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@ Drahtfunkenerosionsmaschine.

@ In einer Drahtfunkenerosionsmaschine, in welcher die
Bearbeitungsflissigkeit zwischen einer Drahtelektrode (a)
2 und einem Werkstick 3 vorhanden ist, und das Werk-

stick 3 bearbeitet wird, wéahrend die Entladung erzeugt

wird, hat die Drahtfunkenerosionsmaschine eine Spritzd(- 140

se 140, um die Bearbeitungsflissigkeit gegen das Werk-
stick 3 zu spritzen, und einen Drahtflhrungsteil, um die
BearbeitungflUssigkeit zur Spritzdiise 140 fliessen zu las-
sen, und die Drahtelektrode 2 in ein Bohrloch zu fihren,
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und der Drahtflhrungsteil hat den ersten Durchlass 133b, 142 \\\\\\n\'\; g

um die Bearbeitungsfliissigkeit in die SpritzdUse fliessen §,\ N S

zu lassen, und den zweiten Durchiass 131b, um die Rich- 133 N \\ Y N T’;“”" Z

tung der Bearbeitungsflussigkeit, welche in den ersten b // // ; /// 164
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Beschreibung
Technisches Gebiet

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verbesse-
rung einer Vorrichtung, um die Arbeitsflissigkeit ei-
ner Drahtfunkenerosionsmaschine auszustossen, und
um die Arbeitsflissigkeit mit héherer Strémungsge-
schwindigkeit stabil zu einem Spalt zwischen dem
Werkstiick und einer Drahtelektrode zu zufuhren.

Stand der Technik

Unter Bezugnahme auf die Fig. 6 und 7 wird eine
herkémmliche  Drahtfunkenerosionsmaschine  be-
schrieben. Die Drahtfunkenerosionsmaschine in den
Fig. 6 und 7 besteht aus: einem Bett 1, welches als
Basis dient; einem Tisch 5, um das Werkstuck 3 zu
befestigen, welches mit einer Drahtelektrode 2 bear-
beitet wird; einem Arbeitstank 7, um die Arbeitsflls-
sigkeit aufzunehmen; einer x-Achsenantriebseinheit
13, um den Tisch 5 durch Bewegen eines x-Achsen-
tisches 9 durch den Antrieb eines x-Achsenmotors 8
in der Richtung der x-Achse zu bewegen; einer
y-Achsenantriebseinheit 17, um den Tisch 5 durch
Bewegen eines Standers 19 durch den Antrieb eines
y-Achsenmotors 15 entlang der Langsrichtung eines
unteren Armes 20 zu bewegen, welcher am Bett 1
befestigt ist; einer z-Achsenantriebseinheit 21, wel-
che am Stander 19 befestigt ist, um den Tisch 5 in
der Richtung der z-Achse zu bewegen; eine obere
Drahtfihrung 25, welche im Endbereich der z-Ach-
senantriebseinheit 21 befestigt ist, und die Drahtelek-
trode 2 flhrt; eine untere Drahtfihrung 30, welche
Uber eine Isolierplatte 26 am unteren Arm 20 befes-
tigt ist, [und zwar] auf der vertikalen Oberflache des
Endbereiches des unteren Armes 20; eine Zufih-
rungseinheit 60, welche in der unteren Drahtfihrung
30 untergebracht ist und die elektrische Energie zur
Drahtelektrode 2 zufihrt; und eine Zufuhr- und Auf-
nahmeeinheit um die Drahtelektrode 2 zu zufihren,
und um sie wieder aufzunehmen.

Die untere DrahtfGhrung 30 lasst die Bearbei-
tungsflissigkeit zum Werkstuck 3 fliessen, wéhrend
die Drahtfihrung 30 die Drahtelektrode 2 fihrt, und
der untere Endbereich des Hauptkorperteiles 33 der
Fuhrung, welcher einen Flansch aufweist, in die Fuh-
rungsbefestigungsplatte 31 eingesetzt und daran be-
festigt ist, welche Fuhrungsbefestigungsplatte 31 ei-
nen Durchlass aufweist, um die Bearbeitungsflissig-
keit zum Werkstick 3 zu zufthren und ein
Fihrungsloch, durch welches die Drahtelektrode 2
hindurchgeht. Der Hauptkérperteil 33 der Fuhrung ist
mit einem hohlzylinderférmigen Teil versehen, um
die Drahtelektrode 2 zu flihren, und ein zentrales
Loch einer scheibenartigen Richtplatte 35 ist uber
den zylinderférmigen Teil geschoben und daran be-
festigt, welche scheibenartige Richtplatte 35 mehrere
Locher aufweist, um die Bearbeitungsflissigkeit
durchfliessen zu lassen, wodurch zwischen dem
Auslass des Durchlasses der Flhrungsbefestigungs-
platte 31 und den Léchern 35a der Richtplatte 35 ein
Sammelbehalter 36 gebildet wird.

Eine obere Hilfsfihrung 38 zum Fuhren der Draht-
elektrode 2 ist an der Innenseite des oberen Teiles
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des Hauptkorperteiles 33 der Fihrung befestigt, und
eine untere Hilfsfihrung 39 ist ausserdem an der In-
nenseite einer Hilfsfihrungsplatte 37 befestigt, wel-
che am unteren Teil der Flhrungsbefestigungsplatte
31 befestigt ist. Daneben sind die Fihrungsbefesti-
gungsplatte 31 und die Hilfsfihrungsplatte 39 an ei-
nem unteren Block 41 befestigt.

Eine Dise 40 zum Ausstossen der Bearbeitungs-
flissigkeit ist so aufgebaut, dass: die innere Wand-
oberflache an der &usseren Randoberilache der
Richtplatte 35 fixiert ist, die Unterseite auf einer
Deckflache der Fuhrungsbefestigungsplatte 31 fixiert
ist, und die Deckfliche des Flansches mittels einer
Feder 45 durch eine Andruckplatte 43 fixiert ist, wo-
bei die Feder 45 durch den Druck der Bearbeitungs-
flissigkeit zusammengedriickt wird, und das Mund-
stick angehoben wird, und durch das Ende der Zu-
funr der Bearbeitungsflussigkeit das Mundstiick
zurlck gestellt wird, um den Kontakt mit dem Werk-
stlick 3 zu verhindern. Daneben ist eine Rohrleitung
50 mit dem Einlass der Fihrungsbefestigungsplatte
31 verbunden. Im Weiteren wird die Erlauterung
weggelassen, da der Grundaufbau der oberen Flh-
rung 25 derselbe ist, wie [derjenige] der unteren
Flahrung 30.

Die Zufthrungseinheit 60 besteht aus einem Zu-
fihrstempel 62, um die elektrische Energie zur
Drahteiektrode 2 zu zufGhren, und einer Stempelan-
druckplatte 64, um diesen Zufithrstempel zu fixieren,
und ist am ZufGhrstempel 62 Uber die Fihrungsbe-
festigungsplatte 31, welche aus einem leitenden Ma-
terial geformt ist, durch einen nicht gezeigten Draht
70 von einer Stromquelie elektrisch angeschlossen.

Die Zufuhr- und Aufnahmeeinheit der Drahtelektro-
de 2 ist derart aufgebaut, dass die Drahtelektrode 2
durch ein Rohr 89 uber Rollen 83, 85 und 87 pas-
siert, welche die Richtung der Drahtelektrode 2 um-
lenken, welche auf einer Drahtspule 80 aufgewickelt
ist, und in einem Sammelbehélter 90 untergebracht
wird.

Die Arbeitsweise der Drahtfunkenerosionsmaschi-
ne, welche wie oben beschrieben aufgebaut ist, wird
nachstehend unter Bezugnahme auf die Fig. 6 und 7
beschrieben. Zunachst wird die Speisungsenergie
elektrisch Uber den Draht 70 [und] Uber den Zufiih-
stempel 62 zur Drahtelektrode 2 zugefihrt, und wah-
rend die Entladung zwischen dem Werkstick 3 und
der Drahtelektrode 2 erzeugt wird, und der Tisch 5
durch das Einwirken der x-Achsenantriebseinheit 23,
der y-Achsenantriebseinheit 17 und der z-Achsenan-
triebseinheit 21 in Richtung der x-, y-, und z-Achse
bewegt wird, wird das Werkstlick 3 auf die ge-
wiinschte Form bearbeitet.

Einerseits passiert wahrend der Bearbeitung des
Werkstlickes 3 die Bearbeitungsfilissigkeit von der
Rohrleitung 50 durch den Durchlass zur Fihrungsbe-
festigungsplatte 31, passiert durch das Loch 35a der
Richtplatte 35, um die Ausstossrichtung zu stabilisie-
ren, und reduzient die Krimmung der FlUssigkeit auf
Grund der Wirbelstrombildung, welche durch den
Sammelbehalter 36 und Ahnliches verursacht wird,
und spritzt aus der Disendffnung 40a der Duse 40.
Auf diese Weise wird die ausgestossene Bearbei-
tungsflissigkeit mit hoher Geschwindigkeit dem Spalt
zwischen dem Werkstick 3 und der Dise 40 (nach-
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folgend als Elektrodenspalt bezeichnet) zugefihrt,
und der Bearbeitungsschlamm wird freigesetzt und
weggefihrt, und wéahrend die Entladung fortgesetzt
wird durch Konstanthalten des Normalelektrodenspal-
tes und des Widerstandswertes, wird die Bearbei-
tung fortgesetzt.

Indessen passiert die Bearbeitungsflissigkeit der
Drahtfunkenerosionsmaschine, welche wie oben be-
schrieben aufgebaut ist, von der Rohrleitung 50
durch den Durchlass der Fuhrungsbefestigungsplatte
31, und nachdem sie voriibergehend im Sammelbe-
halter 36 verbleibt, und der Druck erhoht wird, tritt
sie unter Umwandlung in Strdbmungsenergie durch
das Loch 35a der Richtplatte 35 und verbleibt im
Raumabschnitt, welcher durch die innere Oberflache
der Dise 40 und die Richtplatte 35 gebildet wird,
und nachdem sie Druckenergie wird, wird die Flus-
sigkeit mit hoher Geschwindigkeit als Stromungsen-
ergie von der Disenoffnung 40a in der Dise 40 in
den Elektrodenspalt gespritzt.

D.h., da die Form der Energie der Bearbeitungs-
flussigkeit bis zu viermal sowohl in Strémungs- als
auch in Druckenergie umgewandelt wird, verliert die
Bearbeitungsfllssigkeit schrittweise den Energiege-
halt am Einlass der Fuhrungsbefestigungsplatte 31,
und die Strédmungsenergie [der Bearbeitungsfliissig-
keit], welche von der Disendffnung 40a der Duse 40
ausgestossen wird, wird vermindert. Infolgedessen
gibt es ein Problem, dass die Bearbeitung instabil
wird, wenn die Elektrodenabstande gross sind, da
der Druck der Bearbeitungsflissigkeit herabgesetzt
ist, und die Stoérung in der Ausstossrichtung sich
stark verandert.

Weiter vermindert die Richtplatte 35 die Krim-
mung oder Ablenkung der Flussigkeit in Folge der
Wirbelstrombildung der Bearbeitungsflissigkeit im In-
neren des Sammelbehalters 36, und sie stosst die
Bearbeitungsflissigkeit stabil aus, sodass die Bunde-
lung der Bearbeitungsflussigkeit, welche aus der Du-
sendffnung 40a der Duse 40 ausgestossen wird,
senkrecht nach oben gerichtet ist, wobei es ein Pro-
blem gibt, dass sie einen grossen Druckabfall er-
zeugt.

Darstellung der Erfindung

Die vorliegende Erfindung wurde erzielt, um das
obige Problem zu I6sen und eine Drahtfunkenerosi-
onsmaschine zur Verflgung zu stellen, in welcher
der Druckabfall im Fall, dass Bearbeitungsflissigkeit
aus einer Dise ausgestossen wird, klein ist.

Erfindungsgeméass wird unter anderem dieses Ziel
mit einer Drahtfunkenerosionsmaschine erreicht, in
welcher eine Bearbeitungsfliissigkeit zwischen einer
Drahtelektrode und einem Werkstlck vorhanden ist,
und das Werkstiick bearbeitet wird, wéhrend die Ent-
ladung erzeugt wird, die genannte Drahtfunkenerosi-
onsmaschine umfassend: eine Spritzdiise, um die
Bearbeitungsflissigkeit gegen das Werkstick zu
spritzen, und einen Drahtflihrungsteil, um die Bear-
beitungflissigkeit zur genannten Spritzdise fliessen
zu lassen, und um die genannte Drahtelektrode in
ein Bohrloch zu fihren; worin der genannte Draht-
flhrungsteil umfasst: einen ersten Durchlass, um die
Bearbeitungsflissigkeit in die genannte Spritzdise

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

fliessen zu lassen, und einen zweiten Durchlass, um
die Richtung der Bearbeitungsflissigkeit, welche in
den ersten Durchlass fliesst, umzulenken, und worin
die genannten ersten und die genannten zweiten
Durchlasse mehrfach vorhanden sind.

In einer AusflUhrungsvariante umfasst die Draht-
funkenerosionsmaschine weiter einen Zufihrstempel,
gemass welchem ein Seitenteil des genannten
DrahtfGhrungsteiles ausgeschnitten ist, und welcher
im Ausschnitt eingesetzt ist und daran fixiert ist, und
welcher die Spannung an die genannte Drahtelektro-
de anlegt, und welcher einen dritten Durchlass auf-
weist, welcher den genannten ersten Durchlass im
Innern desselben darstelit.

In einer Ausfuhrungsvariante der Drahtfunkenero-
sionsmaschine ist die Umgebung eines Auslassteiles
des ersten Durchlasses gegen die Dusendffnung der
Spritzdise geneigt.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Fig. 1 ist ein Querschnitt (A) der unteren Drahtfiih-
rung gemass einem Beispiel der Erfindung, und ein
Querschnitt (B), welcher durch eine mit Pfeilen ver-
sehene Linie b-b der Ansicht (A) angezeigt ist.

Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht und ein
Querschnitt des in Fig. 1 gezeigten Hauptkorperteiles
der unteren Drahtfihrung.

Fig. 3 ist eine Ansicht von oben und ein Quer-
schnitt des in Fig. 1 gezeigten Zuflhrstempels.

Fig. 4 ist ein Querschnitt, welcher durch eine mit
Pfeilen versehene Linie IV-IV von Fig. 1 angezeigt
ist.

Fig. 5 ist eine Ansicht von oben einer in Fig. 1 ge-
zeigten unteren Drahtflihrung.

Fig. 6 ist eine Seitenansicht einer Drahtfunkenero-
sionsmaschine.

Fig. 7 ist ein Querschnitt und eine Ansicht von
oben des herkdmmlichen Hauptkorperteiles der Fih-
rung.

Wege zur Ausfihrung der Erfindung

Als Nachstes wird im Folgenden ein Beispiel der
vorliegenden Erfindung beschrieben.

Beispiel 1

Unter Bezugnahme auf Fig. 1-Fig. 5 wird ein Bei-
spiel der vorliegenden Erfindung beschrieben. Fig. 1
ist ein Querschnitt der unteren Drahtfihrung, Fig. 2
ist eine perspektivische Ansicht und ein Querschnitt
des in Fig. 1 gezeigten Hauptkorperteiles der unte-
ren Drahtfiihrung, Fig. 3 ist eine Ansicht von Oben
und ein Querschnitt des in Fig. 1 gezeigten Zuflhr-
stempels, Fig. 4 ist ein Querschnitt, welcher durch
eine mit Pfeilen versehene Linie IV-IV von Fig. 1 an-
gezeigt ist und Fig. 5 ist eine Ansicht von oben der
in Fig. 1 gezeigten unteren Drahtfihrung.

In den Fig. 1-Fig. 5 ist die untere Drahtfihrung ge-
formt aus: einem Hauptkorperteil 133 der Fahrung,
um auf das Werkstick 3 zu spritzen, wahrend eine
Drahtelektrode 2 zu einem Loch geflihrt wird, welches
im zentralen Teil gebohrt ist; einem nahezu zylinder-
formigen Zufuhrstempel 162, welcher in einen Aus-
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schnitt 133a des Hauptkorperteiles 133 der Fuhrung
eingesetzt ist; einem torusartigen Ring 142, durch
welchen der Zufihrstempel beweglich mit der Aus-
senseite des Hauptkorpers 133 der Flhrung verbun-
den ist, und welcher durch einen Bolzen 164 befestigt
ist, so dass kaum eine aussere Kraft auf den Haupt-
korperteil 133 der Flhrung ausgelbt wird; einer Dise
140, um die Bearbeitungsflissigkeit auszustossen,
welche so mittels eines O-Ringes 141 auf die dussere
Wandoberflache des Hauptkorperteiles 133 der Fih-
rung aufgesetzt ist, dass sie verschiebbar ist.

Der Hauptkorperteil 133 der Fuhrung hat einen
geradlinigen ersten Durchlass 133b, um die Bearbei-
tungsflissigkeit durchfliessen zu lassen, und einen
Durchlass 133f, welcher gegen die Disendfinung
140a der Dise 140 geneigt ist und mit diesem
Durchlass 133b verbunden ist, und Drahthilfsfihrun-
gen 38 und 39 sind im unteren beziehungsweise im
oberen hohlzylinderférmigen Teil befestigt, und der
nach aussen gewdlbte Teil 133e, welcher am unte-
ren Ende zur Verflgung gestellt ist, ist mittels eines
O-Ringes 132 in die Vertiefung der Fihrungsbefesti-
gungsplatte 131 eingesetzt und daran befestigt.

Im Innern der Fihrungsbefestigungsplatte 131,
welche auf dem unteren Block 41 befestigt ist, sind
ein Sammelbehélter 131a zur Verfiigung gestellt, um
die Bearbeitungsflissigkeit voribergehend aufzuneh-
men, und ein Durchlass 131b, um die Bearbeitungs-
flussigkeit durchfliessen zu lassen, welcher als Kreuz
aus vier Richtungen, welche mit einer Rohrleitung
205 verbunden sind, ausgebildet ist, [wobei] der
Endbereich des Durchlasses 131b mit dem Durch-
lass 133b verbunden ist. D.h., die Strébmungsge-
schwindigkeit wird vermindert, und der unndtige
Druckabfall wird unterdriickt, wenn die Bearbeitungs-
flissigkeit zu mehreren Durchlassen 131b fliesst.
Daneben ist die Bearbeitungsflissigkeit, welche von
der Pumpe 200 geliefert wird, mittels der Rohrleitung
201 Uber den Abzweigblock 203 mit der Rohrleitung
205 verbunden. Sodann ist diese derart aufgebaut,
dass der Druckabfall der Bearbeitungsflissigkeit ver-
mindert wird, indem die aus den vier Durchlassen
131b fliessende Bearbeitungsflissigkeit Uber den
Sammelbehalter 131a zu den acht Durchlassen 133b
fliesst.

Im Zufuhrstempel 162 sind auf der Aussenflache
mehrere schlitzartige Zufihrabschnitte 162a zur Ver-
figung gestellt, welche die elektrische Energie zu-
fihren, indem sie mit der Drahtelektrode 2 Kontakt
machen, und es ist der dritte Durchlass 162b zur
Verfligung gestelit, welcher mit dem Durchlass 133b
des Hauptkorperteiles 133 der Fihrung verbunden
ist und im zentralen Teil gebohrt ist, und auf der Ge-
genseite des ZuflUhrabschnittes 162a ist ein Dreh-
schlitz 162c zur Verfigung gestellt, um den Zufihr-
stempel 162 von Aussen zu drehen.

In der Dlse 140 ist der Flanschteil so ausgebildet,
dass er immer nach oben angehoben ist, wenn der
Flanschteil, in welchem die auf der oberen Oberfla-
che des Ringes 142 montierte Feder 45 in den hoh-
len Teil eingreift, an einer Anschlagplatte 143 an-
steht. Daneben ist die untere Oberflaiche der An-
schlagplatte 143 auf der Deckflache der Fihrungsbe-
festigungsplatte 131 befestigt.

Unter Bezugnahme auf die Fig. 1-Fig. 5 und die
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Fig. 6 wird die Drahtfunkenerosionsmaschine, welche
wie oben beschrieben aufgebaut ist, beschrieben.
Zunéachst fihrt die Energie aus der Stromquelle die
elektrische Energie Gber den Zuflhrstempel 62 zur
Drahtelektrode 2 zu, und wéhrend die Entladung zwi-
schen dem Werkstick 3 und der Drahtelektrode 2
erzeugt wird, und wéhrend der Tisch 5 durch das
Einwirken der x-Achsenantriebseinheit 13, der y-Ach-
senantriebseinheit 17 und der z-Achsenantriebsein-
heit 21 in Richtung der x-, y-, und z-Achse bewegt
wird, wird das Werkstlck 3 auf die gewlinschte Form
bearbeitet.

Einerseits passiert wahrend der Bearbeitung des
Werkstiickes 3 die Bearbeitungsfliissigkeit von der
Pumpe 200 durch die Rohrleitung 201, passiert Uber
den Abzweigblock 203 durch die Rohrleitung 205,
passiert durch den kreuzférmigen Durchlass 131b
der Flihrungsbefestigungsplatte 131, und bleibt vor-
Ubergehend im Sammelbehélter 131a und passiert
durch den Durchlass 133b des Hauptkorperteiles
133 der Fuhrung und den Durchlass 162b des Zu-
fihrstempels 162, fliesst durch den Durchlass 133f
des Hauptkdrpers 133 der Fuhrung, und wird von
der Dusendffnung 140a der Dise 140 mit hoher Ge-
schwindigkeit in einen Raum zwischen den Elektro-
den gespritzt, und der Bearbeitungsschlamm wird
freigesetzt und weggeflihrt, und wahrend die Entla-
dung fortgesetzt wird durch Konstanthalten des Nor-
malelektrodenabstandes und des Widerstandes, wird
die Bearbeitung fortgesetzt.

Erfindungsgemaéss sind die Spritzdise, um die Be-
arbeitungsfliissigkeit auf das Werkstiick zu spritzen,
und der Drahtfihrungsteil, um die Bearbeitungsflis-
sigkeit zur Spritzduse fliessen zu lassen, und um die
Drahtelektrode zum Bohrloch zu flhren, zur Verfi-
gung gestellt, und im Drahtflhrungsteil sind der erste
Durchlass zur Verfigung gestellt, um die Bearbei-
tungsfliissigkeit in die Spritzdise fliessen zu lassen,
und der zweite Durchlass, um die Richtung der Bear-
beitungsflissigkeit, welche in den ersten Durchlass
fliesst, umzulenken, wobei die ersten und die zweiten
Durchlasse mehrfach vorhanden sind, wodurch ein Ei-
fekt entsteht, dass der Druckabfall der Bearbeitungs-
flissigkeit im ersten Durchlass und im zweiten Durch-
lass reduziert wird, und die Strémungsenergie der von
der Spritzdiise ausgestossenen Bearbeitungsflissig-
keit kaum vermindert wird, sodass die Strémungsge-
schwindigkeit der Bearbeitungsgeschwindigkeit in den
ersten und in den zweiten Durchlassen gesenkt wird,
um den Druckabfall zu reduzieren.

Vorzugsweise Wird zusétzlich zu einem der erfin-
dungsgemassen Effekte der Effekt erzielt, dass die
Bearbeitungsfllssigkeit einen dritten  Durchiass
durchfliesst, welcher im Innern des Zuflihrstempels
liegt, und der Zuflhrstempel bequem gekihlt wird,
da der Zufuhrstempel, geméass welchem das Seiten-
teil des Drahtflihrungsteiles ausgeschnitten ist, und
welcher in den Ausschnitt eingesetzt ist und darin fi-
xiert ist, und welcher die Spannung zur Drahtelektro-
de zufthrt, den dritten Durchlass aufweist, welcher
der erste Durchlass ist, welcher im Innern desselben
zur Verfigung gestelit ist.

Vorzugsweise wird zusatzlich zu einem der erfin-
dungsgemassen Effekte der Effekt erzielt, dass die
Strémungsgeschwindigkeit der Bearbeitungsflissig-
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keit im Drahtiiihrungsteil kaum vermindert wird, und
die Ausstossgeschwindigkeit der Bearbeitungsflissig-
keit aus der Spritzdiise erhéht werden kann, da die
Umgebung des Auslassteiles des ersten Durchlasses
gegen die Disendffnung der Spritzdise geneigt ist. 5

Gewerbliche Anwendbarkeit

Wie oben beschrieben, ist die Drahtfunkenerosi-
onsmaschine gemass der vorliegenden Erfindung fur 10
den Verwendungszweck geeignet, in welchem die
Bearbeitungsflissigkeit effizient zur Spritzduse zuge-
fihrt wird.

Patentanspriiche 15

1. Drahtfunkenerosionsmaschine, in welcher eine
Bearbeitungsfliussigkeit zwischen einer Drahtelektro-
de und einem Werkstiick vorhanden ist, und das
Werkstiick bearbeitet wird, wahrend die Entladung 20
erzeugt wird, die genannte Drahtfunkenerosionsma-
schine umfassend: eine Spritzdiise, um die Bearbei-
tungsflissigkeit gegen das Werkstiick zu spritzen,
und einen Drahtfiihrungsteil, um die Bearbeitungflis-
sigkeit zur genannten Spritzdise fliessen zu lassen, 25
und um die genannte Drahtelektrode in ein Bohrloch
zu fihren; worin der genannte Drahtfihrungsteil um-
fasst: einen ersten Durchlass, um die Bearbeitungs-
flussigkeit in die genannte Spritzdlse fliessen zu las-
sen, und einen zweiten Durchlass, um die Richtung 30
der Bearbeitungsflussigkeit, welche in den ersten
Durchiass fliesst, umzulenken, und worin die ge-
nannten ersten und die genannten zweiten Durchlas-
se mehrfach vorhanden sind.

2. Drahtfunkenerosionsmaschine gemass An- 35
spruch 1, weiter umfassend: einen ZufUhrstempel,
gemass welchem ein Seitenteil des genannten
Drahtflihrungsteiles ausgeschnitten ist, und welcher
im Ausschnitt eingesetzt ist und daran fixiert ist, und
welcher die Spannung an die genannte Drahtelektro- 40
de anlegt, und welcher einen dritten Durchlass auf-
weist, welcher den genannten ersten Durchlass im
Innem desselben darstelit.

3. Drahtfunkenerosionsmaschine gemass einem der
Anspruche 1 oder 2, worin die Umgebung eines Aus- 45
lasses des genannten ersten Durchlasses gegen die
Diisendffnung der genannten Spritzdiise geneigt ist.
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