
 
＜特⻑＞  

◇ ＃２０８５０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。 

◇ ＃２０８５０ニッケルめっき液は中性のため、素材への侵食性がありません。 
◇ ＃２０８５０ニッケルめっき液は＃２０８００ニッケルめっき液よりも低い電圧、低い

温度、少ない電流、遅い移動速度で効率良く施⼯できます。 
 

＜溶液およびめっき皮膜の特性＞ 
 

ニッケルめっき溶液 CODE ＃２０８５０ 
⾦属含有量（g/L） ５０ 
1L で 100μm のめっきが可能な面積（dm2) ５６５ 
ｐH ７．０〜７．６ 
1dm2･1μm のめっきに要する電気量（Ah） ０．０９１５ 
最適条件でのめっき速度（μm/分） ３９ 
最適電流密度(A/dm2） ２２０ 
硬度（HR） ５４ 
硬度（HV) ５８５ 
展延性 かなり良 
めっき厚限界（μm） １２０〜２５０ 
密着⼒ 良 
⽪膜応⼒ 僅かに有り 
耐食性 かなり良 
素材への浸食 無し 
均一電着性 良 
複雑形状へのめっき施⼯難易度 易 

 
＜めっき前の注意＞ 

◇ 鉄鋼および鋳鉄への施⼯では密着⼒が弱いため直接めっき出来ません。密着⼒を確保
するために＃２０８００ニッケルめっき下地を⾏ってください。 

◇ 上記の⽅法で＃２０８００ニッケル下地を⾏わない⽅法として、＃１０２２０液や＃１
０２３０液によるエッチング後に、＃１０２１０液による電圧１２Ｖの陰極電解（ＦＣ）
を⾏い、通電せずに＃２０８５０ニッケルめっき液で施⼯面をスワブ（拭う）した後、通
電を開始して施⼯することも可能です。  

 

アイコール＃２０８５０ 
中性ニッケルめっき液 



＜使用電圧と移動速度＞ 
◇ 使⽤電圧︓８〜２０Ｖ 移動速度︓１５〜３０m/分 

 
＜良質なめっき皮膜＞ 

◇ 灰色中間色の⽪膜です。 
 
＜不良めっき皮膜＞ 

◇ 暗灰色または無光沢でポーラス（多孔質）な⽪膜です。この様な⽪膜は電圧を上げ過ぎ
たり、移動速度が遅すぎた時に出来やすいので、電圧を下げるか、移動速度を速くして対
処してください。 

 
＜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１Ｖ低い値が最適な電圧です。 
 

＜ＡＣ－４⼯具での実施例＞ 
◇ ８Ｖで使⽤し、電極の側面を２５mm 接触させた時、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 

直接めっき出来ませんので、必ず＃２０８００ニッケルめっき下地を⾏ってください。 
●銅および銅合⾦（真鍮、⻘銅、ベリリウム銅等） 

直接めっき出来ませんので、必ず＃２０８００ニッケルめっき下地を⾏ってください。 
●鉄鋼および低炭素鋼（Ｓ１０Ｃ、ＳＮＣ２２、ＳＮＣＭ２５等） 

直接めっき出来ませんので、必ず＃２０８００ニッケルめっき下地を⾏ってください。 
●中および⾼炭素鋼（Ｓ３０Ｃ、ＳＫ５、ＳＣＭ４等） 

直接めっき出来ませんので、必ず＃２０８００ニッケルめっき下地を⾏ってください。 
●鋳鉄 

直接めっき出来ませんので、必ず＃２０８００ニッケルめっき下地を⾏ってください。 
●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） 
直接めっき出来ませんので、必ず＃２０８００ニッケルめっき下地を⾏ってください。 

●ステンレス鋼 
直接めっき出来ませんので、必ず＃２０８００ニッケルめっき下地を⾏ってください。 

●亜鉛および亜鉛合⾦ 
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。 

 
 
 



＜荷姿＞ 
10L BIB 容器、1L 白ポリ容器  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


