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Керамические изделия находят применение во многих областях промышленности – от атомной отрасли до медицины, от аэрокосмической техники до ювелирного дела. Вне зависимости от применения или состава, создание керамики включает следующие операции: смешивание компонентов, формование образцов, удаление временной связки и спекание (обжиг). Среди существующих методов формования одним из самых точных и доступных является стереолитография, позволяющая получать керамические изделия со сложной геометрией. Метод основан на послойном отверждении фоточувствительной смеси (суспензии), наполненной керамическими частицами, на 3D-принтере под действием УФ-излучения с последующим обжигом для удаления органической связки и спеканием при высоких температурах [1,2].

В настоящей работе в качестве керамического наполнителя использовали порошок оксида циркония, стабилизированного иттрием (3-10 мольн.%., d50~1 мкм, удельная поверхность 11-13 м2/г), мономера – 1,6-гександиол диакрилат (Abcr), применяли также фотоинициатор этилфенил (2,4,6-триметилбензоил) фосфинат и диспергирующие добавки BYK w9010, DISPERBYK 2013 и DISPERBYK 2152 (BYK). Измерения вязкости производились при 20 ℃ на приборе Physica MCR 52 (Anton Paar). 

Установлено, что суспензии с наполнением керамическими частицами 36 об.% с добавлением DISPERBYK 2013 и DISPERBYK 2152 при скорости сдвига 30 с-1 имеют вязкость 5,5 и 7,5 Па·с соответственно, что превышает рекомендованное значение 3-5 Па·с, необходимое для их повторного натекания. Оптимальной величины в 2,3 Па·с при скорости сдвига 30 с-1 удалось достичь добавлением BYK w9010.
Детальное исследование составов с BYK w9010 показало, что наилучший результат достигается при добавлении дисперсанта в пределах от 3 до 3,6 мг/м2, в этом случае вязкость суспензии ниже 3 Па·с. При его концентрации 2,2 мг/м2 значение вязкости оказалось выше требуемого, что указывает на недостаточное количество добавки. 

Суспензия с BYK w9010 проявляет дилатантное поведение и обладает минимальной вязкостью при малых скоростях сдвига. В то же время суспензия с DISPERBYK 2013 обладает псевдопластичным поведением, то есть её вязкость, наоборот, уменьшается с увеличением скорости сдвига, а, значит, достаточного растекания при печати наблюдаться не будет. Суспензия с DISPERBYK 2152 поначалу также проявляет псевдопластичное течение, однако, при высоких скоростях сдвига наблюдается резкий рост величины вязкости. Таким образом, полимерная добавка BYK w9010 продемонстрировала хорошие разжижающие свойства (при концентрации 3-3,6 мг/м2), заметно лучшие, чем применявшиеся в работе DISPERBYK 2013 и DISPERBYK 2152, а также ранее предложенный дисперсант BYK w969 [1,2].
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