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Аннотация. В данной статье рассмотрен вопрос оптимального выбора филамента 

для 3D печати методом послойного наплавления. Перечислены наиболее распространен-

ные, а также более редкие  материалы с уникальными технологическими свойствами, 

приведено их краткое описание с позиции назначения, преимуществ и недостатков. Ма-

териал статьи носит обзорный характер. Цель статьи – привести наиболее актуальный 

на момент написания перечень филаментов на рынке 3D материалов с целью их опти-

мального выбора. 
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3D печать изделий методом послойного 

наплавления или FDM / FFF технологией 

(«Fused Deposition Modeling» или Fused 

Filament Fabrication») имеет массу пре-

имуществ. К ним можно отнести относи-

тельную простоту конструкции 3D прин-

тера (многим под силу самостоятельное 

изготовление), доступность и разнообра-

зие на рынке 3D принтеров и материалов 

для печати, а также распространенность 

программного обеспечения. Однако купив 

и освоив даже дорогое оборудование для 

3D печати, пользователь неминуемо 

столкнется с трудностью выбора расход-

ного материала для данного процесса [1, 

2]. На сегодняшний день на российском и 

зарубежном рынках представлен обшир-

ный спектр различных термопластиков, 

используемых для 3D принтеров, рабо-

тающих по технологии послойной наплав-

ки. Их оптимальному выбору и будет по-

священа данная статья. 

Одним из наиболее распространенных 

термопластиков на сегодняшний день 

можно считать PLA (полилактид), однако 

данный вид материала уже заметно вытес-

няется более современными и совершен-

ными филаментами. Однако у данного ви-

да материала для 3D печати есть одно не-

сомненное преимущество – экологичность. 

Так как PLA является полимером молоч-

ной кислоты, то он является биоразлагае-

мым материалом, что особенно актуально 

в настоящий момент. Тем не менее, это 

вовсе не означает, что изделие, выполнен-

ное из такого материала, за считанные ме-

сяцы на улице полностью разложится. 

Скорее просто произойдет потеря формы, 

размеров, ухудшится качество поверхно-

сти и механические свойства, полное же 

разложение произойдет позднее с учетом 

внешних факторов. Данный филамент спо-

собен впитывать воду и является относи-

тельно мягким, что ограничивает область 

его применения (обычно применяется для 

дизайнерских и художественных целей, 

при этом изделия должны находиться в 

помещении). Способность данного мате-

риала впитывать влагу необходимо учиты-

вать при хранении этого материала, так 

как при печати это может существенно от-

разиться на внешнем виде и качестве мо-

делей. Однако стоит отметить отличный 

коэффициент скольжения данного мате-

риала, что позволяет ему использоваться 

при изготовлении подшипников скольже-

ния и втулок в различных малонагружен-

ных механизмах. С позиции технологии 

печати у данного материала есть важное 

преимущество-малая усадка при остыва-

нии, что особенно важно при печати точ-

ных или собираемых изделий, а также при 

изготовлении крупногабаритных моделей. 

Вторым технологическим преимуществом 
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PLA является низкая температура плавле-

ния (около 170-180 °C), однако автор 

встречал PLA, который имел оптимальную 

температуру плавления 135 °C, что указы-

вает на недобросовестность изготовителей 

филамента. Низкая температура печати и 

усадка позволяют использовать менее до-

рогостоящее оборудование, а доступная 

цена позволяет этому материалу оставать-

ся популярным на рынке [3]. 

Вторым по популярности на рынке фи-

ламентов является ABS (акрилонитрил бу-

тадиен стирол). Он обладает высокими 

механическими свойствами, долговечно-

стью и доступностью, а также весьма 

большим разнообразием цветовой палит-

ры. Он устойчив к влаге, кислотам, маслу, 

имеет высокую термоустойчивость (90-

110 
о
С), что позволяет использовать его в 

различных механизмах. Данный пластик 

хорошо абробатывается ацетоном и рядом 

других «бытовых» и распространенных 

растворителей, что облегчает постобра-

ботку изделий. К минусам можно отнести 

высокую усадку, что не только влияет на 

потерю изделием формы и размеров, но и 

на возникновение трещин во время и после 

печати, а также на отклеивание массивно-

го изделия от столика принтера. Это при-

водит либо к деформации некогда приле-

гающей к столу части, либо к полному от-

рыву изделия, что приводит к неисправи-

мому браку. Для предотвращения выше-

описанных проблем рекомендуется ис-

пользовать подогрев столика принтера до 

~100 
о
С, а при печати массивных изделий 

использовать защитный кожух на принте-

ре, создающий постоянную высокую тем-

пературу в области печати. Также недос-

татком данного материала является выде-

ление паров акрилонитрила при печати, 

что требует проветривания или вытяжки. 

Также по той же причине использование 

такого материала не рекомендуется в пи-

щевой промышленности [3]. 

К ударопрочным материалам для изго-

товления 3D моделей можно отнести уда-

ропрочный полистирол (HIPS). Помимо 

ударопрочности данный пластик схож по 

своим свойствам с вышеописанным ABS, 

однако в отличие от него он подвержен 

растворению в органическом растворителе 

лимонене. Это дает возможность при пе-

чати принтером с двумя экструдерами соз-

давать растворимые поддерживающие 

структуры, которые впоследствии можно 

растворить. Однако стоит учитывать, что 

некоторые недобросовестные производи-

тели ABS могут подмешивать в свой мате-

риал более доступный полистирол [3]. 

Если говорить о менее популярных фи-

ламентах, то можно упомянуть о PVA (по-

ливиниловый спирт). Его основным пре-

имуществом является водорастворимость, 

что можно использовать в принтерах, ос-

нащенных двойным экструдером. В ре-

зультате одно сопло будет печатать, к 

примеру, ABS пластиком, а второе PVA, в 

результате мы получим изделие сложной 

формы с водорастворимыми подпорками. 

Вторым распространенным применением 

данного пластика является изготовление 

моделей для литья в формы, к примеру, 

силиконовые и пр., где модель трудно или 

же невозможно извлечь, а выплавление 

модели сопряжено с рядом технологиче-

ских сложностей. При низкой влажности 

PVA имеет высокую прочность на разрыв, 

а при увеличении влажности у него увели-

чивается эластичность. Также как и PLA, 

PVA необходимо хранить в сухой герме-

тичной таре с силикагелем, а перед приме-

нением рекомендуется просушка в печи 

(6-8 часов при температуре 60-80 
о
С) [3]. 

Также на рынке можно встретить такой 

филамент, как нейлон (Nylon). Он интере-

сен прежде всего своей износоустойчиво-

стью и низким коэффициентом трения, что 

определяет его как хороший антифрикци-

онный материал. Некоторые в качестве 

более доступного материала для печати 

нейлоном используют нити для садовых 

триммеров и газонокосилок, так как зачас-

тую диаметр этих материалов совпадает с 

диаметром филамента, используемого на 

большинстве принтеров с технологией 

FFF/FDM. Однако подобное на первый 

взгляд интересное решение чревато актив-

ным износом сопла экструдера, так как в 

составе проволоки для триммеров содер-

жится стекловолокно. Нейлон также как и 

PLA и PVA легко впитывает влагу и тре-

бует хранения в сухой герметичной таре. 

Высокие антифрикционные свойства ней-
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лона также при печати требуют использо-

вать шипованное подающее колесо. При 

печати выделяются токсичные вещества, 

поэтому хорошая вентиляция и проветри-

вание помещения также необходимы [3]. 

Исходя из вышеизложенного, читатель 

получит представление о различных фи-

ламентах и их свойствах, после чего смо-

жет подобрать для себя оптимальный ма-

териал для 3D печати. Стоит отметить, что 

в статье рассмотрены далеко не все виды 

этого материала, так как в настоящее вре-

мя появляются все более новые, совер-

шенные и необычные виды филаментов. 
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