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(57) 
Способ электрохимического осаждения сплава медь-олово, включающий осаждение 

из электролита, содержащего 20-25 г/дм3 пентагидрата сульфата меди (II), 3-10 г/дм3 суль-
фата олова (II), 45-55 г/дм3 оксалата аммония, 10-20 г/дм3 ацетата натрия, 0,1-0,5 г/дм3 же-
латина, 0,1-0,5 г/дм3 ванилина, 5·10-4-10-3 моль/дм3 метиленового синего и воду до 1 дм3, 
отличающийся тем, что используют электролит с pH 5, осаждение ведут при катодной 
плотности тока от 0,5 до 4 А/дм3 и температуре 20оС, при осаждении осуществляют соно-
химическую обработку мощностью от 4 до 36 Вт/дм3 и частотой ультразвуковых колеба-
ний 26 кГц. 

 
 

Изобретение относится к гальванотехнике, конкретно к способам электрохимического 
получения сплава медь-олово, и может быть применено для осаждения защитно-
декоративных, коррозионно-стойких покрытий, а также в качестве подслоя перед нанесе-
нием гальванопокрытий. 

Известен способ осаждения сплава медь-олово из цианистого электролита бронзирова-
ния [1], содержащий, г/дм3: пентагидрат сульфата меди (II) 15-18, сульфат олова (II) 23-28, 
цианид калия 26-28, гидроксид натрия 9,5-10, вода до 1 дм3. Катодная плотность тока от  
2 до 3 А/дм2, температура электролита 65 °С. 

Недостатками аналога являются токсичность и высокая концентрация компонентов 
электролита, работа при повышенной температуре. 

Известен также способ осаждения сплава медь-олово из сульфатного электролита 
бронзирования [2], содержащего, г/дм3: соль меди (в пересчете на медь) 13-18, соль олова 
(в пересчете на олово (II)) 19-28, пирофосфат калия (безводный) 300-400, трилон Б 20-40, 
гидрохинон 1-4. 

Недостатками аналога являются низкая стабильность электролита, а также высокое 
содержание пирофосфат-ионов. B
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Наиболее близким к предлагаемому способу осаждения сплава медь-олово по сово-
купности признаков, то есть прототипом, является способ осаждения из оксалатного элек-
тролита бронзирования [3], содержащего, г/дм3: пентагидрат сульфата меди (II) 20-25, 
сульфат олова (II) 3-10, оксалат аммония 45-55, ацетат натрия 10-20, желатин 0,1-0,5, ва-
нилин 0,1-0,5; метиленовый синий 5·10-4-1·10-3 моль/дм3, вода до 1 дм3. Катодная и анод-
ная плотности тока от 0,3 до 0,7 А/дм2, температура электролита 18-25 °С. 

Недостатком прототипа является низкая рабочая плотность тока, снижающая произ-
водительность процесса элекрохимического нанесения сплава медь-олово. 

Задача изобретения состояла в увеличении скорости осаждения сплава, а также в 
улучшении функциональный свойств получаемых покрытий при обеспечении экологиче-
ской безопасности процесса. 

Поставленная задача решается тем, что способ электрохимического осаждения сплава 
медь-олово включает осаждение из электролита, содержащего 20-25 г/дм3 пентагидрата 
сульфата меди (II), 3-10 г/дм3 сульфата олова (II), 45-55 г/дм3 оксалата аммония, 10-20 г/дм3 
ацетата натрия, 0,1-0,5 г/дм3 желатина, 0,1-0,5 г/дм3 ванилина, 5·10-4-1·10-3 моль/дм3 мети-
ленового синнего и воду до 1 дм3, отличается тем, что используют электролит с pH 5, 
осаждение ведут при катодной плотности тока от 0,5 до 4 А/дм2 и температуре 20 °С, при 
осаждении осуществляют сонохимическую обработку мощностью от 4 до 36 Вт/дм3 и час-
тотой ультразвуковых колебаний 26 кГц. 

Отличительным признаком является использование сонохимической обработки во 
время электрохимического осаждения покрытия со следующими параметрами УЗ поля: 
частота колебаний 26 кГц; мощность 4-36 Вт/дм3. 

Изобретение поясняется примерами. 
Пример 1. 

Для приготовления 1 л электролита 50 г оксалата аммония растворяли в воде при тем-
пературе 60 °С, добавляли 0,2 г желатина и 0,2 г ванилина в виде раствора в теплой воде,  
6 г сульфата олова (II), 20 г пентагидрата сульфата меди (II) при тщательном перемешива-
нии. Ацетат натрия в количестве 20 г также добавляли в виде раствора в 0,2 дм3 горячей 
воды. Затем объем полученного раствора доводили до 1 дм3 и охлаждали до комнатной 
температуры. Требуемое значение pH = 5 устанавливали при помощи серной кислоты или 
25 %-ного раствора аммиака. Приготовленный электролит имеет следующий состав, г/дм3: 
пентагидрат сульфата меди (II) 20, сульфат олова (II) 6, оксалат аммония 50, ацетат натрия 20, 
желатин 0,2, ванилин 0,2, метиленовый голубой 10-4 моль/дм3, вода до 1 дм3. Покрытие 
сплавом медь-олово наносили на свежеосажденный блестящий никелевый подслой элек-
трохимическом способом. Электролиз вели при следующих параметрах: температура 
20 °С; катодная плотность тока 0,5 А/дм2; частота ультразвуковых колебаний 26 кГц; 
мощность ультразвуковых колбаний, 4 Вт/дм3. 

Качество полученных покрытий оценивали по внешнему виду в соответствии с требо-
ваниями ГОСТ 9.301-86. Для определения морфологии полученного покрытия использо-
вался метод сканирующей электронной микроскопии. Установлено, что использование 
ультразвукового воздействия в процессе электролиза позволяет получать качественные 
блестящие покрытия без микротрещин вследствие уменьшения внутренних напряжений 
по сравнению с покрытиями, полученными при помощи способа, указанного в прототипе. 

Пример 2. 

Электролит готовили аналогично примеру 1. Процесс электролиза вели при следую-
щих параметрах: температура 20 °С; катодная плотность тока 4 А/дм2; частота ультразву-
кового поля 26 кГц; мощность ультразвукового поля 36 Вт/дм3. 

Установлено, что использование сонохимической обработки мощностью 24 Вт/дм3 
позволило проводить электроосаждение при плотности тока 4 А/дм2. Формируемое по-
крытие характеризуется высокой адгезией к поверхности, микротвердостью и блеском, 
отсутствием микротрещин. 
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Таким образом, предлагаемый способ позволяет получать покрытия сплавом Cu-Sn, 
качество которых соответствует требованиям указанных выше стандартов и позволяет ин-
тенсифицировать процесс электролитического осаждения сплава медь-олово в 5-13 раз. 

Данное изобретение может быть использовано на таких предприятиях, как ОАО "Ви-
тебский приборостроительный завод", ОАО "Минский тракторный завод", ОАО "Мин-
ский автомобильный завод", ОАО "Минский фурнитурный завод". 

 
 
Источники информации: 
 
1. Вячесловов П.М. Электролитическое осаждение металлов и сплавов. - Л.: Машино-

строение, 1977. - С. 18-20. 
2. Патент РФ 2133306, МПК C 25D 3/58, 1999. 
3. Патент РФ 2478967, МПК C 25D 3/58, 2013. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Национальный центр интеллектуальной собственности. 
220034, г. Минск, ул. Козлова, 20. 


