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Назначение детали.

Наименование детали: крышка поз. 180.

Назначение: защита от вытекания смазки подшипника на переднем конце шпинделя и попадания в подшипники стружки. Крышка не испытывает силовых нагружений во время работы станка, в частности, во время вращения шпинделя.

Выбор заготовки и назначение технических требований.

Производство серийное 5000-7000 шпинделей в год. Заготовку можно получить штамповкой, например, из Ст2. При  этом расход материала при дальнейшей обработке мал по сравнению с использованием прутка и последующей его обработке (при которой коэффициент использования материала буден равен примерно 0.5, что неприменимо для серийного производства). При обработке штамповки увеличится количество переходов в операциях. 

Литье не очень выгодно из-за экологических требований на сегодняшний день, которые ограничивают количество литейных цехов не только в крупных городах, но и по стране, что вызывает дополнительные затраты связанные с изготовлением и транспортировкой. Но обработка отливки будет давать большую производительность и минимальные припуски при обработке, количество переходов при обработке по сравнению с другими методами получения заготовки будет меньшим. Максимальный припуск, снимаемый при черновой обработке поверхностей около 1.5 мм. Лучшим вариантом получения заготовки будет применение литья.

Материал: Чугун СЧ15. Сочетает хорошие литейные свойства и хорошую обрабатываемость.

Заготовка: Отливка в песчано-глинистые формы.
Оборудование: Токарный универсальный станок, вертикально-фрезерный станок.

Анализ технических требований:
Крышка должна обеспечивать затрудненность вытекания смазки при вращении шпинделя. В крышке предусмотрен паз, в котором должно свободно вращаться кольцо, насажанное на вал. Кольцо и паз фактически создают лабиринтное уплотнение, что позволяет сдерживать смазку и увеличивать срок службы подшипников. При этом смазка, попадающая на крышку должна стекать обратно на подшипники, обеспечивая циркуляцию. Для этого в крышке отфрезерована канавка, по которой смазка будет попадать обратно.

Закрепление крышки осуществляется путем плотного насаживания с помощью клея на крышку поз. 168, которая, в свою очередь, защищает от попадания на вал стружки и мусора. Поверхность контакта крышки с крышкой поз. 168 должна обеспечивать надежное закрепление крышки относительно вала, чтобы кольцо могло вращаться в пазе. 

Отклонение от круглости наружной цилиндрической поверхности крышки по диаметру не должно превышать 0.05 мм, для более плотного и герметичного контакта крышки с крышкой поз. 168. Посадка под эпоксидный клей Н8/js7. Шероховатость поверхности под клей Ra 3.2 для затруднения вытекания клея при насаживании крышки на крышку поз. 168. Шероховатость для переднего торца крышки 2.5 для герметичного контакта крышки с прокладкой. Точность размера диаметра внутреннего паза крышки по 11 квалитету. Фаска на заднем торце сделана для удобства сборки с крышкой поз. 168. Невысокая точность паза обусловлена требованием к свободному вращению кольца вала при работе шпинделя. Острые кромки притупляются для избежания порезов рук рабочего при контакте. На необработанные поверхности литой детали наносится слой краски для избежания коррозии металла вследствие воздействия окружающей среды. 

Обработка детали в маршрутном и операционном изложении представлена ниже.
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