
 
＜特⻑＞  

◇ ＃２０８００ニッケルめっきによる⽪膜は⽐較的に硬度が⾼いので、硬い部品の修理や
再生、耐摩耗性付与に最適です。 

◇ ＃２０８００ニッケルめっき液は酸性のため活性化⼒がありますので、各種素材と他⾦
属めっきとの密着性や析出性を向上させる下地めっきとして多用されます。 

 
＜溶液およびめっき皮膜の特性＞ 
 

ニッケルめっき溶液 CODE ＃２０８００ 
⾦属含有量（g/L） １１０ 
1L で 100μm のめっきが可能な面積（dm2) １２４２ 
ｐH ２．２〜２．６ 
1dm2･1μm のめっきに要する電気量（Ah） ０．１２８１ 
最適条件でのめっき速度（μm/分） ２４ 
最適電流密度(A/dm2） １８０ 
硬度（HR） ４６ 
硬度（HV) ４５４ 
展延性 良 
めっき厚限界（μm） １２０〜２５０ 
密着⼒ 優 
⽪膜応⼒ 大きい 
耐食性 良 
素材への浸食 僅かに有り 
均一電着性 かなり良 
複雑形状へのめっき施⼯難易度 かなり易 

 
＜めっき前の注意＞ 

◇ 厚付けの場合、１２５μm までは良好な表面が得られますが、それ以上は粒状の非常に
粗い凹凸表面になります。 

◇ １２５μｍ以上の厚付けを⾏う場合は１００μm 施⼯後に研磨等で表面を平滑に整え、ニ
ッケル素材上にニッケルめっきを施⼯する前処理プロセスを施せば、連続してニッケル
めっきを続けることができます。  

アイコール＃２０８００ 
酸性ニッケルめっき液 



◇ １３０μｍ以上のめっき膜を短時間で得たければ、＃２０８００ニッケルめっきと＃２
０５００銅めっきとを交互に５０μｍずつ施⼯し重ねていく手法があります。ニッケルめ
っき後の銅めっき、銅めっき後のニッケルめっきへそれぞれ移る際、水洗を素早く確実
に済ませると、活性化処理を⾏わなくとも密着性を保ったまま⼯程を簡略化出来ます。
しかし何度か繰り返すと粒状析出表面になりますから、銅めっき表面の時に研磨して平
滑に整え、銅素地上のニッケルめっき前処理を施し、ニッケルめっきを施⼯します。 

◇ ＃２０８００ニッケルめっきは後述する条件で施⼯すると、引っ張り応⼒を発生します。
めっき施⼯前に液温や電極を５０℃程度に加温しておくと、初期析出性が向上し引っ張
り応⼒は緩和されます。通電によるジュール熱が加わって過熱状態になると再び応⼒が
⾼まりますので、場合によっては冷却が必要になることもあります。 

◇ 応⼒を下げる他の⽅法は、＃２０４００コバルトめっき液を２０〜５０％加えたニッケ
ルコバルト合⾦めっきへの転換で、より白色の外観に仕上がります。 

 
＜一般的なめっき特性＞ 

◇ ＃２０８００ニッケルめっきはコゲを起こす電圧より１〜２Ｖ低い電圧で施⼯した時に、
最も⾼速で⾼効率、応⼒の低い良質な⽪膜が得られます。この条件から外れると析出速
度や効率が下がり、応⼒の大きな⽪膜が生成します。 

◇ めっき施⼯時にコゲを起こす要因には、電圧、電流、電流密度、移動速度、温度があり
ます。具体的には電圧、電流、電流密度がそれぞれ⾼すぎる場合、移動速度が遅い場合、
温度が低い場合です。 

 
＜使用電圧と移動速度＞ 

◇ 使用電圧︓８〜２５Ｖ 移動速度︓５〜３０m/分 
 
＜良質なめっき皮膜＞ 

◇ 灰白色、乳白色、マット状の⽪膜です。 
 
＜不良めっき皮膜＞ 

◇ 暗灰または⿊色でコゲのある⽪膜はニッケルめっきの層間剥離を起こします。この様な
時は電圧を下げる、移動速度を速くする、温度を上げる等の対策を⾏ってください。 

◇ 明るい光沢のある⽪膜は、応⼒が⾼く割れを起こしやすい傾向にあります。原因は析出
速度の低下ですので、電圧を上げる、移動速度を下げる、過熱気味の温度を下げる等の対
策を⾏って析出性を改善してください。 

 
＜めっき条件の設定＞  

◇ 機械的な摺動が可能なら１５m/分で、手動操作の場合は相応な移動速度で摺動します。 
◇ 最初は８V から始め、１Ｖずつ上げながら角や端部、マスキングの境界部分がコゲ始め

たら、その時の電圧より１〜２Ｖ低い値が最適な電圧です。 
 

＜ＡＣ－４⼯具での実施例＞ 
◇ １２Ｖで使用し、通電によるジュール熱で加熱されると１４Ｖまで上がります。電極の

側面を２５mm 接触させて⼗分に加熱された時、電流は約４Ａ前後流れます。 
 



＜適用素材と前処理＞   
 
●アルミニウムおよびアルミニウム合⾦ 

直接めっき出来ます。所定の前処理後、希望膜厚まで施⼯してください。 
●銅および銅合⾦（真鍮、⻘銅、ベリリウム銅等） 

直接めっき出来ます。所定の前処理後、希望膜厚まで施⼯してください。 
●鉄鋼および低炭素鋼（Ｓ１０Ｃ、ＳＮＣ２２、ＳＮＣＭ２５等） 

直接めっき出来ます。所定の前処理後、希望膜厚まで施⼯してください。 
●中および⾼炭素鋼（Ｓ３０Ｃ、ＳＫ５、ＳＣＭ４等） 

直接めっき出来ます。所定の前処理後、希望膜厚まで施⼯してください。 
●鋳鉄 

直接めっき出来ます。所定の前処理後、希望膜厚まで施⼯してください。 
●鉛およびハンダ合⾦ 

 直接めっき出来ませんので、中性またはアルカリ性の＃２０５１０銅、＃２０９００錫、
＃２１０００亜鉛等の下地めっきを⾏ってください。 

●ニッケルおよびニッケル合⾦（インコネル、モネル等） 
直接めっき出来ます。所定の前処理後、希望膜厚まで施⼯してください。 

●ステンレス鋼 
直接めっき出来ます。所定の前処理後、希望膜厚まで施⼯してください。 

●亜鉛および亜鉛合⾦ 
 直接めっき出来ませんので、中性またはアルカリ性の＃２０５１０銅、＃２１０００亜
鉛等の下地めっきを⾏うか、ニッケルめっき液種を中性タイプの＃２０８５０に変えれば
直接めっき可能です。 

 
＜荷姿＞ 

10L BIB 容器、1L 白ポリ容器  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


