
电解(库仑)测厚仪

请详细阅读手册后，再使用测厚仪

使用手册



2   装箱单

东莞针萍检测

装箱单

序号 物品代码 名称 规格 单位 数量

1 121004 电解测厚仪 台 1
2 220007 测试架套件（包含1～8内容） STD-07 套 1

660021 1）测试架底座 块 1
660025 2）支架套件（含支架套环、支

架,螺丝刀）
套 1

660026 3）连接横臂套件(含连接横臂、
   电极螺钉、横臂固定旋钮、
   线扣、螺钉）

套 1

660002 4）电解杯 只 1
5）测试胶头（代码见第14页） 只 1

660022 6）测试信号线 二合一 根 1
660017 7）恒压弹簧测试座 只 1
585409 8）弹簧底座 片 1

3 120003 微型打印机 uP-T16 台 1
4 360017 打印电缆 根 1
5 360015 打印纸 卷 3
6 360037 滴管 3ml×10支 包 1
7 360038 废液瓶 120ml 个 1
8 360039 清洗瓶 120ml 个 1
9 360026 镊子 ST-13 把 1
10 360025 橡皮擦 7061 个 1
11 360040 纸巾 包 1
12 360012 三芯电源线 10A/250V～ 根 1
13 说明书 份 1
14 保修卡（见第15页） 张 1
15 合格证（见第15页） 张 1
16 电解液（如下规格中任选4瓶） 120ml 瓶 4

520001 □A1测金 
520005 □A2测装饰铬 
520009 □A2+测硬铬 
520013 □A3测锡 
520017 □A4测铁上铜 
520021 □B4测塑胶上铜 
520025 □E4测锌合金或黄铜上铜 
520029 □A5测单层镍或多层镍总厚度
520033 □A5+测铜上镍 
520037 □A6测铁上银 
520041 □A7测铜上银
520045 □A8测锌
520049 □A9测铝上化学镍 
520053 □A10测多层镍每层厚度及电位 
520057 □A11测镉
520061 □A12测铁上化学镍
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4   特点及使用前须知

特点及使用前须知

能测量单层镀层金属厚度

能测量多层镀层金属厚度

能测量塑胶上各种电镀金属

测量不受基体材料影响

LED数码管显示厚度值并可打印结果 

1. 避免突然温差转变

   测厚仪突然从寒冷处搬迁到温暖的地方使用时， 测厚仪因温差会导

    致测量误差。

2. 湿气及灰尘

   避免测厚仪在湿气高及灰尘较多的地方使用， 否则会损坏测厚仪内

    部零件。

3. 避免放在高温及寒冷处

     测厚仪及电解液避免日光直射及热辐射器等，温度不高于30 C。 

    测试胶头会因低温而硬度下降。

4. 保持电极、电解池、橡胶圈清洁

     电极螺钉、夹子受污染会影响电极导电性能，电解池、橡胶圈受污

     染会导致测量误差。

5. 避免电解液在低温处使用

0
     避免电解液在低于室温10 C以下使用，部分电解液如 、 、 、

   A12低温下会结晶，需水浴加热后使用。

6. 如何清洁仪器

   用干净软布料擦拭即可， 决不可用清洁液或其它化学药品、喷射清

    洗剂等。

7. 不得在仪器上堆放物品

   本机应平放使用， 其上方不得放置其它物品。

8. 测厚仪正常使用温度
0 0   请在20 C±5 C室温内使用。

0

A4 E4 A10



各部件名称   5各部件名称   5

各部位名称

东莞针萍检测

测量

反相

停止

复位

AC 220V~ 50Hz 1.0A打印接口

测试电缆 搅拌
调速

校准

品名：电解测厚仪

序号：   

为防止触电，请勿打开仪器，仪器

内没有用户可自行调试部件，如需

维修，请交制造商指定的合格服务

机构处理

型号：

O I

I

I I

显示窗口

镀层选择按键

仪器支架 

测量按键

停止按键

反向按键

复位按键

电源插座

保险管

电源开关

信号插座 搅拌调速

时钟设置

增大按键

减小按键

硬铬/装饰铬
切换按键

打印按键 

打印机接口 

空

SEL LF
P S

打印纸仓盖

出纸口

微型打印机

送纸按键指示灯

联机按键

电源开关

打印插座  电源插座

※本机器不需此插座供电※



6   各部件名称

各部位名称

搅拌电机

搅拌头

电解池安装孔

 
电机座①

连接横臂 

电解池固定孔

 

电解杯

 

电极螺钉
电解池固定螺钉

测试胶头

 

弹簧测试座 

 

测试架底座  

 

底座支架孔  

 

阳极夹(红)   

 

阴极插头(黑)   

 支架套环  

 

信号插头(四芯)  

 

支架  

 横臂固定旋钮  

 

横臂固定孔 

 

横臂支架孔②
电机座② 

 

  

横臂支架孔①  

 

电机线扣  

 

支架拧紧孔  

 

支架拧紧扳手  

 

线扣螺钉  

 



AC220V

1.  将测厚仪、测试台架和打印机平放在工作台上。

2.  检查AC220V插头座是否匹配。

3.  测厚仪与测试台架及打印机之间用电缆线连接。

4.  按下任何一种镀层选择按钮，将测厚仪的红色信号夹与

    黑色信号夹短接，打开电源开关，再按下测量按钮，搅

    拌器应该旋转，厚度指示开始计数，断开信号夹间连接，

    测厚仪应立即停止计数并报警，此时仪器视为正常状态。

5.  如打印机电源开关已开启，步骤4完成后，可按下打印按

    钮，此时会打印镀种（COAT)、厚度（THICK)及测试时间

    等内容。

测厚仪测量前检查   7

测厚仪测量前检查

测量

反相

停止

复位

AC 220V~ 50Hz 1.0A打印接口

测试电缆 搅拌
调速

校准

品名：电解测厚仪

序号：   

为防止触电，请勿打开仪器，仪器

内没有用户可自行调试部件，如需

维修，请交制造商指定的合格服务

机构处理

型号：

O I

I

I I
注意插头方向

SEL LF
P S

  电源插座

※本机器不需此插座供电※



基体    

   金(Au)            A1*  A1*        

银(Ag)   A6 A7   A6                             

   锡(Sn)   A3 A3    A3                   

   锌(Zn)   A8 A8 A8 A8                               

(Cu)   A4 A4 A4                  E4*      C4*                               铜

(Ni)   A5 A5+*                  镍

   铬(Cr)   A2 A3   A2 A2 A2                                       

镀层

表2

测量镀种及选择电解液对照表

A4 A5 A8A2

8   如何选择测量镀层电解液

如何选择测量镀层电解液

化学镍(Ni-P) A12*    A9* A9*                                       

有*号标记的电解液配方未公开，须向我司购买

             钢   铜及铜合金   镍   铝   多层镍   锌合金   塑胶



钢铁基体
镀锌层

6

7

7

10

umum12.2

拧松

清洗内孔

棉花

清洗内孔

非常重要

     例: 测量钢铁基体上镀锌白钝化，厚度12.2μm。

  1. 将被测量工件镀层上的钝化膜用橡皮擦掉。

  2. 测头垂直压在被测量工件上，压力大小以不漏溶液为准。

  3. 查表2得知：钢铁上镀锌层用A8电解液，用吸管吸入2ml

     电解液滴入电解杯中（液面离杯口约3mm处）。

  4. 将吸管插入电解杯底部，反复吸动几次，让电解杯底部

     的空气排除，使电解液与镀锌层完全接触，再放下搅拌器

     到位。

  5. 按下Zn镀层按钮。

  6. 将信号插头插入电极螺钉孔内，红色信号夹夹到工件上，

     并检查连线是否正确。

  7. 按下测量按钮，搅拌器开始旋转，待蜂鸣器报警，测量即

     自动停止，窗口显示12.2μm，按下停止按钮。

  8. 将搅拌器升高，用吸管吸去废电解液，抬起测头，取下工

     件。

  9. 用水洗净电解杯和橡胶圈内壁沉积物，擦拭干净后，重新

     放回电解杯座。

  10.如打印机电源开关已开启，步骤9完成后，可按下打印按钮，

     此时会打印镀种（COAT)、厚度（THICK)及测试时间等内容。

如何测量单层镀层金属

如何测量单层镀层金属    9

测量

反相

停止

复位

测量

反相

停止

复位



更换电解液

3、6

7

7

umum

umum

钢铁基体
镀硬铬层

15.0

30.0

7

     例: 测量钢铁基体上镀硬铬，厚度42.2μm。

1.  将被测量工件镀层上的钝化膜用橡皮擦掉。

2.  测头垂直压在被测量工件上，压力大小以不漏溶液为准。

3.  查表2得知：钢铁上镀硬铬层用A2电解液，用吸管吸2ml电

    解液滴入电解杯中（液面离杯口约3mm处）。

     注意：测量铬层时无须放下搅拌器。

4.  将吸管插入电解杯底部，反复吸动几次，让电解杯底部

    的空气排除，使电解液与镀铬层完全接触。

5.  先将仪器面板左侧硬铬/装饰铬选择钮按下，再按下Cr镀层

    按钮。（硬铬/装饰铬选择钮未按下时设置是装饰铬）

6.  将信号插头插入电极螺钉孔内，红色信号夹夹到工件上，

    并检查连线是否正确。

7.  按下测量按钮，搅拌器开始旋转，窗口显示15.0μm时，按停

    止按钮并按下打印按钮，更换新电解液，重新按下测量按钮，

    窗口显示30.0μm时，按停止按钮并按下打印按钮，再次更换

    电解液后，重复以上步骤，只到42.2μm测量报警，按停止按

    钮并按下打印按钮，并记录硬铬层厚度。

8.  用吸管吸去废电解液，抬起测头，取下工件。

9.  用水洗净电解杯、橡胶圈内壁沉积物，重新放回电解池座。

10. 在以上测量过程中，厚度值42.2μm在显示窗口中会显示出来，

    但在打印时分别显示15.0μm、15.0μm和12.2μm，不能直接

    打印42.2μm，须将三次厚度值累加才为实际总厚度。 

注       意
每测量15μm请更换电解液一次

15μm更换电解液

30μm更换电解液

45μm更换电解液

依此类推

如何测量硬铬层镀层金属

10   如何测量硬铬层镀层金属

不用放搅拌电机

测量

反相

停止

复位

测量

反相

停止

复位

更换电解液



膜厚测试实验室

C.T.LAB

4、6

7

8

钢铁基体

镀铬层
镀镍层

镀铜层

钢铁基体

镀铬层
镀镍层

镀铜层

umum0.40

7

10

清洗内孔

棉花

清洗内孔

非常重要

     例: 测量钢铁基体上镀铜、镍、铬，各分层厚度

为Cr 0.40μm、Ni 14μm、Cu 10μm。

1.   将被测量工件镀层上的钝化膜用橡皮擦掉。

2.   测头垂直压在被测量工件上，压力大小以不漏溶液为准。

3.   查表2得知：镍上镀铬层用A2电解液，用吸管吸入2ml电解

     液滴入电解杯中（液面离杯口约3mm处）。

4.   将吸管插入电解杯底部，反复吸动几次，让电解杯底部

     的空气排除，使电解液与镀层完全接触。

      注意：测量铬层时无须放下搅拌器。

5.   同时按下Cr镀层及Dp按钮。

      注：Dp为小数点转换键，只在测量装饰铬及金镀层时使

          用，测量时若未同时按下Dp按钮，显示值会比实际

          值大10倍。不会影响打印结果。

6.   将信号插头插入电极螺钉孔内，红色信号夹夹到工件上，

     并检查连线是否正确。

7.   按下测量按钮，搅拌器开始旋转，待蜂鸣器报警，测量即

     自动停止，窗口显示0.40μm，按下打印按钮，打印铬层厚

     度值。反复按测量按钮1～2次报警后，再按停止按钮（测

     量值以第一次报警时数值为准）。

8.   用吸管吸取废电解液，不抬起电解杯座，先用清水清洗电

     解杯1～2次，再放入A5( 查表2得知：铜上镀镍用A5 )，并

     放下搅拌器到位。

9.   按下Ni镀层按钮。重复7步骤，记录并打印镍层厚度14μm。

10.  按下Cu镀层按钮。重复7步骤，记录并打印铜层厚度10μm。

11 . 将搅拌器升高，用吸管吸取废电解液，抬起电解杯座，取

     下工件。

12.  用清水洗净电解杯和橡胶圈内壁沉积物，擦拭干净后，重

     新放回电解杯座。

如何测量多层镀层金属

如何测量多层镀层金属    11 

拧松

测量

反相

停止

复位



.

 代号   名  称   化学分子式           配  制   方  法

   A2 磷      酸    H PO 将127ml磷酸加水稀释至1000ml。        3 4                     

   A3  盐      酸    HCl             将175ml盐酸加水稀释至1000ml。        

   A4 硝  酸  铵    NH NO                       4 3

          氨      水    NH H O                 3     2

   A5     硝  酸  铵    NH NO               4 3

          硫 氰 化  钠      NaSCN               

   A6     硝  酸  钠    NaNO  3                      

          硝      酸    HNO              3                

A7    硫 氰 酸 钾    KSCN           将180g硫氰酸钾加水稀释至1000ml 完全溶解。      

   A8     氯  化  钠    NaCl            将100g氯化钠加水稀释至1000ml 完全溶解。

   A1                                    配方目前未公开，请本公司定购。

电解液配方及配制方法

12   电解液配方及配制方法

 将800g硝酸铵、10ml氨水加水稀释至1000ml 完全溶解。

 将400g硝酸铵、40g硫氰化钠加水稀释至1000ml 

 完全溶解。

 将5ml硝酸、100g硝酸钠加水稀释至1000ml完全溶解。

注1：电解液用分析纯化学药品和蒸馏水配制

注2：化学药品都会有一定的毒害性，请注意试剂瓶上的标示，安全操作

注3：部分人接触A10电解液（测多层镍用）后，可能会发生接触性皮炎或过敏性湿疹，

操作时请佩戴乳胶手套

注4：安全警示

S2    电解液应避免儿童接触

S26   电解液触到眼睛时，请用大量清水冲洗并请教医生

S28   电解液触到皮肤时，请用清水冲洗

注5：请指派熟悉化学品特性的实验室操作员配制电解液，有些化学试剂有强腐蚀性，

不正确的操作会伤及皮肤及衣物，还有些化学试剂不正确的超高温加热，可能会产生

毒气或爆炸，请掌握正确的操作方法。如无把握可直接从我司购买。



例：设置时间2010年2月20日12时22分

1. 按“时间设置”，4位数字闪烁，按“+”或“-”，设置

   年份，使显示2010并闪烁

2. 按“时间设置”，“：”前2位数字闪烁，按“+”或“-”，

   设置月份，使显示02并闪烁

3. 按“时间设置”，“：”后2位数字闪烁，按“+”或“-”，

   设置日期，使显示20并闪烁

4. 按“时间设置”，“：”前2位数字闪烁，按“+”或“-”，

   设置小时，使显示12并闪烁

5. 按“时间设置”，“：”后2位数字闪烁，按“+”或“-”，

   设置分钟，使显示22并闪烁

6. 按“时间设置”，数字停止闪烁，显示当前时间12：22

如何设置时间

时钟 12 22：

如何设置时间及自行处置有关问题

自行处置有关问题    13

自行处置有关问题

注意：

1. 每次测量完毕，可用纸巾、棉签把电解池内壁沉积物擦除干净，并用清水冲洗，

2. 测试胶头是仪器的重要部件，只可用清水冲洗，孔径的改变会直接影响测试结果。

3. 如果电解池内壁沉积物清除不掉，可用5%稀硝酸浸泡或用砂布、专用百洁布擦除，

   这对测量非常重要。

            故       障            原           因           处  置  办  法

“测量”启动时，测厚仪报警  电解液与金属镀层没有完全接触       用吸管排出空气

                            信号线缆不通                       接通信号线缆

测量启动时搅拌器不旋转      搅拌器线缆不通或有结晶物封住搅拌头 接通线缆或清洗结晶物

测量锌或镍层时仪器报警      锌和镍层表面上有钝化膜             用橡皮擦擦去钝化膜

测量时电解液溅出            电解液过多或搅拌速度太快           放适量电解液或调整搅拌调速

                                                               使电解液不溅出为止

测量完毕不报警也不停止测量  可能电解液不正确                   放入正确电解液



型号：    电解式测厚仪

测量镀种：金（不含K金）、银、锡、锌、铜（不含锌合金上铜镀层）、镍、铬

          如有其它镀层/基体组合，可联系生产商改装

测厚仪测量范围 ：0～35μm(更厚镀层也可测量，误差会逐渐变大）

测量误差：≤±10%）

分辨率：  装饰铬、金为0.01μm，其他镀层为0.1μm

测试胶头尺寸：     规格       代码         规格       代码

                 □直径2.4mm（360001）   □直径1.7mm（360002）

                 □直径1.2mm（360003）   □直径1.0mm（360004）   

                 □直径0.8mm（360005）   □1.5*1.5mm（360006）

电源： AC 220V±10 % ，50～60Hz

功率： 不大于25w

毛重： 约8Kg

包装箱尺寸： 415×375×220mm

规格

14   规格及声明

声明

1. 资料保证声明

    本资料所含信息(文字、图片)可能随时更改，不另行通知。

      对不按本手册操作，导致仪器损坏及测量错误，本公司不负责任。

2. 注意

    为了您的安全，请勿自行打开测厚仪机壳，以免发生意外。 
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