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ТОЧНОСТЬ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИЗДЕЛИЙ МЕТОДАМИ
ПОСЛОЙНОГО ВЫРАЩИВАНИЯ

Точность изготовления изделий генеративными технологиям макро-
уровня определяют аналитические и технологические погрешности процесса
формообразования. Аналитические погрешности определяются погрешно-
стью формообразования и триангулирования. Технологические погрешности
обусловлены погрешностями функционирования установок послойного вы-
ращивания изделий и физических процессов формирования слоев и миними-
зируются путем корректировки параметров построения.

Погрешность формообразования при использовании (генеративных
технологий макроуровня) можно рассматривать, как избыточною часть ис-
ходного материала, находящегося на номинальной поверхности изделия
вследствие технологических особенностей процесса послойного выращива-
ния. В общем случае погрешность формообразования представляет собой
сумму компонентов геометрической и случайной погрешностей [1, 6].

Из обзора литературы [4, 5] и др. известно, что погрешность формо-
образования определяется в первую очередь толщиной наращиваемого слоя
hc и геометрическими характеристиками поверхности детали, обобщен-
но характеризуемыми углом между точками поверхности и осью Ζ (векто-
ром наращивания).

Расчетные значения толщин наращиваемых слоев hc определяется
уравнением

   sin
зад

расчCh 
 (1)

где зад – заданное значение погрешности формообразования;  – угол
между касательной к поверхности детали (ее линейной модели в сечении) и
осью Z.

Расчетные значения толщин наращиваемых слоев ограничиваются тех-
нологическими возможностями установок генеративных технологий макро-
уровня и для рассматриваемого случая лежат в интервале hс =0,0250,2 мм.

При оптимизации значений hc по аналитическим моделям возникает
необходимость перехода oт непрерывных значений hc(расч) к дискретным. Пе-
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реход от непрерывных расчетных значений толщины наращиваемого слоя к
дискретным [3] выполняется с использованием ступенчатой функции [2] для
рассматриваемого случая, имеющей следующий вид:
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где (min)Ch , (max)Ch – минимальное и максимальное допустимые значения

толщины наращиваемого слоя, )( stepCh – шаг дискретизации.

В общем случае оптимизация толщин слоев с ограничением по задан-
ной погрешности формообразования производится по (1) с переходом к дис-
кретным технологическим значениям по (2).

Анализ результатов расчетов показывает, что в зависимости от заданных
значений погрешности формообразования Δ зад и интервала изменения угла
α можно существенно (min)(max) / CC hh =0,2/0,025=8 раз увеличить значения

толщины наращиваемого слоя hс без потери точности. В свою очередь
увеличение значений толщины наращиваемого слоя hс приводит к моно-
тонному уменьшению технологического времени с относительным пока-
зателем степени влияния 5,1 (для способа лазерной стереолитографии).
Тогда максимально возможное значение технологического времени может
доходить до   22/ 5,1

(min)(max) CC hh раз.

Одной из главных отличительных особенностей использования из-
менения толщин слоев является: возможность регулирования точности по
поверхности отдельных деталей и изделия в целом; обеспечение погрешно-
сти формообразования на заданном уровне, однородном по поверхности из-
делия; обеспечение различного уровня погрешности в заданных областях
деталей или изделия в зависимости от их функционального назначения.

Таким образом можно считать доказанной целесообразность создания
изделия или элементов с возможностью изменения толщин наращиваемых
слоев по критерию минимума технологического времени (или себестоимости
изготовления) с ограничением по заданной погрешности формообразования.
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АНАЛІЗ ФАКТОРІВ, ЩО ПРИЗВОДЯТЬ
ДО ПЕРЕКОСУ МОСТОВОГО КРАНА

Мостові крани є одним з найбільш розповсюджених видів підйомно-
транспортного устаткування промислових підприємств. Безперебійна робота
кранів може бути забезпечена лише за умови високої довговічності і надій-
ності їхніх основних вузлів і деталей. Істотне місце серед них займають хо-
дові колеса (рис. 1).

Рис. 1 - Ходові колеса

З моменту появи перших кранів мостового типу з’явилась проблема
перекосів ходових коліс, вона також актуальна і на сьогоднішній день. Слід
виділити декілька її аспектів: знос ходових коліс і підкранових колій; додат-
кові опори руху; бічні навантаження на підкранові спорудження; наванта-
ження на металоконструкцію крана; робота металоконструкції при переко-
сах.


