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Resumo

Nosso objetivo neste trabalho €, através de impresséo 3D, gerar preformas de alta qualidade para a fabricagéo de fibras
Opticas poliméricas microestruturadas. O interesse nessa técnica reside na grande variedade de designs que podem
ser produzidos abrindo, dessa forma, a possibilidade para novas aplicacdes e desenvolvimento de fibras sensoras.
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Introducéo

Fibras 6pticas poliméricas (POFs) tém ganho destaque
na dltima década, principalmente devido ao baixo custo e
interessantes propriedades mecanicas. A microestrutura
na secao reta das fibras permite elevado controle sobre
suas propriedades Opticas. Ha pouco, demonstrou-se a
possibilidade de gerar preformas para POFs através da
técnica de impressao 3D [1]. Assim aumenta-se tanto a
possibilidade de estruturas como de aplicacdes. Neste
projeto estuda-se a fabricacédo de preformas utilizando os
polimeros PETG (Polyethylene Terepthalate Glycol) e
ABS (Acrylonitrile butadiene styrene). POFs de nicleo
oco, nucleo sélido e completamente sélido estdo sendo
produzidas e estudadas.

Resultados e Discusséo

Em nosso estudo duas impressoras 3D comerciais,
Cliever® e Ultimaker®, foram usadas na producdo de
preformas de ABS (densidade 1,00 g/cms) e PETG
(densidade 1,10 g/cms) com diametro da ordem de
60mm e altura da ordem de 120mm. Os parametros
basicos de controle sdo a temperatura da mesa bico
extrusor, tipicamente 80°C e 225°C respectivamente, a
taxa de preenchimento e a densidade do material. Além
desses, a Ultimaker® oferece controle sobre velocidade
de retracdo, preenchimento e impressdo de suporte
permitindo amostras com qualidade superior. Embora
PETG e ABS tenham parametros de impressao
parecidos, a qualidade das amostras difere bastante.

Depois de impressas as preformas sao puxadas em
fibras dpticas utilizando uma torre de fabricagcéo presente
no grupo. Este processo ocorre em algumas etapas e
leva a reducdo total do seu didmetro em um fator da
ordem de 50-500 vezes mantendo a estrutura geral.

= preforma sdlida, dia=56,5mm, H=124mm
4— preforma antiress 7 aneis, dia=56,5mm, H=114m
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Figura 1. Tempo de impresséo (Ultimaker) versus fator
de preenchimento.

De uma forma geral, uma maior a taxa de preenchimento
aumenta a chance de gerar uma fibra de boa qualidade e
sem indesejadas bolhas de ar no meio do material.
Porém, como se vé na fig. 1, o tempo de impresséo
aumenta muito com um fator de preenchimento de 100%.
Dessa forma, visando uma boa relagdo entre fator de
preenchimento e o0 tempo de impressao usa-se,
preenchimento entre 95 e 99%.

Na figura 2a vemos o esquema 3D de uma das
amostras impressas e na fig. 2b a foto desta estrutura. A
fig. 2c mostra outra geometria de ndcleo oco produzida.
As figuras 2d e 2e mostram uma preforma totalmente
sélida (90% de preenchimento e 56,5 de didametro), além
da fibra gerada a partir dessa Ultima. Para comparacéo
destacamos que cerca de 37% de um rolo de filamento
de PETG € usado quando imprimimos uma preforma
sélida, e cerca de metade (18%) para preformas de
nacleo oco tipicas.
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Figura 2 preformas impressas em PETG A) desenho da
preforma “casquinha” B) preforma “casquinha” C)
antirressonante com circulos internos D) sélida E) fibra
Optica a partir da amostra solida.

Conclusdes
Este trabalho demonstra a viabilidade do uso de
impressdo 3D para obtencdo de preformas de fibras
Oticas poliméricas, tanto amostras solidas quanto
amostras de nicleo oco.
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