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Для м'якої посадки вантажу m1 необхідно правильно підібрати основні параметри 

парашутної системи: площу парашута, жорсткість пружної ланки, маси вантажів m1 та m2, 

довжину троса. 

Застосування представленої парашутної системи може забезпечити малі динамічні 

навантаження вантажу протягом усього польоту та забезпечити зменшення швидкості 

об'єкта, що десантується в момент торкання. 
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УТВОРЕННЯ ДЕТАЛЕЙ МЕТОДОМ 3D-ДРУКУ З ПРОСТОРОВИХ ШАРІВ 

Одним із суттєвих недоліків FDM технології друку є низька міжшарова міцність 

друкованих виробів. Віртуальна 3D-модель для друку FDM технологією умовно нарізається 

на пласкі шари, з яких потім і формується. Міжшарова міцність такого виробу обумовлена 

міцністю злипання окремих шарів між собою. Експлуатаційні характеристики таких 

деталей не дозволяють їх повноцінне використання наряду з виробами, що мають однорідну 

структуру.  

Одним із можливих варіантів вирішення проблеми є друк деталі з просторових шарів. 

При такому утворенні деталі кожен шар не є пласким, а являє собою об’ємний каркас деталі, 

який нарощується на деталь у просторі. В результаті, міжшарова міцність майже не впливає 

на експлуатаційні характеристики деталі, так як шари утримуються разом за рахунок 

утвореної просторової сітки, що є своєрідним армуванням.  

              
   а)        б)  

Рис.1 – Приклад формування деталі з пласких а) та просторових б) шарів. 
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Проведене дослідження навантаження віртуальних деталей, до яких прикладене 

навантаження величиною 100Н з метою перевірки структури моделей на здатність 

сприймати навантаження. Далі наведено приклад навантаження віртуальних деталей, 

утворених з пласких та просторових шарів:  

                                      
  а)        б) 

Рис.2 – Результати дослідження навантаження конструктивних елементів деталі 

надрукованої з пласких шарів а) та надрукованої з просторових шарів б) 

Як видно з результатів навантаження, в моделі, утвореній з пласких шарів видно зону 

деформації та зміну її структурної цілісності, яка відсутня на деталі, утвореної з 

просторових шарів. В деталі, надрукованої з просторових шарів, утворена структура 

арматурної сітки забезпечила приріст міцності, сама структура просторової сітки 

залишилась цілою. Метод утворення друкованих деталей із просторових шарів суттєво 

підвищує експлуатаційні характеристики таких деталей, дозволяє використовувати їх в 

промисловості на ряду з аналогічними, отриманими стандартними способами, що суттєво 

розширює використання технології 3D-друку в промисловості.  
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ЗМІНА ДОВЖИНИ УСТУПУ ПОКОВКИ В ЗАЛЕЖНОСТІ ВІД ПОЧАТКОВИХ 

ПАРАМЕТРІВ КУВАННЯ ПРИ ВИРОБНИЦТВІ КОРПУСІВ ЗАПІРНОЇ 

АРМАТУРИ 

Запірна арматура для транспортування нафто- та газопродукції є одним з найбільш 

відповідальних вузлів в системі. Запірна арматура працює в умовах високого тиску та 

агресивному середовищі, що дає нам необхідність використовувати корозійностійку сталь 

та покращувати міцнісні характеристики деталі [1]. 


