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Рост автомобильного парка в мире  заставляет уделять все большее 

внимание ресурсосбережению за счет восстановления элементов 
автомобиля и повторного их использования в условиях эксплуатации. 
Одним из путей решения этой проблемы является регенерация 
фильтрующих элементов воздушных фильтров грузовых автомобилей и 
автобусов. 

С целью неоднократного восстановления работоспособности 
фильтрующих элементов воздушных фильтров автомобилей МАЗ и КамАЗ 
была разработана и внедрена на Могилевском авторемонтном заводе 
специальная установка [1], на которой производилась регенерация 
фильтрующих элементов  и определялась эффективность работы этой 
установки. 

Для эффективного вымывания механически частиц из пор 
фильтрующего элемента при работе существующей установки создавались 
центробежные, тангенциальные и осевые силы. Центробежные  и 
тангенциальные силы создавались за счет неравномерного вращения 
фильтрующего элемента в установке. Для создания неравномерных 
знакопеременных осевых сил потребовалось сложное устройство и 
специальный подвод сжатого воздуха. Однако, как показали исследования, 
создание неравномерных знакопеременных осевых сил при подводе 
сжатого воздуха в этой конструкции привело к уравновешиванию давления 
воздуха подаваемого с одной стороны поршенька и силы сжатия пружины 
с другой. В результате этого необходимые знакопеременные осевые силы 
отсутствовали. 

Для создания знакопеременных осевых сил предложен и разработан 
гидропривод с дроссельным регулированием, который не только создает  
неравномерные знакопеременные силы, но также упрощает конструкцию 
установки, устраняя подвод сжатого воздуха. Для этого в типовой 
гидросистеме дроссельного регулирования вместо золотника 
устанавливается трехпозиционный клапан, работающий от 
мультивибратора.  
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Additive manufacturing, or 3D printing, is a process of making an entire 
three-dimensional object of almost any geometric shape from a digital model. 

A 3D printer is a program-controlled machine which performs construction 
of an object through an additive printing process. 

Though 3D printing technology was developed in the 80's of the 20th cen-
tury, it got wide commercial distribution only at the beginning of the 2010's. The 
first able to function 3D printer was created in 1986 by Charles Hall. 

The main principle of making 3D models is 3D scanning. 3D scanning is a 
process of collecting and analyzing digital data of a real object on its shape, col-
our and other characteristics. The data then can be used to produce a digital 
three-dimensional model. The system starts by applying a thin layer of the pow-
der material to the building platform. A powerful laser beam then fuses the 
powder at exactly the points defined by the computer-generated component de-
sign data. The platform is then lowered and another layer of powder is applied. 
Once again the material is fused so as to bond with the layer below at the prede-
fined points. Depending on the material used, components can be manufactured 
using stereo lithography, laser sintering or 3D printing. Additive manufacturing 
technology based on laser sintering has been in existence for over 20 years. Re-
cently, many IT companies like Microsoft and Google enabled their hardware to 
perform 3D scanning, a great example is Microsoft's Kinect. This is a clear sign 
that future hand-held devices like smartphones will have integrated 3D scanners. 
Digitizing real objects into 3D models will become as easy as taking a picture. 

Not all 3D printers use the same technology. There are several ways to 
print and all those available are additive, differing mainly in the way layers are 
build to create the final object. Some methods use melting or softening material 
to produce the layers. Selective laser sintering (SLS) and fused deposition mod-
eling (FDM) are the most common technologies using this way of printing. An-
other method of printing is when we talk about curing a photo-reactive resin 
with a UV laser or another similar power source one layer at a time. The most 
common technology using this method is called stereo lithography (SLA). 

To be more precise, since 2010, the American Society for Testing and Ma-
terials (ASTM) group "ASTM F42 - Additive Manufacturing", developed a set 
of standards that classify the additive manufacturing processes into 6categories 
according to ،Standard Terminology for Additive Manufacturing Technologies'. 
These six processes are: extrusive method, powder method, polymerization, wire 
method, inkjet method and lamination. 




