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铝合金化学铣切常见故障浅析
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】化学铣切加工技术被采纳，许多行业和特别代表处理过程可以由化学溶液的腐蚀部分细节预先确定了所需尺寸，加工过程无刀残骸程度,同时,协

调和细节特别加工过程。铣刀切削压力停止生产,很薄,容易变化,可以处理更多细节的面积,降低结构重量,减少工艺设备,减少生产周期由于它日益广泛的应用,成为

不可或缺的加工方法生产飞机、宇宙飞船、火箭低温箱构造电子计算机储存和大规模集成组件。
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前言

铝合金化学铣切传统手工过程中大幅低效率、和谐关系复杂,容易影响零

件疲劳强度,生产周期的成本高,影响化学密封技术瓶颈,基于特定技术不断推

广和应用所有结构机器,生产飞机逐步实施数字化、智力发展零件和部件的精

度提出了更严格的要求。

1.铝合金化学铣切

化学铣削，后来被称为化学加工，湿腐蚀等等，这是一个相当古老的非传

统过程，其中列出的金属部分必须符合以下要求，化学铣削与一般的机械加工

非常不同。为了获得所需的尺寸和精度，溶液将原材料的范围和深度从预先确

定的细节中移除，加工的细节可能会完全侵蚀表面或选择等级结构或锥形结构。

化学处理是正确的。机械加工的发展，铝合金的化学磨合是处理过程中必要的

方法。现代航空材料、配置文件可靠有效，现代过程中铝合金部件的比例很高。

在国外使用先进的化学铣削技术。随着铝合金的化学铣削过程的出现，随着温

度的上升，锯齿状表面的粗糙度首先下降，然后上升。铝合金增压速率、表面

粗糙度、温度和时间是相关的:增压温度越高，增压速度越快;持续的时间越长。

鉴于铣切速度和表面粗糙度铣切,最佳温度一定铣切 90 - 95°C。技术也在不断

进步。在现代航空航天工业中，它已经成为标准的处理这些大型建筑部件的方

法。在民用领域，电子外壳、仪器和药品制造的数量正在增加，例如提高制造

核武器的化学铣削设备的装饰性和质量，提高其在国际市场上的竞争力。因此，

研究化学铣削对铝合金非常重要。

2.铝合金化学铣切常见故障

（1）沟槽。在铣切后的原始材料和铣切后的区域之间，必须有一个自然

的角度转变，有时在点和弧的两种状态下。点纹当你铣切细节时，操作员会用

力过猛，这导致细节表面留下明显的划痕。沟渠的解决办法是减轻铣切的压力，

而不会在细节表面留下明显的划痕。弧形沟渠:由于速溶三价铝含量低，而且

铣切速度过快。这通常发生在液体的新分布中。为了避免沟渠的出现，铝可以

溶解在新的沟槽中，以降低氢氧化钠的浓度，或在中低温度下铣切。在铣切之

后，原材料和铣削区域之间的弧线过渡必须是光滑的。如果出现波现象，这与

排水沟水位的大张力有关。在铣切过程中，氢气不能迅速分解成小气泡，因此

需要增加相应数量的表面活性剂来减少沟槽的表面张力，因此氢可以迅速分解

成小气泡，很快释放出来。因此，在细节形成后，消除波迹具有更大的弧。拉

力形成的方向既不是平行的，也不是垂直的，与材料的轧制方向相反，这些细

节特别容易受到铣切液体中铝的溶解度的影响。对于这样的细节，应该选择正

确的速溶三价铝周围。

（2）物体岛屿是单独的突出物，或在铣切领域的单一突出物，形状像岛

屿或群岛。由于研究和推广方面的技术缺陷如凹痕、杂质，在铣切前，化学粘

合剂被涂上保护胶，然后出现了一种现象，这种缺陷可以在铣切后直接机械地

消除由于该局的原因，由于模具的拉伸，该部门的成立是错误的，使用橡胶锤

子和其他工具进行局部额外处理。加工部分在铣切后脱落。目前的群岛现象。

为了避免出现这种缺陷，应改进拉伸方法，尝试一次成功，避免额外的处理。

零件因扭转而变形。铣削后出现完全或局部扭转变形。原因是成形前工件的预

拉伸量不足，内部存在残余应力，铣削后残余应力释放，导致工件的扭转变形。

为了避免工件铣削后的扭转变形，在工件成形时必须进行预拉伸，完全消除工

件内部的残余应力。铣削深度不均匀。铣削深度的不同部分上同一个房间并不

统一,魅力主要是由于铝含量高,三价溶于溶液槽液的粘度较大,解决表面的周

期性更换铣削阻塞,从而导致铣削}表面接触到一个糟糕的溶液均匀,从而表明

铣削深度不一。微粗糙。

（3）为了尽量减少铣削对零件疲劳寿命的影响，现代高精度铝合金铣削

要求其表面的微观粗糙度铣削后视为微观粗糙度。造成微观粗糙度主要有以下

方面容器液中硫化钠含量低，必须加入硫化钠。新配制的裂口液老化不足以供

人生产。新配制液应放置 3 - 5 天，并充分搅拌罐内液体半程得不到休息，处

于过度疲劳状态。在铣削过程中，槽液必须适当地休息和搅拌。铣削表面的边

缘没有对齐。铣削边缘要整齐，有不平衡有以下原因工件脱脂，脱氧效果不好，

造成铣削保护胶粘接强度和基体不强。提高零件预处理质量的要求，保证铣削

保护胶与基体之间的粘结强度。模具表面有水流痕迹，造成铣削保护胶粘接强

度不强。必须保证清洗水的质量，保证铣削保护胶与基体之间的粘结强度。铣

切时保护胶局部未完全铣切，剥皮时脱落失效铣削区保护胶，导致铣切时铣削

表面边缘不对准。力应均匀，速度应快，使保护胶准确蚀刻，避免将保护胶从

失效的铣削区域脱落。

（4）有必要控制参数之间相关性强度和激光防护膜的厚度铣削化学激光

强度,既要迅速、有效和全面为粘贴盾牌和不损坏外壳工件铣削,基质材料不被

损坏,工艺样品用激光铣切。铣削过程中技术参数的基础和数学铣削过程中日

食剩余的计算。但这和腐蚀系数无关。激光铣削准备使用化学蚀刻不仅与铣切

深度的激光铣切幅度计算,不能只按腐蚀系数时,必须考虑到世界杯效应的影响,

在这种情况下,铣切线宽度的影响幅度上锈、激光铣切是一个常数,这主要与激

光光刻的强度和薄膜保护层的厚度有关。如果铣切强度大于胶膜厚度小于铣切

因子大于激光铣切前所需的激光强度，需要先测量膜保护层的厚度，然后计算

参数值。进行激光铣切，多模式，单级或多级铣切铣切比例。目前铝合金的化

学铣削工艺采用激光铣切代替传统的手工铣切，该工艺已广泛应用于工业领域

的科研零件的化学铣削。

3.结论

铣削加工过程是一个复杂的化学过程和特别涉及化工、金属成形及热处理

过程,它受到多种因素的影响,这需要技术人员不断发现问题、解决问题及相应

的总结实践中推动铝合金铣削过程的进展。
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