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Utilizacao da Impressao 3D para obter produtos metalicos

O crescimento atribuivel da impressdo 3D durante a ultima década despoletou a atencdo de
industrias mais conservadoras nestes processos em ascensdo. Apesar de estar tipicamente
associado a componentes poliméricos, os processos de fabrico de aditivos tinham numerosas
vantagens que nao tinham sido alcancadas por técnicas de transformacdo metalica. Hoje em dia, a
utilizacdo de técnicas de impressdo 3D para produzir componentes metalicos imediatamente
disponiveis para utilizacdo é uma realidade.

As tecnologias disponiveis sdo inspiradas nos métodos poliméricos ja desenvolvidos com algumas
pequenas altera¢des. Variando sobre o estado da matéria-prima e sobre a tecnologia de ligacao,
todos os processos apresentados sao comercializados com sucesso em todo o mundo. Os processos
mais conhecidos sdo:

e Fusdoem po;

e Deposicao direta de energia;
e Jato de ligante;

e Extrusdo de P6 Encadernado.

O principio principal da Fusdo em P6 reside numa fina camada de p6 colocada sobre uma drea de
impressdao com uma fonte de energia que derrete seletivamente certos pontos do pé. As fontes de
energia podem ser feixes de laser ou feixes de eletrdes. Este método é extremamente caro devido
a grande quantidade de matéria-prima necessdria para preencher a cavidade de impressdo.

Naturalmente, este método ndo necessita de suportes.
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Deposicao direta de energia

Ao contrario da fusdo do leito de pd, a deposicdo direta de energia utiliza uma deposi¢ao precisa
de material apenas nos pontos de fusdo de cada camada, evitando a utilizagdo excessiva de material
retratado anteriormente. A fonte de energia é também um feixe laser ou um feixe de eletrdes com
a possibilidade de partilhar um bocal coaxial (imagem A) ou um sistema de dupla cabega (imagem
B). O material pode ser alimentado como um pd ou como um fio que é derretido pela fonte de

energia durante a deposicao. Este processo requer um tratamento térmico posterior na maioria das

aplicagoes.
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Jato de ligante

O jato de ligante utiliza o mesmo conceito de
espalhar uma camada de pd antes da unido do
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material, no entanto, em vez de utilizar uma \
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forma de fusdo para unir a matéria prima,
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utiliza um ligante polimérico com a forma /
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fingida para a seccdo transversal, a semelhanca Powder
de uma impressora convencional 2D. Depois de I

todas as camadas estarem concluidas, a "parte

verde" precisa de ser sintetizada para se tornar
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totalmente metdlico, uma vez que o material aglutinante é queimado. Tipicamente, a cabeca de

impressao consiste em multiplos jatos de encadernacgao.

Extrusao de P6 Encadernado

Este método é o mais recente dos apresentados e reline os principios de cada um dos anteriores. A
matéria-prima consiste numa matriz polimérica com pds metdlicos dispersos. Normalmente, o
material é alimentado através de um fio que é derretido na deposicao, de forma semelhante a uma
impressora convencional 3D. O ligante de polimero deve ser extraido apds a impressdo e quando

removido, a peca precisa de ser sintetizada para se tornar totalmente funcional.
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Utilizacao de componentes metadlicos impressos em 3D

A procura de pegas metadlicas impressas em 3D tem aumentado significativamente e as aplicagdes
variam desde implantes médicos a componentes aeronduticos. Quando os produtos requerem alta
precisdo, formas complexas e elevado nivel de detalhe, a impressdao em 3D é o processo desejado.
Para além disso, a conversao de um modelo CAD para um produto final é simplificada com baixos

custos para um numero reduzido de pegas para lote.

E possivel encontrar mais informacées sobre a impressdo 3D, incluindo aplicaces, tendéncias e os
seus beneficios para a educagao no “GUIA DO PROFESSOR 3DP”. Certifique-se de seguir a pdgina
do Facebook do projeto “3DP PROFESSOR - implementacdo da impressao 3D na educac¢do do

futuro” e o site do projeto para ser o primeiro a saber.
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https://www.facebook.com/3dpTeacher/
https://www.facebook.com/3dpTeacher/
https://3dp-teacher.erasmus.site/pt/

