дозированные по массе заготовки произволь-

ной формы, масса которых должна быть в диапазоне (0,126±0,003) г.   

7.3.3 Заготовки припоя помещают в стеклянную термостойкую или фарфоровую или 

металлическую ёмкость с ровным дном, в которую предварительно наливают касторовое или 

силиконовое масло и ёмкость помещают в термостат или на нагревательную поверхность с ус-

тановленной температурой 220±10 ºС.  

7.3.4 После того, как припой расплавится и сформируются шарики припоя, ёмкость 

вынимают из термостата и дают остыть. Шарики припоя извлекают из масла и промывают в 

изопропиловом спирте. 

7.3.5 Перед испытанием пластины и шарики припоя обезжиривают в трихлорэтилене 

или другом органическом растворителе и сушат на воздухе. 

7.3.6 Обезжиренные пластины декапируют в 10 % растворе HCl, а затем промывают 

дистиллированной водой и сушат. 

7.3.7  При определении коэффициента растекаемости припоя ПОС-61, пластину закреп-

ляют в горизонтальном положении, затем в центр на поверхность пластины наносят одну каплю 

флюса, после чего в центр капли флюса пинцетом помещают шарик припоя и наносят сверху на 

шарик ещё одну каплю флюса. 

7.3.8 Приготовленный таким образом образец помещают на зеркало расплавленного в 

паяльной ванночке легкоплавкого сплава. Температура расплавленного в ванночке сплава 

должна быть от плюс 210 до плюс 240 ºС.  

7.3.9 Время выдержки образца на зеркале расплавленного легкоплавкого сплава с мо-

мента появления жидкой фазы (4±1) с. 

7.3.10 Образец снимают (осторожно, не встряхивая) с зеркала расплавленного легко-

плавкого сплава и охлаждают до температуры окружающего воздуха.  

7.3.11 Удаляют остатки флюса и определяют площадь растекания припоя по среднему 

диаметру D капли припоя, который измеряют штангенциркулем по ГОСТ 166 не менее чем в 

двух направлениях. 
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Рисунок 1 – Внешний вид образца, после расплавления припоя 

 

7.3.12 Рассчитывают коэффициент растекаемости Кр в соответствии с ОСТ 4 ГО.033.200 

по формуле 

Кр=Sр/S0  

или  (Кр=Sр/50,256) 

где Sp –  площадь, занятая дозой припоя после её расплавления и растекания, мм
2
; 

S0 –  50,265 мм
2
,
 
(площадь, которую займёт доза припоя диаметром 8 мм и вы-

сотой 0,3 мм). 

 

 7.3.13 Среднее значение коэффициента растекаемости Кр(ср) вычислить по результатам 

не менее трех испытаний. 

Kр(ср)=(K1+K2 …+Kn)/n 

где Kр(ср) – среднее значение коэффициента растекаемости; 

n – количество ПЛАСТИН, использовавшихся в испытании. 

7.3.14 Коэффициент растекаемости Kр(ср) ≥ 1 свидетельствует о правильном выборе при-

поя и флюса. При коэффициенте растекания Kр(ср) ≤ 1 пайка будет затруднена.  

 

7.4  Влияние остатков флюса на поверхностное сопротивление изоляции 

 

 

При исследовании влияния остатков флюса после пайки на снижение сопротивления 

изоляции диэлектрика печатной платы (ПП) используется метод измерения сопротивления тес-

тового фрагмента тестовой платы, на который предварительно нанесен кистью испытываемый 

флюс. На тестовой ПП размещены 2 фрагмента "гребенок" для измерения сопротивления изоля-

ции ПП. Внешний вид фрагмента для измерения сопротивления изоляции показан на рисунке 2. 

Две совмещенные "гребенки" из соединенных между собой 17 и 18 параллельных печат-

ных проводников шириной 0,4 мм с зазорами между ними в 0,5 мм образуют измерительный 

участок площадью 16х31 мм, который не покрыт защитной маской.  
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При измерении сопротивления между двумя совмещенными "гребенками" определяется 

сопротивление диэлектрика тестовой ПП и остатков флюса, располагающихся на диэлектрике в 

зазорах между параллельными проводниками. Измерения производятся мегаомметром ЦС0202-

2 или аналогичным. 

 

Рисунок 2 – Гребёнка для исследования сопротивления изоляции 

Исследуется влияние остатков флюса на снижение сопротивления изоляции диэлектрика 

ПП под воздействием временных и температурных факторов и повышенной влажности. 

7.4.1 Нанести исследуемый флюс на поверхность гребенок тестовой ПП с помощью 

кисти. 

7.4.2 Установить тестовую ПП с нанесенным на нее исследуемым флюсом на конвейер 

установки пайки или другое оборудование способное воспроизвести указанный на рисунке 3 

температурный профиль. Провести в автоматическом режиме термообработку исследуемого 

флюса в конвекционной печи в соответствии с температурным профилем оплавления оловянно-

свинцовых припойных паст. Температурный профиль оплавления изображен на рисунке 3. 

 

 
Рисунок 3 – Температурный профиль оплавления оловянно-свинцовых припойных паст. 

 

7.4.3  Снять оплавленную тестовую ПП с конвейера установки пайки и выдержать её в 

НКУ в течение 1 ч. 

7.4.4  С использованием мегаомметра измерить последовательно сопротивление тесто-

вых «гребенок». Результаты измерений занести в протокол испытаний. 
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7.4.5 Подготовить термокамеру к работе, установить режим нагрева на 65 °С, включить 

термокамеру. Убедившись в том, что в термокамере установилась температура в 65 °С, помес-

тить в неё технологическую тару с тестовой ПП. Выдержать тестовую ПП при температуре   65 °С 

в течение 1 ч. Удалить технологическую тару с тестовой ПП из термокамеры. 

7.4.6 В течение 1 мин после удаления тестовой ПП из термокамеры провести измере-

ния по п.7.4.4 и зафиксировать результаты измерений. 

7.4.7 Взять химический стеклянный эксикатор ГОСТ 25336, налить в него 300 мл дис-

тиллированной воды, на подставку эксикатора положить тестовую ПП, эксикатор накрыть 

стеклянной крышкой и притереть её. Затем поместить эксикатор с тестовой ПП в термокамеру с 

установившейся в ней температурой 65 °С, при таких условиях относительная влажность воз-

духа в эксикаторе будет достигать 98%. Выдержать тестовую ПП при  температуре 65° С в те-

чение 6 ч.  

7.4.8  Открыть термокамеру и эксикатор, достать из него тестовую ПП и в течение          

1 мин после удаления тестовой ПП из эксикатора провести измерения по п.7.4.4 и зафиксиро-

вать результаты измерений. 

7.4.9 Поместить тестовую ПП обратно в эксикатор, накрыть стеклянной крышкой и 

притереть её, закрыть термокамеру. Выдержать тестовую ПП при  температуре 65 °С и относи-

тельной влажности 98 % в течение 16 ч. 

7.4.10 Провести действия в соответствии с п.7.4.8. 

7.4.11 Поместить тестовую ПП обратно в эксикатор, накрыть стеклянной крышкой и 

притереть её, закрыть термокамеру. Выдержать тестовую ПП при  температуре 65 °С и относи-

тельной влажности 98% в течение 20 ч. 

7.4.12 Провести действия в соответствии с п.7.4.8. 

7.4.13 Поместить тестовую ПП обратно в эксикатор, накрыть стеклянной крышкой и 

притереть её, закрыть термокамеру. Выдержать тестовую ПП при  температуре 65 °С и относи-

тельной влажности 98 % в течение 68 ч. 

7.4.14 Провести действия в соответствии с п.7.4.8. 

7.4.15 Согласно ГОСТ 23752 допустимое сопротивления изоляции в НКУ не должно 

быть менее 1000 МОм, а в условиях относительной влажности более 96 % и  при  температуре 

выше 25 °С сопротивления изоляции должно составлять не менее 1 МОм. При выполнении этих 

условий, испытание считается пройденным. 
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7.5  Определение содержания галогенов в составе флюса 

 

7.5.1 Для поведения испытания на содержание в составе флюса галогенов, необходимо 

приготовить индикаторную бумагу.  

7.5.2 Для приготовления индикаторной бумаги необходимо смочить обеззоленную 

фильтровальную бумагу "синяя лента" в растворе хромата калия имеющего концентрацию 

0,0025М (0,39 г/л) и высушить в темном месте. 

7.5.3 Затем смочить сухую фильтровальную бумагу содержащую хромат калия в рас-

творе нитрата серебра имеющего концентрацию 0,005М (0,85 г/л), при этом фильтровальная 

бумага должна изменить цвет с жёлтого на бордовый оттенок, и, высушить в темном месте. 

7.5.4 Для ускорения процесса сушки индикаторной бумаги, её можно сушить в тер-

мошкафу при температуре (50±5)° С, а для устранения коробления бумаги при сушке, исполь-

зовать пресс.  

Не допускается контакт индикаторной бумаги в процессе изготовления, сушки и хране-

ния с материалами содержащими в своём составе галогены. 

7.5.5  С целью определения чувствительности индикаторной бумаги и установки репер-

ной точки в 0,015 % содержания галогенов, необходимо приготовить тестовый раствор путём 

растворения (0,31±0,01) г хлорида калия в 1000 мл воды. 

7.5.6 Для проведения испытания полоску индикаторной бумаги смочить дистиллиро-

ванной водой, а затем с краю на неё, нанести небольшую каплю тестового раствора. 

7.5.7 В месте нанесения тестового раствора должна произойти химическая реакция по 

замещению соли хромата серебра бордового цвета хлоридом (бромидом, иодидом) серебра бе-

лого (желтоватого) цвета. Визуально это выглядит, как белое или светлое пятно на бордовом 

фоне. 

7.5.8  Рядом с каплей тестового раствора нанести каплю испытуемого флюса. 

7.5.9 После нанесения капли флюса сравнить интенсивность окраски индикаторной 

бумаги под каплями тестового раствора и флюса. 

7.5.10  Если цвет индикаторной бумаги под каплей флюса не изменился или темнее чем 

под каплей тестового раствора, то флюс не содержит в своём составе галогены.  
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7.6  Коррозия медного зеркала под действием флюса 

 

7.6.1  Медное зеркало состоит из медной плёнки, напылённой в вакууме с одной стороны 

полированного стекла. Толщина медного покрытия должна составлять (5000±500) Å.  

7.6.2  Оксидные плёнки с меди удаляются погружением медного зеркала в 5 % раствор 

карбоната натрия по ГОСТ 5100 или этилендиамин-N, N, N’, N’-тетрауксусной кислоты динат-

риевую соль, 2-водную (ЭДТА) по ГОСТ 10652 на 2 с. Затем, тщательно отмыть зеркало в про-

точной деионизованной воде и поместить в чистый изопропиловый спирт на 2 с. Далее следует 

сушка на воздухе. 

7.6.3  Нанести каплю флюса непосредственно на поверхность медного зеркала.  

7.6.4 Образец поместить в горизонтальном положении (медным зеркалом вверх) в чистое 

помещение при температуре  (23±3) ºС на время  (24±0,5) ч.   

7.6.5  По истечение (24±0,5) ч , остатки флюсов с поверхности зеркала удаляется погру-

жением в чистый изопропиловый спирт.  

7.6.6  После этого медное зеркало исследуется на наличие протравленных участков, об-

разовавшихся в результате удаления меди флюсом. 

7.6.7 Принята следующая классификация флюсов по степени их воздействия на медь: 

 Медь удалена не была - Класс L 

 Удалено менее 50 % меди - Класс М 

 Удалено более 50 % меди - Класс Н 

7.6.8 Испытание считается пройденным, если флюс соответствует L-классу активности. 

   

 

8   Транспортирование и хранение 

 

8.1  Транспортирование флюсов, упакованных в индивидуальную и транспортную та-

ру допускается любыми видами транспорта с принятыми мерами защиты от ударов при транс-

портировке, погрузке и разгрузке. 

8.2  Транспортирование флюсов должно осуществляться при температуре окружаю-

щей среды не более 30 С. 

8.3  Хранение продукции производится в закрытых складских помещениях в индиви-

дуальной таре на стеллажах или полках крышками кверху при температуре от плюс 5 до плюс 

30 С. 
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9  Гарантии изготовителя 

 

9.1 Изготовитель и/или официальный поставщик гарантирует соответствие постав-

ляемых флюсов требованиям настоящих ТУ при условии соблюдения потребителем условий и 

сроков хранения, а также выполнения рекомендаций по их применению. 

9.2       Гарантийный срок хранения всех марок флюсов – 6 месяцев с даты изготовления. 

 

 

10  Рекомендации по применению 

 

10.1  Для получения качественных паяных соединений необходимо тщательно очи-

стить поверхности монтажных элементов от загрязнений перед пайкой. 

10.2 Для предотвращения разбрызгивания флюса и припоя в процессах пайки необхо-

димо наносить флюс на монтажные элементы в минимальном количестве, обеспечивающим 

смачивание паяемых поверхностей. 

10.3 При пайке проводов необходимо применять жала в виде «лопатки» (с большой 

контактирующей поверхностью). Температура жала паяльника не должна превышать выше  

330 С (в соответствии с ОСТ 107.460092.024). 

10.4  Для обеспечения требуемого качества отмывки паяных элементов от остатков 

флюса необходимо:  

 тщательно удалять с изделий перед пайкой несовместимые с флюсом консервирую-

щие покрытия;  

 не допускать превышение температуры в процессе пайки выше 260 С;  

 удаление продуктов флюсования с паяных соединений проводить не позднее 1 ч по-

сле операции пайки.  

10.5 При удалении остатков флюса после пайки отмывочными жидкостями (ОЖ) ма-

рок ОЖ-21А, ОЖ-27А ТУ 2381-001-07518266-2009 рекомендуется соблюдать следующие ре-

жимы:  

 ОЖ-21А (для полуводного процесса) применяют в диапазоне рабочих температур от 

25 до 60 °С  

 ОЖ-27А (для водного процесса)  применяют в диапазоне рабочих температур от  25 

до 50 °С; 
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 отмывку проводить в автоматизированных или механизированных установках, а 

также в ультразвуковых ваннах согласно инструкциям по эксплуатации и технологической до-

кументации на изделие. 

Примечания:  

1 При усложненном рельефе изделия рекомендуется в процессе промывки изделия исполь-

зовать щетку торцовку по ГОСТ 10597 (типоразмер ЩТ-2).  

2 Вторая промывка в дистиллированной воде ГОСТ 6709 в течение 30 с  при температуре 

от 18 до 25 С, соотношение объема воды (м
3
) и отмываемой поверхности (м

2
) - 0,2: 9,0. 
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Приложение А  

(обязательное)                                                                                                         

 Ссылочные нормативные документы 

Обозначение документа, на который дана ссылка Номер раздела, подраздела, 

пункта, подпункта, перечисле-

ния, приложения, разрабатывае-

мого документа, в котором 

дана ссылка 

ГОСТ 8.568-97. Государственная система обеспечения 

единства измерений. Аттестация испытательного оборудо-

вания. Основные положения 

5.3 

ГОСТ 12.1.005-88. ССБТ. Общие санитарно-гигиенические 

требования к воздуху рабочей зоны 

3.3 

ГОСТ 12.1.016.-79. Воздух рабочей зоны. Требования к 

методикам измерения концентраций вредных веществ. 

 

ГОСТ 166-89. Штангенциркули. Технические условия. 7.3.11 

ГОСТ 1173-06. Листы и полосы медные.  7.3.1 

ГОСТ 5100-85. Сода кальцинированная техническая. Тех-

нические условия 

7.6.3 

ГОСТ 6709-72. Вода дистиллированная. 10.5 

ГОСТ 9805-84. Спирт изопропиловый. Технические усло-

вия  

7.6.4 

ГОСТ 10597-87. Кисти и щетки малярные. Технические 

условия 

10.5 

ГОСТ 10652-73. Реактивы. Соль динатриевая этилендиа-

мин-N,N,N',N'- тетрауксусной кислоты 2-водная (трилон 

Б). Технические условия 

7.6.3 

ГОСТ 18481-81. Ареометры и цилиндры стеклянные. Об-

щие технические условия 

7.2.1, 7.2.4 

ГОСТ 23752-79. Платы печатные. Общие технические ус-

ловия 

2.1.3, 7.4.15 

ГОСТ 25336-82. Посуда и оборудование лабораторные 

стеклянные. Типы, основные параметры и размеры 

7.1.1, 7.4.7 

ГОСТ 28228-89 (МЭК 68-2-44-79) Основные методы испы-

таний на воздействие внешних факторов. Часть 2. Испыта-

ния. Руководство по испытанию Т: Пайка. 

7.6.1 

ГОСТ 28235-89 (МЭК 68-2-54-85). Основные методы ис-

пытаний на воздействие внешних факторов. Часть 2. Ис-

пытания. Испытание Та: Пайка. Испытание на паяемость 

методом баланса смачивания 

7.6.1 

ГОСТ 28498-90. Термометры жидкостные стеклянные 7.2.3 

ГОСТ Р 51057-2001. Техника пожарная. Огнетушители 

переносные. Общие технические требования. Методы ис-

пытаний 

3.2 

ПОТ Р М-016-2001. РД 153-34.0-03.150-00. Межотраслевые 

правила по охране труда (правила безопасности) при экс-

плуатации электроустановок 

3.1 

ППБ 01-03. Правила пожарной безопасности в Российской 3.2 

onenote://E:/Avangard/OneNotebook/Avangard/Отчёт%203%20этап/Источники.one#Файлы&section-id={0E8F4610-56A1-4230-A6C6-8B16CAFC974E}&page-id={27FBF5DC-35E1-4182-9769-B61902DCA292}&object-id={E776AB07-5A42-4C72-9D90-F8733164CA37}&14
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федерации 

СНиП 2.04.05-91. Санитарные нормы и правила. Отопле-

ние, вентиляция и кондиционирование 

3.3 

Приложение N 4 к постановлению Минтруда РФ от 25 

декабря 1997 г. N 66. Типовые отраслевые нормы бесплат-

ной выдачи специальной одежды, специальной обуви и 

других средств индивидуальной защиты работникам ра-

диотехнического и электронного производств.   

3.3 

Приказ Минздрава РФ №90 от 14.03.96. О порядке прове-

дения предварительных и периодических медицинских 

осмотров работников и медицинских регламентах допуска 

к профессии в редакции №23 от 06.02.01  

3.3 

Приказ №511 МПР РФ от 15.06.2001. Об утверждении 

Критериев отнесения опасных отходов к классу опасности 

для окружающей природной среды 

4.1 

СП 2.1.7.1386-03. Санитарные правила по определению 

класса опасности токсичных отходов производства и по-

требления 

4.1 

ПР 50.2.006-94. ГСИ. Порядок проведения поверки средств 

измерений 

5.3 

ПР 50.2.016-94. ГСИ. Требования к выполнению калибро-

вочных работ 

5.3 

ОСТ 4 ГО.033.200. Припои и флюсы для пайки 7.3.12 

ОСТ 107.460092.024-93. Пайка электромонтажных соеди-

нений радиоэлектронных средств. Общие требования к 

типовым технологическим процессам 

10.3 
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Приложение Б  

(обязательное)                                                                                              

Перечень контрольно-измерительных приборов, оборудования и материалов 

Наименование прибора, оборудова-

ния 

Тип прибора, 

оборудования 

Диапазон, ПГ 

 измерений 
Технические условия, ГОСТ 

Штангенциркуль 0-150 (II) 
0-150 мм., 

 ±0,05 мм 
ГОСТ 166-89 

Микрометр 211211 (мг) 
Диап: 0-25 мм 

Класс точности: 1 
ГОСТ 6507-90 

Весы лабораторные ВЛТЭ-310 0,001-310 гр. ГОСТ 24104-2001 

Секундомер 
СОСпр 2б-2-

010 

за 10 мин ±0,6 с 

за 60 мин ±1,8 с 
ТУ 25-1894.003-90 

Ареометр АОН-1 

Диапазон  

700-1840 кг/м
3 

Цена дел.: 1 кг/м
3 

ГОСТ 18481-81 

Лабораторный pH-метр АНИОН 4151 
Диапазон: -2...14 

Погрешность ± 0,02 

Госреестр СИ РФ № 20802-06. 

RU.C.31.060.A  № 25048 

Стакан лабораторный высокий 

100мл 
- - ГОСТ 25336-82 

Термометр жидкостный стеклянный 0-100 диап: 0-100°С; ±1°С ТУ25-2021.003-88 

Мегаомметр ЦС0202-2 от 0 Ом до 200 ГОм ТУ У 31.2-00226106-011:2008  

Конвейерная 

конвекционная печь 

оплавления 

ERSA 

HOTFLOW 

2/14 

- - 

Эксикатор химический - - ГОСТ 25336-82 

Место оптического контроля - - 
Vision SV8 Inspection  

System 

Снол E5CN - - 

Посуда лабораторная фарфоровая - - ГОСТ 9147-80 

Масло касторовое - - ГОСТ 6990-75 

Кислота соляная - - ГОСТ 3118-77 

Пинцет - - ГОСТ 21241-89 

2-пропанол - - ТУ 2632-064-44493179-01 

Двунатриевый карбонат - - ГОСТ 5100-85 

Пластины медные (24х24х1) мм - - - 

Колба 2-25(50)-2 - - ГОСТ 1770-74 

Цилиндр 1(3)-50(100) - - ГОСТ 1770-74 

Пипетка 6(7)-2-5(10; 15), 4(5)-2-1(2) - - ГОСТ 29227-91 

Серебро азотнокислое - - ГОСТ 1277-75 

Фильтровальная Бумага “Синяя 

Лента” 

- 
- ТУ 2642-001-42624157-98 

Хромат Калия - - ГОСТ 4459-75 

Хлорид Натрия - - ГОСТ 4233-77 

Изопропиловый спирт - - ГОСТ 9805-84 

Примечание - Допускается применение оборудования, оснастки и средств измерения, отлично-

го от указанного в перечне. 

http://www.1bm.ru/techdocs/kgs/gost/759/info/12268/
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Приложение В 

(обязательное) 

             Паспорт качества 

 

 

Паспорт качества № 
 

______________________________________________________________________________ 

 

Партия № 32-_______________________ 

 

Тип флюса ______________________ 

 

Марка флюса ____________________ 

 

Объём флюса, л  _________________ 

 

Дата приёмо-сдаточных испытаний    «____»____________201     г 

 

Использовать до       «____»____________201    г 

 

Наименование параметра Единица измерения Фактическое значение 

Внешний вид -  

Плотность кг/м
3 

 

Коэффициент растекаемости 

расплавленного припоя ПОС-61 

под действием флюса 

-  

_____________________________________________________________________________ 

Заключение:   Флюс принят в соответствии с требованиями государственных стандартов, действующей техно-

логической документации и ТУ 1718-001-07518266-2009 и признан годным для эксплуатации 

 

Гарантийный срок хранения 6 месяцев с даты изготовления (приемки ОТК) при соблюдении температурного ре-

жима хранения от плюс 5 до плюс 30 ℃. 

 

Представитель цеха изготовителя    _____________________        

 

Представитель ОТК                 ____________  место штампа БТК  __________________________ 
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