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até 22/04/2009 | Divulgacdo do resultado das Redacoes.
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até 27/04/2009 Dlvqlgiigﬁp dos Gabaritos Oficiais e dos pareceres sobre as FIFQ, ou comunicacdo da
inexisténcia das mesmas.

até 12/05/2009 | Divulgacdo dos resultados finais das Redagdes.
Divulgacdo dos resultados obtidos pelos candidatos nas provas escritas dos Exames de

até 14/05/2009 | Escolaridade e de Conhecimentos Especializados, bem como dos classificados
convocados para a Concentrag@o Intermedidria (por especialidade).

25/05/2009 Concentragio Intermedidria, das 9h as 11h (Hor4rio Local).
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EXAME DE SELECAO — ESTAGIO DE ADAPTACAO AO OFICIALATO/2009

(ESPECIALIDADE )

41) Leia o que se afirma a respeito dos ensaios ndo-destrutivos e depois marque o que se pede.

I — O objetivo inicial dos ensaios ndo-destrutivos estd contido na filosofia do controle de qualidade:
determinar o estado ou a qualidade do material, tendo em vista sua aceitacdo ou rejeicao.

II —S30 ensaios que permitem determinar as caracteristicas dos materiais, prejudicando sua futura
utilizacao.

IIT — Os métodos visuais consistem na verificagdo visual, a olho nu ou por intermédio de comparadores
opticos e microscépicos, incluindo a técnica de medida da rugosidade superficial.

IV — Nos métodos sonicos sdo empregados geralmente vibracOes ultra-sOnicas, as quais se transmitem
através do ar muito mais rapidamente do que através dos sélidos.

Das afirmativas, somente sdo corretas

a)IeIlL
b)IelV.
o) Melll.
d)MelV.

RESOLUCAO: Livro Tecnologia Mecénica — Processos de Fabricacio e Tratamento.

E verdadeiro afirmar que o objetivo inicial estd contido na filosofia do controle de qualidade: determinar o
estado ou a qualidade do material, tendo em vista sua aceitacao ou rejei¢do. (Capitulo XI, Item 4, Pag 288)

E falso afirmar que s@o ensaios que permitem determinar as caracteristicas dos materiais, prejudicando sua
futura utilizacdo, porque o ensaio ndo-destrutivos nao prejudica sua futura utilizagdo. (Capitulo XI, Item 4, Pag
288)

E verdadeiro afirmar que os métodos visuais consistem na verificagdo visual, a olho nu ou por intermédio de
comparadores opticos e microscopicos, incluindo a técnica de medida da rugosidade superficial. (Capitulo XI,
Item 4.1, P4g 289)

E falso afirmar que os métodos sdnicos sio empregados geralmente vibragdes ultra-sdnicas, as quais se
transmitem através do ar muito mais rapidamente do que através dos sélidos. Porque os métodos sdnicos sio
empregados geralmente vibragdes ultra-sdnica, as quais se transmitem através dos sélidos muito mais
rapidamente do que através do ar. (Capitulo XI, Item 4.5, Pag 294 )

42) Leia o que se afirma a respeito dos métodos radiograficos e depois marque o que se pede.

I —Incluem os ensaios que utilizam a radiacdo de ondas eletromagnéticas longas, tais como raios X, raios
beta e raios gama.

II — Os raios X t€m capacidade de penetrar grandes espessuras a medida que as densidades das pecas
diminuem e o comprimento de ondas dos raios torna-se menor.

IIT — Os raios gama sdo produzidos por isébaros radioativos.

IV — As aplicacdes mais comuns dos métodos radiograficos sdo feitas em produtos soldados e pecas
fundidas.

Das afirmativas, somente sdo corretas

a) lelll
b)Iell
c) I elll
d)IlelV.
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EXAME DE SELECAO — ESTAGIO DE ADAPTACAO AO OFICIALATO/2009

RESOLUCAO: Livro Tecnologia Mecéanica — Processos de Fabricacio e Tratamento.

E falso afirmar que utilizam a radiacdo de ondas eletromagnéticas longas, tais como raios X, raios beta e raios
gama o, porque utilizam radia¢do de ondas eletromagnética curtas. (Capitulo XI, Item 4.2, Pag 289)

E verdadeiro afirmar que os raios X tém capacidade de penetrar grandes espessuras 2 medida que as densidades
das pecas diminuem e o comprimento de ondas dos raios torna-se menor. (Capitulo XI, Item 4.2, Padg 290)

E falso afirmar que os raios gama sdo produzidos por isébaros radioativos , porque os raios gama sio
produzidos por isétopos radioativos. (Capitulo XI, Item 4.2, Pag 290)

E verdadeiro afirmar que as aplicacdes mais comuns dos métodos radiogrificos sdo feitas em produtos
soldados e pecas fundidas. (Capitulo XI, Item 4.2, Padg 291)

43) Com relagdo a construgdo e ao emprego das linhas do desenho técnico, relacione a 2 coluna com a 1%e, em
seguida, assinale a alternativa com a seqii€ncia correta.

1? Coluna 2? Coluna

I - Continua larga ) linhas de cotas.

II — Continua estreita ) trajetorias.
IIT — Tracejada larga
IV — Trago e ponto estreita
a)ll-IV-1-1II
b)II-1-1I-1V
c)IV-II-1-1I
dI-IV-1II-1
RESOLUCAO: Apostila Desenho Mecanico I - Teoria

E verdadeiro afirmar que a linha continua larga é utilizada para representar arestas visiveis, a linha continua
estreita € utilizada para representar linhas de cotas, a linha tracejada larga é utilizada para representar contornos
ndo visiveis e o traco e ponto estreita € utilizado para representar trajetorias. (Capitulo 01, Item 1.e, Pag 14)

) arestas visiveis.

~ NN~

) contornos nao visiveis.

44) Relacione a coluna 2 com a coluna 1; depois assinale a seqiiéncia correta nas op¢des abaixo.

COLUNA 1 COLUNA 2
(A) Normalizacao () modificagdes estruturais muito intensas que levam a um grande
aumento de dureza.
(B) Témpera () resfriamento lento e ao ar.
(C) Recozimento () aplicado nos agos temperados, imediatamente apds a t€mpera.
(D) Revenido () resfriamento lento e ao forno.
a)C-B-A-D
b)B-C-D-A
¢)B-A-D-C
ddC-A-D-B
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EXAME DE SELECAO — ESTAGIO DE ADAPTACAO AO OFICIALATO/2009

RESOLUCAO: Livro Tecnologia Mecéanica — Processos de Fabricacio e Tratamento.

E verdadeiro afirmar que o tratamento térmico de témpera consiste em modificacdes estruturais muito intensas
que levam a um grande aumento de dureza. (Capitulo IX, Item 3.3, Pdg 245)

2

E verdadeiro afirmar que a normalizacio é um tratamento muito semelhante ao recozimento, pelo menos
quanto aos seus objetivos. A diferenca consiste no fato de que o resfriamento posterior € menos lento ao ar.
(Capitulo IX, Item 3.2, Pag 245)

E verdadeiro afirmar que o revenido é aplicado nos acos temperados, imediatamente apés a témpera. (Capitulo
IX, Item 3.4, Pag 245).

E verdadeiro afirmar que o recozimento é realizado através de um resfriamento é lento e ao forno. (Capitulo IX,
Item 3.1, Pag 244).

45) Relacione a 2* coluna com a 1% e, em seguida, assinale a alternativa com a seqiiéncia correta.
1? Coluna 2? Coluna

I - Cotas ( )indicam as medidas reais do objeto representado. Devem ser
distribuidas no desenho de maneira a permitir o conhecimento de
todas as dimensdes da peca.

II — Cortes () recurso utilizado com a finalidade de facilitar a representacdo dos
detalhes internos das pecas ou a unido das pecas que formardo os
conjuntos.

IIT — Secdes () sdo representacdes de perfis de certas pecas ou determinados detalhes

destas, que se indicam no desenho para melhor esclarecimento de
formatos, tais como perfilados, nervuras, etc.

IV — Vistas auxiliares () sdo empregados para representar de forma real as partes da peca que,
em projecdes normais, ndo aparecem com suas verdadeiras grandezas.

a)ll-1-TI-1V
b)III-II-1V -1
ol-II-MII-1V
d)IV-II-1-1I
RESOLUCAO: Apostila Desenho Mecénico I - Teoria

E verdadeiro afirmar que cota indica as medidas reais do objeto representado, e devem ser distribuidos no
desenho de maneira a permitir o conhecimento de todas as dimensdes na peca. (Capitulo O1, Item 1, Pag 18)

E verdadeiro afirmar que cortes é um recurso utilizado com a finalidade de facilitar a representacdo dos
detalhes internos das pegas ou a unido das pecas que formardo os conjuntos. (Capitulo 01, Item 2, Pag 26)

E verdadeiro afirmar que secdes sdo representacdes de perfis de certas pecas ou determinados detalhes destas,
que se indicam no desenho para melhor esclarecimento de formatos, tais como perfilados, nervuras, etc.
(Capitulo 02, Item 2, Pag 42)

E verdadeiro afirmar que vistas auxiliares sdo empregados para representar de forma real as partes da peca que,
em projecdes normais, ndo aparecem com suas verdadeiras grandezas. (Capitulo 02, Item 3, Pag 48)
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EXAME DE SELECAO — ESTAGIO DE ADAPTACAO AO OFICIALATO/2009

46) Leia o que se afirma abaixo sobre os objetivos dos tratamentos térmicos e depois marque o que se pede.
I — Melhora da resisténcia ao desgaste.
II — Aumento ou diminui¢do da dureza .
IIT — Modificam as propriedades elétricas e magnéticas.
IV — Modificam a composicao quimica da peca.
Das afirmativas, somente sdo corretas

a)lell
b)lelV.

c) LIl eIll
d)yIlelV.

RESOLUCAO: Livro Tecnologia Mecéanica — Processos de Fabricacio e Tratamento.

E verdadeiro afirmar que os tratamento térmicos tem por objetivo melhorar a resisténcia ao desgaste. (Capitulo
IX, Item 1, Pag 240)

E verdadeiro afirmar que os tratamento térmicos tem por objetivo aumentar ou diminuir a dureza (Capitulo IX,
Item 1, Pag 240)

E verdadeiro afirmar que os tratamento térmicos tem por objetivo modificar as propriedades elétricas e
magnéticas. (Capitulo IX, Item 1, P4g 241)

E falso afirmar que que os tratamento térmicos tem por objetivo modificar a composi¢do quimica da peca.
(Capitulo IX, Item 1, Pag 241)

47) O “controle de qualidade” propriamente dito, deve, em linhas gerais, ser encarado sob os seguintes
aspectos:

I - determinacdo da composicdo quimica do material;

Il - verificagc@o da sua estrutura;

IIT — determinacgdo das suas propriedades mecanicas; e

IV - controle dimensional, incluindo as tolerancias correspondentes.
Dos aspectos apresentados, somente sdo corretos

a) I, M e TV.

b) I, M eIV.

o) Melll
d)LIL I e IV.

RESOLUCAO: Livro Tecnologia Mecéanica — Processos de Fabricacio e Tratamento.

E verdadeiro afirmar que o “controle de qualidade” propriamente dito, deve, em linhas gerais, ser encarado sob
o aspecto da determinacdo da composi¢ao quimica do material. (Capitulo XI, Item 1, Pag 283)

E verdadeiro afirmar que o “controle de qualidade” propriamente dito, deve, em linhas gerais, ser encarado sob
o aspecto da verificacdo da sua estrutura. (Capitulo XI, Item 1, Pag 283)

E verdadeiro afirmar que o “controle de qualidade” propriamente dito, deve, em linhas gerais, ser encarado sob
o aspecto da determinacdo das suas propriedades mecanicas. (Capitulo XI, Item 1, Pag 284)

E verdadeiro afirmar que o “controle de qualidade” propriamente dito, deve, em linhas gerais, ser encarado sob
o aspecto do controle dimensional, incluindo as tolerancias correspondentes. (Capitulo XI, Item 1, Padg 284)

METALURGIA (SML) — VERSAO A
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EXAME DE SELECAO — ESTAGIO DE ADAPTACAO AO OFICIALATO/2009

48) As fresadoras sdo de diferentes tipos e podem ser agrupadas em quatro categorias principais a saber:

a) horizontais, verticais, especiais e de placa.

b) planas, verticais, revélver e especiais.

¢) planas, universais, revolver e de placa.

d) horizontais, verticais, universais e especiais.

RESOLUCAO:

Os tipos de fresadoras sdo: planas ou horizontais, verticais, universais e especiais. (Apostila da EEAR 2000 —
Fresadoras, Médulo 1, Pag 7)

49) Considerando um aparelho divisor com tré€s discos e coroa com 40 dentes, para efetuar uma divisao de 32
partes iguais deve-se:

dados:

discon®1: 15, 16, 17, 18, 19 e 20 furos,
disco n°2: 21, 23, 27, 29, 31 e 33 furos, e
disco n°3: 37, 39, 41, 43, 47 e 49 furos.

a) avancar quarenta furos na coluna de 41 furos do disco n°3.

b) dar uma volta completa na manivela e avancar mais quatro furos na coluna de 16 furos do disco
n’l.

¢) avangar trinta e dois furos na coluna de 33 furos do disco n°2.

d) dar uma volta completa na manivela e avangar mais oito furos na coluna de 16 furos do disco n°1.

RESOLUCAO:

(Apostila da EEAR 2000 - Fresadoras, Mdédulo II, Pag 9)

D=C/N=40/32=18/32=14/16, entdo uma volta mais quatro furos no disco (“circulo”) de dezesseis
C = numero de dentes da coroa = 40 dentes

N = ndmero de divisdes = 32 partes iguais

50) Qual a velocidade de corte para uma peca com diametro de 100 mm, torneada com a rotacio de 100 rpm?

a) 31,4 mm/min.
b) 15,7 mm/min.
¢) 31,4 m/min.
d) 15,7 m/min.

RESOLUCAO:

(Apostila da EEAR 2000 — Tornos Mecanicos, Mdédulo I, Pag 35)
VC = velocidade de corte em metros/minuto

D = didmetro em milimetros = 100 mm

N = rotac@o em rpm = 100 rpm

VC =D *3,14 * N /1000 = 100 * 3,14 * 100 / 1000 = 31,4 m/min

51) Qual seria o tempo gasto para tornear (desbaste) uma peca de 10” de comprimento com 2”de didmetro,
sendo a velocidade de corte igual a 53,333 pés/min e o avango de 1/32”?

a) 3,14 min.
b) 102 min.
¢) 320 min.
d) 204 min.

METALURGIA (SML) — VERSAO A
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EXAME DE SELECAO — ESTAGIO DE ADAPTACAO AO OFICIALATO/2009

RESOLUCAO:

(Apostila da EEAR 2000 — Tornos Mecanicos, Médulo I, Pag 37)

¢ = comprimento em polegadas = 10”

av = avanco em polegadas = 1/32”

R = numero de rotagdes = c /av = 10"/ 1/32” = 320 rotacdes

VC = velocidade de corte em pé/min = 53,333 pés/min

D = didmetro em polegadas = 2”

N =rotacdo em rpm = (VC * 12) / (D * 3,14) = (53,333*12)/(2*3,14) = 320/3,14
t = tempo em minutos = R /N =320/ (320/3,14) = 3,14

52) Considerando que uma peca possa ser fabricada em dois tornos diferentes, sendo:
Torno 1 - Preparacdo 30 min e execugdo 20 min por peca.
Torno 2 - Preparacao 1h e execucdo 10 min por peca.
Qual o niimero de pecas necessario para que o tempo total de producgio seja 0 mesmo em ambos 0s tornos?
a) 1.
b) 3.
c) 5.
d) 10.
RESOLUCAO:

Deve-se equacionar o problema de forma que tempo de producdo no torno 1 seja igual ao tempo de produgio
do torno 2, ou seja:

pl + N *tl =p2 + N * (2 [onde, pl = tempo de preparacio do torno 1, p2 = tempo de preparacio do torno 2, tl
tempo de execucao por peca no torno 1, t2 tempo de execucdo por peca no torno 2 e N = nimero de pegas].

30 min + N pecgas * 20 min = 60 min + N pecgas * 10 min = N pecas * 20 min - N pecas * 10 min = 60 min -
30 min =

N peg¢as * (20 min — 10 min) = 30 min = N pec¢as = 30 min / 10 min = 3.

Resposta: O nimero de pecas necessdrio para que o tempo total de produgdo seja 0 mesmo em ambos 0s tornos
¢ igual a 3 pecas.

53) Quanto as formas de corrosio, assinale a alternativa incorreta.

a) A corrosao intergranular se processa entre os graos da rede cristalina do material metalico, podendo
fraturar quando solicitado por esforcos mecanicos, tendo-se entdo a corrosio sob tensdo fraturante.

N

b) A corrosio que se processa de forma paralela a superficie metdlica, que ocorre em chapas ou
componentes extrudados que tiveram seus graos alongados e achatados, di-se o nome de esfoliagdo.

¢) A corrosao transgranular se processa nos griaos da rede cristalina do material metalico, o qual, perdendo
suas propriedades mecanicas, poderd fraturar 2 menor solicitacdo mecanica, tendo-se a corrosdo sob
tensdo fraturante.

d) A corrosiao por pites se processa em pontos ou pequenas areas localizadas nas superficies
metalicas produzindo pites, que sao cavidades que apresentam o fundo em forma angulosa e
profundidade menor do que seu didmetro.

RESOLUCAO: Livro Corrosio.

E falso afirmar que a profundidade dos pites produzidos na corrosdo por pites é menor do que seu didmetro.
(Capitulo 05, Item 1, Pag 43)

METALURGIA (SML) — VERSAO A
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EXAME DE SELECAO — ESTAGIO DE ADAPTACAO AO OFICIALATO/2009

54) Leia o que se afirma a respeito das etapas que estdo envolvidas na programacdo de controle numérico e
depois marque o que se pede.

I — Estudo do desenho da peca a ser usinada.

Il — Sele¢do da maquina a controle numérico a ser utilizada.
IIT — Célculo das velocidades, avancos, profundidades de corte.
IV — Verificacdo do ferramental necessario.

Das etapas citadas, somente sdo corretas

a)lIIelV.

b) L IL, IIT e IV.
c)L, I elll

d) I, Il e IV.

RESOLUCAO: Livro Tecnologia Mecénica — Processos de Fabricacio e Tratamento.

Conforme bibliografia referenciada, pag 235, o estudo do desenho da pecga a ser usinada, a selecdo da maquina
a controle numérico a ser utilizada, o cdlculo das velocidades, avancos, profundidades de corte e a verificacao
do ferramental necessario sdo etapas que estdo envolvidas na programacio de controle numérico.

55) Afirma-se que, de um modo geral, as operagdes de usinagem podem ser assim classificadas:

I - mandrilamento, destinado a obtencdo de superficies de revolucdo com o emprego de uma ou vdrias
ferramentas de barra.

Il — brochamento, para obtencao de superficies variadas pelo emprego de ferramentas multicortantes.

IIT — aplainamento, destinado a obtencdo de superficies regradas, geradas por um movimento retilineo
alternativo da peca ou da ferramenta, no sentido vertical ou horizontal.

IV — serramento, em que seccionam pegas com o auxilio de ferramentas monocortantes.
Das operacdes apresentadas, somente sdo corretas

a) L, I eIlL
b) I, M e IV.
OLIelV.
d) L, TelV.

RESOLUCAO: Livro Tecnologia Mecénica — Processos de Fabricacio e Tratamento. Vol. IT

Conforme bibliografia referenciada, pdg 194 e 195, as seguintes operacdes de usinagem podem ser assim
classificadas:

mandrilamento, destinado a obtenc¢io de superficies de revolu¢do com o emprego uma ou vérias ferramentas de
barra.

brochamento, para obtencado de superficies variadas pelo emprego de ferramentas multicortantes.

aplainamento, destinado a obtencao de superficies regradas, geradas por um movimento retilineo alternativo da
peca ou da ferramenta, no sentido vertical ou horizontal.

METALURGIA (SML) — VERSAO A
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EXAME DE SELECAO — ESTAGIO DE ADAPTACAO AO OFICIALATO/2009

56) Leia o que se afirma a respeito dos erros atribuidos ao sistema de medicdo e depois marque o que se pede.

I - Erro devido a forca de medicao - E o erro ao longo do curso de medicdo em relagdo a uma curva de
referéncia.

II — Erro de linearidade - A maioria dos instrumentos de medi¢do opera em contato direto com a peca,
sendo esse contato acompanhado de uma forca que provoca deformacgdo ou deslocamento (caso a peca
ndo esteja suficientemente apoiada). A magnitude da forca aplicada pode produzir erros considerdveis
na medigao.

IIT — Erro devido ao desgaste - O desgaste das superficies de medi¢do do instrumento, dos mecanismos de
transmissdo, das molas, das hastes, etc. pode introduzir erros aprecidveis na medigao.

IV - Erro devido a forca gravitacional - Instrumentos e pegas podem ser deformados pela agdo do préprio
peso. Devem-se tomar cuidados especiais com os pontos de apoio e com a posicao de medida.

Das afirmativas, somente sdo corretas

a)1, e IIL
b) L M elV.
o) eI
d)MIelV.

RESOLUCAO: Livro Metrologia na Indistria.

E falso afirmar que o erro devido a forca de medigio é o erro ao longo do curso de medi¢ido em relacdo a uma
curva de referéncia. (Capitulo 07, Item Erros Atribuidos ao Sistema de Medicao, Pag 146)

E falso afirmar que o erro de linearidade é devido ao fato da maioria dos instrumentos de medi¢do opera em
contato direto com a peca, sendo esse contato acompanhado de uma forca que provoca deformacdo ou
deslocamento (caso a peca ndo esteja suficientemente apoiada). A magnitude da for¢a aplicada pode produzir
erros consideraveis na medicao. (Capitulo 07, Item Erros Atribuidos ao Sistema de Medi¢do, Pag 146)

E verdadeiro afirmar que o erro devido ao desgaste é em virtude do desgaste das superficies de medi¢do do
instrumento, dos mecanismos de transmissio, das molas, das hastes, etc. pode introduzir erros aprecidveis na
medic¢do. (Capitulo 07, Item Erros Atribuidos ao Sistema de Medi¢do, Pag 146)

E verdadeiro afirmar que o erro devido a forca gravitacional os instrumentos e pecas podem ser deformados
pela acdo do préprio peso. Devem-se tomar cuidados especiais com os pontos de apoio € com a posi¢do de
medida. Capitulo 07, Item Erros Atribuidos ao Sistema de Medicao, Padg 146).

57) Deterioragdo de materiais metdlicos ou ndo-metdlicos pela acdo abrasiva de fluidos em movimento,
usualmente acelerada pela presenca de particulas sélidas em suspensdo, ocorrendo mais intensamente em
estrangulamentos ou desvio de fluxo.

A definicdo acima se refere a

a) cavitacdo.

b) erosao.

¢) impingimento.
d) fadiga.

RESOLUCAO: Livro Corrosio.

E verdadeiro afirmar que a erosdo é a deterioracdo de materiais metdlicos ou ndo-metdlicos pela acdo abrasiva
de fluidos em movimento, usualmente acelerada pela presenga de particulas sélidas em suspensao, ocorrendo
mais intensamente em estrangulamentos ou desvio de fluxo. (Capitulo 15, Item 15.3, Pag 143)

METALURGIA (SML) — VERSAO A
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58) Entre os fatores de influéncia nos tratamentos térmicos, pode-se citar, exceto:

a) aquecimento - considerando que o objetivo fundamental do tratamento térmico é a modificacdo das
propriedades mecanicas do material, verifica-se que isso € conseguido mediante uma alteracdo da sua
estrutura, para o que € necessario que a liga considerada seja aquecida a uma temperatura que possibilite
aquela modificacao.

b) resfriamento - modificando-se a velocidade de resfriamento, apds a permanéncia adequada a
temperatura de aquecimento, pode-se obter mudangas estruturais que promovem o aumento da
ductibilidade ou a elevacdo da dureza e da resisténcia mecanica.

c¢) temperatura de ciclo térmico — depende da composicao da liga metalica. Quanto mais alta esta
temperatura de ciclo térmico, maior seguranca se tem na obtenciao das modificacées estruturais.

d) ambiente de aquecimento - em certas ligas metdlicas, a atmosfera comum pode provocar alguns
fendmenos prejudiciais.
RESOLUCAO: Livro Corrosio.

E falso afirmar que a temperatura do ciclo térmico influéncia nos tratamentos térmicos. (Capitulo IX, Item 2.2
Pag 242).

59) Entre as medidas gerais de protecdo contra corrosdo por concentracdo idnica e por aeracdo diferencial,
pode-se citar, exceto:

a) reduzir, a0 minimo necessario, a possibilidade de frestas, principalmente em meios aquosos, contendo
eletrélitos ou oxigénio dissolvido.

b) procurar, limitado pelas dimensdes , usar tanques ou reservatérios apoiados em pilares e ndo no solo.

c) utilizar, de maneira limitada, juntas rebitadas ou parafusadas em vez de juntas soldadas.

d) indicar, no projeto e operacdo de trocadores tubulares de calor, um fluxo uniforme de liquido com
velocidade adequada e com um minimo de turbuléncia e entrada de ar.

RESOLUCAO: Livro Corrosio.
E falso afirmar que o uso de juntas rebitadas ou parafusadas em vez de juntas soldadas estd dentre as medidas

gerais de prote¢@o contra corrosdo por concentracio ionica e por aeracio diferencial. (Capitulo 8, Item 8.2.2
Pag 82)

60) Indique a opcdo que completa corretamente as lacunas das assertivas a seguir.

Os cones sao usados para prender mandris cdnicos, etc. Neste tipo de cone, o mais
importante é imobilizar o conjunto mecénico para o trabalho a ser realizado, porém, ao final deste, o cone
se solta com uma leve pressao de topo.

Os cones ndo requerem precisdo nem encaixe, sdo utilizados apenas para aprimorar o
aspecto da peca.

a) de ajuste/ de fixagdo.

b) de fixacao/ de ajuste.

¢) de fixacao/ para diminuir o peso e melhorar o acabamento.
d) de ajuste/ para diminuir o peso e melhorar o acabamento.

RESOLUCAO: Apostila Tornos Mecanicos (Médulo ITT)

E verdadeiro afirmar que os cones de fixagdo sdo usados para prender mandris conicos, etc. Neste tipo de cone,
0 mais importante € fixar o conjunto mecanico para o trabalho a ser realizado, porém, ao final deste, o cone se
solte com uma leve pressdo de topo. (Texto I, Item Finalidade e Tipo de Cones, Pag 06)

E verdadeiro afirmar que os cones para diminuir o peso e melhorar o acabamento nio requer precisio nem
encaixe, € utilizado apenas para melhorar o aspecto da peca. (Texto I, Item Finalidade e Tipo de Cones, Pag 07)
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