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Apostila Pratica de fatiamento com Ultimaker Cura e seus materiais

Introducao

A manufatura aditiva, ou impressao 3D, permite criar objetos camada por camada a
partir de um modelo digital, possibilitando a producdo de geometrias complexas e
reduzindo desperdicios. Para fabricar uma peca, primeiro cria-se um modelo digital em
formato STL. Esse modelo precisa ser convertido em instrugdes para a impressora,
processo conhecido como fatiamento (slicing). O fatiamento gera um cédigo G-code,
definindo como a peca sera impressa.

O software Ultimaker Cura é uma ferramenta amplamente utilizada para esse fim,
oferecendo configuracbes para altura da camada, velocidade, preenchimento e
temperatura. Com uma interface intuitiva e suporte a diversas impressoras e materiais, 0
Cura é essencial para otimizar o processo de impressao 3D.

Entender a manufatura aditiva e o fatiamento é crucial para obter impressbes de
gualidade. Nesta apostila, exploraremos 0s conceitos e boas praticas para garantir
impressoes eficientes e precisas, além de detalhar materiais e acabamentos para pecas.




Capitulo 1: Introdugao ao Ultimaker Cura

0 que @ o Ultimaker Cura?

O Ultimaker Cura € um software de fatiamento de cédigo aberto amplamente utilizado
na impressdo 3D. Desenvolvido pela Ultimaker, ele converte modelos digitais em
instrucdes especificas para impressoras 3D, gerando um codigo G-code detalhado.

Principais Caracteristicas:

« Interface intuitiva e de facil navegacéao;

« Suporte a uma ampla variedade de impressoras 3D e materiais;

« Configuracdes personalizaveis para qualidade, velocidade e resisténcia;
 Perfis otimizados para diferentes tipos de filamentos;

Visualizac&o detalhada das camadas antes da impressao.

Como comecgar:

1.Baixe e instale o software no site oficial da Ultimaker.

2.Importe seu modelo digital no formato STL, OBJ ou 3MF.

3.Configure os parametros de impressao, como altura da camada, preenchimento e
temperatura.

4.Gere 0 G-code e transfira para a impressora via cartdo SD, USB ou conexao direta.

5.Inicie a impressao e acompanhe 0 processo para ajustes, se necessario.
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Capitulo 2: Interface do Software

A interface do Cura foi projetada para ser intuitiva e acessivel, permitindo ao usuario
ajustar os parametros da impressao com facilidade. Os principais elementos da interface
incluem:

firea de visualizagéio do modelo:

Local onde o arquivo STL é carregado e pode ser manipulado. O usuario pode
rotacionar, escalar e posicionar o modelo dentro da &rea de impressao.

A, Ultinyaker Cura

PROCO

Painel de configuragao:

Exibe as opc¢Oes para ajustar temperatura, velocidade, altura de camada, tipos de
preenchimento, entre outros.
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Capitulo 2: Interface do Software

Converte o0 modelo STL para um formato compreensivel pela impressora (G-code).
Apés ajustar as configuragdes, 0 usuario pode visualizar o tempo estimado de impressao
e a quantidade de material necessaria.

Pré-visualizagao do fatiamento:

Permite visualizar como a impressao ocorrera, mostrando as camadas e 0s
movimentos do bico extrusor. Isso ajuda a identificar possiveis falhas antes do inicio da
Impressao.
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Capitulo 3: Principais Fungdes

O Cura possui uma série de funcbes que permitem ao usuario personalizar sua
impresséo 3D. Entre as mais importantes estao:

Temperatura do bico e da mesa:

Essencial para garantir a boa aderéncia do material a mesa de impressao e a fusao
correta do filamento:
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Espessura da camada:

Influencia diretamente na qualidade e no tempo de impressdao. Camadas mais finas
proporcionam maior detalhamento, mas aumentam o tempo de impressao.
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Capitulo 3: Principais Fungdes

Velocidade de impressao:

Velocidades mais altas reduzem o tempo de impressdo, mas podem comprometer a
gualidade do acabamento.
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Preenchimento interno:

Controla a densidade do interior da peca, influenciando sua resisténcia e 0 consumo
de material.

FREFARE

=5 standard Guality- 0.2mm B & on b o

Profile Sericlerd Qusiiby * o &

= Quality

& walls

T Top/Battam

Infill

Infil Density gt k
il Patcerr Cubile k
(®) marerial s

(%) Speed

= Trauel




Capitulo 3: Principais Fungdes

Suportes de impressao:

S&80 necessarios para pecas com saliéncias ou partes suspensas. O Cura permite
escolher diferentes tipos de suporte para facilitar a remocao.
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Ajusta o tamanho desejado para a impressdao da peca, permitindo aumenta-lo ou
diminui-lo.
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Capitulo 3: Principais Fungdes
Materiais:

O software permite escolher o tipo de material a ser usado na impressao da peca.
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Outras fungoes:

« Exportar: Permite salvar o modelo 3D ja fatiado no formato adequado para a
impressora, como cédigo G, garantindo que as configuracdes escolhidas sejam
aplicadas na impresséo.

« Importar: Possibilidade de carregar arquivos de modelos 3D no software,
geralmente nos formatos STL, OBJ ou 3MF, para que possam ser preparados para a
impresséo.

« Espelhar: Reflete uma pega em um ou mais eixos ( X, Y ou Z ), permitindo inverter a
orientacdo do modelo de forma simétrica.

« Rotacionar: Gira o modelo em diferentes eixos, possibilitando ajustes na posi¢ao da
peca para melhorar a impressao e melhorar o uso de suportes.

« Mover: Permite alterar a posicdo do modelo na mesa de impresséo, garantindo um
melhor aproveitamento do espago e a correta disposi¢céo do objeto na base.
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Capitulo 4: Tipos de Impressao e Parametros

Todas as fun¢des do capitulo 3 interferem no acabamento, no tempo e no consumo de
material na impressdo das pecas. Por isso, € essencial utilizar corretamente o tipo de
refinamento da peca final. A qualidade e a resisténcia da peca impressa variam
conforme os parametros escolhidos. Algumas das configura¢cdes mais comuns incluem:

« Impressao de alta qualidade:
Camadas de 0.1mm, velocidade
reduzida, maior tempo de impresséo.
(Indicado para pecas detalhadas e
decorativas).

« Impressao padrao: Camadas de
0.2mm, equilibrio entre qualidade e
tempo de Iimpressédo. (ldeal para
protétipos funcionais).

« Impressao rapida: Camadas de
0.3mm ou mais, maior velocidade,
menos  detalhes. (Usado para
prototipagem réapida ou pecas grandes
gue ndo exigem acabamento fino).
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Capitulo 5: Materiais e Suas Fungdes

A escolha do material € um fator determinante na qualidade, resisténcia e flexibilidade
da peca impressa. Cada tipo de filamento apresenta caracteristicas especificas que
influenciam diretamente no desempenho e na aplicacéo final do objeto. Abaixo estédo
cinco dos materiais mais utilizados na impresséo 3D:

1. PLA (Acido Polilatico)

» Caracteristicas: Biodegradavel, facil de imprimir, disponivel em diversas cores e
acabamentos.

« Temperatura ideal: 180-220°C (bico), 0-60°C (mesa aquecida - opcional).

- Finalidade: Ideal para pecas decorativas, prototipagem rapida e projetos
educacionais.

« Vantagens: Baixa contracdo, impressao estavel, ndo requer mesa aquecida.

- Desvantagens: Fragilidade, baixa resisténcia térmica e mecanica.

2. ABS (Acrilonitrila Butadieno Estireno)

- Caracteristicas: Alta resisténcia mecanica e térmica, boa durabilidade.

« Temperatura ideal: 220-250°C (bico), 80-110°C (mesa aquecida).

- Finalidade: Pecas estruturais, componentes mecanicos e pecas automotivas.
Vantagens: Resistente a impactos e calor.
Desvantagens: Alta contracdo e necessidade de ambiente fechado para impressao.

3. PETG (Polietileno Tereftalato Glicolizado)
- Caracteristicas: Boa resisténcia mecanica e térmica, flexivel, resistente a impactos
e umidade.
« Temperatura ideal: 220-250°C (bico), 70-90°C (mesa aquecida).
 Finalidade: Pecas funcionais que precisam de resisténcia e durabilidade.

4. TPU (Poliuretano Termoplastico)
» Caracteristicas: Material flexivel e elastico, resistente ao desgaste.
» Temperatura ideal: 200-230°C (bico), 0-60°C (mesa aquecida).
- Finalidade: Pecas que exigem flexibilidade, como capas protetoras e juntas moveis.

5. Nylon
» Caracteristicas: Alta resisténcia mecanica, flexibilidade e resisténcia a abraséo.
« Temperatura ideal: 240-270°C (bico), 80-110°C (mesa aquecida).
- Finalidade: Pecas estruturais, engrenagens e componentes mecanicos que
precisam suportar grande carga.
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Capitulo 6: Rcabamentos Pos-impressao

Apés a impressdo 3D, diversas técnicas podem ser utilizadas para melhorar o
acabamento da peca, seja para suavizar superficies, aumentar a resisténcia ou adicionar
detalhes estéticos. Entre as principais técnicas estao:

Lixamento: Utilizado para remover imperfeicdes e camadas visiveis. Pode ser feito
com lixas de diferentes granula¢des, comecando com uma mais grossa e finalizando
com uma mais fina para um acabamento liso.

Banho de acetona (para ABS): A exposicdo controlada ao vapor de acetona
suaviza a superficie das pecas de ABS, proporcionando um acabamento brilhante e
uniforme.

Uso de primer e pintura: Aplicacdo de primer para preparar a peca para pintura,
garantindo melhor aderéncia e acabamento profissional.

Forno ou tratamento térmico: Algumas pecas podem ser tratadas termicamente
para aumentar a resisténcia e eliminar tensdes internas.

Revestimentos epoéxi: Aplicacdo de resina epOxi para criar uma superficie lisa,
resistente e impermeavel.

Capitulo 7: Exemplos Praticos de Uso do Cura

1. Impressao de um chaveiro personalizado

Material: PLA

Configuracao: Espessura de camada de 0.2mm, preenchimento de 20%, velocidade
padréo.

Finalidade: Producéo de chaveiros personalizados para brindes ou uso pessoal.
Dica: Utilize uma altura de camada menor para obter detalhes mais refinados e
melhor acabamento.

2. Impressao de um suporte para celular

Material: PETG

Configuracao: Espessura de camada de 0.3mm, preenchimento de 50%, velocidade
média.

Finalidade: Criar um suporte resistente para celulares ou tablets.

Dica: O PETG é uma 6tima escolha para pecas que precisam suportar peso e serem
resistentes ao impacto.
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Capitulo 7: Exemplos Praticos de Uso do Cura

3. Impressao de um protétipo mecanico
« Material: ABS
« Configuracdo: Espessura de camada de 0.2mm, preenchimento de 80%, velocidade
reduzida para melhor resisténcia.
- Finalidade: Produgé&o de pecas funcionais como engrenagens, suportes estruturais e
componentes mecanicos.
Dica: Utilize uma mesa aquecida e mantenha a area de impresséo fechada para evitar
empenamentos e garantir uma boa aderéncia.
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Realizacao

Esta apostila foi elaborada pelo Grupo de Pesquisa em Sistemas Elétricos (GSEL) do
Instituto Federal de Pernambuco - Campus Garanhuns, por meio do estudante
Jailson de Carvalho Araujo, sob a orientacdo do Prof. Dr. Rafael Mendo¢ca Rocha
Barros. O principal objetivo deste material é compartilhar o conhecimento adquirido ao
longo das pesquisas e experimentacdes realizadas no grupo, permitindo que outros
estudantes tenham acesso a informac¢des fundamentais sobre producéo aditiva. Além de
apresentar 0s conceitos basicos e avancados da/tecnologia de impressdo 3D, esta
apostila aborda suas aplicacoes, propriedades. e ~funcignalidades que influenciam
diretamente a qualidade das pecas produzidas. Com isso, busca-se capacitar novos
especificos na area, fornecendo uma base tedrica e préatica para que possam explorar e
aprimorar seus conhecimentos no camposda fabricagdo digital e suas. inGmeras
possibilidades.



