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注意事项 

※ 在使用前请务必仔细阅读本说明书，阅读后请妥善保管此说明书。 

※ 本说明书的内容，本公司有随时变更的权力。 

※ 有关本说明书运用的结果，若有发生错误、记载遗漏、排错字等情形，本公司将不负一切责任。 

※ 因使用本公司所指定以外的部件及消耗品得到的结果，若引起纠纷，本公司将不负一切责任。 

※ 没有本公司的指示，绝对不可自行分解或修理此仪器。 

※ 若客户因为误操作，使用环境引起的损坏，本公司概不负责。 

※ 有关本说明书，若有发生错误、记载遗漏、不明的情形，希望能与本公司联络。 

※ 请不要使用本机所要求的标准以外的电源，恐引起起火灾和损坏本仪器。 

※ 本机使用的电解液都是化学物品，操作时若接触皮肤或进入眼睛的情况时，请速用清水清洗，

并速请医生检查。 

※ 为你眼睛的安全，请使用本公司提供的防护眼镜。 

※ 若保险丝烧断需更换时，请使用 1.0A 的保险丝，本公司附件里有提供。 

※ 电源插头的接地端，务必确实接地。 

操作上应注意事项 

※ 电源：请注意电源接口标识，请单独使用有地线的插座，AC220  50Hz 可选购 AC100/115/200/230  

50/60Hz 的电源。 

※ 场所：请不要在以下场所使用、保管本仪器，请免发生损毁、火灾及触电。 

1、阳光直射的地方 

2、有霉气和潮湿的地方 

3、有暖房器具和热器具的地方 

4、空气中含有盐份或腐蚀性气体的地方 

5、实验室有化学反应发生的地方 

6、有油、垃圾、灰尘、铁粉及粉尘多的地方 

7、容易引起强磁场及静电的地方 

※ 请不要将下列物品丢弃及喷洒到本仪器上，或不要在本仪器上放置下列物品，否则易发生故障、

触电等危险，若发现机内有异物，请关闭电源，拔掉插头，马上和我公司取得联系。 

1、请勿将回形针、别针、螺丝等金属掉到机内。 

2、请勿将装有液体的容器放置在本机上，避免溢出或洒落到机内。 

   3、请勿将咖啡、果汁、电解液之类的液体溢入本机内。 

   4、请勿将杀虫剂之类的药物喷向本机。 

   5、请勿对本机分解和改造等行为。 

   6、请勿对本机施于践踏、落下、敲击等强力冲击情形发生。 

   7、请勿将本机放在幼儿接触到的地方，以便更好保存使用，如电解液之类物品请勿饮用（须特

别注意）。 

   8、请勿将本机包装之类的给幼儿玩耍，以免发生危险如窒息、中毒、受伤等状况。  
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一 、概    述 

承蒙选择本公司 TDCH-300 镀银层厚测试仪，深表感谢！该测厚仪器是根据化学中的库仑定理

（Q=nF）与现代微电脑技术及执行 GB/T4955-2008/ISO2177:2003 生产，具有结构先进，性能稳定可靠，

功能齐全的特点。对多数合金型金属和非金属的金属镀层厚度的测定适用，是国际标准中首推的一

种镀层测厚方法一库仑法类仪器。使用本仪器可以保障用户单位的产品质量，防止原材料的能源的

浪费。利用本仪器还可以帮助用户找到适合不同要求的最佳电镀工艺，是有关成品厂及电镀厂必备

的仪器。 

二 、技术参数 

1、测量品种范围：镍（0）；铬（1）；铜（2）；锌（3）；镉（4）；锡（5）；锡（6）银（7）；金（8）；

铜/Zn（9）；铬/T（10）；镍/Fe（11） 

2、测量厚度范围：0.03-300μ m 

3、准确度：±8%  +1 个字（1个字表示最后一位数变化 1的大小） 

4、复现精度：不大于 5%   +1 个字 

5、测量面直径：Φ 3.0（Ⅲ），Φ 2.5mm(Ⅱ),Φ 1.7mm（Ⅰ）, 

6、供电电源：A .C220±10%V；0.7A；50HZ±0.5HZ；需有良好可靠接地。 

7、使用环境：温度 10—40℃；相对湿度不大于 85%；要求周围无强腐蚀性气体和强磁场扰。 

主机重量及外型尺寸：主机重量 5Kg；外型尺寸：260×160mm×50（长×宽×高） 

三、结构示意图和介绍 

1、结构示意图 

    

                  （图一） 

 

2、具体介绍说明 

A 功能/设置区 
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a、“复位”键是回复到开始操作界面。b、“标定”键是直接进入标准值标定界面。c、“打印”键是

打印当前测量值 d、“测量”键是进入开始测试设置。e“快速”键是输入快速测量方式。f、“慢速”

键是输入慢速测量方式。g“Ⅰ”键是φ 1.7mm 测头系数。h“Ⅱ”键是φ 2.5mm 测头系数。I“Ⅲ”

键是φ 3.0mm 测头系数。j、“清除”键是清除当前设置或返回前一页。K、“多层镀”键是测多层

镀层时按此键转换。L、“设置”键是按此键进入参数设置。m、“执行”键是执行测量测试或确认设

置。n、“暂停”键是暂停测量。 

B、镀层/数字区 

0）镍 Ni/0 键是输入数字 0或镀层镍（Ni） 1）铬 Cr/1 键是输入数字 1或镀层（Cr） 

2）铜 Cu/2 键是输入数字 2或镀层铜（Cu） 3）锌 Zn/3 键是输入数字 3或镀层（Zn） 

4）镉 Cd/4 键是输入数字 4或镀层镉（Cd） 5）锡 Sn/5 键是输入数字 5或镀层锡（Sn） 

6）锡 Sn /6 键是输入数字 6或镀层锡（Sn）银 Ag/7 键是输入数字 7或镀层银（Ag） 

8）金 Au/8 键是输入数字 8或镀层金（Au） 9）铜 Cu/9 键是输入数字 9或锌合金镀铜   

 10）铬/10 键是用测镀硬厚铬（Cr）        11）镍 Ni/11 键是用测基体钢、铁、铝镀镍（Ni） 

    

四、操作说明 

1）仪器联接开关打开和日期设置 

  A、测量前（如图一）联接好支架，电源线、恒流源线、搅拌气管，打开电源开关通电进入操作

界面。表示仪器连接正常。 

  B、按设置键后按执行键进入日期时间设置界面，再按向下键后，依次输入 YY 年 MM 月 DD

日 HH 点 MI 分，按两次“执行”键保存后，按“复位”键退出画面即可。测厚仪开关前后相隔十秒，

以防开机出现乱码。 

2)被测物的处理后平放在工作台上。 

被测物表面有氧化层（特别是铬酸盐层）时，用电解药水和橡皮擦可祛除表面氧化层。对于锡镀

层上的氧化层来说，用软橡皮即可祛除，镍上的氧化层需要点数滴电解液，放置 10-20 秒左右，让

表面氧化层活性化，然后用水洗净，再用面巾纸擦净。然后把测试工件与测头垂直压紧接触放工作

台上。 

3）阴阳极电线的接法 

把被测物放在测试台上，阴极连接电解杯固定螺丝，然后阳极连接在被测物上，要十分注意

被测物与阳极之间是否接触不良，否则测试时出现电极连接错误报警，若阳极与被测物连接不

方便情况下，可以使用阳极工作台。 

4）固定滑块的高度调整 

调整移动横梁使它的底面与被测物接近于同一高度，然后拧紧螺母固定。利用一定压力（约 100N）

压操作杆给橡胶测头，让其与被测物的测量表面垂直而紧密地粘合在一起同时拧紧螺栓锁紧。否则

会有漏夜现象发生，测量前请务必检查橡胶测头与测量位置的紧密度不变形和不漏液为佳。 

5)电解液的注入 

将搅拌支架从电解钢槽架上提出来后，将所设定的电解液注入 6分满于电解钢槽中。若电解钢槽

内有气泡存在（用眼看到有气泡或橡皮电解口变小和变形），可以使用吸管将电解液气泡除掉，否

则测试时出现电极连接错误报警。如果是因为橡胶测头与测量位置不紧密或测头与测量面不是处于

垂直情况下而发生漏液时，请把电解液吸出，重新调整测量位置。 

6）搅拌管的放置 

将搅拌头小心放入电解槽内，放入合计长度约 32 毫米，要注意搅拌头不要有浮起来的现象发生，

铬镀层在任何厚度和速度测量下都不放搅拌头。其他镀种都要搅拌。特殊镀种根据经验决定。 
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7）输入开始测试（测量+速度+镀种+测头+执行+显示测量值打印+吸出废液清洗） 

a、按测量键进入测量界面。b 选择快速或慢速键（镀层厚度≤1 微米用慢速，镀层厚度 1 微米以

上用快速。银、金镀层无论多厚用慢速）c、选择镀层键（据所测镀层而选择）d 选择测头 e、按

执行键测量开始，测量值将出现在显示屏幕上，在显示屏下方会闪烁%测量进度，当达到 100%时显

示测量镀层值。F当测量完毕后按下“打印”键即开始打印。g、吸出废液然后清洗附着物并用吸

水纸卷入擦干电解槽残余液水，准备下一次测试，否则会影响下次测量精度。 

8）测量值的标定 

根据标准片镀层厚度值来标定，a、按标定键进入标定界面，b、选择速度（按快速或慢速键，

镀层厚度≤1 微米用慢速，镀层厚度 1 以上的微米用快速。银、金镀层无论多厚用慢速）c、选择

镀层如：镍就按镍键，d、输入已知的标准片镀层厚度值（如：0.57 微米就输 00.57）e、输入橡

皮测头系数值，若所选用的橡皮测头是直径 2.5mm，就按Ⅱ键，f、完毕后按执行键开始标定，画

面右下角会有进给系数值，当系数值停止时按执行键保存到快或慢导电系数上去(若 b按的是快速

就保存在快速，若设置是慢速就保存慢速上)。G、完成后再测量标准片，若镀值不在误差之内，

按设置键选择在参数设置项根据密码进入到导电系数 C，根据所测镀层序号对应镀种，按执行键，

然后输入要改的系数，测量结果高调小，反之亦然，修改成功后按执行键保存。 

11）灵敏度或不能电解调整 

某个镀层在快速或慢速测量环境下不能电解、不能完全电解或测量灵敏速度过快、慢，请调整

其灵敏系数触发电压。按设置键选择在参数设置项根据密码进入到触发电压 V，根据所测镀层序

号对应镀种，按执行键，然后输入要改的系数，不能电解调高，不能溶解调低，修改成功后按执

行键保存。 

12）更换电解液 

测量镀层厚度超过 40μ m 以上时，每 40μ m 自动停止后，吸出旧电解液。更换完新电解液后，

再按“执行”键继续开始测量。直到测出结果。 

13）测量终点 

当镀层完全被电解后露出底材时，此时可以看到显示屏下方%变化到 100%，即表示测量终了。

如果看到显示屏下方%没有达到 100%而是向左渐渐减小或超出预期镀层值，这时则表示在测量途中

有可能因为通过针孔与底材发生通电，其次底材密度小于镀层比镀层容易被电解，若不能停止得

到终点，测量值将不能保证正确。可按设置键进入到参数内调整相应镀层序号调低触发电压系数

V。也可在输入测量+速度+镀种+测头后按设置键出现 S%（起始动作延时,0.1 微米以下调-50%）和

V%（触发电压灵敏度），用设置键来选择，用上下键来调整 S%和 V%值达到最佳状态。不能溶解调

高，溶解了找不到终点调低。 

15)从显示器上读取测试值 

镀层厚度值的单位为 um，各测量值能由表示厚度值单位的液晶屏上直读出来。 

16）测量完后的处理 

在测量时橡胶头容易脏，在每次测量之后，橡胶测头内部、电解槽内壁就会产生附着物。若不处

理就会产生电解效率下降，无法电解或电解无法停止及测量误差等状况。所以电解槽和橡皮测头每

测量后请务必用清水或用点要测量的电解药水来清水清洗，并用脱脂纸擦拭干净测头接触面和电解

杯内壁，特别铝上镀镍、锌上镀铜、铜上镀银处理要认真。若长时间不使用机器，可把电解槽和橡

胶测头拆下来，分别擦干保存。为了标准片的保存更持久，可以在表面涂上凡士林或硅油脂放于干

燥空气中保存（要注意一般的油脂含有不活性剂）。 

17）多层镀层的测量 

第一层测量按（测量+速度+多镀层+镀种+测头+执行）步骤完毕后，吸出上一层的电解液并

处理干净残液，橡胶测头和电解钢槽原样不动，加入第二层电解液并放好搅拌源，然后按清除

键按第一层相同步骤完成第二层测量，第三层重复第二次测量如此累推。对于高灵敏度场合，

电解在停止时有微小残留量会使下一层发生不能正确电解的情况，这个时候，停止时请进行 1-2

个计数的电解。在测量镍镀层后，底材是铜的情况下，先用水洗净后，点滴电解液，去除氧化
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物，水洗后，再测量。 

18）．几点操作技巧 

a．测量同一个品种（不改变品种），一次测量结束再进行下一次测量，不必操作其他按键，只要

按“执行”键即可。 

B．要改变测量品种时，请按“清除”键，再按“测量”健、 再选速度、品种后再按“执行”键，

仪器再次进入测量。              

C．测量过程中按“暂停”键，可以暂定测量，再按“执行”键，仪器又进行原先的测量。 

19）．影响测量准确度要求说明 

1．本仪器性能稳定可靠，用本公司提供的标准橡皮垫圈，每天（每班）使用结束，必须用清水

把电解池和电极冲洗干净并吹干，以免生锈。 

2．可以用本公司提供的标准样板来校验仪器的准确度，测得的结果应在±8%范围内属于正常。

也可配置各种镀层的标准片。 

3．测量铬－镍－铜镀层时请注意铬层测量完毕之后，仪器会自动对下面的镍镀层进行活化处

理，这种处理需要大约 10 秒钟的时间，在此期间请暂时保留电解池。 

4．在测量每次样品前必须把橡皮头和搅拌头上的残留液擦干，否则会影响下次测量结果误差。 

5．覆盖厚度影响测量准确度，通常最佳值在 0.02μ m≤至 50μ m范围。 

6．电流变化影响测量准确度，要求采用恒定电流，否则会改变阳极电流效率或干扰终点而导致

误差。 

7．面积变化（注意密封圈磨损和压力）不适当搅拌。覆盖层和基体间的合金层、覆盖层的纯度、

测试表面状态（如：油脂、漆层、转化膜、镍层的钝化）电解池清洁度，连接处的清洁度不

均匀溶解（注意：覆盖层杂质、粗糙度及孔隙）都是影响测量值的准确度。 

20）.WT 的使用测量方法 

A、对于被测物是微细物以上及线条状情况下，不能利用橡胶测头测量时，使用 WT 方法。 

它的使用方法是，阴阳极导线原样使用，把阴极连接电解杯，阳极线端连接工件（如下图），不使

用搅拌器。在使用 WT 专用胶带的情况下开与测头相同的孔如:2.5mm，来镀层厚度就可以。   

                                 

  

B、测量的准备及测量操作 

a、测量前的准备有：被测物、电解液、装有水的洗净瓶，粘性穿孔胶带，吸水纸、脱脂棉。 

把测量物切断成比较容易测量的长度（12-15cm）。测量物非常小的情形下，接上和底材一样的金属

线。用千分尺和游标卡尺测出物的直径（角线材的场合，测出各边的长度）。用面积等效决定溶解

长度，例如：φ 0.5 的铜镀锡细线要测其厚度 

π r2=π dh    π （2.5/2）2=π *0.5*h    h=（2.5/2）2/0.5=3.125mm 

2.5:是 2.5mm 的橡皮头直径，垂直放入杯中然后输入：测量+快速+锡+0150+执行，即可得出厚度结

果 。 

b、将按照镀层和底材来选择的电解液倒入不锈钢杯中。用橡皮沾上药水擦去除工件表面氧化膜。

把粘性胶带打φ 2.5mm 或φ 1.7mm 孔缠绕在工件表面上显露出φ 2.5mm 或φ 1.7mm 孔口。测量孔口以

外的测量物，上下用胶带贴上。这样做既容易测量，也容易得到正确的测量值。然后把测量物垂直
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放入到不锈钢杯的液体中。输入（测量+速度+镀种+系数）数据开始测量。 

C、WT 使用上的注意事项 

1、请根据被测物的精细来改变测量长度，使其触发电压系数增加在 20%至 50%之间。电解测量后实

测长度，如果根据校正数据可以提高测量的精度。 

2、用 WT 不锈钢杯测量后，必须水洗净，然后用干布擦干净。 

3、电解液的反复使用时间通算是 6 个小时左右，用完后请把它倒入存储瓶中保管处理。电解液与

测量回数无关，当测量上不稳定时请早点更换。 

4、当在测量时，不要移动被测物或测量台。 

5、使用 WT 测量时要特别认真地做测前处理。当被测物附着有光泽剂时，使用溶解剂处理，其它情

况下，请用橡皮擦沾药水处理。 

6、被测物有针孔现象时会影响测量甚至不能测量。 

H、测量时小心不要让被测物碰到电解钢杯 

D、根据 WT 来算出镀层重量 

WT 的全溶解量等于测量值除系数 A. 

重量=测量值/A（mg） 

测量物 Ag Sn Cd Zn Cu Ni Cr Au Pb 

A 10.2 14.7 12.4 15.1 12.0 12.0 15.2 5.58 9.49 

密度 10.5 7.28 8.64 7.12 8.93 8.90 7.10 19.3 11.3 

单位面积（mm2）的附着量 

单位面积的附着量（mg/ mm2）=测量值（um）ⅹ密度/1000 

 

 

五、仪器使用中所碰到问题的分析和解决办法 

（一）间断报警和长声报警的处理： 

选把阴阳短接(用红夹夹住黑头),然后运行机子(测量+速度+镀种+测头+执行),若能正常运行

表示机器和导线无问题, 电解池底部有气泡所致(用吸管清除)或测试工件表面没处理好(用橡皮擦

处理);出现间断报警说明电解电路中无电流通过，这是线路接触不良,可检查导线更换导线。 

（二）测量面镀层残留过大，测量终点提前到达的原因和解决办法： 

1.气体搅拌力度不够或无气体搅拌，致使电解过程中产生浓差极化效应消除不够，应检查气泵

和气体通道的工作状态，设法排除异常。 

2．选用“慢速”工作状态，可以减小浓差极化，改善终点提前到达的现象发生。 

（三）测量终点延迟、无终点的原因和解决办法： 

1．测量过程中，测量进度按%号表示，若仪器在测量状态长时间没超过 10%这次测量无终点，

长时停在某一个百分点也无终点，测量前的表面处理或是电解液有无错误或测量面不平，镀层

有缺陷。方法是仔细选择测量面和搅拌头插入深度和调节触发电压系数 V到时一个适当值。 

2．电解池底部留有小气泡时可导致终点廷迟，无终点，，应尽量完全消除测量面的气泡，使终

点正常进行。 

3.测量时好时坏多数品种都不能顺利测量，原因是不锈钢电极、恒流源导电夹锈蚀或恒流源导

电夹头线断裂，其解决方法是换掉清理不锈钢电极和恒流电缆和导电夹。 

4.测量面积偏大或偏小，测量结果误差较大，原因是测量面镀层有缺陷和操作用力不当，垫圈

变形、损坏、污染及测量面上有小气泡。其解决方法是另选测面、改进操作、及时换掉橡皮圈

等及其它。 

（四）影响测量精度的其他因素： 

1．仪器的设计规定测量的镀种必须是各种纯金属镀层。如果用户待测金属镀层纯度不高或是



                                                                          专业的电力测试方案提供商 

公司网址：www.whtltddq.com                                                  联系电话：027-87778812 7 

合金型镀层（例如铜锡合金等等），则会得到不正确的测量结果，解决的办法是用同种镀层的自制

样板对仪器的测量系数进行修正。具体办法可与本公司专门联系协同解决。 

2．镀件样品基底的光洁度和平整度的极度不良会影响测量的精度和稳定性。在测量时应考虑

到这个方面的影响，设法克服之。 

 

六、仪器使用中的维护保养 

   仪器每次使用结束后，电解池一定要用蒸馏水冲洗干净，如有条件请风干，旁边的阴极连接处

和产品夹不能有药水溅入，若有请擦干，电极线和仪器应保存在干燥处。 

  仪器在使用一年后或发觉不准时，请用标准片校准，也可跟本公司联系校准。 

七、标准校正的意义 

标准校正是为了补正每个单位面积的电解量，来校正橡胶测头的电解面积、电解液的效率劣化、

定点流装置的变化等。主要还是使用于橡胶测头的电解面积的补正。校正时请使用所购买的附属品

标准片来执行。由于橡胶测头为橡胶制品，因此根据电解液或者电解过程中生成的物质，使用多次

后会引起老化现象，使得电解面积产生变化，因此加在每个单位面积上的电流值的变化，也使要电

解的时间改变了。通过利用校正来让每个单位面积上通过一定的电流，为此一定要进行和实际镀层

一样的标准片（或不一样的标准片）的校正。 

另外，即使使用同样镀层标准片的情况下，由于电解液的老化而使电解效率变化，或是由于测

量器的故障，或是由于调整不良等现象也会而引起特定量程的误差等，因此要有除了橡胶测头因素

以外的验查能力。在这里要注意不同种类的镀层标准片，由于经过时间较长或者保管不善而产生氧

化和镀层间形成合金的情形下，用这样的标准片来校正时是不能令人满意的。 
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电 解 测 厚 仪  

产  品  装   箱    单 

名     称 备     注 数      量 

三芯电源线 220V 1 根 

二芯恒流电缆线 含夹头、插头件 2 根 

气泵橡皮管 含连接头、橡皮管、玻璃头 1 根 

溶丝管（1A） 1A 1 只 

橡皮垫圈  检验合格无毛边 2.5 、 1.7 

测量支架 含螺丝/螺母/支杆/底板/电解杯/横梁 1 套 

使用说明书 DJH-1 1 本 

产品合格证书  1 份 

无芯吸水纸  1 卷 

滴吸管  3 个 

橡皮擦 粗/细 各 1个 

吸吮瓶  1 个 

废液瓶  1 个 

有机 V型垫块  1 个 

化学防飞溅眼镜  1 副 

电解药水 根据客户要求配置  
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