Fluxograma de Problemas e
Solucoes em Impressao 3D [LCD]

Hrof. Ms. Glauber Macedo Rama

- Refaca a calibracao da mesa de impressao;

) [jbjg'[gg; lcaram aderidos - Verifique o estado de conservagao FEP (ou substitua);
v fundo do tanque?. « Verifique a temperatura de trabalho do ambiente / resina (ideal entre 28 a 32°C;
1UAUNIUUIUUAdITyUE: - Verifique parametros da resina (aumentar exposicao camadas base, niimero de

camadas ou elevacao das camadas base, se necessario);
- Ultimo caso: aumentar aspereza da mesa (lixa sobre superficie).

SIM Coloque para imprimir um objeto fatiado sem
a mesa de impressao e sem o tanque
verifique se as camadas estao sendo
mostradas corretamente no LCD. Caso

~ negativo, fatie o objeto novamente, insira em
N AO ‘ um pendrivre diferente e repita. Se ainda

assim algumas camadas tiverem alguma

falha --> TROCAR 0 LCD!

Z) Algo fica aderido na + Teste seu LCD (no menu da
) 3 impressora - LCD Test);

TNesa ae Impressao + 0.LCD acende normalmente? »

‘mesmo havendo falha)?

» Teste seu LCD (no menu da
impressora - LCD Test);
« 0 LCD acende normalmente?

- Verifique sua configuracao de suportes e reforce (diametro cervical);

) ) A Dase e 0s SUPUI? S - Verifique o tempo de exposicao das camadas normais (aumentar se possivel - calibrador!);
can 1 neenpe? - Verifique a temperatura de trabalho do ambiente / resina (ideal entre 28 a 32°C);
>aU 11| I{Jf CooUbo ! « Verifique o estado de conservacao FEP (ou substitua - nFEP/PFA para melhor anti-aderéncia);

- Aumente a espessura profundidade de contato da extremidade dos suportes (contato objeto);
SIM  Aumente a densidade de suportes e verifique possiveis ilhas sem sustentacao;
- Realize (se possivel) pequenas angulacoes do objeto para minimizar area de seccao transversal
(diminuicao das forcas de delaminacao trans-impressao);
- Verifique o tempo de exposicao das camadas normais (aumentar se possivel - calibrador!);
- Verifique a temperatura de trabalho do ambiente / resina (ideal entre 28 a 32°C);
« Verifique o estado de conservacao FEP (ou substitua - nFEP/PFA para melhor anti-aderéncia);

SIM

GELGREILE), EERELENE

' unido com objeto)

, e . . ' - Verifique o estado de conservacao FEP (ou substitua);
+ ) J ob JELUAIpIine - Verifique a temperatura de trabalho do ambiente / resina (ideal entre 28 a 32°C);

Am hA canaraea « Verifique parametros da resina (velocidades de trabalho x viscosidade da resina, tempo de
C d Separacac
pUr=i e Ssyareliey exposicao insuficiente);
aNtre camadas? » Verifique se ha efeito de pressao positiva (objetos ocos sem perfuracoes de alivio).
clite Calllalas?

] ) Ubjetu nm pPIressu - Verifique se a solugao de lavagem estava correta (IPA / agua a depender do tipo de resina);
Anracant - rnrhac » Verifique se o sistema / equipamento de lavagem esta funcionando corretamente;
SIENEIICR] ld.' SIS Ul - Verifique se a solucao estava demasiadamente suja (ou faga dois banhos sujo - limpo);
dS pggt ) pegajoso pg S - Verifique se o tempo de lavagem foi suficiente (5-8 minutos idealmente);

rcenrmanta (lavane - Verifique se o objeto foi adequadamente seco antes de ir para a pas-cura.
processamento (lavagem)

U) U.‘J_]Eﬂ!) " l.'Jf ooV il.'Jf eSeénta » Verifique se o tempo de pos-cura foi adequado para sua resina / aparelho;

illt‘dfil!;ilﬂ dlllliﬁllSlUllill, illti:‘fil!;il!) de . Verlflquelsg nao houve exce§so.de calor durante o processo (em especial
: \ , fornos estaticos e de alta poténcia);
LUl OUdSPELLU PEYdjusU PUs - Verifigue se o tipo de espectro de luz do seu equipamento é o mais adequado

para o processo.

processamento (pos-cura)

/) Ubje'm m pPIessu alterou - Certifique-se que todos os processos acima foram seguidos corretamente;
: , _ . - Observe codicoes de armazenagem (temperatura x umidade);
dimensionaimente ou rachou ao - Cuidado com associacao ao gesso! (umidade + expansao _ reacao exotérmica);

- Cuidado com processos analdgicos (cera - enceramento, solda, acrilizagao).
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