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1 - Este caderno de prova é constituido por 40 (quarenta) questdes objetivas.
2 - A prova terd duracdo maxima de 04 (quatro) horas.

3 - Para cada questdo, sdo apresentadas 04 (quatro) alternativas (a — b — ¢ — d).

APENAS UMA delas responde de maneira correta ao enunciado.

4 - Apos conferir os dados, contidos no campo Identificacdo do Candidato no Cartdo de

Resposta, assine no espaco indicado.

5 - Marque, com caneta esferografica azul ou preta de ponta grossa, conforme exemplo

abaixo, no Cartdo de Resposta — unico documento valido para correcao eletrénica.

Ol XOXD

6 - Em hipotese alguma, havera substituicdo do Cartdo de Resposta.
7 - Nao deixe nenhuma questdo sem resposta.

8 - O preenchimento do Cartdo de Resposta devera ser feito dentro do tempo previsto

para esta prova, ou seja, 04 (quatro) horas.

9 - Serao anuladas as questdes que tiverem mais de uma alternativa marcada, emendas

e/ou rasuras.

10 - O candidato s6 podera retirar-se da sala de prova apoés transcorrida 01 (uma) hora
do seu inicio.
BOA PROVA/
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1.

a)
b)
)
d)

2.

a)
b)
)
d)

3.

a)
b)

)
d)

4.

b)
c)
d)

a)
b)

d)

a)
b)
c)
d)

O ferro puro, ao ser aquecido, apresenta duas alteragdes em sua estrutura cristalina antes
da fusdo. Sdo elas, em ordem:

ferrita, ou Fe-a, de estrutura CCC e austenita, ou Fe-y, de estrutura CFC.
ferrita, ou Fe-a, de estrutura CFC e austenita, ou Fe-y, de estrutura CCC.
ferrita, ou Fe-a, de estrutura CCC e cementita, ou FesC, de estrutura CFC.
ferrita, ou Fe-a, de estrutura CFC e cementita, ou FesC, de estrutura CCC.

Um aco eutetoide que é lentamente resfriado forma, abaixo de 727°C, uma microestrutura
chamada

martensita.
perlita.
bainita.
austenita.

Os ensaios de dureza em metais sao, em resumo, baseados no principio da penetracdo de
um material na superficie destes. De modo geral, sdo divididos em dois grupos

ensaios de penetracdao de esferas e prismas.
ensaios de penetragao estaticos e dinamicos.
ensaios de penetracdo com carga e sem carga.
ensaios de penetracdao a quente e a frio.

O tratamento térmico que tem, como objetivos principais, remover tensdes (devidas aos
processos de fundicdo e conformagdo mecanicas, a quente e a frio), diminuir a dureza,
melhorar a ductibilidade, ajustar o tamanho de grao e eliminar os efeitos de tratamentos
térmicos anteriores é chamado

renenido.
cianetacdo.
recozimento.
austémpera.

Independentemente das dimensdes nominais, qual das seguintes opcoes identifica um
ajuste que tenha folga?

H7/h6
H5/j7
H7/r6
H5/r5

. A dimensdo 92,075mm convertida em polegadas corresponde a

315@? ”
36&5"
321{32 ”
35{'(5"

1
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7. Quantas divisbes um paquimetro de resolugao 0,02mm apresenta em seu nonio (vernier)?

a) 16
b) 20
c) 25
d) 50

8. Segundo o Vocabuldrio Internacional de Termos Fundamentais e Gerais em Metrologia
(2007), em uma medicdo, exatidado é

a) o grau de concordancia entre indicagdes obtidas por medigoes repetidas do mesmo objeto
e o valor exato da medigao.

b) o grau de concordancia entre um valor medido e um valor verdadeiro do mensurando.

c) o grau de concordancia entre a média de um numero infinito de valores medidos repetidos
e um valor de referéncia.

d) o grau de concordancia entre indicagdes de um numero infinito de valores medidos e o
valor de referéncia.

9. Em uma barra de 500mm de comprimento e 16mm de y
diametro, construida de um material homogéneo e 8. =300 um
. s . . \‘ 3 %
isotropico, sob um esforgo axial de 12kN, o aumento no ~ L =500 mm /
. 7 ~ - N ’ \
comprimento € de 300um e a reducao do diametro é de ~ / e

2,4um. O coeficiente de Poisson deste material é

a) 4

b) 0,3 X
c) 0,25 d =16 mm TS
d) 0,02 (%/:—2,4;1.111

BEER, F. P.; JOHNSTON, E. R. Resisténcia dos materiais. 2.
ed, Sao Paulo: Mc Graw-Hill, 1979 . Fig. 2.39

10.Em um diagrama tensdo-deformacdo especifica, a parte a0l - 3
L . . ~ . ST oy | uptura
inicial (reta) indica que a tensao aplicada e diretamente ‘ pd 5 Iil :

Ay ~ 7. ~ ’ "
proporcional a deformacdo especifica. Essa relagcao é¢ — e i |
: =280 |- 7 | l
conhecida como S oy [~ ! |
~ 1 i 1 1
- RIEE L1 on

a) Lei de Hooke. 140 E ! ; .

; g : .

b) Lei de Young. <&~ ey

. (1 2 1 Encruamento Estricco j

c) Lei de Johnston. L= : | .

d) Lei de Gibbs. 002 02 025

0,0012

4&2'(: [T e Ruptura
v //,_f TNt
£280 - f/ |
Z op ‘F
b ?'{ i TR
140 (! 1
i !
BEER, F. P.; JOHNSTON, E. R. Resisténcia dos materiais. §E E
2. ed, Sdo Paulo: Mc Graw-Hill, 1979 . Fig. 2.9 | | 6
| 0.2
0,004
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—A50mm

11.Um elemento de maquina estd fixo por
uma extremidade e recebe uma forga de
tracao de 100KN na extremidade oposta,
conforme figura ao lado. O Material do

—@ 25mm

—

elemento de maquina é aluminio, com
Médulo de Elasticidade (E) de 70GPa. A

450mm

500mm

deformacdo especifica normal total do
elemento de maquina é de

a) 1,17cm.
b) 1,71cm.
c) 1,17mm.
d) 1,71mm.

12.Uma unido rebitada é utilizada para
unir duas chapas, conforme figura ao
lado. O rebite tem tensdo Ultima a
cisalhamento de 350MPa.

Utilizando um coeficiente de seguranca
igual a 3, qual é o diametro minimo do
rebite para unir as duas chapas?

a) 12,19mm.
b) 10,19mm.
c) 14,19mm.
d) 16,19mm.

F=24.000 N «—

F=100kN

13.0s parafusos sdo destaque dentro dos elementos de fixagdo. Para sua correta aplicacdo, é
imprescindivel o conhecimento sobre as formas de perfil de rosca e suas aplicagoes.

Qual alternativa corresponde a aplicagéo correta de uma rosca?

a) A rosca dente-de-serra é aplicada em parafusos que exercem grande esforgo nos dois

sentidos.

b) A rosca quadrada € aplicada em parafusos que sofrem grandes esforgos e choques.
c) A rosca trapezoidal é aplicada em parafusos que transmitem movimento brusco e

intermitente.

d) A rosca redonda é aplicada em parafusos de pequenos didmetros sujeitos a médios

esforcos.

14.Qual é o diametro e o comprimento Util, respectivamente, de um rebite de cabega redonda
para rebitar duas chapas, uma com 2,66 mm de espessura e outra com 3,80 mm ?

a) 4,0mme 13,0 mm.
b) 3,9 mMme 12,2 mm.
c) 3,9 mMme 13,0 mm.
d) 40mme 12,2 mm.

3
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15.Qual é o comprimento de uma correia aberta
para ligar duas polias de diametros diferentes
(8130 cm e @50 cm) e com distancia entre
eixos de 80 cm?

a) 410 cm.
b) 791 cm.
c) 460 cm.
d) 771 cm.

C = 80cm

16.0s elementos de vedacgdo classificam-se em dois grupos: jungoes fixas e juncbes moveis.
Considerando as jungoes fixas e mdveis, qual das afirmativas abaixo é verdadeira?

a) As vedacgdes em juncOes fixas e jungbes moveis podem ser efetuadas somente com
elementos intermediarios.

b) As guarnicdes chamadas de anéis Oring sdo aplicadas apenas em jungdes moveis.

c) Os anéis Oring podem ser colocados em cavidades de seccdo retangular, triangular ou
quadrada.

d) As guarnicdes conhecidas como gaxeta sdo classificadas como tipo de vedagdo de
elemento intermediario para juncdes fixas.

17.A0 realizar a analise termografica, por meio de pintura sensivel ao calor ou com o auxilio
de camara de video termografica, o técnico esta realizando que tipo de manutencdo?

a) Corretiva.
b) Engenharia de Manutencao.
c) Preditiva.
d) Preventiva.

18.0 conceito de TPM (Total Productive Maintenance) inclui programas com acdes e técnicas
preventivas e preditivas.

Sobre o conceito de TPM, é correto afirmar:

a) A TPM fundamenta-se no respeito individual e na total participacdao dos clientes externos.

b) O grupo Honda foi a companhia pioneira na implantacdo da metodologia TPM.

c) O surgimento da TPM tem motivacdo na evolugdo da manutencao preditiva.

d) A partir da andlise dos desperdicios, € que se passou a dar énfase aos sistemas
preventivos e se desenvolveu o conceito de TPM.

19.0 objetivo global da TPM é a melhoria continua da estrutura da empresa em termos
materiais e em termos humanos.

Para alcangar esses objetivos, a meta global a ser alcancada é

a) obter a filosofia de “quebra zero” e eliminar os estoques de materiais em processo.
b) envolver a todos no processo de manutencdo com gestdo autéonoma.

c) aumentar a rentabilidade empresarial e o rendimento operacional global.

d) atingir um ambiente de criagdo mUtua e espaco para socializacdo das ideias.

4
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20.0s mancais de deslizamento podem ser lubrificados com éleo ou com graxa.

Quais fatores sdo considerados na escolha do lubrificante para mancais de deslizamento?

a) Temperatura de repouso do mancal e carga no eixo.

b) Condigbes ambientais e geometria do mancal.

c) Comprimento do eixo e método de producdo do lubrificante.
d) Viscosidade da graxa e consisténcia do dleo.

21.Considere uma operagao de faceamento em um bloco. A fresa que realiza esta operagao
possui um diametro de 50mm e 4 pastilhas de corte, as dimensbes da face sao
42x1850mmm e as condices de operagao sao: a, de 2mm, F,= 0,15mm.

O tempo total em segundos para esta operacdo, sabendo que a velocidade de corte é de
212m/min, é

a) 810
b) 548
c) 137
d) 228

22.Calcule a operagdo no cabecgote divisor, cuja relacdo é 40:1, para a fabricacdo de uma
engrenagem de dentes retos de 54 dentes e mddulo 2,5. A alternativa correta é

a) Avancar 54 furos no disco de 40 divisoes.
b) Avancar 20 furos no disco de 27 divisdes.
c) Avancar 21 furos no disco de 36 divisoes.
d) Avancar 27 furos no disco de 20 divisoes.

23.Sobre rosqueamento, é correto afirmar:

a) No rosqueamento manual, sdo utilizados jogos divididos entre dois ou trés machos, com o
objetivo de dividir os esforgos de corte em etapas. O primeiro macho é mais curto que o
ultimo.

b) Durante a utilizagdo de um macho com desandador manual, em algumas condigbes é
necessaria a reversao da rotacdo para efetuar a quebra do cavaco.

c) Nao é recomendada a utilizacdo de machos helicoidais para furos cegos.

d) O cossinete é utilizado em roscas internas de diametros acima de 36mm.

24.Um processo de torneamento longitudinal em uma barra de didametro de 89mm utiliza
avanco de 0,15mm/rot. Calcule a velocidade de corte em m/min para uma rotacdao da
placa de 279rpm. A alternativa correta é

a) 41,85
b) 87
c) 121
d) 78

5
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25.Determine a poténcia de acionamento da maquina, em CV, para usinar um tarugo de aco
ABNT 1020, com ferramenta de metal duro, com base nos seguintes dados: ap,= 2mm, f=
0,25mm, Vc = 200m/min, Ks = 2700N/mm2 e rendimento da maquina n = 0,75.
A alternativa correta é

a) 8,15
b) 1,35
c) 0,5
d) 8157,7

26.Em relacdo aos mecanismos de formacdao do cavaco, podem ser citados: cavaco continuo,
cavaco cisalhado e cavaco arrancado.

Nas afirmacdes seguintes, marque com (V) as afirmacgdes verdadeiras e com (F) as falsas.

() O cavaco continuo é formado intermitentemente, devido a ductilidade do material e a alta
velocidade de corte.

() O que difere um cavaco cisalhado de um continuo, é que somente o primeiro apresenta um
serrilhado nas bordas.

( ) A qualidade superficial do cavaco cisalhado é inferior a obtida com cavaco continuo, devido a
variacao da forga de corte.

( ) No cavaco continuo, a forca de corte varia muito, afetando sua qualidade superficial.

() A usinagem de materiais frageis como o ferro fundido produz cavaco arrancado, com qualidade
superficial superior devido ao seu rompimento em forma de concha.

A sequéncia correta, de cima para baixo, é

b) V-V-V-F-F
) F-V-F-F-V
d F-F-V-F-F

27.0 gerenciamento das fungdes executadas em uma maquina CNC que realiza fungbes
programadas de usinagem sdo de responsabilidade do controlador CLP (Controlador Ldgico
Programavel), que envia os comandos aos componentes fisicos para a execucdo das
trajetdrias programadas.

Sendo assim, é correto afirmar que

a) o controlador CLP ndo tem influéncia sobre a velocidade de leitura e execugdo dos codigos
de programacdo que definem a trajetoria de uma ferramenta.

b) a velocidade da execucdo da trajetdria de usinagem programada pode ser aumentada com
0 aumento do poder de processamento do CLP.

c) o CLP é capaz de realizar calculos através da definicdo de parémetros e equagdes nos
blocos da programacdo, controlando o hardware para execucgdo da trajetoria programada.

d) o CLP ndo é um controlador recomendado para lidar com sistemas caracterizados por
eventos discretos, ou seja, com processos em que as variaveis assumem valores zero ou
um.

28.A utilizacdo dos cddigos “G” na programacao CNC, no que se refere as funcbes "G41" e
"G42", tem como objetivo

a) evitar facetamento de superficie em raios.

b) modificar o diametro da peca torneada em funcgdo do raio de ponta da ferramenta.

c) compensar o comprimento do suporte da ferramenta em relacdo a base de fixacao.
d) adequar as trajetorias da ferramenta de acordo com seu diametro e/ou raio de ponta.

6
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29.0s pos-processadores sdo moédulos dos softwares CAD/CAM responsaveis por gerar a
linguagem de programagao para uma maquina especifica. Sendo assim, € correto afirmar
que

a) o pos-processador pode ser alterado ou criado pelo usuario do software CAD/CAM.

b) pode-se utilizar o mesmo pds-processador para um centro de usinagem e um torno CNC,
desde que sejam do mesmo fabricante.

c) um pods-processador genérico pode ser utilizado em qualquer maquina CNC.

d) as modificacdes dos parametros contidos no pds-processador alteram-se automaticamente
guando o programa é inserido na memoria da maquina CNC.

30.E INCORRETO afirmar que, em processos de fundicdo de ferro fundido nodular,

a) a fundicdao em coquilha permite melhor acabamento superficial, se comparada ao processo
de fundicdo em areia verde.

b) a utilizagdo de macharia para furacbes e detalhes internos da peca ndo é possivel através
da fundigdo em coquilha.

c) o molde de areia verde s6 pode ser utilizado uma Unica vez, ao passo que a utilizacao de
moldes metalicos de fundicdo permitem mais de uma utilizacdo.

d) o grdao metalico obtido em fundicdo em caixa de areia € maior do que o grdao fundido em
coquilha.

31.A programagao de um Comando Numérico Computadorizado (CNC) através do sistema de
CAD/CAM apresenta vantagens:
I. O programa pode ser simulado de forma off-line no sistema de CAD/CAM.
II. O tempo e o custo da operacdao podem ser determinados pelo sistema de CAD/CAM.

ITII. A programacdo CNC através do sistema CAD/CAM, é especifica para usinagem em
magquina com 3 eixos.

IV. O tempo de modelamento tridimensional de um produto é reduzido utilizando um
sistema CAD/CAM.

V. O sistema de CAD/CAM pode selecionar a ferramenta mais apropriada para uma
operacdo de forma automatica.

Estdo corretas apenas as afirmativas

a) I,IIeV.

b) I, III e IV.
c) II, Il elV.

d) IlleV.
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32.As etapas que um programador de maquinas CNC usara em um sistema CAD/CAM para
realizar a programacao de usinagem sao:
I. Obter o modelo CAD da peca.
II. Orientar a pega de trabalho inicial em relagdo ao sistema de eixos da maquina.
III. Identificar a matéria-prima da peca.
IV. Selecionar a operagao a ser realizada.
V. Selecionar a ferramenta de corte e seus parametros de corte.

VI. Selecionar o pds-processador apropriado para gerar o programa CNC de acordo com a
maquina no qual o servigo de usinagem sera realizado.

VII. Verificar o programa por meio de simulagdo animada da sequéncia de operagao de
usinagem a ser realizada na pega.

Estdo corretas as etapas

a) I, II, III, IV e V, apenas.
b) II, IV, VI e VII, apenas.
c) I, II, III, 1V, V, VI e VII.
d) I, III e VII, apenas.
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33.A peca da figura sera usinada em um processo de torneamento utilizando um torno CNC.
O programa que define o perfil da peca é

e PY N10 GOO X0 Z3
e N20 GO1 Z0 FO.2
S e N30 GO1 X15
Z - N40 GO1 X20 z-2.5
/ N50 GO1 z-15
— N60
N70
3] N80
&7 2,5X45° N9O
g e N100

35
7 N110

I @30

@45
\
|
|
1

Qual é a resposta correta que completa o programa CNC correspondente ao perfil da peca
da figura?

N60 GO1 X30 Z-23
N70 GO1 z-31

a) N80 G02 X38 Z-35 R4
N90 GO1 X41
N100 GO3 X45 Z-37 R2
N110 GO1 zZ-47

N60 GO1 X30 Z-23
N70 GO1 z-31

b) N80 GO1 X38 Z-35
N90 GO1 X41
N100 GO1 X45 Z-37
N110 GO1 zZ-47

N60 GO1 X30 Z-23
N70 GO1 Z-31

c) N80 GO03 X38 Z-35 R4
N90 GO1 X41
N100 GO2 X45 Z-37 R2
N110 GO1 Z-47

N60 GO3 X30 Z-23
N70 GO1 Z-31

d) N80 GO03 X38 Z-35 R4
N90 GO1 X41
N100 GO3 X45 Z-37 R2
N110 GO1 Z-47

9
Area 28— Controle e Processos Industriais — Edital 202/2014



IFSul — Concurso Publico 2014

34.Na tabela abaixo, sdo apresentadas seis projecbes ortograficas em primeiro diedro; trés
delas representam as projecdes dos modelos em perspectiva.

a)
b)
c)
d)

(1) (4)

() —

| |
L
®© (5)

() B M
| L
~

) 3) — (6)
|

| L
L |

A alternativa que apresenta, corretamente e de cima para baixo, os nUmeros dos modelos

projetados é

6,5e3
1,3e?2
5,1e4
6,3e4

35.A simbologia para representacdo das tolerancias

geométricas é estabelecida pela NBR 6409 da ABNT.
No desenho da figura, estd representada a indicacdo
de uma toleréncia geométrica de batimento circular.

Qual é a alternativa que completa a figura
corretamente?

//
p
O
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36. A simbologia que representa a indicacdo do estado de superficie em desenhos técnicos
esta estabelecida pela NBR 8404 da ABNT.

a
az
4 5
II1 IV v

De acordo com esta norma, qual é a alternativa correta que descreve a aplicagao de cada
simbolo da figura em sua ordem de apresentacdao numérica?

a) I. Remocao de material é exigido. II. Define o sobremetal para usinagem. III. Remogao
de material ndo é permitido. IV. Define a direcao das estrias de usinagem. V. Estabelece
os limites maximos e minimos da caracteristica principal da rugosidade.

b) I. Remocdo de material ndo é permitido. II. Define a diregao das estrias de usinagem. III.
Define o sobremetal para usinagem. IV. Remocao de material é exigido. V. Estabelece os
limites maximos e minimos da caracteristica principal da rugosidade.

c) I. Define o sobremetal para usinagem. II. Estabelece os limites maximos e minimos da
caracteristica principal da rugosidade. III. Remogdo de material é exigido. IV. Remogao de
material ndo é permitido. V. Define a direcdo das estrias de usinagem.

d) I. Remocdo de material é exigido. II. Remocdao de material ndo é permitido. III.
Estabelece os limites maximos e minimos da caracteristica principal da rugosidade. IV.
Define a direcdo das estrias de usinagem. V. Define o sobremetal para usinagem.

37. Com relagdo a tecnologia de soldagem, qual é a alternativa INCORRETA?

a) Soldabilidade é a facilidade que os materiais tém de se unirem por meio de soldagem e de
formarem uma série continua de solugbes sdlidas coesas, mantendo as propriedades
mecanicas dos materiais originais.

b) A soldagem a arco com eletrodos revestidos € um processo que produz a coalescéncia
entre metais pelo aquecimento e fusdo destes por um arco elétrico estabelecido entre um
eletrodo metalico revestido e a peca que esta sendo soldada.

c) O processo de soldagem com arco submerso é um processo de soldagem a arco elétrico
gue utiliza um arco entre um eletrodo ndo consumivel de tungsténio e a poga de
soldagem.

d) Soldagem ao arco elétrico € um processo de soldagem por fusdo em que a fonte de calor é
gerada por um arco elétrico formado entre um eletrodo e a peca a ser soldada.
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38.Analise as seguintes afirmacoes:

I. E um processo de conformacdo que consiste basicamente em forcar a passagem de um
bloco de metal através do orificio de uma matriz por meio da acdo de compressao de
um pistdo acionado pneumatica ou hidraulicamente.

II. E um processo de conformacao no qual o material passa entre dois cilindros girando em
sentidos opostos, com praticamente a mesma velocidade superficial e espacados entre
si a uma distancia menor que o valor da dimenséo inicial do material a ser deformado.

A alternativa que corresponde respectivamente aos processos citados acima é

a) extrusao e trefilagao.
b) extrusdo e laminagao.
c) estiramento e laminagdo.
d) estiramento e trefilagao.

39. Sobre fluidos de corte, é correto afirmar que.

a) a funcdo do fluido de corte é introduzir melhorias no processo de usinagem dos metais, as
quais poderdo ser de carater funcional ou de carater econdmico.

b) os fluidos de corte sélidos tém como objetivo, no processo de usinagem, a refrigeracdo
das partes e a expulsdo dos cavacos da regidao de corte.

c) os fluidos de corte servem para facilitar a operacdao de usinagem e sao classificados em
somente dois tipos: liquidos e gasosos.

d) os fluidos de corte gasosos, além de visarem principalmente a refrigeragdo, também sdo
otimos inibidores de corrosao das partes acessiveis.

40.0 forjamento é um processo de conformacdo mecanica por prensagem ou martelamento.
O martelamento produz deformacdo principalmente nas camadas superficiais e a
prensagem atinge camadas mais profundas, resultando em uma deformacao mais regular,
se comparada ao martelamento.

Nas afirmacdes seguintes, marque com (V) as afirmacdes verdadeiras e com (F) as falsas.

() O esforco de deformacao aplicando repetidos golpes, utilizando matrizes abertas ou
fechadas, é realizado através do forjamento simples ou livre.

( ) No forjamento a quente, ndo ha dilatacdo ou contracdo do material, ja que a
temperatura de trabalho ndo excede a temperatura de cristalizagao.

( ) Devido a altas temperaturas de trabalho, pode ocorrer a carbonetacdo do material
na matriz durante o processo de forjamento a quente.

() Os principais causadores de trincas superficiais no forjamento sao a alta temperatura
de trabalho na area periférica das pecas e o trabalho excessivo.

( ) Técnicas de forjamento livre ndo permitem a execugdo de formas complexas ou de
precisdo, necessitando de matrizes que contenham o negativo da peca a ser
produzida.

A sequéncia correta, de cima para baixo, é

b) F-V-F-V-V
) V-F-V-F-V
d) F-F-V-V-F

12
Area 28— Controle e Processos Industriais — Edital 202/2014



IFSul — Concurso Publico 2014

13
Area 28— Controle e Processos Industriais — Edital 202/2014






