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RESUMO

Este trabalho aborda a calibragdo de fluxo de filamento em impressdo 3D, um parametro crucial
para a qualidade e precisdo dimensional das pecas. O objetivo foi determinar o valor de fluxo
ideal para o filamento PLA em uma impressora FDM GTMax3D Core H4, visando corrigir desvios
de extrusdo. A metodologia consistiu na impressdo iterativa de corpos de prova ocos, medindo a
espessura de suas paredes e aplicando uma férmula matematica para calcular o fluxo a cada
etapa. Os resultados demonstraram que o fluxo padrdo (98%) causava super extrusdo,
acarretando em uma peca com excesso de material, enquanto o valor obtido por calculo (44%)
gerou falhas por sub extrusdo, apesar da proximidade dimensional. A otimizac¢do foi alcancada
através de um ajuste para 50%, valor que produziu pecas com maior integridade estrutural e
precisdo, validando a importancia da inspec¢do qualitativa complementar ao calculo tedrico para
otimizar o processo de manufatura aditiva.
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1 INTRODUGAO

As impressoras 3D sdo uma das muitas protagonistas na atual Revolugdo
Industrial. Com a manufatura aditiva, é possivel a construcdo rapida de pecas
complexas ou de grande porte, seja usando polimeros, metais ou concreto. Para o
correto funcionamento das impressoras, € imprescindivel garantir que as
matérias-primas sejam utilizadas na quantidade correta, seja para garantir a resisténcia
estrutural e qualidade adequada ou evitar gastos desnecessdrios de recursos. (UPPLAY,
2022).

2 METODOLOGIA

A calibragdo foi realizada em uma impressora FDM GTMax3D Core H4 com
filamento PLA. O método consistiu na impressdo de cubos ocos para medir a espessura
média de suas paredes. Este valor foi entdo inserido na férmula de cédlculo (Figura 2)
para corrigir desvios de extrusdo e encontrar o fluxo adequado.

Figura 1: Férmula para célculo de fluxo

Largura de Extrusdo
Média da Espessura

Novo Fluxo = Fluxo Antigo X

Fonte: Autoria Prépria (2025)

3 PROCEDIMENTOS

Para realizar os testes e a calibracdo do fluxo de filamento PLA, iniciamos com a
impressdo de um quadrado oco de paredes com 0,8 mm de espessura com fluxo padrdo
(98%). Apbs a impressdo, as quatro paredes do cubo foram medidas, apresentando
espessuras entre 1,50 mm e 1,56 mm.

Com base nessas medicdes, aplicamos a férmula de calibracdo de fluxo e
obtivemos um novo valor de 52%, como mostra a Figura 2. Para validar essa nova
configuracdo, imprimimos novamente a mesma pe¢a, buscando aproximar as paredes a
espessura de 0.8mm. No entanto, as novas medicdes das paredes variaram entre 0,92
mm e 0,95 mm, indicando leve super extrusao (Figura 3a).

Figura 2: Calculo novo fluxo

08mm __ _ _ _08mm__ _
Teste2 = 0,98 X TezEmm = 0,52 (52%) Teste3 = 0,52 X 9575 m 0,44 (44%)

Fonte: Autoria prépria (2025)
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O célculo seguinte resultou em um fluxo de 44%. Contudo, essa configuracdo
causou sub extrusdo, comprometendo a integridade estrutural da peca (Figura 3b).
Diante de um cendrio com super extrusdo em 52% e sub extrusdo em 44%, foi realizado
um ajuste empirico para um valor intermedidrio de 50%, buscando um ponto de
equilibrio. Este parametro se provou o mais eficaz, produzindo um corpo de prova com
paredes integras, espessura entre 0,86 e 0,88 mm, sendo assim validado como o fluxo
ideal para o conjunto.

Figura 3: a) Ensaio 2 e b) Ensaio 3

Fonte: Autoria prépria (2025)

4 RESULTADOS

O processo de calibracdo, detalhado na Tabela 1, iniciou com o fluxo padrdo de
98%, que resultou em pecas com quase o dobro da espessura esperada (1,53 mm). Apds
os célculos utilizando a férmula, um fluxo de 44% foi testado. Apesar da média das
medidas (0,795 mm) se aproximar do alvo, a inspecdo visual revelou defeitos de sub
extrusao que comprometem a peca (Figura 3-b).

Tabela 1 — Resultados iterativos da calibragao de fluxo para o filamento PLA.

Espessura Média da Espessura

Tentativa Fluxo Configurado (%) Observagdes Qualitativas

Esperada (mm) Medida (mm)

Ext xtrusa

1 98% (Padrdo) 08 153 rema super exirusao,
paredes grosseiras.
Leve super extruséo,

0 P

2 52% (Calculado) 08 0935 paredes bem formadas.

3 44% (Calculado) 08 0795 Sub extruséo visivel, com
falhas na pega.
Peca integra, paredes

4 50% (Ajuste Final) 0.8 0.87 soélidas e bom

acabamento_

Fonte: Autoria prépria (2025).
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Diante disso, um ajuste manual para 50% de fluxo mostrou-se a solugdo mais
eficaz, resultando em um corpo de prova com paredes integras, sem falhas e com
espessura entre 0,86 mm e 0,88 mm (Figura 5). Portanto, foi possivel validar o fluxo de
50% como o ideal para o conjunto impressora/filamento testado.

Figura 4: Ensaio 4

Fonte: Autoria prépria (2025)
5 CONCLUSAO

Conclui-se que a calibracdo de fluxo exige validacdo empirica, pois a abordagem
puramente matematica, embora numericamente préxima, resultou em falhas
estruturais na peca (sub extrusdo). Desta forma, o fluxo de 50% foi validado como o
parametro ideal para o conjunto de impressora e filamento testado, otimizando a
precisdo dimensional, a integridade da peca e o consumo de material no processo de
manufatura aditiva.
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