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• Стремительный рост объема 3D печати в мире (по оценкам Wohlers Report -  10,8 млрд. долларов к 

2021 г.). 

• Необходимость сокращения времени выхода изделий на рынок с одновременным сокращением затрат 

на производство и логистику с целью повышения конкурентоспособности отечественных 

предприятий на мировом рынке. 

• Возможность получения деталей сложной формы, которые невозможно получить традиционным 

способом. 

• Повышение импортонезависимости отечественных предприятий от зарубежных поставщиков 

оборудования и материалов для 3D-печати из США и Европы. 

• Ограниченность свойств существующих материалов для получения высокопрочных и высокоточных 

изделий путем 3D печати. 

• Высокая стоимость зарубежных специальных полимеров (СП) в целом из-за сложности технологии. 

• Отсутствие технологий производства специальных полимеров для 3D печати в России. 

  

  



аморфные частично-кристаллические 

Стандартные 

пластики 

Конструкционные 

термопласты 

Tэ = 100 - 150 °C 

Высококачественные 

полимеры 

Тэ > 150 °C 

> 2,000 евро/т 

> 4,000 евро/т 

> 10,000 евро/т ПЭЭК 

фторопласты 

ЖК-полимеры 

ПФС 
 

ПФА   ПА 46 

ПЭТ (Injection) 

ПБТ 

ПОМ 

ПА 6     ПА 66 
 

ПП 

ПЭНД 

ПЭВД    л-ПЭВД 

ПИ 

ПАИ 

ПЭИ 

ПЭС 

 ПСФ 

мод.ПФО 

ПК 

ПММА 

ПА 11     ПА 12 
 

АБС, САН 

САН   ПСВ   ПС 

ПЭТ(Bottle grade)    

ПВХ 

(Полимеры с высокими 

 эксплуатационными 

характеристиками) 

90% 

<10% 

<<1% 

Полимеры используемые в SLS технологии 3 D 

Полимеры используемые в FDM технологии 3 D 
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•многостадийность 

•длительность реакции (6-7 часов) 

•использование токсичных 

азеотропообразователей (бензол, толуол, 

хлорбензол) 

•сложность получения полимера с высокой 

молекулярной массой 

•использование взрывоопасных 

высокотоксичных газов для дезактивации 

остаточных реакционных групп 

•трудоемкость очистки полимера от побочных 

продуктов поликонденсации 

•сложность получения мелкодисперсного 

порошка 

 

 

•сокращение стадий 

•высокая скорость реакции (3 часа) 

•исключение токсичных 

азеотропообразователей 

•исключение токсичных взрывоопасных 

газов 

•исключение операции фильтрования 

реакционного раствора от побочных 

продуктов 

•совмещение операций выделения 

полимера и получения порошка 
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СОСТАВ 

Ар, кДж/м² 
Е изг, 

МПа 

Е раст, 

МПа  

σ разр, 

МПа 

σ тек, 

МПа 
ε,% 

б/н с/н 

PPSU-литьевой не разр. 20 2420 1620 60 76 30 

Р/Р=0 (45/45°) 25 17 1875 1395 35 - 5 

Р/Р=-0,025 (+45/-45°) 60,5 7,4 2190 1605 42 - 6 

Р/Р=-0,054 (+45/-45°) 55,5 10,5 2470 1830 49 - 6 

Р/Р=0 (по 15°) 20 4,2 1800 1440 30 - 5 

Р/Р=-0,025 (по 15°) 21 8,5 2050 1590 38 - 6 

Р/Р=-0,054 (по 15°) 23 9,9 2460 1820 46 - 6 

Р/Р=0 (0°) 86 80 2280 1585 48 - 5 

Р/Р=-0,025 (0°) не разр. 10,5 2410 1725 64,5 - 4 

Р/Р=-0,054 (0°) не разр. 12 2415 1780 50 - 6 
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*ненаполненные, **наполненные 

  

Наименование показателя ПФСн* КПФСн-1** КПФСн-2** 

литье 
3D 

печать 
литье 3D печать литье 

3D 

печать 

Ударная вязкость по 

Изоду, кДж/м² 

без надреза н/р н/р 155 н/р н/р н/р 

с надрезом 20 25,4 8,8 - 12,5 - 

Модуль упругости  

при изгибе, ГПа 
2,50 2,55 3,45 3,55 3,3 4,1 

Модуль упругости при растяжении, 

ГПа 
2,20 2,10 3,2 2,76 3,07 3,15 

Предел текучести, МПа 87,5 - 91,0 - 89 - 

Прочность при разрыве, МПа 70 79 75 70 70 70 

Относительное удлинение, % 16 8,0 14 5,0 13 5,0 

Теплостойкость по Вика, °С 225 225 230 234 228 236 

ПТР, г/10 мин. при 350°С 25 25 32 32 33 33 

  OККOn nCl S

O

O

Cl

O S

O

O n

nКClO
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Наименование показателя 
СПЭК  ПЭК  СПЭК 1 СПЭК 2* СПЭК 3*  

Ударная вязкость 

по Изоду, кДж/м² 

без надреза н/р н/р н/р 50 25 

с надрезом 6 9,4 9,7 11,7 8,5 

Модуль упругости при изгибе, ГПа 2,95 3,85 4,05 23,3 20,3 

Модуль упругости при растяжении, 

Гпа 
2,30 2,92 3,10 14,0 13,1 

Прочность при разрыве, МПа 82 105 125 243 210 

Предел текучести при растяжении, 

МПа 
83 99 108 - - 

Относительное удлинение, % 100 86 92 4,0 3,5 

Теплостойкость по Вика, °С 150 345 360 - - 

ПТР, г/10 мин. при 350°С 13/130 -/7,4 -/5,2 16,5 59,0 

*наполненные 

  OH +НО
K2CO3C

O

FF

O O C

O

n
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ДОСТИГНУТЫЕ РЕЗУЛЬТАТЫ 

Наименование показателя 
Зарубежный 

аналог 

Предлагаемая продукция Уровень 

предлагаемой 

продукции 
ПФС КПФС-1 КПСФ-2 

Ударная вязкость по Изоду, 

кДж/м², без надреза 
н/р  н/р н/р н/р на уровне 

Модуль упругости  

при изгибе, ГПа 
2,20 2,55 3,55 4,1 превышает 

Модуль упругости при 

растяжении, ГПа 
1,68 2,10 2,76 3,15 превышает 

Прочность при разрыве, 

МПа 
75 79 70 70 на уровне 

Относительное удлинение, 

% 
9,0 8,0 5,0 5,0 на уровне 

Теплостойкость по Вика, °С 207 225 234 236 превышает 

ПТР, г/10 мин. при 350°С 23 25 32 33 превышает 

Кислородный индекс, % 43 48 49 49,7 превышает 

Тепловыделение при 

горении, кВт/м2 
113 108 63,0  52,0 превышает 

* Образцы для испытаний изготовлены методом 3D печати  
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ДОСТИГНУТЫЕ РЕЗУЛЬТАТЫ  

Наименование показателя 

Зарубежный аналог 

Предлагаемая продукция Уровень 

предлагаемой 

продукции 
СПЭК 

Ударная вязкость по Изоду, 

кДж/м², без надреза 
н/р  н/р на уровне 

Модуль упругости  

при изгибе, ГПа 
3,74 4,05 превышает 

Модуль упругости при 

растяжении, ГПа 
2,98 3,10 превышает 

Прочность при разрыве, МПа 117 125 превышает 

Предел текучести, МПа 98,2 108 превышает 

Относительное удлинение, % 120 92,5 на уровне 

ПТР, г/10 мин. при 350°С 10 7,4 на уровне 

* Образцы для испытаний изготовлены методом литья 
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