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化学铣切对铝合金基体粗糙度的影响
陈雨萱 刘 飞

航空工业哈尔滨飞机工业集团有限责任公司 黑龙江 哈尔滨 150066

【摘 要】在制造武器和设备开发方面，铣切工作没有造成任何切削的压力，非常适合特别薄、易变形、大的

零件面积。然而，目前还没有关于温度和时间的报道来研究细节的大小和机械特性。此外，在铣切过程中，细节的

准确性要求通常需要保护某些地方。传统的防御方法是在室温下硬化，然后使用保护胶。然而，到目前为止，还没

有报道到最好的铣切保护技术。
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前言

目前，铝合金的化学铣切已经成为航空和航天工业

零件的可靠模具。特别是，飞机蒙皮、垫圈和结构的处

理比传统的机械处理方法要好得多。铝合金具有高可塑

性、腐蚀性、电导率和热传导的特征，但强度低，不能

被热处理强化，铣切能力差。通常用于为直升机的某些

部分制作零件，如垫圈、防护罩和装饰部件。由于使用

规范的范围更广，每天购买的需求难以满足，机械加工

的精度难以控制，因此纯铝合金必须经过化学处理以满

足设计要求。

1.试验方法

（1）根据要求，化学铣切样品选择一种纯铝合金，

这是一种特殊的化学磨合板，没有内部电压，没有化学

磨合或随后的模具释放。试剂:200 毫米 100 毫米 2 毫米

样品 1035 (L4) 1 米(L4) ，化学磨合厚度 1.5 毫米;化学切

割后厚度 2.5 毫升。

（2）铣切过程。在切割过程中，刀的相对运动和

产品产生了复杂的热量。力的抓地力在加工表面、相结

构和微调运动中留下裂缝，可能与添加剂混合，在宏观

层面上，这些表现在划痕分布和拉平中，即划痕分布和

拉平。表面的粗糙度和断裂程度，主要的腐蚀因素对铣

削速度产生了决定性的影响。同时，浓度影响到化学铣

削表面的纯度，降低了表面的纯度。此外，高浓度可能

会导致细节腐蚀，阻止溶液扩散到扩散块中，从而影响

曲线偏离铣削形状。为了确定碎片在交付前的时间，将

其放置在类似材料的槽中，在同样的热模式下，将其放

置在槽内的深度，计算其速度，计算细节的移动时间清

洁铝板的化学铣切是在表面自动化处理生产线上进行

的，即用水冲洗。

2.分析结果

化学铣切对尺寸的影响是选择两个纯铝板进行化

学磨合，分别为 1.5 毫米和 2.5 毫米厚。每个边缘纯铝

树叶选一个点,检查前后铣切厚度、厚度两个纯铝钢板化

学铣切面前是积极的偏差,经过化学铣切材料厚度为 1.5
±0.07 毫米分别 2.5±0.07 毫米,厚度符合要求从事高精

度尺寸材料标准。化学铣削对表面质量的影响。纯铝薄

板材料有划痕、氧化色、生锈、浸渍等，在化学切割前

无法达到材料标准和细节要求，必须进行化学磨砺或磨

砺。表面质量在化学切割之前和之后，纯铝板、后盖金

属、粗糙度以满足零件需求。化学铣削对机械性能的影

响在纯铝板中铝含量超过 90%，材料抗拉强度低，伸长

速度高。铝板在化学铣削之前和之后测试拉伸和拉长，

纯铝板的机械性能(抗拉强度、伸长强度)在化学磨合之

前和之后相似，没有重大区别。因此，化学铣削不会影

响材料的机械性能。化学切割对组织成分和组织的影响

是典型的纯铝制材料，在纯铝基质上均匀分布，白色区

域是纯铝、黑色点火器、混合金属化合物和由 Si、Fe、
Mn、Zn 等主要金属元素组成的氧化物。观察表面表面

的内部组织和化学铣削，没有看到表面的洞和斑点，只

有少量的 nakie 出现在表面。化学铣削表面取样，用于

光谱分析化学成分，基本材料的化学成分和表面的化学

成分相同，都符合标准要求。因此，化学铣削不会影响

材料的金相组织和化学成分。

3.讨论

在溶液中，铣刀的表面被拉平照亮，以提高铣刀表

面的清洁程度。与此同时，它还可以使刀的表面更干净。

使粗糙表面成为有机表面活性物质的铣削在溶液中起

着发光作用，同时将金属元素放入溶液中，减少溶液中

的硫化物沉积。防止硫化物沉积在铣刀表面，导致选择

性腐蚀。溶液主要与溶液有关，溶液是由溶液产生的老

化溶液。小或过度溶解会严重影响凹槽轮廓的偏差和表

面粗糙度。在技术条件下，零件应垂直悬挂在一个方向

上，零件与槽壁之间的距离不应减少，以防止因零件冷

却而引起局部过热，这可能导致局部腐蚀，并帮助在切

割过程中旋转零件。在切割之前，液体被混合在压缩空
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气中，以排除温度梯度。在排水沟里，为了避免温度的

变化，会产生锥形铣削，以不同的速度腐蚀零件。它阻

止了溶液循环。这可能导致选择性腐蚀和横切剖面。为

了避免这种情况，零件会顺时针旋转或逆时针旋转，将

其取出来清洗热水，从而消除腐蚀性产品，提供平稳的

溶液循环，将液体与压缩空气混合，将其放入化学铣削

溶液中。在铣刀表面留下一些残留物，特别是在基质和

保护胶之间的缝隙中。残余影响母体接触腐蚀性溶液分

配不均,导致铣溶解表面不均匀,粗糙度增大,出现粗糙、

海浪和其他现象在电弧过渡部分矩阵和平面铣切,添加

添加剂加速铣降水去除表面,所以表面铣切溶解均匀,不
会有上述缺陷。随着化学铣削框架内的化学磨合收集越

来越多的腐蚀性产品，这些腐蚀性产品阻碍了框架中的

溶液循环，从而导致选择性腐蚀，所以化学磨合电路交

织在一起。为了避免这种情况，化学铣削前和之后对纯

铝材料的分析表明，化学铣削可以有效地去除锈迹、划

痕和氧化铝片表面颜色，后表面有金属光泽，粗糙程度

腐蚀强度提高;化学铣削过程可以有效地控制材料的厚

度，不影响纯铝材料的化学成分、机械性能和微结构;
纯铝板允许使用化学磨床过程来处理和改善表面质量，

以满足直升机部件的制造和使用要求。以确定时间铣切

细节铣切之前调整痕迹液体到工人的温度,把一块样品

放入同一材料和细节,在同一个热处理状态凹槽里提取

并测量深度铣切来计算速度铣切确定时间。

4.结论

化学铣削过程是一个特殊的处理过程。这是一个特

殊的处理过程，没有工具、切片和工具之间的协调问题，

它们会用化学溶液腐蚀预先确定的细节，以获得所需的

处理规模和技术精度。然而,由于化学铣切铝合金零件和

表面粗糙度,大小尺寸非常变化将直接影响应力特性主

要材料表面粗糙度,许多零件表面粗糙度,因此有必要研

究影响力主要成分化学粗糙度;锯齿状表面的粗糙度与

时间成正比。随着铝合金的抗拉强度和流动性的提高，

加强保护胶硬化的最佳时间和向原始表面的转移可以

有效地解决未加工区域的腐蚀问题。
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