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UFSM
Para a usinagem de uma engrenagem de 55 dentes, de médulo 2 mm, foi utilizada uma barra de se¢ao circular de 5".
Considerando a necessidade de usinar essa engrenagem no torno mecanico até o didametro externo de 114 mm, de

realizar um furo central de 15 mm (também realizada no torno) e de usinar os dentes em fresadora com uso de
cabecote divisor universal, resolva as questdes 1,2 e 3.
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Sabendo que o torno mecanico possui variagdo continua de rotacdo, de 50 a 3000 rpm, e velocidade de corte
recomendada de 31,4 m/min, quais os valores de rotagao indicados para o torneamento externo e para afuragao?

@ 88e666
781500
177 1332
@ 88e1332
@® 177666
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Considerando, para o torneamento externo, o uso de ferramenta de corte de metal duro com profundidade maxima

recomendada de 3 mm para desbaste e 0,5 mm para acabamento, assinale a alternativa que possibilita o menor tempo
de usinagem.

Desbaste em 6 passadas com profundidade de 2 mm e acabamento em 2 passadas de 0,5 mm.
@ Desbaste em 4 passadas com profundidade de 3 mm e acabamento em 2 passadas de 0,5 mm.
Desbaste em 2 passadas com profundidade de 3 mm e acabamento em 1 passada de 0,5 mm.

@ Desbaste em 3 passadas com profundidade de 2 mm e acabamento em 2 passadas de 0,5 mm.
@ Desbaste em 12 passadas com profundidade de 1 mm e acabamento em 1 passada de 0,5 mm.

Para dentar a engrenagem, estao disponiveis trés discos para uso no cabecote divisor universal, com os seguintes
numeros de orificios: 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 23, 24, 26, 29, 33, 39 e 49. Selecione a situagéo indicada para a
movimentacao da pega correspondente ao deslocamento angular para a usinagem de cada dente.

@ 8

o

@ 16 orificios no circulo de 33 orificios.
11 orificios no circulo de 16 orificios.
22 orificios no circulo de 24 orificios.
@ 24 orificios no circulo de 33 orificios.
@ 2voltas no circulo de 15 orificios.
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Sao considerados processos de soldagem por fusao:

arco com eletrodo consumivel e caldeamento.
arco com eletrodo consumivel e gas.

arco com eletrodo ndo consumivel e resisténcia
gas eresisténcia.

CRCRCRCRE

caldeamento e resisténcia.

n
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processos de conformagédo mecanica:

laminagéo, forjamento e trefilagéo.
laminagéo, forjamento e brochamento.
laminagéo, forjamento e brunimento.
extrusdo, laminagé&o e aplainamento.

e EB8

corte, forjamento e aplainamento.
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Qual o tratamento térmico aplicado aos agos carbono para obtencéo de estrutura martensitica?

@5 Normalizagao.
Revenido.
Recozimento.
@ Coalescimento.
@ Témpera.

Ao realizar uma cementagdo em uma peca de aco carbono, tem-se como objetivo:

enriguecimento superficial de nitrogénio.
endurecimento pela agéo do nitrogénio.
introducao e difusdo do boro.

introducéo de carbono na superficie externa.

CRCRCRCRC

remogé&o de tensdes devidas a tratamentos mecanicos.

Sao caracteristicas das pegas produzidas em aluminio:

magnética, baixa condutibilidade térmica e alta condutibilidade elétrica.

nao magnética, boa condutibilidade térmica e alta condutibilidade elétrica.
nao magnética, baixa condutibilidade térmica e baixa condutibilidade elétrica.
magnética, boa condutibilidade térmica e baixa condutibilidade elétrica.

ndo magnética, boa condutibilidade térmica e baixa condutibilidade elétrica.

e EB8

O latdo € uma liga formada por

@ aluminio e cobre.

cobre e estanho.

cobre e zinco.

@ estanhoezinco.

@ aluminio e estanho.
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No aco carbono, o teor de “C” possibilita

maior dureza com maior teor de “C”.

maior dureza com menor teorde “C”.

menor dureza com maior teorde “C”.

menor dureza com adigdo de “C”.
durezainvariavel para diferentes teores de “C”.

BB6068
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Numa transmissdo mecanica, sendo o elemento de entrada um parafuso sem-fim de trés entradas e o de saida uma
coroade 51 dentes, ocorre

reducao de 51 vezes.
aumento de 153 vezes.
redugéo de 153 vezes.
redugéo de 3 vezes.

CRCRCRCEC

redugdode 17 vezes.
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Para produzir uma rosca externa de passo 4 mm em um torno mecénico que ndo possui caixa Norton (variador de
velocidades) e tem fuso com 4 fios/polegada, sdo necessarias, conforme o desenho, as seguintes engrenagens:

ROSCA

A

A=90dentes; D =127 dentes.

A=50dentes; B=25dentes; C=40dentes; D =127 dentes.
A=50dentes; B=40dentes; C=25dentes; D =127 dentes.

A=80dentes; B=40dentes; C=50dentes; D =127 dentes.

A=79dentes; D =128 dentes.

CRCRCRCHC

D FUSO

Qual medida pode ser lida na representagao do paquimetro apresentada na figura abaixo?

5 6 7 8,689 |

@ 5,24 mm 6,4 mm @ 64,28mm
5,28 mm @ 50,28 mm
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Qual medida pode ser lida na representagao do micrometro apresentada na figura abaixo?
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Com relacdo a programacéo de velocidade de corte fixo em torno com CNC para a operacdo de torneamento,
considere as afirmacdes a seguir.

| - S6 pode serusada na usinagem de roscas externas.
II-Nao pode ser usada na usinagem de roscas.
[l - Corrige a rotagdo com alteragdo do diametro a ser usinado.

IV - Corrige a rotagao com alteragao do comprimento usinado.

Estéo corretas

@ apenaslelll. apenasllielll. @ apenasllielV.
apenaslelV. @ apenasllelV.

\. J/
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Comrelagéo a sistemas CAD (ComputerAided Design), considere as aplicagdes:

| - cadastro antes do desenho.
Il - modelagem geométrica 3D.
Il - criagéo e edigdo de desenhos.

IV - computacéo para desenho animado.

Estéo corretas

apenaslell. apenas|,llelV. @ apenasllielV.
apenasl| elll. @ apenasllelll.

Os sistemas de manufatura assistida por computador sdo usados para

assistir a filmes sobre computadores.
gerar programas CNC.

formatar disco rigido.

gerenciar computadores.

dar assisténcia técnica a computadores.

De acordo com a perspectiva representada abaixo, assinale a alternativa com a vista CORRETA.

N ]

—

Numere a 22 coluna de acordo com a 12.

1.| 777777 ( ) Superficie em bruto Assinale a alternativa que apresenta a
sequéncia correta.
() Superficie alisada

E'_.-"f??‘.'i;r:"."a @ 5-3-4-1-2.
| MR () Superficie desbastada 1-4-3-5-2,
v, @© 2-4-3-5-1.
e e () Superficie polida
3, P22 @l 3-2-1-4-5
() Superficie em bruto, porém @ 2-3-1-5-4.
e S livre de rebarbas e saliéncias
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Sobre processos de usinagem, considere as afirmagdes a seguir.

1. A usinagem de um rasgo de chaveta em um furo central passante de uma engrenagem pode ser realizada por

2.0
superficies que apoiardo um eixo.

3. A usinagem de rosca interna no furo central de uma peca de revolugéo deve ser realizada por

dos mancais do bloco de um motor de combustdo visa garantir a concentricidade das

CRCRCRCRC
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CRCRCRCEE
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interno.
4, de pecas tratadas termicamente tem por objetivo corrigir altera¢cdes dimensionais.
5. A usinagem de dentes de uma engrenagem cilindrica de dentes helicoidais na exige o uso de

cabecote divisor universal.

Assinale a alternativa que completa, respectivamente,as lacunas:

torneamento — fresamento — aplainamento — brochamento — mandriladora
aplainamento — torneamento — brochamento — fresamento — limadora
brochamento — torneamento — fresamento — aplainamento — dentadora
aplainamento — fresamento — mandrilamento — torneamento — brochadeira
brochamento — mandrilamento — torneamento — retificagdo — fresadora

Séo dispositivos comuns de caldeiras a vapor:

bomba de alimentagéo e valvula de seguranga.
bomba de alimentacgéo e epicicloide.

valvula de retengéo e pistéo hidraulico.

motor hidraulico e eixo de manivelas.
queimador e catalisador.

Numa caldeira, o pré-aquecimento do artem como principais consequéncias:

o retardamento da ignicédo e o aumento da temperatura da camara de combusté&o.
aaceleracao daignicdo e o aumento da temperatura na cAmara de combustao.
oretardamento daignigéo e aredugao da temperatura da cAmara de combustao.
aaceleracdo daignicéo e areducao da temperatura da cdmara de combustao.

a aceleracao datemperatura de ignigao.

Sao bombas de deslocamento positivo:

centrifuga, radial e de palhetas.
centrifuga, de parafuso e de pistdes.
radial, de pistdes e Pelton.

radial, ventilador e manual.

de engrenagens, de palhetas e de pistdes.
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e eEs

CRCRCRCNC
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Um sistema hidraulico que opera com uma pressao de 300N/m’ esta conectado a um cilindro hidraulico cuja superficie
do pistdo em contato com o 6leo é de 0,5m’*. Aforca exercida sobre o pist&o, em fungéo da presséo de 6leo, serade

250N
250 N/m?
350N
350bar
150N

Num cilindro hidraulico de dupla agéo e haste simples, € CORRETO afirmar que a for¢a resultante da presséo de éleo
agindo no pistao é

igual no avancgo e no retorno do pistao.
nula no lado da haste.

nula no lado oposto ao da haste.
maior em um lado do que no outro.
igual nos dois lados da haste.

Sao materiais comuns na fabricagdo de molas helicoidais:

gesso, titanio, uranio.
acgo, chumbo, cobre.
aluminio, madeira, ferro.
aluminio, cobre, estanho.

acgo ao carbono, ago encruado, liga de cromo-silicio.

E CORRETO afirmar que os mancais de rolamento possuem

casquilhos e operam por deslizamento.

esferas e operam por deslizamento.

deslizadores e operam por rolamento.

anel interno, anel externo e deslizador no anel externo.
anelinterno, separador e anel externo.

Com relagao a um mancal de deslizamento utilizado em um eixo-de-manivelas de um motor de combust&o interna, é
CORRETO afirmar que

possui gaiola separadora e esferas.
apresenta elevado ruido de operagéo.
nao necessita de lubrificagao.

deve suportar um nivel de contaminagéo do 6leo sem perda de fungéo.

possui normalmente roletes de formato conico.

~
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Um mancal hidrodindmico, por operar com atrito misto durante certos periodos de tempo, deve ser capaz de atender,
alémde outros, aos seguintes requisitos:

ter boa condutividade térmica e elétrica.

possuir capacidade de suportar grandes desalinhamentos.

apresentar resisténcia contra aderéncia ao material do eixo.

ter capacidade de suportar temperaturas superiores ao ponto de fusao.
manter as esferas livres e sem desgaste.

CRCRCECRC
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Um acoplamento por correia tem a seguinte configuragéo: polia movida com didametro de 200 mm, polia motora com
didmetro de 100 mm e rotag&o da polia motora de 1000 rpm. Qual a relagéo de transmissé&o e a rota¢éo da polia movida?

1:2e 500 rpm

2:1e2000rpm
2:3e 5000 rpm
2:8e2000rpm
1:2e5000 rpm

CRCRCRCRC

Comrelacgédo a corrosdo, € CORRETO afirmar que

nao deteriora a superficie dos materiais.

€ um processo de perda da pintura.

€ um processo comum em agos inoxidaveis.
n&o ocorre no ago.

CRCHCRCRC

€ decorrente de uma reacéo eletroquimica.

Um motor de combustao interna de 4 tempos compreende, tipicamente, num deslocamento de duas voltas do eixo-de-
manivelas, as seguintes fases, respectivamente:

rotagéo, injecao, arranque e exploséo.

arranque, combustéo, aquecimento e injegéo.
admissao, compressao, combustdo e escape.
compressao, admissao, escape e combustéo.

CRCRCRCRC

admisséo, compresséo, combustéo e ignigéo.

Sao componentes mecanicos tipicos de um motor de combustao interna:

w

pistao, biela, volante, cremalheira e caldeira.

pistao, biela, valvula de admissao e valvula de escape.
biela, bateria, fusivel e valvula de escape.

painel, bateria, valvula de escape e cremalheira.

CRCHCRCNC

eixo-de-manivelas, eixo-de-cames, valvulas e anel sincronizador.
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Um motor de combustao interna de ignig&o por centelha possui o ciclo termodinamico teérico a
@ pressdo constante.
volume constante.
injecdo constante.
@ taxade compressao constante.
@ ignigdo constante.
UFSM
Aconfiguragdo de motor de combust&o interna que apresenta o menor nivel de vibragbes é
@D avapor.
monocilindrico.
com 5cilindrosem V.
@ com4cilindros emlinha.
@ com12cilindrosem V.
UFSM
Um motor de combustao interna de ignigéo por compressao possui
@ camarade combustdo com velas de ignigdo e valvulas.
camara de combustéo de injecéo direta com carburador.
sistema de injegéo direta ou em pré-camara.
@ sistemadeinjegdo eletrdnica com tanque auxiliar de gasolina.
@ sistemadeinjegdo direta ou indireta, comignigao eletronica.
UFSM

Com relagédo a motores de combustéo interna a pistdes, ¢ CORRETA a afirmacéo:

os motores ciclo Diesel possuem igni¢ao por centelha.

os pistdes tém por fungéo transmitir o movimento as rodas.

abiela é o elemento de ligagéo entre o pistédo e o eixo-de-manivelas.

o eixo-de-manivelas opera na mesma frequéncia de rotagéo do eixo-de-cames em um motor 4 tempos.
nao s&o necessarios anéis de compressao em motores ciclo Diesel.

CRCHCRCRC

Em motores de combustéo interna, a opcdo CORRETA de disposicao de cilindros e sequéncia de ignigdo mais comum
em automoveis, respectivamente, séo:

4 cilindrosemlinha e 1342.
5cilindrosemV e 12453.

6 cilindrosemV e 123654.

6 cilindros emlinha e 123456.
8cilindrosemV e 12345678.

CRCRCRCRC
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Um sistema de ignicdo com gerenciamento eletrdnico para motores de combustéo interna possui os seguintes
componentes:

@ veladeignigao, platinado e condensador.

vela de aquecimento, magneto e bico injetor de alta tensao.

bobina de ignicéo, vela de igni¢éo e unidade de comando.

@ bobinadeignigéo, distribuidor e vela de aquecimento.

@ distribuidor, magneto e platinado.
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Comrelagéo a correias de transmissé&o sincronizada (correias dentadas), ¢ CORRETO afirmar que

podem ter seu comprimento aumentado com a adi¢ao de elos.
operam com alto ruido em fung&o do atrito nos dentes.
dispensam o uso de guias para deslocamentos laterais.

sdo muito utilizadas em substituicao as correias em “V”.

CRCRCRCRC

combinam as vantagens de uma transmiss&o por correia com as vantagens de uma transmiss&o positiva
(sincronizada).




