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Resumo do Projeto

O projeto consiste em criar uma extrusora de baixo custo para impressora 3D,
utilizando materiais de fécil acesso, custo reduzido com materiais recicldveis para a
fabricacdo de filamentos em materiais PLA ou ABS

Serd realizada uma pesquisa sobre aquisi¢do de materiais, custo, recebimento
dos componentes e a criacao da extrusora.

Este relatoério mostrara os resultados da criagdo, os componentes utilizados e
custo de cada um e por fim a extrusora montada e uma amostra do filamento produzido.
Introducio

Atualmente houve uma explosdao na demanda de impressoras 3D, no entanto o
custo para aquisicdo ¢ alto, e seus periféricos caminham na mesma proporcao,
impressoras filamentos e extrusoras todas de valores elevados impedindo assim que
todos tenham acesso aos produtos e seus beneficios.

Uma impressora 3D tem capacidade de produzir diversos produtos, seja
utilizando materiais como ABS, PLA, at¢ MDF neste caso a impressora funciona de
maneira diferente, no entanto ¢ capaz de produzir diversos produtos finais.

O intuito do projeto ¢ diminuir o custo para aquisicdo de uma extrusora
mostrando que ¢ possivel construir e desenvolver uma extrusora de baixo custo,
utilizando materiais reciclaveis, seminovos ou novos que possibilitem diminuir em
muito o custo da extrusora e criar também o filamento necessario diminuindo o custo
unitario e total dos produtos finais a serem criados. Com a diminui¢do do custo do
produto ¢ possivel que mais pessoas possam usufruir de uma nova tecnologia que possa
facilitar o cotidiano delas, por exemplo, uma instituicdo de ensino pode disponibilizar a
impressora para seus alunos para que eles tenham conhecimento e pratica de utilizagao
de um equipamento como este € como o custo € reduzido e possibilita a criagdo de
outros produtos como outras impressoras € outras extrusoras baixando mais ainda o
custo ja que tudo seria pela propria instituicao.

Objetivos

Desenvolver extrusora de baixo custo, utilizando diversos materiais que podem
ser encontrados em sucatas, pesquisar qual o melhor material para desenvolver uma
extrusora eficiente, pesquisar com quais materiais e estrutura a extrusora poderd ter
melhor rendimento na produgao.

Métodos

Aqui apresentaremos métodos para obter os mddulos prontos e liga-los.



Extrusora com componentes prontos
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Figura 1 componentes necessarios para compor uma extrusora

O controlador de temperatura ¢ um componente ligado em um relé com uma
tensdo de saida de 24v e em um sensor de temperatura. Nesta imagem podemos ver o
funcionamento do componente ele possui um botdo para habilitar mudangas de
temperatura e fixd-las o medidor vermelho mostra a temperatura atual do objeto a ser

medido o medidor verde mostra a temperatura que o objeto deve chegar.

O controlador de velocidade de motor serd ligado ao mesmo e a uma fonte de

tensdo de 12v ele possui um potencidmetro que controlard a velocidade de giro do

motor.

O sensor pode ler a temperatura do aquecedor que serd usado para derreter o

filamento.

O conjunto broca e cano ¢ utilizado para empurrar o material para frente e

havera um aquecedor na ponta para derreter o material e criar o filamento.

O conjunto fonte 12v controlador de velocidade de motor e motor parabrisas
servira para rotacionar a broca e fazer com que o material utilizado para a produgdo do

filamento seja empurrado para frente. Neste caso a broca ficard presa ao motor por meio

de solda se for possivel ou serd fixado por outro método.



Aquecedores serdo ligados ao relé para aquecer e derreter o material utilizado,

eles serdo colocados na ponta do cano.

A fonte possui 12v e sera ligado ao controlador de velocidade do motor. Relé
sera ligado ao aquecedor a fonte de 110v e ao controlador de temperatura. Custo dos

produtos conjunto controlador de temperatura, sensor e relé¢ 210,00.

Broca em serpentina 235mm R$25,71; cano metal sem custo, pois foi
reaproveitado; controlador de velocidade de motor R$30,00; Aquecedor R$52,00; valor
total R$317,71.

Resultados e conclusao

A utilizagao de ABS, PLA, PPE achado em locais de descarte ajuda a diminuir a
quantidade jogada no ambiente e assim diminuir a polui¢do. Um quilo de ABS pode
custar 25 reais, no entanto pode sair bem mais em conta ou até sem custos dependendo
de onde for retirado, por exemplo em desmanches carros que sdo descartados possuem
materiais como ABS que pode ser utilizado para produgao de filamento no entanto sao

descartados.

Todos os dias no Brasil sdo jogados 25 mil toneladas de plasticos, podemos com
a iniciativa de construir extrusoras e impressoras 3D diminuir muito esse numero
utilizando materiais reciclaveis como matéria prima na producdo de filamento e
consequentemente além da diminuicao de plasticos, diminuimos o impacto causado na
natureza por animais que morrem por ingerirem ou ficam presos nesses materiais além
do tempo que demora para um plastico ser decomposto nesse caso retiramos ele da

natureza e utilizamos.

Os resultados do projeto foram satisfatérios com relagao ao custo para produgdo
da extrusora, pois todos os materiais foram encontrados e as ligacdes dos componentes
foram feitas, o conjunto ¢ funcional no entanto ndo foi possivel finalizar a construcao de
todo o protdtipo, pois, com a pandemia, todas as atividades presenciais foram afetadas,
€ com isso, 0 projeto para finalizar o desenvolvimento do prototipo.

Porém, podemos concluir que a ideia do desenvolvimento ¢ vidvel,
economicamente e autosustentavel na reutilizagdo de plésticos que seriam descartados

no meio ambiente..



No mercado, atualmente encontramos extrusoras para filamento com custo a

partir de R $6.000,00, nosso protétipo ficou aproximadamente 5% do valor do

mercado..

O custo médio do quilo do filamento para utilizagdo nas impressoras 3D estd em

torno de R$120,00 o quilo, com nossa extrusora podemos produzir nosso proprio

filamento custando até R $25,00. Em algumas situagdes, podemos zerar este custo,

adquirindo plésticos ABS ou PLA de forma gratuita em locais de descartes, onde,

teremos que apenas tritura-los e limpa-los com agua.
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