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Objetivo

O objetivo desse trabalho é explorar boas
praticas para impressoras 3-D do tipo low-end,
especificamente a tecnologia FDM (Fused
Deposition Modeling). Um primeiro resultado do
trabalho foi apresentar a Manufatura Aditiva
como filosofia e pratica de projeto, bem como
método de fabricagdo a alunos de graduacgéo
em engenharia de materiais e mecanica.

Métodos/Procedimentos

Para esse trabalho utilizou-se uma impressora
3-D comercial, da marca Clonner DH, com
volume de trabalho de 320 x 210 x 400 mm,
com precisdo de camada de 0,050mm,
didmetro do bico injetor de 0,4 mm e didmetro
do filamento de 1,75 mm e temperatura
méxima de operacdo de 280°C. Foram
utilizados filamentos de PLA. Os programas
CAD utilizado foi o SolidEdge® e Solid
Works®. A amostra de protétipos gerados no
periodo de 8 meses foi cerca de 40 protétipos,
sendo 18 feitos para o curso de graduagdo
SEM 0522 — Teoria e Metodologia de Projeto, 5
para o curso de SEM 0326 — Elementos de
Maquinas e os demais para trabalhos de TCC
(Trabalho de Conclusdo de Curso) e apoio a
projetos extracurriculares, como projetos:
Formula®, Zenith e Mileage.

Resultados e Discussodes

Com esses trabalhos pode-se perceber
variacbes de forma bastante acentuadas,
durante a e apés a impresséo. Essas variacdes
incluiram defeitos  dimensionais  como
empenamento (Warping), rebarbas (Oozing),
entupimento do bico injetor e atencdo a
estrutura de suporte. A Figura 1 apresenta um
protétipo gerado com PLA, no qual pode-se
observar a influéncia  significativa da

temperatura na qualidade dimensional do
protétipo.

Figura 1 — Protétipo teste de temperatura.

Conclusoes

Esse trabalho permitiu que as experiéncias
adquiridas com a geracgao de prot6tipos junto a
graduacéo, fossem estendidas aos diversos
problemas identificados em um processo de
fabricacdo de MA (FDM). Pode-se concluir, de
forma preliminar a importancia da temperatura,
estratégia de deposigdo, bem como a influéncia
dos materiais utilizados, inclusive sua cor.
Como trabalhos futuros, serdo conduzidos
experimentos planejados para identificacdo
dessas variagBes no processo em relacdo aos
erros de forma: oozing e warping.
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