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Проведено исследование структуры ABS-пластика в разломах образцов после 

испытания на статическое растяжение с целью выявления возможных 
зависимостей между структурой и механическими свойствами материала.  

Испытывались две серии образцов, выполненных по ГОСТ 11262‒2017  
(ISO 527‒2:2012) с поперечным сечением 2×6 мм в пределах контрольной длины. 
Образцы изготовлялись на принтере VSHAPER PRO из проволоки ABS-s21 
диаметром 1,75 мм (black). Испытание на разрыв при статическом растяжении 
осуществлялось на универсальной машине Kason WDW-1 при скорости 
нагружения 5 мм/мин (первая партия образцов) и 0,5 мм/мин (вторая партия 
образцов). Структура разломов исследовалась на стереоскопическом 
микроскопе СМО665Т. Типичный вид разлома показан на рис. 1.  

 
 

 
 

 

Рис. 1. Фотография поверхности разлома образца А4 (увеличение × 40) 
 

Выявлено существенное различие в плотности поперечного сечения при 
заданной 100-процентной заполняемости. По контуру образца располагается более 
плотный слой, который составляет 40 %...50 % от всего поперечного сечения.  
При растяжении образца расслоение происходило по средней более рыхлой части.  

Независимо от картины расслоения предел прочности ABS-пластика, 
полученного FFF-печатью, мало отличался у разных образцов (для образца А4 
σВ = 37,56 МПа) и находился в пределах значений для сплошного материала. 
Модуль продольной упругости варьировался в значительных пределах (от 462  
до 651 МПа), что в 2,5–3,0 раза меньше значений для сплошного материала.  

Таким образом, ABS-пластик в образце, полученном по аддитивной 
технологии (методом наплавления нитей), не снизил существенно своей прочности, 
но обладает более высокими деформативными способностями по сравнению  
со сплошным материалом в результате получения неплотной структуры. 
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К настоящему времени в Республике Беларусь открыто достаточно 

производств разной формы собственности по переработке древесной опилки  
в гранулы. Это является достаточно доходным делом, но имеет ряд сложностей 
в технологическом процессе. Одной из основных проблем является 
бесперебойная и равномерная подача сырья в сушильный барабан. Ранее 
разработанные агрегаты для подачи сырья при производстве комбикорма  
и адаптированные для подачи опилки не совсем годятся, т. к. их конструкция не 
предусматривает мер защиты механизмов в случае заклинивания механизма 
подачи, что приводит к аварийному останову всей линии и, как следствие, 
уменьшению объема выпускаемой продукции. Заклинивание происходит в ряде 
случаев вследствие наличия в опилках различных инородных материалов  
или обрезков пиломатериалов, т. к. погрузка осуществляется погрузчиками  
или иными механизированными средствами, которые не выявляют однород- 
ность сырья. 

Для решения этой задачи к настоящему времени разработан целый ряд 
систем подачи, среди которых особое место занимает агрегат, называемый 
«живое дно». Агрегат состоит из емкости от 12 и более кубометров, в составе 
которого имеются подвижные элементы пола, которые осуществляют при 
помощи гидроцилиндров возвратно-поступательное движение в противофазе  
и тем самым равномерно осуществляют подачу. В системе используется 
механизм отсева и выбраковки некачественного сырья с последующим его 
удалением при помощи шнекового транспортёра.  

Так, научным коллективом кафедры «Металлорежущие станки  
и инструменты» при участии студентов был разработан ряд подобных агрегатов, 
которые были успешно изготовлены и на протяжении нескольких лет 
эксплуатировались на частных предприятиях Могилевской области.  
При эксплуатации не было ни одного останова по ранее указанным причинам. 

На сегодняшний день ведутся работы по использованию в данных агрегатах 
систем датчиков уровня загрузки сырья, скорости подачи сырья и связи их  
с общим пультом управления оператора для принятия оперативных решений. 

Также разрабатывается общая концепция управления системы на основе 
микропроцессорной техники, что будет позволять в режиме реального времени 
следить за производством, а также вести общую базу данных по работе всей 
линии на протяжении многих месяцев работы для последующего анализа  
и выявления недостатков при производстве. 
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