Надійність роботи приладів залежить від якості електроз'єднань. Для отримання якісної пайки необхідно, щоб робочі грані наконечника паяльника мали рівні площини і повністю залужені. Не можна перегрівати паяльник, так як олово окислюється і утворена окалина затрудняє пайку. Якщо недостатньо нагрітий паяльник , з'єднання буде неякісне.
Поверхні, які, спаюють зачищають до блиску і облуджують, потім деталі, які спаюють, з'єднують механічно, на місце пайки наносять флюс прогрівають паяльником і підводять припій. Для захисту пайки від окислення її покривають лаком. При заміні діодів, транзисторів, конденсаторів місце пайки не слід перегрівати. Паяють припоєм ПОС-60 (60% - олова) ПОС-40 (40% - олова) припій олов'яно-свинцевий в якості флюсу використовують каніфоль.
Намотка дротяних опорів.
Виконують дротяні опори з манганінового дроту для отримання без індукційного опору його слід намотувати біфілярно. Перед намоткою визначають довжину проводу:
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де: R- опір який необхідно намотати
d - діаметр дроту
р - питомий опір провідника
З бухти слід змотати трохи довший дріт .Обидва кінці його припаюють до вводу котушки складають в двоє і намотують на котушку.
Намотаний опір вимірюють за допомогою зрівноваженого моста, підганяють до відповідної величини шляхом укорочення петлі, що лишилася, кінцеве значення опору підганяють безпосередньо на приладі. Замірювати опір слід після того як повністю застигне пайка. Закінчивши підгонку кінець проводу відрізують і припаюють до другого виводу. Місце пайки покривають лаком, катушку обгортають кембриковим полотном і на
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