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Використання вказаної технологічної оснастки дозволяє підвищити ін-
тенсивність формоутворення шляхом зменшення основного та допоміжного
часу, одночасно підвищуючи точність обробки.
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МОДЕЛЮВАННЯ ГІДРОПНЕВМОПРИТИСКАННЯ КОПІРА
ДО ОПОРНОГО РОЛИКА

Для підвищення якості шліфування кулачка виникає необхідність стабі-
лізації сили, яка діє на силу різання. Цього можливо досягнути шляхом замі-
ни пружин, що притискаються на гідроциліндр, який забезпечує, завдяки
специфічному підключенню до розподільчого золотника, постійне зусилля
прижиму, в незалежності від радіуса кривизни копіра.

Рис 1. Схема приводу притиску копіру
1 – люлька передньої бабки; 2 – опорний ролик; 3 – копір; 4 – шліфувальний круг;

5 – кулачок, що шліфується; 6 – гідроциліндр; 7 – поршень;
8 – регулюючий дросель; 9 – розподільний золотник; 10 – шток.

Представлений привід функціонує наступним чином. Електричний сиг-
нал керування подається на вхід золотникового розподільника. Витрата ріди-
ни, що циркулює по трубопроводу, з’єднує напірне та зливне вікно розподі-
льника через регульований дросель. Трубопроводом здійснено з’єднання
штокової порожнини виконавчого гідроциліндра з напірним трубопроводом
на вході в дросель. Безштокова порожнина гідроциліндра з’єднується трубо-
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проводом з окремим гідробаком. Робоча рідина, яка знаходиться в баці ство-
рює напір та надає на привід незначного впливу.

Шток гідроциліндра через шарнірно-важельний механізм передає зусил-
ля на люльку, яка має вісь обертання. Зусилля від штока викликає поворот
люльки навколо осі та підтиск копіра до ролика.
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В настоящее время требования к внешнему виду изделия постоянно ме-
няются, и успешность его реализации напрямую зависит от оригинальности
дизайна. Конкуренция во всех отраслях промышленности требует от совре-
менных компаний быстрой реакции на запросы потребителей и сокращения
сроков подготовки производства новых изделий. Сократить время разработки
трехмерных моделей позволяет использование обратного инжиниринга (Re-
verse engineering). В ряде случаев это единственная возможность описать из-
делие, на которое отсутствует конструкторская документация.

Процесс обратного инжиниринга включает следующие этапы: предвари-
тельный анализ конструкции изделия; проведение 3D измерений; построение
и контроль твердотельной 3D модели, и ее доработка (при необходимости).

Основные области применения обратного инжиниринга - автомобиле-
строение, авиастроение (для проведения аэродинамических испытаний полу-
ченных изделий) и производство потребительских товаров.

В условиях кафедры «Интегрированные технологии машиностроения» им.
М.Ф. Семко имеется возможность получать 3D модель изделия с использовани-
ем оптико-цифровой установки объемного сканирования Imetric IScan II.

Перед оптико-цифровом сканированием проводится подготовка измеряе-
мого изделия, для этого его покрывают серой антибликовой аэрозольной крас-
кой. Также наклеивают светоконтрастные маркеры, которые служат реперными
точками для взаимного ориентирования систем точек, полученных с различных
ракурсов. Если изделие имеет сравнительно небольшие размеры (не позволяю-
щие наклеить маркеры), то оно может быть отсканировано на столе с нанесен-
ными светоконтрастными маркерами. Затем выполняется настройка установки:
задание расположения камеры с обеспечением фокуса на поверхности изделия
и уровня яркости фотосъемки для этапов сканирования поверхности (обеспечи-
вая отсутствие бликов) и определения маркеров (рис. 1).

В результате многократного сканирования с различных ракурсов полу-
чают набор систем точек, каждый из которых описывает определенную об-


