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10.

CADERNO DE QUESTOES

Esta prova tem duracao de 4 (quatro) horas.

Vocé podera usar apenas caneta esferografica de corpo transparente com tinta preta, lapis
ou lapiseira, borracha, régua transparente simples e compasso. E proibido portar qualquer
outro material escolar ou equipamento eletronico.

Esta prova é composta de 50 questoes de miuiltipla escolha: 10 questoes de portugués,
15 questoes de matematica e 25 questoes especificas do perfil.

Vocé recebeu este caderno de questdoes e uma folha optica que deverao ser devolvidos
no final do exame.

Cada questao de multipla escolha admite uma Gnica resposta.

A folha de leitura éptica, destinada a transcricao das respostas as questoées de multipla
escolha, deve ser preenchida usando caneta preta. Assinale a opgcao correspondente a
resposta de cada uma das questdes de 01 a 50. Vocé deve preencher todo o campo
disponivel para a resposta, sem extrapolar os limites, conforme instrugdes na folha de leitura
Optica.

Cuidado para néo errar no preenchimento da folha de leitura 6ptica. Ela ndo sera substituida.
Nao havera tempo suplementar para o preenchimento da folha de leitura dptica.

E obrigatéria a devolugdo do caderno de questdes e da folha de leitura éptica, sob pena
de desclassificagao do candidato.

Aguarde o aviso para iniciar a prova. Ao termina-la, avise o fiscal e aguarde-o no seu
lugar.




Questao 1. Sobre o fator de seguranga de um componente mecanico, é correto afirmar
que:

A ( ) Sua definigao ndo impacta o custo de um componente.

B ( ) Incorpora o conhecimento das propriedades do material, e seu valor é indiferente se
aplicado a componentes produzidos a partir de materiais ducteis ou frageis.

C( )E dependente do tipo de carga aplicada ao componente, assumindo valores
superiores para componentes sob carregamento ciclico do que sob carregamento estatico.

D ( ) Choques sao caracterizados como erros de operagao, ndo fazendo parte dos fatores
que influenciam esse fator.

E ( ) E definido como o valor da tens&o atuante (de trabalho) dividido pelo valor da tenséo
admissivel no componente.

Questao 2. Considere a seguinte figura e desenho de um paquimetro universal analégico.
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Pergunta-se qual a resolucéo desse instrumento e qual o valor da medigao realizada:

A () Resolucédo: 0,02 mm; Medig¢ao: 16,52 mm.
B ( ) Resolugéo: 0,02 mm; Medigdo: 16,54 mm.
C ( ) Resolugao: 0,01 mm; Medigao: 16,54 mm.
D ( ) Resolugéo: 0,02 mm; Medigdo: 15,52 mm.
E ( ) Resolugao: 0,01 mm; Medigao: 15,52 mm.



Questdo 3. Considere a figura do micrédmetro analégico e um desenho com uma
determinada abertura de medigéo:
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Pergunta-se qual a resolugcédo desse instrumento e qual o valor da medigao realizada:

A ( ) Resolucdo: 0,005 mm; Medigao: 2,64 mm.
B ( ) Resolugdo: 0,02 mm; Medigéo: 2,14 mm.
C ( ) Resolugao: 0,01 mm; Medigao: 2,14 mm.
D ( ) Resolugao: 0,02 mm; Medigéo: 1,14 mm.
E ( ) Resolugado: 0,01 mm; Medigao: 2,64 mm.

Questao 4. Qual é o instrumento indicado na figura abaixo?

A () Ajustador interno de furos de trés contatos.

B ( ) Calibrador interno de furos de trés contatos.

C () Paquimetro digital universal.

D ( ) Micrédmetro digital para medidas internas de trés contatos.

E ( ) Micrbmetro para medidas internas de trés contatos ou Imicro.



Questdo 5. Observe o desenho e as tabelas e responda as questdes, sabendo que a
unidade dos valores tabelados esta em pm:
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Tabela de Tolerancia ISO para eixos
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Quais sao os valores de tolerancia para medida do furo e do eixo?

A () Furo: 16 ym; Eixo: 29 pym.
B ( ) Furo: 25 ym; Eixo: 16 pm.
C () Furo: 30 ym; Eixo: 39 um.
D ( ) Furo: 25 ym; Eixo: 34 pym.
E( )Furo

: 34 ym; Eixo

: 25 pm.



Questao 6. Se o seguinte simbolo constar sobre um desenho técnico, isso significara que:
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A ( ) A tolerancia de concentricidade da caracteristica deve obrigatoriamente respeitar o
limite de 0,010 com relagao as referéncias A, B e C, independentemente da ordem.

B ( ) A tolerancia de posigcédo da caracteristica deve obrigatoriamente respeitar o limite de
0,010 com relacao as referéncias A, B e C, independentemente da ordem.

C () A tolerancia de concentricidade da caracteristica deve obrigatoriamente respeitar o
limite de 0,005 com relacao as referéncias A, B e C, independentemente da ordem.

D ( ) A tolerancia de posicao da caracteristica deve obrigatoriamente respeitar o limite de
0,010 com relacao as referéncias A, B e C, nessa ordem.

E ( ) A tolerancia de posi¢cao da caracteristica deve obrigatoriamente respeitar o limite de
0,005 com relacao as referéncias A, B e C, nessa ordem.

Questao 7. No desenho técnico, a funcdo da hachura em um corte é:
A () Indicar tolerancias dimensionais.

B ( ) Representar superficies em contato.

C () Mostrar material removido pela serra.

D ( ) Em uma secgéo de corte, diferenciar as partes macica e oca da peca.
E ( ) Definir o tipo de acabamento superficial.



Questao 8. Os elementos 1 e 7 representam a mandibula moével e a porca reguladora de
uma Chave de Grifo.
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Sobre a rosca, pode se dizer que passo, perfil do filete e comprimento util sao:
A () Passo: 8 mm; Perfil do filete: 4x2 mm; Comprimento atil: 95 mm.

B ( ) Passo: 4 mm; Perfil do filete: 4x2 mm; Comprimento util: 95 mm.
C () Passo: 8 mm; Perfil do filete: 4x2 mm; Comprimento util: 160 mm.
D ( ) Passo: 8 mm; Perfil do filete: 4x4 mm; Comprimento util: 95 mm.
E ( ) Passo: 4 mm; Perfil do filete: 4x4 mm; Comprimento util: 95 mm.



Questao 9. Observe o desenho e, de posse da tabela de apoio abaixo, responda.
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Em relagéo ao furo roscado, quais séo as recomendagdes para configurar a velocidade de
corte (Vc), a rotacao (n) e o avanco (f) para o processo de furagao? No caso, o material da
broca a ser usada é de HSS e o material da peca € Aco ABNT 1045.

A ( )Vc=22m/min; n =500 rpm; f = 0,26 mm/v (rot).
B ( )Vc=25m/min; n =500 rpm; f= 0,26 mm/v (rot).
C ( ) Vc=25m/min; n =584 rpm; f = 0,24 mm/v (rot).
D ( )Vc=35m/min; n =584 rpm; f=0,26 mm/v (rot).
E( )Vc=22m/min; n =584 rpm; f = 0,24 mm/v (rot).

Questao 10. Sobre fluidos de corte para operagdes de usinagem, é correto afirmar que:

A () Um fluido sintético é usado quando se deseja maior lubricidade do que capacidade
de refrigeracéo no processo de corte.

B ( ) Um dleo integral é usado quando se deseja maior lubricidade do que capacidade de
refrigeracao no processo de corte.

C () Um fluido sintético é o tipo de fluido que nao é miscivel em agua.

D ( ) O processo de lubrificacdo chamado de MQL refere-se ao processo com a maxima
quantidade de lubrificante possivel.

E ( ) Em comparacdo aos 6leos emulsionaveis, o problema do éleo integral é a maior
propensao a criagcao de bactérias quando parados em reservatorio abertos.



Questao 11. Sobre os cavacos |, Il e lll mostrados na imagem abaixo, € possivel afirmar
que:

espiral

5-1- Longo

A ( ) O cavaco | é produto tipico da operagao de fresamento tangencial.

B ( ) Em uma operacgao de torneamento de um ago de alta resisténcia e baixa liga, propde-
se configurar os parametros de corte para como meta a se obter cavacos do tipo II.

C () O cavaco espiral como o mostrado em | é normalmente obtido em processos de
torneamento com avanco radial (sangramento).

D ( ) O cavaco longo como o mostrado em Ill € normalmente obtido em processos de
torneamento com avanco radial (sangramento).

E ( ) O cavaco lll é produto tipico da operacdo de fresamento tangencial.



Questao 12. A figura abaixo mostra um mecanismo de desgaste de um inserto de corte.
Sobre esse mecanismo € correto afirmar que:

em analise
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A ( ) Trata-se de um desgaste de flanco, mecanismo inerente de um processo de
usinagem.

B ( ) Trata-se de um desgaste de flanco, resultante de um movimento brusco do operador
que levou a um choque entre ferramenta e peca.

C ( ) Trata-se de um lascamento, avaria resultante de um movimento brusco do operador
que levou a um choque entre ferramenta e peca.

D ( ) Nao se trata de um desgaste, mas sim de um problema logo apds o processo de
revestimento da ferramenta.

E ( ) Trata-se de um desgaste de cratera, resultante de um movimento brusco do operador
que levou a um choque entre ferramenta e peca.

Questao 13. Para planejar um processo de torneamento, vocé recebeu uma inserto de
torneamento que possui um cédigo do tipo “WNMG 08 04 08-PM 4325”. Ao buscar
orientacdes sobre o uso da ferramenta no catalogo do fabricante, é correto afirmar que:

A () O catalogo ira dispor apenas das caracteristicas geométricas da ferramenta.

B ( ) O catalogo indica que a ferramenta é para uso nas classes “P’e “K”, o que indica que
essa é uma ferramenta tanto para torneamento como para furacéao.

C ( ) O catalogo indica que a ferramenta é para uso nas classes “P” e “K”, 0 que indica
que essa € uma ferramenta tanto para usinagem de ago como de ferro fundido.

D ( ) O catalogo ira dispor apenas das faixas de recomendagéao para velocidade de corte
e avango.

E ( ) O catalogo indica que a ferramenta é para uso nas classes “P” e “K”, 0 que nao
impacta nas faixas de recomendacéao para velocidade de corte e avanco.
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Questao 14. O processo de soldagem por resisténcia a ponto (RSW) é caracterizado por:
A () Utilizar arco elétrico como fonte de energia.
B ( ) Empregar pressao e gerar aquecimento local por efeito Joule.

C () Realizar unido apenas por agao mecanica, sem calor aportado ou criado durante o
processo.

D ( ) Usar eletrodo de tungsténio ndo consumivel.
E ( ) Ser aplicavel apenas em pecgas fundidas.

Questao 15. Na busca pela avaliagdo da rugosidade de uma superficie fresada, vocé se
deparou com a equagéao de “Rugosidade” abaixo.

. y(wm)

Yit+tY2+ -+, *
n

Rugosidade =

Identificar a alternativa correta.

A ( ) A equacdo de refere a métrica Rz, que define a média aritmética dos valores
absolutos de altura do perfil.

B ( )A equacédo de refere a métrica Ra, que define a média aritmética dos valores
absolutos de altura do perfil.

C ( ) A equacado de refere a métrica Rq, que define a média quadratica dos valores
absolutos de altura do perfil.

D ( )A equacédo de refere a métrica Rz, que define a média quadratica dos valores
absolutos de altura do perfil.

E ( ) A equacéao de refere a métrica Rz, que define a soma do maior pico e vale, ao longo
do comprimento de amostragem.
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Questdo 16. Sobre a avaliagdo da tolerancia geométrica da caixa de controle da figura
abaixo, € correto afirmar que:

A ( ) Deve haver controle de concentricidade e coaxialidade da face externa do eixo, o que
é feito por meio de um relégio comparador.

B ( ) Deve haver controle de batimento radial da face externa do eixo, o que ¢é feito por
meio de um paquimetro digital.

C ( ) Deve haver controle de batimento duplo da face externa do eixo, o que é feito por
meio de um paquimetro digital.

D ( ) Deve haver controle de batimento axial da face externa do eixo, o que é feito por
meio de um relégio comparador.

E ( ) Deve haver controle de batimento radial da face externa do eixo, o que é feito por
meio de um relégio comparador.
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Questado 17. A figura abaixo mostra uma caixa de engrenagens, cada uma com 0s
seguintes numeros de dentes:

‘21
ENTRADA

Z21=30

22=120
Z23=19

- Z24=38
SAIDA

Z25=18

26=54

Se o eixo de entrada gira a 3600 rpm, a rotacao do eixo de saida sera:
A ( )1350 rpm.

B( )150 rpm.

C( )450 rpm.

D( )1200 rpm.

E( ) 1800 rpm.

Questao 18. A marcacgao “8.8” no parafuso de cabega hexagonal significa:

A () Uma classe intrinseca a parafusos de cabeca hexagonal.

B ( ) Parafuso de classe especial, com 8,8 mm de didmetro correspondente a area
resistente.

C ( ) Parafuso de classe especial, com 8,8 mm de didmetro menor (raiz).
D ( ) Classe de resisténcia mecénica inferior a classe 12.9.
E ( ) Classe de resisténcia mecanica inferior a classe 8.9.
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Questao 19. Em um eixo de 40 mm de didmetro, qual deve ser a profundidade do rasgo de
chaveta?

Profundidade - b
Diametro 50 Thwo
do eixo Largura Altura | Eixot!  Cubo t2 l Ay ,‘)L
>8a10 3 3 e 4 !_7« A -
>10a12 4 4 25 18 < 25 77 SN = f
>12a17 5 5 3 23 S RY ’—F
>17a22 6 6 35 28 4 N N
>22a30 8 7 4 33 . <+
>30a38 10 8 5 33 N0 ND LS
>38ad4 12 8 5 33 °
> 44 a50 14 9 55 38 \, - 1 ‘
> 50 a 58 16 10 6 43 i
> 58 a 65 18 1 7 4.4
>65a75 20 12 7.5 49 :
>75285 22 14 ) 5,4 LLLLL
>85a05 25 14 9 54 F
>05a 110 28 16 10 6.4 T
> 102120 32 18 11 74
>130a 150 36 20 12 8,4
>150a170 40 22 13 04
>170a 200 45 25 15 104
>200a 230 50 28 17 11,4
>230a 260 56 32 20 12,4 7
> 260 a 200 63 32 20 124 W //j
>200a 330 70 36 22 14,4
>330a 280 80 40 25 154
> 380 a 440 90 45 28 174 : «
> 440 a 500 100 50 31 19,5 DimensGes em mm
A( )12mm.
B( )8mm.
C( )5mm.
D( )3,3mm.
E( )55mm.
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Questdo 20. Em uma situacado de engrenamento com interferéncia entre o dentado das
engrenagens movida e motora, pode ser necessario fazer uma correcao de perfil evolvental
como a indicada por linhas continuas e area pintada na parte direita da figura abaixo. Essa
corregao marcada refere-se a:

Interferéncia

A () Alivio de topo.

B ( ) Abaulamento de topo.
C ( ) Abaulamento de perfil.
D ( ) Abaulamento de flanco.
E ( ) Alivio de pé.

Questao 21. Um acgo da classe ABNT 1020 significa:

A ( ) Acgo de alta resisténcia e baixa liga, com teor de cromo e molibdénio em sua
composicgao limitados a 2%.

B ( ) Aco de alta resisténcia e baixa liga, com 2% de teor de carbono.
C ( ) Ago de alta resisténcia e baixa liga, com grau de impureza inferior a 0,2%.

D ( ) Ago de alta resisténcia e baixa liga, com teor de manganés em sua composigao
limitado a 0,2%.

E ( ) Aco-carbono com 0,2% de teor de carbono.

Questao 22. Para um componente que deva ser necessariamente submetido a um
processo de endurecimento de camada por cementagao, € correto afirmar que o mais
recomendado a se selecionar como matéria-prima é:

A () Uma liga de aco de alta resisténcia e baixa liga com baixo teor de carbono.
B ( ) Um ago-carbono com baixo teor de carbono.

C()

D ( ) Uma liga de aco de alta resisténcia e baixa liga com alto teor de carbono.
E()

Um ago-carbono com medio teor de carbono.

Um ago-carbono com alto teor de carbono.
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Questao 23. Qual é o principal propésito da condugdo de um processo de tratamento
superficial e jateamento controlado de granalhas (shot peening)?

A () Aumento do valor de dureza em seu perfil ao longo da profundidade.
B ( ) Transformacgé&o da austenita retida em perlita.

C ( ) Inducao de um estado trativo de tensdes residuais na superficie.

D ( ) Reducéo do valor de rugosidade média aritmética.

E ( ) Indugcdo de um estado compressivo de tensdes residuais na superficie.

Questao 24. Um dos principais beneficios da manutengéo preventiva é:
A () Reducéo de custos imediatos sem planejamento.

B ( ) Eliminacao definitiva de quebras em todos os equipamentos.

C () Diminuicdo do tempo de parada ndo programada.

D ( ) Dispensa da necessidade de inspecdes técnicas.

E ( ) Aumento da velocidade de operagao dos motores.

Questao 25. Um dos métodos mais comuns de monitoramento que caracteriza a
manutencgao preditiva é:

A () Analise de vibragdo em maquinas rotativas.

B ( ) Pintura protetiva em superficies metalicas.

C () Calibragao periddica de instrumentos de medigéo.
D ( ) Inspecao visual de soldas.

E ( ) Reaperto periddico de parafusos estruturais.
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