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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE
Uvodno razmatranje

* Neprekidni napredak savremenog drustva dovodi do stalnog razvoja novih
delova, sklopova i kompletnih uredaja visokog nivoa slozenosti i kvaliteta obrade.

*  Zaizradu ovih proizvoda sve viSe koristi Siroka nomenklatura savremenih
materijala visokih mehanickih, metalurskih i fizicko-hemijskih karakteristika.

*  Povecanjem mehanickih svojstava materijala obratka znacajno se smanjila
ekonomska brzina rezanja ili sposobnost oblikovanja materijala.

* Od sredine XX veka dolazi do razvoja i primene novih postupaka obrade
materijala, tzv. nekonvencionale tehnologije obrade

* Danas se nekonvencionalne tehnologije obrade prvenstveno koriste pri obradi
teSko obradljivih materijala 1 specifi¢nih proizvodnih operacija.

*  Sve ¢eSce se koriste 1 pr1 obradi delova specificnog geometrijskog oblika od inace
dobro obradljivih materijala zbog jednostavnije kinematike procesa obrade.

*  Primena nekonvencionalnih tehnologija obrade stalno raste, a treba ocekivati da
¢e se to u buducnosti intenzivirati.

22.3.2020. Marin Gostimirovié: Tehnologija obrade skidanjem materijala 2



NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Klasifikacija

OBRADA ABRAZIVNIM
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Osnovne karakteristike

» Nezavisnost proizvodnosti I kvaliteta obrade

» Odsustvo potrebe za koris¢enjem alata vece tvrdoce

» Znacajno smanjenje odstranjenog dela materijala

» Pogodnost za izvodenje niza proizvodnih operacija

» Mogucénost izvodenja velikog broja razli¢itih proizvodnih
» Visoka rentabilnost i kvalitet
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Primena

¢ obrada materijala bilo koje vrste i prirode;
¢ primena u svim industrijskim granama,

/

¢ Sirok spektar proizvodnih operacija;

\/

¢ 1zrada sloZenih proizvoda 1 alata za oblikovanje materijala;
** Izrada mikroelemenata;

R

» mogucnost delimi¢ne obrade predmeta velikih dimenzija;
¢ ekstremna brzina i preciznost obrade pri nekim obradama;

¢ obrada delova visokog kvaliteta obradene povrSine itd.
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada abrazivnim mlazom
Mehanizam obrade

* Skidanje materijala se ostvaruje erozionim razaranjem materijala ostrim
ivicama abraziva koja se krecu vrlo velikom brzinom

sl Detalj: proces obrade
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada abrazivnim mlazom

Instalacija
*  Tehnoloski najvazniji elementi AJM instalacije su izmenljivi mlaznici koji
mogu biti razlicitih tipova, oblika i dimenzija

DOZIRANJE REGULATOR
ABRAZIVA PRITISKA FILTER

ABRAZIVNA KOMPRESOR
JEDINICA GASA

RADNA
- KOMORA

// OBRADAK
MLAZNIK

22.3.2020. Marin Gostimirovié: Tehnologija obrade skidanjem materijala



NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada abrazivnim mlazom

Tehnoloske karakteristike procesa

* Najvaznije tehnoloske karakteristike procesa obrade abrazivnim mlazom su:
proizvodnost, tacnost obrade i kvalitet obradene povrsine

*  Tehnoloske karakteristike zavise od niza parametara obrade, medu kojima su
najvazniji: vrsta abraziva (dijamant, aluminijum-oksid, silicijum-karbid i
silicijum-monoksid); velicina abraziva (10+50 mm); sastav i pritisak mlaza
(0,2+1 MPa); radni zazor (0,25+10 mm); ugao delovanja mlaza (20+90°);
materijal obratka i dr

*  Pri obradi abrazivnim mlazom se dobija relativno mala proizvodnost i ta¢nost
obrade, ali s druge strane veoma visoki kvalitet obradene povrsine.

* Obrada abrazivnim mlazom je potpuno hladan proces, tako da se zbog
odsustva toplotnog dejstva na obradenoj povrsini ne odigravaju nikakve
mikrostrukturne promene i pojave zaostalih napona
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

_ Obrada abrazivnim mlazom
Primena

* Pogodna za obradu: nemetalnih materijala koji su osetljivi na udare;
poluprovodnickih materijala | drugih krtih i1 tvrdih materijala

* Osnovne operacije abrazivne obrade su secenje | busenje ali 1 za: poliranje;
obaranje ostrih ivica, oznacavanje; dekorativno graviranje, fino cis¢enje i Sl.

* U masinskoj industriji (poliranje), elektronskoj industriji (dorada 1 ¢iS€enje)
industriji stakla 1 optickih komponenata (secenje, buSenje 1 graviranje)
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada vodenim mlazom
Mehanizam obrade

* Postupak skidanja materijala vodenim mlazom bazira na udarnom delovanju
mlaza tecnosti pod visokim pritiskom u materijal obratka

*  Vodeni mlaz moze posmatrati kao skup elementarnih Cestica vode Cija se
visoka kineticka energija kretanja pretvara u erozioni mehanicki rad

MLAZNIK Detalj: proces obrade
|l Kapgica Razaranje
VODENI vode
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I/ L
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada vodenim mlazom

- DOVOD I
Instalacua TEHNICKE BUMPA —CEVOVOD
oy VODE VISOKOG :
Kargktfer%stlcne PRITISKA MLAZNIK 84
jedinica: AKUMULACIONA |

JEDINICA

*  hidraulicni uredaj
PORTAL
e

visokog pritiska; ~
* sistem za ] P

prihvatanije i S

vodenje mlaznika,
*  radni sto za

i"
MULJNI
REZERVOAR

postavljanje OBRADAK _ e EETN

obratka; . —'Fg«ééETKTA—_rV“:: ®
* sabirnica i | S

rezervoar REZERYOAR

produkata obrade; ABRAZIVOM
abrazivna jedinica

*

“NUPRAVLJACKI
SISTEM

POSTOLJE
(REZERVOAR)

e

upravijacki sistem.

22.3.2020. Marin Gostimirovié: Tehnologija obrade skidanjem materijala 11



NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada vodenim mlazom

Tehnoloske karakteristike procesa

* Kod obrade vodenim mlazom se postize vrlo visoka proizvodnost uz
zadovoljavajucu tacnost 1 kvalitet obrade

* Postoji niz faktora od kojih zavise tehnoloske karakteristike \WIM procesa,
kao Sto su: vrsta i kvalitet mlaza, karakteristike uredaja visokog pritiska,
konstrukcija mlaznika — dizne; vrsta i debljina materijala obratka i dr

*  Pri obradi vodenim mlazom greska izrade je uglavnom posledica
nedefinisanog "reznog alata", tj. mlaza tecCnosti konusnog oblika.

*  Pri obradi vodenim mlazom stanje povrsinskog sloja materijala obratka ostaje
nepromenjeno

*  Obradu vodenim mlazom karakteriSu znacajne geometrijske neravnine:
valovitost povrsine; zakrivijeni tragovi obrade | neujednacena hrapavost
obradene povrsine
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

_ Obrada vodenim mlazom
Primena

*  Vodenim mlazom mogu se obradivati skoro sve vrste metalnih, nemetalnih i
kompozitnih materijala

*  Prvenstveno se Koristi za sec¢enje preciznih delova sloZzenog geometrijskog
oblika iz materijala ploCastog oblika.

*  Svoju primenu ova obrada je nasla u mnogim industrijskim granama
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada ultrazvukom
Mehanizam obrade

*  Sustina procesa obrade ultrazvukom je u skidanju materijala obratka posredstvom
intenzivnog nabijanja abrazivnih zrnaca u povrsinu predmeta obrade

* Pri obradi alat se nalazi pod stalnim dejstvom sile F, uz uzduzno oscilovanje
odredenom amplitudom ¢ i ultrazvucnom frekvencijom f

SISTEM

‘F OSCILATORNI Detalj: radni prostor Detalj: princip obrade
|

ABRAZIVNA
SUSPENZIJA

ALAT> i\ 4
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OBRADAK materijal“é zrnca
\\___/
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada ultrazvukom

Instalacija
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada ultrazvukom

Tehnoloske karakteristike procesa

*  Proizvodnost ultrazvucne obrade uglavnom zavisi od slede¢ih parametara:
amplitude i frekvencije alata; vrste | krupnoce abrazivnih zrnaca, vrste
tecnosti; koncentracije abraziva u suspenziji; sile pritiska alata; povrsine koja
se obraduje; nacina dovodenja abrazivne suspenzije; materijala obratka;
materijala alata i dr.

* Tacnost dimenzionalne obrade ultrazvukom zavisi od dve osnovne grupe
faktora. U prvu grupu spadaju opsti faktori prisutni 1 kod drugih procesa
obrade materijala, kao Sto su: krutost obradnog sistema masina-alat-obradak;
tacnost pozicioniranja alata i obratka, tacnost izrade i montaze elemenata
oscilatornog sistema, tacnost izrade alata 1 dr. Faktori druge grupe su
specificni za ovu vrstu obrade.

*  Pri obradi ultrazvukom ne dolazi do mikrostrukturnih promena i pojave
zaostalih napona. Takode, hrapavost obradene povrsine je relativno vrlo mala
1 ujednacena u svim pravcima.
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

_ Obrada ultrazvukom
Primena

* Ultrazvucna obrada ima prvenstvenu primenu pri dimenzionalnoj obradi
nemetalnih tvrdih i1 krtih materijala

* Mogu se obavljati razlic¢ite proizvodne operacije, kao $to su: busenje,
prosirivanje, upustanje, prosecanje, odsecanje, poliranje, cis¢enje i sl.

*  Dimenzionalna obrada ultrazvukom je nasla svoju primenu u industriji alata;
preciznoj mehanici, optickoj i elektronskoj industriji; industriji motora i turbina
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Elektroerozivna obrada
Mehanizam obrade
* Uspostavljanjem toka struje, kroz uski kanal dielektrikuma, nastaje proces
elektricnog praznjenja izmedu alata 1 obratka.

* Dolazi do transformacije elektricne u toplotnu energiju u relativno maloj
zapremini zone praznjenja, koja dovodi do zagrevanja, topljenja, isparavanja i
sagorevanja lokalnog dela materijala obratka

ELEKTRONSKI UREDAJ Detalj: princip obrade
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Elektroerozivna obrada
Princip obrade

Elektroerozivne masine za upustanje sa punom elektrodom |
Elektroerozivne masine za seCenje sa Zicanom elektrodom.

mo
PUNA (I
ELEKTRODA |

|
‘\
i
i
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Elektroerozivna obrada

Instalacija
REGULATOR
POMAKA
RADNA UPRAVLJACKA
KADA JEDINICA
GENERATOR
O%??I\AAIS - -.H— ELEKTRICNIH
IMPULSA
KOORDINATNI AGREGAT ZA
STO DIELEKTRIKUM
POSTOLJE
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Elektroerozivna obrada

Tehnoloske karakteristike procesa

*  Proizvodnost pri elektroerozivnoj obradi zavisi od : materijala obratka;
parametara elektricnih impulsa, uslova ispiranja radnog prostora; materijala
elektrode i dr.

* Mogu obradivati materijali koji poseduju minimalnu elektri¢nu provodljivost, t.
metali i njihove legure, tvrdi metalni karbidi, metalna keramika i sl.

* Tacnost pri elektroerozivnoj obradi prvenstveno zavisi od: opstih faktora vezanih
za samu EDM masinu; tacnosti izrade alata,; toplotnih dilatacija elektroda;
promene radnog zazora; trosenja alata i dr..

* Mikrogeometrija povrsine dobijene elektroerozivnom obradom se bitno razlikuje
od povrsine dobijene konvencionalnim postupcima obrade. PovrS§ina dobijena
elektroerozijom je sastavljena od sitnih kratera odredenog pre¢nika i dubine.

* Kako se pri elektroerozivnoj obradi u radnom prostoru javljaju ekstremno visoke
temperature, za ocCekivati je pojavu termickih defekata u povrSinskom sloju
materijala obratka
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Elektroerozivna obrada
Primena

* Uglavnom opravdana kod obrade tesko obradljivih celika i tvrdih metala, koji se
konvencionalnim obradama teSko ili nikako ne mogu obradivati.

* Moze biti ekonomicna 1 kod obrade kompleksnih povrsina klasi¢no obradljivih
materijala, s obzirom na jednostavnu kinematiku kretanja alata i obratka.

* Osnovne operacije elektroerozivne obrade

UPUSTANJE

BUSENJE

GLODANJE BRUSENJE SECENJE SECENJE ZICOM
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Elektroerozivna obrada
Primena

* Elektroerozivna obrada je danas Siroko zastupljen 1 ekonomski opravdan postupak
koji pruza velike mogucnosti primene u masinogradnji i danas se najc¢esce koristi
pri izradi: alata za plasticno deformisanje; kokila za livenje; alata za preradu
plasticnih masa; slozenih, specijalnih i mikronskih delova; prototipova i dr
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada elektronskim snopom
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0 .. o >
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada elektronskim mlazom

Tehnoloske karakteristike procesa

* Kod obrade elektronskim snopom, s obzirom da se prvenstveno koristi u
postupcima mikroobrada, postize se relativno visoka proizvodnost, ta¢nost i
kvalitet obrade .

*  Osnovni faktori od kojih zavise tehnoloske karakteristike EBM procesa su: snaga
ili intenzitet elektronskog snopa; precnik fokusiranog snopa elektrona; brzina
kretanja snopa po povrsini obratka, nacin delovanja elektronskog snopa, duzina i
frekvencija impulsa i dr.

*  Osnovni mehanizam obrade snopom elektrona, koji se zasniva na pojavi visoke
temperature u uskoj zoni obrade, dovodi do neizbeznih geometrijskih gresaka 1
fizicko-hemijskih promena u povrsinskom sloju materijala obratka
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

_ Obrada elektronskim mlazom

Primena

* Koristi za obradu svih vrsta materijala (metalnih i nemetalnih), bez obzira na
njihove mehanicke osobine, fizicka svojstva 1 hemijski sastav

*  Postupak obrade primenjuje za Siroki spektar proizvodnih operacija, kao sto su:
seCenje i prosecanje materijala; busenje i perforiranje malih otvora, izrada
prostornih gravura; graviranje, topljenje i oplemenjavanje materijala;
zavarivanje i lemljenje; termicka obrada itd.
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada laserom
Mehanizam obrade

* Proces obrade laserom ostvaruje se putem apsorpcije laserskog snopa u
povrsinski sloj materijala obratka.

*  Fokusiranjem
laserskog snopa ‘
LASERSKI

Detalj: proces obrade

dolazi do o Ispara\{_amje

intenzivne Oévrsle materala Hrapavost
0o kap]jice povrsine

koncentracije materiall  Trodia

snage lasera
(108+-1013 W/cm?)

i pretvaranja == =6

svetlosne (R g

energije u . e
toplotnu, %ﬂ ' - astopliena, ticaja
temperature = . zona '

4000+6000 °C. USISNIK

\
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada laserom

Instalacija
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada laserom

Tehnoloske karakteristike procesa

* Tehnoloske karakteristike zavise od: energetskih i geometrijskih karakteristika
laserskog snopa; toplotno-fizickih svojstava materijala obratka,; vrste proizvodne
operacije; karakteristika kretanja obratka ili radne glave i dr.

*  Proizvodnost obrade najvise zavisi od koncentracije energije i broja impulsa.
Veoma znacajan parametar proizvodnosti je pravilno izabrana brzina pomocnog
Kretanja, kako se ne bi pojavio proces nepotpune obrade .

* Kako se radi o nedefinisanoj geometriji procesa obrade laserom, neizbezne su

greske dimenzija, oblika 1 polozaja. Odstupanja mera i profila obrade od
propisanih posebno su izrazena kod grube obrade robusnih radnih predmeta.

*  Pri obradi laserom, zbog pojave visoke temperature u uskoj zoni obrade,
neizbezne su znacajnije geometrijske neravnine i fizicko-hemijske promene u
povrSinskom sloju materijala obratka
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

_ Obrada laserom
Primena

* LBM moze da se koristi za obradu svih vrsta metalnih i nemetalnih materijala,
stim da poseduju minimalno svojstvo apsorpcije infracrvenog zracenja

* Karakteristi¢ne grupe LBM operacija: obrade skidanjem materijala i toplotno-
termicke obrade materijala.

* Najrasprostranjenija primena je kod proizvodnih operacija secenja i busenja
raznih vrsta i debljina materijala (metali debljina do 10 mm i nemetali do 30 mm)
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

_ Obrada plazmom
Mehanizam obrade

* Proces obrade materijala plazmom bazira na visokoj toplotnoj i kinetickoj
energiji struje plazme usmerene na povrSinu materijala obratka.

*  Temperatura na mestu obrade dostize vrednost 4000+10000 °C.

KATODA, Detalj: zona plazma obrade
Fa ) I

¥OD& Mlaznik

|sparavanje

materijala \'j |
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uticaja

PRODUKTI
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Rastopljeni
materijal

Isticanje 40
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| troske

22.3.2020. Marin Gostimirovié: Tehnologija obrade skidanjem materijala 31



NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Instalacija Obrada plazmom
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Obrada plazmom

Tehnoloske karakteristike procesa

* Obrada plazmom, zbog ogromne koncentracije toplotne energije struje plazme,
odlikuje se vrlo visokom proizvodnoscu.

*  Visoka 1 neujednacena temperatura struje plazme u Sirokoj zoni obrade, u
sadaSnjem trenutku, ograniCava da se obrada plazmom koristi u proizvodnim
operacijama gde se zahteva visoka tacnost 1 kvalitet obrade .

* Postoji niz faktora od ¢ijih specifikacija zavise tehnoloske karakteristike PAM
procesa, kao S$to su: izvor napajanja (struja i napon); plazma gas (vrsta i pritisak);
plazmatron (dimenzije i poloZaj); materijal obratka (vrsta i debljina) i proizvodna
operacija (topljenje ili zagrevanje)
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

_ Obrada plazmom
Primena

* Uz pomo¢ plazme se mogu obradivati skoro sve vrste metalnih I nemetalnih
materijala.

*  Medutim, primena je uglavnom opravdana kod obrade visokolegiranih ¢eli¢nih
materijala, tesko obradljivih Ti-Ta-W-Mo legura i teskotopljivih legura obojenih
metala. Kod obrade nemetalnih materijala (keramika, staklo, oksidi, karbidi i sl.).

* PAM se primenjuje za Sirok spektar proizvodnih operacija, kao sto su: secenje,

prosecanje, usecanje i busenje materijala, zavarivanje, topljenje metala, termicka
obrada, nanosenje tvrdih previaka, sinterovanje metalnog praha i dr
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Hemijska obrada

Mehanizam obrade

* Hemijska obrada se zasniva na kontrolisanom skidanju materijala nagrizanjem
pomocu kiselina, baza ili soli.

* Proces obrade se ostvaruje potapanjem obratka u kupatilo sa sredstvom za
nagrizanje ili prskanjem obratka tim sredstvom.

Detalj: proces obrade

CHM potapanje CHM prskanje

y

OBRADAK SREDSTVO ZA MAska  CIRKULACIJA
NAGRIZANJE OBRADAK RASTVORA
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Hemijska obrada

Instalacija

........
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Hemijska obrada

Tehnoloske karakteristike procesa

*  Proizvodnost pri hemijskoj obradi se obicno izrazava brzinom linijskog
rastvaranja materijala (um/min). Proizvodnost hemijske obrade zavisi od: vrste
materijala obratka; vrste, koncentracije i temeperature sredstva za nagrizanje i
intenziteta odstranjivanja rastvorenog materijala iz zone obrade.

*  Tacnost hemijske obrade zavisi pre svega od: vrste hemijskog nagrizanja;
vrednosti faktora nagrizanja,; tacnosti izrade maske; varijacije brzine rastvaranja
1 dr. Tacnost 1zradene maske direktno utice na tacnost obrade, a foto maska
omogucuje najvisi nivo tacnosti.

*  Hrapavost obradene povrSine pri hemijskoj obradi moZe da varira u Sirokim
granicama, a uglavnom zavisi od: vrste i karakteristika sredstva za nagrizanje;
vrste I strukture materijala obratka; prethodne obrade i1 brzine rastvaranja. Ne
dolazi do termickih defekata, ali u odredenim slucajevima se mogu javiti:
medukristalna korozija, vodonicna krtost, piting i sl
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

_ Hemijska obrada
Primena

* Moze obradivati veliki broj metala i njihovih legura. Ovaj postupak je narocito
pogodan kada se radi o izradi delova od krtih i tvrdih materijala, koji ne mogu da
prime naprezanja koja se javljaju kod konvencionalnih postupaka obrade.

* U principu se razlikuje vise vidova hemijske obrade 1 to: hemijsko glodanje,
prosecanje, graviranje, dekoracija i dr.
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Elekrohemijska obrada

Mehanizam obrade 1 instalacija

*  Proces elektrohnemijske obrade se zasniva na hemijskoj reakciji izmedu elektroda
1 elektrolita pod dejstvom elektricne struje.

* Sema instalacije, sa ilustracijom hemijske reakcije u elektroliti¢kom elementu.

UREDAJ Detalj: proces obrade
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

Elekrohemijska obrada

Tehnoloske karakteristike procesa

*  Koli¢ina materijala koja se rastvara pri elektrohemijskoj reakciji proporcionalna je
jacini struje koja protice izmedu elektroda 1 vremena njenog proticanja.

*  Tacnost elektrohemijske obrade zavisi od viSe grupa parametara: faktora koji su
vezani za karakteristike obradnog sistema; tacnosti projektovanja i izrade alata,
parametara rezima obrade koji se biraju i podesavaju u okviru ECM postrojenja |
faktora vezanih za nesavrSenost odvijanja procesa u elektrolitickoj celiji.

* U unutrasnjem grani¢cnom sloju materijala obratka ne dolazi do termickih faznih
ili mikrostrukturnih promena. S druge strane, hrapavost obradene povrsSine pri
elektrohemijskoj obradi moze da varira u Sirokim granicama, zavisno od: vrste i
svojstva materijala obratka; vrste i karakteristika elektrolita i parametara rezima
obrade
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NEKONVENCIONALNE TEHNOLOGIJE OBRADE

_ Elekrohemijska obrada
Primena

* mogu se obradivati svi elektroprovodljivi materijali.

* Uglavnom se koristi u serijskoj 1 masovnoj proizvodnji delova sloZenog
geometrijskog oblika, od Cvrstih, tvrdih 1li zilavih visokolegiranih Celika.

* U principu se razlikuje vise vidova hemijske obrade 1 to: hemijsko glodanje,
prosecanje, graviranje, dekoracija i dr.

*  Najzastupljenija je u izradi: raznih vrsta kalupa; turbinskih kola; delova
reaktivnih i raketnih motora; specijalnih delova instalacija visokog pritiska;
sloZenih delova opsteg masinstva,; mikrodelova itd
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