92 SEMANA

INTEGRADA XXXII CIC — CONGRESSO DE INICIACAO CIENTIFICA
UFPEL2023

VARIAGAO DIMENSIONAL LINEAR EM PEGAS IMPRESSAS COM PLA

THAIS DE ALMEIDA LUCAS; ALLAN MALDANER RODRIGUES?; ISADORA
CAMARGO?; PHILLIPE GONGALVES CARVALHO*; GIUSEPE STEFANELLO?;
EDUARDO WALKER®

"Universidade Federal de Pelotas — thaisdealmeidalucas@gmail.com
2Universidade Federal de Pelotas — maldaner.allan@gmail.com
SUniversidade Federal de Pelotas — Isadorinha.camargo094@gmail.com
“Universidade Federal de Pelotas — sbvphillipe@gmail.com
*Universidade Federal de Pelotas — giusepest@gmail.com
SUniversidade Federal de Pelotas — eduardowalker@yahoo.com.br

1. INTRODUGCAO

O avango tecnoldgico tem se tornado cada vez mais evidente e com isso,
inumeras inovagdes tém sido apresentadas mundo afora. Uma tecnologia que
revolucionou o mercado foi a impressao 3D conhecida também como manufatura
aditiva, € um processo de fabricacdo de objetos tridimensionais que consiste na
sobreposi¢cao progressiva em camadas de um material até que a criagdo desta
estrutura seja concluida, ainda, é importante mencionar que, no contexto da
impressao 3D uma das técnicas mais adotadas € a Modelagem por Fuséo e
deposigao, fato que se deve ao seu facil uso e ao seu bom custo beneficio
(SANTANA, 2005).

Mais ainda, a impressao 3D parte da criagcdo de um modelo tridimensional
feito em um software de modelagem, que posteriormente sera “segmentado” em
diversas camadas por um programa fatiador 3D e entdo o filamento termoplastico
sofrera um aquecimento de maneira gradual e, em seguida, sera extrudado
através de um bico calibrado sobre uma mesa de impressao.

Nesse contexto, a escolha do tipo de filamento utilizado € crucial para se
obter o resultado de impressdo desejado, pois cada material possui suas
caracteristicas proprias. De acordo com SIMOES et al. (2008) o PLA (poli &cido
latico) é derivado de fontes naturais como a cana de agucar e o amido de milho
sendo, portanto, considerado um termoplastico biodegradavel.

Apesar da praticidade da tecnologia ha algumas duvidas quanto a
efetividade dos equipamentos em relacédo a fidelidade das dimensdes finais das
pegcas produzidas as dimensdes nominais pretendidas. Foram encontrados
poucos artigos similares ao apresentado aqui e dito isso, o objetivo do presente
estudo foi, por meio da impressao 3D de trés pecas iguais com medidas lineares
com PLA, obter o percentual de variacdo das dimensdes efetivas em relagao as
dimensdes nominais considerando as caracteristicas do material e, assim,
contribuir com parametros prévios para modelagem de pecgas para a impressao
de maneira que a variacdo dimensional do material ndo altere as dimensdes
pretendidas.

2. METODOLOGIA

Este estudo foi realizado nas instalacbes do prédio do Centro de
Engenharias (CEng) da Universidade Federal de Pelotas, mais especificamente
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no Laboratério de Processos de Fabricagdo Mecéanica do Curso de Engenharia de
Controle e Automacéao.

Inicialmente, foi usado o software de CAD 3D SolidWorks para fazer a
construgdo da pega com dimensdes lineares conforme mostra a Figura 1, em
seguida, este modelo foi exportado para o software CURA 3D Ultimaker sendo
configurado para um perfil normal de 0,15mm e densidade de 20%. Este
programa realiza o “fatiamento” de um modelo 3D em varias camadas que
quando sobrepostas formam a pega que sera impressa. Além disso, o CURA gera
um arquivo contendo um cédigo especifico onde a impressora em 3D realiza a
leitura e assim comeca a imprimir a peca.
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Figura 1 — Modelo da peca.

A impressora usada foi fabricada pela Sethi3D, modelo S3X com uma area
de impressao de 300x300x320 mm (28,8 litros) e entdo, em seguida ela foi
ajustada para uma temperatura do extrusor de 210 °C e uma temperatura de
mesa de 60 °C, obedecendo assim as especificagdes do filamento.

O PLA, filamento utilizado para realizar a impressdo das amostras, foi
fabricado pela 3D Lab, este possui um rolo de 1kg e didmetro do filamento de
1,75mm e conforme o fabricante, possui baixa probabilidade de deformacéao,
excelente acabamento superficial devido a alta adesao das camadas e uma baixa
temperatura de fusao, facilitando a impressao. Além disso, as pecas impressas
com esse material ndo sofrem empeno (efeito warp) durante o resfriamento.

A seguir foi realizada a impresséo de trés pecas iguais e todas foram lixadas
para eliminar quaisquer rebarbas e/ou ondulacbes que poderiam interferir nas
medidas. Em seguida, para verificar as dimensdes efetivas das trés amostras
impressas foram utilizados dois micrébmetros mecanicos externos, sendo um com
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dimensao de 0-25 mm e o outro com dimensao de 25-50 mm, ambos com
resolucédo de 0,01mm do fabricante MTX.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Como podemos observar na Tabela 1, foi apresentada uma média
aritmética das dimensdes efetivas das 3 amostras e entdo com esse resultado, foi
calculado o percentual de variagdo de cada medida com a finalidade de mostrar o
quanto variou a dimensao média em relagcao a dimensao nominal da pega. Esse
célculo de variagao foi importante para indicar o grau de exatidao atingido apés a
impressao das amostras.

Tabela 1 — Percentual de variagao das amostras.

Dimensdo nominal (mm) Média das medidas efetivas Percentual de variagao

5 4,97 -0,53%
7 6,94 -0,90%
8 7,98 -0,29%
10 9,93 -0,73%
13 12,96 -0,31%
15 14,94 -0,40%
17 16,86 -0,80%
20 19,89 -0,55%
23 22,86 -0,62%
25 24,88 -0,47%
27 26,91 -0,32%
30 29,81 -0,63%
33 32,90 -0,30%
35 34,78 -0,64%
37 36,98 -0,05%
40 39,73 -0,67%
43 42,95 -0,11%
45 4474 -0,58%

Com os resultados obtidos, notou-se que as pegas impressas conseguiram
atingir dimensdes muito proximas das dimensdes nominais e isso fica evidente
pela pequena variagdo percentual obtida em todas as medidas, mostrando uma
otima capacidade das amostras impressas em PLA em manter a conformidade
com as dimensdes nominais apresentadas.

4. CONCLUSOES

Com base nos dados apresentados, foi possivel observar que as dimensdes
efetivas sdo menores em relagao as dimensdes nominais, indicando que durante
0 processo de impressdo, as pecas sofreram uma leve contracdo. Nesse
contexto, € altamente aconselhavel que, ao projetar uma peca, seja realizado um
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incremento nas medidas de acordo com os resultados obtidos neste estudo. Essa
abordagem, além de compensar a contracdo observada, também possibilitara a
obtencgao de pegas com dimensdes mais alinhadas as especifica¢gdes desejadas.
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