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1. 서론 
전해가공은 전도성 양극의 전해에 의해 

재료가 가공되는 고 에너지 밀도가공이며, 
전극과 피가공물사이에 전해액을 넣어 전류를 
흘려 전식하는 가공방법이다. 가공물의 경도, 
절삭성등에 관계없이 가공이 가능하며 복잡한 
형상을 가공할 때도 효과적이다. 
그러나, 전해가공은 가공재료의 종류와 

가공형상에 따라 전해액의 종류, 농도, 유량, 
압력, pH 와 온도등 많은 가공변수를 다시 
설정하여야 한다. 이러한 변수설정 실험을 
실제부품과 전해가공 장비를 이용한 직접적은 
실험이 불가능하므로 FCC(Flow Channel Cell)를 
이용하여 기본적인 변수설정작업을 완료하고 
실제가공부품에 대하여 가공을 실시하게 된다.  
본 연구는 FCC 를 통해 산업용 가스터빈 

블레이드 재료로 사용되는 CM 247LC 에 대한 
전해가공의 전해액 선정에 대한 연구이다. Fig. 
1과 2는 FCC 부속장비와 사진이다. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 1 FCC with Peripheral Equipment 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

Fig. 2 FCC(Flow Channel Cell) 
 

2. 실험방법 
CM247LC FCC시편의 치수는 Fig. 3과 같다. 

FCC 시편을 Fig. 2 의 FCC 장비에 안착을 
위치시키고 (+)극과 연결시킨다. (-)극은 
티탄늄을 이용하여 제작 하였으며 전극의 
치수는 6(W) * 6(L) * 20(H)mm 이다. 실험에 
사용한 전해액은 2M NaNo3, 2M HNO3, 1M 
H2SO4 를 사용하였다. 기타 전해액의 조건은 
25℃, 1.86 liter/min, 15.5m/s이며, (-)극과 시편의 
간격은 200㎛이다. 

 
 
 
 
 

 
 

Fig. 3 FCC Specimen Dimension 
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전류효율(Current Efficiency)는 재료가 

분해되는 이론적인 비전하량과 실제 분해되는 
양을 서로 비교하여 효율값으로 나타낸 것이다. 
아래 formula 1 은 CM 247LC 1 그램 분해에 
필요한 비전하량값을 계산하는 식이다. 

 
Qspec(C·g-1) = F·∑(x·n/Mw)    formula 1 
 F : Faraday Constant(96485C/mol) 
 x : fraction of element 
 n : Valence of dissolution of element 
 Mw : Molecular weight(g/mol) 
 

Table 1 Fraction and Valence of dissolution 
for CM 247LC 

 
Element Al Cr Co Ni 

Fraction(Wt%) 5.46 8.1 9.23 63.11 

Valence +3 +6 +2 +2 

Element W Mo Ti Ta 

Fraction(Wt%) 9.42 0.48 0.68 3.39 

Valence +6 +6 +4 +5 
 

 
 

          Formula 2 
 

Formula 1 과 Table 1 을 이용하여 계산한 
Qspec 값은 4335.65C/g 이다. 전류효율은 Formula 
1, 2 를 이용하여 계산을 한다. 그리고 Δw 는 
전자저울을 이용하여 용해된 재료의 양을 
측정한다. Continuous 와 Pulsed 전류를 각각 
사용하여 실험을 실시하였다.  
실험은 각각의 전해액과 전류종류의 

차이에 따른 전류효율을 측정하였다.  
 

3. 실험결과  
Fig. 4 는 전해액 종류와 전류에 따른 

전류밀도와 전류효율의 관계를 나타내었다. 2M 
HNO3 는 Pulsed 나 Continuous 전류 모두 
전류밀도가 100A/Cm2 이상에서 전류 효율이 약 
110%로 수렴하는 것을 알 수 있다. 그러나 1M 
H2SO4 는 전류밀도가 HNO3 에 비해서 
50%이하로 떨어지는 것을 알 수 있다.  

Fig. 4 Current efficiency as a function of the current 
density in 2M HNO3 and 1M H2SO4 

 
4. 결론  

이 실험에서는 CM 247LC 의 블레이드에 
냉각공 가공을 위한 것으로, 전해액, 전류밀도, 
가공속도등을 결정 할 수 있다.  

- 2M 의 질산이 전류효율이 1M 
황산보다 2배 정도 우수함 

- NaNO3 는 전류효율은 HNO3 와 
비슷하나 가공후 Hydroxide 가 
생성되어 전해액의 공급이 중단됨 
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