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Introducao

Contextualizacao da tecnologia de prototipagem rapida e
discussao sobre a utilizacao da impressao 3D no processo
projetivo desde os esbocos preliminares ao resultado final.




Motivacao

Movimento maker / D.LY;

Ascensao da tecnologia de impressao 3D;

Demais projetos do NANO feitos com fabricacao digital.




Objetivos

Utilizacao da impressao como protagonista no projeto;
Estudo e experiéncia neste método de fabricacao;

Independéncia projetual / Rapidez;




Metodologia
Analise do Hiperbot 1.0
( /‘ Criacao de alternativas
O

Levantamento de

problemas e novas
demandas
Desenvolvimento de
modelagem /Testes iniciais

Impressao final

\ Acerto de erros dos testes
I Aprimoramento




Como realizar?;

Processo de impressao vs Tempo;

Manutencoes e calibragens;

Workshop;

5
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Demandas diversas no NANO;

Matéria-prima.







Acrilonitrila butadieno estireno
Temp. entre 210 e 2502C
Alta resisténcia mecéanica

E um copolimero derivado do petréleo
amplamente utilizado na industria, um dos
principais e mais antigos materiais que vem
sido utilizados na impressao 3D.

Acido polilactico
Temp. entre 195 e 2202C
Pouca resisténcia mecanica

Composto organico feito a partir de fontes
renovaveis (milho, mandioca, beterraba e
cana-de-agucar podem ser matérias-
primas) e, por isso, € biodegradavel,
compostavel, reciclavel



Processo de impressao

w (A

= Modelagem sem “furos”; D
= Faces nao podem ser repetidas;

= Simplicidade da modelagem;

= Fatiamento do arquivo .stl com configuracées

corretas (b)

Fonte: http://www.me.utexas.edu/



Uso da impressao 3D para criacao
de elementos de fixacao ou de
apoio para projetos do NANO.




http://capivalley.com.br/impressora-3d-qualidade-de-impressao/ Acesso: 28/06/2016, as 18:00

Comparativo: antes da calibragem (esquerda) e depois (direita).




Configuractes usadas para um bom resultado
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O que ele faz?
« Captura de sinais galvanicos das folhas das plantas;

» Medicao da temperatura ambiente, luminosidade e umidade do solo.

Forma e estrutura anterior se utilizando da eletronica basica, materiais
acessiveis e uso restrito da impressao 3D.

O Hiperbot envia dados do terrario para o servidor e permite que todos
possam usar seus dados para compor experimentos sonoros e visuais.

Foi pensado em se utilizar da impressao 3D como forma de melhor
aproveitar este recurso, além de criar uma identidade unica para o projeto.




Primeiras
alternativas




De que maneira pensar no processo de fabricacao
influenciou na forma dos sketches?

Desenvolvimento inicial
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Desenvolvimento inicial da silhueta baseado
nas restricées da impressao 3D







Escala 1:2cm

Tempo b5 min

Espessura de filamento 0.2 mm
Temperatura extrusao 1102 C
Temperatura mesa 2202 C

O modelo foi impresso sem a sua tampa, pois facilitaria o processo de impressao e
melhoraria a qualidade, visto que a peca sendo feita inteirica, com a parte superior nao teria
suporte, que poderia criar uma ma qualidade de impressao, com fios soltos e rebarbas.




Problemas e manutencdes
durante o processo

. Necessidade de inumeras calibragens;
. Problemas com solda da mesa;

. Vidro temperado e fragilidade;

. Qualidade do filamento;

. Qualidade de impressao x temperatura










Escala 1:1 cm

Tempo4h

Espessura de filamento 0.2 mm
Temperatura extrusao 1102 C
Temperatura mesa 2252 C







Finalizacao










Trabalhos futuros

Aprimoramento do Hiperbot (desenvolvimento de novos anexos);

Desenvolvimento de estruturas (carcacas) maiores de robos futuros, ou até
de drones;

Exploracdo de novos materiais e aplicacao (produtos flexiveis/maleaveis,
translucidos etc).




Conclusoes

Balanco final do uso da impressao 30

» Rapidez para testar e consertar sistemas do * Dependendo da peca, pode demorar horas;
projeto; * Aiimpressao pode dar erro no meio perdendo todo
» Visualizacao da peca rapida sem depender de O Processo;
terceiros; « Dificuldade para producao em série.

« Tendo em vista o tempo de impressao, existe um
estimulo indireto para se priorizar a economia de
material (filamento)
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