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Caderno de Provas

Questoes Objetivas

INSTRUCOES:

1- Aguarde autorizacdo para abrir o caderno degstov

2- Apés a autorizagdo para o inicio da prova, cafdj com a maxima atengdo, observando se ha algfaito (de
encadernagéo ou de impresséo) que possa difieuttas compreenséo.

3- A prova tera duracdo maxima de 04 (quatro) hamds podendo o candidato retirar-se com a provesague
transcorram 2 (duas) horas do seu inicio.

4- A prova é composta de 50 (cinquenta) questdiesivds.
5- As respostas as questdes objetivas deverdssianiadas no Cartdo Resposta a ser entregue adatantdlembre-s¢
de que para cada questéo objetivARENAS UMA resposta.

6- A prova devera ser feita, obrigatoriamente, cameta esferografica (tinta azul ou preta).

7- Ainterpretacdo dos enunciados faz parte décafede conhecimentos. N&o cabem, portanto, estizatos.
8- O Candidato devera devolver ao Fiscal o Cartdod®éspao término de sua prova.




ENGENHARIA I

O1 A usinagem é uma enorme familia de operacdes;dais:

a) Cromagem, aplainamento, furacdo, mandrilhameinésamento, serramento, brochamento,
roscamento, retificagédo, brunimento, lapidacaanpaito, afiagcdo, limagem, rasqueteamento.

b) Torneamento, aplainamento, furacdo, mandrilhémndresamento, serramento, brochamento,
roscamento, retificacédo, brunimento, lapidacaanpaito, afiagcdo, niquelagem, rasqueteamento.
c) Torneamento, aplainamento, furacdo, mandrilhémperesamento, serramento, brochamento,
roscamento, retificacédo, brunimento, lapidacaanpaito, afiacdo, limagem, rasqueteamento.

d) Torneamento, aplainamento, furacdo, mandrilhéamenesamento, serramento, brochamento,
roscamento, retificagédo, brunimento, lapidacaanpaito, afiagcdo, limagem, cobreamento.

e) Torneamento, aplainamento, furacdo, mandrilhéondresamento, serramento, brochamento,
roscamento, retificacédo, brunimento, revenimemoidacao, polimento, afiagéo, limagem.

02 Observe a ordem das etapas da operacdo de tomteamseguir e estabeleca a sequéncia
correta:

| - Fixacdo da peca, deixando livre um comprimeng&or do que a parte que sera torneada e
centralizando bem o material.

Il - Montagem da ferramenta no porta-ferramentas oe mesmos cuidados tomados na operagao
de facear.

lll - Regulagem do torno na rotacéo adequada, dtamglo a tabela especifica.

IV - Marcacao no material do comprimento a ser¢ando. Para isso, a ferramenta deve ser
deslocada até o comprimento desejado e a medigécsde feita com paquimetro. A marcacgao é
feita acionando o torno e fazendo um risco de éefaa.

V- Determinacado da profundidade de corte.

A sequénci®C ORRETA das etapas da operacdo de torneamento é:

a) IV, LI 1, V.
b) IV, I, 1II, I, V.
c) I, I, 1 IV, V.
d) Iv, I, 11, 11, V.
e) IV, Il I, 11, V.

03. Os principais tipos de fresadoras encontradaseroato s&o:
a) Horizontal, vertical e de mesa.

b) Plana, cilindrica e de arraste.

c) Vertical, horizontal e universal.

d) Modulo, circular e dentes posticos.

e) Maodulo, perfil constante e topo.

04. A fresadora permite a fresagem de dentes de exggan. Para isso, ela necessita de um
acessorio denominado:

a) Trem de engrenagens.

b) Disco divisor.

c) Aparelho conificador.

d) Divisor diferencial.

e) Aparelho divisor.



O5. sao consideradas partes principais de uma piaiaadra mecanica.
a) Base, corpo, motor, cabegote movel e mesa.

b) Base, corpo, motor, vara e mesa.

c) Base, corpo, motor, fuso e mesa.

d) Base, corpo, motor, placa e mesa.

e) Base, corpo, motor, alavanca de selegcéo de rpesa.

06. utilizando um anel graduado de 100 divisdes, desejaplainar uma barra de 60 mm para
deixa-la com 50 mm. O passo do parafuso de comar5 mm. Calcule quantas divisdes devo
avancar.

a) 5.

b) 10.

c) 50.

d) 100.

e) 200.

O7. Fresas, brocas, escareadores e serras s&o ctaissficomo ferramentas:
a) Monocortantes.

b) Policortantes.

¢) Quadricortantes.

d) Tricortantes.

e) Bicortantes.

08. Os rebolos, comercialmente, podem se apresentdivensas formas, de acordo com a funcéo
gue irdo desempenhar. As formas mais comuns sao:

a) Retos, prato, anel e copo.

b) Inclinados, anel, circulo e copo.

c) Copo, verticais, circulo e aro.

d) Prato, aro, retos e inclinados.

e) Prato, disco, semicircular e aro.

09. Podemos afirmar que o mandrilhamento:

a) € um processo mecanico de usinagem de supgdmie 0 auxilio de uma ou mais ferramentas
de corte.

b) € um processo mecéanico de usinagem de supsrieieevolugdo com o auxilio de uma ou mais
ferramentas de corte.

C) € um processo mecanico de usinagem de supsnfieieas com o auxilio de uma ou mais
ferramentas de corte.

d) é um processo mecanico de usinagem de supsriieieevolugdo com o auxilio de uma ou mais
ferramentas abrasivas.

e) é um processo de conformagdo mecéanico de usindgsuperficies de revolugdo com o auxilio
de uma ou mais ferramentas de corte.

10. A retificacéio é um processo de usinagem que temlgetivo corrigir irregularidades das
superficies das pecas. Portanto podemos afirmar que

a) é realizado por uma maquina ferramenta chansifiga.

b) geralmente, este tipo de usinagem é anteritoraeamento e ao fresamento, para um melhor
acabamento de superficies.

c) € um processo de usinagem por abraséo.

d) o sobremetal deixado para processo de retificagie 0,2 a 5 mm, porque a retificadora € uma
maguina de custo elevado e seu emprego encargoduq@

e) seu papel é produzir pecas com dimensao exatasaugosidade da superficie.



11 A usinagem por feixe de elétrons é um método gueseia:

a) no principio de que o bombardeamento de elégersenergia, ou seja, quando os elétrons séo
acelerados e concentrados em um feixe, uma ineesgia cinética é produzida.

b) no principio de que o bombardeamento de prajere energia, ou seja, quando os prétons séo
acelerados e concentrados em um feixe, uma ineesgia cinética é produzida.

) no principio de que o bombardeamento de eléggersenergia, ou seja, quando os elétrons sédo
acelerados e concentrados em um feixe, uma ineresgia potencial € produzida.

d) no principio de que o bombardeamento de néugerssenergia, ou seja, quando 0s néutrons sao
acelerados e concentrados em um feixe, uma ineesgia cinética é produzida.

€) no principio de que o bombardeamento de elégersenergia, ou seja, quando os elétrons séo
desacelerados e concentrados em um feixe, umaanésrergia cinética é produzida.

12 Na usinagem por ultrasom, uma ferramenta é coéopath vibrar sobre uma peca mergulhada
em um meio liquido com p6 abrasivo em suspensamatitequéncia que pode variar de:

a) 20 kHz a 100 kHz.

b) 10 kHz a 100 kHz.

c) 20 kHz a 150 kHz.

d) 200 kHz a 1000 kHz.

e) 2 kHz a 10 kHz.

13. Com relacéo & usinagem eletroquimica, podemasafique:

a) o processo de usinagem eletroquimica € semelharde polimento eletrostatico.

b) o processo de usinagem eletroquimica se basakemolise.

C) a peca a ser usinada e a ferramenta constituEtodo e o &nodo, respectivamente.

d) baseia-se na eletrdlise, que ocorre quando omante elétrica € passada entre dois materiais
nao condutores, mergulhados numa solugao aquosa.

€) no processo de usinagem eletroquimica, ha undgmdesgaste da ferramenta.

14. Calcule o nimero de rotagées por minuto (rpm)dewemos empregar para desbastar o0 aco
ABNT 1045 de 60 mm de diametro com ferramenta daagido. A velocidade indicada em tabela
€ de 15 m/min.

a) 79,01.

b) 796,1.

c) 7961.

d) 7,961.

e) 79,62.

15. Calcular o nimero de rotagdes por minuto (rpma pisbastar ferro fundido de 250 mm de
diametro com ferramenta de aco rapido. Sendo @idelde indicada de 10 m/min.

a) 12730.

b) 1273.

c) 127,3.

d) 12,73.

e) 12,07.



16. Em condicdes normais de usinagem, ordene seqlmeci@ as afirmativas que seguem,
numerando de | a IV, a formacéao do cavaco.

| - Na continuagéo da usinagem e devido ao movioneziativo entre a ferramenta e a peca, inicia-
se o desprendimento do cavaco pela superficie ida sk ferramenta. Simultaneamente, outro
cavaco comeca a se formar.

Il - O material recalcado sofre uma deformacaotjgi@sjue aumenta progressivamente até que as
tensdes de cisalhamento se tornam suficientemesmees para que o deslizamento comece.

lll - Com a continuacdo do corte, hd uma ruptunziphou completa na regido do cisalhamento,
dando origem aos diversos tipos de cavacos.

IV - Durante a usinagem, por causa da penetragderdanenta na peca, uma pequena por¢cao de
material, (ainda preso a peca) é calcada, isiog&pfesa contra a superficie da saida da ferranent

A sequéncilCORRETA é:

a) l, 11, 11, V.
b) I, 1, 1V, 1.
c) IV, Il 11, 1.
d) I, 1,10, 1.
e) IV, Il 1l 1.

17.Marque a opcéio que identifica os fatores que inflissn nos métodos de conformac&o dos
metais.

a) Propriedades do metal, tamanho da peca, forrpagmacabada e custo da peca.

b) Temperatura de fabricacéo, tamanho da pecaafdenpeca acabada e custo da peca.

c) Propriedades do metal, tamanho de gréo e og@nteistalografica, forma da peca acabada e
custo da peca.

d) Propriedades do metal, tamanho da peca, estratistalina e custo da peca.

e) Propriedades do metal, tamanho da peca, tezardeno, teor de elementos de liga e custo da

peca.

18.0bserve as afirmativas que seguem:

| - As operacdes de conformacdo consistem naqeesjue a forma de uma peca metalica é
alterada mediante deformacéao elastica.

Il - Forjamento, laminacdo, extrusdo e estiramesfm exemplos de técnicas usuais de
conformacao.

lll - Na deformagédo dos metais, uma for¢ca ou ters@&erna deve possuir magnitude que nao
exceda o limite de escoamento do material.

IV - Considera-se no trabalho a frio dos materiaissabalho realizado que produz o aumento da
resisténcia com uma consequente reducao da digtzdel.

Esta(ao)CORRETA(S) apena® que se afirma em:
a)lell.

b) I, Il e Ill.

c)llelV.

d) lll e IV.

e) IV.

19. Determine a forca de corte necessaria para coner thapa em uma guilhotina de facas
paralelas, considerando que o comprimento de éode 30 cm, a espessura de corte 3 mm e a
tensdo de cisalhamento do material de 30 kgflmm

a) 2700 kgf.

b) 27000 kgf.

c) 900 kgf.

d) 9000 kgf.

e) 2700 kgf/mrh



20.0bserve as afirmativas que seguem:

| - Em relacdo a operacéo no trabalho dos metaish&pas, o corte de materiais utilizando tesoura
guilhotina, os angulos das facas devem ser mapamesoperacdes em materiais mais duros.

Il - Em relacdo a operagéo no trabalho dos metaist&pas, o corte de materiais utilizando tesoura
guilhotina quanto mais macio o material maior secésalhamento.

Il - Em relag@o a operacdo no trabalho dos metaischapas, o corte de materiais utilizando
tesoura guilhotina possui como fases do cortexrfefgdo plastica, cisalhamento e ruptura.

IV - Puncionamento € uma operacdao utilizada pastuaf o corte de figuras geométricas por meio
de puncao e matriz de impacto.

Esta(ao)CORRETA(S) apena® que se afirma em:
a)lell.

b) I, 1l e lll.

c)ll e IV.

d) I, lllelv.

e) IV.

21. As opcées que seguem sdo referentes aos processosfdemacdo em metais. Marque a
resposta em que sdo aplicados mais de um tipord@dedurante a conformacdo plastica dos
metais.

a) Laminacao.

b) Corte.

¢) Forjamento.

d) Dobramento.

e) Extruséao.

22.Entre as op¢Bes que seguem, marque a que representalos de ensaios de estiramento nos
metais.

a) Erichsen, Olsen, Nakazima.

b) Erichsen, Olsen, Vickers.

c) Erichsen, Olsen, Rockwell.

d) Olsen, Vickers, Rockwell.

e) Olsen, Vickers, Hall e Petch.

23.0bserve as afirmativas que seguem:

| — Em relacdo aos ensaios de estampagem em géwmlempregadas chapas circulares e séo
medidas as relacdes entre diametro da chapa enetiédinterno do copo formado ou o diametro
do puncao.

Il - Em relacdo aos ensaios de estampagem, denamifha como coeficiente de encruamento e
“r’ como coeficiente de anisotropia.

lll - O coeficiente de encruamento controla a dsigéo das deformagdes no estiramento.

IV - Define-se como relagéo limite de estampagenmejacéo entre didmetro minimo da chapa que
pode ser estampada para formar um copo sem rugtuthdmetro do puncéao.

Esta(ao)CORRETA(S) apena® que se afirma em:

a)lell.

b) I, 1l e ll.
c)llelV.
d) I, llle V.

e) IV.



24 .0Observe as afirmativas que seguem:

| - S&o considerados como processos convenciorgicotformacdo mecanica: laminacao,
forjamento, extruséo e trefilagao.

Il - Durante os processos de conformacdo mecasia, introduzidos defeitos cristalinos nos
materiais.

lIl - Durante os processos de conformacdo mecaaicastalinidade dos materiais ndo € destruida.

Esta(ao)CORRETA(S) o que se afirma em:
a) | apenas.

b) I e Il apenas.

c) I, 11, 1.

d) I e lll apenas.

e) Il apenas.

25.0bserve as afirmativas que seguem:

| - Um dos processos para producdo de tubos éta gartarugos “cheios” conhecidos como
processo Mannesmann.

Il - Um dos processos para producdo de tubos éia g perfis (tubos soldados).

lll - Um dos processos para producéo de tubosata de chapas grossas ou finas a quente (tubos
com costura).

IV — Frequentemente, os tubos sédo laminados abfria quente para produzir paredes mais finas,
menores diametros, melhores acabamentos supexfimbarancias mais estreitas.

Esta(ao)CORRETA(S) o que se afirma em:

a) |, lll e IV apenas.
b) I, 11, lll e IV.

c) | e lll apenas.

d) Ill apenas.

e) Il, lll e IV apenas.

26.Em acos usados para aplicacdo em tubos a altasr@nas, busca-se melhorar a resisténcia a
corrosdo e a oxidacdo e as propriedades de fluGuana adicdo dos seguintes elementos,
respectivamente.

a) Cromo e manganés.

b) Cromo e nidbio.

c¢) Nigquel e cromo.

d) Cromo e molibdénio.

e) Cromo e vanadio.

27 .Entre os processos que seguem, marque a opcadetjua e processo de deformagcéo plastica
dos metais.

a) Deformacao por escorregamento e por maclacao.

b) Deformacgao por escorregamento e recristalizagéo.

c) Deformacédo por maclacao e por recuperacéo.

d) Deformacao por escorregamento e por encruamento.

e) Deformacao por encruamento e deformacéao poragé!



28. Observe as afirmativas que seguem em relacdo ao meel a policristalinidade confere no
processo de conformacdo mecanica dos metais:

| - A policristalinidade confere diminuicéo da géncia a deformac&o nos metais.

Il - O aumento do tamanho de grdo aumenta a resiaté deformacao nos metais.

Il - Quanto maior a quantidade de contornos, maloresisténcia do metal ao esforco de
deformacgéo.

IV - Um exemplo de ruptura de contorno de graordesais € pela acéo de processos de corroséo.

Esta(ao)CORRETA(S) o que se afirma em:

a) |, lll e IV apenas.
b) I, 11, lll e IV.

c) | e lll apenas.

d) Ill apenas.

e) lll e IV apenas.

29.A partir das figuras I, Il e I, respectivamentearque a opca86ORRETA de acordo com as
etapas do processo de deformacao geral dos gr&oprocessos de conformacdo mecanica dos
metais.

I IT 111

ST

a) Estrutura do estado recristalizado, estrutur@stado laminado a frio e estrutura no estado de
intenso estiramento a frio.

b) Estrutura do estado recristalizado, estruturastado laminado a quente e estrutura no estado de
intenso estiramento a quente.

c) Estrutura do estado recuperado, estrutura noestazado e estrutura no estado de intenso
estiramento a frio.

d) Estrutura do estado recristalizado, estruturastado recuperado e estrutura no estado de intenso
estiramento a frio.

e) Estrutura do estado recristalizado, estrutureestado laminado a frio e estrutura no estado
triaxial de tensoes.

B

T

30.Marque a opcACORRETA em relacdo & afirmacdo: No processo de conformagidnica
dos metais, a tensdo de escoamento esta fortedepgadente:

a) da taxa de encruamento, do desgaste da malmiaeabamento superficial do produto.

b) da deformacéo, do atrito e do estado triaxiaitedsoes.

c) da deformacdo, das matrizes e do acabamentdisigbe

d) da Lei de Hooke, da temperatura e do desgastetia.

e) da deformacéo, da taxa de deformacado e da tetuge

31.Marque a afirmativ ORRETA em relacéo ao trabalho a quente de conformacaonicaca

dos metais.

a) Requer maior quantidade de energia para defoommaetal em relacdo ao trabalho a frio e
proporciona maior habilidade para o escoamentdigbas

b) E um processo com maior probabilidade de sumjionge trincas comparada ao processo a frio.
c) E um processo que ajuda a diminuir as heterag@es da estruturas dos lingotes fundidos
devido as baixas taxas de difuséo.

d) As bolhas de gas e porosidade geradas no pooséssliminadas por caldeamento.

e) As variacOes estruturais devido ao trabalhoemiguproporcionam um aumento na ductilidade e
na tenacidade, comparado ao estado fundido.



32. Observe as afirmativas que seguem em relacdo aegs® de conformacdo a quente dos
metais:

| - As reacdes superficiais entre o metal e a den@slo forno séo eficientes.

Il - Durante o processo, ndo ocorre perdas corésrdes de material.

lll - Metais reativos como o titanio sao severaradragilizados pelo oxigénio.

IV - Metais com alto poder de reatividade, comdt@nto, devem ser trabalhados em atmosfera
inerte ou com barreira adequada.

V - A descarbonetacao superficial de acos trabakhadsse processo pode ser um problema.

EstaoCORRETAS o que se afirma em:
a) |, lll e IV apenas.

b) I, I, Il IVeV.

c) lll, IV e V apenas.

d) I, IV eV apenas.

e) lll e IV apenas.

33.Marque a afirmativ ORRETA em relacéo aos efeitos principais que a taxa mcigelde de
deformagéo exercem na conformag&o mecanica dossmeta

a) A tensao de escoamento do metal diminui cooxaada deformacao, a temperatura do material
aumenta devido ao aquecimento adiabéatico e exigom lubrificagdo na interface metal-
ferramenta, desde que o filme de lubrificante psssanantido.

b) A tensdo de escoamento do metal aumenta coraaéadeformacao, a temperatura do material
aumenta devido ao aquecimento isotérmico e existéhan lubrificacdo na interface metal-
ferramenta, desde que o filme de lubrificante psssanantido.

c) A tensado de escoamento do metal aumenta coraaéadeformacao, a temperatura do material
aumenta devido ao aquecimento adiabéatico e exigom lubrificagdo na interface metal-
ferramenta, desde que o filme de lubrificante psssanantido.

d) A tenséo de escoamento do metal aumenta coraaéadeformacédo, a temperatura do material
aumenta devido ao aquecimento adiabatico e exisi@uicdo na taxa de lubrificacdo na interface
metal-ferramenta, desde que o filme de lubrificguesa ser mantido.

e) A tensdo de escoamento do metal aumenta coxa aéadeformacao, a temperatura do material
mantem-se devido ao aquecimento adiabatico e edistéuicdo na taxa de lubrificacdo na
interface metal-ferramenta, desde que o filme Hefloante possa ser mantido.

34. A funcdo do massalote na fundicdo é promover uinzeatacdo eficiente da peca fundida
durante seu processo de solidificacédo. Para issmssalote deve satisfazer as seguintes condigdes,
EXCETO:

a) Estar localizado na parte da peca que se scéigifimeiro.

b) Solidificar depois da parte da peca a ser aliatzn

c) Conter quantidade suficiente de metal liquidagampensar a contracdo da parte da peca a ser
alimentada.

d) Ter peso minimo relativo ao da peca sem perdécacia.

e) Facilitar a penetracdo do metal liquido nosupel em formacao dentro da peca.

35. Quando se requer baixo nivel do teor de hidrogéniprocesso de soldagem por eletrodo
revestido, € recomendada a utilizacdo de eletrodorevestimento:

a) Neutro.

b) Rutilico.

c) Celulosico.

d) Basico.

e) Acido.



36. Entre os processos de soldagem que seguem, @seata maior taxa de deposicdo de metal
de adigcéo kg/h é?

a) Eletrodo Revestido.

b) TIG.

c) Oxiacetilénico.

d) MIG/MAG com transferéncia metalica por curtacaito.

e) Arco Submerso.

37. Sobre o mecanismo de transferéncia de metal d@imgiara a poca de fusdo no processo
MIG/MAG, pode se afirmar que:

a) na transferéncia por curto circuito, a gota fdack transferida para a poca de fusdo pela acdo da
forca da gravidade.

b) a transferéncia por curto circuito ocorre naagém com um arco longo e alta corrente.

c) a transferéncia globular é caracterizada petadgdo, na ponta do eletrodo, de grandes gotas

gue se transferem para poca de fuséo sob a agaadanagnética.

d) na transferéncia por spray, a gota é transfedda a poca de fusdo por acdo da forga magnética.
e) a transferéncia por spray € caracterizada petepca de excesso de respingos.

38.0 equipamento, ilustrado pela figura 01, represqogl equipamento do processo de
Soldagem?

Arame __

) SAW gﬂﬁ} /Controle }
a _

b) GMAW. IEENY
C) SUAL S Trator

d) SMAW. Fonte -l

e) FCAW.

) Cabo de controle

Figura 01 — llustracdo de um equipamento utilizaasoldagem.

39. Calcule o aporte térmico em uma junta, soldada pelcesso TIG com eficiéncia energética
do processo de 70%, operando-se a 40V, 100A eisgealbe de 2mm/s. Considere a unidade de
aporte térmico J/mm.

a) 1400

b) 140

c) 5600

d) 560

e) 2000

40. Na soldagem oxiacetilénica, a chama é facilmeateralada por valvulas no macarico. Por
uma leve mudanca nas propor¢cdes de oxigénio desmetié possivel obter trés chamas distintas.
Séo elas:

a) Neutra, acida e basica.

b) Neutra, ativa e inerte.

c) Neutra, redutora e oxidante.

d) Oxidante, acida e basica.

e) Ativa, Neutra e oxidante.



41 . Sobre o processo de soldagem TIG, pode se afirmar:

a) Utiliza-se um eletrodo de tungsténio consumivel.

b) Soldando-se na configuracdo CC+, a maior parteatbr fica concentrada na peca.

c) Soldando-se na configuracdo CC-, a maior parteatbr fica concentrada no eletrodo.
d) Soldando-se na configuragdo CA, a maior parteattar fica concentrada na peca.

e) Sondando-se na configuracdo CC+, a maior partaldr fica concentrada no eletrodo.

42 .Considerando-se os aspectos metallrgicos na soidfggue os itens abaixo sobre as
caracteristicas da ZTA nos acos carbonos.

| - As regides caracteristicas da ZTA séo a decoresto de grdo, refino de gréo e intercritica.

Il - A regido de crescimento de grdo compreendsgiio do metal de base mais préxima da solda
gue foi submetida a temperaturas proximas da teanparde fusao.

lll - A regido de refino de gréo é caracterizadia peansformacao parcial da estrutura original do
metal de base.

Esta(ao)CORRETA(S) o que se afirma em:
a) | apenas.

b) I e Il apenas.

c) Il e lll apenas.

d) I e lll apenas.

e)l, llelll.

43. Na soldagem, é considerada uma descontinuidadedguacorre uma interrupcdo ou uma
violacdo da estrutura tipica ou esperada de umta jealdada. Faca a associacdo eme
descontinuidades comuns nas soldas com suggem.

Descontinuidade Origem

| - Distor¢ao A - Aprisionamento de bolhas de gdl® pnetal solidificado.

Il - Porosidade B - Toque da ponta do eletrodoogapmle fusdo no processo TIG.
lIl - Mordeduras C - Fuséo do metal de base na emardp cordao de solda.

IV - Inclusdo de Tungsténio D - Deformacg@es ptastidevidas ao aquecimento ndo uniforme.

Marque a associac&3ORRETA.
a)l-C;lI-B;lll-DelV-A.
b)I-C;lII-A;lll-DelV-B.
c)I-D;ll-A;lll-BelV-C.
dI-D;lI-A;llI-CelV-B.
e)l-B;lI-C;lll-DelV-A.

44, Sobre a protecdo do cordéo de solda nos processmdiagem, EORRETO afirmar que:

a) no processo TIG, a prote¢cdo ocorre pela presingan gas ativo.

b) no processo a arco submerso, a protecao ocelag@esenca de um gas inerte.

C) no processo por eletrodo revestido, a protecao® pela geracao de gases e de uma camada de
escoria provenientes da decomposicdo do revestiment

d) na soldagem MIG/MAG, a protecdo ocorre exclusieate pela presenca de gases ativos.

e) na soldagem com arame tubular, a protecdo osomente pela presenca de gases ativos, inertes
Oou uma mistura destes.



45. Uma maneira de se classificar os processos degsstd@onsiste em agrupa-los em dois

grandes grupos baseando-se no método dominant@noaazir a solda. Dessa maneira, tém-se 0s
processos de soldagem por pressao e o processoldd@esn por fusdo. Entre as opgdes que
seguem, qual apresenta apenas processos de solpagkrsao?

a) Soldagem a plasma, por ultrassom e por eletigasc

b) Soldagem por explosdo, com arame tubular egioe fle elétrons.

c) Soldagem por difusdo, TIG e MIG/MAG.

d) Soldagem por friccédo, a arco submerso e poos#pl

e) Soldagem por feixe de elétrons, a plasma e TIG.

46. Marque a opcdo qUéAO CONTEM uma variavel operatéria da soldagem TIG.
a) Comprimento do Arco.

b) Tenséo.

c) Corrente.

d) Vazéao do gas de protecao.

e) Velocidade de soldagem.

4'7. Os gases de protecdo mais importante utilizadssidagem TIG s&o o Hélio e o Argdnio.
Comparando se a soldagem com argbnio (Ar) e coélio (He), julgue as seguintes afirmativas.
| - Obtém-se melhor estabilidade do arco com odque com o He.

Il - Maior penetracdo na soldagem com o Ar do qua o He.

lIl - Maior facilidade para abertura do arco corArado que com o He.

Esta(ao)CORRETA(S) o que se afirma em:
a) | apenas.

b) I e Il apenas.

c) Il e lll apenas.

d) I e lll apenas.

e)l, llelll

48. Sobre os processos de fundicao, julgue as afiramt\seguir:

| - Na fundicéo sob presséo, existe a restricamtguas ligas utilizadas. Utilizando-se apenas ligas
de baixo ponto de fuséo.

Il - Na fundicdo por centrifugacdo, existe uma tagdo na forma das pecas produzidas.
Normalmente restrito a producdo de formas geonaétigdindricas.

lll - Na fundicdo por moldagem de areia, existanasithcdo para a confeccdo de pecas com alta
complexibilidade de forma e tamanho.

Esta(ao)CORRETA(S) o que se afirma em:
a) | apenas.

b) I e Il apenas.

c) Il e lll apenas.

d) I e lll apenas.

e)l, llelll



49, Quando se requer alta penetracdo no processo dageoi por eletrodo revestido, é
recomendada a utilizacao de revestimento:

a) Neutro.

b) Rutilico.

c) Celulosico.
d) Basico.

e) Acido.

50.Sobre os eletrodos dos processos de soldagemspadiemar que:

a) no processo de soldagem por eletrodo revestitiaa-se um eletrodo consumivel de tungsténio.
b) no processo de soldagem TIG, utiliza-se umaaetconsumivel.

c¢) no processo de soldagem MIG/MAG, utiliza-se letredo ndo consumivel.

d) no processo de soldagem por eletrodo revesttdiza-se um eletrodo consumivel.

€) no processo de soldagem por arame tubulagzaissk um eletrodo ndo consumivel.
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