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[摘 要] 为了满足插接件行业对散件化学镀锡的外观光亮度和耐盐雾腐蚀性能的要求，在传 

统化学镀体系基础上加入合适用量的添加剂，获得 了良好的镀层。研究了各种操作条件和添加剂对 

镀层的影响，结果表明，该电镀层与原镀层相比，光亮度和抗腐蚀能力有很大的提高。 
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0 前 言 20℃，时间2 min)。 

随着汽车插接件中散件的增加，开发化学镀锡 

工艺显得尤为重要，近 10年来汽车行业使用的化 

学镀白铜锡稳定剂，从外观颜色和光亮度及盐雾试 

验都无法满足其要求  ̈。为此 ，我公司经过 1年的 

试验和生产实践，开发了以硫脲为还原剂、LH为添 

加剂的全光亮化学镀锡工艺，满足了生产需要。 

1 试 验 

试验药品为：C1 ·2H 0(分析纯)；硫脲(分析 

纯)；硫酸(分析纯)。 

添加剂：(1)市售镀锡添加剂SS-920；(2)自制 

镀锡添加剂 LH(淡黄色半透明液体，含有表面活 

性剂、芳香醛酮及多醛化合物、抗氧剂等 ，有效成分 

为 14％左右) ；(3)稳定剂 C(含 15％羧酸类混 

合物)。 

1．1 工艺流程 

铜件一热除油一清洗一电化学除油一清洗一 

活化一清洗一化学镀一清洗一后处理一清洗一烘 

干。 

1．2 镀液组成与操作条件 

SnC12‘2H20 4～12 L，(NH2)2CS 20～100 

L，H2SO4 5～20 m【／L，温度 20～30℃，时间 1～ 

3 min，添加剂0～100 m【／L，稳定剂 C 3～7 m【／L。 

1．3 最佳工艺条件的确定 

(1)主盐 SnC1 含量 试验结果见表 1(温度 
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表 1 试验结果 

试验结果羹 塞 耋 试验结果呈， 呈， 不稳定 不稳定 定 定 
在其他含量不变和改变主盐 SnC1 含量的情 

况下，SnC1 含量在 8 L以上都能镀出光亮的镀 

层。但 5种镀液经 48 h放置后，除第 3种以外都 

出现了不同程度的混浊现象。因此，从镀液稳定性 

和成本上考虑，SnC1 浓度定为8 L左右，在实际 

生产中，根据镀件的实际消耗情况，及时补充 SnC1， 

含量。 

(2)硫酸浓度的含量 试验结果见表 2(温度 

20℃，时间 2 min)。 

表 2 试验结果 

P(硫脲)／(g·L ) 50 

∞(硫酸)／(mE·L ) 5 

∞(LH)／(mE·L一 ) 55 

p(SnCI2)／(g·L一 ) 8 

5O 

1O 

55 

8 

5O 

15 

55 

8 

5O 

2O 

55 

8 

镀 层 光 镀 层 光 镀 层 光 镀 层 光 

试验结果 亮，镀液不 亮，镀液 不 亮 ，镀液不 亮 ，镀液较 

稳定 稳定 稳定 稳定 

硫酸的主要作用是防止 sn 水解和可能存在 

Sn 浓度的水解 ，浓度过低，锡盐发生水解，镀液不 
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稳定；浓度高将改变镀层色泽和光亮度 ，硫酸浓度 

可定为2O mL／L。 

(3)添加剂的选择 ①添加剂 LH的影响见表 

3(温度2O ，时间2 rain)。②添加剂SS-920的影 

响见表 4(温度 20 ，时间0．5 rain)。 

表3 添加剂 LH对镀件的影响 

镀件在配方 1中浸镀 2 rain，发白、无光。把时 ．． ． 
间改为0．5 min后，外观大为改观。 3 结 论 

(4)温 度 试验温度选择 5～50℃。温度 

低于10℃，沉积速度过慢；温度高于35℃，沉积速 

度过快，镀层结晶不细致 ，表面略白，耐腐蚀性能不 

好。因此，最佳温度范围定在 l0～35℃。 

2 结果讨论 

(1)使用添加剂 SS．920和自制添加剂 LH进 

行试验对比，两种添加剂都能镀出外观合格的工 

件。但 SS一920只能镀出很薄的光亮镀层，其生产 

控制条件较高；而使用 LH镀 出的镀速则为 0．7 

pmv"min，11．8 In／h，工件在20 仍能获得全光亮 

镀层。 

(2)经 LH 添 加剂 镀 出 的工 件，按 GB／T 

2423．18—2000做盐雾试验，48 h合格。而 SS．920 

则无法满足要求。 

(3)添加剂用量在 85～100 mL／L之间，获得 

的镀件外观质量最好 ，但成本高；而浓度为40～70 

mL／L，外观及耐腐蚀性能也较好，成本还可降低。 

因此，添加剂可选用 LH，用量范围在 4O～7O mL／L 

之间，最佳为55 mL／L。 

自制的复配稳定剂 C，可使镀液稳定长久地保 

存使用，并降低生产成本，其最佳工艺条件为： 

氯化亚锡 8 g／L 

硫脲 5O L 

硫酸 20 mI／L 

LH 

稳定剂 C 

温度 

55 mI／L 

5 mI／L 

25 oC(根据温度的高低可以 

调整电镀时间) 
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