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1 WSTĘP

1 1 Przedmiotem normy są podstawowe nazwy, 
określenia oraz podział m etod obrobki elektroero ­
zyjne] Obróbka elektroerozyjna obejm uje grupę 
m etod ubytkow ej obrobki m etali i ich stopow, w y­
korzystujących w usuw aniu w arstw  zew nętrznych 
m ateriałów  wyłącznie erozję elektrochem iczną lub 
erozję elektryczną jako pracę podstawową i do­
datkow ą pracę m echaniczną

1 2 Zakres stosowania normy Niniejszą normę 
należy stosować przy projektow aniu ODrabiarek 
i urządzeń, przebiegów technologicznych obrobki 
w publikacjach i innych zagadnieniach z dziedziny 
obrobki i obrabiarek elektroerozyjnych

2 NAZWY I OKREŚLENIA

2 1 Erozja elektryczna — zjawisko fizyczne za­
chodzące w w arstw ach zew nętrznych elektrod pod 
w pływ em  im pulsowych wyładowań elektrycznych 
Zjawisko to powoduje usuw anie w postaci m ikro- 
cząstek m ateria łu  z tych w arstw  w w yniku ewa- 
poracji, topienia oraz rozryw ania spowodowanego 
naprężeniam i pochodzącymi od wysokiego gra­
d ien tu  tem pera tu ry

W obrobce elektroerozyjnej jedną elektrodą jest 
przedm iot obrabiany, drugą elektroda robocza

2 2 Impulsowe wyładowania elektryczne — w y­
ładow ania powodujące erozję m etalu, pow stają w 
w yniku osiągnięcia dostatecznie dużej wartości na ­
tężenia pola elektrycznego pomiędzy elektrodam i 
oddzielonymi w arstw ą dielek tryku  w stanie ciek­
łym  lub gazowym W yładowania elektryczne mogą 
byc w yw ołane przez

— odpowiednie zbliżenie elektrod, będących 
pod stałym  napięciem,

— zwiększenie napięcia pomiędzy elektrodam i,
— zm ianę stanu  fizycznego dielek tryku  w 

szczelinie pomiędzy elektrodam i

2 3 Impulsowe wyładowanie stacjonarne lub 
guasistacjonarne — wyładowanie, w czasie ktorego 
napięcie i natężenie prądu m ają wartości stałe lub 
w przybliżeniu stałe

2 4 Impulsowe wyładowanie niestacjonarne —
wyładowanie, w czasie ktorego napięcie i natęże­
nie prądu m ają wartości zmienne lub przem ienne

2 5 Napięcie przebicia Up — napięcie, przy któ­
rym  rozpoczyna się wyładowanie elektryczne

2 6 Szczelina międzyelektrodowa — przestrzeń 
pomiędzy czynną powierzchnią elektrody roboczej 
i obrabianą powierzchnią przedm iotu, wypełniona 
cieczą dielektryczną Szczelinę charakteryzują 
napięcie przebicia XJp oraz zmienna w czasie rezy­
stancja

2 7 Szczelina międzyelektrodowa prostopadła S a
— odległość między czynną powierzchnią elektro ­
dy roboczej a przedm iotem  obrabianym , w dowol­
nym  punkcie określonym  przez kąt zarysu, m ierzo­
ną w k ierunku norm alnym  do powierzchni przed­
m iotu obrabianego (w w arunkach stabilnej pracy)

2 8 Szczelina międzyelektrodowa czołowa S c —
odległość pomiędzy czynną powierzchnią elektro ­
dy roboczej a przedm iotem  obrabianym  mierzoną 
w kierunku posuwu a =  90° (w w arunkach stabil­
nej pracy)

2 9 Szczelina międzyelektrodowa boczna S b —
odległość pomiędzy czynną powierzchnią elek tro ­
dy roboczej a przedm iotem  obrabianym , mierzoną 
w kierunku prostopadłym  do posuwu a =  0° (w w a­
runkach stabilnej pracy)

2 10 Czynna powierzchnia elektrody roboczej —
powierzchnia będąca pod wpływem  wyładowań w 
czasie stabilnej pracy obrabiarki

2 11 Kąt zarysu a — kąt zaw arty  między kie­
runkiem  posuwu a styczną w dowolnym punkcie 
na powierzchni obrabianej (rysunek)
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2 12 Obróbka elektro iskrowa — obrobka pole­
gająca na usuw aniu cząstek w arstw  zew nętrznych 
m ateriałów  elektrod w w yniku erozji elektrycznej 
wyw ołanej niestacjonarnym i lub guasistacjonar- 
nym i w yładow aniam i elektrycznym i

2 13 Obróbka elektroimpulsowa — obrobka po­
legająca na usuw aniu cząstek w arstw  zew nętrz­
nych m ateriałów  elektrod w w yniku erozji elek­
trycznej wyw ołanej elektrycznym i w yładow ania­
m i stacjonarnym i

2 14 Obróbka elektrostykowa — obrobka pole­
gająca na usuw aniu cząstek w arstw  wierzchnich 
obrabianych m ateriałów  przez erozję elektryczną 
i pracę m echaniczną

2 15 Drążenie — sposob obrobki elektroerozyj­
nej otworow lub kształtow ych wgłębień charakte ­
ryzujący się tym , ze elektroda robocza lub obra­
biany przedm iot w ykonują główny ruch  posuwowy 
w k ierunku  wzajem nego zbliżenia, przy czym 
obrabiany kształt pow staje przez odwzorowanie 
kształtu  roboczej elektrody lub w w yniku całko­
witego częściowego zuzycia się specjalnie zapro­
jektow anej części roboczej elektrody

216 Szlifowanie — sposob elektroerozyjnej 
obrobki pow ierzchni kształtow ych charakteryzu ­
jący się tym , ze elektroda robocza w ykonuje ruch  
obrotowy, a obrabiany przedm iot lub elektroda ro ­
bocza w ykonują dodatkow e ruchy pomocnicze

2 17 Przecinanie — sposob obrobki elektroero ­
zyjnej charakteryzujący  się tym , ze elektroda w y­
konuje dowolny ruch  obrotow y i posuwowy stycz­
ny  do powierzchni obrabianej lub posuwowy pro ­
stopadły do tej powierzchni

2 18 Wycinanie — sposob obrobki elektroero ­
zyjnej charakteryzujący  się tym , ze jeden ruch 
posuwowy elektrody roboczej jest w ykonyw any 
stycznie do powierzchni obrabianej, a drugi ruch 
w k ierunku  prostopadłym  do tej powierzchni jest 
sterow any w edług program u lub kopiału

2 19 Elektroerozyjna obróbka wstępna — pierw ­
sza faza obrobki, w czasie k tórej m e m a możli­
wości określania wielkości powierzchni roboczej 
i w arunki obrobki ustala się jedynie z uwagi na 
zabezpieczenie obrabiarki i e lektrody roboczej 
przed uszkodzeniami w skutek niepożądanych 
zwarć

2 20 Elektroerozyjna obróbka kształtująca —
obrobka, w czasie k tórej przedm iotowi obrabiane­
m u nadaje się w ym agany kształt i przybliżone w y­
m iary

2 21 Elektroerozyjna obróbka pośrednia —
obrobka, w  czasie k tórej popraw ia się dokładność 
w ym iarow o-kształtow ą i gładkość powierzchni 
obrabianej przed ostateczną obrobką w ykańcza­
jącą

2 22 Elektroerozyjna obróbka wykańczająca —
obrobka, po której obrabiane powierzchnie uzy­
skują żądane cechy użytkowe i me podlegają juz 
dalszej obrobce ubytkowej 
Obrobka wykańczająca może byc

— gładkościowa, k tórej celem jest jedynie w y­
gładzanie powierzchni, naw et kosztem pogorsze­
n ia dokładności kształtow o-w ym iarow ych uzyska­
nych w zabiegach poprzedzających,

— dokładnosciowa, której celem jest uzyskanie 
żądanej dokładności kształtow o-w ym iar owej, przy 
zachowaniu zalecanej gładkości powierzchni

2 23 Elektroerozyjna obróbka jednoelektrodowa 
-— obrobka charakteryzująca się tym , ze odbywa 
się przy użyciu jednej elektrody lub elektrody 
wieloczęsciowej połączonej z jednym  obwodem ro­
boczym generatora impulsów

2 24 Elektroerozyjna obróbka wieloelektrodowa 
— obrobka charakteryzująca się tym , ze odbywa 
się przy użyciu me mniej mz dwóch równocześnie 
pracujących elektrod jedno- lub wieloczęsciowych, 
połączonych każda z oddzielnym  obwodem robo­
czym generatora impulsów

Kierunek posuwu.

3 PODZIAŁ

31 Zasada podziału Obróbkę elektroerozyjną 
dzieli się według

— form y energii w ykorzystyw anej do wykona­
nia obrobki,

— kinem atyki narzędzia, elektrody roboczej 
i obrabianego przedm iotu,

— kolejności przebiegu obrobki,
— dokładności wym iarowo-kształtow ej,
— liczby równocześnie pracujących elektrod 

roboczych



BN-73/1500-01 3

3 2 Podział według formy wykorzystywanej
W zależności od form y w ykorzystyw anej energii 
obrobkę elektroerozyjną dzieli się na

— elektroiskrow ą,
— elektroim pulsow ą,
— elektrostykow ą

3 3 Podział kinematyki narzędzia W zależności 
od kinem atyki elek trody  roboczej i obrabianego 
przedm iotu obrobkę elektroerozyjną dzieli się na

— drążenie,
— szlifowanie,
— przecinanie,
— w ycinanie

3 4 Podział według kolejności przebiegu obrób­
ki W zależności od kolejności przebiegu obrobki 
obrobkę elektroerozyjną dzieli się na

— wstępną,
— kształtującą,
— pośrednią,
— w ykańczającą

3 5 Podział według rodzajów obróbki W zależ­
ności od dokładności wykonania obrobkę elektro­
erozyjną dzieli się na

— zgrubną,
— sredm odokładną,
— dokładną,
— bardzo dokładną

3 6 Podział według liczby elektrod W zależności 
od liczby równocześnie pracujących elektrod ro­
boczych obrobkę elektroerozyjną dzieli się na

— jednoelektrodow ą,
— wieloelektrodową

K O N I E C



1 BN-73/1500-01 Obróbka elektroerozyjna Nazwy, określenia 1 podział poprawka 1

Treść p i l  zmienia się następująco
Przedmiotem normy są podstawowe nazwy, określenia oraz podział metod obróbki 

elektroerozyjnej Obróbka elektroerozyjna obejmuje grupę metod ubytkowej obróbki 
metali i ich stopów, wykorzystujących w usuwaniu warstw zewnętrznych materiałów 
wyłącznie erozję elektryczną jako pracę podstawową i dodatkową pracę mechaniczną


