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惠州市思凯表面处理材料有限公司
Huizhou SKY Surface Treatment Materials Co., Ltd

N-10 锌、铝合金电镀直上镍工艺
ISSUED: 2015/03/28

REVDAT: 2016/12/16

一、简介

N-10是一种锌、铝合金专业电镀工艺，也可用于铜铁件等金属电镀，无需打底，可直接在素
材上电镀镍层，可用于挂镀、滚镀硫酸镍溶液。

二、工艺特点

1、N-10 电镀工艺是本公司最新开发产品，PH在中性范围，最适合锌、铝及锌、铝合金直接电镀，省略
了氰化镀铜工序，是环保工艺。锌、铝合金、铜、铁件电镀直镀镍，从而达到简化工艺电镀流程，减
去工艺的复杂，减少人员和节约用水等。并提高生产一次性投入成品率。

2、N-10 电镀工艺适用范围广，除可直接镀锌及锌合金外，还可作为钢铁件、铜及铜合金的预镀，锌及
锌合金预镀氰化镀铜后的中间层或装饰层。也可作为铝制品浸镀后的预镀或直上镍。

3、镀镍层洁白光亮、结晶细致，深镀能力好、整平能力好，槽液稳定，易操作、易管理。
4、锌在中性溶液中基本不溶解，万一有少量带入，在电镀时一起电解出来，所以本工艺不怕锌污染，适

合批量电镀锌及锌合金工件。（锌、铝、铁、铜件）合金镀直上镍添加剂耐高温烘漆150-200℃，耐
盐雾测试可达 128-300小时，硬度可达 4H。

5、本工艺镀层底面均匀，厚度一致，特别适合管状、深空状盲孔件等如：铁件丶铜丶铜合金丶铝丶铝
合金丶锌丶锌合金直上镍、滚镍、镀铜打底之用，能提高镀层的防腐及盐雾测试，缩短后镀层的电镀
时间，解决了传统碱铜的弊端，它不但可以节省镍金属 50%，减少设备和废水处理成本，而且可避
免氰化物危害的影响。

6、本产品可做电镀中间层，也可做外观层。

三、镀液组成

原料
单位

范围 最佳

挂镀 滚镀

硫酸镍 g/L 150-190 100-150 160 110
氯化镍 g/L 25-35 50-60 30 55
N-10 D导电盐 g/L 180-200 110-130 190 120
N-10 C开缸剂 ml/L 30-40 35
N-10 B辅助剂 ml/L 8-12 10
N-10 A 主光剂 ml/L 0.5-1.5 1
N-10 E湿润剂 ml/L 0.5-1.0 0.8
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四、操作条件
操作参数 单位 范围 最佳

温度 0C 50-60 55
PH值 6.8-7.8 7.3
电流密度

A/dm2 0.5-2.0
刚下槽可用 3-5 镀

0.5-1 分钟
阳极面积/阴极面积 1.5-5.0：1.0 2.0：1.0
搅拌 机械搅拌或空气搅拌

五、添加剂功能及补充

1、镀液正常的情况下：添加1公斤硫酸镍需同时添加 0.2 公斤导电盐，分别溶解，导电盐、硫酸镍；
2、PH：保持 PH稳定是保证质量关键，PH高会造成镀液混浊，所以当 PH超过 7.8，调低 PH；PH
偏低， 用5%氢氧化钠或碳酸氢钠调PH；

3、导电盐：是起络合和走位、光亮作用，也有效防止脱皮、起泡等的发生；
4、开缸剂：是起走位和光亮作用，有效防止浑浊的发生，增加表面光亮度；
5、光亮剂：起光亮作用，提高整平，增加表面光亮度：辅助剂起降低内应力、防止针孔、走位剂作用，

也可以增加覆盖能力及柔软性,，辅助光亮及整平度，并可使镀层的厚度及光亮更加均匀一致；
6、温度： 保持温度稳定是保证质量关键，温度不能高于 60度以上；
7、添加剂消耗量

N-10 A 光亮剂 100-150ml KAH
N-10 B辅光剂 150-200ml/KAH
N-10 E 湿润剂 15-30 ml/KAH

六、镀液配制

1、往槽中加入1/2体积的纯水，加热至 50℃；
2、加入高纯度的硫酸镍、氯化镍加热至 50℃；
3、加入计算好的导电盐、溶解好在加入;
4、测量 PH，用 5%氢氧化钠或碳酸氢钠溶液仔细把 PH调至工艺范围；
5、依顺序分别加入所需量的SKYNIC® N-10；
6、加纯水至最终操作液位；
7、加热至 55℃，并保证所有成分完全溶解；
8、 检查并调整溶液的pH。

七、设备要求

1、采用 PVC、PP或用 Teflon 衬里的钢槽；
2、带 PP、PTEE保护的石英或钛质加热器；
3、建议使用Ah计；
4、通过pH值和计量泵控制镀液的pH；
5、采用强烈的机械搅拌；
6、作业场所设通风装置；
7、使用可溶、活性，含S镍作为阳极材料，并用PP阳极袋减少对镀液的污染；
8、整流器的波纹系数＜5%；
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9、用 5µm的过滤器过滤镀液，要求每小时5个循环；
10、应十分重视设备的清洗，防止污染镀液。

八、镀液维护

1、必须使镀液中的杂质含量保持在低水平。应经常分析镀液中的杂质含量；经常对镀液进行碳处理；
连续或定期用低电流密度电解处理镀液；

2、保持镀液的 pH在操作范围之内，不要超过范围的±0.2。用硫酸与氢氧化钠来调 pH值。电镀过
程中，pH值会升高，可用硫酸调节镀液的 pH值。如果发现镀液的 pH降低时，可以增加阳极面
积来调整；

3、依Ah计所指示的电量消耗，及时补加SKYNIC®N-10添加剂；
4、镀层产生针孔时，可适当添加润湿剂；
5、保持镀液的温度在50-60℃范围之内。

九、故障处理

故障 可能原因 纠正方法

槽液沉淀物多

1.分解产物

2.镀液温度长期过高

3.杂质含量高

4.缺少阳极

1.弃去沉淀，补充导电盐

2.降至工艺范围

3..添加专用除杂剂并作弱电解处理

4.添加阳极

镀层不够洁白、光

亮

1. 辅光剂 B/A 偏低

2. PH 偏高

3. 低.前处理腐蚀

4. 导电盐偏低

1.补充辅光剂 B/A
2.调整 PH

3.检查前处理工艺

4.补充导电盐

镍阳极呈黄色
1.阳极电流密度太高

2.主盐偏低

1.调整电流

2.适量补充主盐。

镀液严重发浑
导电盐大量分解。 用硫酸降 PH 值至 3-4，补充导电盐，再调整 PH。

声明：此说明书中所有关于本公司产品的建议及参数，是以本公司信赖的实验与资料为标准。因业界同仁
设备及实际操作的各异性，故本公司不保证及不负责任何可能相关之不良后果。此说明书内所有的
资料也不用作侵犯版权的证据。


