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Modelos 3D fisicos vém sendo impressos e utilizados para diferentes finalidades, por
exemplo, para confeccdo de réplicas tateis em educacdo patrimonial, para confeccdo de
Orteses e proteses em tecnologia assistiva, ou como protétipos para estudos diversos. Dentre
as técnicas de manufatura aditiva, a impressdo 3D por tecnologia de Fabricacao por Filamento
Fundido (FFF) tem sido amplamente utilizada devido ao baixo custo. Ela consiste em uma
impressora que deposita material termoplastico fundido (filamento), por meio de um cabecote
movel aquecido, para construgdo de camadas finas resultantes do fatiamento do modelo
tridimensional em softwares. Porém, enquanto processo de baixo custo, hd limitacbes na
tecnologia FFF e, muitas vezes, é necessario imprimir os modelos em partes e cola-las ou
encaixa-las, o que ndo é bem estabelecido na literatura. Para obter encaixes precisos, ha
diversos parametros de processo que devem ser programados para a realizagdo da impresséo,
sendo que cada um deles possui influéncia no acabamento superficial e nas caracteristicas
dimensionais e mecanicas do objeto impresso. O objetivo deste trabalho é determinar
parametros de impressdo e definir tolerancias dimensionais de folga para execucdo de
encaixes mecanicos viaveis entre pecas. Para desenvolver a pesquisa foram realizadas quatro
etapas: capacitacdo para dominio da tecnologia (impressora FFF e softwares); ensaios de
impressdo de pecas-padrdo para determinagdo dos parametros adequados; avaliacdo
qualitativa visual do acabamento superficial e quantitativa com paquimetro, micrometro e
scanner 3D das dimensfes das pecas-padrdo; e proposicdo de ajustes dimensionais para
permitir melhor encaixe. A impressora utilizada foi a 3DCloner, modelo DH, com filamento
de poliacido latico (PLA). O software para fatiamento e para controle numérico da impressora
foi o MatterControl. O scanner 3D utilizado foi o Digimill 3D e o software para afericdo
dimensional foi o Geomagic. A altura de camada foi constante de 0,100 mm para
proporcionar melhor resolucéo e foram impressos corpos de prova em diferentes temperaturas
na faixa recomendada pelo fabricante (205° a 225°). Com as menores temperaturas, observou-
se que ha ruptura do filamento, dificultando o processo e prejudicando o acabamento
superficial. O aumento de temperatura implicou em rastros de material, indicando a
necessidade de alterar outros parametros, como a retracao de filamento. Com a otimizacédo de
parametros que permitissem uma avaliacdo de qualidade superficial satisfatoria, delimitou-se
uma janela de processamento. Assim, novas pecas-padrdo foram impressas para avaliacdo
quantitativa dimensional. Apds essa definicdo, pecas com encaixes mecanicos estdo sendo
impressas e testadas para avaliacdo da tolerancia e de ajustes dimensionais necessarios para
montagem. A partir desse estudo, espera-se definir parametros de impressdo e ajustes
necessarios na modelagem 3D visando a producdo de pecas de grandes dimensdes, ou de
geometrias complexas, que necessitem ser construidas em componentes separados.



