s

\E,, UniRV — UNIVERSIDADE DE RIO VERDE EDITAL N°. 01/2016
x CONCURSO PUBLICO PARA PROVIMENTO DE CARGOS DE
PROFESSOR ADJUNTO NIVEL 1 DA UNIRV — UNIVERSIDADE DE
RIO VERDE

Universidade de Rio Verde

RESPOSTAS ESPERADAS - PROVA DISCURSIVA

FACULDADE/AREA DE ATUACAO: Engenharia Mecanica/Processos de Usinagem; Organizacdo e Pratica de
Oficina Mecénica

PRIMEIRO TEMA SORTEADO: Analise das condi¢es econdmicas de usinagem — Item 6

o Ciclo e tempos de usinagem
e Velocidade de corte para maxima producao
e Custo de producéo
o Custo de mao de obra, por peca
o Custo maquina, por peca
o Custo ferramenta, por peca
e Velocidade econémica de conte para 0 caso de maquina operatriz com uma Unica ferramenta de corte
o Calculo para o avango e a profundidade de corte constantes
Calculo de velocidade econémica de corte para o caso de avanco variavel
Influéncia da profundidade de corte sobre 0 minimo custo
Influéncia dos termos x e K da formula de Taylor sobre o custo de usinagem
Influéncia de fatores secundarios sobre as curvas de custo
Determinacdo da rotagdo da pec¢a na operacao de faceamento
Determinacdo da rotagdo da peca, quando a mesma € torneada em diferentes diametros com uma
Unica ferramenta
e Intervalo de maxima eficiéncia
e Determinacéo do campo de trabalho eficiente da méaquina para um determinado par ferramenta-peca
e Determinagdo das condi¢des econdmicas de usinagem e de méxima producdo para o caso de varias
ferramentas de corte
o Calculo de velocidade de corte e da vida da ferramenta para a maxima produgéo
= Cada ferramenta trabalha com um determinado avanco, profundidade e velocidade de corte
= As ferramentas trabalham simultaneamente com 0 mesmo avanco e rotacdo da peca
= Determinados grupos de ferramentas maltiplas trabalham com o mesmo avango e rotagéo da
peca
o Calculo de velocidade de corte e da vida da ferramenta para a condi¢do de minimo custo
= Cada ferramenta trabalha com um determinado avanco, profundidade e velocidade de corte
= As ferramentas trabalham simultaneamente com o mesmo avanco e rotacdo da peca
» Determinados grupos de ferramentas multiplas trabalham com o mesmo avango e rotacdo da
peca
e Determinagéo do desgaste econémico da ferramenta
o Custo da ferramenta por pe¢a
Custo da afiacéo
Afiacdo da superficie de incidéncia
Afiacdo da superficie de incidéncia e de saida
Numero de afiacdo da ferramenta
Determinag&o de desgaste econdmico da ferramenta
Consideracdes sobre a quebra prematura da ferramenta
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SEGUNDO TEMA SORTEADO: Materiais de ferramentas; Desgaste e avarias das ferramentas de corte; Vida da
ferramenta de corte e integridade superficial — Item 4

e  Caracteristicas gerais da ferramenta

o
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Alta dureza

Tenacidade

Resisténcia ao desgaste abrasivo
Resisténcia cisalhamento
Resisténcia a Compressao

Boas praticas em altas temperaturas

o Classificacfo dos materiais para ferramentas
e  Aco-carbono para ferramentas

o
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Concentrag6es de carbono para diferentes tipos de ferramenta de aco-carbono
Elementos de ligas

Tratamento térmico (Diagrama TTT)

Acos rapidos

Fatores de que depende a sele¢do dos agos para ferramentas
Classificagao dos acos rapidos

Efeito dos elementos de liga no acos rapidos

Propriedades dos agos rapidos

Tratamento térmico dos acos rapidos

Selec¢do dos acos rapidos

Acos semi-rapidos

o Ligas fundidas para ferramentas
e  Metal duro

o
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Cermet
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Caracteristicas gerais
Classe e tipos de metal duro
Selecdo de metal duro

Ceramicas para ferramenta

Materiais de ferramentas ultraduros

Materiais para revestimentos de ferramentas de corte

Avarias de origem térmicas

Avarias de origem mecénicas na entrada e saida da ferramenta
Causas de desgaste de ferramentas de corte

Mecanismo de oxidacao
Mecanismo de difusdo
Mecanismo de adesdo
Mecanismo de abraséo

e Efeitos superficiais e volumétricos
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e Trincas

Desgaste de face
Desgaste de arestas
Desgaste de franco
Desgaste de cratera
Lascamento
Fissuras
Deformagdo pléstica
Desgaste de entalhe
Desgaste de frange
Outros tipos

e Vida util de ferramenta de corte
o Influéncia dos parametros de corte na vida Util da ferramenta




Velocidade de corte
Avanco de corte
Profundidade de corte
o Qutros parametros
e Curvade vida (til da ferramenta
o Equacdo de Taylor
o Tipos de integridade superficial
o Acabamento superficial
» Rugosidade superficial
= OndulacGes
» Falhas
o Alteragdes sub-superficiais
= Deformagcédo pléastica
= Rebarbas deformadas plasticamente
* Microdureza
= Micro e macro trincas
= TensOes residuais
» Recristalizacdo
» Transformagdes metaldrgicas
o Efeitos de alguns pardmetros de usinagem na rugosidade superficial
o Medicdo da rugosidade
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