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Значну увагу дослідників привертають матеріали з високим рівнем функціональних властивостей – твердих, корозійностійких, каталітично-активних матеріалів, процес отримання яких не наносить шкоди навколишньому середовищу. До найефективніших способів створення таких матеріалів можна віднести гальванохімічне модифікування поверхні, головним чином, за рахунок нанесення різноманітних бінарних або багатокомпонентних сплавів. Зазвичай для експлуатації в жорстких умовах застосовують покриття хромом, яким притаманні висока корозійна стійкість, опір до корозійно-механічного зношування, висока мікротвердість та декоративні властивості. Але, як відомо, одним із основних недоліків технології хромування є застосування токсичних електролітів, до складу яких входять сполуки Сr (VI). Цей чинник призвів до обмеженого застосування покриттів в країнах Євросоюзу. Тому альтернативним вбачається нанесення сплавів вольфраму, які за властивостями не поступаються хромовим.
Як відомо, вольфрам із водних розчинів можна одержувати лише у вигляді сплавів з металами підгрупи феруму, для нанесення яких використовують нетоксичні розчини вольфраматів, тому встановлення особливостей формування покриттів сплавами вольфраму з нетоксичних електролітів і зумовило мету досліджень. 
Бінарний сплав Co–W наносили з електролітів, до складу яких входять сплавотвірні компоненти (сульфат кобальту, вольфрамат натрію) та ліганди (цитрат натрію), а для буферування розчину вводили боратну кислоту, тоді як сплав Fe–W осаджували з електроліту, до якого крім сплавотвірних компонентів входять цитратна та аскорбінова кислоти для стабілізації рН в процесі електролізу на рівні 1,5...2,0. Встановлено, що в порівнянні зі стаціонарним електролізом, покриття, отримані в імпульсному режимі є більш твердими та зносостійкими, з підвищеним блиском, тому осадження проводили в нестаціонарному режимі при густині струму амплітудою від 10 до 15 А/дм2 в діапазоні частот від 20 до 100 Гц. Аналіз складу отриманих покриттів показав, що вміст вольфраму досягає 17 %.

Тестування покриттів сплавами Co–W і Fe–W в 3% розчині хлориду натрію свідчать, що швидкість корозії не перевищує 0.04 мм/рік, що дозволяє віднести їх до групи корозійно стійких. Висока корозійна стійкість та опір до корозійно-механічного зношування покриттів сплавами вольфраму дають підстави рекомендувати їх як альтернативу хромовим.
