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1. A prova terd, no maximo, 3 (trés) horas de duracéo, incluido o tempo destinado a transcricdo do gabarito
na Folha de Respostas, Uunico documento valido para correcao.
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radas de 01 a 20.
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seja programavel e nao seja alfanumérica tipo agenda. O candidato é responsavel pela correta escolha da
calculadora. No dia da prova, todas as calculadoras de todos os candidatos poderao ser auditadas antes do

comeco da prova por membros da organizadora do concurso.

As calculadoras que ndo atenderem os requisitos acima descritos ndo poderao ser utilizadas e serdo recolhidas
até o final da prova. E expressamente proibida a troca de calculadoras entre os candidatos durante a prova.
O candidato sem calculadora podera executar a prova.

Exemplos de modelos de calculadoras cientificas, ndo programaveis e numeéricas, recomendados pela banca
examinadora: HP-9S, HP-10S (Nenhuma outra da HP e sem excecao), CASIO FX-82, CASIO FX-991, SHARP
EL-501W-BK, SHARP EL531WBBK, Kenko KK-105, Kenko KK-82LB, Kenko KK-90ms, Elgin SC396 e similares.
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ENGENHARIA MECANICA- MURIAE B

QUESTAO 01

No processo de usinagem, o calor produzido por ci-
salhamento e por atrito do cavaco e superficie de
saida da ferramenta pode ser analisado por meio das
forcas resultantes. A figura a seguir mostra, de for-
ma esquematica, as principais for¢as envolvidas e os
parametros do processo de corte ortogonal.

Associe a numeracdo indicada na figura a sua res-
pectiva definigao.

ICavaco

[Ferramenta,

Fonte: Machado ,2011. Adaptado.

Forca de corte.

Forca de avanco.

Espessura de corte.

Espessura média do cavaco.

Forca tangencial de atrito na superficie de saida.

()
()
()
()
()
()

Componente de forca ao longo do plano de cisa-
Ihamento.

A sequéncia correta dessa associacao é

a) (2); (4); (1); (3); (5); (6)
b) (4); 3); (1); (7); (6); (2)
o) (1); (5); (3); (2); (7); (4)
d) (3); (6); (1); (4); (5); (7)
e) (2); (4); (3); (1); (5); (6)
QUESTAO 02

O processo de usinagem por fresamento varia con-
forme a ferramenta utilizada e as configuracoes dis-
ponibilizadas em cada tipo de fresadora.

A esse respeito, avalie as afirmacoes.

I) No fresamento, a velocidade de corte é o movi-
mento linear entre a ferramenta e a peca usinada.

II) No fresamento frontal, é possivel usinar de forma
concordante e discordante, simultaneamente.

Ill) No fresamento concordante, o sentido de giro
da ferramenta é contrario ao avango de corte.

IV) No fresamento cilindrico tangencial, a superficie
obtida é paralela ao eixo de rotacdo da ferra-
menta.

V) No fresamento frontal, a superficie obtida é per-
pendicular ao eixo de rotacdo da ferramenta.

Estd correto apenas o que se afirma em

a)l, lllelV.
b)I,lleV.
lll, IVeV.
d)Il, IVeV.
e) Lilelll.
QUESTAO 03

O processo de usinagem por torneamento conven-
cional é destinado a obtencao de superficies cilindri-
cas, normalmente com ferramentas monocortantes.

Quando se realiza o procedimento de faceamento
de uma peca com avango automatico constante, é
correto afirmar que

a) a velocidade de corte é constante.
b) a rotacdo varia conforme a ferramenta avanca.

¢) a velocidade de corte no centro da peca tende a
zero.
d) o volume de material removido em forma de cava-

co é constante.

e) avelocidade de corte na superficie € menor do que
no centro da peca.
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QUESTAO 04

As tolerancias dimensionais e geométricas sao infor-
macoes que auxiliam na execucao de um produto de
qualidade que tera intercambialidade na montagem
e substituicdo futura.

Considerando a figura, avalie as afirmacodes sobre to-
lerancias dimensionais e geométricas.

=] 0.00]
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s ]
]
Agostinho, 2011. Adaptado.
I) A planicidade exigida na superficie cOnica é de
2um.

II) A dimensao interna tem tolerancia dimensional
total de 14um.

1) As superficies de referéncia sdo o plano A e a
superficie cilindrica B.

IV) A tolerdncia de batimento axial é 12um em rela-
¢ao ao centro de giro B.

V) A dimenséo interna exige tolerancia geométrica
de paralelismo e circularidade.

Esta correto apenas o que se afirma em

a) I, IVeV.
b) I, Il eV.
o I,LIVeV.
d) I, llelV.
e) I, llelll
QUESTAO 05

No desenho mecanico, a representacdo simplificada
de roscas tem algumas normas que devem ser res-
peitadas.

A esse respeito, avalie as afirmagoes.

[) A rosca externa é representada por linha fina no
diametro interno da rosca.

II) A rosca interna é representada em corte por li-
nha fina no diametro interno da rosca.

) Na vista frontal de uma rosca externa, deve-se
usar linha fina no didmetro interno em apenas %
deste diametro.

IV) Na vista frontal de uma rosca interna, deve-se
usar linha fina no didmetro interno em apenas %
deste diametro.

V) A representacdo de uma rosca cega interna em
corte apresentara o diametro interno e a ponta
da broca em linha de contorno visivel.

Estd correto apenas o que se afirma em

a) I, lllelV.
b) I, IVeV.
o Il lleV.
d) I, e lV.
e) I lleV.
QUESTAO 06

A ferramenta CAD auxilia nos projetos, facilita a exe-
cucao de calculos e diminui o tempo de execucao
dos trabalhos. No software Autocad, alguns coman-
dos simples de coordenadas sdo uma das muitas for-
mas de desenhar e facilitam o desenvolvimento do
desenho.

\ 50 |

® P2 I P3

P1
P6

50

35

P5 P4

35,98 40

Fonte: Elaborado pela Banca, 2019.

Ap0s a selecdo do comando line e definido o ponto
P1 no display ao usar coordenadas relativas, é corre-
to afirmar que, de

a) P1 para P2, digitar @ 30 < 150°
b) P2 para P3, digitar @ 50 < 50
¢) P3 para P4, digitar @ 50 < 270°
d) P4 para P5, digitar @ -40 < 180°
e) P5 para P6, digitar @ 35.98,35
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QUESTAO 07

Os projetos executados no software Autocad sio
mais bem definidos com o auxilio de varios layers
diferentes que facilitam o entendimento do projeto
e as alteragbes futuras.

Avalie as afirmacobes sobre layers.

I) O layer de contornos visiveis é configurado com
linetype continuos.

[1) A cordo layer é definida a fim de que a linha seja
habilitada para plotagem.

[l) Acionando o comando on/off do layer, é possivel
congelar o mesmo, desativando-o do menu de
selecao.

IV) Layers sdo camadas sobrepostas no desenho que
auxiliam na administracado das informacdes das
linhas.

V) Para alterar qualquer informacdo de um determi-
nado layer basta clicar em format, Layer e aces-
sar a propriedade que se deseja modificar.

Esta correto apenas o que se afirma em

a)l, llelV.
b)II, IVe V.
ol llleV.
d) I, e lv.
e)l,IVeV.
QUESTAO 08

No Autocad as ferramentas podem ser acessadas de
varias formas, icones, atalhos no teclado e digitan-
do o nome. A forma de acesso por atalho é a mais
rapida e depende de maior experiéncia no uso do
software Autocad.

Associe as colunas, relacionando corretamente a fer-
ramenta a sua definicao.

Ferramentas Definicoes

1) Spline () Delimita a &rea de trabalho
2) Extend conforme formato definido.
3) Hatch ( ) Prolonga uma linha, uma

polilinha ou um arco em di-

4) Object Snap recao a uma outra entidade.

5) Fillet () Gera um arranjo “copias”
6) Limits com uma entidade ou um
grupo de entidades selecio-

7) Array nadas.

( ) Representa materiais, textu-
ras, relevos e gradientes ou
simplesmente preenche uma
area.

() Cria um conjunto de uma ou
mais curvas concordantes
definidas por uma sequéncia
de pontos.

( ) Constitui um conjunto de
ferramentas de precisdo que
toma como referéncia os
pontos notaveis das entida-
des graficas, quando se esta
efetuando um comando.

A sequéncia correta dessa associacao é

a) (6); (4); (1); 3); (5); (2).
b) (2); 3); (1); (7); (6) ;(4).
) (1); (5); (3); (2); (7); (4).
d) (6); (2); (7); (3); (1); (4).
e) (2); (4); 3); (1); (5); (6).

QUESTAO 09

Avalie as afirmacoes sobre o processo de trefilacdo
de barras.

I) A fieira de trefilacdo é constituida de quatro re-
gides distintas, denominadas zonas ou cones de
entrada, de trabalho, de calibragdo ou cilindrica
e de saida, sendo que a reducao da secdo trans-
versal da barra ocorre na zona de entrada, carac-
terizada pelo angulo ou semi-angulo de fieira.

II) A trefilacdo é classificada como um processo de
compressao direta, uma vez que os esforcos de
compressao exercidos pela parede da fieira sobre
o material durante a operacdo sdo aqueles res-
ponsaveis pela deformacéo plastica.

) A trefilagdo consiste em forcar a passagem do
material através de uma matriz cnica, denomi-
nada fieira, mediante a aplicacdo de um esforco
trativo a saida dessa matriz, tendo como resulta-
do a reducado na secao transversal do material e
a elevacao de seu comprimento.

Esta correto apenas o que se afirma em
a) l.

b) Il

) .

d)lell

e)lelll
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QUESTAO 10

Avalie as afirmagdes sobre os processos de confor-
macao de chapas.

I) O ensaio Erichsen consiste no abaulamento de
um disco de chapa sob pressado hidraulica, forne-
cendo informacdes sobre o comportamento da
chapa mediante um estado de tensdes biaxial e
sem a influéncia do atrito.

II) No processo de estampagem profunda, o cha-
mado sujeitador, também denominado prende-
dor de chapa ou prensa-chapa, procura evitar a
ocorréncia de enrugamento no flange da chapa
por meio da aplicacdo de uma tensao de com-
pressao.

1) O fendbmeno de recuperacdo elastica é influen-
ciado, dentre outros fatores, pelo limite de es-
coamento do material conformado, sendo que,
nesse caso, considerando os demais constantes,
a recuperagao sera tanto maior quanto maior for
o limite de escoamento.

Esta correto apenas o que se afirma em
a)l.

b) II.

o) .

dlell

e) llelll.

QUESTAO 11

Quanto aos processos de soldagem com arco elétri-
co, é correto afirmar que

a) a soldagem a arco submerso emprega eletrodo
metdlico nu, ndo consumivel, e gas de protecao
inerte.

b) a soldagem a arco com eletrodo de tungsténio e
protecdo gasosa, processo também denominado
TIG, emprega eletrodo de tungsténio consumivel,
que atua também como metal de adicdo para a
composicao da poca de fusao e da solda.

c) asoldagem a arco com protecdo gasosa, processo
também denominado MIG, quando a protecéo é
inerte, e MAG, quando a protecao é ativa, envolve
0 uso de um eletrodo metalico nu, ndo consumivel,
alimentado continuamente durante a operacao.

d) o revestimento do eletrodo na soldagem com
eletrodos revestidos protege a poca de fusdo e o
metal de solda contra a contaminacao pela atmos-
fera, por meio da geracdo de gases e camada de
escoéria, podendo influenciar a composicao quimi-
ca e as propriedades mecanicas da solda.

e) a soldagem a arco com arame tubular utiliza
eletrodo tubular consumivel, continuo, sendo
que a protecdo é obtida por um fluxo externo ao
eletrodo que encobre o arco e a poca de fusao.

QUESTAO 12

Avalie as afirmacbes sobre as zonas coquilhada, co-
lunar e equiaxial, associadas a solidificacdo do metal
liquido na fundicdo em matriz metalica.

I) A zona coquilhada consiste em uma camada su-
perficial do material bastante refinada de graos
equiaxiais, tendo tido como substrato para nu-
cleacdo a superficie fria do molde, que levou a
uma rapida troca de calor e, portanto, a uma alta
taxa de nucleacao.

II) A zona colunar exibe graos alongados e com di-
mensodes mais elevadas, resultado do crescimen-
to seletivo e preferencial dos graos coquilhados
em direcdo a regido ainda liquida do material,
devido ao fluxo de calor para fora do molde.

Il) A zona equiaxial central apresenta graos mais re-
finados que os da zona coquilhada, em virtude
da transferéncia de calor ocorrer em uma mesma
direcao.

Esta correto apenas o que se afirma em

a) l.

b) II.

o) .

dlell.

e)llelll.

IB concurso EBTT IFSUDESTE-MG * 2018 + ENGENHARIA MECANICA



QUESTAO 13

Na programacao de um centro de usinagem equipa-
do com comando Fanuc 21i MB, deseja-se fresar em
passada Unica o perfil triangular da peca representa-
da na figura a seguir. A ferramenta é uma fresa de &
25mm, com 3 arestas de corte e parametros de corte

conforme tabela.

™

E | 1 |
60
| |
X
G55
=
Np
& |5
v.
G54] 30

Nessa situacao, a sequéncia de programacao correta

Fonte: Elaborado pela Banca, 2019.

Parametros de corte

Vc(m/min) | Fz(mm)
300 0.1

esta representada em

a) N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140
N150

b) N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80

G90 G21 G17 G9%4

T10 (Fresa de topo @ 25, Z=3)

M6

G54 X-12.5Y-12.5 53820 M3

G43 71 H10 D10
G1Z-3F1146

G55 G16 G42 X15Y225
X30Y165

Y45

Y285

X15Y225

G40 G54 GO G15X-12.5Y-12.5

Z100
G53Y0
M30

G90 G21 G17 G9%4

T10 (Fresa de topo @ 25, Z=3)

M6

G54 X-12.5Y-12.5 S3820 M3

G43 71 H10 D10
G1Z-3 F1146

G55 G16 G41 X15Y225
Y165

30

<)

N90

N100
N110
N120
N130
N140
N150

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N120
N130
N140
N150

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140
N150

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N0
N100
N120
N130
N140
N150

Y45

Y285

X15Y225

G40 G54 G15 GO X-12.5Y-12.5
Z100

G53Y0

M30

G90 G21 G17 G94

T10 (Fresa de topo @ 25, Z=3)
M6

G54 X38 Y-13 $3820 M3
G43 Z1 H10 D10
G1Z-3F1146

G16 G42Y1

X30 Y45

Y165

Y285

G40 G54 G15 GOY-13
Z100

G53 Y0

M30

G90 G21 G17 G9%4

T10 (Fresa de topo @ 25, Z=3)
M6

G54 X-12.5Y-12.5 S3820 M3
G43 Z1 H10 D10
G1Z-3F1146

G55 G16 G41 X15Y225

X30 Y165

Y45

Y285

X15Y225

G40 G54 GO G15 X-12.5Y-12.5
Z100

G53 Y0

M30

G90 G21 G17 G9%4

T10 (Fresa de topo @ 25, Z=3)
M6

G54 X38 Y-13 S3820 M3
G43 Z1 H10 D10
G1Z-3F1146

G16 G41Y1

X30 Y165

Y45

Y285

G15 G40 G54 GOY-13
Z100

G53 Y0

M30
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QUESTAO 14

Na programacéao de um centro de usinagem equipa-
do com comando Fanuc 21i MB, deseja-se fresar em
passada Unica o perfil central da peca representada
na figura a seguir. A ferramenta é uma fresa de @
6mm, com 2 arestas de corte e parametros de corte
conforme tabela.

654’.

D

Fonte: Elaborado pela Banca, 2019.

Parametros de corte

Vc(m/min)

Fz(mm)

100

0.05

Material

aluminio 50x50x10mm

Nessa situacao, a sequéncia de programacao correta
estd descrita em

a) N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180

b) N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100

G90 G21 G17 G94
T8 (Fresa de topo @ 6, Z=2)
M6

G55 X0 YO0 S5300 M3
G43 Z1 H8 D8

G1Z-2 F530

G16G42 X12 Y45
Y225

X0 YO

X12 Y135

Y315

G15 X0 YO

X-8

G2181J0

G1 G40 X0

G0 2100

G53Y0

M30

G90 G21 G17 G94

T8 (Fresa de topo @ 6, Z=2)
M6

G55 X0 YO0 S5300 M3

G43 Z1 H8 D8

G1 Z-2 F530

G16X12 Y45

Y225

X0 YO0

X12Y135

9}

e)

N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140
N150

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180

Y315

G15 X0 YO0
G42 X-8
G218 J0
G1 G40 X0
G0 Z100
G53Y0
M30

G90 G21 G17 G94
T8 (Fresa de topo @ 6, Z=2)
M6

G55 X0 YO S5300 M3
G43 71 H8 D8

G1 Z-2 F530

G16 G41 X12 Y45
Y225

X0 YO0

X12Y135

Y315

G15 X0 YO

G40 X-8

G218 J0

G1X0

G0 7100

G53 Y0

M30

G90 G21 G17 G94
T8 (Fresa de topo & 6, Z=2)
M6

G55 X0 YO S5300 M3
G43 Z1 H8 D8

G1 Z-2 F530

G16 X12 Y45

Y225

X0 YO

X12 Y135

Y315

G15 X0 YO0

GO0 Z100

G53Y0

M30

G90 G21 G17 GY%4
T8 (Fresa de topo @ 6, Z=2)
M6

G55 X0 Y0 S5300 M3
G43 Z1 H8 D8

G1Z-2 F530

G16X12 Y45

Y225

X0 YO

X12 Y135

Y315

G15 X0 YO

G42 X-8

G318 J0

G1 G40 X0

G0 2100

G53Y0

M30
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QUESTAO 15

Na programacao de um centro de usinagem equi-
pado com comando Fanuc 21i MB, considere a peca
representada na figura a seguir.

50

corte AA

T U

)

-

=2

654.9

Fonte: Elaborado pela Banca, 2019.

Parametros de corte

Vc(m/min)

Fz(mm)

100

0.05

Material

aluminio 50x50x10mm

OBS.: CONSIDERE G55 NO CENTRO DA PECA.

O furo de @10mm no centro estd pronto e utiliza-
se uma fresa de @ 6mm, com 2 arestas de corte e
parametros de corte, conforme tabela, para usinar
o rebaixo de @16mm por 3mm de profundidade em
uma Unica passada.

Nessa situacdo, a sequéncia de programacao correta
estd representada em

a) N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120

b) N10
N20

G90 G21 G17 G94

TO8 (Fresa de topo @ 6, Z=2)
M6

G55 X25 Y25 S5300 M3
G43 Z1 HO8 D08

G1 Z-3 F530

G42 X17

G2181J0

G1 G40 X25

G0 2100

G53 Y0

M30

G90 G21 G17 G9%4
TO8 (Fresa de topo & 6, Z=2)

o)

e)

N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120

M6

G54 X25 Y25 S5300 M3
G43 71 HO8 D08
G12Z-3 F530

G42 Y17

G218 1J0

G1 G40 X25

G0 Z100

G53Y0

M30

G90 G21 G17 G94

TO8 (Fresa de topo & 6, Z=2)
M6

G54 X25 Y25 S5300 M3
G43 Z1 H08 D08

G1Z-3 F530

G42 X17

G2181J0

G1 G40 X25

GO0 Z100

G53 Y0

M30

G90 G21 G17 G94
TO8 (Fresa de topo @ 6, Z=2)
M6

G55 X0 Y0 S5300 M3
G43 Z1 HO8 D08
G1Z-3F530

G42 X17

G2181J0

G1 G40 X25

G0 Z100

G53 Y0

M30

G90 G21 G17 G94
TO8 (Fresa de topo & 6, Z=2)
M6

G55 X0 Y0 S5300 M3
G43 Z1 HO8 D08
G1Z-3F530

G41 X-8

G2181J0

G1 G40 X25

G0 2100

G53 Y0

M30
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QUESTAO 16

Na programacao em torno CNC Centur 30D, equipa-
do com comando Siemens 802D, deseja-se realizar
a usinagem de desbaste da peca representada na fi-
gura a seguir.

o ix1
2 4
val
Q(_o
2 3
of || LTI el |
= —t—t - | o n| ~| o
s G541 &le| v | 8| &
20
35
50 i ol
90
Fonte: Elaborado pela Banca, 2019.
Parametros de corte
Vc(m/min | Fv(mm/rot) | Sobremetal (mm) | ap (mm)
150 0.25 X=0.50 3
Material 2=0.25
Aco Aco @ 104x90mm

Aplicando-se um ciclo de debaste longitudinal do
perfil externo e utilizando os prametros da tabela, a
programacao correta é

a) N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200

b) N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140

GO X30 z1

G71 U3 RO.5
G71 P100 Q200 U0.5 WO0.25 F0.25
GO X28

G120

X30 Z-1

Z-35

G2 X40 Z-40 R5
G1 X50

X80 Z-55

Z-65

G2 X90 Z-70 R5
G1 X104

Z-71

GO X104 21

G71 U3 RO.5

G71 P70 Q190 U0.5 W0.25 F0.25
GO X28

G120

X30 Z-1

Z-35

G2 X40 Z-40 R5

o)

e)

N150
N160
N170
N180
N190

N70

N80

N90

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190

N70

N80

N90

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200

N70

N80

N90

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200

G1 X80

X80 Z-55

Z-65

G2 X90 Z-70 R5
G1 X102 ,C1

GO X104 21
G71 U3 RO.5
G71 P100 Q190 U0.5 W0.25 F0.25
GO X28
G120

X30 Z-1

Z-35

X40 ,R5
Z50,C15
Z-65

X90,R5

G1 X102
Z-71,C1

GO0 X104 21
G71 U3 RO.5
G71 P100 Q200 U0.5 WO0.25 F0.25
GO X28

G120

X30 Z-1

Z-35

G3 X40 Z-40 R5
G1 X50

X80 Z-55

Z-65

G2 X90 Z-70 R5
G1 X102

X104 z-71

GO X104 21
G71 U3 RO.5
G71 P100 Q200 U0.5 WO0.25 F0.25
GO X28

G120

X30 z-1

Z-35

G2 X40 Z-40 R5
G1 X50

X80 Z-55

Z-65

G2 X90 Z-70 R5
G1 X102

X104 Z-71
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QUESTAO 17

Na programacao em torno CNC Centur 30D, equipa-
do com comando Siemens 802D, deseja-se realizar a
usinagem de canais da peca representada na figura

a seqguir

@104

Com a aplicacdo de um ciclo de canais, a programa-

1xl
2.4
b
&
2 3
Qé'/’}’/ || || Oolo) v o
= . UMD ~|
20 Gh4] a|a|la| 8|S
35 .
50 i
20

Fonte: Elaborado pela Banca, 2019.

¢ao correta é

a)

N40
N50
N60
N70
N80
N9O
N10
N11

N40
N50
N60
N70
N80
N90
N10
N11

0
0

0
0

TO601 (ferramenta de sangrar 2mm)
G96 S100

G92 S3000 M3

GO0 X36 Z-5

G75R0.5

G75 X26 Z-35 P2500 Q5000 FO.1

GO X86 Z-61

G75 X76 Z-61 P2500 QO FO.1

T0601 (ferramenta de sangrar 2mm)
G96 S100

G92 S3000 M3

GO X36 Z-35

G75 R0.5

G75 X26 Z-5 P2500 Q5000 F0.1

GO X86 Z-61

G75 X76 Z-61 P2500 QO FO.1

o)

e)

N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110

N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110

N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110

T0601 (ferramenta de sangrar 2mm)
G96 S100

G92 S3000 M3

GO0 X32 Z-5

G75 R0.5

G75 X26 Z-35 P2500 Q5000 FO.1

GO X82 Z-61

G75 X76 Z-61 P2500 QO FO.1

T0601 (ferramenta de sangrar 2mm)
G96 5100

G92 S3000 M3

GO X31 Z-35

G75 R0.5

G75 X26 Z-5 P2500 Q5000 FO0.1

GO X81 Z-61

G75 X76 Z-61 P2500 QO FO.1

T0601 (ferramenta de sangrar 2mm)
G96 5100

G92 S3000 M3

GO X36 Z-5

G75R0.5

G75 X26 Z-35 P2500 Q7000 FO.1

GO X86 Z-61

G75 X76 Z-61 P2500 QO FO.1
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QUESTAO 18

Calcule a maxima carga estatica P, em N, que podera
ser transportada pela talha abaixo esbocada.

Dados:
Perfil | utilizado na talha cujas propriedades sdo:
(101,6 x 66,7)mm
Jx=252cm4
Jy=31,7cm4
Wx=49,7cm3
Wy=9,4cm3
rx=4,17cm
ry=1,48cm,
fabricado em aco ABNT 1040L (o _, =175MPa).

esbogo sem escala y
QO
e
X
A >B
10 m
E

Fonte: Elaborado pela Banca, 2019.

E correto afirmar que a maxima carga estatica P, em N,
que podera ser transportada pela talha esbocada, é

a) 869,75.

b) 1739,50.

c) 3479,00.

d) 5218,50.

e) 1.739.500,00.

QUESTAO 19

Calcule, em MPa, a tensdo maxima atuante no be-
dame, no sistema representado na figura a seguir,
quando o torque “Mt"” atuante for 190,50Nm.

Dados:
e=65,8mm;
r=50,8mm;

(@=3mm, b=15mm que corresponde a secdo
transversal do bedame).

m 0m

|5

l/J-d

il .
._.a

SIS S
esbogo sem escala

Fonte: Elaborado pela Banca, 2019.

E correto afirmar que a tensdo maxima atuante no
bedame, em MPa, no sistema representado na fi-
gura anterior, quando o torque “Mt” atuante for
190,50Nm, é

a) 500,00.
b) 2193,33.
c) 250,00.
d) 83,33.
e) 2500,00.

QUESTAO 20

Observe a figura.

10 30
i Gam—
° ] =
y
3
30 L/
| S
|, 100 x
L

dimensdes em “mm" (sem escala)

Fonte: Elaborado pela Banca, 2019.

E correto afirmar que as coordenadas do centro de
gravidade (xg e yg) da figura plana esbocada em re-
lacéo aos eixos x e y sdo, em “mm”, respectivamente,

a) 42,83/ 33,70.
b) 63,70/ 18,48.
) 24,57 /57,61.
d) 44,13/ 38,04.
e) 42,83/ 39,35.
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ATENCAO:
AGUARDE AUTORIZACAO
PARA VIRAR O CADERNO DE PROVA.



