
B. PEJOVIĆ i … ISTRAŢIVANJE UTICAJA KARAKTERISTIĈNIH PARAMETARA NA … 

ZAŠTITA MATERIJALA 53 (2012) broj 4 305 

BRANKO PEJOVIĆ, VLADAN MIĆIĆ, Originalni nauĉni rad 

MILORAD TOMIĆ UDC:620.191.5:669.14.018.8 

Istraživanje uticaja karakterističnih parametara na kvalitet obrađene 

površine kod nekih nerđajućih čelika pri elektrohemijskoj strugarskoj obradi 

 

U uvodnom delu rada date su osnove procesa i najvažnije tehnološke karakteristike elektrohemijske 

obrade sa opisom reakcija u elektrolitiĉkom elementu. Navedena su dva karakteristiĉna primera 

odvijanja hemijske reakcije u elektrolitiĉkoj ćeliji. Poseban osvrt je dat na najvažnije elektrolite koji se 

pri ovome primenjuju. 

U drugom delu radu, za karakteristiĉnu grupu nerĊajućih ĉelika, koji se ĉesto koriste u hemijskoj i 

procesnoj industriji, detaljno je ispitan uticaj razliĉitih parametara na kvalitet obraĊene površine. Pri 

ovome za sve eksperimente, merena je srednja aritmetiĉka hrapavost Ra u zavisnosti od gustine struje 

kao najznaĉajnijeg režima obrade. Eksperimenti su izvoĊeni na strugu za elektrohemijsku obradu na 

prethodno izraĊenim epruvetama primenom odgovarajućeg alata. Od uticajnih parametara  ispitana 

su razliĉita termiĉka stanja materijala, razliĉite vrste i karakteristike primenjenog elektrolita i njegova 

brzina strujanja. Isto tako ispitan je uticaj mešavine elektrolita dok je za karakteristiĉan konstrukcioni 

ĉelik ispitan uticaj korozionog dejstva. Na kraju rada je izvršena diskusija dobijenih eksperimentalnih 

rezultata odnosno zavisnosti. 

Ključne reči: elektrohemijska obrada, strugarska obrada, ĉelici otporni prema hemijskim uticajima, 

elektrohemijska reakcija, kvalitet obraĊene površine, gustina struje, termiĉko stanje ĉelika, brzina 

elektrolita, elektroliti i elektrolitiĉki elementi 

 

1. UVODNA RAZMATRANJA 

Elektrohemijska obrada (Electro Chemical 

Machining) se bazira na Faradejevom zakonu, i u 

poslednje vreme su razvijeni njeni razliĉiti postupci 

koji se dalje usavršavaju [1, 2]. 

Zahtevi za novim materijalima kao i novim delo-

vima specifiĉne konstrukcije i stroţijim zahtevima u 

pogledu taĉnosti obrade i kvaliteta obraĊene površine, 

doveli su do toga da se neke industrijske grane, npr. 

avionska, automobilska, industrija turbine i dr. ne 

mogu ni zamisliti bez primene ovog postupka obrade. 

Elektrohemijska obrada se zasniva na elektro-

hemijskoj reakciji izmeĊu metala obradka i jona koji 

nastaje u elektrolitu pod dejstvom elektriĉne struje [1, 

3]. 

U skladu sa Faradejevim zakonom, masa metala 

koji se rastvara pri ovoj elektrohemijskoj reakciji je 

proporcionalna jaĉini struje koja protiĉe izmeĊu elek-

troda (obradka i alata) i vremena njenog proticanja. 

Njena teorijska vrednost se moţe odrediti na osnovu 

empirijske jednaĉine, [2 - 6]: 
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tIKQT 
 (1) 

gde je: 

K [g/Amin] - maseni elektrohemijski ekvivalent 

što predstavlja karaketeristiku materijala obradka, 

I [A]-jaĉina elektriĉne struje 

t [min]-vreme proticanja elektriĉne struje kroz 

elektrolit 

Kako je: 

nF

A
K r

 (2) 

gde je: 

F = 1608 g/Amin- Faradejeva konstanta, 

Ar – relativna atomska masa, koja predstavlja 

odnos mase atoma nekog materijala i 1/12 mase 

ugljenikovog atoma, 

n- valentnost metala, 

to se zamenom u jednaĉini (1) dobija izraz za masu 

rastvorenog metala na anodi, tj. teorijska proiz-

vodnost pri elektrohemijskoj obradi: 
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2. OSNOVE PROCESA OBRADE I HEMIJSKE 

REAKCIJE U ELEKTROLITIĈKOM ELEMENTU 

Proces elektrohemijske obrade u osnovi se zas-

niva na pojavi elektrolize. To je kontrolisano skidanje 

metala putem anodnog rastvaranja u elektrolitiĉkoj 

ćeliji u kojoj je obradak anoda (+) a alat katoda (-). 

Na slici 1 prikazana je opšta šema elektro-

hemijske obrade, [3-9]. 

 

Slika 1 - Šema elektrohemijske obrade 
 

Anodno rastvaranje obradka se ostvaruje pod dej-

stvom elektriĉne struje koja protiĉe kroz elektrolit 

kada su polovi (ĉine ih obradak i alat), povezani sa 

izvorom jednosmerne struje. Pod dejstvom elektro di-

namiĉkih sila, spoljašni elektroni metala ulaze u elek-

triĉno kolo ĉime u metalu nastaju pozitivno naelek-

trisani joni, (slika 2.). Na ovaj naĉin dolazi do rušenja 

veze rasporeĊenih atoma sa masom metala, pa tako 

stvoreni pozitivno naelektrisani joni (anjoni) prelaze u 

elektrolit i stupaju u vezu sa jonima elektrolita, 

obrazujući jedinjenja koja se potom rastvaraju u 

elektrolitu ili se formira površinska kora, [4 - 10]. 

 
Slika 2 - Elektrohemijski element radnog prostora 
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Elektrolit, npr. rastvor NaCl, potpuno disocira u 

pozitivne i negativne jone (NaCl→Na
+
+Cl

-
), a voda 

delimiĉno (H2O→H
+
+OH

-
). Rastvaranje metala i 

njegovih legura pod dejstvom elektriĉne struje u 

rastvoru NaCl, odvija se obrazovanjem hemijskih 

jedinjenja sa jonima hlora [6-8, 10, 11]. 

3. PRIMERI ODVIJANJA HEMIJSKE REAKCIJE 

U ELEKTROLITIĈKOJ ĆELIJI 

a) Primer 1 

Uzmimo da je obradak (anoda) napravljen od 

ĉistog Fe dok je elektrolit: H2O +NaCl-rastvor, [11, 

12]. U radnom prostoru se odvijaju sledeća hemijske 

reakcije. 

NaCl→Na
+
+Cl

- 

H2O→H
+
+(OH)

-
 

Fe
++

+2Cl
-
→FeCl2 – ferohlorid, kao prelazno 

hemijsko jedinjenje 

Na
+
+(OH)

-
→NaOH – natrijum hidroksid, 

kao prelazno hemijsko jedinjnje (4) 

FeCl2+2NaOH→Fe(OH)2+2NaCl – produkt 

obrade + obnovljena so 

Produkt elektrohemijske obrade: 

ferohidroksid + gas vodonik 

b) Primer 2. 

Obradak je ĉist Cr dok je elektrolit: H2O +NaCl-

rastvor [10, 13]. U radnom prostoru se odvijaju 

sledeće hemijske reakcije 

Cr
++ 

+3Cl
-
→CrCl3 –hromohlorid, kao prelazno 

jedinjenje 

Na
+
+(OH)

-
→NaOH – natrijum hidroksid, 

kao prelazno jedinjenje (5) 

CrCl3+3NaOH → CrOH3 +3NaCl – produkt 

obrade + obnovljena so 

Produkt elektrohemijske obrade: 

hrom hidroksid + gas vodonik 

U prethodno navedenim primerima obrade dolazi 

do izdvajanja molekula vodonika po sledećoj 

hemijskoj reakciji: 

H
+ 

+ e → H – atom vodonika 

                                                                       (6) 

H +H = H2 – molekul gasa vodonika 

Kao što se vidi iz datih hemijskih reakcija, na 

alatu (katodi) se ne dešavaju nikakve promene, pa ona 

teoretski moţe beskonaĉno dugo da traje, kao i da se 

so NaCl ne troši, tj. sluţi samo za obrazovanje 

prelaznih jedinjenja. 

4. VRSTE ELEKTROLITA PRI 

ELEKTROHEMIJSKOJ OBRADI 

Od pravilnog izbora elektrolita u velikoj meri 

zavisi taĉnost, proizvodnost i ekonomiĉnost obrade. 

Zadaci elektrolita su, [6-8, 11, 13]: 

- da omogući protok elektriĉne struje izmeĊu 

obradka i elektrode 

- da odvede produkt rastvaranja iz zone obrade i 

- da odvede toplotu razmenjenu tokom obrade 

Elektrolit ne sme biti toksiĉan, zapaljiv, koro-

zivan, nestabilan pri obradi, previše skup itd. Elektolit 

je slabiji provodnik od metala, pa se pri prolazu struje 

oslobaĊa znatna toplota. Zato elektrolit treba da ima 

dobru toplotnu provodljivost i veliku specifiĉnu 

toplotu kao i visoku temperaturu kljuĉanja.  

Elektrolit treba da ima malu viskoznost zbog nje-

gove normalne cirkulacije kroz radni zazor. Pri elek-

tohemijskoj obradi se uglavnom primenjuju vodeni 

rastvori neutralnih soli. Izbor elektrolita zavisi od 

materijala obradka, ţeljene taĉnosti i kvaliteta obra-

Ċene površine, i za to postoje odreĊene preporuke 

proizvoĊaĉa opreme za elektrohemijsku obradu.  

Koncetracija elektrolita kao vaţan parametar 

izraţava se kao [6, 8, 10], 

%100
)(

(%) 



vodesolimasa

solirastvorenemasa
kel

= 

3

5 v

m
100%

m m
 


 (7) 

Kako masa 1 litra vode iznosi 1000g, to se 

koncetracija elektrolita moţe lakše podesiti preko 

mase rastvorene soli po litru vode: 

el

el

2 el

1000k (%)g
k ( )

lH O 100 k (%)



 (8) 

U praksi se najĉešće koriste dve vrste elektrolita i 

to: natrijum hlorid NaCl (kuhinjska so) i natrijum 

nitrat NaNO3 (šalitra). 

Ponekad se koriste i natrijum sulfat (Na2SO4) koji 

je pogodan za obradu nerĊajućih ĉelika. Da bi se 

poboljšala odreĊena svojstva elektroilita, 

elektrolitima se dodaju razliĉiti aditivi. 

Brzina strujanja elektrolita najĉešće se kreće do 

10 m/s ali i više i poţeljno je odrţavanje njene 

konstantne vrednosti. 



B. PEJOVIĆ i … ISTRAŢIVANJE UTICAJA KARAKTERISTIĈNIH PARAMETARA NA … 

ZAŠTITA MATERIJALA 53 (2012) broj 4 308 

5. TEHNOLOŠKE KARAKTERISTIKE 

ELEKTROHEMIJSKE OBRADE 

Gustina struje, 

2l
j A / cm

P
     (9) 

je najvaţniji parametar elektrohemijske obrade. Njene 

vrednosti se kreću i do 800 A/cm
2
, [3, 13, 14]. 

Veliĉina radnog zazora izmeĊu alata i obratka 

predstavlja vaţnu karakteristiku elektrohemijske 

obrade i ona se praktiĉno kreće u granicama 0,05 do 

0,5mm, [9, 14].  

Pri ovoj obradi kao što je ranije konstantovano, 

odstranjeni materijal se javlja u vidu metalnih hidro-

ksida i njega elektrolit odnosi u posebne ureĊaje gde 

se odvaja od teĉnosti centrifugiranjem ili taloţenjem. 

Pri obradi se alat ne troši i to je jedna od veoma vaţ-

nih karakteristika postupka elektrohemijske obrade, 

[8, 15]. 

Zbog prirode samog procesa mogu se obraĊivati 

samo elektroprovodljivi materijali, ali je njegova pri-

mena zbog visoke cene elektroda – alata, ekonomiĉ-

na, odnosno racionalna samo za obradu vrlo tvrdih ili 

ţilavih materijala i njihovih legura koje se konven-

cionalnim metodama obrade teško mogu obraĊivati 

kao i za obradu sloţenih površina, [7, 16]. 

Elektrohemijskom obradom se praktiĉno mogu 

izvoditi mnoge operacije kojima se oblikuju najraz-

liĉitije površine. Pri ovome bitno je da oblik elektrode 

– alata i kretanja pri obradi budu meĊusobno uskla-

Ċena kako bi se dobio ţeljeni oblik površine, [6, 17]. 

Elektroda se kao što je reĉeno pri upotrebi ne tro-

ši tako da je teorijski veĉna. Zbog toga je elektrohe-

mijska obrada jedan od retkih postupaka kod kojih se 

alat ne obnavlja. U praksi s vremena na vreme dolazi 

do kratkog spoja izmeĊu elektrode i obratka pri ĉemu 

se elektroda malo mehaniĉki oštećuje, [4, 9, 17]. 

6. USLOVI ZA IZVOĐENJE EKSPERIMENTA 

Eksperimenti koji su imali za cilj istraţivanje 

kvaliteta obraĊene površine za karakteristiĉnu grupu 

nerĊajućih ĉelika, izvoĊeni su na strugu za elektrohe-

mijsku obradu nemaĉkog proizvoĊaĉa AEG-Elet-

herm, Hannover, tipa TK-S123V. Mašina je izvedena 

sa horizontalnim poloţajem nosaĉa elektrode. 

Principijelna šema elektrohemijskog struganja 

data je na slici 3. 

Mašina je opremljena ureĊajem za pomoćno kre-

tanje elektrode, kao i generatorom jednosmerne struje 

sa regulatorom. Elektrolitski agregat sluţi za dovod 

elektrolita u radni prostor mašine. Isto tako mašina 

poseduje i ureĊaj za preĉišćavanje elektrolita kao i 

upravljaĉku jedinicu. Osnovni zadatak mašine je da 

uz pomoć specijalnog pribora skladno sjedini obra-

dak, elektrodu – alat i sistem za cirkulaciju elektrolita. 

Isto tako mašina treba da obezbedi elektrodi potrebnu 

brzinu pomoćnog kretanja i automatsku regulaciju za-

zora. Mašina je projektovana tako da se elektrolitiĉki 

proces moţe nesmetano odvijati pri ĉemu nastali 

produkti obrade i razvijena toplota na svakom mestu 

radnog zazora moraju se dovoljno brzo odvesti. 

TakoĊe, elektrolit koji cirkuliše treba da ima pribliţno 

konstantnu temperaturu, najĉešće 20 - 50°C. 

 

Slika 3 - Šema elektrohemijske strugarske obrade 
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Na slici su dati i osnovni parametri obrade. Sa Өu 

i Өi su oznaĉene ulazna i izlazna temperatura 

elektrolita, dok su ulazni i izlazni pritisak elektrolita 

pu i pi. Specifiĉna elektroprovodljivost elektrode je k. 

S obzirom na oblik postojećeg alata, za eksperi-

mentalna ispitivanja, predhodno je na univerzalnom 

strugu izraĊeno nekoliko epruveta od odgovarajućih 

materijala. Kako bi se smanjili troškovi i vreme traja-

nja eksperimenata, obrada je izvoĊena uz minimalno 

skidanje materijala. 

Izgled epruvete sa dimenzijama je dat na slici 4. 

 

Slika 4 - Epruveta za ispitivanje 

 

Reţimi pri kojima su izvoĊeni eksperimenti 

odreĊeni su prema preporukama proizvoĊaĉa mašine. 

Primenjena elektroda, izraĊena je od mesinga, s 

obzirom na dobru elektro i toplotnu provodljivost i 

postojanost na koroziju. 

Radni zazor kretao se u granicama od 0,4 do 0,7 

mm, što je uglavnom zavisilo od napona elektrolita i 

gustine struje. Temperatura elektrolita nije prelazila 

55°C. 

Za materijale, izabrana je karakteristiĉna grupa 

ĉelika otpornih prema hemiskim uticajima a koji se 

ĉesto koriste u hemijskoj i procesnoj industriji. S 

obzirom da na kvalitet obraĊene površine utiĉe i 

termiĉka obrada ĉelika to je kod svakog ĉelika 

naveden i ovaj uticaj. 

Merenje hrapavosti obraĊene površine preko pa-

rametara srednje aritmetiĉke hrapavosti Ra, izvršeno 

je na aparatu za merenje mikro geometrije tipa HA-

36-B3, firme „Kalibar“ ruske proizvodnje, koji radi 

na kontaktnom principu. Srednja aritmetiĉka hrapa-

vost (proseĉno odstupanje profila od srednje linije), 

kod svih eksperimenata s obzirom da je u pitanju 

strugarska obrada, merena je na referentnoj duţini l = 

0,8mm. 

7. REZULTATI EKSPERIMETALNIH 

ISPITIVANJA 

Na slici 5. za grupu nerĊajućih ĉelika Ĉ.4583, 

Ĉ.4570, Ĉ.4172,Ĉ.4580, prikazana je zavisnost sred-

nje aritmetiĉke hrapavosti obraĊene površine od gu-

stine struje. 

Oĉigledno je da vrsta ĉelika znatno utiĉe na 

kvalitet obraĊene površine. Porastom gustine struje, 

pri njenoj manjoj vrednosti oĉigledan je nagli pad 

hrapavosti Ra za ĉelike Ĉ.4580 i Ĉ.4172, što nije 

sluĉaj za preostala dva ĉelika. 

 

Slika 5 - Uticaj vrste nerĊajućeg ĉelika na kvalitet 

obraĊene površine u zavisnosti od gustine 

struje 

Eksperimentalni uslovi: Materijal: nerĊajući ĉelik; 

Elektrolit: NaCl; k20°=0,1 S/cm, Stanje: normalno žaren 

Na slici 6 je prikazana zavisnost srednje hrapa-

vosti od gustine struje pri obradi ĉelika Ĉ.4170 za 

sluĉaj da je isti normalno i krupnozrno ţaren. Krup-

nija kristalna zrna daju veću hrapavost. 
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Slika 6 - Uticaj krupnoće kristalnih zrna žarenog 

ĉelika na kvalitet obraĊene površine u 

zavisnosti od gustine struje 

Eksperimentalni uslovi: Obradak: Ĉ.4170; Elektrolit: 

NaNO3; k20°=0,1 S/cm; p=10 bar, Q=125 l/min 

Zavisnost hrapavosti obraĊene površine od gusti-

ne struje za sluĉaj obrade ĉelika Ĉ.4170 u poboljša-

nom i kaljenom stanju prikazana je na slici 7. Zbog 

povoljnije strukture, hrapavost je manja u kaljenom 

stanju. 

 

Slika 7 - Uticaj krupnoće zrna poboljšanog i kaljenog 

ĉelika na kvalitet obraĊene površine 

Eksperimentalni uslovi: Obradak: Ĉ.4170; Elektrolit: 

NaNO3; k20°=0,1 S/cm; p=10 bar, Q=125 l/min 

 

Slika 8 - Uticaj vrste primenjenog elektrolita na 

kvalitet obraĊene površine 

Eksperimentalni uslovi: Obradak: Ĉ.4170; 

Stanje: normalno žaren 

Na slici 8. data je zavisnost hrapavosti obraĊene 

površine od gustine struje za sluĉaj obrade Ĉ.4170 

kada su primenjeni elektroliti NaCl i NaNO3. Vidi se 

da je kvalitet obraĊene površine povoljniji pri primeni 

elektrolita NaNO3. 

Zavisnost hrapavosti obraĊene površine od gusti-

ne struje pri obradi Ĉ.4170 za sluĉaj primene tri raz-

liĉite koncentracije elektrolita, prikazana je na slici 9. 

Oĉigledno je da sa porastom koncetracije elektro-

lita opada hrapavost obraĊene površine pri ostalim 

konstantnim uslovima. 

 

Slika 9 - Uticaj koncentracije elektrolita na kvalitet 

obraĊene površine 

Eksperimetalni uslovi: obradak: Ĉ.4170; Stanje: 

normalno žaren; elektrolit: NaNO3 

Za odreĊeni nerĊajući ĉelik, prema slici 10 

izveden je eksperiment pri konstantnoj i pri 

promenljivoj brzini elektrolita. Sa aspekta hrapavosti 

obraĊene površine povoljnije je odrţavati konstantnu 

brzinu elektrolita. 

 

Slika 10 - Uticaj konstantnosti brzine strujanja 

elektrolita na kvalitet obraĊene površine 

Eksperimetalni uslovi: Elektrolit: NaCl, 

kCl= 300 (g/l H2O), Ĉ.4570 

Da bi se utvrdio uticaj mešavine elektrolita, pre-

ma slici 11 izveden je eksperiment sa dva elektrolita 

NaCl i NaNO3, kao i sa njihovom mešavinom. 

Oĉigledno je da mešavina utiĉe povoljno na kvalitet 

obraĊene površine. 
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Slika 11. Uticaj mešavine (kombinavanja) elektrolita 

na kvalitet obraĊene površine 

Eksperimentalni uslovi: Elektrolit: kel= 500 (g/l H2O), 

Obradak: Ĉ.4170, normalno žaren 

U poslednjem eksperimentu prema slici 12 za 

ispitivanje korozionog dejstva uzet je konstrukcioni 

ugljeniĉni ĉelik Ĉ 1531, koji nije koroziono postojan. 

Srednja hrapavost je merena za sluĉaj primene ĉetiri 

elektrolita. Zapaţa se da je najbolji kvalitet obraĊene 

površine dobijen pri primeni natrijum sulfata 

(Na2SO4), s obzirom da isti gotovo ne deluje koro-

ziono na obradak. 

 

Slika 12 - Uticaj korozivnog dejstva elektrolita na 

obradak 

Eksperimetalni uslovi: Koncetracija svih elektrolita, 

kel= 400 (g/l H2O);Obradak: Ĉ.1531 

8. ZAKLJUĈAK 

Na bazi izvedenih eksperimentalnih istraţivanja 

mogu se dati sledeći zakljuĉci pri obradi ispitivanje 

grupe nerĊajućih ĉelika: 

Krupnoća zrna u strukturi materijala obradka, 

koja je posledica razliĉitih stanja, bitno utiĉe na 

hrapavost obraĊene površine, tako što se kod finijih 

zrna dobija manja hrapavost površine i obrnuto. 

NerĊajući ĉelici pri ostalim istim uslovima daju 

manju hrapavost u kaljenom nego u poboljšanom 

stanju. 

Nehomogenost materijala i prisustvo raznih uk-

ljuĉaka pogoršava kvalitet obraĊene površine. 

Vrsta i karakteristike primenjenog elektrolita, ta-

koĊe utiĉe na hrapavost obraĊene površine. NaNO3 

daje znatno bolji kvalitet obraĊene površine nego 

NaCl. 

Veća koncentracija elektrolita poboljšava kvalitet 

obraĊene površine. 

Reţim obrade, pre svega gustina struje j, u svim 

ispitivanim sluĉajevima utiĉe na hrapavost tako što se 

sa povećanjem gustine struje smanjuje hrapavost 

obraĊene površine. 

Razliĉita elektrohemijska rastvorljivost pojedinih 

komponenata u leguri (ĉeliku), pogoršava hrapavost 

obraĊene površine. 

Uslov dobijanja što boljeg kvaliteta obraĊene 

površine je da se brzina elektrolita pri obradi odrţava 

pribliţno konstantno. Svako veće odstupanje dovodi 

do pogoršanja kvaliteta obraĊene površine.  

Mešavina pojedinih elektrolita kao što je poka-

zano moţe povoljno da utiĉe na kvalitet obraĊene 

površine. Da bi se ovo moglo generalno zakljuĉiti ne-

ophodno je izvesti eksperimente za razliĉite mešavine 

elektrolita koje to dozvoljavaju. 

Pri obradi konstrukcionih ĉelika koji nisu koro-

ziono otporni odnosno postojani, kao elektrolit treba 

koristiti onaj koji što manje koroziono deluje na obra-

dak, što je uslov za dobijanje što povoljnijeg kvaliteta 

obraĊene površine. 

Isto tako, zapaţa se na bazi izvršenih ekspe-

rimenata da je pri elektrohemijskoj strugarskoj obradi 

nerĊajućih ĉelika, pod odreĊenim uslovima moguće 

dobiti relativno visok kvalitet obraĊene površine 

(kvalitet manji od N6). 

ObraĊena površina na svim uzorcima je bila bez 

površinskih napona koji su karakteristiĉni za klasiĉnu 

strugarsku obradu. Isto tako zapaţeno je da se 

primenom odgovarajućih parametara obrade mogu 

dobiti glatke površine bez tragova struganja. 

Odgovarajućim merenjem svih obraĊenih uzoraka 

konstatovano je da je taĉnost obraĊene površine bila 
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relativno visoka i kretala se u granicama ±0,15mm, 

što najviše zavisi od taĉnosti pozicioniranja obratka i 

alata, taĉnosti elektrode kao i radnog zazora izmeĊu 

obratka i elektrode. TakoĊe u odnosu na klasiĉno 

struganje, treba konstatovati da se pri elektrohemij-

skoj obradi moţe postići znatno povećanje proiz-

vodnosti pri ostalim istim uslovima. 
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ABSTRACT 

INVESTIGATION INFLUENCE OF CHARACTERISTICS PARAMETERS ОF 

SURFACE QUALITY ON SOME STAINLESS STEEL AT ELECTROCHEMICAL 

SCRAPING PROCESSING 

In the introduction of this paper the basics of the electrochemical process and the most important 

technological characteristics of electrochemical process with a description of the reactions in 

electrolytic element. Two characteristic examples of chemical reactions in electrolytic cells are 

presented. 

In the second part of this paper we studied influence of various parameters on surface quality for 

characteristic group of stainless steels. The mean arithmetic roughness Ra in the function of current 

density was measured in all experiments. Experiments were performed on the machine for 

electrochemical treatment on previous made tubes by using appropriate tools. In these experiments we 

studied different thermal state of the materials, various types and characteristics of used materials and 

its flow rate. Also, the influence of electrolyte mixtures was studied while the influence of corrosion 

effects is investigated for the characteristic construction steel. At the end of the paper discussion of the 

obtained experimental results were done. 

Key words: electrochemical treatment, scrapping treatment, steels resistance on chemical influence, 

electrochemical reaction, surface quality, current density, thermal state of steel, electrolytes rate, 

electrolytes and eelectrolytic elements. 
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