Prova 2 de PMT 3312
A ser entregue até as 23h do dia 12/12/2020
Processamento de materiais particulados

1. Densidade aparente de pós metálicos: Quais seus impactos na metalurgia do pó e na “Fusão a laser em leito de pó”?
O principal impacto direto, na metalurgia do pó,  é na compactação, causando dois defeitos, um dimensional e outro de densidade, e depende  do tipo de prensa usado: se é uma prensa mecânica ou hidráulica.
Com relação à Fusão a laser em leito de pó, tem influência na densidade de energia mínima para densificar acima de 99%. Com essa informação não foi dada em aula, seria mais honesto vcs dizerem que não sabiam. Tentar enrolar dá uma péssima impressão.  
[image: ]
2. Qual o potencial termodinâmico para a densificação, na sinterização? Como isso implica na seleção da matéria prima?
Reduzindo o tamanho de partícula, aumenta o potencial termodinâmico para densificação.

3. Por qual motivo a fabricação de peça de ferro por sinterização é menos sensível ao tamanho de partícula do que a fabricação de peça de ferro por metal injection moulding ou por binder jetting?
[image: ]
(resposta do Leonard Reinberg)
4. Com base no que você ouviu na sua entrevista com empresa, qual mudança didática você propõe para esta disciplina? Identifique a empresa.
Não há gabarito

5. Apresente, com base em informação encontrada na internet, a relação quantitativa entre densidade aparente e alguma característica da Manufatura Aditiva.

Teve vários interessantes, mas o melhor foi este
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A densidade aparente & simplesmente a densidade quando coloca-se o pé em
uma cavidade. Durante o processo de fusdo a laser em leito de po, é necessario a
deposicdo de camadas de cerca de 30um de pd, e o laser funde apenas as partes
determinadas pelo projeto. A quantidade material depositada nessa espessura,
portanto, depende muito da densidade aparente dos pés. Ao se ter um material com
baixa densidade aparente relativa, ou seja, uma alta quantidade de poros, uma
pequena massa ocupa um grande volume, e assim, quando se fundir (reduzindo,
dessa forma, muito a quantidade de poros), a camada ficara muito fina (espessura
efetiva do pd). Quanto menor a densidade aparente maior sera essa redugao, e assim
menor a espessura da camada final (considerando deposicao de 30 pmde pa)
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Primeiramente tratando da sinterizag3o, esta é sempre acompanhada da compactagdo
do po para moldagem da pega. Tal processo, no caso do ferro que & diictil, o tamanho
de particula é de menor importancia ja que o po se deformara por esse processo,
sempre aumentando a densidade a verde pela capacidade doferro de ocupar os espagos
livre pela deformago.

J4 quando pensamos em injection moulding e binder jetting, este processo de
compactagio, forcando a deformagio plastica do pé ndo acontece, sendo necessarios
pés finos para uma densidade maior da pega, que traz uma maior resisténcia.

Assim, apesar de pés mais finos sempre auxiliarem na res| mecanica das pegas,
nos processos de produgio da metalurgia do ps; pos mais finos s3o muito mais

importantes quando se trata de um processo sem a etapa de compactagio.
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R: Fonte utilizada: Rausch, A M. et al, Predictive Simulation of Process Windows
for Powder Bed Fusion Additive Manufacturing: Influence of the Powder Bulk
Density, 2017, doi: 10.3390/ma10101117
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Figure 7. Relative density for different powder bulk densities for a constant scan velocity of 24m/s and.
different line energies between 20and §0)/m with standard deviations. For convenience, the standard
deviation for the results with a powder bulk density of 50% is not shown. The inset shows the regime
for a relative density between 95% and 100%. The lines serve only as a guide to the eye.




