Technische Hinweise von SUN Hydraulik

Bearbeitung von

SUN Einschraubbohrungen

Werkzeuguberprifung

RegelméaBige Uberprii-
fung der Werkzeuge ist
nétig, um Probleme zu
vermeiden, die auf ver-
schlissene oderbeschéa-
digte Werkzeuge zu-
ruckzufihren sind. Au-
Berdem ist es sehr zu
empfehlen, die Form-
bohrer und Formreibahlen von SUN zu
beziehen. Im Folgenden einige Hinweise
zur Inspektion der Werkzeuge:

* Achten Sie auf kleinste Kerben oder
Absplitterungen an Schneiden und
Flhrungsfasen der Werkzeuge. Sie
koénnen die Qualitat der Innendurch-
messer der Einschraubbohrungen
beeinflussen.

7.94 -
* Priifen Sie vorsichtig mit Daumen 1,656
oder Finger die Scharfe der Spannu- 164 1.359
tenschneiden. Eine scharfe Schneide 719 ’ ' 086
neigt dazu, sich in der Haut zu verha- [ | 4 T ,\I*
ken. Dieses Vorgehen erfordert etwas —lf_/—_‘ ____ —*532

Ubung, um scharf oder nicht scharf zu - 332
unterscheiden. H i
J
o ; ; 671
Jede Aufbauschneidenbildung muss NO. 3 MORSE TAPER .9a3,_T .843 L ‘S8

e . . .71
sorgfaltig entfernt werden. Das lasst lo78 838 o6 e

sich gewohnlich mit einer feinen -791
Diamantfeile erreichen. Die Schneide
selbst darf nicht beschadigt werden. “Lead in Drill" before form Bild 1.

* An dem LS-Anschlag der Formreibahle
muss geprift werden, ob die scharfe
Kante noch erhalten ist. Siehe Bild 2, #1 Sharp Edge
Bemerkung Nr. 1. Locating Shoulder

Lo . Reference (L.S.
* Bei einem nachgeschliffenen Werk- 434 / (-8

zeug vergewissern Sie sich, ob die .
Durchmesser und die Tiefen bezliglich ?.62
des LS-Anschlags noch der Zeichnung R ADO . ENOS

188 MAX

entsprechen. END CUTTING To .
- .. |

* Die Tiefe des Flihrungsbohrers an —r/——/ -

einem Formbohrer ist kritisch bei L 6875

Ventilen mit Komponenten, bei denen )

bewegliche Teile wéhrend des Betriebs . -005 450
NO. 3 MORSE TAPER . . .ene

aus Anschluss 1 herausragen kénnen.
Siehe die Bemerkung in Bild 1.

“O" ring lead
in geometry

Bild 2.

| 1 Technische Hinweise, 09/12, 999-901-366



Technische Hinweise von SUN Hydraulik

Bearbeitung von SUN Einschraubbohrungen

Uberpriifung der
Einschraubbohrung

Die fertige Einschraubbohrung muss auf
MaBhaltigkeit gepruft werden anhand von
Zeichnungen, die bei SUN (www.sunhyd-
raulik.de) unter Produkte: Einschraubboh-
rungen/Formwerkzeuge verfligbar sind.
SUN empfiehlt den Gebrauch von Grenz-
lehrdornen und Gewindelehren fir die
Endkontrolle der Einschraubbohrungen.
Eine der kritischsten Stellen einer Ein-
schraubbohrung, die zu prifen ist, ist die
Spitze der Bohrung. Dieser Bereich ist
kritisch, weil hier die Reibahle das meis-
te Material abnehmen muss. Wenn eine
verschlissene Reibahle benutzt wird, be-
steht die Gefahr, dass die Geometrie der
Bohrung fehlerhaft wird. Im Folgenden
wird beschrieben, was geschieht, wenn
ein verschlissenes Werkzeug benutzt wird
und wie man das uberprufen kann. (Siehe
Bild 3)

* Eine verschlissene Formreibahle kann
eine Konizitat in der Spitze der Bohrung
erzeugen, die nur durch sorgfaltiges
Messen festgestellt werden kann. Das
Problem bei einer solchen Kegeligkeit
besteht darin, dass die Spitze des Ven-
tils in der Bohrung wéhrend der Monta-
ge festgeklemmt werden kann. Dieses
Festklemmen kann zur Folge haben,
dass bei der Demontage des Ventils
nur der Ventilkdrper herausgeschraubt
wird und die Spitze in der Einschraub-
bohrung verbleibt. Daher muss beim
Prifen der Einschraubbohrung darauf
geachtet werden, dass uber die ge-
samte Lange des Bereichs der Spitze
bis zum Ventilanschlag gemessen wird,
um so jede Kegeligkeit zu entdecken.

Eine visuelle Inspektion sollte durchge-
fuhrt werden um zu Uberprufen, ob die
Oberflache glatt ist und keine Bescha-
digung aufweist. Beschadigungen kon-
nen auch durch zu starkes ,Wandern*
des Bohrers hervorgerufen werden,
was zu einem zu groBen Bohrungs-
durchmesser fiihrt.

Ein verschlissenes Werkzeug kann zu
einer rauen Oberflache in den Dicht-
bereichen fihren, wodurch Leckagen
wahrscheinlich werden und sich die
Lebensdauer der Dichtung verringert.
Oberflachenrauigkeiten Uber Ra= 3
Mikron kénnen zu vorzeitigem Dich-
tungsverschleiB fihren.

Wenn eine schlecht nachgeschliffene
Formreibahle benutzt wird, bei der
der Abstand von dem LS-Anschlag

@hgdraulik

zur Spitze nicht eingehalten wurde
(wenn er z. B. zu kurz ist), kann die
Situation auftreten, dass die Spitze des
Ventils gestaucht wird. Ein Anziehen
des Ventils mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment fUhrt dann zum Klemmen
der beweglichen Teile in der Spitze des
Ventils.

Ein anderer kritischer Bereich ist der
LS-Anschlag. Dieser schmale Bereich
ist der Sitz des Ventils, wenn es mit
dem vorgeschriebenen Drehmoment
angezogen wird. Ein verschlissenes
Werkzeug erzeugt keine korrekte
Geometrie und das Ventil stltzt sich
nicht auf dem LS-Anschlag ab. GemaB
Bild 2 wird der LS-Anschlag durch eine
scharfe Kante an der Formreibahle
erzeugt. Wenn diese Kante zu einem
Radius verschlissen ist, wird auch

ein Radius in der Einschraubbohrung
erzeugt. Das Ventil sitzt dann eher auf
einem Radius als auf einer flachen
Flache.

Bearbeitungshinweise

* Bei allen SUN Einschraubbohrungen
wird die Reibahle 0,80 mm (1/32)
tiefer eingefuhrt als der Formbohrer.
Wenn die Reibahle tiefer gesetzt wird,
wird mehr Material abgetragen, was
unnétigen Verschleil des Werkzeugs
hervorruft. Wenn andererseits die
Reibahle nicht tief genug gesetzt wird,
dann werden die FUihrungsfasen fur
die O-Ringe nicht richtig erzeugt. Das
kann dazu fuhren, dass die O-Ringe
bereits bei der Montage beschadigt
werden oder dass das Ventil wegen der
fehlerhaften Geometrie der Einschraub-
bohrung nicht richtig funktioniert.

Ebenso ist das Gewindeschneiden
kritisch. Fehlerhafte Flucht und Kon-
zentrizitat kdnnen die Funktion des
Einschraubventils beeintrachtigen. Die
~Schwimmende Bauweise“ von SUN
lasst gewisse Ausrichtungsfehler zu,
aber zu starke Exzentrizitat oder man-
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gelnde Parallelitdt von Gewindemittel-
linie zur Einschraubbohrung kénnen
zum Klemmen und zu Fehlfunktionen
fuhren.

Bohrer und Reibahlen mit Innenkuh-
lung verbessern das Aussplilen der
Spéane und versorgen Werkzeug und
Schnittflache mit Kihlung und Schmie-
rung.

Schneiddle eignen sich zur Bearbei-
tung von Gusseisen, wahrend wasser-
basierenden Kihlschmierstoffen bei
der Bearbeitung von Aluminium der
Vorzug zu geben ist.

Bei wasserbasierenden Kuhlschmier-
stoffen ist es wichtig, das Mischungs-
verhaltnis gemaB Herstellerspezifikation
einzustellen. Zu viel Wasser sorgt zwar
fur angemessene Kuhlung, aber auch
fir unzureichende Schmierung, die zu
mangelhafter Oberflachengute fihrt. Im
Gegensatz dazu flhrt zu wenig Wasser
zu unzureichender Kihlung.

Synthetische Schmierstoffe sind gut
geeignet, aber ihre Uberragende
Leistungsfahigkeit kann nicht erreicht
werden, wenn nicht genug Hitze er-
zeugt wird, um die Schmierstoffqualitat
zu aktivieren.

Die Temperatur von Werksttick und
Werkzeug ist wichtig: Ein Werkstuck,
das sehr heiB ist wahrend die letzten
Bearbeitungen durchgefuhrt werden,
neigt dazu, Einschraubventile klem-
men zu lassen, UntermaB zu haben
und Verzug aufzuweisen. Denken Sie
daran, dass Hitze schéadlich sein kann.
Daher ist bei allen Bearbeitungsstufen
auf ausreichende Kihlung zu achten.

Der Einsatz von stumpfen und ver-
schlissenen Werkzeugen verschlech-
tert nicht nur die Qualitat der fertigen
Bohrung, sondern fiihrt auch zu einer
starkeren Hitzeentwicklung. Stumpfe
Werkzeuge erzeugen mehr Hitze wah-
rend der Bearbeitung als scharfe.

* Die Steifigkeit von Werkzeug und Werk-
stlick ist sehr wichtig. Wenn eines oder
beide nicht korrekt befestigt sind, treten
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unter anderem Probleme auf wie un-
runde Einschraubbohrung, schlechte
oder falsche Oberflachengute, falsche
Endabmessungen, Beschadigungen
von Werkzeug und Werkstlick und
Beschadigungen an der Maschine.

Beim Herstellen von groBen und/oder
tiefen Einschraubbohrungen in Guss-
eisen ist Vorbohren sehr empfehlens-
wert.

Eine Einschraubbohrung kann zerstért
werden, wenn der Formbohrer auf
eine vorher gefertigte Bohrung trifft.

In dieser Situation kann der Bohrer
wegwandern und eine leicht ovale
Bohrung erzeugen. In diesem Beispiel
ist die Steifigkeit der Maschine auBerst
wichtig, um ein Verlaufen des Bohrers
zu vermeiden. Das typische Erschei-
nungsbild sieht so aus, dass die eine
Seite der Bohrung glatt und glanzend
ist, wahrend die andere starke Riefen
aufweist.

Das Verlaufen von langen Bohrungen
kann ein Problem aufwerfen. Wenn
die Bohrungen tiefer werden, neigt
der Bohrer dazu, von der vorgese-
henen Achse wegzuwandern. Wenn
das geschieht, kann die Reibahle den
Schaden nicht mehr beheben, sie wird
der verdorbenen Bohrung folgen.

Vorschub und Drehzahl sind sehr wich-
tig und variieren bei verschiedenen Ma-
schinen, Werkzeugen und Materialien.
Bei der Bearbeitung von Aluminium ist
darauf zu achten, dass der Vorschub
nicht zu groB ist, da sonst die Spane
nicht aus der Bohrung geférdert wer-
den kénnen. Es kann zur Bildung von
Aufbauschneiden kommen, die eine
schlechte Oberflachengute zur Folge
haben.

Hinweis zur Beschichtung der Einschraub-
bohrung: Bei der Benutzung von SUN Werk-
zeugen kann eine maximale Schichtdicke
von 0,025 mm auf die fertige Bohrung auf-
gebracht werden. GréBere Schichtdicken
kénnen zu Schwierigkeiten beim Einschrau-
ben der Ventile fiihren
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Eigenschaften der
Einschraubbohrungen

Die folgende Abbildung (Bild 4) zeigt
einige der Merkmale einer SUN Ein-
schraubbohrung und ihre Wechselwir-
kungen mit der besonderen ,,Schwim-
menden Bauweise® der SUN Ventile.

* O-Ring Montagefase: Dies ist die
Anschrégung oberhalb der O-Ring
Dichtflache. Sie erleichtert das Kompri-
mieren des Ringes wahrend des Ein-
schraubens. Sie muss frei von Kratzern
und Ausbrichen sein.

O-Ring Dichtflache: Der Bereich der
Einschraubbohrung, in dem der kom-
primierte Ring abdichtet. Die Dichtung
verhindert, dass Leckagedl von einem
Anschluss zum anderen gelangen
kann. Er muss frei von Kratzern und
Kerben sein. Die Rautiefe darf 1,6
Mikron nicht Gberschreiten.

L.S. Kante: An dieser Kante stutzt sich
das Ventil ab, wenn es festgeschraubt
wird. Dieser Absatz zentriert das Ventil
in seiner Bohrung. Er muss komplett
ausgeformt und frei von Kratzern und
Ausbruchen sein.

Anschlussbereich: Im Anschluss-
bereich liegen die Bohrungen, die

das Ventil mit Ol versorgen. Jede
Einschraubbohrung hat definierte An-
schlussbereiche. Andernfalls kdnnten
sie mit den O-Ring Fasen und Dichtfla-
chen, der L.S. Kante oder den Gewin-
den kollidieren. Alle Offnungen missen
frei von Graten und scharfen Kanten
sein.

* Erster Gewindegang: Der erste
Gewindegang ist bei allen SUN Ein-
schraubbohrungen wichtig, da er den
Stitzring der Dichtungskombination
darUber fixiert. Obwohl der Gewinde-
anschnitt, der gewdhnlich scharfkantig
ist, in diesem Bereich liegt, muss das
Gewinde komplett vorhanden sein.
Die Gewindegange durfen sich weder
kreuzen noch fehlen.

ot

Weitere Informationen Uber die Vor-
teile der Einschraubventile von SUN in
»Schwimmender Bauweise“ und Uber
die besondere SUN - Einschraubbohrung
erhalten Sie, ebenso wie eine druckbare
Kopie, wenn Sie hier klicken.

Diese druckbare pdf - Datei erreichen
Sie auch von jeder Produktseite der SUN
Website unten am linken Seitenrand.

O-ring leads H“x\
Il - — First
j thread
- _,.-‘"f
gty L Ih'n"‘x g
-’_._.-"'.-l R = "Il_. T +
“— Locating T, h“\,
Shoulder ‘i‘h/
O-ring leads

O

(NOSE)

rt 1

Max. port areas are
Defined in the individual
cavity drawings

Brusseler Allee 2 Tel:
41812 Erkelenz Fax:

+4924 31/80910
+49 24 31/8091 19

Bild 4.

sales@sunhydraulik.de
www.sunhydraulik.de

©2012 SUN HYDRAULIK GMBH. Alle Rechte vorbehalten.Technische Hinweise 09/12, 999-901-366.




