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Выводы 
 

Моделирование [5] профилей и механизмов 
адаптивного крыла позволяет исследовать не-
обходимые материалы, опробовать технологии 
производства и способы управления. 

Модель с криволинейным валом имеет бо-
лее простой мехатронный узел, но ограничена в 
угле отклонения и кривизне профиля.  

Модель с шарнирами двойного действия 
позволяет реализовать больший угол отклоне-
ния, сложные формы изгиба профиля, и имеет 
потенциал для модификации конструкции. 
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Для автоматического перемещения изде-
лий/деталей/заготовок при производственных 
операциях сборки, сортировки, комплектования 
целесообразно применять поворотные столы 
(ПС). Очень высокая точность при этом не тре-

буется, но нужна скорость и долговечность ме-
ханизмов. Для этих задач разработаны ПС  
с пневматическим турбинным приводом, спо-
собные быстро перемещать массивные (свыше 
0,1 кг) детали. В таких ПС воздушная прослойка,  
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30о, 45о, 90о и 180о. Результаты показали точ-
ность позиционирования, достигаемой данной 
системой управления, в приделах 1о. По отноше-
нию к простой СУ быстродействие повысилось. 
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Аддитивные технологии (АТ) производства 
конечных изделий из металлов находят все 
большее применение в различных областях: ме-
дицине, машиностроении (особенно авиацион-
ной и космической промышленности), литейном 
производстве. Их ключевым преимуществом яв-
ляется возможность получения изделий со слож-
ной формой и внутренней структурой. 

В работе [1] были рассмотрены различные 
способы аддитивного производства металличе-
ских объектов, такие как наиболее распростра-
ненная технология селективного лазерного плав-
ления (Selecting Laser Melting, SLM) специаль-
но подготовленного металлического порошка,  
а также группа подходов, основанных на дис-
кретной подаче металлического расплава («Drop-
on-demand» способ). Альтернативой технологии 
SLM является метод, получивший название «Bo-
und Powder Extrusion» (BPE) и получивший при-

менение в установках компании Markforged[2]. 
Метод основан на совмещении технологий ли-
тья под давлением и 3D печати путем наплав-
ления материала (Fused Filament Fabrication, 
FFF): перед началом процесса подготавливает-
ся гранулированный материал, представляющий 
собой смесь металлического порошка и термо-
пласта, затем разогретый до тягучей массы  
материал выдавливается на платформу в форме 
изделия. Полученную заготовку погружают  
в ванну с растворителем, а после – в печь, в ре-
зультате чего полимер растворяется и выжига-
ется, оставляя на выходе полностью металличе-
ское изделие. Данная технология по сравнению 
с SLM позволяет сэкономить на подготовке ма-
териала (за счет снижения требований к метал-
лическому порошку), однако все равно требует 
длительного, сложного и дорогостоящего про-
цесса, состоящего из множества операций. 
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