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Non-traditional machine tools—Terminology

—Electrolytic machine tools
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3.1 s IR

en electrolytic machine tools
fr machines d'usinage électrolytique
ru  B/eKTPOXMMHUYCCKME CTAHKU
ge FElektrolytische Bearbeitungsmaschinen
ja BRI L‘lﬂé
F LA 0 L7 g n T C 49 ¥ Ao THLK.
311 HEEN
en electrolytic sinking machines
fr machines de fomation électrolytique
Iu  3JleKpoXUMHUeckue BOpPMUPOBaHHBIE CTAHKH
ge Elektrolytische Proflimaschinen
ja BT
F R ROE i i TR BRI E T E5FFL . R BN Sy s i TALIK .
3111 eARARE I AL
en electrolytic forming machines
fr machines d’enfoncage électrolytique
ru  27eKTPOXUMHUYeCKUe KOMHpPOBajbHO-TIPOIIMBOULbIE CTaHKU
ge Elektrolytische Formgebungsmaschine
ja EMTIRZY NI T A%
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3-1.1.1.1

31.1.1.2

FE R F AR I TR R A E L.
SEF H R hn el
en vertical electrolytic forming machines
fr machines verticale denfoncage électrolytique
TU  BEPTHKAJILHBIC RICKTPOX HMHUCCKNE KOMHUPOBATLHO-TIPOIIIBOUHBbIE CTAHKH
ge Vertikale elekirolytische Formgebungsmaschine
Jao LR EERURL O ODT LA
AR TH AR T LT B 0 7 1 R AH X 4552 30 A A AR i T
b =X R, P 2R s L
en horizontal electrolytic forming machines
fr machines horizontale d”enfoncage électrolytique
FU  FOPHSOHTAIIbHBIE HJIEKTPOXHUMHUYECKUE KOIMPOBaJILHO-MPOIUMBOYHBIE CTAHKN
ge Waagerecht-Elektrolytische-Formgebungsmachine
ja o RNRUEE MR RURZ 0 0L
A B AR B K Y- 1 VA8 A 345 2 Bh i L R A I i T L

3-1.1.2 g e

en electrolytic blade-forming machines

31.1.3

3.1.2.1

en
fr

ru
ge

ja

fr machines d’enfoncage électrolytique de I'aube

ru  p/eKTpoXHMMHUccKHe opMoobpasoBalitibie CTaHKH A 06paboTKH JIOMNATOR

ge Elektrolytische Schaufel-Profilmaschine

ja

PIRRAURZ V) 6 AR N 1A%

ERAT b T by R Y B X e g UL
AR ZELYL

en electrolytic perforating machines

fr

machines de pergige électrolytique

ru ANMeKTPOX HMITYeCKLIe [TPOIMBOYHLIE CTaHKH

ge Elektrolytische Feinbohrmaschinen

ja

A B I 1B

FEATFAay B ERTE.
3.1.2° BEYIE N

electrolytic cutting machines
machines de découpage électrolytique
BNEKTPOXUMIIUCCKIe BLIPESHLIC CTAHKI
Elektrolytische Schneidmaschine

#2607

R AR 7 0 I R AR B ML
HL R £ U1 R

en electrolytic wire cutting machines

fr

machines de découpage électrolytique a fil électrode

ru SJIEKTPOXHMMUHYECCKIEe BhIPC3HBIE CTAMKK 1TPOB-0J0YIILIM SIICKTPRO/IOM

ge Elektrolytischer Drahtschneider
ja 7 A A MG DT
F R Y ik I LU A B AR VIR .
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3.1.2.2 BMBEER

en electrolytic circular sawing machines

fr machines électrolytique a scie circulaire

Il 3JeKTPOXHUMMYECKHEe KPYTJible MMJIOpaMbi

ge Elektrolytische Kreissagemaschine

ja ERENBRDO T

B E 2 J& 817 AR T 23647 o 4R M i AR BT B,

3.1.2.3 MBHEK

3.1.3

3.1.4

3.1.5

3.1.86

3.1.6.1

en electrolytic band sawing machines
fr machines électrolytique a scic a ruban
ru  3IeKTPOXHUMHYECKUE JIHTOUlbie [THI0PaMbl
ge Elektrolytische Bandsagemaschine
ja EROT/Nr P
FFRAR R R B TR 7 AR SR NI e g 1 I dL.
AR IR
en electrolytic turning machines
fr tour électrolytique.
U BJIEKTPOXUMUHUECKUE TOKApHBIE CTAHKH
ge Elektrolytische Drehmaschine
ja EMRNEAR ‘
T e R 25 ) g e R LR .
HE A K BRI
en electrolytic deburfing machines
fr machines d’ébavurage electrolytique
ru  2/eKTPOXMMHUYECKHe CTAaHKH [JIA yialeHUdA 83ayCeHLIeB
ge Elektrolytischen Entgratmaschinen
ja EMBRIZN I K
Hya@iEraa@mnIilg. o HFaEsE.
B, A Bl S AL
en electrolytic buffing machines
fr polissoirs électrolytiques
ru  3JeKTPOXUMHUECKUEe MOJMPOBOYHbIE CTAHKH
ge Elektrolytische Poliermaschine
ja EREIFEA
FH T o SR 0 ' O A I ALK .
F, A% %) E AL
en electrolytic marking machines
fr machines électrolytiques a marquer
ru  5JeKTPOXMMHUYECKHe MapKHPOBaHHbIE CTAHKU
ge Elektrolytischen Markiermaschinen
ja  E A ZIED B
T E AR Z) B o i TALER
B, % V- T %) Ep AL
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en electrolytic plane marking machines

fr machines électrolytiques a marquer les surfaces planes
ru  SMeKTPOXUMHUECKMe MapKHpPOBaHHbIe CTAHKH Ha FLIIOCKOCTH
ge Elektrolytischen Planmarkiermaschinen

ja T ENE A KIED A%

(e T LR ENSCFRARIE SR B R R EIHL.

3.1.6.2 HEEEmZEIHL

3.1.7

3.1.8

3.1.8.1

3.1.8.2

4 #LE

en electrolytic cylinder marking machines

. , . \ . .
fr machines électrolytiques a marquer les surfaces cylindriques

ru JIeKTPOX MMHUECKHe MAapKHUpOBaHHbLIE CTAHKH Ha IMITMHAPUUECKOI MOBEPXHOCTH

ge Elektrolytischen Rundmarkiermaschinen

ja 11 % AE % ED A

L (7 B AR T b2 BN SCFE AR IC S AR R B AL
B, B A Xt =X Mbk o ER R Y6 L

en mate-electrode type pulsed current electrolytic buffing machines

fr polissoirs électrolytiques par courant pulsatoire a paire d”électrodes

rua VanyJIbCHbIe NEKTPOXHUMHUYECKHEe CTaHKH I1apa-3aJ/IeKTPOAO0M
ge Elektrolytischerlmpuls Poliermaschine mit Elektrodenpaar
ja  ERHIIEE M- 2 E BT R AR
P T e AR A %o 2 ik e e A 4T O B EL AR I AL
S W R AR N ALK
en stream electrolytic machine tools
fr machines d’usinage électrolytique par jet
ru  9/eKTPOXMMHUECKUe CTaHKU CTPYHHBIM TeueHHeM
ge Elektrolytische Bearbeitungsmaschinen mit Flussigkeitsstrahl
ja v st E RN LA
I G VB AR 0 T R LR B A L AR O LI .
R R FLAL

en stream electrolytic perforating machines

fr machines de percage électrolytique par jet

i‘u JIEKTPOXHMHUYECKe MPOLIMBOYHDLIC CTaliKH CprﬁHbiM TeueHNeM
ge Elektrolytiche Feinbohrmaschmen mit Fiussigkeitsstrahl
ja GEETEBITDIT I

F A /N FL P 4 SR LR N THLER .

5t W e AR DT EIAL

en stream electrolytic cutting machines

fr machines de découpage électrolytique par jet

FU  B/eKTPOXHMUUECKHE BbIpesHble CTAHKH CTPYFHBIM TeueHHeM

ge Elektrolytiche Schneidmaschine mit Flussigkeitsstrahl

ja U SR R U BT A%

F 8 H TR AR DB BRI TR IR R B0 5 R e i LR .

2

4.1 EWTE
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4.2

4.3

4.4

4.5

en quill travel

fr course de la broche

ru Xo[ mnvHigeaa

ge Vorschubweg der Hauptwelle

ja T—7 ~y FHEER

= 1] A PR B B K BE RS .

FEHAREARES

en quill loading capacity

fr capacité maximale chargée par la broche
ru  rpy30lOABEMKOCTE LUMHHIERA

ge Belastungsfahigkeit der Hauptwelle

ja  E AT EAE

FRETR RS ER TR ZHBRA.
Eat: Prid tpry; 3

en quill feed rate

fr vitesse d”’avance de la broche

U CKOPOCTb MO/auy IUIMHHe/1A

ge Vorschubgeschwindigkeit der Hauptwelle
ja bk ) HE

F R B BAAR TR ) T 48 B .

AR %2 3R R

en cathodemounting patten dimensions

fr dimensions de plaque pour monter cathodes
ru  pasMep 3aKpeIUIEHHOI IMJIACTUHKHM KaToja

ge Dimension der Katode—Montageplatte

ja  BEARE F ik

PR 22 etk b A LR R AR T RAEALR .
TAERE R

en work tank dimensions

" fr dimensions intérieure du bac

ru  pasMmep pabouero pesepByap
ge Dimension des Werkstanks
ja ML AEPNIE

T NERT.

5 HLAEFEH

5.1

B g ch

en quill feed unit

fr dispositif d”’avance de la broche
ru  yCTaHOBKA ILMHMHIeNBHOH M0fiauu

ge Hauptwellenvorschubwerk

Ja EdR Y R
AT B CEA F MDA E LA R .
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5.2

53

5.4

5.5

5.6

5.7

BRI 22 3% AR
en cathodemounting patten

fr plaque pour monter cathodes

. Tru  3aKpellJIEHHadA IJaCTHHKA KaTola

ge Katode-Montageplatte

ja  EERRAEARIRK

FE R ER G LR AR TR PR
()

en work tank

fr bac de travail

ru pabouuit 6aK

ge Werkstank

ja LAY

B 1k oL A8 M K I I AE L AT B AR T A ER A .
BIRH AL

en electrolyte system

fr systeme électrolytique

ru  CHUCTeMa BJIEKTPOJMTH

ge Elektrolytsystem
ja ERIEFRHK

RN T XA m R E .

R A A

en  electrolyte reservoir
fr réservoir électrolytique
rua BaHHa 3JIeKTPOJIMTHI

ge Elektrolytreservoir

ja BRI
HABARSEPRAUEFHBHR AL,
HLRR Ab B ’

en electrolyte processing unit

fr dispositif a traiter 1’ électrolyte

rU  YCTAaHOBKA YHCTUTENLHOIO 3JeKTPOJINTa

ge Behandlungsanlage fiir die Elektroly tlosung

ja EERAHWEHE

4 P3 B RV P E R AR AR R E YRR EL
SWREE

.en mixing chamber

fr chambre mixte

TU a3 KU[Kad CMellaHHas IO0JIOCThb

ge Mischungskammer fur gas mit Flussigkeit

ja MMWESE

B M T U ESA M @R RS R E
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6 o
6-1

6.1.1

6-1.2

6-1.3

6.1.4

6-1.5

IhH&E
L% T

en electrolytic machining
fr usinage électrolytique
ru 3jleKTpOXUMMU4YecKas o6paboTKa
ge Elektrolytische Bearbeitung
ja EMIL
< J A v A P 7 A R P A SRR 32 BR AR AR R R T
=R AN )
en steady current electrolytic machining
fr usinage électrolytique par courant continu
ru  3JIeKTpOXUMHUecKada 06paboTKa FOCTOAHHBIM TOKOM
ge Elektrolytische Bearbeitung mit Direktstrom
ja  BEIREM N L
AERGHTHOHEMEMI. WINETGHMAR AR AEBRSERNGE AL
M TR RSB TAHEL T, RFHR A B mI™,
Rk b o, % 0 T
en pulsed current electrolytic machining
fr usinage électrolytique par courant pulsatoire
ru HUMITYJIbCHAaA 3JIEKTPOXHMHUYECKAs 06pa6OTKa
ge Elektrolytische Bearbeitung mit Stofstrom
ja XNV AEMMNL
Fi Bk v e R RE A7 A9 B AR D I
R BT
en gas-mixed electrolytic machining
fr usinage électrolytique avec |'air mixte
ru  CMelLiaHHas ['a30Baf BJeKTPOXUMUUecKas ofpaGoTa
ge Elektrolytische Bearbeitung mit Gasmischung
ja RAEMINL
TEHEBE PSRN —E 8K EERM RS M TR EEEEN Bmn .
PRBYHELS I T
en vibrated feeding electrolytlc machining
fr usinage électrolytique a avance oscillant
ru dJleKTpoXHMHUUYeckasd oOpaboTKa uy.nbc.:aTopHoﬁ mozaun
ge Elektrolytische Bearbeitung mit Vibrationsvorschub
o R4 %Y ML
TR AR R S R
JE B i 45 W AR i L
en periodical feeding electrolytic machining
fr usinage électrolytique a avance périodique
Tu  a/leKTPOXKMIYecKan 00paGoTKa TepHOIHYHOI NofauH

ge Elecktrolytische Bearbeitung mit Periodischem Vorschub
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ja A4 7NN EBINL
TR e A 7E i T 72 o 8 B s 0t 45 058 (81 sl i L
(R SCiA] - [ B 45 L o
6.1.6 ST
en stream electrolytic machining
fr -usinage électrolytique par jet
FU  3JIeKTPOXUMHUECKaA 00pabOTKa CTPYHHBEIM TeUeHHeM

ge Elektrolytische Bearbeitung mit Fliissigkeitsstrahl

ja  viHTEMAN T

WA/ E AR RN A AR B B e 1 A T R AT R AL A DT R A T

6.2 HBRE
en electrolytic sinking
fr formation électrolytique
rU  3JIeKTPOXMMHUeCKHe OpMIPOBAHIE
ge Elektrolytische Formen -
ja  EM
T A0 B AR TR i) 9 1 149 4 X R 5 3 2 R B A R A AR I L
6.2.1 HAEEEMLI
en electrolytic forming
fr enfoncage électrolytique
ru ' INEKTPOX UMHUYEeCKasAa KOIIMpoBaJlbHO-ITPOlIMBOYHAA 06pa6OTKa
ge Elektrolytische Formgebung
ja EEMETIEZ Y MT.
b A s s R i R AR RE .
6.2.2 HEEFLL
en electrolytic perforating
fr percage électrolytique
ru  2JIeKTPOXUMIYecKoe MpollIMBaHHe
ge Elektrolytische Bohrung
ja EHBRDIT
ETAF LA R
6.3 A
en electrolytic cutting
fr découpage électrolytique
Iu 3JIeKTPOXHMIMUEKOe pa3pe3aHue
ge Elektrolytische Schneidung
ja ERYINT
Wt — TR L T T LB T M S T
631 HRLIH |
en electrolytic wire cutting
fr découpage électrolytique a fil électrode
Il 3/eKTPOXUMUUECKOe BhlpesaHle MPOBAJOUHOM B5IIEKTPOAOM

ge Elektrolytische Drahtschneidung

OOC0O0O0OOWwwwfrebznet)DOOO OOOO



0000000 (www.freebz.net)

GB/T 14896. 3—94

ia 74X A, PESNLT
RMEEQBMEETHEBLERR T AN BRI .
6.3.2 mEFEN
en electroclytic sawing
fr sclage electrolytique
IU  9/IeKTPOXHMHUYECKOe MUJieHUE
ge Elektrolytische Sagung
ja. EMOTHIE
AR B ERERIEE B FAR T BN FELEBEERR TR BRI,
6.4 wmmzEH
en electrolytic turning
fr tournage électrolytique
ru 3JIeKTPOXUMHUECKHUIT TOKaph
ge Elektrolytische Drehung
ja  EBEBEH :
FABCAR BA B T B0 TRE#e fk T4k i 1. BAAR T R — i ese TR Imde . Fi R
IE £ 8H i BUE L.
6.5 WEZEH
en electrolytic deburring
fr ébavurage électrolytique
ru 3JIEKTPOXMMUUYECKOe yialeHnue sayceHIlieB
ge Elektrolytisches Entgraten
ja |EIXVELY
DU 0 TR P LB T BB Rle i T,
6.6 AN
en electrolytic buffing
fr polissage électrolytique
ru ANIeKTPOXHMHUUECKOe TI0JIMpOoBaHHUe
ge Elektrolytische Polierung
ja  EREFEE
P CARE R TR R T HDRS B A B g I T
6.6.1 kil s ABME
en pulsed current electrolytic buffing
fr polissage électrolytique par courant pulsatoire
ru  UMIIYJILCHOE 3JIeKTPOXMMHYeCKoe TI0JMpoBaHHe
ge Elektrolytische Polierung mit StoBstrom
ja o)V X R B R :
FH DA AR T 2 v RS B A4 Bk ob s i@ i T
6.6.2 HLAREC AT 2 Bk b e R O
en mate-electrode type pulsed current electrolytic buffing
fr polissage électrolytique par courant pulsatoire a paire d’ électrodes
ru HMITYJILCHOE 3JIEKTPOXUMHYECKoe NMOJIHpoBaHHe rapa-sJ1eKTpoaoM

ge Elektrolytische Polierung mit Elektrodenpaar und stro strom
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HIABZEPR eoeverosenssorsossinssnssesossnosossnians 3,
Eﬁﬁgﬁk"% seeeesssacescaranstarosesansarenccsnarsenn s
BRI ooeeeecorons snenensorseessssnessunessas
BLARZE Y] =eevervonserersorsnnnnneenesneanssesanssnnns
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R T 1 e
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EEMH)

C

cathodemounting patten P 5. 2

=

cathodemounting patten dIMENSIONS =*ececcvssscsesctosesaserecarasnocasressscsrcsscsncsssestssasessoscscascancns
E

electrolyte ProcesSSing UMt «eseeeesssrensestsrosonscmtaisioteistotesentetsssetoisietratnitstosiststssiesttsenasnses 5
€leCtTOlyte TESEIVOIr ++rsesssrssesessnssentrnettsetonsantanetentnttastetocenionententrstneonsanssescencnsanasesessons 5,
eleCtrolyte SYSEEm  sreecessssseoessesannneetnntunttesosestsanstes et atsientnstenaee s ttnaessa et aaesaebas caesanane
electrolytic band sawing machines =++=s=sesseseseareartnnnetieruitiietteii ettt et cnsstesse e sie e 3],
electrolytic blade-forming machines =+++++sssssseeresermeeetaesruenieinenniitaiienetineeetneenenineneees 3],
electrolytic buffirzg e+ssreessersensseeansattetnoernettet it tecee et tresee et ths s ne tes s et e e ees s tee ces s nes
electrolytic buffing machines «=-sesessessees o tenarenetinint i ceratsss et stisetistttcstessneeeteanansaenes 3,
electrolytic circular sawing machines — sesseeseessesesieniintiianeiiiiieaiietniiiieiiiiien 3 ],
electrolytic cutting $E0 €08 e8P 800 £ 80 N0 e N EOE T S8 0Ee I ETIE NS 000 00 00 PR TE Ras ta 0 et eRe ss aNe a0s ferarasereTs eRe e Res
electrolytic cutting machines «eceeeersmresnceoiatiniusieiiin it e e e 3,
electrolytic cylinder marking machines esesserercosncnceccarececninciccetcncacesaccccascesccsscscsacesces 3 1,
electrolytic deburring seeeeesseosssrsseennnonsuntresmrtenn it ien i enstetenatcee et ersbun sas sen se s ea s ee st sas san e
electrolytic deburring machines stsseeeseserssrreatetitaieiet oottt et ieecer i tes tat et et sessse s vanaes 3,
electrolytic fOrming +esessseesersesnssoracnenmnuettttonneneiieienrenentintae cerorranecteserentoe ses s snesen s nes 6
electrolytic forming machines se++eseeeeesree s emetiniieieiien ittt ceesee e crectneet et seeceeceneenes 3, ],
electrolytic machine tools  +eeeesesssreermontametitiiinttieintatieitii it ee sttt sre s en es se s aan e s see e
electrolytic machining eess=sesseseeeeeseae e sonnneatectteieiesseennesetettoeeonsnenresntonssestetaessenenansenene
electrolytic marking eeeeressesesensteeereomtueronniatetiieietet et ataetttes seeses e tae tas e sesteesee s et saa s
electrolytic marking machines  ssssssesssesossonsassrsesnssonsosssssss tsn st nesssencssonsns ors srssvnsre sossusres 3,
electrolytic Perforating — +es+esssssesesssseneneontiiaietttois ot reitietiieiiisecisnnentetit ittt ttt et tis e e nen nee
electrolytic perforating machines —seseescessesseraienteciiuntiiinnieitiiiinttiaietietiiinieiioiieceesns 3 ],
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