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Objetivos

Manufatura aditiva (AM) por
fotopolimerizacdo em cuba (VP) constitui-se na
fabricacdo de pecas que ocorre deposicao de
resina fotopolimerizavel em camadas [1][2] e
cura por exposicdo de luz emitida por um
projetor, assim sucessivamente as camadas se
unem na formacéo de um objeto tridimensional.
Quando a resina é carregada de pds ceramicos
se tem a producdo de corpos verdes que apoés
a queima se obtém corpos ceramicos [3][4].

A resina carregada de pds ceramicos reativos,
normalmente com  fracdo  nanométrica
manifesta um comportamento reolégico mais
ViSCOSO e requer um equipamento mais preciso.
Assim, o objetivo deste projeto € a construgéo
de uma maquina “top-down” para AM por VP
com o0 uso de um sistema de precisdo de
movimentos, de espalhamento e nivelamento
da barbotina ceramica fotopolimerizavel com
eficiéncia e vedacdo apropriada. O trabalho
resultou em melhorias no sistema eletrénico
utilizando integragéo entre a interface gréfica e
prototipagem de maneira mais eficiente e
pratica. A maquina montada foi capaz de
fabricar  pecas  ceramicas, apresentou
resolucdo de 2 micrébmetros com preciséo de
10 micrédmetros de espessura de camada.

Métodos e Procedimentos

Para a montagem da maquina, foi
utilizado o projetor comercial CP-S318
suspenso perpendicular a mesa de projecao
para a emissdo de imagem e luminosidade,
visando a solidificacdo de camadas da peca.

O sistema de projecdo de imagem,
nivelamento de camadas e movimentacdo da
cuba é controlado pela interface grafica que,
integrada ao Software Creation Workshop,
comanda o Firmware Marlin, baseado no
trabalho de Amaral et al (2020) [5]. O Firmware
faz a associagdo com o Arduino, comandando
os Drivers para acionar 0s motores, realizando
a movimentacdo da cuba e as laminas de
espalhamento. Parametros referentes ao tempo
de exposicdo do material a luz, posi¢des
iniciais e finais das laminas de espalhamento,
velocidade de movimento e distancia dos eixos
séo configurados no Creation.

Resultados

A impressora de AM por VP do tipo
“top-down” foi prototipada e construida. A
Figura 1 apresenta a imagem da méaquina
pronta, em que é possivel verificar o projetor,
as laminas, a cuba cilindrica e o sistema
eletrénico acoplado. A Figura 2 apresenta a
tela do software Creation que especifica os
parémetros da peca a ser impressa. A Figura 3
apresenta o resultado apdés a impressdo da

peca.


Biblioteca094
CICTE 2022


30

DSICUSP

Figura 2: Tela do Creation.

Figura 4: Peca impressa.

Apbés o processo de producdo da
magquina, verifica-se a funcionalidade da
montagem e integracdo entre software,
firmware, plataforma de prototipagem, drivers e
0 circuito montado.

A maquina foi capaz de produzir pecas
com camadas de até 0,0lmm de espessura
devido a precisdo de sua movimentacdo das
camadas e do sistema de espalhamento e
nivelamento feito por motor de passo e servo
motor. A cuba adaptada de uma maquina
baseada em inkJet recebeu vedacéo que evitou
gue o material adentrasse o0s vaos da

plataforma. Em consonancia com a melhoria
mecanica, houve a evolugcdo eletrénica que
reduziu espaco que era ocupado pelos
componentes  eletrdnicos e reduz a
possibilidade de ocorrerem defeitos/problemas
de comunicagdo entre 0os componentes, uma
vez que, sendo em menor quantidade e
sistemas integrados, ndo ha a necessidade de
conexdes e essa auséncia de conexdes diminui
a chance de falhas.

Conclusoes

A impressdo 3D de pecas ceramicas
por fotopolimerizagdo em cuba € um ramo da
Manufatura Aditiva ainda em desenvolvimento,
tornando a capacidade de produzir pecas em
camadas mais finas um desafio. Estudos e
aprimoramento na construgcdo eletrdnica da
maquina é um fator importante para evolugéo
de equipamentos, pois reduzem a possibilidade
de erros, defeitos e dessincronizagdo das
etapas de impresséao.
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