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ОВР А КОТКА ЭЛЕКТРОЭРОЗИОННАЯ

Термины и определенна

Electrodischarge machining. 
Terms and definitions

ГОСТ
25331-82

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 28 шона 
1982 г. И* 2S62 срок ваедеииа установлен

Настоящий стандарт устанавливает применяемые в науке, тех­
нике и производстве термины и определения основных понятии в 
области электроэрозионной обработки металлов.

Термины, установленные настоящим стандартом, обязательны 
для применения в документации всех видов, научно-технической, 
учебной и справочной литературе.

Для каждого понятия установлен один стандартизованный тер­
мин. Применение терминов-синонимов стандартизованного терми­
на не допускается. Недопустимые к применению термины-синони­
мы приведены в стандарте в качестве справочных и обозначены 
«Ндп».

Д л я  отдельных стандартизованных терминов в «стандарте п р и ­
ведены в качестве справочных краткие формы, которые разреша­
ется применять в случаях, исключающих возможность их различ­
ного толкования.

Установленные определения можло, при необходимости, изме­
нять по форме изложения, не допуская нарушения границ поня- 
тнй

Стандарт следует применять совместно с ГОСТ З.ПС9—73 н 
ГОСТ 19880-74.

В случаях, когда необходимые и достаточные признаки поня­
тия содержатся в буквальном значении термина, определение не 
приведено, и, соответственно, в графе «Определение* поставлен 
прочерк.

Издание официальное 
★
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Перепечатка воспрещен* 
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В стандарте в качестве справочных приведены иностранные эк­
виваленты для ряда стандартизованных терминов на английском 
языке. В стандарте приведены алфавитные указатели содержа­
щихся в нем терминов на русском языке н их английских эквива­
лентов.

В стандарте имеется справочное приложение, в котором приве­
дены термины, используемые в определениях стандарта.

Стандартизованные термины набраны полужирным шрифтом, 
их краткая форма — светлым, а недопустимые синонимы — кур-
сивом .

Термин Определение

1. Электроэрозионмая об­
работка ээо

Electro Jiseharge machi­
ning 

EDM

ОБЩИЕ ПОНЯТИЯ
Обработка, заключающаяся в изменении фир­

мы. размеров, шероховатости и свойств поверхно­
сти заготовки под действием электрических раз­
рядов з  результате электрической эрозии

2. Электрод-инструмент
Элем род 
ЭИ
Electronic

Электрод, являющийся при обработке инстру­
ментом

3. Электрод-заготовка
Заготовка
Иди, Элсктроддсгаль 

Электрод-изделие 
ЭЗ

Blank; workpiece

Электрод, являющийся при обработке заготов­
кой

4. Межэлсктродиий про- 
межу 10*

Промежуток
МЭП
Ндп. Зазор 
EleclroeTosion gap:
Spark gap

Пространство, заключенное между взаимодей­
ствующими поверхностями электрода-инструмен­
та и электрода-заготовки при обработке

5. .Чсжэлектроднаи среда
Среда
G. Рабочая жидкость при 

электроэрозиоиной обработ­
ке

Рабочая жидкость
Ндп. Технологическая 

жидкое) а
Fluid

Вещества, заполняющие межзлектродный про­
межуток во время обработки

Жидкость, поступающая при элехтрозрозионной 
обработке в межзлектродный промежуток
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Термин Определение

7. Обрабатываемая по­
верхность при влектролро- 
зионной обработке

Обрабатываемая поверх-
кость

Machining area

Часть поверхности электрода-заготовки, на ко­
торую во время электроэрозионной обработки 
воздействуют электрические разряды

8. Межалекгродкый зазор
Зазор
м эз
Ндп. Промежуток 
Spark gap sire

Расстояние в рассматриваемом месте меж элек­
тродного промежутка между поверхностями элек- 
грода-ииструмекга и электрода-заготовки, изме­
ренное по нормали и обрабатываемой поверхно­
сти

9. Т орц евой  м еж ал еи т- 
родны й за зо р

Торцевой зазор 
Frontal spark gap

Межэлектродный зазор между противолежащи­
ми участками поверхности электрода-инструмен­
та н электрода-заготовки, перпендикулярными к 
направлению движения подачи

10. Боковой межэлсктрод- 
мый зазор

Боковой зазор 
Lateral spark gap

Меж электродный зазор между противолежащи­
ми участками поверхности электрода-инструмен­
та и электрода-заготовки, параллельными направ­
лению движения подачи

11. Рабочий импульс Импульсный разряд, производящий съем метал­
ла вследствие электрической эрозии и характери­
зующийся прохождением через межэлектродный 
промежуток импульса электрического тока под 
напряжением, изменяющимся за время импульса

12. И м пульс п од ж и га
Initiation pulse

Импульс напряжения, способствующий пробою 
межэлектродного промежутка

13. Холостой импульс Импульс напряжения, не вызвавший .электри­
ческого разряда в меж электродном промежутке

14. Импульс тока корот­
кого замыкания

Импульс КЗ

Импульс электрического тока, проходящий че­
рез соприкоснувшиеся электрод-инструмент и 
электрод-заготовку

15. Лунка при мектрозро- 
зиониой обработке

Лунка 
Ндп. Кратер 
Pit

Углубление на поверхности электрода-инстру­
мента или электрода-заготовки, образующееся в 
результате воздействия электрического разряда

16. Зона термического 
влияния

Heat affected rone

Поверхностный слой металла электрода-ээго- 
говкк или электрода-инструмента с измененными 
в результате теплового воздействия при элоктро- 
эрозионной обработке структурой и свойствами

17. Толщина поверхросг- 
ио-упрочвенного слоя

По ГОСТ 18295-72
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Термин Определенно

»8. Скорость съема
Stock removal rale

Отношение количества материала, снятого с за­
готовки. к интервалу времени, за которое он уда­
ляется а результате электроэрозионной обработ­
ки.

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от величин, 
выражающих количество материала (объем и 
масса), различают объемную скорость съема и 
массовую скорость съема

19. Износ электрод»
Износ
Elec'rode wear

Количество материала электрода-инструмента, 
отделившееся при электроэрозионной обработке.

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от величин, 
выражающих количество материала (объем, 
масса и длина), различают следующие износи: 
объемный, массовый и линейный

20. Относительный износ 
электрода

Относительный износ 
Идо. Износ 
Electrode near  ratio:
Weir ratio

Отношение износа электрода инструмента к ко­
личеству материала, удаляемого за это же время 
с электрода-заготовки.

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от износа и 
величин, выражающих количество материала 
(объем, масса и длина), различают следующие 
относительные взносы: объемный, массовый и 
линейный

21. Режим эчектроэроэи- 
онной обработки

Режим
Operation conditions

Совокупность значений параметров, при кото­
рых выполняется элсктроэрозиоикая обработка.

П р и м е ч а н и е .  К параметрам электроэро- 
• знойной обработки относят, например, частоту 

импульсов, ток, напряженке, скорость движения 
подачи

22 . Прокачка рабочей 
жидкости

Прокачка
Flus'iing; injections

Принудительная подача рабочей жидкости в 
межэлектродиый промежуток

23. Релаксация электро­
да

Релаксация
Relaxation

Периодически повторяющийся принудительный 
подвод и отвод электрода для промывки меж­
электродного промежутка

24. Наростообразоваике
Идя. Шлакование

Образование на поверхности электрода-инстру­
мента или электрода-заготовки локального наро­
ста, препятствующего продолжению обработки

25. Шлам при «лектро- 
эрозионной обработке

Шлам

Осадок, образующийся о рабочей жидкости при 
электроэрозионной обработке
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Ttpiimi Определение

ВИДЫ ЭЛЕКТРОЭРОЗИОННОИ ОБРАБОТКИ
26. Комбинированная 

алектроэрозионная обра­
ботка

Комбинированная обра­
ботка

27. Эле*тро»]м>1иоммо-хи- 
мнческая обработкаээхо

EDECM; ED.M + ECM

2в. Эдектроэрозиониая аб­
разивная обработка

29. Анодно-механическая 
обработка

Anodc-mcchanical machi­
ning

30. Электрозрозноииое уп­
рочнение ,

Eleetrodischarge hardening

31. Электроэрознонное 
объемное копирование

Объемное копирование

32. Электрозрозноииое 
прошивание

Прошивание
Sinking; Piercing

33. Электроароэмонное 
маркирование

Маркирование
Electrodisriiarge marking

34. Электроэрозиоиное 
вырезание

Вырезание
ED wire cutting

35. Элсктрозрозионная от­
реза

Отрезка 
El> cutting-off

36. Элехтрозрозиониое 
шлифование

ED grinding

Элскгроэрозиоииая обработка, выполняемая 
одновременно с другими видами обработки

Комбинированная электроэрозконная обрзбог- 
ка, осуществляемая одновременно с мектрохимн- 
чсским растворением материала заготовки в эле>:- 
тродото

По ГОСТ 23505—79

По ГОСТ 25330-82

Элсктрозрозионная обработка, при которой уве­
личивается прочность поверхностного слоя заго­
товки

Элсктрозрозионная обработка, при которой на 
электроде-заготовке отображается форма поверх­
ности электрода инструмента

Электрозрознонная обработка, при которой 
электрод инструмент, углубляясь в электрод-заго­
товку, образует отверстие постоянного сечения

Эдсктрозрозиоииаи обработка, при которой 
электрод-инструмент в виде непрерывно перема­
тывающейся проволоки при движении подачи осу­
ществляет обход заготовки по заданной траекто­
рии, образуя поверхность заданного контура

Электрозрознонная обработка, при которой за­
готовка разделяется на части

По ГОСТ 23505-79
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Термин Оаредеаенвв

37. Эдектрозрозионная до­
водка

По ГОСТ 23505-79

38. Элекгрозрозкониая об­
работка с прямой полярно­
стью

Обработка с прямой по­
лярностью 

Normal polarity

Электроэрозионная обработка, при которой 
электрод-инструмент подключается к отри на г ель» 
ному зажиму генератора импульсов элекгрозро* 
знойного станка, а электрод-заготовка — к поло­
жительному

39 Эдектрозрозионная об­
работка с обратной поляр­
ностью

Обработка с обратной по­
лярностью 

Reversed polarity

Электроэрозионная обработка, при которой 
электрод-инструмент подключается к положитель­
ному зажиму генератора импульсов электро,|Ю- 
зионного станка, в электрод-заготовка — к огрн- 
нательному

40. Миогозлеыроднаи 
злектрозрозмонная обра­
ботка

•Многозлектродиая обра­
ботка

МиШ-clectrodc EDM

Элекгроэроэионнаи обработка, осуществляемая 
электродами, подключенными к общему источни­
ку питании электрическим током и находящимися 
во время обработки под одним потенциалом

41. Многоконтурная обра­
ботка

Multi channel EDM; 
Multi-lead EDM

Электроэрозионная обработка, осуществляемая 
одновременно электродами, изолированными ме­
жду собой, или изолированными частями одного 
электрода, входящими в автономные электриче­
ские пени с раздельным питанием их током

СРЕДСТЙА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ОСНАЩЕНИЯ 
ЭЛЕКТРОЭРОЗИОННОЙ ОБРАБОТКИ

42. Электроэроэиоииый 
станок

Electrical discharge machi­
ne

Технологическая машина для алсктроэрознон- 
ной обработки

43. 3лектроэрозионный Электроэрознониый станок, осуществляющий 
копнровальноч1роши»очиый объемное копирование и прошивание
станок

Копировально-прошивоч­
ный станок

ED-eooying machine 
HD-sinking machine
44. ЭлектроэрозиоииыА —

вырезной станок
Вырезной стаиох 
ED wire cutting machine
45. Электроурозйоиный < —

огрезиой станок
Отрезной станок 
ED cutting-off machine
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Термин Определение

46. Элехтроэрозионный 
шлифовальный станок

Шлифовальный станок 
. ED grinding machine

—

47. Электроэрозиоиный 
станок с числовым про* 
граммным управлением

Элехтроэрозионный ста- 
ио:< с ЧПУ

Иди. Эмктроурозиомный 
станок с цифровым про­
граммным управлением

Numerically controlled 
discharge machine

Эдекгроэрозионный станок, на котором управ­
ление режимами обработки и (или) перемещени­
ем рабочих органов производится системой чис­

лового программного управления

48. Элсктроэрознонный 
станок с адаптивным управ­
лением

Adaptive-controllcd di­
scharge machine

Элсктроэрознонный станок, система управления 
которого обеспечивает автоматическое приспособ­
ление режима обработки к изменяющимся усло­
виям обработки

49. Регулятор подачи 
адектроэрозиониого станка

Регулятор
Regulator

50. Генератор импульсов 
влектроэрозионно« о станка

Генератор

Автоматическое устройство, управляющее дви­
жением электрода-инструмента или электрода-за­
готовки для поддержания меж электродного за­
зора в пределах, необходимых для прохождения 
электрических разрядов

Источник питания элекгроэрозконного станка 
периодическим импульсом электрическим током

ГИ
Generator

АЛФАВИТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ ТЕРМИНОВ НА РУССКОМ ЯЗЫКЕ

Вырезание 34 
Вырезание электроэрознонмое 34 
Генератор зд 
Генератор импульсов элекгрозрозионного стайка 50
ГИ 50 
Доводив элсктроэрозиоиная 37 
Жидкость рабочая 6 
Жидкость рабочая при злектроэрозионной обработке 6 
Жидкость технологическая 6 
Заготовка 3 
Зазор . 8 
Зазор 4 
Зазор боковой 10 
Зазор меж электродный 8 
Зазор меж электродный боковой 10 
Зазор межэлектродный торцевой _ : 9
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Зазор торцевой 9 
Зона термического влияния 16 
Импульс КЗ . И 
Импульс поджига 12 
Импульс рабочий * II 
Импульс тока короткого замыкания 14 
Импульс холостой 13 
Износ . .  19 
Износ 20 
Износ электрода 19 
Износ относительный 20 
Износ электрода относительный 20 
Копирование объемное 31 
Копирование элентроэрозионное объемное 31 
Кратер 15 
Лунка 15 
Лунка при алехтроэрозионной обработке 15 
Маркирование 33 
Локирование злектроэрозиоииос 33 
МЭЗ • 8 
МЭП 4 
Наросгообразоваиие 24 
Обработка абразивная электроэрозяомная 28 
Обработка анодно-механическая 29 
Обработка комбинированная 26 
Обработка многокоитуриая 41 
Обработка миогоэлекгродная 40 
Обработка с обратной полярностью 39 
Обработка с прямой полярностью 38 
Обработка злектроэрозмомиая . . I 
Обработка злентроэрозиониая комбинированная 26 
Обработка электроэрозиоиная много-электродная 40 
Обработка электрозрозиониая с обратной полярностью 39 
Обработка электроэрозионная с прямой полярностью 38 
Обработка электроэрозиоиио-химичсская 27 
Отрезка 35 
Отрезка электроэрозиомная ■ 35 
Поверхность обрабатываемая 7 
Поверхность обрабатываемая при элсктротрозиоиной обработке 7 
Прокачка ' 22 
Прокачка рабочей жидкости 22 
Промежуток . 4 
Промежуток 8 
Промежуток меж электродный 4 
Прошивание 32 
Прошивание эдектрозрозионкос 32 
Регулятор 49 
Регулятор подачи электроэрозиоимого стайка 49 
Режим 21 
Режим злектроэрозиоииой обработки 21 
Релаксация 23 
Среда 23 
Релаксация электрода 5 
Среда мсжэлсьтродиая 5 
Скорость съема 18 
Станок вырезной . 44
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Стенок копироналыю-пришнаочный
Станок отрезной
•Станок шлифовальный
Станок злектроэрозиоилый
Станок элекгроэроэнонный вырезной
Станок мсктроэрозиоииый копировально-прошивочный
Сзанок *лек I pojpoaионный отрезной
Станок злсктроэрозионнын с адаптивным управлением
Станок электроэрозионный с числовым программным управлением
Станок электроэрозионный с цифровым программным управлением
Стлжж элехтрозрознонмый с ЧПУ
Станок алсктроэрознониый шлифовальный
Толщина поверхностно-упрочненного слоя
Упрочнение элсктроэроэиониос
Шлакование
Шлам
Шлам при электроэрознонной обработке 
Шлифование элехтроарозионвое.
Электрод
Э ш ярод-дпаль
3 3
ЭИ
Электрод-заготовка
Электрод-изделие 
Элен«род-инс грумент 
ЭЭО 
ЭЭХО

АЛФАВИТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ ТЕРМИНОВ НА АНГЛИЙСКОМ ЯЗЫКЕ

Adaptive-controlled discharge machine 
Anode-mechanical machining 
Blank 
EDC.M
ED grinding machine 
ED-copying machine 
ED cutting-off 

.ED cutting-off machine 
EDA»
EDM+ECM 
ED-sinking machine 
ED wire culling 
ED wire cutting machine 
Electrical discharge machine 

,Elect rode 
Electrode wear 
Electrode wear ratio 
Etectrodischarge grinding 
Electrodischargc hardening 
Elect) odischarge machining 
Eicclrodischarge marking 
Elcctroerosion gap 
Fluid 
Flushing
Frontal spark gap 
Generator

43
45
40
42
44
43
45
48
47
47
47
46
17
30
24
25
25
36
2
3
3
2
3
3
2
t

27

43
29

3
G7
46
4T
35
45

I
27
43
31
44
42

2
19
20
3«
39

l
33
46

22
9

50
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Heat ailected zone 
Injections 
Initiation pulse 
Lateral spark gap 
Machining area 
Multi-channel EDM 
Multi-electrode EDM 
Multi-lead EDM 
Normal polarity
Numerically controlled discharge machine
Operation conditions
Piercing
Pit
Regulator 
Relaxation 
Reversed polarity 
Sinking 
Spark gap 
Spark-gap size 
Stock removal rate 
Wear ratio 
Workpiece

1G
22
12
10
7

41
40
41 
38 
47 
21 
32 
16 
49

4
8

18
20

3

S
8

8
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

ТЕРМИНЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ В ОПРЕДЕЛЕНИЯХ СТАНДАРТА

Термин Опр*дм*и*«

1. Элстарачесхая эрозия Разрушение поверхности электродов, сопровож­
дающееся съемок металла прк прохождении меж­
ду электродами электрических разрядов

2. Электрический разряд
3. Движение подачи

Пробой в газе или жидкости
Движение электрода-инструмента или электро­

да-заготовки для распространения обработки на 
всю поверхность, подлежащую электроэроэионноп 
обработке

4. Скорость движения по­
дачи

5. Подача

Скорость электрода-инструмента или электрода- 
заготовки в движении подачи

Расстояние, пройденное электродом-инстру­
ментом или электродом-заготовкой и движении 
подачи за время электроэрозионной обработки

6. Импульсный разряд Электрический разряд, длящийся в течение ин­
тервала времени, сравнимого или меньшего, чем 
постоянная времени процесса в разрядном проме­
жутке

7. Технологическая маши­
на

Машина, предназначенная для преобразования 
обрабатываемого предмета, заключающегося в 
изменении его размеров, формы, свойств или со­
стояния
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