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2 Contextualizacao

Esta proposta de pesquisa se origina no contexto de um trabalho que esta sendo realizado com a
empresa Alkimat Tecnologia Ltda, que visa o controle e otimizacdo do processo de manufatura
aditiva (impressao 3D), baseado no método de sinterizagao seletiva a laser (SSL). Esta empresa
é pioneira na América latina no desenvolvimento de impressoras 3D pelo método SSL.

Nestes sistemas, os produtos sao fabricados camada por camada usando material em pd e
um laser controlado por computador. Para isto, é utilizado um modelo CAD do produto que
¢ matematicamente cortado em camadas finas. O objeto é entao criado por fusao seletiva das
camadas sequencialmente depositadas do material em pé com a varredura de um raio laser. Cada
camada varrida representa a drea de secdo transversal do modelo CAD cortado. Um modelo
esquematico do processo SSL é apresentado na Figura 1.

O método SSL possui diversas aplicagoes na induistria automobilistica, aeroespacial e biomédica
[2, 3,4, 5]. Isto se deve principalmente a grande variedade de materiais (incluindo polimeros, me-
tais e cerdmicas) que podem ser utilizados para fabricagao e a facilidade de desenvolver produtos
com geometria complexa. Além disso, estudos demonstraram que os produtos fabricados com
esta tecnologia possuem propriedades mecanicas equivalentes ou superiores aqueles produzidos
por métodos de manufatura convencional [1].

Embora a SSL tenha um futuro promissor como tecnologia avangada capaz de manufaturar
produtos a partir do pé6 em um tnico passo, este processo é complexo e ainda requer pesquisa.
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Figura 1: O sistema de manufatura aditiva baseado na tecnologia de sinterizacao seletiva a laser.



Algumas limitacoes deste método sao rugosidade da superficie, deformacao, porosidade e quebra
da peca, devido ao elevado gradiente de temperatura durante a sinterizacao e solidificacao. Para
revertes estas limitagoes, diversas varidveis devem ser mantidas em seu ponto de operacao 6timo
durante a sinterizagdao, como por exemplo, a poténcia e velocidade de varredura do laser, e
espessura e preaquecimento da camada de po.

Neste trabalho de mestrado sera desenvolvido um sistema de controle automa&tico para o
preaquecimento do material em pé a ser sinterizado. Para isto, serd utilizado um feixe de laser
secundério (veja Figura 1) como atuador e um sensor de temperatura para medir a temperatura
do material e utilizd-la no algoritmo de controle. Como resultado, serd possivel reduzir o choque
térmico durante a sinterizacao e evitar a deformacao e quebra do produto durante a solidificagao.

3 Objetivos

O objetivo deste projeto é desenvolver um sistema de controle, de maneira teérico-experimental,
para o sistema de preaquecimento de um processo de manufatura aditiva baseado na tecnologia
de sinterizacao seletiva a laser. Além disso, os resultados serao apresentados, sempre que possivel,
de maneira generalizada, a fim de gerar resultados de interesse para uma parcela significativa
da comunidade cientfifica.

4 Metodologia

O plano de trabalho consiste das etapas metodoldgicas:
e Estudo bibliografico sobre o método SSL e controle de temperatura.
e Modelagem e simulagao do processo nas ferramentas Comsol e Matlab.

Desenvolvimento do sistema de controle.

Simulacéo e testes do sistema de controle na planta experimental.

Anélise dos resultados.

Elaboracao do documento de dissertagao, artigo cientifico e defesa.
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