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A valorizacdo de cdo ou gato no ambiente familiar como parte das familias, fez com que o
desenvolvimento de tecnologias para utilizagdo de Orteses em medicina veterinaria evoluisse
muito nos ultimos anos, a qual vem crescendo de forma substancial, permitindo cada vez mais
melhorar os cuidados relacionados a estes individuos, Frente a isso, fazem-se necessarios estudos
a fim de melhorar a qualidade de vida destes animais de companhia. Com este objetivo, a
fabricacdo de drteses torna-se uma das solugdes para algumas disfungdes musculo-esqueléticas
ou neuroldgicas que os animais possam apresentar, tanto de forma congénita quanto adquirida.
As drteses possuem diversas fungdes, dentre elas, podemos citar o aumento da fungdo do membro
afetado, bem como prevenir e corrigir deformidades, proteger cicatrizes, limitar movimentos,
além de permitir crescimento e reconstrucdo tecidual. Também auxiliam na manutencdo do
alinhamento, na protecdo e estabilizacdo de articulagbes, no aumento da amplitude de
movimento, reducdo da dor e prevencdo de lesdes. A producdo de Orteses personalizadas
utilizando a tecnologia de manufatura aditiva € ainda extremamente restrita, principalmente na
Medicina Veterinaria. Atualmente, ndo ha informagfes disponiveis sobre as propriedades
biomecanicas dos principais materiais empregados neste processo (ABS e PLA), bem como a sua
producdo a partir da manufatura aditiva e a variagdo da sua resisténcia quanto ao grau de
preenchimento das camadas estruturais. Com base nisso, o objetivo do presente trabalho é
comparar a resisténcia do acido polilactico (PLA) em diferentes graus de preenchimento,
empregado para confeccdo de Orteses de membros para animais através da tecnologia de
manufatura aditiva, verificando ainda se h& ou ndo superioridade da qualidade deste material
quando comparado ao Acrilonitrila Butadieno Styrene (ABS), uma vez que estes parametros
determinam a resisténcia do material quando exposto a acao das forcas que atuam na sustentagédo
do peso no corpo dos animais. Com este estudo, serd possivel determinar o preenchimento
minimo capaz de sustentar as principais funcionalidades das érteses, garantindo o maior grau
possivel de resisténcia e durabilidade do produto, associado ao menor peso do dispositivo
possivel. A pesquisa foi realizada no Hospital Veterinario do CAV-UDESC e Laboratério de
Biomecanica do SENAI-SC. Os valores das propriedades mecanicas do material foram obtidos
por meio de ensaios, realizados em corpos de prova de dimensdes e formas especificadas,
segundo procedimentos padronizados por normas brasileiras e estrangeiras. Para verificacdo da
eficiéncia dos materiais, os grupos foram divididos com base no grau de preenchimento em 0%,
5%, 10%, 20% e 40% e com base na espessura da camada em 2mm e 4mm. O corpo de prova
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com o preenchimento de 10% foi o Unico que possuia os dois tipos de espessura de camada (2mm
e 4mm), sendo que 0s outros corpos de prova possuiam apenas a espessura de 2mm. Desta forma,
0 corpo de prova um (CP1) era composto por uma espessura de 2mm e 0% de preenchimento, o
CP2 tinha 2mm de espessura e 5% de preenchimento, CP3 com 2mm de espessura e 10% de
preenchimento, CP4 com 4mm de espessura e 10% de preenchimento, CP5 com 2mm de
espessura e 20% de preenchimento e CP6 com 2mm de espessura com 40% de preenchimento,
totalizando assim, 6 corpos de prova testados para cada material. Para a avaliacdo da resisténcia
destes materiais, 0s mesmos foram submetidos ao teste de tragdo, através de uma méaquina do
Modelo EMIC 10000, que proporcionou o alongamento do material at¢é o momento da sua
ruptura. Esta forca de ruptura foi medida pela maquina, sendo o resultado dado em Newtons (N).
Com base nos resultados obtidos dos corpos de prova confeccionados com o ABS, obtivemos os
valores atingidos para que a ruptura do material ocorresse, sendo que o CP1 se rompeu quando a
forca maxima atingiu 584,28N, o CP2 apresentou 0 mesmo resultado, rompendo-se quando a
forca atingiu 584,28C, CP3 com 581,03N, CP4 com 723,85N, CP5 com 642,70N e CP6 com
684,90N. Desta forma, pode-se dizer que a forca maxima necessaria para causar a ruptura do
material aumentou conforme o grau de preenchimento, ou seja, quanto maior o grau de
preenchimento do material, mais resistente ele se torna a uma forca de tracdo. Quanto a espessura
de camada, observou-se que o aumento da mesma também permitiu uma maior resisténcia do
material quando submetido a forca de tracdo, ou seja, a espessura de 4mm foi a que proporcionou
uma maior resisténcia em relacdo a espessura de 2mm, mesmo quando comparada aos corpos de
prova de possuiam um maior grau de preenchimento. Foi possivel observar ainda que a forca
maxima de ruptura ndo variou de forma substancial entre CP1, CP2 e CP3, indicando assim, que
a resisténcia do material confeccionado com ABS ndo possui muita variacdo quando se compara
estes graus de preenchimento. Ja nos corpos de prova confeccionados com o PLA, os valores
obtidos foram: CP1 se rompeu quando a forca maxima atingiu 662,18N, o CP2 se rompeu com
756,31N, CP3 com 834,22N, CP4 com 792,02N, CP5 com 808,25N e CP6 com 869,92N. Como
no resultado obtido com o ABS, também foi possivel observar que a forca maxima necesséaria
para causar a ruptura do material aumentou conforme o grau de preenchimento, com excecao do
corpo de prova 3, que apresentou a segunda maior forca de ruptura entre os 6 corpos testados,
podendo este fato ser atribuido a algum fator intrinseco na producdo deste corpo de prova em
especifico, uma vez que a forca de ruptura deveria aumentar gradativamente conforme o aumento
do grau de preenchimento. Ja o aumento da espessura da camada ndo teve um grande impacto no
aumento da resisténcia do material confeccionado com PLA quando comparado ao ABS. Por fim,
guando comparamos a forca maxima necessaria para romper 0s dois materiais em um mesmo
grau de preenchimento, o PLA mostrou-se mais resistente, uma vez que as forcas necessarias
para rompé-lo, no geral, foram maiores.
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