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Технология Metal Binder Jetting является логическим развитием традиционной порошковой металлургии. В отличии от технологии селективного лазерного плавления и электролучевого плавления, в этом процессе не требуется использование высококонцентрированного источника энергии, что приводит к снижению себестоимости полученных изделий. Данный метод аддитивного производства был разработан в 1990-ых в MIT [1]
Литературный обзор показывает, что технология MBJ широко применяется в самых различных сферах, таких как аэрокосмическая, медицинская, промышленность, в частности машиностроение, прототипирование и т.д. Уникальной особенностью метода является возможность изготовления деталей каскадом, располагая их массивом по вертикальной оси. Для производства изделий по технологии MBJ требуется 3 этапа: печать; сушка; спекание [2]. Итоговая плотность деталей может составлять вплоть до 99% [3].

Сравнивая технологию MBJ с альтернативными методам аддитивного производства, можно выделить следующие особенности процесса:

1. Контролируемая пористость. В зависимости от объема впрыскиваемого связующего, фракции металлического порошка, а также стратегии постобработки, возникает возможность управляемого изменения пористости получаемых изделий. 

2. Высокая производительность процесса. Печатающая голова способна за один проход покрывать большой объем поверхности.

3. Отсутствие источника концентрированной энергии

4. Процесс печати происходит при комнатной температуре, что влечет за собой отсутствие необходимости использования защитной среды

5. Отсутствие необходимости использования поддерживающих структур в процессе печати. 

6. Возможность серийного изготовления деталей и плотного заполнения бункера печати

7. Относительная простота масштабирования установок для процесса MBJ.

8. Потенциальная возможность использования любого металлического материала, при корректно подобранном составе связующего, а также режимов спекания.

Для проведения экспериментов была выбрана исследовательская аддитивная установка MBJ-400 PRO от российского бренда AM.TECH. Для облегчения метрологического контроля, в качестве тестовых деталей были разработаны 3D - модели с простой геометрией. Файл проекта подготовлен в программном обеспечении Materialise Magics.
Для изготовления образцов использовался металлический порошок из нержавеющей стали 316L. Фракционный состав порошка находится в диапазоне 10-30 мкм. Первые тестовые образцы были изготовлены на технологических режимах, близких к значениям, рекомендованным производителем.
В процессе изучения изготовленных тестовых образцов, был обнаружен ряд дефектов. Одним из основных является искажение формы, возникающее из-за повышенных термических деформаций при изменении плотности детали на последнем этапе изготовления. Выдвинуты гипотезы, описывающие причины появления недостатков в деталях. Планируется проведение новых экспериментальных мероприятий с целью выявления зависимостей влияния параметров процесса на качество получаемых деталей.
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