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Корисна модель належить до технологій адитивного виробництва, а саме до способів 
отримання тривимірних полімерних виробів. 

Відомий спосіб отримання тривимірних полімерних виробів (US 5221329 А МПК: G06F 15/46 
1992 р.), який включає пошарове формування виробу з розплаву полімеру на 3D принтері. 
Матеріал для формування виробу являє полімерний стержень. Відомий спосіб здійснюється за 5 
технологією моделювання методом плавлення відповідно до створеної попередньо 3D моделі. 
Даний спосіб не дозволяє отримувати вироби з підвищеною термостійкістю через неможливість 
поєднувати у виробі полімери з різною термічною поведінкою. 

В основу корисної моделі поставлена задача створити такий спосіб отримання тривимірних 
полімерних виробів, при якому зміною умов виконання операцій, забезпечилося б покращення 10 
механічних та термічних характеристик отриманого виробу. 

Поставлена задача вирішується тим, що в способі отримання тривимірних полімерних 
виробів, який включає пошарове формування виробу з розплаву полімеру на 3D принтері, 
згідно з корисною моделлю, пошарове формування здійснюють у такій послідовності, спочатку 
формують частково заповнений на 5 % - 50 % одношаровий контур бокових та нижньої стінок 15 
полімерного виробу з термопласту, який заповняють термореактивною смолою, а потім 
сформований полімерний виріб піддають термообробці. 

При цьому формують додатковий шар з термопласту, який заповнений термореактивною 
смолою, після термообробки полімерного виробу. 

При цьому ступінь наповнення термореактивною смолою складає 50 %-95 %. 20 
Виготовлення одношарового контуру полімерного виробу з термопласту дозволяє точно і 

швидко відтворити форму виробу, заповнення контуру полімерного виробу термореактивною 
смолою дозволяє отримати монолітний виріб, що забезпечує покращення механічних та 
термічних характеристик отриманого виробу. 

Термообробка сформованого полімерного виробу проводиться для отвердження 25 
термореактивної смоли та фіксації виробу. 

Часткове заповнення 5 %-50 % внутрішньої порожнини контуру полімерного виробу 
забезпечує армуючий ефект у готовому виробі і запобігає деформації контуру. 

Нанесення додаткового шару з термопласту на готовий термооброблений виріб дозволяє 
покращити естетичний вигляд виробу. 30 

Запропонований спосіб отримання тривимірних полімерних виробів проводився наступним 
чином. 

Приклад 1. 
Спочатку формується незаповнений 0 % одношаровий контур бокових та нижньої стінок 

полімерного виробу з термопласту, який заповнюється термореактивною смолою 100 %, а потім 35 
сформований полімерний виріб піддається термообробці. 

Приклад 2. 
Спочатку формується частково заповнений на 5 % одношаровий контур бокових та нижньої 

стінок полімерного виробу з термопласту, який заповнюється термореактивною смолою на 
95 %, а потім сформований полімерний виріб піддається термообробці. 40 

Приклад 3. 
Спочатку формується частково заповнений на 50 % одношаровий контур бокових та нижньої 

стінок полімерного виробу з термопласту, який заповнюється термореактивною смолою на 
50 %, а потім сформований полімерний виріб піддається термообробці. 

Приклад 4. 45 
Спочатку формується частково заповнений на 95 % одношаровий контур бокових та нижньої 

стінок полімерного виробу з термопласту, який заповнюється термореактивною смолою на 5 %, 
а потім сформований полімерний виріб піддається термообробці. 

Приклад 5. 
Спочатку формується частково заповнений на 25 % одношаровий контур бокових та нижньої 50 

стінок полімерного виробу з термопласту, який заповнюється термореактивною смолою, а потім 
сформований полімерний виріб піддається термообробці, і додатковий шар з термопласту 
формується після термообробки полімерного виробу. 
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Таблиця 

 
Характеристика отриманих зразків 

 

№ 
Вміст заповнення 
термопластом, % 

Вміст смоли, % Термостійкість, °C Міцність при розриві, МПа 

1 0 100 140 180 

2 5 95 140 180 

3 50 50 120 130 

4 95 5 80 65 

5 25 75 130 150 

 
Заповнення внутрішньої порожнини одношарового контуру виробу з термопласту менше 

5 %, за прикладом 1, приводить до деформації контуру, а більше 50 %, за прикладом 4 - не 
досягається достатня термостійкість готового виробу. 5 

Результати проведених досліджень за прикладами 2, 3 та 5 (табл.) показують, що спосіб 
який заявляється, забезпечує високу продуктивність отримання тривимірних полімерних 
виробів. Друк одношарового контуру полімерного виробу з термопласту з частковим 5 %-50 % 
заповненням внутрішньої порожнини, з наступним заповненням термореактивною смолою на 
50 % - 95 % та термообробкою дає можливість отримувати вироби з підвищеною термостійкістю 10 
з полімер-полімерних композитів з поєднанням різних типів полімерів. 

 
ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 

  
1. Спосіб отримання тривимірних полімерних виробів, який включає пошарове формування 15 
виробу з розплаву полімеру на 3D-принтері, який відрізняється тим, що пошарове формування 
здійснюють у такій послідовності, спочатку формують частково заповнений на 5-50 % 
одношаровий контур бокових та нижньої стінок полімерного виробу з термопласту, який 
заповняють термореактивною смолою, а потім сформований полімерний виріб піддають 
термообробці. 20 
2. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що формують частково додатковий шар полімерного 
виробу, який заповнюють термореактивною смолою, після термообробки виробу. 
3. Спосіб за пп. 1, 2, який відрізняється тим, що ступінь наповнення термореактивною смолою 
складає 50-95 %. 
 25 

Комп’ютерна верстка Л. Бурлак 
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