ENGENHARIA DE MANUFATURA ADITIVA - GUIA OFICIAL
Como Escolher o Material Ideal para Sua Pec¢a 3D

Critérios essenciais para selecionar o filamento ou resina correta, prevenir falhas estruturais e maximizar o
custo-beneficio dos seus projetos.

A impressao 3D revolucionou a prototipagem rapida e a manufatura
sob demanda. Com a ampla variedade de termoplasticos e
polimeros fotossensiveis no mercado (como PLA, PETG, ABS, TPU
e resinas de engenharia), selecionar a matéria-prima correta é tao
vital quanto a geometria da proépria pega.

Hotend 200-260°C

Cada polimero possui propriedades mecanicas, térmicas e

quimicas singulares. Um suporte veicular em PLA pode amolecer i TEa ey
sob o calor do painel solar no verao, enquanto uma engrenagem
flexivel falhara se impressa com filamento de rigidez fragil.
Consequéncias Criticas da Escolha Incorreta
* Falhas estruturais: Colapso ou fratura sob tracao,  Delaminacao e fraca adesao: Separagéo entre camadas em
cisalhamento ou vibragdo mecénica continua. geometrias submetidas a esforgo transversal.
+ Deformagao térmica (HDT): Amolecimento da peca em * Custo e retrabalho: Desperdicio severo de tempo, energia e

veiculos ou gabinetes eletronicos. consumiveis de engenharia.

ZXX3D Defina o Propésito da Sua Pega

Antes de pesquisar especificagcdes técnicas ou catdlogos, responda com precisdo: qual sera o regime de trabalho
desta pecga? A arvore deciséria abaixo elimina de imediato 70% dos polimeros incompativeis:

€% Uso Estético / Miniaturas J- Uso Mecanico / Funcional Resisténcia Externa / UV
Bustos, esculturas e pecgas de Engrenagens, suportes, buchas e Exposicao continua a intempéries,
exibigdo. Prioridade para fidelidade ferramentas. Exige alta resisténcia a radiagdo solar e chuva. Requer
dimensional, auséncia de linhas de tracao, tenacidade ao impacto e polimeros estabilizados contra foto-
camada e facilidade de acabamento. resisténcia ao atrito ciclico. oxidacgao e absorgao de agua.

@ Alta Temperatura / Carga # Resisténcia Quimica / Oleos 5] Amortecimento / Flexdo
Ambientes confinados, Contato frequente com solventes, Vedantes, gaxetas, pneus de protétipo
compartimento de motor e caixas combustiveis, 6leos minerais ou e capas de protecao. Exige

elétricas. Demanda alta temperatura sanitizagao intensiva em linhas de elasticidade, memoria elastica e

de deflexdo térmica (HDT > 85°C). produgao. dureza Shore calibrada.

Guia Técnico: Selegao de Materiais para Impressao 3D Péagina 1 de 3



=3 Matriz Comparativa de Materiais e Aplicagtes

A tabela a seguir consolida as caracteristicas térmicas, mecanicas e de processabilidade dos materiais mais utilizados
na manufatura FDM e SLA:

Material Resist. Mecanica Resist. Térmica Flexibilidade Facilidade Melhor Aplicagao

Pegas decorativas,
prototipagem rapida
conceitual, maquetes
internas.

PLA Média Baixa (=50-60°C) Rigido / Fragil Muito Fécil

Pecas funcionais gerais,
PETG Alta Média (=70-80°C) Semi-rigido Facil suportes, caixas elétricas,
pegas de manuseio.

Componentes automotivos
ABS Muito Alta Alta (=100°C+) Rigido / Tenaz Dificil (Fechada) internos, invoélucros
eletronicos, solda quimica.

Dificil (Similar Pecas de uso externo
ASA Muito Alta Alta + Filtro UV Rigido / Tenaz ABS) continuo, caixas de passagem
solar, carenagens.

Gaxetas, batentes antichoque,
pneus para robdtica, calgados
técnicos.

TPU Média Baixa-Média (<60°C)  Elastémero Mk Qe
ive)
Engrenagens de baixo ruido,
LY Extrema Alta (=120-140°C)  Semi-flexivel Muito Dificil buchas auto-lubrificantes,
gabaritos pesados.

Miniaturas de precisdo

. - . Rigida / - . ) e )
Resina (SLA) Alta (Detalhe) Variavel (50-90°C) Fogrmulada Médio (Pés-cura) micrométrica, joalheria,
protétipos odontoldgicos.
ESCALA TERMICA & MECANICA COMPARATIVA
Resisténcia Térmica (HDT) :
PLA (55°C) PETG (75°C) Nylon (130°C+)

Facilidade de Impressao . . .

PLA (Facil) PETG ABS / Nylon (Exigente)

ZX=XF) Verifique a Compatibilidade do seu Equipamento

Tentativas de imprimir filamentos técnicos sem o hardware correto acarretam entupimentos, descolamento de base
(warping) e desgaste prematuro do conjunto extrusor.

5 Temperatura de Bico e Mesa & Camara Confinada e Extrusor
* PLA / TPU: 195-220°C no bocal; mesa fria ou 50-60°C. + Camara Fechada: ABS e ASA retraem abruptamente com
+ PETG: 230-245°C no bocal; mesa a 70—-80°C. correntes de ar frio, provocando rachaduras nas camadas.
+ ABS / ASA: 245-265°C no bocal; mesa mandatéria a 95— * Direct Drive vs. Bowden: Essencial para filamentos
110°C. elasticos (TPU), evitando lagos no tracionamento.
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Custo, Disponibilidade e Conservagao

Custo de Aquisi¢ao Sustentabilidade Controle de Umidade

Econdmico: PLA (RS 80-150/kg). PLA: Biopolimero de fontes Materiais como Nylon, TPU e PETG
Intermediario: PETG e ABS (R$ 120- renovaveis (milho/cana), sdo avidos por dgua (higroscopicos).
200/kg). biodegradédvel em usinas industriais. Filamentos umidos borbulham no
Especializado: TPU, Nylon e PETG: 100% reciclavel. bico, causando estalos e porosidade
compostos de carbono (> RS 250— ABS/ASA: Origem fossil, reciclaveis fragil.

450/kg). mecanicamente.

Sacos Herméticos A Filament Dryer Testes Prévios
Com silica gel ativada Desumidificag&o ativa Amostras de 100g para
apos cada impressao 45-70°C por 4-6 horas torre de temperatura

X3 Qual Material Escolher? (Decisao Instantanea)

{74 Pega decorativa, maquetes, uso interno, iniciante — PLA (Féacil parametrizag&o e acabamento limpo).

{74 Pega mecanica funcional, gabinetes, excelente adesdo de camadas — PETG (Melhor balango custo-beneficio).

[74 Uso externo, radiagdo solar e intempéries climaticas — ASA (Resisténcia aos raios UV sem amarelamento).

(71 Alta temperatura em ambiente técnico fechado — ABS (Resisténcia térmica com acabamento em vapor de acetona).
[74 Flexibilidade elastica, amortecimento e absorcdo de choques — TPU (Elastémero de alta recuperagéo eldstica).

[74 Engrenagens de alta fricao, atrito rotativo continuo e impacto — Nylon (PA) (Alta lubrificagdo e tenacidade).

[7 Altissima fidelidade estética, estatuetas e joalheria de precisdo — Resina Fotossensivel (SLA/DLP) .

Conclusao: O sucesso na manufatura aditiva consiste em harmonizar a geometria da pegca com as propriedades

intrinsecas do polimero e a capacidade térmica da sua impressora. Realize torres de temperatura, preserve os filamentos
desidratados e documente seus perfis de fatiamento.
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