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RESUMO

Contexto: A Manufatura Aditiva por Extrusdao de Material (MEX) tem se destacado na fabricagdo de
componentes funcionais devido a sua versatilidade geométrica e ao baixo custo. No entanto, a integridade
estrutural é fortemente dependente da qualidade da adesdo dos filamentos na mesma camada (intralayer) e
entre camadas adjacentes (interlayer). Durante o processo de fabricacdo de geometrias complexas, ocorrem
interrupgdes no percurso de impressao, resultando em regides de contato apds a retomada da extrusio,
denominadas Resumed Contact (RC).

Lacuna/Problema: Ao reiniciar a deposi¢ao de material na regido da RC, a combinagdo do resfriamento do
raster anterior com o atraso na retomada da extrusdo no bico pode introduzir defeitos locais e microvazios.
Essa fragilizacdo compromete a resisténcia mecanica global da peca, uma vez que esses pontos de contato
podem atuar como concentradores de tensdo. Porém, ndo existem estratégias de preenchimento sélidas com
o objetivo de reduzir esses pontos de fragilidade.

Objetivo: O objetivo deste estudo é avaliar a eficdcia do ajuste local dos pardmetros de processamento
por meio do G-code, especificamente pelo aumento do fluxo de extrusdo e pela reducdo da velocidade de
impressdo no ponto de retomada, utilizando corpos de prova normatizados segundo a ASTM D638. Para
isso, foram comparados dois grupos: um grupo experimental, no qual os pardmetros de processamento sao
alterados na regido de retomada, e um grupo controle, no qual os pardmetros sdo mantidos inalterados.
Meétodo: Os corpos de prova foram modelados de acordo com a norma ASTM D638 (Tipo IV) e fatiados
no software RP3. Para evidenciar a influéncia da adesdo entre filamentos adjacentes, a orientagdo de
preenchimento foi mantida estritamente a 90° em relagdo a direcdo da solicitacdo axial. Foi adicionada
uma secdo complementar ao G-code das amostras, denominada “bandeirinha”, com o objetivo de evitar o
afinamento do filamento durante a retomada da deposicao, o que poderia causar subextrusdo. Foram avaliados
dois grupos experimentais, impressos em PLA (4cido polildtico) com diametro de 1,75 mm, temperatura do
bico de 200 °C e temperatura da mesa de 55 °C em uma impressora Bambu Lab X1 Carbon. O grupo
controle foi submetido a uma interrup¢io no meio da peca para simular a falha associada a RC, mantendo o
fluxo de extrusdo em 100% e a velocidade de impressdo em 100% (E100-S100) tanto na regido de retomada
quanto no restante da peca. Nesse grupo sem correcdo, ao retomar a deposicdo, o filamento anterior da
regido de RC j4 se encontra resfriado. Ja o grupo corrigido foi submetido a mesma interrup¢ao controlada
para simular o defeito associado & RC e, posteriormente, teve os pardmetros ajustados localmente na regido
de contato, com fluxo de extrusao de 105% e velocidade de impressdo reduzida para 40% (E105-S40). Essa
reducdo de velocidade amplia o tempo de permanéncia do bico aquecido na junta, aquecendo e amolecendo
os filamentos adjacentes, enquanto a sobre-extrusdo atua no preenchimento de vazios para reforcar a uniao.
Além disso, com o intuito de evitar falhas de subextrusdo na retomada do processo, o G-code foi editado
para que a velocidade de impressdo fosse restabelecida de forma gradual, em incrementos sucessivos de 10%
até atingir o valor nominal (100%). Apds a impressdo, foram realizados ensaios de tracdo nos dois grupos
utilizando uma mdquina universal de ensaios EMIC DL 10.000, sob velocidade de 5 mm/min.

Resultados: Os ensaios mecanicos preliminares de tracdo indicaram que o grupo controle sem tratamento
(E100-S100) atingiu uma resisténcia limite a tracdo média de 29,80 + 1,19 MPa, registrando 100% de
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fraturas localizadas estritamente na linha da solda, o que confirma a fragilizacdo provocada pela retomada
na RC. Em contrapartida, o grupo com pardmetros ajustados (E105-S40) apresentou uma resisténcia média
de 30,02 £ 1,57 MPa. Embora essa variacdo represente um ganho de resisténcia discreto, houve mudancas
no modo de falha das amostras, ao contrario do grupo sem correcdo, o tratamento E105-S40 permitiu que
parte dos corpos de prova rompesse fora da linha de solda, evidenciando a atenuacdo do ponto fraco local.
Como a investigacdo encontra-se em fase de consolidagcdo e conta com uma amostragem restrita, estudos
adicionais e andlises estatisticas complementares permanecem em andamento para validar a sistemadtica de
recuperacio da junta.

Conclusdo: A atuacido conjunta do aumento do fluxo de extrusdo (+5%) e da reducdo local de velocidade
(40%) no ponto de retoma € uma estratégia simples e computacionalmente eficiente para mitigar os defeitos
intracamada na manufatura aditiva por extrusdo. A metodologia valida a viabilidade de realizar otimizagdes
parametrizadas diretamente no fatiador RP3 sem a necessidade de reordenamento global de trajetdrias,
promovendo a melhoria da qualidade estrutural e do material fabricado.
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