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-- CONHECIMENTOS ESPECÍFICOS -- 
 

Com relação aos ensaios de materiais, julgue os itens a seguir. 

31 Entre os fatores a serem considerados nos ensaios para se 

avaliar as propriedades mecânicas dos materiais, incluem-se 

a natureza da carga aplicada, a duração de aplicação dessa 

carga e as condições ambientais. 

32 Os ensaios com líquidos penetrantes têm como finalidade a 

detecção de descontinuidades abertas na superfície das 

peças, como trincas, poros e dobras, que não sejam visíveis a 

olho nu, enquanto que os ensaios de resistência à fadiga são 

um meio de definir os limites de tensão e o tempo de uso de 

uma peça ou de um elemento de máquina, sendo também 

utilizado para definir a aplicação de diferentes materiais. 

33 O gráfico de tensão × deformação da figura 17A1-I 

caracteriza o comportamento de um material dúctil, enquanto 

o gráfico da figura 17A1-II caracteriza o comportamento de 

um material frágil. 

 

           

 

34 Considere a figura a seguir, que apresenta o resultado do 

ensaio de torção de dois eixos — (a) e (b) — de veículos de 

passeio produzidos com dois materiais: um dúctil e um 

frágil. 

 

                 

 

Nesse caso, o material do eixo (a) é um material dúctil, e 

esse eixo sofreu uma fratura frágil por ter sido submetido a 

um elevado torque de rotação, enquanto o eixo (b) sofreu 

uma fratura dúctil, relacionada à fadiga. 

35 Considerando a figura abaixo, é correto dizer que um ajuste 

fixo ou com interferência pode ser obtido com um eixo de 

afastamento "d" montado em furo "F", e um ajuste móvel ou 

com folga pode ser obtido com um eixo "n" montado em um 

furo "J". 

 

 
 

36 A maior parte do calor gerado em processos de usinagem 

convencionais se deve ao atrito entre a ferramenta e o cavaco 

e entre a ferramenta e a peça. 

37 A figura a seguir apresenta um ensaio em microdureza na 

junção por explosão de aço com alumínio, em que se observa 

que, devido à menor marca de impressão Vickers no óxido, 

este possui dureza superior à do aço e à do alumínio. 

 

       
 

38 Duas das principais propriedades mecânicas de um material 

obtidas por ensaio são a elasticidade, definida como a 

propriedade do material segundo a qual a deformação que 

ocorre em função da aplicação de tensão desaparece quando 

a tensão é retirada, e a plasticidade, definida como a 

capacidade do material de sofrer deformação permanente 

sem se romper. 

39 Embora a diminuição da temperatura seja um exemplo de 

alteração de ambiente usada na prevenção contra a corrosão, 

no caso da água salgada, a ebulição atingida pelo aumento da 

temperatura pode diminuir a ação corrosiva. 

40 O ensaio não destrutivo de ultrassom consiste em fazer com 

que o ultrassom emitido por um transdutor percorra o 

material a ser ensaiado, verificando os ecos recebidos de 

volta pelo mesmo ou por outro transdutor, indicando a 

existência de descontinuidades. 

41 Os materiais não-metálicos têm maior condutividade elétrica 

e térmica que os materiais metálicos. 
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42 Em comparação aos processos a frio e a morno, os processos 

de conformação de metais a quente produzem melhor 

acabamento superficial e maior dureza superficial. 

43 Nos processos de dobramento de chapas, sempre que uma 

peça for produzida de acordo com um C perfil, é 

imprescindível determinar a linha neutra do elemento 

dobrado, que é a linha da seção transversal cuja fibra não 

sofre nenhum esforço de tração, que ocorre no lado interno 

da linha, ou de compressão, que ocorre do lado externo da 

linha. 

44 A manutenção corretiva é executada após a ocorrência de 

uma falha no equipamento, sendo necessária para restaurar 

seu funcionamento, enquanto a manutenção preventiva é 

realizada de forma planejada, com base em intervalos 

regulares de tempo ou ciclos de uso, mesmo que o 

equipamento ainda esteja operando.  

Julgue os itens a seguir, relativos às tensões e deformações 

relacionadas à resistência dos materiais. 

45 Em uma viga de madeira fabricada pela colagem de duas 

peças retangulares idênticas sobrepostas, submetida a 

carregamento transversal, a tensão de cisalhamento 

horizontal na interface de colagem é nula, pois a simetria da 

seção composta e a colagem contínua impedem qualquer 

deslizamento relativo entre as peças. 

46 No diagrama tensão × deformação de um aço estrutural, o 

trecho inicial linear representa a região de obediência à lei de 

Hooke, e o coeficiente angular dessa reta, que relaciona a 

tensão normal à deformação específica axial, corresponde ao 

módulo de elasticidade longitudinal (E), também 

denominado módulo de Young. 

47 Quando uma barra metálica é submetida a tração axial, 

alongando-se na direção da carga e sofrendo contração 

lateral simultânea, a relação entre a deformação transversal e 

a deformação axial, tomadas em módulo, é denominada 

coeficiente de Poisson (ν), cujos valores para a maioria dos 

metais estruturais situam-se entre 0,25 e 0,35. 

48 Uma coluna de aço de seção transversal quadrada com lado 

de 2 cm submetida a uma carga de compressão axial de 

40 kN apresenta tensão normal de 10 MPa na seção 

transversal, classificada como tensão de tração. 

49 Em uma viga metálica simplesmente apoiada com carga 

concentrada no meio do vão, a tensão de cisalhamento na 

seção transversal é máxima nas fibras extremas (superior e 

inferior) da viga, enquanto na linha neutra a tensão de 

cisalhamento é nula, de modo análogo à distribuição da 

tensão normal de flexão. 

50 Em uma junta de chapas metálicas fixadas por um parafuso 

de diâmetro de 16 mm em configuração de cisalhamento 

duplo (double shear) submetida a uma força total de 40 kN, 

a tensão média de cisalhamento é de, aproximadamente, 

199 MPa, calculada pela razão entre a força cortante e a área 

da seção transversal do parafuso. 

A respeito do processo de fabricação de uma peça cilíndrica com 

um furo cilíndrico na direção do eixo longitudinal, julgue os itens 

a seguir. 

51 Se o processo de estampagem for utilizado na fabricação 

dessa peça, um bloco de metal deverá ser aquecido até o 

estado líquido, e este líquido metálico deverá ser posto em 

um molde aberto para resfriamento. 

52 O furo cilíndrico pode ser obtido por meio do processo de 

usinagem, em que uma peça cilíndrica maciça é submetida a 

desbaste e acabamento por meio de uma ferramenta de corte. 

53 Se essa peça for fabricada utilizando-se o processo de 

laminação, um bloco metálico deverá ser forçado a passar 

através de um furo circular de uma matriz. 

54 Se, na produção da peça em questão, for adotado o processo 

de fundição de precisão, um bloco metálico sólido deverá ser 

prensado em uma matriz com a geometria final da peça. 

Julgue os itens a seguir, relativos aos tipos de manutenção. 

55 A manutenção preditiva ocorre quando há indícios de mal 

funcionamento do processo, detectados por meio de 

monitoramento por instrumentos. 

56 A manutenção produtiva total foi originada no Reino Unido 

e visa melhorar a eficiência das empresas mediante a 

introdução do conceito de intercambiabilidade. 

57 A manutenção corretiva ocorre após uma falha ser detectada 

em determinado processo, e envolve a reparação ou 

substituição do componente defeituoso. 

A respeito dos processos de soldagem, julgue os itens 

subsequentes. 

58 No processo de arco submerso, o aquecimento é 

proporcionado pelo efeito Joule quando da passagem de uma 

corrente elétrica do eletrodo para a peça. 

59 Na soldagem a arco elétrico com eletrodo revestido, uma das 

funções do revestimento do eletrodo é formar uma escória 

que proteja o metal fundido durante o resfriamento. 

60 No processo TIG, o emprego de um eletrodo de tungstênio 

serve para proteger a poça de fusão da contaminação pelo ar 

externo. 

61 No processo MIG/MAG, o gás de proteção influencia as 

características do arco elétrico e a geometria do cordão de 

solda. 

A respeito da calibração de paquímetros e micrômetros, julgue os 

itens a seguir. 

62 O erro de paralelismo entre as faces de medição do 

micrômetro externo pode ser determinado pela contagem de 

franjas de interferência, posicionando-se um plano ótico 

sobre um bloco-padrão. 

63 O erro de leitura da escala para medições externas com o 

paquímetro pode ser determinado por meio de um conjunto 

de blocos-padrão. 

64 Um grupo de blocos-padrão calibrados e empilhados para 

compor a dimensão pode ser utilizado para se determinar o 

erro de leitura da escala para medições internas com o 

paquímetro. 

65 O erro de planeza das faces de medição do micrômetro 

externo pode ser determinado pela contagem de franjas de 

interferência, com o uso de um plano ótico. 
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Considerando o diagrama de fases Fe-C precedente, julgue os 
itens a seguir. 

66 Nas regiões bifásicas do diagrama de fases, as extremidades 

de uma linha de amarração fixam as composições de cada 

fase, e a regra da alavanca permite o cálculo das quantidades 

de cada fase. 

67 Se a microestrutura padrão de uma liga ferro-carbono 
consistir em ferrita proeutetoide e perlita, cujas frações 

mássicas são respectivamente iguais a 0,286 e 0,714, então a 

concentração de carbono dessa liga deve ser de 0,55peso%. 

68 Com base no diagrama ferro-carbono apresentado, caso se 

queira obter um aço cuja microestrutura seja composta 50% 

por ferrita e 50% por martensita, em que esta deva ter 0,6% 

em peso de carbono, o tratamento térmico dessa liga deverá 
ser realizado com temperatura de pelo menos 800 °C. 

69 Caso um aço hipoeutetoide que contém 2,5 kg de austenita, 

cuja concetração de carbono em seu peso é igual a 0,65%, 

seja resfriado a temperatura abaixo de 727 °C, a quantidade 
da fase proeutetoide a se formar será igual a 0,23 kg. 

70 Durante o resfriamento de um aço de composição eutetoide, 

a transformação da fase líquida em duas fases sólidas 

diferentes ocorre instantaneamente, sem a coexistência entre 
a fase líquida e as duas fases sólidas. 

Espaço livre 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

A respeito da microestrutura dos aços, julgue os itens que se 

seguem. 

71 Em temperatura acima dos 727 °C, todo o carbono presente 

em um aço de composição eutetoide será dissolvido, 

formando a fase CCC austenita, porém, se esse aço for 

resfriado, ocorrerá a formação de uma estrutura bifásica CFC 

composta por grãos de ferrita e de perlita. 

72 A austenita, tanto em ferro puro quanto em ligas de Fe-C, só 

é observável diretamente em microscópios que possam 

operar a temperaturas elevadas, nas quais esta fase é estável. 

73 A microestrutura apresentada pela figura a seguir 

corresponde a de um aço hipereutetoide, em que as regiões 

indicadas pelos números 1 e 2 correspondem as fases 

cementita e perlita, respectivamente. 

 

           
 

74 A morfologia dos grãos de perlita é composta pela 

alternância entre regiões claras, pobres em carbono, e 

escuras, ricas em carbono, sob a forma de "lamelas"; tal 

morfologia é característica das reações eutetoides, em que os 

átomos de soluto precisam se difundir no solvente ao longo 

de distâncias mínimas. 

75 Quanto menor a concentração de carbono no aço, maior a 

quantidade de grãos claros presentes em sua microestrutura. 

No que diz respeito aos tratamentos térmicos, julgue os itens 

subsequentes. 

76 O tratamento de têmpera seguida de recozimento é utilizado 

quando se deseja obter um aço de microestrutura 

martensítica com precipitação de finas partículas de 

carbonetos, produzindo assim um aumento das propriedades 

mecânicas e uma redução da fragilidade. 

77 No recozimento subcrítico, a peça é inserida no forno ainda 

frio e retirada ao atingir a temperatura de austenitização, 

sendo, em seguida, resfriada ao ar. 

78 Nas ligas ferrosas, a normalização é geralmente empregada 

para refinar e melhorar a estrutura dos grãos. 

79 Em geral, os tratamentos térmicos convencionais dos aços 

podem ser divididos em têmperas e recozimentos. 

80 No recozimento pleno, o aço é aquecido acima da 

temperatura crítica até a total dissolução do carbono na 

matriz de ferro e, em seguida, é retirado do forno e resfriado 

lentamente ao ar. 



 

 

 CEBRASPE – ANSA – Edital: 2026
 

 

     

Acerca dos materiais de construção mecânica, julgue os itens a 

seguir. 

81 Apesar das altas propriedades mecânicas e da alta 

conformabilidade das ligas de alumínio, sua baixa resistência 

específica (razão resistência-peso) limita bastante o seu uso 

como material estrutural. 

82 A estrutura dos ferros fundidos apresenta os constituintes 

que estão normalmente presente nos aços, como a ferrita, 

perlita e cementita, com maior ou menor quantidade de 

grafita, comumente na forma de veios, dependendo da 

composição química e das condições de resfriamento. 

83 A maioria dos aços estruturais apresenta de baixo a médio 

teor de carbono (entre 0,15peso% e 0,45peso%), o que lhes 

confere baixo custo, boa trabalhabilidade e soldabilidade e 

resistência mecânica satisfatória. 

84 De um modo geral, as ligas de alumínio podem ser divididas 

em duas classes, ligas tratáveis termicamente e ligas não 

tratáveis, sendo que estas últimas têm suas propriedades 

mecânicas melhoradas apenas pela adição de elementos de 

liga. 

85 Além de dureza, resistência mecânica e resistência ao 

desgaste elevados, os materiais utilizados em ferramentas e 

matrizes devem possuir elevada resiliência, uma vez que 

precisam resistir a impactos sem se fraturar ou se deformar 

demasiadamente. 

Julgue os itens a seguir, a respeito de desenho técnico, ajustagem 

e controle geométrico. 

86 Quando indicado um ajuste interferente, a montagem entre 

eixo e furo depende da deformação elástica, do aquecimento, 

da prensagem ou da combinação desses recursos, não sendo, 

em regra, possível o encaixe manual livre. 

87 Na representação de cortes e seções, a hachura deve ser 

aplicada de modo a indicar material sólido efetivamente 

interceptado pelo plano de corte, sendo inadequado utilizá-la 

em vazios, cavidades ou elementos não seccionados. 

88 A tolerância de forma atua exclusivamente sobre o tamanho 

nominal da peça, não sendo admissível empregá-la para 

controlar irregularidades de superfície ou variações de 

geometria real. 

89 Em desenho técnico, linha tracejada é o recurso exclusivo 

para indicar eixos de simetria, ao passo que linhas de centro 

são destinadas somente à representação de contornos 

visíveis. 

90 Na escolha de tolerâncias dimensionais, quanto menor for a 

faixa tolerada, maior tenderá a ser a exigência de precisão no 

processo produtivo e na inspeção dimensional. 

Acerca dos sistemas da qualidade, julgue os itens seguintes. 

91 Em sistemas da qualidade, a medição de desempenho deve 

privilegiar indicadores que permitam relacionar causa, efeito 

e tendência, a fim de apoiar decisões corretivas e 

preventivas. 

92 O conceito de qualidade, em abordagem gerencial 

contemporânea, admite a conformidade às especificações 

como requisito necessário, mas não suficiente, pois também 
envolve adequação ao uso e atendimento às expectativas do 

cliente. 

93 Em um sistema de gestão da qualidade, a melhoria contínua 

exige que a organização trate não conformidades, avalie 
causas-raiz e revise processos sempre que os resultados 

demonstrarem tendência de desempenho inferior ao 

esperado. 

94 A padronização de métodos de trabalho é incompatível com 
a melhoria contínua, porque qualquer processo padronizado 

se torna necessariamente rígido e imune a aperfeiçoamentos. 

95 Ferramentas como fluxograma, folha de verificação, 

diagrama de Pareto, diagrama de causa e efeito e histograma 
são exemplos de instrumentos clássicos de apoio à análise da 

qualidade. 

No que diz respeito à organização do trabalho e às respectivas 

normas regulamentadoras (NRs), julgue os próximos itens. 

96 A NR-17 define que o peso máximo permitido para o 
levantamento manual de cargas por trabalhadores do sexo 

masculino é de 25 kg, em condições normais de trabalho. 

97 O programa de prevenção de riscos ambientais (PPRA), 
previsto na NR-9, deve ser implantado em todas as 

empresas, independentemente do número de empregados ou 

do grau de risco da atividade. 

98 A NR-12 estabelece que máquinas e equipamentos 
adquiridos antes de 25 de junho de 2008 estão dispensados 

de adaptações para conformidade com dispositivos de 

segurança, bastando manutenção periódica. 

99 Na organização do trabalho, o método japonês 5S estabelece 
a primeira etapa como seiri (utilização/sense of use), que 

consiste na eliminação física de itens desnecessários antes da 

organização visual. 

100 Na organização do trabalho em turnos, a NR-17 autoriza 
jornadas de 12 × 36 horas, sem pausas intrajornada, quando 

o processo produtivo exigir continuidade operacional 

ininterrupta. 

Espaço livre 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 


