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TREINAMENTO EM MANUFATURA ADITIVA

- IMPRESSAO 3D MSLA

« QO objetivo é capacitar profissionais na operacao,
manutencao e gestao de impressoras 3D de resina
MSLA, com foco em eficiéncia, autonomia e
resultados concretos.




Conteudo do Curso

Fundamentos Técnicos da Impressao 3D MSLA

e Principios basicos da tecnologia MSLA (estereolitografia de mascara)
e Componentes da impressora: fonte de luz UV, mascara LCD, tanque de resina
e Tipos de resina, caracteristicas e aplicagdes industriais I

e Parametros fundamentais de impressao e controle de qualidade




e Principios basicos da tecnologia MSLA
(estereolitografia de mascara)
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« Componentes da impressora: fonte de luz UV,
mascara LCD, tanque de resina
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« Componentes da impressora: fonte de luz UV,
mascara LCD, tanque de resina
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» Tipos de resina, caracteristicas e aplicacoes
iIndustriais

* Resinas padrao (Standard ou Basic)

Ideais para iniciantes e protétipos que ndo exigem propriedades mecanicas avangadas.
«Caracteristicas: Geralmente mais acessiveis, faceis de imprimir e oferecem um bom nivel de
detalhe e superficie lisa.

-Limitagoes: Sao mais frageis e suscetiveis a quebras por impacto.

Resinas de alta resisténcia (ABS-Like)
Desenvolvidas para oferecer maior durabilidade e resisténcia, simulando as propriedades do plastico ABS.
«Caracteristicas: Adequadas para pecas funcionais que precisam resistir a impactos e esforcos mecanicos.
-Limitagdes: Podem ser mais dificeis de imprimir do que as resinas padréo e ter um custo mais elevado.

 Resinas biocompativeis

Feitas para aplicagdes médicas e odontoldgicas, como guias cirurgicas, modelos dentarios e
proteses, onde o material entrara em contato com o corpo humano.

«Caracteristicas: Nao sio toxicas para tecidos bioldgicos e cumprem normas especificas
de seguranca.

-Limitagcoes: Sao especializadas e geralmente mais caras do que as resinas de uso geral.




« Resinas flexiveis e semiflexiveis

Permitem a impresséo de pecas que precisam dobrar e se deformar sem quebrar.
«Caracteristicas: Flexibilidade e resisténcia a tensao, ideais para pecas que precisam de
um material semelhante a borracha.

-Limitag6es: Menor rigidez e podem ser mais dificeis de imprimir do que as resinas
rigidas.

 Resinas de alta temperatura

Formuladas para suportar calor sem deformar, sendo indicadas para aplicacdes que exigem resisténcia térmica.
«Caracteristicas: Resisténcia ao calor, ideais para moldes ou pecas que serdo expostas a altas temperaturas.

High Temperature
3D Printer Resin

High Temperature
405nen UV Curing

‘Limitagoes: Pregco mais elevado.
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Parametros fundamentais de impressao e controle de qualidade

 Altura da camada

Este parametro define a espessura de cada camada de resina que € curada.
«Camadas finas: Oferecem mais detalhes e uma superficie mais lisa, mas aumentam o tempo de impresséo.
«Camadas espessas: Diminuem o tempo de impressao, porém, a qualidade da superficie e o detalhe diminuem.

« Tempo de exposicao
E o tempo que a luz UV é emitida para curar a resina de cada camada.,

‘Tempo de exposi¢ao normal: O tempo ideal de exposi¢cao para a maioria das camadas. Resinas
transparentes ou claras geralmente requerem menos tempo, enquanto resinas opacas ou
pigmentadas precisam de mais.

‘Tempo de exposi¢cao das camadas de base: Necessario para curar as primeiras camadas que
aderem a plataforma de construcido. Geralmente, esse tempo é maior para garantir uma forte adeséo,
evitando que a impressao se solte.



« Operacao Eficiente de Equipamentos MSLA

e Preparacao do equipamento e ambiente de trabalho

e Configuracao do software especifico para MSLA

e Otimizacao de parametros para melhor desempenho e acabamento
e Procedimentos para iniciar, monitorar e finalizar uma impresséao

e Praticas para minimizar erros operacionais e desperdicios
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Manutencao Preventiva e Solucao de Problemas

e |dentificacao de falhas comuns em sistemas MSLA
e Rotinas de limpeza e calibragcao das partes opticas e mecanicas

e Manutengao preventiva para aumento da vida util do equipamento e das l/j —hs
pecgas consumiveis (tanques, mascaras, fontes de luz) S /




 Limpeza da impressora

Placa de impressao (mesa): @BD
*Remova a placa e o excesso de resina com uma espatula de plastico.

-Limpe o restante da resina com papel toalha umedecido em alcool isopropilico. Se houver resina solidificada, use a espatula para
raspa-la.
*Complete a limpeza com um pano macio e sem fiapos.

Tanque de resina (vat):

Retire a resina liquida do tanque, usando um filtro (de metal ou papel) para peneirar e evitar que particulas solidificadas voltem
para o recipiente original.

*Adicione alcool isopropilico ao tanque para dissolver a resina restante. Repita o processo até que o tanque esteja limpo.

*Seque o tanque com papel toalha, mas evite esfregar o filme FEP no fundo, que € muito sensivel. Em vez disso, use a ponta do
papel para absorver as gotas de alcool.

*Para limpezas pesadas, muitas impressoras oferecem uma funcao de "limpeza de tanque" que solidifica uma camada fina de
resina para facilitar a remocao.

Corpo da impressora:

*Use um pano macio e limpo para remover delicadamente qualquer resina ou detrito do corpo da impressora.

Calibracao e ajustes

Nivelamento da mesa: E fundamental para o sucesso das impressdes. A maioria das impressoras possui um processo de
calibragdo que deve ser seguido.

‘Tempo de exposicao: O tempo de exposicdo da luz UV na resina impacta diretamente na qualidade da peca. E recomendado
calibrar o tempo de exposicao, especialmente ao trocar de resina, para evitar falhas ou pecas sem detalhes.
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*Filme FEP: O filme FEP, localizado no fundo do tanque, se desgasta com o tempo e pode furar. Se notar sinais de
vazamento ou degradacgao, substitua-o imediatamente para evitar danos a tela LCD.

*Tela LCD/Fonte de luz: A tela LCD e a fonte de luz UV tém uma vida util limitada e podem precisar ser substituidas apos
muitas horas de uso.

« Substituicao de pecas

« Solucao de problemas comuns

*Falha de impressao: Verifique a calibragcao, o tempo de exposicédo e a contaminacéo da resina. Resina velha ou com
particulas sélidas pode causar falhas.

*Apenas suportes impressos: Pode ser um problema na configuracdo do tempo de exposicéo. Verifique também o
modelo da peca e a qualidade dos suportes.

‘Problemas com aderéncia: Garanta que a mesa esteja nivelada e limpa. Aumentar o tempo de exposicdo das camadas
iniciais pode ajudar.

Dicas extras

*Resina: Utilize resinas de boa qualidade e armazene-as em local adequado, longe da luz UV. Sempre agite a resina
antes de usar.

*Suportes: Use suportes adequados para evitar falhas. Suportes finos podem facilitar a remocao e o acabamento.
*Pés-cura: Apds a impressao e a lavagem, as pecas de resina precisam passar por um processo de pos-cura, expondo-
as a luz UV para endurecer.






Obrigado!

LUIS PINHEIRO

+55 (11) 986516759
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