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一、工作简况 

1. 主要参加起草单位和起草人及分工 

本标准由西安增材制造国家研究院有限公司、哈尔滨工程大

学、 中国航发动力股份有限公司共同起草。 

主要成员：王季、孔降宇、王磊、王力、刘越盟、孔凡凯、刘

点、董少锋 

所作的工作：王季担任起草工作组组长，负责标准的指导编写

工作；孔降宇全面协调标准起草和标准草案书写工作；王季、王磊

负责标准的总体校核工作；孔降宇、王力、刘越盟负责标准资料的

收集、分析国内外相关技术文献和资料；王力、刘越盟、孔凡凯、

刘点、董少锋负责结合实际应用经验对标准内容进行归纳和总结。 

2. 主要工作过程 

（1）资料整理 

2019 年 1 月-9 月，收集并分析现有金属表面电解质等离子抛

光技术、结合实际应用成果等资料，以金属表面电解质等离子抛光

技术发展现状为基础，按照 GB/T 1.1—2009《标准化工作导则第 1

部分：标准的结构和编写规则》要求，初步形成企业标准《金属表

面电解质等离子抛光技术规范》的标准内容框架。 

（2）完成标准草案的编写 



2019 年 10 月-12 月，以前期资料整理工作为基础，以《标准

化工作导则第 1部分：标准的结构和编写规则》（GB/T 1.1—2009）

为编写规则，针对金属表面电解质等离子抛光技术规定金属表面电

解质等离子抛光技术方法原理，并划分四大流程： 

抛光前金属零件检验、金属零件抛光要求、金属零件抛光步

骤、检验要求与项目，分别研究确定技术要求，从而形成《团体标

准 金属表面电解质等离子抛光技术规范》标准草案。 

二、标准编制原则 

本标准的编写主要遵循了以下原则： 

——在结构和编写规则上遵循 GB/T 1.1-2009 的相关要求； 

——注意标准内容的完整性，按需编写，结构合理、条理清晰、

内容全面； 

——标准条文清楚、准确、相互协调的要求，内容尽可能简明易

懂，避免标准使用者误解； 

——力求实用性和可操作性。 

三、标准主要内容的确定 

1 主要内容 

本标准规定了金属表面电解质等离子抛光方法原理、金属零件抛

光技术要求和检验规范。本标准适用于金属表面电解质等离子抛光技

术的工艺和产品。 

目前国内还没有对金属表面电解质等离子抛光技术规范的标准。 

2 术语和定义 



电解质等离子：在高电压的作用下通过溶液产生气体，并使气体

进入等离子态。 

电解质等离子抛光：金属在高电压及适当的盐溶液中作为阳极，

利用其表面形成的等离子态气层实现的抛光处理。 

电解质等离子抛光技术：将需要进行表面处理的金属零件作为阳

极沉入低浓度的中性盐配制的溶液中，在零件表面形成等离子态的气

层，气层通过放电去除作用对金属表面进行抛光、除锈、去毛刺等处

理，得到光整的金属表面的技术。 

抛光液：用于电解质等离子抛光的低浓度盐溶液，溶液 PH 值 5-

7。 

金属表面：电解质等离子抛光技术原理上适用于所有金属表面抛

光，目前可适用的金属包括：一般碳钢、不锈钢、高温合金、部分铜

合金、部分铝合金、部分钛合金。 

3 方法原理 

电解质等离子抛光的基本模型如图 1，金属零件 1作为加工阳极，

抛光液 3作为加工阴极。抛光时金属零件 1 在远超电解电压值的直流

高压（250~400V）下，浸入到一定温度和浓度的抛光液 3 中，抛光液

3 首先进入电解状态，同时整个系统由于抛光液 3 与金属零件 1 直接

接触而出现瞬时短路，放出大量的热，使金属零件 1 表面的抛光液瞬

间汽化，在金属零件 1 与抛光液 3之间会形成相对稳定的以水蒸气为

主的气层，把金属零件 1 和抛光液 3完全隔开，因气层 2 的存在极大

提高了阳极金属零件 1 与阴极抛光液 3 之间的电阻，形成局部高压，



气层 2 被电离击穿放电，局部形成放电通道，产生等离子体，同时因

在微观凸起位置的电场强度更大，放电通道更多地在微观凸起位置产

生，更多地将微观凸起位置的材料去除，最终导致金属表面与气层之

间发生强烈且复杂的等离子体物理及化学作用，其电流、电压等特性

完全超出电解加工的范畴，使被加工的金属表面生成化学反应产物的

同时又被放电去除，当放电去除的速度大于化学反应产物生成速度时，

金属表面出现抛光效果，即光亮度提高，金属表面粗糙度值下降。 

 
说明： 

1——金属零件； 

2——气层； 

3——抛光液； 

4——抛光液槽； 

5——电源。 

图 1 电解质等离子抛光基本模型 



4 技术要求 

一般要求 

根据技术流程，从人、机、料、法、环几个环节对人员、设备、

金属零件原材料、环境以及安全防护等方面进行了规定。 

  操作者应具有一定专业理论知识和实践经验，经培训考核合

格后方能操作设备。 

  使用设备应配备合格证、用户使用说明书等，且包含定期检

查的项目、周期和标准等。 

  使用抛光零件材料应符合相应的国家、行业或其他标准规定，

且规格参数标注清晰可见。 

  工作环境温湿度等应符合设备工作要求。 

  测量工具、试验仪器等应符合国家相关标准。  

5 技术流程 

技术流程包括从金属零件抛光前检验到最终成品交付的过程，主

要包括抛光前金属零件检验、金属零件抛光要求、金属零件抛光步骤、

检验要求与项目。  

1） 抛光前金属零件检验 

报送金属零件抛光的厂家应提供金属零件的总体信息，对金属零

件表面粗糙度进行检验并记录。 

2） 金属零件抛光要求 

报送金属零件抛光的厂家需提出金属零件抛光要求。 

3） 金属零件抛光步骤 



根据金属零件形状和用途等确定金属零件的装夹位置，确定金属

零件抛光参数信息后，进行抛光。抛光结束后，彻底清洗、烘干金属

零件，根据报送金属零件抛光的厂家要求选择金属表面是否进行涂油

处理。 

4） 检验要求与项目 

按照报送金属零件抛光的厂家提出的金属零件抛光要求对经过

抛光处理后的金属表面，包括：外部表面，内部深孔、流道等表面进

行金属表面去除量、粗糙度等检验。金属零件整体外观质量检测应符

合 GB/T 20967-2007 要求，金属零件表面粗糙度检测应符合 GB/T 

1031-2009 要求。检测分析并记录，经检验合格后，附合格证入库存

放。 

四、主要试验（或验证）情况 

标准在编制过程中不涉及相关实验。 

五、与国际、国外对比情况 

本标准暂无可供参考的国际、国外标准。 

六、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的

协调性 

本标准与现行的相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。 

七、重大分歧意见的处理经过和依据 

本标准制定过程中，尚无出现未采纳的重大分歧意见。 

八、其他 

本标准未涉及专利。 


