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MECANICA 11

01.Na execucéo dos servicos de soldagem, utilizam-se posicdes especificas, segundo o
projeto de uma pega ou uma estrutura que se desgia unir. Tomando por base a figura
ilustrada abaixo, marque a opgdo que apresenta os termos que definem os nomes das
posicOes de soldagem 1, I1, I11 eV, respectivamente.
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a) Planasuperior, vertical, plana inferior e horizontal

b) Plana, vertical, sobrecabeca e horizontal

c) Planasuperior, vertical, plana inferior e sobrecabeca

d) Junta de topo superior, junta de topo frontal, junta de topo inferior e junta
longitudinal

e) Horizontal superior, vertical frontal, horizontal inferior e longitudinal

02. Deseja-se projetar uma arvore circular macica que transmitird um torque constante
de 10kN.m. A &vore edtara sujeita a um esforco simples de tor¢cdo e as solicitagdes
mecanicas sdo estéticas. O material de construcéo da arvore € um ago que possui tensdo
de escoamento s.de 150MPa. Como critério de projeto, tem-se que a tensdo admissivel

1
sera 3Se A tensdo maxima admissivel de cisalhamento em &rvores sujeitas a torgdo

simples é determinada pela equagéo

Onde T representa o torque aplicado a &rvore e D o didmetro dessa arvore.
Baseando-se nas informagdes anteriores, o didmetro D da &rvore é

a) 100mm
b) 125mm
c¢) 150mm
d) 175mm
e) 200mm



03. Duas placas sobrepostas, de espessura b e largura L, so unidas por meio de um
cordéo de solda com valor dimensional de penetracdo t. Veja abaixo a sua figura
ilustrativa.
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O valor datensdo de cisalhamento nesse tipo de junta de topo é determinado por
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04. A American Welding Society (AWS) classifica os eletrodos revestidos aplicados
em agos doces e de baixa-liga através do seguinte esquema simbdlico de designacao:

AWS E XXYZ - Q

De acordo com esta designagéo, marque a proposicao incorreta.

a) O simbolo E indica que o consumivel € um eletrodo revestido para soldagem a
arco elétrico.

b) Os simbolos XX estabelecem o limite de resisténcia minimo do material de
adicdo depositado pelo consumivel, na unidade ksi ou kpsi.

c) O simbolo Y indica as posi¢fes de soldagem recomendadas.

d) O simbolo Z indica o tipo de revestimento do eletrodo e suas caracteristicas
operacionais.

€) O simbolo Q indica a tensdo elétrica méxima a ser aplicada no processo de
soldagem a eletrodo revestido.



05. 0O plangjamento, a programacéo e o controle de manutencdo envolvem a descricdo
e 0 detalhamento das atividades a serem executadas pelos mantenedores. O quadro a
seguir apresenta informactes sobre as atividades relacionadas a montagem do casco de
um secador rotétivo.

Tarefa Descricédo Duragdo | Dependéncia
[dias]

A | solamento da &rea 1 -

B Posicionamento do casco na &rea 2 A
C Posicionamento das pistas para as rodas 2 A
D Desmontagem das travas 1 B
E Ajustes nas aletas parafusadas 2 D
F Montagem das aletas 3 E
G Montagem da pista de rodas dianteira 2 C F
H Montagem dos batentes da pista de rodas dianteira 2 G

I Montagem da pista de rodas traseira 2 C F
J Montagem dos batentes da pista de rodas traseira 2 I

L Montagem dos anéis de selagem 2 H,J
M Liberacdo da area 1 L

De acordo com o quadro informativo acima, 0 menor tempo para a montagem do casco
desse secador rotativo, executando-se todas as suas doze tarefas, €

a)
b)
0)
d)
€)

15 dias
22 dias
16 dias
19 dias
20 dias

06. Os indicadores ou indices de manutencdo sdo amplamente empregados nas
empresas modernas. Através do seu uso, acompanha-se a evolugdo do desempenho das
acOes humanas mantenedoras. Dentre as opgdes citadas a seguir, marque aquela que
conceitua incorretamente um desses indicadores ou indices de manutencéo.

a)

b)

MTBF (Mean Time Between Failures) é o indice que determina as médias dos
tempos de funcionamento de cada item reparavel entre uma falha e outra, ou
Sgja, entre uma manutencao corretiva e a seguinte neste mesmo item

MTTR (Mean Time To Repais) € o indice que determina a média dos tempos de
funcionamento de cada item ndo reparavel ou descartavel entre uma falha e a
proxima deste item descartavel

BACKLOG é o indice que avalia o custo do pessoal que forma a equipe de
manutengdo, especificamente realizando atividades de manutencéo

TURNOVER é o indice que avalia a rotatividade de méo-de-obra de
manutencdo

DISPONIBILIDADE OPERACIONAL é o indice que determina a
probabilidade de um item ou equipamento estar produzindo ou em condi¢es de
produzir, no periodo de tempo em gque a operacdo desejava operar




O7. Observe o gréfico de tensdo mecanica (s) versus deformacdo especifica (€)
apresentado abaixo.

A S

p €

Neste gréfico, representam-se duas curvas originadas de um ensaio de tragdo para dois
tipos de agos-carbono distintos A e B, sem quaisquer concentragOes relevantes de
elementos de liga. Tomando-se por base estas informagdes, marque a opgao incorreta.

a) OsagosA eB possuem o mesmo valor parao modulo de elasticidade.

b) O ago A possui maior modulo de resiliénciado que o aco B.

¢) O aco B possui maior ductilidade do que o ago A.

d) O teor de carbono do ago B é maior do que o do ago A.

€) A tensdo limite de proporcionalidade do aco B é menor do que ado ago A.

08. sob o ponto de vista da tecnologia mecanica, o ensaio de dureza consiste na
impressdo de uma peguena marca feita na superficie de uma pega ou corpo de ensaio,
pela aplicagdo de tensdo mecanica com uma ponta de penetracdo ou penetrador. Em
funcdo das particularidades da propriedade dureza e dos seus métodos de medicao,
marque a opgao incorr eta.

a)

b)

0)

d)

A dureza de um material depende diretamente das forcas de ligagdo entre os
atomos, ions ou moléculas, como também da sua resisténcia mecanica.

O penetrador utilizado na determinacdo da dureza Brinell é uma esfera de ago ou
de carboneto de tungsténio, sendo que o valor da dureza é calculado em fungdo
da carga de impresséo e dos didmetros do penetrador e daimpressdo.

O penetrador utilizado na determinacdo da dureza Rockwell C é um cone de
diamante e para a dureza Rockwell B uma esfera de ago, sendo que em ambos os
casos aleitura do valor da dureza é realizada diretamente na maguina de ensaio.
O penetrador utilizado na determinagcdo da dureza Vickers é uma piramide de
diamante de base quadrada, sendo que a leitura do valor da dureza é redizada
diretamente na maguina de ensaio.

A dureza por rebote é um ensaio dindmico cuja impressao na superficie do
material ensaiado € causada pela queda livre de um émbolo com uma ponta
padronizada.



09. Um ensaio de tracdo real em um corpo de prova cilindrico maci¢co conduziu aos
seguintes resultados:
- Diametro inicial (do) = 12,2mm

- Didmetro final na ruptura (dr) = 9,8mm
- Comprimento inicial (lo) =180,4mm
- Comprimento final (If) =184,6mm

Dai, conclui-se que os valores aproximados de alongamento e estriccdo,
respectivamente, séo

a) 2,3%e355%
b) 2,3% e 32,4%
c) 2,3%e28,7%
d) 3,5% e32,4%
e 3,5% e28,7%

10. A estrutura esquematizada abaixo é composta por duas barras rigidas AB e BC,
possuindo articulages nos pontos A, B e C. Uma carga estatica de 9kN é aplicada no
ponto C, conforme ilustra o esquema. Desprezando as massas das duas barras,
determine a magnitude e o tipo dos esforgos (tragdo ou compressdo) atuantes nas barras
AB e BC, e marque a opgéo correta.

C

9kN

a) AB suportacargadetracdo de 12kN e BC a carga de compressao de 15kN.
b) AB suporta cargade compressdo de 12kN e BC a carga de tragao de 15kN.
¢) AB suportacargadetragdo de 15kN e BC a carga de compressao de 12kN.
d) AB suportacargadetracdo de 10kN e BC a carga de compressao de 12kN.
€) AB suporta carga de compresséo de 12kN e BC a carga de tragdo de 15kN.



11. Naindustria mecanica, é muito comum a realizacdo de inspecdes em méguinas e
pecas durante o seu periodo de vida Util. Nesse caso, é importante manter a integridade
do componente que ensaiado, pois, se confirmados qualidade e desempenho, ele
retornard a0 seu sistema de origem. Em funcdo dessas caracteristicas particulares,
denominam-se essas inspecOes de Ensaios Nao Destrutivos - END. Marque a opgéo
incorreta relacionada END de Ultra-Som.

a) A velocidade longitudinal do som no aco é cerca de 6.000nmV/s. Dai, o uso de um
transdutor normal de 2MHz produz um comprimento de onda de 3mm.

b) A menor dimensdo de descontinuidade que pode ser detectada no ensaio de
Ultra-Som € equivalente a metade do valor do comprimento de onda propagada.

c) A emissdo de ondas ultra-sdnicas e sua posterior recepcdo é conseqiiéncia da
aplicagéo do efeito piezoelétrico.

d) O ensaio de UltraaSom pode ser utilizado para determinar o mddulo de
elagticidade de um material através de medidas de velocidade de propagacéo das
ondas nesse material.

e) O ensaio de UltraaSom somente detecta descontinuidades internas ou sub-
superficiais, ndo sendo possivel a deteccdo de descontinuidades superficiais.

12. Marque a opcéo incorreta relacionada a0 Ensaio N&o Destrutivo (END) de
Particulas Magnéticas.
a) No END de Particulas Magnéticas, as técnicas dos Eletrodos, Contato Direto e
Condutor Central magnetizam as pegas através de um campo magnético circular.
b) Uma desvantagem da aplicac@o da técnica dos eletrodos no END de Particulas
Magnéticas consiste na possibilidade de geracdo de faiscas que podem ocasionar
explosdes em ambientes contendo gases inflamavels.
¢) No END de Particulas Magnéticas, as técnicas dos Y oke e Bobina magnetizam as
pecas através de um campo magnético longitudinal.
d) O END de Particulas magnéticas é muito aplicado na indUstria aeronautica, em
particular para determinar descontinuidades superficiais em pecas produzidas em
ligas de aluminio e titanio das aeronaves.
€) No END de Particulas Magnéticas, a melhor indicacd de uma trinca é obtida
guando o campo magnético formado tem uma diregdo perpendicular a diregdo da
trinca

13. Tubos sdo condutos fechados, destinados principalmente ao transporte de fluidos.
Normalmente, os tubos sGo de se¢do circular vazada ou cilindros ocos. Chama-se
tubulac@o ao conjunto de tubos e de seus diversos acessorios. Com relagdo a tubulactes
industriais, marque a opgao incorr eta.

a) Os principais processos industriais de fabricacdo de tubos sdo: laminagéo de
tubos sem costura, extrusdo de tubos sem costura, fundi¢éo de tubos sem costura
e soldagem de tubos com costura.

b) O ago-carbono € o material mais comumente utilizado na construgéo de tubos,
pois possui caracteristicas satisfatorias de custo, soldabilidade, resisténcia e
conformagao mecanicas.

c) Os agosliga e os agos inoxidaveis s80 empregados em casos especiais de
operagdo, tais como: fluidos de altissima ou baixissima temperaturas, fluidos de
elevada corrosividade e periculosidade, fluidos que ndo podem se contaminar.

d) A maior parte das tubulagdes industriais € ligada por meio de operagdes de
soldagem, com solda por fusdo e adicéo de eletrodo.

€) As conexdes rosgueadas sdo muito aplicadas em tubulagbes industriais,
sobretudo em tubos de elevado didametro nominal e de parede relativamente fina.



14. Marque a opc&o incorreta quanto s caracteristicas do processo de soldagem por
fusdo com eletrodo revestido.

a) Sdo fungdes do revestimento do eletrodo estabilizar o arco elétrico e gerar gases
de protecao para a poca de fusdo.

b) Duas vantagens do uso de eletrodo revestido sdo o baixo custo do equipamento e
sua capacidade de soldagem em locais de dificil acesso.

c¢) O processo de soldagem por eletrodo revestido apresenta baixa produtividade
em raz&o da sua pegquena taxa de deposicao de material de adicéo.

d) Finalizadaa operacéo de soldagem por eletrodo revestido, ndo h& necessidade de
remocdo da escoria protetora da solda.

e) A qualidade do cordéo de solda no processo de soldagem por eletrodo revestido
é fortemente influenciada pela habilidade do soldador.

15. Analise as trés proposicdes relacionadas & tecnologia da usinagem dos agos.

I. O fator metallrgico dos agos predominante com respeito a usinabilidade é a
dureza.

II. Os agos de usinagem fé&cil sdo aqueles em que se introduzem, de modo
controlado, elementos de liga ou inclusdes que facilitam a formagdo e ruptura do
cavaco.

[11. O fluido de corte possui as func¢des de lubrificar e refrigerar a pega e a ferramenta
de corte, dém de facilitar a saida do cavaco da regido de corte e proteger o
conjunto contra a corrosao.

Marque a opgao correta.

a) somente aproposicdo | € verdadeira

b) somente as proposices| el sdo verdadeiras.
c) somente as proposicoes| elll sdo verdadeiras.
d) somente as proposicoes|| elll sdo verdadeiras.
€) todas as proposi¢oes sdo verdadeiras.



16. O gréfico espectral apresentado abaixo é representativo de uma técnica preditiva
largamente aplicada na manutencdo industrial. Marque a opcéo que define esta técnica
preditiva.

a._Za T T T T T T

Velocidade mmis

3] 1@ il 20 a8 L1} G0 Fd |
Frequéncia Hz

a) Ferrografia

b) Termografia

c) Andlise de vibragdes
d) UltraSom

e) Estanqueidade

17. Abaixo, ilustram-se desenhos em corte de trés tipos bésicos de mancais de
rolamentos, identificados pelas referéncias I, Il e lll. Marque a opgdo correta quanto a
denominagdo técnica usual desses elementos.

U
a) | —aucompensador derolos; II —de agulhas; 111 —rigido de esferas
b) | —rolosde contato angular; |1 —de agulhas; |11 —rigido de esferas
¢) | —rolosde contato angular; Il —rolos axiais; |11 —escorasmples
d) | —aucompensador derolos; Il —rolos axiais; |11 —escora simples

€) | —rolosconicos; Il —rolos axiais; 11 —rigido de esferas



18. Em ciéncia e engenharia dos materiais, estudos sobre o céculo tedrico da
resisténcia mecanica apresentada por cristais, supostamente perfeitos, ou sga, sem
defeitos, mostraram que sua resisténcia a deformacéo seria muito maior do que aquela
efetivamente medida na préatica. O mecanismo ou defeito que cria tal discrepancia de
resisténcia entre os célculos tedricos e as medidas préticas de resisténcia em cristais
reais é

a) aformacdo de solugdes solidas saturadas.
b) o movimento de discordancias.

c) afluénciaintercristalina.

d) adifusdo atdmica.

€) asegregacdo intergranular.

19. A liga Ferro-Cementita (Fe-FesC) é de fundamental importancia na tecnologia
mecéanica, sobretudo para 0 estudo dos acos. Sobre as caracteristicas dos
microconstituintes encontrados nos agos-carbono, marque a opgao incorr eta.

a) A ferita se cristaliza através da estrutura cubica de corpo centrado (CCC) e
apresenta elevada ductilidade quando comparada aos outros microconstituintes
estaveis presentes na liga binaria Fe-Fe;C.

b) A cementita é afase de maior dureza presente naliga binaria Fe-FesC.

c) A perlitaéformada por camadas alternadas ou lamelares de ferrita e cementita.

d) A austenita se apresenta com estrutura cristalina cubica de face centrada (CFC) e
forma uma solugdo solida com o carbono ocupando seus intersticios.

€) A grafita € um microngtituinte freqlentemente encontrado em microestruturas
hipoeutetdides da liga binaria Fe-Fe;C.

20. A norma NR 13, editada pelo Ministério do Trabalho e Emprego do Brasil,
regulamenta elementos de medicina e seguranca do trabalho relativos a caldeiras e
vasos de pressdo. Egtabel ece requisitos técnicos e legais relativos a instalagdo, operagéo
e manutencdo de caldeiras e vasos de pressdo, de modo a se prevenir a ocorréncia de
acidentes do trabalho. Marque a opgdo incorreta quanto a aplicacéo da NR 13 em
caldeiras.

a) Pela NR 13 sdo consideradas caldeiras a vapor os equipamentos destinados a
produzir e acumular vapor sob pressdo superior a atmosférica, utilizando
gualguer fonte de energia, excetuando-se os refervedores e equipamentos
similares utilizados em unidades de processo.

b) Segundo anormaNR 13, o manual de operacdo da caldeira devera sempre estar
disponivel, para consulta dos seus operadores em local proximo ao posto de
trabalho.

c) A gqualidade da &gua é fator determinante da vida Util da caldeira a vapor e aNR
13 estabelece padrdes de qualidade da &gua para sua operagdo segura, sobretudo
as concentragdes maximas de sais de calcio e magnésio presentes na agua.

d) A NR 13 classifica as caldeiras em fungdo das variaveis pressdo de operagdo da
caldeira e volume interno da caldeira

€) De acordo com a NR 13, laudos, relatorios e pareceres técnicos sobre caldeiras
somente tém valor legal se assinados por profissional habilitado.



21. A consisténcia das graxas determina sua aplicacdo sob as diversas condicdes
operacionais de carga, temperatura e velocidade. A organizac&o que classifica as graxas
em funcéo do teste de consisténcia é

a) APl — American Petroleum I nstitute

b) NLGI — National Lubricanting Grease Institute

¢) SAE — Society of Automotive Engineers

d) 1SO — International Standards Organization

€) AGMA — American Gear Manufacturs Association

22. Muitos dos atuais equipamentos mecanicos trabalham sob condicdes operacionais
severas, exigindo alto desempenho do sistema de lubrificagdo e do lubrificante. Um dos
requisitos principais para a escolha de um lubrificante é o indice de Viscosidade - 1V.
Quanto mais elevado o valor deste indice, maior sera

a) sua capacidade de resistir a altas cargas, sem rompimento da pelicula de 6leo.
b) sua durabilidade em servico.

C) suaresisténcia a oxidagéo.

d) suaresisténcia em mudar de viscosidade com a variagdo de temperatura.

€) sua capacidade de dissipar o calor.

23. Os métodos de aplicacéo de lubrificantes sdo classificados em dois grandes grupos:
Com Perda Total Do Lubrificante e Com Reaproveitamento do Lubrificante. Marque a
0pcao que cita somente os métodos que reaproveitam o lubrificante aplicado.

a) Lubrificacdo centralizada; lubrificagéo por banho; lubrificaco por anel ou colar.

b) Lubrificagdo por banho; lubrificagdo por sistema circulatério; lubrificagdo por anel
ou colar.

¢) Lubrificagéo por copo conta-gotas; lubrificacéo por banho; lubrificagdo por banho.
d) Lubrificagdo por copo com vareta; lubrificagdo por almotolia; lubrificagcéo por
pincel.

d) Lubrificagcdo centralizada; lubrificac@o por sistema circulatorio; lubrificagdo por
mecha.

24. A APl (American Petroleun Institute), SAE (Society of Automotive Engeneers) e
ASTM (American Society for Testing and Materials) classificam os 6leos automotivos
em categorias especificas. Atualmente, segundo essa classificagdo, o0s Oleos
lubrificantes para motores a gasolina recebem a letra S seguida de uma das seguintes
letras complementares. A, B, C, D, E, F, G, H, J, L ou M. Ou sgja, 0s 6leos aplicados a
motores a gasolina podem ser classificados como SA, SB, .., SL, SM. Esta classificagéo
tem por finalidade:

a) informar ao consumidor o grau de viscosidade do 6leo.

b) informar ao consumidor o tempo paratroca do 6leo.

c) informar ao consumidor a evolugdo tecnoldgica e o desempenho do 6leo em servico.
d) informar ao consumidor atemperatura maxima de trabalho do 6leo em servico.

€) revelar o consumo de lubrificante em servigo.



25. Ao longo do tempo, diversos métodos e aparelhos para o teste de viscosidade dos
o6leos lubrificantes foram desenvolvidos e aplicados industrialmente. Com o objetivo de
padronizar o teste de viscosidade, a 1SO (International Standards Organization) adota
como referéncia o método

a) Engler.

b) Absoluto.
¢) Redwood.
d) Saybolt.

€) Cinematico.

26. Um ciclo termodinamico de Carnot recebe 2000 W de um reservatério de calor, a
temperatura constante de 800 K, e rgjeita calor para um rio, cuja temperatura também é
constante. Para esse ciclo, sabe-se que a quantidade de calor rejeitada para o rio é
800W. O valor datemperaturado rio é

a) 1000K
b) 640K
¢) 500K
d) 400K
e) 320K

27. As méquinas de fluxo que podem ser citadas como exemplos daguelas em que o
fluido absorve trabalho de eixo ap passar pelo rotor da maquina séo

a) ventilador e bomba hidraulica.

b) bomba hidréulica e turbina hidraulica.
C) turbina hidraulica e turbina a vapor.
d) turbina a vapor e turbina a gas.

€) turbina a gés e ventilador.

28. Marque a opcdo correta com relacdo & operacdo de uma vélvula de expansio
termostética

a) E controlada pela pressdo e temperatura do refrigerante na saida do evaporador.
b) Mantém constante a pressdo de sucgéo.

¢) N&o responde as variacOes de carga térmica

d) Mantém constante a vaz&o massica de refrigerante em circulac&o.

€) Mantém constante a pressdo do condensador.

29. A cavitagdo é um fenbmeno que ocorre nas bombas hidréulicas quando, durante o
processo de bombeamento, a pressdo gerada na linha de sucgdo € menor que a pressao
de vapor do liquido, na temperatura em que o liquido se encontra. Nos sistemas
hidraulicos industriais e méveis diversas sdo as causas da cavitacdo. Marque a principal
causa de cavitagdo em circuitos hidraulicos industriais.

a) baixo nivel de 6leo no reservatério

b) baixa rotagdo da bomba

c) filtro de sucgdo sujo

d) excesso de espuma no 6leo

€) reservatorio com dimensdes reduzidas



30. O tipo de prevencéo contra corrosdo em que se realiza o suprimento de elétrons a
partir de uma fonte externa a0 material que se desgja proteger e € muito utilizada para
proteger tubulactes enterradas é

a) protecdo anddica

b) protecdo por passivagéo.

C) protecdo catodica.

d) metalizacéo.

€) protecao por inibidores de corroséo.

31. A figura abaixo mostra o desenho de uma engrenagem bi-helicoidal, vulgarmente
conhecida por espinha de peixe.

Sobre as engrenagens bi-helicoidais é correto afirmar que:

a) € o tipo de engrenagem mais utilizado em redutores de pegquenas dimensdes, que
operam a alta velocidade e baixo torque.

b) sdo utilizadas para transmitir movimento entre eixos angulares.

C) so utilizadas para transmitir elevado torgque, e sua construcéo objetiva anular os
esforcos axiais tipicos das engrenagens helicoidais simples.

d) sdo utilizadas na transmissdo de elevado torque e rotagéo, possibilitando aumento
dos esforgos axiais provocados pelo seu modo particular de engrenamento.

€) em fungdo do seu alto custo de fabricacdo, as engrenagens bi-helicoidais ndo sdo
usadas em redutores.

32. Bombas s méquinas que transformam energia mecanica em energia hidraulica
Numa instalagdo tipica de bombeamento de &gua, a func¢do fundamental da bomba é

a) gerar pressao.

b) trocar calor com o liquido.

¢) homogeneizar o liquido.

d) gerar vazdo.

€e) eliminar o ar contido na instalagéo.



33. Um cilindro de dupla acdo, simples haste, com relacéo de areas de 2:1, é utilizado
no circuito hidraulico abaixo. Inicialmente, o avanco do cilindro segue a orientacdo da
seta indicada nesse desenho. Este circuito utiliza o recurso denominado regenerativo.
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b) o émbolo avanca até o final de seu curso, mas ndo retorna.

) 0 émbolo avanca somente até a metade do seu curso e retorna.

d) ndo ha movimento do émbolo.

€) 0 émbolo avanca somente até a metade do seu curso e néo retorna.

34. A AlSI (American Iron and Stedl Ingtitute), SAE (Society Automotive Engineers) e
ABNT (Associag@o Brasileira de normas Teécnicas) classificam fundamentalmente os
acos segundo sua composicdo quimica. Neste contexto, um ago ABNT 4140 possuird
um teor médio de carbono igual a

a) 0,041%.
b) 0,40%.
c) 4,14%.
d) 4,10%.
e) 4,00%.

35. O torquimetro de estalo é um dos equipamentos mais comuns para realizacéo de
apertos em parafusos. Na operacdo desse torquimetro, o estalo produzido por ele indica:

a) 0 momento em que o operador deverainiciar o aperto de parafusos.

b) o limite em que o torquimetro cessara o aperto de parafusos.

C) 0 momento em que o torque previamente regulado no torquimetro foi atingido.
d) que o limite méximo da escala utilizagdo do torquimetro foi atingido.

€) o limite de resisténcia do parafuso ou da porca que esta sendo apertada.



36. Em geral, os cabos de ago sio elementos de maquinas utilizados na movimentacéo
de cargas. Eles sdo submetidos a grandes esforcos e tendem a esticar e perder medida no
seu didmetro, sendo que a leitura dessa dimensdo € considerada um importante item na
inspecdo periodica dos cabos de aco. Com base nas figuras | e |l abaixo, que
demonstram duas formas de se medir o didmetro de cabos de agos, marque a opcéo
correta.

a) O modo de leitura apresentado em | esta correto.

b) Os modos de leitura apresentadosem | e Il est&o corretos.

¢) O modo de leitura apresentado em || esta correto.

d) Os modos de leitura apresentados em | e |l estaréo corretos, desde que a medida seja
feita em polegadas.

€) Os modos de leitura apresentados em | e |l estar&o corretos, desde que a medida seja
feitaem milimetros.

37. Méodo de usinagem destinado & obtencdo de superficies lisas, geralmente por
processos de abrasdo, em que uma ferramenta abrasiva de revolugdo — comumente
chamada de rebolo — se dedoca, juntamente com a pega, segundo uma tragjetoria
determinada, € caracteristico das operacdes de

a) aplainamento.
b) torneamento.
c) fresamento.

d) furagdo.

e) retificaco.



38. A confiabilidade dos equipamentos mecanicos esta diretamente ligada a
confiabilidade de seus sistemas de lubrificagéo, e conqgientemente, dos seus planos de
lubrificagdo. Em geral, as informagdes contidas no manual do fabricante do
equipamento a ser lubrificado sdo insuficientes para se construir planos eficientes de
lubrificagdo. Para se elaborar um plano satisfatério de lubrificagdo, € importante
complementar as informagdes obtidas no manual do fabricante com consideractes sobre
as condigbes operacionais de funcionamento do equipamento e as experiéncias
adquiridas pela empresa na execucdo das atividades de lubrificacdo industrial. Nesse
sentido, 0s parametros minimos que um plano de lubrificacdo deveria conter sdo

a) méodo de aplicacdo do lubrificante; intervalo de aplicagdo do lubrificante;
densidade do lubrificante.

b) temperatura ambiente; tipo de lubrificante a ser aplicado; consisténcia do
lubrificante.

c) temperatura ambiente; umidade relativa do ar; quantidade de lubrificante a ser
aplicado.

d) tipo de lubrificante a ser aplicado; intervalo de tempo para lubrificacdo;
guantidadede lubrificante a ser aplicado.

e) intervalo de tempo para lubrificagdo; quantidadede lubrificante a ser aplicado;
dimensdes e massa do equipamento.

39. Os tratamentos térmicos envolvem a aplicacdo de ciclos térmicos de aguecimento,
permanéncia a determinada temperatura e resfriamento. O objetivo fundamental da
aplicacdo desses tratamentos € a possibilidade de se modificarem propriedades
mecanicas de um material. As microestruturas tipicas, obtidas a partir dos tratamentos
térmicos de normalizagdo e témpera em agos-carbono eutetdides, respectivamente, sdo

a) perlitafina e bainita.

b) perlita fina e martensita.

c) perlitagrossa e bainita.

d) perlita grossa e martensita.
€) austenita e ledeburita.



40. No esguema do circuito hidraulico apresentado abaixo, o cilindro deve ter
aproximagdo rapida e depois avancar lentamente. Para 0 avanco rapido, duas bombas
s80 utilizadas. Para 0 avanco lento, uma das bombas tem seu fluxo desviado ao tanque
através da valvula de descarga (D) regulada para 30 bar de presséo, o fluxo é mantido
pela outra bomba sendo que o cilindro devera executar o trabalho final com presséo
limitada a 200 bar. Entretanto, o cilindro tem aproximagao rapida, mas péra no instante
em que a pressao atinge 30 bar. Ressalta-se que o0 desvio de uma das bombas para o
tanque, em certo momento da operagdo, visa a reducdo do aguecimento do fluido e
economia de energia com menor poténcia nominal do motor elétrico.
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Tomando por base as informagdes anteriormente apresentadas, marque a opgao que
oferece a melhor alternativa de solugéo para otimizar o funcionamento desse circuito.

a) Inverter avalvulade retencéo (C).

b) Aumentar aregulagem da valvula de descarga (D) para 200 bar.

¢) Reduzir a pressdo de regulagem da valvula de alivio (R) para 30 bar.

d) Reposicionar a valvula de retencdo (C) na linha entre a entrada da valvula de
descarga (D) e alinha (P) no sentido fluxo blogueado parao cilindro.

€) Reposicionar a vélvula de retencdo (C) na linha entre a entrada da valvula de
descarga (D) e alinha (P) no sentido fluxo livre para o cilindro.
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Questdo | Resposta | Questdo | Resposta | Questéo | Resposta| Questao | Resposta
01 11 21 31
02 12 22 32
03 13 23 33
04 14 24 34
05 15 25 35
06 16 26 36
07 17 27 37
08 18 28 38
09 19 29 39
10 20 30 40




MECANICA 11

Questdo | Resposta | Questdo | Resposta | Questdao | Resposta | Questdo | Resposta
01 B 11 E 21 B 31 C
02 A 12 D 22 D 32 D
03 B 13 E 23 B 33 B
04 E 14 D 24 C 34 B
05 C 15 E 25 E 35 C
06 NULA 16 C 26 E 36 A
07 D 17 A 27 A 37 E
08 D 18 B 28 B 38 D
09 A 19 E 29 C 39 B
10 NULA 20 C 30 C 40 E




