Композиты на основе полифениленсульфида для FDM печати 
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3D печать обладает рядом преимуществ в сравнении с традиционными методами изготовления деталей, такими как литье под давлением и пленочная экструзия. Используемый в данной работе метод FDM печати, в частности, характеризуется более широким спектром изготавливаемых форм в отличии от литья, относительно низкой стоимостью и простотой использования.
Однако у метода 3D печати есть и существенные недостатки, главный из которых – значительная потеря прочностных характеристик материала. Этот недостаток можно нивелировать путем применения высокопрочных полимеров в качестве филамента, что создает запас прочности, компенсирующий потери. Таким филаментом может служить полифениленсульфид, представляющий собой полукристаллический суперконструкционный термопласт, обладающий целым рядом полезных для различных отраслей промышленности свойств: высокой прочностью, повышенной жесткостью, химической стойкостью, природной негорючестью, отличными электроизоляционными свойствами [1].
Проблемой является высокая текучесть расплава полифениленсульфида, что решается добавлением стекловолокна, служащего также армирующим материалом - значительно улучшаются механические свойства термопласта и расширяется диапазон его применения. 
В данной работе использовался ПФС производства ООО «НТЦ «Ахмадуллины»» и стеклянное волокно от производства компании ООО «Татнефть-Алабуга Стекловолокно». Компаундирование проводилось на двухшнековом экструдере Scientific LTE 16 – 40. Филамент изготавливался на экструзионной линии Welber EXL-25.
Образцы формы двойная лопатка и брусок были изготовлены на 3D принтере Picaso Designer XL PRO S2. Испытания на определение теплофизических свойств (ДСК) проводились на DSC 214 Polyma NETZSCH в режиме нагрев до 320 ºC со скоростью 10 ºC /мин – охлаждение до 25 ºC со скоростью 10 ºC /мин. Испытания на растяжение и изгиб полученных образцов проводились на универсальной испытательной электромеханической машине УТС-111 с клиновинтовыми захватами и со скоростью деформации 5 мм/мин.
В результате работы были изучены свойства разработанных составов филаментов, оптимизированы условия печати, изготовлены изделия для механических испытаний, проведены испытания на растяжения и статический изгиб. 
Изготовленный филамент ПФС был успешно апробирован при печати элементов трехцилиндрового двигателя внутреннего сгорания (крышка ГБЦ, поддон) и стал частью проекта по частичной замене металлических деталей двигателя пластмассовыми. Также был напечатан элемент салона летательных аппаратов, к которому применяются требования негорючести и снижения массы.
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