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EIE e APOSTILA TEORICA
INTRODUCAO

1 — Um Inspetor de Soldagem Nivel 1 foi indicado para participar de uma qualificagdo de um procedimento de
soldagem. Das alternativas apresentadas abaixo, marque a Unica que realmente representa a sua atuacao.

(a) Interpretar os requisitos da norma técnica, no que se refere a soldagem, que conduzira a qualificacao;
(b) Analisar os resultados dos ensaios néo destrutivos realizados durante a qualificagao;

(c) Acompanhar a execucédo das pecas de teste;

(d) Aprovar a qualificacdo ao final de todo o processo;

(e) Testemunhar a execugao do ensaio mecénico de tracgao.

2 — Durante a soldagem de uma junta de um determinado equipamento, qual das alternativas abaixo ndo condiz
com a atuacao de um Inspetor de Soldagem Nivel 2.

(a) Verificar a atuac&o dos soldadores na execuc¢do dos servicos;

(b) Verificar se a Especificacéo de Procedimento de Soldagem, que esta sendo utilizada, esta adequada ao
Servigco que se encontra em execucao;

(c) Verificar se o soldador, que esta executando a soldagem, esta qualificado para a realizacdo do servico;

(d) Emitir laudo do ensaio ndo destrutivo Liquido Penetrante executado na face do chanfro antes do inicio
da soldagem;

(e) Verificar se os equipamentos de soldagem utilizados estéo de acordo com o especificado.

3 — Apos a finalizacédo da soldagem de uma junta de topo, um Inspetor de Soldagem Nivel 1 foi chamado para
acompanhar a realizagdo de um tratamento térmico. Assinale a Unica atividade que ndo condiz com a sua
atuacao.

(a) Verificar se a execuc¢éo do tratamento térmico esta sendo conduzido de acordo com os procedimentos
de tratamento térmico e as instru¢des de fabricagcdo e /ou execugao;

(b) Permitir que o tratamento térmico seja realizado apds a soldagem, independentemente do resultado dos
ensaios ndo destrutivos;

(c) Verificar se os ensaios nado destrutivos realizados apds o tratamento térmico foram realizados por
profissionais qualificados.

(d) O Inspetor de Soldagem Nivel 1 ndo pode verificar se o tratamento térmico esta sendo executado de
acordo com as normas e especificacfes técnicas, tendo em vista que esta atividade sé pode ser
realizada por um Inspetor de Soldagem Nivel 2.

(e) N&o é obrigatoria a presenca do Inspetor de Soldagem Nivel 1 durante a realizagdo do tratamento
térmico.

4 — Dentre as muitas atividades existentes durante a qualificacdo de um procedimento de soldagem, assinale a
Unica atividade que um Inspetor de Soldagem Nivel 2 ndo pode realizar.

(a) Realizar os dois ensaios de tracdo transversal,

(b) Testemunhar a execucéo do ensaio de impacto;

(c) Avaliar os resultados de todos 0s ensaios mecanicos em comparagdo com 0s critérios estabelecidos
pelas normas técnicas;

(d) Emitir laudo do ensaio macrografico realizado;

(e) Testemunhar as condicdes de preparacéo dos corpos-de-prova.
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Cocice o APOSTILA TEORICA

5 — Correlacionando a atuagdo do Inspetor de Soldagem Nivel 2 com os ensaios mecanicos que fazem parte da
gualificacdo de um procedimento de soldagem, marque a alternativa incorreta.

(&) O Nivel 2 pode testemunhar a execugéo do ensaio de dobramento;

(b) O Nivel 2 esta autorizado a determinar o ensaio de dureza por meio de medidores portateis;

(c) O Nivel 2 pode emitir laudos dos corpos-de-prova referentes aos ensaios macrograficos;

(d) O Nivel 2 pode testemunhar as condi¢fes de preparacao de todos os corpos-de-prova confeccionados
para a qualificacdo em questéo;

(e) O Nivel 2 pode testemunhar a execugéo do ensaio de tracao.

6 — Quando se refere aos temas “Consumiveis de Soldagem” e “Material de Base”, indique qual das alternativas
abaixo é de responsabilidade Unica do Inspetor de Soldagem Nivel 2:

(a) Contatar o Setor de Vendas do fabricante do material de base (ago) para solicitar o material de base
necessitado;

(b) Através da comparagcédo entre marcaces e documentos aplicaveis, checar se o material de base
comprado foi exatamente o especificado;

(c) Verificar se os consumiveis de soldagem estdo sendo corretamente armazenados, conforme
recomendacéo do fabricante ou outros documentos aplicaveis;

(d) Verificar se os consumiveis de soldagem recebidos na fabrica estdo corretos, comparando entre os
certificados de qualidade dos consumiveis e os requisitos das normas e especificagbes técnicas dos
produtos;

(e) Verificar se, dependendo do teor da umidade relativa do ar, havera a necessidade de aumentar o tempo
de ressecagem dos eletrodos revestidos basicos, conforme estabelecido no catélogo do revendedor do
consumivel.

7 — Em relagdo ao Termo de Conduta e Etica que regem o Sistema Nacional de Qualificagéo e Certificagéo de
Inspetores de Soldagem, marque a alternativa incorreta.

(@) Caso um dos itens que constam no Termo de Conduto e Etica ndo seja respeitado, a penalidade que
serd imposta ao Inspetor de Soldagem é a revogacao de sua certificacao;

(b) O Certificado obtido pelo Inspetor de Soldagem s6 sera valido se o profissional atender os critérios
exigidos pela Norma NBR 14842;

(c¢) Em nenhuma hip6tese, tanto os Inspetores de Soldagem quanto os Empregadores, ndo podem se valer
de certificados ou do logotipo do sistema, para fins considerados fraudulentos;

(d) O Inspetor de Soldagem Nivel 2 pode assinar e atuar em qualquer Norma(s) Principal(is) de
Qualificacao, desde que ele comprove, em carteira, que tenha 15 anos, no minimo, de experiéncia
profissional na area da Soldagem;

(e) O certificado atesta que o Inspetor de Soldagem demonstrou nivel de competéncia aceitavel através
dos exames de qualificacdo realizados no CEQUAL.

8 — Em relagdo a validade do Certificado obtido pelo Inspetor de Soldagem apds sua aprovag¢do, marque a
Unica alternativa incorreta.

(&) O mesmo so é valido quando todas as taxas tenham sido pagas pelo Inspetor;

(b) A Unica assinatura que deve constar no certificado é a do proprio Inspetor;

(c) O periodo de validade do certificado se encontra registrado no verso do documento;
(d) O papel do certificado deve estar timbrado com o logotipo do sistema;
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VST APOSTILA TEORICA

(e) O Inspetor deve comprovar aptidao fisica e acuidade visual, de acordo com os critérios estabelecidos
pela Norma NBR 14842.
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W— APOSTILA TEORICA

TERMINOLOGIA

1 — Para a junta de angulo mostrada a seguir, indique a alternativa correta.

a)
b)
c)
d)

e)

1- Face da Solda; 2- Garganta da solda; 4- Margem da Solda; 5- Perna da Solda.
1- Margem da Solda; 2- Perna da Solda; 4- Face da Solda; 5- Garganta da Solda.
1- Margem da Solda; 2- Garganta da Solda; 3- Face da Solda; 5- Perna da Solda.
1- Face da Solda; 2- Perna da Solda; 4- Margem da Solda; 5- Garganta da Solda.

2- Perna da Solda; 3- Margem da Solda; 4- Face da Solda; 5- Garganta da Solda.

2 — Analisando a junta de angulo (solda em angulo convexa) mostrada a seguir, pode-se observar varios tipos

de gargantas de solda. Marque a alternativa que indique a seguinte sequéncia: Garganta Tedrica, Garganta
Efetiva e Garganta Real.
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ST APOSTILA TEORICA

() 1- Garganta Teorica; 2- Garganta Efetiva; 5- Garganta Real.
(b) 2- Garganta Teorica; 4- Garganta Efetiva; 5- Garganta Real.
(c) 1- Garganta Efetiva; 2- Garganta Real; 3- Garganta Teorica.
(d) 1- Garganta Efetiva; 2- Garganta Teorica; 4- Garganta Real.

(e) 1- Garganta Teorica; 3- Garganta Efetiva; 4- Garganta Real

3 — Das descontinuidades apresentadas abaixo, indique aquela que nunca pode ser encontrada na raiz da
solda:

(a) Sobreposicéo;

(b) Trinca;

(c) Falta de fuséo;

(d) Falta de penetracéo;
(e) Penetracdo excessiva;

4 — Das descontinuidades apresentadas abaixo, marque aquela que sé € encontrada em juntas de topo.

(a) Convexidade excessiva;

(b) Desalinhamento;

(c) Deformacéo angular;

(d) Solda em angulo assimétrica;
(e) Concavidade excessiva.

5 — Dos tipos de juntas apresentadas abaixo, assinale aquela que ndo esta associada a uma solda de angulo.

(&) Junta em quina;

(b) Junto de angulo em T,;
(c) Juntaem L;

(d) Junta sobreposta;

(e) Junta de aresta.

6 — Dos diferentes tipos de juntas formadas entre os componentes a serem soldados, marque a definicdo
correta.

() Junta de aresta: junta formada por dois componentes a soldar, de tal maneira que suas superficies
sobrepdem-se.

(b) Junta de Angulo: junta em que, numa secéo transversal, os componentes a soldar apresentam-se sob
forma de um angulo;

(c) Junta Dissimilar: junta soldada, cuja composigdo quimica do metal de base dos componentes néo difere
significativamente entre si;

(d) Junta Sobreposta: Junta entre as extremidades de dois ou mais membros paralelos ou parcialmente
paralelos;

(e) Junta de Topo: junta entre dois ou mais membros, devendo todos eles se encontrarem no mesmo
plano.
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7 — Observando a junta soldada apresentada no croqui a seguir, identifique as diferentes regi6es e zonas
existentes

a) 1- Metal Base; 2- ZTA; 3- Zona de Fuséo; 4- Zona Fundida; 5- Zona de Ligacao.
b) 1- Metal Base; 2- ZTA; 3- Zona Fundida; 4- Zona de Fusdo; 5- Zona de Ligacao.
c) 1- Zona de Fusdo; 2- Metal Base; 3- ZTA; 4- Zona de Ligagéo ; 5- Zona Fundida.
d) 1- Metal Base; 2- Zona Fundida; 3- Zona de Ligacdo; 4- ZTA; 5- Zona de Fusao.
e) 1- Metal Base; 2- ZTA; 3- Zona de Ligacdo; 4- Zona Fundida; 5- Zona de Fuséo.

8 — Observando a junta soldada apresentada no croqui a seguir, identifique os diferentes termos técnicos.

a) 1- Metal Depositado da Raiz; 2- Abertura da Raiz; 3- Penetracdo da Junta; 5- Penetracéo da Raiz.

b) 1- Penetracdo da Raiz; 3- Penetracdo da Junta; 4- Abertura da Raiz; 5- Metal Depositado da Raiz.
c) 2- Penetragdo da Raiz; 3- Penetracdo da Junta; 4- Abertura da Raiz; 5- Metal Depositado da Raiz.
d) 1- Penetragcdo da Raiz; 2- Penetracdo da Junta; 3- Metal Depositado da Raiz; 4- Abertura da Raiz.
e) 1- Metal Depositado da Raiz; 2- Penetragdo da Raiz; 3- Penetracdo da Junta; 4- Abertura da Raiz.

9- Qual o unico tipo de trinca que ndo pode ser encontrada na ZTA (zona termicamente afetada) de uma junta
soldada.

(a) Trinca de cratera;
(b) Trinca na margem;
(c) Trinca sob cordao;
(d) Trinca ramificada;
(e) Trinca na raiz.
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10- Dos diferentes tipos de trinca, assinale qual delas s6 pode ser localizada no metal de base.

(&) Trinca irradiante;
(b) Trinca de cratera;
(c) Trinca longitudinal;
(d) Trinca estrela;

(e) Trinca interlamelar.

11- Em relagéo ao conceito de defeitos e descontinuidades, assinale a alternativa incorreta.

(&) Nem toda descontinuidade pode ser considerada um defeito;

(b) Cada norma técnica estabelece seus préprios critérios de aceitacdo em relacdo a uma determinada
descontinuidade;

(c) Descontinuidade é a interrupcdo das estruturas tipicas de uma peca no que ser refere a
homogeneidade de caracteristicas metallrgicas, mecanicas e fisicas;

(d) Ao se deparar com uma determinada descontinuidade na regido da junta soldada, o Inspetor de
Soldagem necessita solicitar imediatamente o seu reparo;

(e) A descontinuidade s6 deve ser considerada defeito quando, por sua natureza, dimensédo ou efeito
acumulativo, tornar a peca inaceitavel por nédo satisfazer os requisitos minimos da norma técnica
aplicavel.

12 — Das definicdes apresentadas abaixo, relativas as descontinuidade encontradas na regido de juntas
soldadas, assinale a alternativa correta.

(2) Deformacdo anqgular: distor¢cdo angular em relacdo a configuracdo de projeto, tipica das juntas de
angulo.

(b) Mordedura: reentrancia na raiz da solda, podendo se localizar na parte central (situada ao longo do
centro do cordéo) e lateral (situada nas laterais do cordéo);

(c) Poro: vazio isolado, ndo arredondado com a maior dimenséo paralela ao eixo da solda;

(d) Deposicéo insuficiente: solda em angulo cujas pernas sao significativamente desiguais em desacordo
com a configuracdo de projeto;

(e) Reforco excessivo: excesso de metal da zona fundida sobreposto ao metal de base, na margem da
solda, sem estar fundido ao metal de base.

13 — Em relagdo aos diferentes tipos de consumiveis de soldagem, assinale a alternativa correta.

(a) Vareta de solda: tipo de metal de adicao utilizado para soldagem ou brasagem, sobre o qual é aplicado
um revestimento do tipo “neutro”;

(b) Eletrodo nu: metal de adi¢édo consistindo de um metal ndo ligado (puro), produzido apenas sob a forma
de arame;

(c) Eletrodo revestido: consumivel consistindo de uma alma de eletrodo, sobre a qual um revestimento é
aplicado. Este revestimento tem apenas duas fungdes: formar uma atmosfera protetora e abrir o arco
elétrico;

(d) Eletrodo tubular: (também chamado de Arame Tubular) € um metal de adi¢do consistindo de um tubo
metalico oco, cujo uso de um gés de protecado externo é essencial para a sua aplicacao;
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(e) Fluxo: composto mineral granular, cujo objetivo € proteger a po¢a de fusdo, purificar a zona fundida,
modificar a composic¢ao quimica do metal de solda, influenciando suas propriedades mecénicas.

14 — Das alternativas apresentadas abaixo, assinale a resposta correta.

(a) Eficiéncia de Deposicdo: € a relacdo entre 0 peso do consumivel de soldagem e o peso do metal
depositado, expressa em %/g;

(b) Taxa de Deposicao: é o peso do consumivel utilizado durante a soldagem por unidade de tempo;

(c) ;Eficiéncia de Junta: € a relacdo entre o valor da resisténcia do metal depositado e a resisténcia do
metal de solda, expressa em %;

(d) Velocidade de Avanco: é a velocidade da poca de fusdo durante a soldagem;

(e) Velocidade de Alimentacdo de Arame: € medida levando em consideragéo o peso do arame consumido
em um determinado tempo, expressa em (kg/h).

15 — Das alternativas apresentadas abaixo, assinale a resposta incorreta.

(2) Metal de Base: metal puro ou liga metdlica a ser soldada, cortada ou brasada;

(b) Metal de Solda: porcdo do metal de base que foi fundido durante a soldagem;

(c) Metal Depositado: metal de adicdo que foi depositado durante a operacéo de soldagem;

(d) Metal de Adigcdo: metal puro ou liga metdlica a ser adicionada para a fabricacdo de uma junta soldada
ou brasada;

(e) Metal de Solda: porcdo da junta soldada que foi completamente fundida durante a soldagem.

16 — Quanto ao furo usado em uma solda do tipo Tampao, cuja funcéo € permitir que duas chapas sobrepostas
ou em forma de “T” possam ser soldadas, marque a alternativa incorreta.

(8) As paredes do furo podem ser paralelas ou néo;

(b) O furo pode ser parcialmente ou totalmente preenchido por solda;
(c) O furo tem que ser totalmente preenchido por solda;

(d) O furo pode ser do tipo “circular”;

(e) O furo pode ser do tipo “alongado”.

17 — Das alternativas apresentadas abaixo, assinale a resposta correta.

() Solda Autégena: solda produzida por fusdo, quando se faz necesséaria a aplicacdo de pressao
diretamente na junta durante a soldagem;

(b) Solda de Topo: solda executada em uma junta de topo, a exce¢do daquelas juntas que apresentam
chanfros que necessitam ser confeccionados por usinagem, a saber: chanfro em “J”, em “Duplo J”, em
“U”, e em “Duplo U”;

(c) Solda de Selagem: solda executada exclusivamente em junta de topo, cuja sanidade deve ser avaliada
por ensaio radiogréafico ou ultra-som;

(d) Solda em Angulo: solda de secéo transversal aproximadamente triangular que une duas superficies em
angulo, em uma junta em “T”, em junta em quina e em uma junta sobreposta;
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(e) Solda de Aresta: solda executada em uma junta sobreposta;

18 — Das alternativas apresentadas abaixo, assinale a resposta correta.

() Solda Heterogénea: Solda cuja composi¢do quimica da zona fundida difere significativamente da do(s)
metal(is) de base, no que se refere aos elementos de liga;

(b) Solda Autégena: solda produzida unicamente pelo calor gerado por um arco elétrico, ndo sendo
necessdria a aplicacdo de pressdo diretamente na junta durante a soldagem;

(c) Solda Homogénea: solda cuja composicao quimica da Zona Termicamente Afetada é muito proxima a
do metal de base ;

(d) Solda Provistria: também chamada de “Amanteigamento”, tem a finalidade de fazer uma ponte
metallrgica na soldagem de diferentes metais de base;

(e) Soldagem: processo utilizado para unir apenas materiais metalicos por meio de solda, como também
pela técnica de brasagem.

19 — .Quanto a definicao do termo “Solda de Costura”, marque a alternativa incorreta.

(@) E uma solda continua executada em cima de membros sobrepostos;

(b) E uma solda continua executada entre membros sobrepostos;

(c) A solda pode ser realizada pelo processo manual com eletrodo revestido;
(d) A solda pode ser realizada pelo processo GMAW (MIG/MAG);

(e) A solda pode ser realizada pelo processo por pontos (resisténcia elétrica).

20 — No croqui da junta de topo abaixo, indique qual dos niumeros apresentados representa a definicdo de
“Dimenséo da solda em chanfro”.

-
[
=Y
en

2T
1

(@) 1;
(b) 2;
(c) 3;
(d) 4,
(e) 5.

21 — Analisando os diferentes tipos de zonas existentes em uma junta soldada, assinale a alternativa correta.

(&) A regido correspondente a Zona Fundida esté inscrita dentro do metal depositado;
(b) A Zona de Ligacdo separa a Zona Fundida da Zona Termicamente Afetada;
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(c) Pode-se afirmar que a Zona Termicamente Afetada e a Zona de Fuséo sdo as mesmas regioes;

(d) Apesar da regido da Zona Termicamente Afetada se localizar no metal de base, pode-se afirmar que a
sua composicao foi significativamente modificada pelas altas temperaturas do arco elétrico;

(e) A microestrutura encontrada na ZTA é a mesma do que aquela encontrada no metal de base.

22 — Dos diferentes tipos de “Faces” existentes na soldagem, indique a alternativa correta.

() Face do chanfro: parte da face do chanfro adjacente a raiz da junta;

(b) Face da Solda: superficie exposta da solda, pelo lado oposto por onde a solda foi executada.

(c) Eace de Fusao: superficie de um componente localizado no interior do chanfro;

(d) Face da Raiz: por¢éo da junta a ser soldada onde os membros estdo o mais proximo possivel entre si;
(e) Face da Solda: superficie exposta da solda, pelo lado por onde a solda foi executada.

23 — Das defini¢bes para os termos “Soldagem Manual, Soldagem Semi-automaética e Soldagem Automatica”,
assinale a alternativa incorreta.

(2) Soldagem Manual: processo no qual toda a operagéo € executada e controlada manualmente;

(b) Soldagem Semi-automética: soldagem a arco com equipamento que controla somente o avanco do
metal de adicdo. O avanco da soldagem é controlado manualmente;

(c) Soldagem Automatica: processo no qual toda a operagéo € executada e controlada automaticamente
sem a interveniéncia do operador;

(d) Pode-se afirmar que o processo TIG Mecanizado é um exemplo de soldagem manual e que os
processos GMAW (MIG/MAG) e FCAW (Arame tubular) sdo exemplos de soldagem semi-automatica;

(e) A Soldagem Manual e a Soldagem Semi-automatica sdo executadas por “Soldadores”, enquanto a
Soldagem Automatica € executada por “Operadores de Soldagem”.

24 — Em relagéo aos 6 croquis apresentando diferentes tipos de juntas, indique qual alternativa esta correta.
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i v

(@) Asjuntas I, lll, IV e V séo classificadas como “Juntas de Angulo”;

(b) Asjuntas Il e IV sdo denominadas, respectivamente, “Junta de Aresta” e “Junta Sobreposta”;

(c) Ajuntas lll e V sdo denominadas, respectivamente, “Junta em Quina” e “Junta em L”;

(d) A juntas | e VI sdo denominadas, respectivamente, “Junta de Angulo em T” e “Junta de Angulo em
Angulo”

(e) Asjuntas Il e IV séo classificadas como “Juntas de Topo”.

25 — Das definigbes dos termos “Passe de Revenimento”, “Camada”, “Passes” e “Dimens6es”, analise o croqui
abaixo e assinale a alternativa correta.

47 mm on
(&) N°do passe de revenimento: 14 N° de camadas: 6
NC total de passes: 17 Dimensé&o do passe de raiz (mm): 47
(b) N°do passe de revenimento: 18 N° de camadas: 5
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N° total de passes: 18 Dimens&o do passe de raiz (mm): 3,8
(c) N°do passe de revenimento: 18 N° de camadas: 6

N° total de passes: 18 Dimenséo do passe de raiz (mm): 3,0
(d) N°do passe de revenimento: 14 N° de camadas: 5

N° total de passes: 17 Dimens&o do passe de raiz (mm): 3,0
(e) N°do passe de revenimento: 18 N° de camadas: 6

N° total de passes: 18 Dimens&o do passe de raiz (mm): 3,8

26 — Analisando o croqui abaixo, identifique o tipo de solda apresentado.

(a) Solda em escaléo;

(b) Solda descontinua coincidente;
(c) Solda em cadeia;

(d) Solda continua intercalada;

(e) Solda continua coincidente.

27 — Observando a junta apresentada no croqui a seguir, identifique os diferentes termos técnicos.

—{ 1=
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(a) Aberturadaraiz: 1 Face daraiz: 2
Angulo do Bisel: 4 Angulo do Chanfro: 5
(b) Aberturadaraiz: 1 Face daraiz: 2
Angulo do Bisel: 3 Angulo do Chanfro: 4
(c) Aberturadaraiz: 2 Face daraiz: 1
Angulo do Bisel: 5 Angulo do Chanfro: 4
(d) Abertura daraiz: 2 Face daraiz: 5
Angulo do Bisel: 3 Angulo do Chanfro: 4
(e) Aberturadaraiz: 1 Face daraiz: 2
Angulo do Bisel: 5 Angulo do Chanfro: 3

28 — Observando os diferentes tipos de trincas encontrados no croqui abaixo, marque qual trinca ndo esta
presente.

(a) Trinca longitudinal;
(b) Trinca interlamelar;
(c) Trinca na raiz;

(d) Trinca ramificada
(e) Trinca irradiante.

29 — Analisando as definices dos termos “Passe de Solda”, “Passe Estreito”, “Passe Oscilante” e “Passe de
Revenimento”, assinale a alternativa correta.

(a) Passe de solda: produto da fusédo de um consumivel de soldagem. Desta forma, pode-se afirmar que
um cordao de solda em uma junta soldada podera ter mais de um passe de solda;

(b) Passe estreito: depdsito efetuado seguindo o eixo da solda sem qualquer movimento lateral;

(c) Passe oscilante: depdsito efetuado com movimento lateral (oscilagéo transversal) em relagéo ao eixo da
solda;

(d) Passe de revenimento: € o passe empregado quando o aco, que estd sendo soldado, sofreu um
tratamento térmico do tipo “témpera” durante a sua fabricacéo;
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(€)

Pelas definicbes de passe estreito e passe oscilante, pode-se concluir que o estreito introduz mais
energia térmica na junta que esta sendo soldada do que o segundo.

30 — Analisando os diferentes tipos de correntes e polaridades usados na soldagem a arco, marque a
alternativa correta.

(@)
(b)
()
(d)
()

Polaridade Direta: tipo de ligacédo para soldagem com corrente continua, onde os elétrons deslocam-se
do eletrodo para a peca;

Polaridade Inversa: tipo de ligagdo para soldagem com corrente alternada, onde os elétrons deslocam-
se da peca para o eletrodo;
Polaridade Direta: tipo de ligacédo para soldagem com corrente alternada, onde os elétrons deslocam-se

da peca para o eletrodo;
Polaridade Inversa: tipo de ligagdo para soldagem com corrente continua, onde os elétrons deslocam-

se do eletrodo para a peca;
Polaridade Inversa: é a polaridade ideal a ser adotada na soldagem de ac¢os, quando se emprega um

transformador como fonte de energia.

31 — Quanto as posicdes e progressdes de soldagem, marque a definicdo incorreta.

(@)
(b)

()

Posicdo Sobre-cabeca: posicdo na qual executa-se a soldagem pelo lado inferior da junta;

Posicdo Vertical, progressdo Ascendente: posicdo na qual o eixo da solda encontra-se

aproximadamente no plano vertical, sendo a solda executada no sentido: inferior - superior;
Posicdo Horizontal: posi¢do na qual o eixo da solda estd em um plan aproximadamente horizontal e a

face da solda esta em um plano aproximadamente vertical;

(d) Posicdo Plana: posicdo na qual a face da solda encontra-se em um plano aproximadamente horizontal

()

€ 0 Seu eixo encontra-se em um plano aproximadamente vertical;
Posicdo Vertical, progressdo Ascendente: posicdo na qual o eixo da solda encontra-se

aproximadamente no plano vertical, sendo a solda executada no sentido: superior - inferior;

32 — Das alternativas apresentadas a seguir, marque aquela que ndo é um Consumivel de Soldagem.

(&) Arame tubular;

(b)

Gas de protecao;

(c) Arame sélido;

(d)
(€)

Eletrodo de tungsténio;
Fluxo para o processo arco submerso.

33 — Dos diferentes tipos de posi¢cdes de soldagem apresentados nos croquis a seguir, assinale a alternativa
incorreta
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APOSTILA TEORICA

(&) Croqui | — Posicao Horizontal;

(b) Croquis Il e V — Posicédo Vertical, progressdes Ascendente e Descendente, respectivamente;

(c) Croqui lll — Posi¢éo Sobre-cabeca;
(d) Croqui IV — Posicao Plana;

(e) Croquis Il e V — Posicgédo Vertical, progressdes Descendente e Ascendente, respectivamente;

34 — Analisando a definicdo do termo “Dimensédo da solda”, em funcé@o dos seus diferentes tipos, marque a

alternativa incorreta.
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AV B

(&) Croqui l;

(b) Croqui ll;
(c) Croqui lll;
(d) Croqui IV;
(e) Croqui V.

35 — Em relacéo aos tipos de gases utilizados na soldagem, marque a alternativa incorreta. .

(a) Géas inerte é todo aquele que néo reage quimicamente com o metal de base ou metal de adicdo em
fuséo;

(b) Os gases oxidantes e redutores sdo tipos de gases ativos;

(c) Os gases oxidantes sdo aqueles gases que reagem quimicamente com o metal de solda ainda no
estado liquido, como por exemplo: Argbnio e Hélio;

(d) Atmosfera Protetora € o envoltério de gas que circunda a parte a ser soldada, com a finalidade de
proteger a poca de fuséo;

(e) Atmosfera Reativa é uma atmosfera tipicamente ativa, que, em elevadas temperaturas, reduz 6xidos
ao seu estado metalico.
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36 — Das defini¢cbes apresentadas abaixo, assinale a alternativa correta.

(&) Margem da solda: juncéo entre a face da solda e o metal de solda;

(b) Corpo de prova: amostra retirada e identificada da chapa ou tubo de teste, quando se objetiva
conhecer as propriedades mecanicas, entre outras propriedades da junta soldada;

(c) Escoria: residuo metalico proveniente da fusdo do fluxo ou revestimento e também de impurezas
provenientes do metal de adicéo;

(d) Abertura da raiz: maxima distdncia que separa os componentes a serem unidos por soldagem ou
processos afins.

(e) Solda: unido localizada de metais, produzido pelo aquecimento dos mesmos a uma temperatura
adequada, com ou sem aplicacéo de presséo, havendo a obrigatoriedade de se empregar um metal
de adicao.
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S— APOSTILA TEORICA
SIMBOLOGIA

1 — Quanto as convencgdes estabelecidas pela norma AWS A2.4 (Simbolos para Soldagem e
END), identifique a alternativa incorreta.

7

(f) Quando a linha de chamada é “quebrada”, isto significa que a mesma aponta para um
membro especifico da junta que deve ser chanfrado;

(9) Referéncias tais como: numero da EPS, indicacdo de processo de soldagem, quando
se necessita fazer alguma observagdo importante, entre outras, todas essas
informacdes devem ficar na cauda da seta;

(h) Todos os simbolos localizados abaixo da linha de referéncia correspondem a uma
solda realizada no mesmo lado que a seta aponta,;

(i) Todos os simbolos localizados acima da linha de referéncia correspondem a uma
solda realizada no lado oposto ao que a seta aponta;

(j) Os simbolos de solda em angulo, soldas em chanfro “em meio V”, “em V”, “em J”,
entre outros, sdo sempre indicados com uma perna perpendicular a linha de
referéncia a direita do simbolo.
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2 — De acordo com o croqui apresentado a seguir, identifique a simbologia correta.

100
200 — +

x 200
100 [::
* — 7:100
200 — 3
¥ 200
100 [::
: 3 ,.100
200 | *
aus
¥ 200
100 [__ 3 5 |
A B C
8 .. 100-200 8 . 200-300 8 1. 100-300

/ 5 1 200100 / 5 100-300 /577200300

9 . 100-200 9 . 100-200

/ 8 " 200-100 / 8 " 200-100

(@A
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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3 — De acordo com o croqui apresentado a seguir, identifique a simbologia correta.

4
H—H
8 T
6
L 3T ) !
H—H
6
A B C
8 6 N\ 6
(6)3 43 @
@ ar s 5
6 %
D E
6
6 [
o o
8

(@A
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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4 — De acordo com a simbologia apresentada a seguir, identifique o croqui da junta
correspondente.

|45°

B
30

30

30

(@A
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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5 — Dos diferentes tipos de Simbolos Suplementares criados pela norma AWS A2.4,
identifique a alternativa incorreta.

Simbolo Significado

Solda com perfil conve-

/ o

% Solda em todo contorno

C
r Solda no campo

— —\ Espacador

/ Cobre-junta

(@A
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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APOSTILA TEORICA
6 — De acordo com o croqui apresentado a seguir, identifique a simbologia correta..
?—(
—— — —
\\
D R
A N\ 16

L 27l R |

(@A
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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7 — Com as informacg0des fornecidas no texto seguinte, marque a simbologia correspondente.
“Soldagem de uma junta de angulo na posi¢do horizontal, utilizando a EPS N° 43/09,
sabendo-se que a solda em angulo do lado esquerdo tem uma perna de solda igual a 7 mm
e a solda de angulo do lado direito tem uma perna igual a 5 mm. Os membros devem estar
afastados um do outro 4 mm”.

A B

EPS
N°43/09

EPS 4
N°43/09

~l|tn

4 EPS 4
N'43/09

EPS 4
N°43/09

(G
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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8 — De acordo com o croqui apresentado a seguir, identifique a simbologia correta..

(G
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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9 — De acordo com a junta de angulo contendo soldas de pernas desiguais, identifique a
simbologia correta.

15
0 |
A B
(5x10)
A—\ B0\
C D
5-10 /S (5x10)
E
@A
(b)B
/ﬂu (C) C
(d)D
(e)E
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10 — De acordo com a junta de angulo apresentada a seguir identifique a simbologia correta.

5L ,

(@A
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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11 — De acordo com a junta de topo apresentada a seguir, identifique a simbologia correta.

25 35°
Y

\ 4

‘ |

630° A 2?302 e

(@A
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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12 — De acordo com a junta de topo apresentada a seguir, identifique a simbologia correta.

60

Y

ala

| J’lﬂ T2

17| 15

60

A B C

60" 10 (12) 10 (12) \.60° 807 15 (17)
2
e 2\ 15.(17) 1507) g\, / ;sui 10 (12)

D E

15 (17) “.80
10 (12) 20{,, \

15 (17) ~80°
10 (12) /2<
60°

(@A
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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13 — De acordo com o croqui da junta de angulo e a simbologia apresentados a seguir,
informe o valor da face da raiz do membro chanfrado.

9
69) [
10 (11) |3
60

11

(&) 2 mm
(b) 3 mm
(c) 4 mm
(d)5 mm
(e) 0 mm

14 — Qual seria a simbologia correta para a situagcéo descrita a seguir:

Necessita-se soldar uma junta de topo, solda em chanfro, chanfro em “V”, angulo do chanfro
igual 60°, abertura de raiz igual a 3 mm, posi¢céo de soldagem sobre-cabeca.

Apds esta soldagem, deve ser realizada uma goivagem pelo lado oposto da solda
empregando o processo “eletrodo de carvao”.

Solicita-se que, em seguida, seja realizada uma inspecdo usando a técnica “Particula
Magnética” para detec¢do de falhas na regido da raiz da solda..

O chanfro, resultante da goivagem, deve ser preenchido, devendo o reforco desta solda ser
nivelado com a superficie da chapa.

Concluindo a soldagem, um ensaio radiografico deve ser realizado pelo lado superior da
obra, devendo cobrir 75% de toda a junta, empregando o procedimento Rad043/00 para a
realizagao deste ensaio.
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43100

. Eletrodo
Goivagem: de Goivagem:Elex}godo
Carvao Carvao
C D

Rad

Eletrodo

Goivaqem:Ele(}godo Goivagem: _de
arvao Carvao

@A
(b) B
(c)C
(d)D

(e)E
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15 — Analisando as simbologias referentes aos Ensaios N&o Destrutivos, identifique a
alternativa correta.

A B

/—PM—

RAD
(100)

e Ensaio por Particula Magnética a ser | e Ensaio Radiografico, empregando filme
realizado pelo lado da seta; com comprimento igual a 100 mm;

C D

BN

., 90%

LP

e Ensaio por Ultrassom a ser realizado pelo | e Ensaio de Liquido Penetrante a ser
lado oposto ao da seta, em todo o realizado do lado da seta, em 50% da
contorno da peca; extensao soldada;

E

@A
90% PM
N (b)B

(c)C

(d) D

(e)E

e Ensaio por Particula Magnética a ser
realizado pelo lado oposto ao da seta; em
90% da extensao soldada;
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16 — Analisando as simbologias referentes aos Ensaios N&ao Destrutivos, identifique a

alternativa correta.

A

B

PM 100

/" PM 100%

US (20) ™\

- Ensaio por Particula Magnética em ambos os
lados da peca: do lado oposto a seta, deve ser
realizado ensaio em 100% da extenséo soldada;
do lado onde esta indicando a seta, deve ser
realizado o teste em 100mm da extensao soldada

- Ensaio por Ultrassom a ser realizado pelo do
lado da seta, em 20% da extenséo soldada;

C

D

EV

50 PM ™

roc.
TP 4/00

- Ensaio Visual a ser realizado do lado da seta em
toda extensdo soldada e Ensaio de Particula
Magnética a ser realizado do lado oposta a seta
em 50% da extensao soldada ;

- Ensaio de Teste por Pontos a ser realizado do
lado da seta, devendo ser usado o procedimento
de No. 4/00 para a realizacdo da tarefa.

E

-7

- Ensaio por Ultrassom realizado em ambos

@A
(b) B
(c)C
(d)D

(e)E
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0os lados da seta. O ensaio tem que ser
realizado no interior do Setor de Fabricacao.
17 — De acordo com a simbologia apresentada a seguir, informe a espessura (T) da peca
localizada no plano vertical.

12 (13) |3 i
45
1

(@ T =10 mm
(b) T =11 mm
() T=12mm
(d)T =13 mm
(e) T =25 mm

18 — De acordo com a simbologia apresentada a seguir, informe a junta soldada apresentada
a sequir.
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(@A

(b) B

(c)C

(d) D

(e)E
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19 — De acordo com a simbologia apresentada a seguir, informe a junta soldada apresentada
a sequir.

-..F?(\

18

/\g\*

A B
18(20) ?200 (18) 202:‘235,,
C D
(20]15;720,,< | o
. :21 18(20)
E
_ @A
(b)B
/73 [18x20)
— 70 (C) C
(d)D
(e)E
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20 — De acordo com a simbologia apresentada a seguir, identifiqgue a junta soldada

apresentada a seguir.
2
15 (18) 1
45

+
15 ' ~* v
C D
;—MEN— 45 -
21_ P |

@A

F/s"/
(b) B
L/ ; o
*
i (d) D

(e)E
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21 — De acordo com a simbologia apresentada a seguir, identifique as operacdes que devem
ser realizadas, na sequéncia correta.

VI.

(b)
l.

Biselar o componente indicado pela seta com um angulo de 45°. Montar as pecas, de
acordo com o croqui apresentado, deixando uma abertura de raiz igual a 3 mm.

Soldar o chanfro “em meio V", na posi¢do plana. Esta soldagem devera ser feita na
Oficina.

A solda, feita por um unico lado, deve ter uma penetragéo (projecdo do lado oposto)
de 2 mm;

Posteriormente, com a obra enviada para o campo, uma solda em angulo deve ser
feita na posicdo plana, com uma perna de solda igual a 10 mm. Apds a soldagem, o
reforco da face da solda deve ser removido.

Ainda no campo, realizar um ensaio por Particula Magnética na solda em angulo;
Também no campo, realizar um ensaio Visual na face da raiz encontrada no lado
oposto ao indicado pela seta.

Biselar o componente indicado pela seta com um angulo de 60°. Montar as pecas, de
acordo com o croqui apresentado, deixando uma abertura de raiz igual a 3 mm.

Soldar o chanfro em V, pelo lado oposto onde indicada pela seta, ou seja, posi¢ao
sobre-cabeca. Esta soldagem deverd ser feita na Oficina.

Posteriormente, com a obra enviada para o campo, uma solda em angulo deve ser
feita na posicao horizontal, com uma perna de solda igual a 10 mm.

Ainda no campo, realizar um ensaio por Particula Magnética na solda em angulo;
Também no campo, realizar um ensaio Visual na face da raiz encontrada no lado
oposto ao indicado pela seta.
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[CAPACITAGAR EM QUALIA D
(c)

i. Biselar o componente indicado pela seta com um angulo de 45°. Montar as pecgas, de
acordo com o croqui apresentado, deixando uma abertura de raiz igual a 2 mm.

ii. Soldar o chanfro “em meio V", posicdo plana. Esta soldagem deverd ser feita na
Oficina. A solda, feita por um unico lado, deve ter uma penetracéo (projecdo do lado
oposto) de 3 mm

iii. Posteriormente, com a obra enviada para o campo, uma solda em angulo deve ser
feita na posi¢cao horizontal, com uma perna de solda igual a 10 mm. Apés a soldagem,
o refor¢o da face da solda deve ser removido.

iv.  Ainda no campo, realizar um ensaio por Particula Magnética na solda em angulo;

v. Também no campo, realizar um ensaio Visual na face da raiz encontrada no lado
oposto ao indicado pela seta.

(d)

i.  ApOGs biselar o componente indicado pela seta (angulo de 45°), um ensaio de PM deve
ser realizado na regido cortada.

ii. Soldar o chanfro “em meio V" na posi¢cao plana. Esta soldagem devera ser feita na
Oficina.

iii.  Ainda na Oficina, uma solda em angulo deve ser realizada na posi¢éo horizontal, com
uma perna de solda igual a 10 mm. Apés a soldagem, o refor¢o da face da solda deve
ser removido.

iv. Posteriormente, com a obra enviada para o campo, realizar um ensaio por Particula
Magnética tanto na solda em angulo, quanto na regido soldada localizada no outro
lado da peca;

(e)

i. Biselar o componente indicado pela seta com um angulo de 45°. Montar as pecas, de
acordo com o croqui apresentado, deixando uma abertura de raiz igual a 2 mm..

ii. Soldar o chanfro “em V”. A junta devera ser soldada na posi¢cdo sobre-cabeca Esta
soldagem devera ser feita na Oficina.

iii.  Ainda na Oficina, uma solda em angulo deve ser realizada na posi¢éo horizontal, com
uma perna de solda igual a 10 mm. Apés a soldagem, o refor¢o da face da solda deve
ser removido.

iv. Posteriormente, com a obra enviada para o campo, realizar ensaios Visual e por

Particula Magnética nos dois lados da junta soldada;
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22 — De acordo com o croqui apresentado a seguir, identifique a simbologia correta.

300
400

J100
200 1
300

400 B 100
L L 300
200 — %100 .
“300 x
400 1
[ T100 N |
A B
6 . 300-400 6 . 400-200
/ 9 " 400-600 / 9 " 100-300
C D
6 . 400-200 6 . 400-600
/ 9" 100-300 / 9" 300-400
E
6 . 400-600
/ 9 V" 300-400

(@A
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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23 — De acordo com a junta de topo apresentada a seguir, identifique a simbologia correta..

30° 30

N
|

y
IEeAY
/N |
/N

35 35

A B

12 (14) “50 6 (8) “JO°
6 (8) >3£ ~, /12 (14]%?
70° 60

C D

8 (8) “JO 12 (14];ﬁﬂ°£
12 (14) 60° 6 (8) 20°

E
@ A
8 (6) 70°
14 (12) ; 35 ~, (b) B
60 (© C
(d) D
(e)E
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24 - Qual seria a simbologia correta para a situagéo descrita a seguir:

Necessita-se soldar uma junta de topo, utilizando a técnica unilateral com backing de
ceramica. Chanfro em “V”, angulo do bisel igual a 40°, abertura de raiz igual a 7 mm, posicao
de soldagem plana.

Solicita-se que, em seguida a soldagem, seja realizada uma inspe¢do usando a técnica
“Particula Magnética” em uma extensao equivalente a 50% do comprimento da junta para a
deteccéo de falhas na regido da raiz da solda..

Apds o envio da peca, onde se encontra esta junta, para o campo, deve-se realizar um
ensaio radiografico, executado pelo lado da raiz da solda, empregando o procedimento n°.
10/08.

Backing

Backing K
Ceramico

Ceramico

(@A
(b)B
(c)C
(d)D

(e)E
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25 — Analisando as simbologias referentes aos Ensaios N&o Destrutivos, identifiqgue a

alternativa correta.

LP

ST

- Ensaio de Radiografico, com fonte posicionada
no lado oposto a seta, devendo ser usado o
procedimento de No. 02/09 para a realizacdo da
tarefa.

- Ensaio Visual a ser realizado do lado indicado
pela seta em toda extensdo soldada e Ensaio de
Liquido Penetrante a ser realizado do lado oposta
a seta em toda extenséo soldada.

D

200LP

N

/" PM (50)

- Ensaio por Particula Magnética Ultrassom a ser
realizado pelo do lado oposto ao da seta, em 200
mm da extenséo soldada,;

- Ensaio por Particula Magnética a ser realizado
pelo lado indicado pela seta, em 50% da extensdo
soldada;

E

/—US—

- Ensaio por Ultrassom realizado em ambos os
lados da seta. O ensaio devera ser realizado no
campoo.

@A
(b) B
(cC
(d)D

(e)E
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26 — De acordo com o croqui apresentado a seguir, identifique a simbologia correta.

2

o T:

o rzam
|
o
5
A B

(5)|2
(3)

] ]

7
(5)

(3)
5

C D
(:12
®
] ]
(;]
@)
E
@ A
(b) B
. © C
) 2
3 (d) D
(e) E
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27 — De acordo com a junta de angulo, identifiqgue a simbologia correta.
I
Is
|
A B
(EKBIE ] (6x9) —
5 ; 5 \
| [ |
C D
. [ ]
(6x9) (6x9)
E
; o @A
' (b) B
(6-9)
| (cC
(d)D
o (€)E
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28 — De acordo com a peca soldada apresentada no croqui abaixo, identifique a simbologia
correta.
VISTA SUPERIOR

——* Metal de

Base
—* Metal de
Solda

VISTA LATERAL

C D
AN 4
7 .
] [ 1
N AN
4
E

- @ A
[ 1] (v) B

(c) C

(d) D

(e) E
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29 — De acordo com a peca soldada apresentada no croqui abaixo, identifique a simbologia
correta.
VISTA SUPERIOR

—1— Metal de
Base
T—' Metal de
Solda
A A
+ +
SECAO AA’
| ]
A B
7 7

N
E
N (@ A
(b) B
7 13 @
V% (d) D
(e)E
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30 — De acordo com a peca soldada apresentada no croqui abaixo (viga do tipo | soldada em
uma base metdlica), identifique a simbologia correta.

VISTA SUPERIOR

——+Base

+Cordao

+Perfil

VISTA LATERAL

PSSy

E
N (a) A
AN (b) B
%mmg (c) C
d) D
() E
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31 — De acordo com a peca soldada apresentada no croqui abaixo (cantoneira posicionada a
45° de uma chapa de aco) e sabendo que a solda de angulo localizada a esquerda tem uma
perna de solda igual a 5 mm e que a solda da direita tem uma perna igual a 6 mm, identifique
a simbologia correta.

@ A
(b) B

(c) C

(d D

(e)E
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32 — De acordo com a junta de topo apresentada no croqui a seguir, identifique
a simbologia correta

)

— [
2

25°

ra R
o,

=
EVAS R

E
(@) A
(b) B

/l
95" (c) C
ZIH (d) D
20 () E
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33 — Dos diferentes tipos de Simbolos Suplementares criados pela norma AWS A2.4,
identifique a alternativa incorreta.

Simbolo Significado

Solda de revestimento

/ NN

Solda em todo o contorno

1 Q

Solda de fechamento ou
C aresta

T\

Solda de costura

Solda com projecéo

(G
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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34 — De acordo com a simbologia apresentada a seguir, identifique as operacdes que devem
ser realizadas, na sequéncia correta.

us

Goivagem:
Eletrodo de
Grafite

LP

i. Realizar o ensaio particula magnética em toda a extensdo da junta no lado oposto ao
indicado pela seta.
ii.  Soldar o chanfro “em V" no lado oposto ao indicado pela seta.
iii. Executar a operacdo de goivagem pelo método “eletrodo de grafite”, no lado indicado
pela seta.
iv.  No campo, soldar o chanfro “em U” no lado indicado pela seta.
v. No campo, realizar em ensaio por ultra-som pelo lado oposto ao indicado pela seta.

Realizar o ensaio liquido penetrante em toda a extensdo da junta no lado indicado

pela seta.

ii.  Soldar o chanfro “em V" no lado indicado pela seta.

iii.  No campo, executar a operacao de goivagem pelo método “a gas (macarico)”, no lado
indicado pela seta.

iv.  No campo, soldar o chanfro “em V” no lado indicado pela seta.

v. No campo, realizar em ensaio por ultra-som pelo lado oposto ao indicado pela seta.

i. Realizar o ensaio liquido penetrante em toda a extensdo da junta no lado oposto ao
indicado pela seta.
ii.  Soldar o chanfro “em V" no lado oposto ao indicado pela seta.
iii. No campo, executar a operacdo de goivagem pelo método “eletrodo de grafite”, no
lado indicado pela seta.
iv.  No campo, soldar o chanfro “em U” no lado indicado pela seta.
v. No campo, realizar em ensaio por ultra-som pelo lado oposto ao indicado pela seta.

Contagem / MG (31)30328340 (31)84981643 - Rio de Janeiro (21)3684-1230 (21)79744951 (21)9949-1429
contato@cdccursos.com.br - www.cdccursos.com.br 53




—— APOSTILA TEORICA
(d)
i. Realizar o ensaio liquido penetrante em toda a extensdo da junta no lado oposto ao
indicado pela seta.
ii.  Soldar o chanfro “em V" no lado oposto ao indicado pela seta.
iii. Executar a operacdo de goivagem pelo método “eletrodo de grafite”, no lado indicado
pela seta.
iv.  No campo, soldar o chanfro “em U” no lado indicado pela seta.
v. No campo, realizar em ensaio por ultra-som no lado indicado pela seta.
(e)
i. Realizar o ensaio liquido penetrante em toda a extensdo da junta no lado oposto ao
indicado pela seta.
ii.  Soldar o chanfro “em V" no lado oposto ao indicado pela seta.
iii. No campo, executar a operacdo de goivagem pelo método “eletrodo de grafite”, no
lado indicado pela seta.
iv. No campo, soldar o chanfro “em V" no lado indicado pela seta.
v. No campo, realizar em ensaio por ultra-som no lado indicado pela seta.
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35 - De acordo com a junta de topo apresentada no croqui a seguir, identifique a simbologia
correta.

A B

13 (15) 3P 9)
© /13 (15) 7|2|§
50

C D
"
. 13183
13 (15) }'r’zuf ey (@) |2|
(9)
E
(@ A
13 (15) \ 5 ) B
(91
) (c) C
(d) D
(e) E
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36 - De acordo com a simbologia apresentada a seguir, identifique a junta soldada
apresentada a seguir.

_SR_/
20
50
A B
25 25° 2 L
17 7 7
@l 4k
T 2 25 25
C D
1 7 P 7
il 1
3 — N—_Tz
—N2K— i 3
E
2 (2) A
T (b) B
(c)C
J h« (d)D
25 25
(e)E
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37 — Dos diferentes tipos de Simbolos Suplementares criados pela norma AWS A2.4,
identifique a alternativa incorreta.

Simbolo Significado
A Chanfro em “U”
B Solda com perfil concavo
/ I
C Solda com faces concavas

\
Y
M

D Solda com perfil convexo

Chanfro em “J”

(@A
(b) B
(c)C
(d)D
(e)E
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38 - De acordo com a junta apresentada no croqui a seguir, identifique a simbologia correta.

A B
~ | 18(6) 18(6) | ~
< 1 18(s) \ / 18(6) |
C D
| 7~ 18 (6) 18 (6) |
'\ 18(6) \ / 18 (6)
E
@ A
(b) B
18 (6) ~ -
L 186 I~ ©c
= (d) D
(e)E
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39 - De acordo com a junta apresentada no croqui a seguir, identifique a simbologia correta.

¥

(9) (7)
75 (9) 3 N

E
@A
(b)B
(cC
U4 (d)D
(9)
(e)E
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40 - De acordo com a junta apresentada no croqui a seguir, identifique a simbologia correta.
50°

I
|

A B

8 (10) 50° 8 (10) W
<" 8(12) >szu°< 8(12) /2.

3(10,55—005 ~ \%ﬂ"%
8(12) /25 8(10)."50°

E
@ A
8 (10)~.50
8(12) >Ez§ (b) B
(c) C
(d) D
(e)E
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PROCESSOS DE SOLDAGEM (60)

1 — Das diferentes rea¢des quimicas que ocorrem no interior do arco elétrico na soldagem de acgos pelo
processo GMAW, com o CO, usado como gas de protecao, marque qual das alternativas apresentadas a seguir
ndo acontece naquela regiao.

(@)
(b)
(c)
(d)
(€)

CO, — CO + »20,
FeO +C — FeO + CO

CaF,+CO, — F, + CaCO,

2FeO + Si — 2Fe + SIiO,
FeO + Mn — Fe + MnO

2 — Quanto as caracteristicas elétricas relativas ao processo de soldagem manual com eletrodo revestido,
identifiqgue a alternativa correta.

(@)
(b)

(c)
(d)

()

Este processo permite apenas do uso das seguintes fontes de energia: transformador e gerador;

Em relacao aos tipos de corrente possiveis de serem usadas neste processo, a corrente elétrica do
tipo continua, com o eletrodo ligado no pélo negativo da fonte, ndo é possivel ser utilizada;

E proibido o uso da polaridade direta neste processo;

Apesar de alguns eletrodos revestidos s6 poderem ser usados com um determinado tipo de corrente,
este processo permite o emprego de qualquer corrente e polaridade;

Eletrodos revestidos, quando empregados com corrente alternada, produzem os corddes de solda
com as maiores penetragdes, se comparados com os corddes fabricados com corrente continua,
estando o consumivel ligado ao pélo positivo.

3 — Em relacdo aos equipamentos de soldagem utilizados no processo de soldagem manual com eletrodo
revestido, assinale a alternativa incorreta.

(@)

(b)

()
(d)

(€)

Os cabos de soldagem devem ser mantidos desenrolados durante a soldagem, visto que este fato
pode gerar um campo magnético com uma determinada magnitude, que por sua vez podera defletir o
arco elétrico durante a soldagem, produzindo uma grande quantidade de descontinuidades na junta
soldada;

A conexdo do grampo, tanto com a extremidade do cabo-terra, quanto a sua fixacdo com a obra,
deve estar muito bem firme, visto que qualquer falha numa das partes tornard o arco elétrico instavel,
podendo gerar diferentes tipos de descontinuidades na junta soldada;

Uma das desvantagens deste processo € a limitacao de suas fontes de energia em s6 poderem ser
alimentadas por corrente elétrica e tensao provenientes de uma rede elétrica externa.

Os dispositivos que compdem o porta-eletrodo devem ser muito bem conservados, visto que avarias,
além de diminuirem sua vida Util, podem também causar acidentes ao soldador, assim como gerar
instabilidades no arco elétrico, que, por sua vez, podera produzir descontinuidades na junta soldada.
Os cabos devem ser flexiveis para permitir facil manipulacéo e consistem de varios fios de cobre
enrolados juntos e protegidos por um revestimento isolante e flexivel (normalmente borracha
sintética).
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4 — Analisando o processo de soldagem manual com eletrodo revestido, assinale a alternativa incorreta.

(a) Pode ser usado numa ampla variedade de configuracbes de juntas encontradas na soldagem
industrial;

(b) Processo que permite o soldador regular os valores de corrente elétrica e tenséo do arco (voltagem),
de acordo com a espessura do metal de base, do diametro do consumivel, entre outros fatores;

(c) Processo que permite soldar em todas as posicoes;

(d) Pode ser usado numa ampla variedade de combinacdes de metal de base e metal de adicéo;

(e) Este processo é muito usado na industria, devido a simplicidade de sua fonte de energia, a qualidade
das soldas e do baixo custo dos equipamentos de soldagem e dos consumiveis.

5 — Analisando os processos de soldagem listados a seguir, identifique aquele que esté fora do conjunto.

(8) Processo Manual com Eletrodo Revestido (SMAW);
(b) Processo Oxi-gas (FOW);

(c) Processo MIG/MAG (GMAW);

(d) Processo TIG (GTAW)

(e) Processo com Arame Tubular (FCAW).

6 — No que diz respeito ao processo de soldagem manual com eletrodo revestido, quais das alternativas
apresentadas, a seguir, ndo pode ser controlada pelo soldador?

() Corrente elétrica;

(b) Comprimento do arco;

(c) Angulos de trabalho e de deslocamento do eletrodo;

(d) Velocidade de deslocamento do eletrodo (velocidade de avanco);
(e) Impedéancia

7 — Sabendo que, na soldagem dos acgos carbono, os consumiveis de soldagem “Arame Tubular com Nucleo
Metalico” (MCAW, em inglés) e o arame sélido (eletrodo nu), séo enquadrados na mesma Especificagcdo AWS
A5.18, identifique a alternativa incorreta.

(a) Para proteger a poca de fusdo, ambos os consumiveis necessitam de um gas (ou mistura gasosa)
externo;

(b) Os critérios de classificacdo dos dois consumiveis relativos a Especificagcdo AWS A5.18 sédo distintos
para cada um: para se determinar a composi¢do quimica do arame sélido, basta fazer uma analise
retirada diretamente do arame solido, enquanto que para o arame tubular com nacleo metalico faz-se
necessario que o derreta sobre uma placa metdlica (almofada) e, deste metal depositado é que se
retira uma amostra para se determinar a composi¢éo quimica do consumivel;

(c) Ambos os consumiveis sdo empregados utilizando corrente do tipo “continua”, polaridade inversa.

(d) Engquanto o arame s6lido pode ser utilizado em todas as posi¢fes de soldagem, o arame tubular com
nucleo metalico € empregado apenas nas posi¢ées plana e horizontal;

(e) Os dois consumiveis ndo produzem escéria quando derretidos.
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8 — No processo de soldagem TIG (GTAW), é sabido que o formato (geometria) da ponta do eletrodo de
tungsténio influencia a largura e a penetracdo do corddo de solda. Na figura a seguir, assinale a combinagéo

E.T.

— Eletrodo
Tungsténio

E.T.

Metal de
Solda

Metal de
Base

correta.

=
E.T.
A

@ A

(b) B

(c) C

(d) D

(e) E

9 — Qual das alternativas a seguir ndo é caracteristica do processo a Arco Submerso?

(a) Altavelocidade de soldagem;
(b) Dificuldade da soldagem fora da posicéo plana;
(c) Baixa penetracdo dos corddes de solda;

(d) Grande tamanho da Zona Termicamente Afetada (ZTA);
(e) Possibilidade de soldar uma grande faixa de espessura.

10 — Qual das alternativas a seguir nao € funcao do gas de protecdo utilizado nos processos MIG/MAG

(GMAW)?

(a) lonizar o arco;

(b) Proteger a poca de fuséo;

(c) Adicionar elementos de liga no metal de solda;
(d) Promover a operacionalidade do processo;
(e) Influenciar o tipo de transferéncia metalica do consumivel para a peca.

11 — Qual variavel de soldagem, de modo mais efetivo, influencia a penetracdo dos corddes de solda no

processos a arco elétrico?

() Corrente elétrica;
(b) Tenséo;
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(c) Pré-aguecimento;
(d) Impedancia;
(e) Associacgdo entre valores de tensao e grandes temperaturas de pré-aquecimento

12 — Qual das alternativas abaixo mostra a fungéo principal da adigdo de um pequeno teor de T6rio no eletrodo
de tungsténio empregado no processo TIG (GTAW).

(a) Elimina a possibilidade de produzir descontinuidade do tipo “falta de fus&do” entre os corddes;

(b) Dispensa o uso de uma fonte de alta frequiéncia, empregada para permitir a abertura do arco elétrico;

(c) Aumenta a emissividade eletrdnica do eletrodo, garantindo maior estabilidade do arco elétrico e
durabilidade do eletrodo;

(d) Foi desenvolvido especificamente para permitir a soldagem de juntas dissimilares, como por exemplo:
aluminio com cobre;

(e) Aumenta em 50% a taxa de deposicdo do processo TIG (GTAW).

13 — Qual das descontinuidades apresentadas a seguir ndo € produzida pelos processos MIG/MAG, arco
submerso, arame tubular e manual com eletrodo revestido?

(&) Incluséo de escoria;
(b) Falta de fuséo;

(c) Inclusdo metalica;
(d) Porosidade;

(e) Trinca sob cordéo.
14 — Quais dos processos de soldagem listados abaixo permitem a producdo de soldas conhecidas como
“autégenas”?

(a) Processos a arco submerso e manual com eletrodo revestido;
(b) Processos manual com eletrodo revestido e MIG/MAG (GMAW);
(c) Processos MIG/MAG (GMAW) e Arame Tubular (FCAW);

(d) Processos TIG (GTAW) e a arco submerso;
(e) Processos TIG (GTAW) e Oxi-gas (OFW).

15 — Qual das alternativas apresentadas a seguir estd incorreta quando se analisa o processo de soldagem
com Arame Tubular (FCAW)?

(a) Utiliza dois tipos de consumiveis de soldagem: um tipo que necessita da adigdo de um géas externo e
um outro que dispensa o uso de um gas externo;

(b) Por ndo produzir escoria, este processo permite uma excelente visualizacdo da poga de fusado
durante a soldagem;

(c) O processo FCAW foi desenvolvido décadas apds do desenvolvimento do processo MIG/MAG
(GMAW);

(d) O consumivel Arame Tubular produz uma taxa de deposi¢cdo maior do que a do Eletrodo Revestido;

(e) Os Arames Tubulares de diametros inferiores a 1,6 mm normalmente necessitam de uma protecao
gasosa externa, enquanto aqueles que tém diametros maiores do que 1,6 mm dispensam o uso do
gas externo.
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16 — Dos gases e suas combinacdes empregados no processo com arame tubular (FCAW) na soldagem de
acos carbono apresentadas a seguir, indique qual alternativa esta incorreta.

(8) 75% Ar + 25% O,
(b) 100% CO,

(c) 90% Ar + 10% CO,
(d) 98% Ar + 2% O,
(€) 82% Ar + 18% CO,

17 — Comparando os dois tipos de arames tubulares (auto-protegido [“self-shielded”, em inglés] e aquele que
necessita de uma protecéo externa de gas [“‘gas shielded”, em inglés]), marque a alternativa incorreta.

(&) Ambos os arames tubulares, embora semelhantes, apresentam caracteristicas distintas; geralmente
os Auto-protegidos tém internamente uma configuragao metalica de forma complexa, além do fluxo,
diferentemente dos arames que necessitam de prote¢cdo externa que, internamente, s6 possuem
fluxo.

(b) No fluxo, colocado no interior dos arames, sdo encontradas substancias que geram gases de
protecéo;

(c) Na fabricacdo de arames tubulares de grandes diametros, € comum que o fabricante use uma fita
metalica com uma largura maior do que aquela necesséria para a sua fabricacdo. O excesso de fita,
teoricamente desnecessario, é introduzido no interior do arame, permitindo que, quando da fuséo do
arame, todo o fluxo existente naquele ponto, receba o calor proveniente do efeito Joule produzido
pela passagem da corrente elétrica pela massa metalica do arame;

(d) O arame tubular foi desenvolvido visando unir as vantagens do processo MIG/MAG (GMAW), nos
modos semi-automatico ou automatico, com as do processo com eletrodo revestido (revestimento
fusivel formador de gases protetores, escoria, elementos de liga, etc.).

(e) Os elementos quimicos que vao conferir ao metal de solda 6timas propriedades mecénicas
(resisténcia mecanica, tenacidade, dutilidade, etc.) estéo incorporados na fita metalica externa.

18 — Sabe-se que os diferentes tipos de Transferéncias Metalicas produzidas no processo MIG/MAG (GMAW)
dependem de alguns fatores. Das alternativas apresentadas a seguir, identifique aquela que néo influencia
nessas transferéncias.

() Tipo do gas de prote¢cdo empregado;

(b) Variag6es dos valores da velocidade de avango do consumivel;
(c) VariagGes dos valores de intensidade de corrente elétrica;

(d) Natureza do consumivel de soldagem;

(e) VariagBes dos valores da tensao do arco elétrico.

19 — Comparando o processo de soldagem Oxi-gas (OFW) com os processos manual com eletrodo revestido,
MIG/MAG (GMAW), TIG (GTAW) e Arco Submerso, assinale a alternativa incorreta.

() A produtividade apresentada pelo processo Oxi-gas é baixa, assemelhando-se apenas com aquela
apresentada pelo processo TIG manual,

(b) O processo Oxi-gas apresenta uma chama como fonte de calor, enquanto 0os demais processos a
fonte de calor provém do arco elétrico;
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(c) Os volumes dos gases combustivel e comburente, na mistura que acontecera dentro do magarico,
devem ser previamente ajustados pelo soldador, em fungédo do metal de base que sera soldado e do
tipo de chama que se deseja trabalhar;

(d) Assim como o processo TIG (GTAW) manual, no caso do processo Oxi-gas apenas a mistura
formada pelos gases combustivel e comburente é capaz de impedir a entrada dos gases do ar
atmosférico na poga de fusdo; nenhum outro consumivel de soldagem se faz necessario para
remover impurezas encontradas na poca de fuséo;

(e) Assim como no processo TIG (GTAW), tanto manual quanto mecanizado, a formacgéo das gotas (na

fuséo do metal de adi¢cdo) ndo acontece na origem da fonte de calor.

20 — Os desenhos apresentados a seguir mostram a distribuicdo de calor (em forma percentual) produzida no
processo TIG (GTAW), tanto na ponta do eletrodo de tungsténio, quanto na pec¢a, em fun¢éo do tipo de corrente
e polaridade empregada. Assinale qual a distribuicdo correta de calor, enquanto o arco elétrico permanecer
aberto.

A B
Corrente Continua Corrente Alternada
Polaridade Direta CC(-)

-)
30% 30%

70% VRN TD%e-/'/ \\.e

. ]

—_—

C D
Corrente Continua Corrente Alternada
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(+)
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e . . .
oy & "¢ 30% 0 O
E
Corrente Continua @ A

Polaridade Direta CC(-)
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o~ (b) B
(c) C

(d) D

50% (e) E

s0% S

21 — Em relacdo ao processo a arco submerso (SAW), assinale a alternativa correta.

(a) Caso seja necessario empregar intensidades de correntes elétricas superiores aquelas que a fonte de
energia pode suportar, é possivel obter altas correntes ligando duas fontes em série;

(b) Uma das grandes desvantagens deste processo é sua limitacdo a posi¢éo plana;

(c) O transformador € o Unico tipo de fonte de energia que pode ser utilizada neste processo. Soldagem
feita com corrente continua introduz grandes quantidades de descontinuidades na junta soldada;

(d) Este processo é indicado para ser empregado apenas em juntas de topo, preferencialmente para
espessuras menores do que 10 mm,;

(e) Cuidados devem ser tomados quanto a regulagem da tenséo do arco, pois altas tensées aumentam o
consumo do fluxo empregado, produzindo uma alteracdo na composicao quimica do metal de solda;

RESPOSTA: E

22 — Analisando especificamente o processo a arco submerso (SAW), margue a alternativa incorreta.

(a) Quanto maior o stickout (comprimento do arame que sai do bico de contato e vai até a sua
extremidade), maior é a taxa de deposicao;

(b) Se uma mesma intensidade de corrente elétrica percorre ao longo de dois arames com diametros
diferentes, pode-se afirmar que o arame de menor didmetro produzir4 corddes de solda com uma
penetragdo menor.;

(c) Quanto maior o valor da tensédo, maior serd o comprimento do arco elétrico;

(d) Quanto maior a intensidade de corrente elétrica, maior serd a penetracéo dos corddes de solda;

(e) Quanto menor a velocidade de soldagem, maior sera a penetragdo dos corddes de solda.

23 — Todas as descontinuidades apresentadas abaixo sao possiveis de serem produzidas pelo processo a arco
submerso (SAW), porém uma delas tem a maior chance de ser produzida. Marque esta.

(a) Falta de penetracéo;
(b) Trinca em estrela;
(c) Trinca na margem;
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(d)
(€)

Perfuracao;
Falta de fuséo.

24 — Na soldagem do Aluminio e suas ligas, utilizando o processo TIG (GTAW), identifique a alternativa correta.

(@)
(b)

()
(d)
(€)

Tipo de corrente ideal: Corrente Alternada;

Tipo de eletrodo de tungsténio: acrescido de 2,0% de Oxido de Tério (ThO,), classificacdo AWS
EWTh-2;

Tipos de corrente e polaridade ideais, respectivamente: Corrente Continua e Polaridade ideal: Direta
(eletrodo ligado ao polo negativo);

Para obter um arco elétrico de grande estabilidade, a ponta do eletrodo de tungsténio deve ter um
angulo de 15°C, se parecendo com a ponta de um lapis apontado;

O gés ideal para soldar chapas de aluminio, com espessuras em torno de 50 mm, é o Argbnio (gas
inerte).

25 — Analisando especificamente o processo de soldagem oxi-gas, marque a alternativa correta.

(@)
(b)
()
(d)

(€)

O gés combustivel mais usado no Brasil, neste processo, é o Oxigénio, enquanto o0 gas comburente
mais usado é o Acetileno;

Os consumiveis tipicos deste processo sao o gas Comburente (qualquer que o seja), a vareta e 0
fluxo (fundente);

O Acetileno é incolor, mais leve do que o ar e, quando se encontra na fase gasosa, € instavel, se sua
temperatura excede a 780°C ou se sua pressdo manomeétrica for superior a 2kgf/cm2;

Os gases combustivel e comburente se misturam inicialmente em um dispositivo especial, antes de
entrar no macarico para solda. Ao chegar no interior deste equipamento de soldagem, é que
acontecera o processo final da mistura dos dois gases;

O projeto da junta é uma variavel ndo muito importante, visto que as grandes penetracdes produzidas
neste processo conseguem vencer faces de raiz em torno de 5 mm , maximo, e aberturas de raiz
proximas a 0 mm.

26 — No que diz respeito as vantagens do processo de soldagem oxi-gés, identifique a alternativa incorreta.

(@)

(b)
()

(d)
(€)

Umas das maiores vantagens do uso deste processo é o grau relativamente baixo da habilidade
requerida do soldador.

E um processo relativamente barato e é altamente portatil;

Assim como o processo manual com eletrodo revestido, 0 processo oxi-gas pode ser usado em todas
as posicdes de soldagem;

Os equipamentos de soldagem usados neste processo podem ser usados em outras operacoes,
como por exemplo: brasagem.

Este processo pode ser usado para soldar chapas e tubos com espessuras finas e médias.

27 — Quanto as regides existentes no interior de uma chama produzida no processo de soldagem oxi-gas e
suas caracteristicas, marque a alternativa correta.

(@)

A regidio chamada “Cone” é a mais comprida, onde a combustdo se da por completo. E nesta regido
onde ocorrem as combustdes secundarias;
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(b) E no cone (ou dardo) da chama, onde ocorre uma combustio incompleta de uma reacdo quimica
entre os gases combustivel e comburente, iniciada ainda dentro do magcarico;

(c) A temperatura mais elevada encontrada na chama produzida pela queima dos gases encontra-se no
interior da regido conhecida como Cone, ponto este localizado a 2 mm antes de iniciar a regido
chamada de Penacho;

(d) O regido chamada “Penacho”, de cor normalmente azulada, € onde ocorre uma combustao
incompleta, também conhecida como “Combustéo Primaria”;

(e) Além dessas duas regides, é possivel que se observe uma terceira regido, sem um nome especifico,
localizada entre o cone e o penacho. Isto s6 acontece quando o volume de Oxigénio é maior do que o
volume de Acetilieno na reagéo.

28 — Das descontinuidades possiveis de serem produzidas na soldagem do a¢o carbono, quando empregado o
processo de soldagem oxi-gas, assinale a alternativa incorreta.

(8) Quando a chama é do tipo Oxidante, frequentemente sdo encontradas descontinuidades do tipo Falta
de Fuséo;

(b) A Falta de Fuséo pode ser produzida quando o soldador utiliza a chama normal, porém, manipulando-
a incorretamente;

(c) Devido a rapida velocidade de resfriamento da junta soldada por este processo, a trinca a frio € uma
das descontinuidades mais produzidas;

(d) Descontinuidades do tipo Inclusdo de Escoria pode ser produzida quando se utiliza chama do tipo
Oxidante;

(e) Porosidade, Mordedura e Sobreposicdo sdo descontinuidades muito comuns neste tipo de processo.
Sao falhas atribuidas diretamente ao soldador.

29 — Em relacdo as técnicas conhecidas como “Soldagem a Direita” e “Soldagem a Esquerda” empregadas no
processo de soldagem oxi-gas, identifique a alternativa incorreta.

() Utilizando a técnica “Soldagem a Direita”, a vareta desloca-se atras da chama, no sentido da
soldagem;

(b) Utilizando a técnica “Soldagem a Esquerda”, a vareta desloca-se a frente da chama, no sentido da
soldagem

(c) A técnica “Soldagem a Direita” € mais rapida e econémica do que a técnica “Soldagem a Esquerda”;

(d) A técnica “Soldagem a Esquerda” € mais lenta, consome mais gas, produz soldas com melhor
acabamento se comparada a técnica “Soldagem a Esquerda”;

(e) Esta convencdo de técnicas de "Soldagem a Direita” e “Soldagem a Esquerda” foi estabelecida
apenas para os soldadores destros, ou seja, que usam a mao direita para escrever um texto. Para os
soldadores canhotos, ou seja, usam a mao esquerda para escrever, 0 nome das técnicas tem que ser
invertido.

30 — No Brasil, € muito comum usar os gases Oxigénio e Acetileno na soldagem de agos carbono empregando
0 processo de soldagem oxi-gas. Dependendo do volume de cada gas em uma determinada mistura, sédo
obtidos trés tipos de chama distintos: Normal, Oxidante e Redutora. Em relacao a estas diferentes chamas,
marque a alternativa incorreta:
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(@)

(b)
()
(d)

(€)

Uma chama produzida por uma mistura gasosa, contendo um volume de Acetileno maior do que o do
Oxigénio, esta é conhecida como “Chama Oxidante”. Uma das caracteristicas deste tipo de chama é
criar uma junta soldada bastante oxidada, com baixa resisténcia mecanica e baixa tenacidade;

Uma chama, produzida por uma mistura gasosa contendo um volume de Oxigénio maior do que o do
Acetileno, esta é conhecida como “Chama Redutora”; este tipo de chama é préprio para soldar latéo;
A chama do tipo “Oxidante” caracteriza-se em introduzir uma certa quantidade de carbono
(proveniente da queima do Acetileno) no metal de solda, tornando-o poroso e quebradico;

Enquanto a “Chama Oxidante”, por ser mais turbulenta, apresenta um ruido caracteristico, a “Chama
Redutora” produz uma terceira regido (além do cone e de um Penacho de cor esverdeada),
apresentando uma luminosidade caracteristica e intensa;

Uma chama produzida por uma mistura gasosa, contendo volumes iguais de Oxigénio e Acetileno,
esta é conhecida teoricamente como “Chama Normal”. Na pratica, isto € impossivel de se obter. As
chamas produzidas neste processo sao geralmente do tipo “Redutoras” ou “Oxidantes”.

31 — Das descontinuidades possiveis de serem produzidas na soldagem do a¢o carbono empregando o
processo de soldagem MIG/MAG (GMAW), assinale aquela que é caracteristica deste processo.

(@)
(b)
(c)
(d)
()

Trinca interlamelar;
Inclusao de escoria;
Mordedura na raiz;
Sobreposicao;
Falta de fuséo.

32 — Analisando as caracteristicas gerais do processo de soldagem TIG (GTAW), assinale a alternativa correta.

(@)

(b)

()

(d)

(€)

Para que o arco elétrico seja aberto instantaneamente neste processo é imprescindivel que o
soldador toque o metal de base com a ponta do eletrodo de tungsténio;

Pelo fato da vareta empregada no processo TIG manual ser isenta de revestimentos e fluxos que
tenham substancias que purifiguem a poca de fusdo durante a soldagem, isto torna de grande
importancia a necessidade de realizar uma excelente limpeza no interior da junta que sera soldada e
adjacéncias;

Objetivando evitar um grande desgaste da ponta do eletrodo de tungsténio pelo bombardeamento de
elétrons durante a soldagem de aco carbono, € recomendavel o emprego da corrente do tipo
“continua”, polaridade invertida;

Na soldagem de metais que, quando oxidados durante a soldagem, geram 6xidos do tipo “refratarios”
(como por exemplo: Magnésio e Aluminio), é fundamental o uso de um transformador, que seja capaz
de gerar uma corrente do tipo “continua”, polaridade direta;

O eletrodo de tungsténio puro passou a nao ser mais utilizado no processo TIG ap0ds a chegada, no
mercado, dos eletrodos que possuem em suas superficies 6xidos de Tério, éxidos de Lantano, entre
outros.

33 — Analisando especificamente a forma correta de trabalho do eletrodo de tungsténio, identifique a alternativa

incorreta.
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() O soldador ndo deve se preocupar com o angulo da ponta do eletrodo de tungsténio, visto que, como
este material se desgasta tdo lentamente, o soldador tem tempo suficiente para ir ajustando as
variaveis de soldagem de acordo com a necessidade do momento;

(b) Quando a extremidade do eletrodo de tungsténio tiver que se preparada, a maneira ideal de realizar o
desbaste é fazer com que a abraséo seja feita em um sentido perpendicular ao eixo do eletrodo;

(c) Quanto mais a extremidade do eletrodo de tungsténio se parecer com a ponta de uma agulha, maior
serd a penetracdo do cordao de solda produzido, assim como menor a chance de ser reprovado em
testes do tipo radiogréfico e por ultrassom;

(d) A melhor forma de fazer com que os elétrons fluam estavelmente pelo eletrodo de tungsténio durante
a soldagem é realizar o desbaste da ponta na mesma direcdo do eixo do eletrodo;

(e) Tendo em vista que a temperatura de fusdo do eletrodo de tungsténio fica em torno de 3.300°C, é
desnecesséria a preocupacao de contaminacdo do metal de solda por presenca de graxas e
gorduras, que por ventura estejam presentes na superficie deste eletrodo. Em temperaturas desta
magnitude, todos os contaminantes sdo volatilizados, ndo havendo possibilidades para a
contaminacao da poca de fuséo.

34 — Quanto as vantagens do processo de soldagem a arco submerso, marque a alternativa incorreta.

(2) Dependendo da configuracéo do chanfro, é possivel a utilizacdo de até 5 arames ao mesmo tempo;

(b) Devido ao uso de fluxos, as soldas produzidas por este processo possuem uma alta qualidade;

(c) Tendo em vista que o arco elétrico encontra-se submerso ao fluxo, isto torna desnecessario que o
soldador se preocupe quanto ao volume de fluxo depositado sobre o arco;

(d) Analisando as vantagens sobre o angulo da protecdo da soldagem, este processo gera um baixo

volume de fumaga;
(e) Minimizando os requisitos de protecéo, nenhum arco elétrico fica visivel durante a soldagem.

35 — Quanto aos tipos de correntes, polaridades e outros temas relevantes ligados ao processo a arco
submerso (SAW), identifique a alternativa correta.

(a) Para evitar o fenbmeno conhecido com “sopro magnético” durante a soldagem, é recomendavel o uso
de fontes de energia que gerem corrente alternada;

(b) A caracteristica estatica tipica dos retificadores préprios para este processo € conhecida como
caracteristica “tombante” ou “corrente constante”;

(c) O uso da corrente alterna permite melhor controle do formato do corddo de solda, assim como a
profundidade de penetragao;

(d) Umas das desvantagens deste processo € a limitacdo das fontes de energia no que se refere a faixa
de corrente. Normalmente, essas fontes geram corrente elétrica, maxima, de 500A;

(e) Apesar de pouco utilizada, a corrente do tipo “continua”, polaridade inversa, produz as maiores taxas
de deposicdo, se comparadas com a polaridade direta.

36 — Qual dos equipamentos de soldagem listados a seguir ndo é utilizado no processo de soldagem a arco
submerso (SAW)?

(a) Sistema de controle;

(b) Dispositivo de alimentacéo de fluxo;
(c) Sistema de movimentacao;

(d) Alimentador de arame;
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(e) Fonte de alta frequéncia.

37 — Analisando as caracteristicas relativas ao processo de soldagem Arame Tubular (FCAW), identifique a
alternativa correta.

(&) A unicafuncao do fluxo, existente internamente ao arame, é gerar uma prote¢ao gasosa;

(b) Assim como acontece no processo de soldagem MIG/MAG (GMAW), o processo com arame tubular,
além de ser conhecido como um processo semi-automatico, pode também ser do tipo “automatico” ou
“mecanizado”;

(c) Este processo de soldagem esta limitado ao uso na soldagem de acos carbono e acos de alta
resisténcia e baixa liga;

(d) Tendo em vista que os equipamentos de soldagem utilizados no processo de soldagem com arame
tubular sdo muito semelhantes aos utilizados no processo MIG/MAG (GMAW), pode-se afirmar que o
processo FCAW ¢é uma subdivisdo do processo MIG/IMAG (GMAW), recebendo a nomenclatura de:
Processo de Soldagem MIG/MAG — Arame Tubular;

(e) Muito embora os arames tubulares tém suas superficies protegidas por uma camada ultra-fina de
cobre, este elemento quimico, quando incorporado ao metal de solda, ndo prejudicara as suas
propriedades mecanicas.

38 — Muitos sdo os beneficios obtidos na fabricagcdo de um equipamento, quando da utilizagéo do processo de
soldagem com arame tubular (FCAW). Dos beneficios apresentados a seguir, qual ndo corresponde a este
processo?

(2) Nula a chance de geracao de porosidade no interior do metal de solda, devido a espessa cortina de
gas formada ao redor do arco elétrico;

(b) Aumento da produtividade pelo uso de um consumivel alimentado continuamente;

(c) Utilizacdo de maiores densidades de corrente, as quais permitem maiores taxas de deposicéo;

(d) Beneficios metallrgicos que derivam da possibilidade de adi¢do de elementos de liga no fluxo;

(e) Baixo teor de hidrogénio difusivel introduzido no metal de solda, diminuindo as chances de produzir
trinca a frio.

39 — Quanto as caracteristicas relativas ao processo de soldagem Arame Tubular (FCAW), identifique a
alternativa incorreta.

(&) Os modos de transferéncia metdlica (curto-circuito, globular, spray) utilizados neste processo podem
ser 0s mesmos que existem no processo GMAW convencional;

(b) As soldagens executadas com este tipo de arame apresentam sempre uma camada de escoéria que
cobre total ou parcialmente o corddo de solda; esta escdria deve ser removida antes da deposic¢éo de
um novo cordao, tal qual no caso da soldagem com eletrodos revestidos;

(c) Além da protecgéo, os fluxos podem desempenhar outras fungdes, semelhantes as dos revestimentos
dos eletrodos, como por exemplo: desoxidar e refinar o metal de solda e fornecer elementos que
promovam a estabilizacdo do arco elétrico, entre outras;

(d) O arame tubular do tipo “auto-protegido”, pelo fato do fluxo interno ser capaz de gerar sua propria
protecdo gasosa, ele é altamente indicado para ser empregado em &reas abertas (externas as
oficinas);
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(e) E muito comum neste processo usar dos beneficios fornecidos pela variagdo do stickout (extensio
livre do eletrodo); objetivando obter maiores taxas de deposicéo, usando o arame tubular, aconselha-
se 0 uso de pequenos stickouts.

40 — Como qualquer outro processo de soldagem, o processo com arame tubular também produz
descontinuidades na regido da junta soldada. Das descontinuidades apresentadas a seguir, identifique aquelas
gue sdo produzidas especificamente pelo processo em questao.

(&) Embicamento e Deformacédo angular;

(b) Desalinhamento e Penetracéo excessiva,
(c) Rechupe de cratera e Reforco excessivo;
(d) Falta de fusao e inclusédo de escoria;

(e) Sobreposicéo e respingos.

41 — Uma das caracteristicas do processo MIG/IMAG (GMAW) é permitir que as gotas provenientes do metal de
adicdo sejam transferidas de diferentes modos. Das alternativas apresentadas abaixo, assinale a informacéo
correta.

(&) A transferéncia metdlica por “curto-circuito” é indicada para ser empregada na soldagem de metais
ferrosos com espessuras superiores a 25 mm;

(b) Na soldagem de acgos carbono, € comum se obter a transferéncia metalica do tipo “globular”, quando
sdo empregadas intensidades de corrente com valores préximos a 100A e tens6es do arco na casa
dos 20V,

(c) O uso da transferéncia metalica do tipo “spray” (ou “névoa”) € uma das maneiras adotadas para
aumentar a produtividade da construcdo da obra, porém, este tipo de transferéncia s6 podera ser
obtida a possibilidade ira depender do tipo de gas (ou mistura gasosa) utilizada;

(d) Para permitir a transferéncia do tipo “pulsada”, basta que se acople uma fonte de alta freqiiéncia junto
ao cabecote do retificador;

(e) O aumento da produtividade conferido pelo uso da transferéncia metalica do tipo “spray” pois
possibilita a soldagem das juntas de angulo na posicao vertical, progressao descendente.

42 — Sabendo-se que as transferéncias metalicas que ocorrem nos processos MIG/MAG (GMAW) e FCAW
podem ser do tipo “spray” (ou “névoa” ou “pulverizacdo axial”), “curto-circuito”, “globular” e “pulsada” (ou “arco
pulsante”), marque a alternativa correta.

(&) Tendo em vista que a transferéncia por “curto-circuito” caracteriza-se no fato do arco elétrico se abrir
e fechar 120 vezes por minuto, isto dificulta bastante o uso deste tipo de transferéncia nas posi¢des
vertical e sobre-cabeca;

(b) Misturas ricas em Argbnio, associadas a altos valores de corrente elétrica e tenséo, permitem que
seja obtida a transferéncia metalica do tipo “spray”;

(c) As transferéncias metdlicas apresentadas no enunciado da questdo podem ser obtidas variando
apenas as intensidades de corrente elétrica (A) e os valores de tensao (V). Em uma ordem crescente
dessas variaveis (I e V) podem-se obter os modos “globular”, “spray” (ou “névoa” ou “pulverizacéo
axial” e “curto-circuito” (nesta sequéncia);
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(d) Na transferéncia metalica do tipo “globular”, a fuséo inicia-se globularmente e a gota vai aumentando
de tamanho até tocar a poca de fusdo, produzindo um grande clardo, extinguindo o arco logo em
seguida;

(e) As soldagens realizadas com transferéncias metéalicas por “arco pulsante” e por “curto circuito” séo
adequadas para soldagem na posicao plana.

43 — O processo de soldagem manual com eletrodo revestido € conhecido como aquele que apresenta a maior
flexibilidade entre aqueles usados na industria. Analisando as afirmativas a seguir, indique aquela que néao cabe
no contexto da questao.

(&) Os cabos referentes a este processo sao téo flexiveis, que 10 metros de cabo séo capazes de ocupar
um minimo espaco no almoxarifado;

(b) Processo usado na soldagem da maioria dos metais encontrados na indistria;

(c) Existem eletrodos revestidos que podem ser usados em todas as posi¢des de soldagem;

(d) Permite ser utilizado numa ampla faixa de espessura, assim como em todos os tipos de juntas;

(e) Permite ser usado em espacos confinados e seus consumiveis de soldagem s&o facilmente
encontrados no mercado.

44 — Comparando o processo de soldagem manual com eletrodo revestido (SMAW) com outros processos de
soldagem empregados usualmente na inddstria, identifique a alternativa incorreta.

(&) O processo com eletrodo revestido (SMAW) apresenta uma taxa de deposicéo inferior aos processos
como MIG/MAG (GMAW), arame tubular (FCAW) e Arco submerso (SAW);

(b) O processo com eletrodo revestido (SMAW) apresenta um baixo Fator de Ocupac¢édo ou Fator de
Trabalho (Relacdo entre o tempo que o soldador permanece com o0 arco elétrico aberto e o tempo
total de trabalho) em relagéo aos processos semi-automaticos e automaticos;

(c) O processo com eletrodo revestido (SMAW) exige um periodo de treinamento para o soldador maior
do que para os processos de soldagem semi-automaticos e automaticos;

(d) Apesar de ser um processo manual, o processo SMAW ¢é o mais utilizado tanto na indUstria brasileira,
como nos paises mais desenvolvidos;

(e) Como o processo com eletrodo revestido € considerado de baixa produtividade, isto faz com o
mesmo nao seja indicado para soldar espessuras superiores a 40 mm.

45 — Das descontinuidades possiveis de serem produzidas pelo processo de soldagem manual com eletrodo
revestido (SMAW), marque a alternativa a seguir que menos chance tem de ser produzida por este processo.

(&) Incluséo de escoria;
(b) Falta de fuséo;

(c) Trinca de cratera;
(d) Porosidade;

(e) Desalinhamento.

46 — Quais sao os consumiveis de soldagem especificos para o processo de soldagem Eletroescoria (ESW)?

() Fluxo, gas e arame solido;

(b) Fluxo, gas e guia-consumivel;

(c) Arame sdlido ou arame tubular, fluxo e guia-consumivel;
(d) Arame tubular, gas e fluxo;
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(€)

Arame s6lido ou arame tubular e guia-consumivel.

47 — Comparando o processo de soldagem por eletroescéria (ESW) com 0s processos a arco elétrico,
identifiqgue a alternativa incorreta.

(@)

(b)
()

(d)

(€)

Enquanto o eletrodo revestido apresenta grandes perdas de material, 0 que o torna um consumivel
com uma Eficiéncia de Depdsito mediana, metais de adi¢éo utilizados no processo por eletroescéria
(ESW) apresentam uma eficiéncia de 100%;

Diferentemente do processo a arco submerso (SAW) que ndo produz respingos durante a soldagem,
0 processo por eletroescoria (ESW) é caracterizado pelo excesso de respingos produzidos;

Para soldar uma junta pelo processo por eletroescéria(ESW), necessita-se de uma quantidade de
fluxo inferior ao que seria necessario, caso a mesma junta fosse soldada pelo processo a arco
submerso (SAW);

Uma das grandes vantagens do processo de soldagem TIG (GTAW) é a possibilidade de ser
empregado na soldagem de diferentes materiais metalicos, como por exemplo: aluminio e suas ligas,
diferentes tipos de aco, magnésio e suas ligas, entre outros, enquanto o processo por eletroescoria
(ESW) é utilizado, basicamente, na soldagem de acos carbono, acos de alta resisténcia de baixa liga
e inoxidaveis;

O aporte térmico (“heat input”) relativo ao processo por eletroescdria encontra-se na faixa entre 25 a

400 kJ/mm, enquanto para 0s processos convencionais a arco elétrico, o aporte térmico encontra-se
na faixa entre 0,5 e 5 kd/mm.

48 — Em relagéo as caracteristicas do processo de soldagem por eletroescéria (ESW), assinale a alternativa

correta.

(@)

(b)
()

(d)
(€)

O processo de soldagem por eletroescéria, assim como 0s processos: manual com eletrodo
revestido, MIG/MAG (GMAW), arco submerso (SAW), entre outros, pertence ao grupo dos processos
de soldagem que usam o arco elétrico como fonte de calor;

A passagem da corrente elétrica pela escéria fundida produz uma temperatura, maxima, de 1.400°C,
suficientemente alta para fundir o metal de adicdo e a peca (feita de acgo);

O arco elétrico, gerado inicialmente entre o eletrodo e a peca metalica, tem a funcdo apenas de iniciar
a soldagem, fundindo o fluxo. Nesse momento, 0 arco se extingue e a escoria fundida passa a ser
aquecida pela passagem da corrente elétrica, o que permitira fundir o eletrodo e a peca;

O processo por eletroescoria € ideal para ser usado na soldagem de juntas cuja espessura nao seja
superior a 25 mm;

O transformador usado neste processo deve gerar intensidades de corrente na faixa 500 — 1000°C,
para um Ciclo de Trabalho a 100%..

49 — Das alternativas a seguir, assinale qual delas ndo é fungcdo do fluxo empregado no processo por
eletroescoria (ESW).

(@)
(b)
(c)
(d)
(€)

Conduzir a corrente elétrica de soldagem;

Fornecer calor para fundir o eletrodo e o metal de base;
Possibilitar uma operagéo estavel;

Evitar com que a poca de fuséo funda as sapatas de cobre;
Proteger o metal fundido do ar atmosférico.
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50 — Quanto as caracteristicas relativas ao processo de soldagem por eletroescéria (ESW), assinale a
alternativa correta.

(&) Tendo em vista que este processo € limitado ao uso de um Unico eletrodo, a taxa de deposicao (kg/h)
produzida assemelha-se aquela produzida pelo processo MIG/MAG (GMAW);

(b) Como o deslocamento da fonte de calor durante a soldagem é feito muito lentamente, isto provoca
um superaquecimento do metal de base, principalmente em sua ZTA, produzindo, nesta regido, graos
extremamente grosseiros;

(c) Cuidados devem ser tomados no que diz respeito a regulagem da corrente elétrica e tenséao, visto
que, a proporcao que a obra vai-se aquecendo durante a soldagem, os valores dessas variaveis
precisam ser reajustados continuamente;

(d) O emprego do processo por eletroescéria (ESW) é limitada a junta de topo;

(e) Como no processo por eletroescoria (ESW) nao sdo usados dispositivos auxiliares de montagem ao
longo da junta, o indice de reparo causado por distor¢cdo (embicamento) é extremamente grande.

51 — Das descontinuidades possiveis de serem produzidas pelo processo de soldagem por eletroescéria
(ESW), marque a alternativa que raramente ocorre neste tipo de processo.

(&) Trinca interlamelar;
(b) Falta de fuséo;

(c) Incluséo de escoria;
(d) Sobreposicao;

(e) Porosidade.

52 — Os processos de soldagem por eletroescéria (ESW) e por eletrogas (EGW) sdo semelhantes em muitos
aspectos. Assinale a alternativa que diferencia ambos 0s processos.

(8) Uso de sapatas de cobre para retencdo da poca de fuséo;

(b) Os metais de adicao podem ser tanto arame sélido como arame tubular;

(c) Mesmos tipos de fontes de calor;

(d) A soldagem feita em um Unico passe;

(e) A ZTA das juntas soldadas por ambos 0s processos apresentam graos extremamente grosseiros.

53 — Em relagcdo as caracteristicas do processo de soldagem por eletrogds (EGW), marque a alternativa
incorreta.

(a) Caso o metal de adicdo a ser usado na soldagem seja o arame tubular, a atmosfera protetora sera
realizada pelo gas COy;

(b) Empregando o arame solido como metal de adi¢do, usa-se preferencialmente a mistura gasosa 80%
Argbnio e 20% COy;

(c) Os metais de base a serem soldados pelo processo por eletrogas (EGW) sao os mesmo que podem
ser soldados pelo processo MIG/MAG (GMAW);

(d) Para o processo por eletrogas (EGW) usa-se corrente do tipo continua, polaridade inversa;

(e) Né&o se deve usar o arame tubular auto-protegido como metal de adi¢cdo, visto a obrigatoriedade do
uso de um gas (ou mistura gasosa) na execuc¢éao da solda.
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54 — Das descontinuidades possiveis de serem produzidas pelo processo de soldagem por eletrogas (EGW),
marque a alternativa que raramente ocorre neste tipo de processo.

() A porosidade pode ser produzida neste processo, quando houver algum tipo de vazamento de agua,
utilizada para resfriar as sapatas;

(b) O surgimento de trincas a frio sdo extremamente raros, tanto no metal de solda, quanto na ZTA.
tendo em vista que a velocidade de resfriamento da junta soldada por este processo é muito lenta;

(c) Trincas a quente sdo possiveis de serem produzidas, caso o metal de base tenha em sua
composi¢do quimica altos teores de enxofre;

(d) Concavidade excessiva € uma descontinuidade tipica, quando a velocidade de soldagem adotada é
muito superior aquela estabelecida na EPS;

(e) Descontinuidade do tipo sobreposi¢céo ocorre, quando as sapatas de cobre sdo mal posicionadas.

55 — Identifique qual alternativa apresentada a seguir esta incorreta, no que condiz com 0s equipamentos de
soldagem empregados no processo por eletrogas (ESG)

() A fonte de energia é do tipo “caracteristica estatica tombante”;

(b) O alimentador de arame relativo a este processo é similar ao utilizado no processo MIG/MAG
(GMAW) automatizado;;

(c) Ha um mecanismo proprio responsavel pela oscilagéo da pistola de soldagem;

(d) Para o caso do uso de arame solido ou arame tubular com protecdo gasosa, € fundamental a
presenca de equipamento para suprir o gas de protecao

(e) As sapatas utilizadas neste processo sao feitas de cobre, apresentando em seu interior canais que
permitem a passagem de agua para a sua refrigeracao.

56 — ldentifigue a seguir qual alternativa nao corresponde aos consumiveis de soldagem empregados no
processo de soldagem por eletrogas (EGW).

(&) Guia-consumivel, arame so6lido, gas (quando necessario) e fluxo;

(b) Arame tubular (podendo ser tanto o “auto-protegido”, quanto o que necessita de uma protecéo
externa de gas) ou arame solido e gas (quando necessario);

(c) Fluxo, guia-consumivel e, arame solido;

(d) Arame tubular (“auto-protegido”), gas e fluxo;

(e) Arame tubular (que necessita de uma protecdo externa de gas), guia-consumivel e fluxo;

(H) Fluxo, guia-consumivel e arame solido.

57 — Quanto ao processo de corte de materiais metélicos empregando gases (OFC), identifique a alternativa
incorreta.

(&) O macarico empregado na soldagem oxi-gas possui caracteristicas bem diferentes daquele usado no
oxi-corte;

(b) No bico de corte usado no macarico para corte a gas, encontram-se furos, por onde saem chamas,
posicionados ao redor de um furo central, destinado a passagem de um jato de oxigénio;

(c) A chama de pré-aquecimento é formada pela rea¢do quimica entre um gas combustivel e um géas
comburente;
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(d) No corte a gas, diferentes tipos de gases podem ser usados como gas comburente, como por
exemplo: acetileno, propano, gas natural, GLP, entre outros;

(e) O gas Oxigénio usado na operagdo de corte deve ter uma pureza elevada (= 99,5%); purezas
inferiores a 95% néo permitem que o corte seja realizado.

58 — Para que um acgo possa ser cortado por um processo a gas (oxi-corte, por exemplo), € necessario que
umas etapas sejam cumpridas. Assinale a alternativa a seguir que ndo condiz com o0 mecanismo.

(8) A temperatura de ignicao € atingida pelo pré-aquecimento da regido que sera cortada através de
chamas produzidas pelo gases combustivel e comburente;

(b) O corte, propriamente dito, inicia-se s ap0s a regiao de peg¢a preaquecida atingir a temperatura de
ignicao;

(c) O fato principal que permite a realizagdo do corte de acos séo as baixas temperaturas de fusdo dos
diferentes tipos de Oxidos de ferro (comparadas com a temperatura de fuséo do ferro) formados no
momento em que o oxigénio reage com o ferro do metal base;

(d) Os principais oxidos de ferro, formados na reagéo entre este metal (no estado puro) e o oxigénio, sao:
Fe,03, FeO e Fez0y;

(e) A temperatura de igni¢édo do ferro é a mesma do que a sua temperatura de fusdo. Assim que a chama

de pré-aquecimento atingir aquele valor, o jato de oxigénio é acionado, dando inicio ao processo de
corte.

59 — A seguir, sdo apresentadas 5 alternativas, entre as quais uma nao representa um gas combustivel
empregado no corte a gas. Assinale-a.

(a) Gasolina (sob a forma de vapor);
(b) Argdnio;

(c) Propano;

(d) Propileno;

(e) Acetileno.

60 — O gas Acetileno, no processo de Corte a Gas, apresenta varias vantagens, quando comparado com outros
gases combustiveis. Entre as alternativas a seguir, marque a Unica que esta incorreta.

(a) Pode ser usado tanto no corte, quanto na soldagem de acos;

(b) Gés facilmente encontrado no mercado;

(c) Entre todos os gases combustiveis, é aquele que, para produzir uma chama de pré-aquecimento,
participa com 0,5 volume de gas (exemplo, 0,5 m3) para cada 1 volume (exemplo, 1 m3) de Oxigénio;

(d) Grande quantidade de profissionais encontrados no mercado que sabem operar com este gas;

(e) A chama produzida, utilizando este gas, atinge a uma temperatura suficientemente alta para cortar
materiais ferrosos.

61 — Qual dos metais (ligas metalicas) listados a seguir ndo necessita do uso de fluxo e p6 metélico para ser
cortado pelo processo a gas?

(a) Ferro fundido;
(b) Bronze;
(c) Aluminio;
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(d) Aco, contendo 10%Ni;
(e) Aco, contendo 0,15%C, 0,3%Si e 1,5%Mn.

62 — Em relacdo ao corte, ou remoc¢do, de materiais ferrosos empregando “eletrodo de carvdo” ou “grafite”,
identifiqgue a alternativa informada incorretamente.

(&) A unicafuncao do revestimento de cobre é facilitar a abertura e a manutencao do arco elétrico;

(b) Tendo em vista que o carvao (grafite), utilizado como material base do eletrodo, € muito quebradico, €
necessario que seja aplicado um revestimento a base de cobre (externo) para conferir uma
resisténcia ao choque;

(c) Dos tipos de eletrodos de grafite, ha um tipo especifico para fontes de energia que operam com
corrente continua e um outro tipo para fontes que operam com corrente alternada ;

(d) Devido a presenca de placas de carbono depositadas na regido apds uso do eletrodo de carvéo, é
necessario que se promova uma limpeza da regido afetada, objetivando a remogédo desse material;

(e) Necessidade do uso de ar comprimido durante a operacao para expulsar o metal liquido da regiéo.

63 — Em relacdo ao corte, ou remogdo, de materiais ferrosos empregando “eletrodo de carvdo” ou “grafite”,
identifiqgue a alternativa informada incorretamente.

(a) Processo que pode ser usado em todas as posicoes;

(b) Metais do tipo: aco, aco inoxidavel, ligas de cobre e de niquel, e alguns tipos de ferro fundidos podem
sem cortados pelo eletrodo de carvao;

(c) De tao simples o seu manuseio, ndo € exigida habilidade do profissional para a execucéo do trabalho;

(d) Fundamental o uso de fontes de energia do tipo retificadores (corrente continua), ligados na
polaridade direta;

(e) Todos os tipos de fonte de energia (gerador, transformador e retificador) podem ser usados na
execucao desta tarefa.

64 — Comparando os processos de corte com eletrodo de carvdo (grafite) e o corte a gas, identifique a
alternativa incorreta.

(2) Diferentemente do processo de corte oxi-gas, os metais a serem cortados pelo processo com
eletrodo de carvéo séo fundidos pelo calor gerado de um arco entre o eletrodo e a peca;

(b) O processo de corte com eletrodo de carvdo € uma técnica manual, ndo podendo ser operada
automaticamente;

(c) Ambos os processos podem ser usados em todas as posi¢coes;

(d) Tendo em vista que o aporte térmico introduzido na regido do corte feito com o eletrodo de carvao é
menor do que o corte feito com chama (mistura dos gases combustivel e comburente), a distorcao
produzida é menor quando usado o eletrodo de carvao;

(e) A ZTA produzida pelo corte com carvao € menor do que usando a técnica com chama.

65 — Em relacdo ao corte, ou remog¢do, de materiais ferrosos empregando “eletrodo de carvdo” ou “grafite”,
identifiqgue a alternativa informada corretamente.

(a) Processo usado apenas para remocao de metal de solda;
(b) Processo indicado para materiais com espessuras inferiores a 50 mm,;
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(c) As fontes de energia, comumente usadas na soldagem a arco elétrico, podem ser também utilizadas
no processo de corte com eletrodo de carvao com pequenos diametros; para diametros maiores, 0s
requisitos de energia das fontes para corte com grafite s&o normalmente maiores, comparando com
as fontes utilizadas na soldagem;

(d) Os consumiveis usados nesta técnica sédo o ar comprimido, o eletrodo de carvao e o fluxo necessario
para aumentar o rendimento do processo;

(e) Tendo em vista a presenca de placas de carbono (residuo do processo de corte com eletrodo de
carvao) na superficie da regido goivada ou cortada, a sua remogdo deve ser feita pela técnica de
esmerilhamento, sendo obrigatério o uso posterior da escova rotativa. A funcdo desta escova € retirar
os residuos ndo removidos inicialmente pelo disco de esmeril.

66 — Quanto as alternativas apresentadas a seguir abordando o corte a plasma de materiais metalicos,
identifigue aquela informada incorretamente.

() A técnica de corte a plasma € indicada para ser empregada no corte de qualquer material metalico
(ferroso e néo-ferroso), tendo em vista que o arco de plasma atinge a temperaturas em torno de
15.000 °C;

(b) O corte a plasma pode ser feito tanto manual, quanto automaticamente;

(c) A qualidade da superficie cortada com a técnica a plasma é de étimo padrao;

(d) A fonte de energia indicada para esta técnica é o retificador (corrente continua);

(e) Visto as altas temperaturas do arco gerado pelo plasma, associada a alta poténcia da fonte de
energia, esta técnica permite cortar pecas com espessuras de até 500 mm.

67 — Comparando o processo de corte a plasma com 0s processos de corte a gas e com eletrodo de carvao
(grafite), identifique a alternativa incorreta.

(&) Enquanto no corte com eletrodo de carvdo é usado fontes de energia do tipo “transformador”, no
corte a plasma é usado fontes de energia do tipo “Retificador”, estando o eletrodo de tungsténio
ligado ao pdlo positivo da fonte de energia e a peca ligada ao pélo negativo;

(b) A qualidade do corte feito com plasma € superior aos demais processos de corte;

(c) A velocidade para realizar o corte com plasma é maior do que aquela para cortar com outras
técnicas;

(d) Comparando especificamente o corte a plasma com o corte com eletrodo de carvéo, o primeiro tem a
grande vantagem de poder realizar o corte sem que a pec¢a precise estar energizada, quando é usada
uma torcha que produz um arco do tipo “nédo transferido”;

(e) A temperatura do arco elétrico gerada no corte a plasma € bem maior do que a temperatura
produzida pela chama proveniente do corte a gas.

68 — Qual dos equipamentos apresentados a seguir ndo pertence ao conjunto necessario para realizar cortes
com plasma?

(a) Fornecimento de gases (cilindros ou tanques);

(b) Sistema para refrigeracao da torcha a base de agua;
(c) Torcha de corte;

(d) Fonte de alta frequéncia;

(e) Fonte de energia (Retificador/Gerador).
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69 — No processo de corte a plasma, ha um tipo de gas (ou mistura) usado na formacao do plasma e um outro
tipo de gas usado como géas de protecao. ldentifique a alternativa incorreta.

(2) Gas de protecao na soldagem do Aluminio: mistura de Argbnio + Hy;

(b) Gés de plasma na soldagem do aco inoxidavel: CO,; mistura de Argbnio + CO,+ Oy;

(c) Gés de protecao na soldagem de aco carbono: Argdnio puro; mistura de Argdnio + COy;
(d) Géas de plasma na soldagem do Titanio: Argdnio puro;

(e) Gas de plasma de metais ndo-ferrosos: mistura de N, + Ho.

70 — Analisando a técnica conhecida como “aquecimento por resisténcia elétrica”, assinale a alternativa que
ndo € uma vantagem da técnica.

() A temperatura produzida por esta técnica pode ser rapidamente ajustada, quando necessario;

(b) Os equipamentos usados na realizacdo desta atividade apresentam um baixo custo;

(c) Os soldadores podem trabalhar com relativo conforto, enquanto o aquecimento é realizado, nao
precisando interromper o trabalho para ajustar a temperatura de preaguecimento;

(d) O aquecimento produzido por esta técnica pode ser mantido durante a operacao de soldagem.;

(e) O aquecimento produzido por esta técnica pode ser feito de forma continua e uniforme.

71 — No que diz respeito a técnica conhecida como “Aquecimento por Chama”, identifigue a alternativa
incorreta.

(@) E um processo eficiente e econdmico;

(b) E adequado para servicos no campo em pegcas relativamente pequenas;

(c) E uma técnica precisa, com um controle total da temperatura ao longo da secdo que esta sendo
aguecida;

(d) Equipamentos faceis de serem transportados;

(e) E uma técnica que exige cuidados na operacgao, pois, caso haja algum descontrole no aquecimento, é
possivel que o trabalho seja inviabilizado.

72 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifique aquela que ndo é uma vantagem da técnica conhecida
como “Aquecimento por Inducao”.

(2) A fonte de energia usada nesta técnica é pequena, sendo facilmente transportada para lugares de
dificil acesso;

(b) As bobinas usadas para o aquecimento tém uma vida Util longa;

(c) Atinge-se rapidamente as temperaturas estabelecidas para a realiza¢@o do tratamento indicado;

(d) Obtém-se pouca variacdo de temperatura na secao que esté sendo aquecida;

(e) Esta técnica pode produzir um aquecimento em uma grande se¢do da obra, ndo se restringindo
apenas a uma pequena regido da mesma.

73 — Comparando as diferentes técnicas de aquecimento, como por exemplo, “por inducao”, “por resisténcia
elétrica” e “por chama”, identifique a alternativa correta.

(&) Aquecimento “por chama”: das 3 técnicas apresentadas € a que fornece grande capacidade de
mobilizacgéo;

(b) Aquecimento “por inducdo”: pode ocorrer abertura de arco elétrico entre a resisténcia e a peca
tratada;
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(c) Aquecimento “por resisténcia elétrica”. tem como maior vantagem produzir altas velocidades de
aguecimento;

(d) Aquecimento “por resisténcia elétrica”: apresenta como vantagem do processo o uso de bobinas de
longa duragéo;

(e) Aquecimento “por indugdo”: esta técnica permite que a soldagem nao seja interrompida, quando
houver a necessidade de aquecer a peca..
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CONSUMIVEIS DE SOLDAGEM

1 - Foi solicitada ao fabricante de gas para soldagem a compra de um cilindro contendo a seguinte mistura
gasosa: 80,0% Argbnio + 15,0% CO, + 5,0% O,. Qual composi¢do quimica, abaixo informada, ndo pode ser
aceita pelo Inspetor de Soldagem ao receber a mistura gasosa?

(f) 81,5% Argdnio + 13,5% CO, +5,0% O,
(g) 81,5% Argdnio + 13,0% CO, +5,5% O,
(h) 81,5% Argonio + 14,0% CO, +4,5% O,
(i) 79,0% Argonio + 16,5% CO, +4,5% O,
() 80,0% Argénio + 15,5% CO, +4,5% O,

2 — As letras B, E, ER, F e SG representam diferentes consumiveis de soldagem. Marque abaixo a alternativa
incorreta.

(f) B- Brasagem;

(@) E- Eletrodo para soldagem a arco elétrico;
(h) ER - Eletrodo Revestido;

@i F- Fluxo;

() SG- Gas de protecgéo.
3 — No que diz respeito as Especificacdes AWS, marque abaixo a alternativa correta.

(8) A5.1 - especifica os diferentes tipos de Eletrodos Revestidos usados na soldagem de acos de alta
resisténcia com baixo-liga;

(b) A5.20 - especifica os diferentes tipos de Arames Tubulares com nucleo fluxado (“flux-cored” em
inglés) usados na soldagem de acos de alta resisténcia com baixa-liga;

(c) A5.17 - especifica os diferentes tipos de arames soélidos e varetas usados na soldagem de acgos
inoxidaveis;

(d) A5.18 - especifica os diferentes tipos de arames solidos e arames tubulares com nucleo metalico
(“metal-cored” em inglés) usados na soldagem de acos carbono;

(e) A5.5 — especifica os diferentes tipos de Eletrodos Revestidos usados na soldagem de agos
inoxidaveis.

4 — Dos eletrodos revestidos apresentados abaixo, marque aquele que foi desenvolvido especificamente para
ser usado na posicao Vertical, progressao Descendente.

(a) E7048
(b) E7028
(c) E7018
(d) E6011
(e) E7024

5 — Qual consumivel de soldagem, analisando por sua classificacdo AWS, é indicado para ser usado no
processo de soldagem oxi-acetilénica?

(a) ER316MoL
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(b) ER6013
(c) EL8
(d) SG-100
(e) R65

6 — Das classificacdes AWS apresentadas abaixo, indique o Unico consumivel que s pode ser usado na
posicédo de soldagem Sobre-cabeca.

(a) ER308Si-25
(b) E6020
(c) ER80S-Nil
(d) E70T-2
(e) EL12K

7 — Quanto aos critérios de classificagdo estabelecidos pela American Welding Society (AWS) para enquadrar
eletrodos revestidos na soldagem de agos carbono, qual das alternativas a seguir esta incorreta?

(a) Tipo de Corrente;

(b) Composigdo quimica do metal depositado;

(c) Posicdo de Soldagem;

(d) Tipo de Revestimento;

(e) Propriedades mecénicas do metal de solda na condi¢éo de “como soldado” ou “como envelhecido”.

8 — Dos diferentes tipos de revestimentos, assinale aquele que mais introduz hidrogénio no metal de solda.

(&) Celulosico;
(b) Baésico;
(c) Acido;

(d) Rutilico;
(e) limenitico.

9 — De acordo com uma especificagdo AWS, o eletrodo revestido com classificacdo AWS E7018 tem o
revestimento do tipo “basico” e pode ser usado com corrente continua e com corrente alternada. Em qual das
alternativas apresentadas a seguir pode-se obter essas informacdes?

(a) E7018
(b) E7018
(c) E7018
(d) E7018
(e) E7018

10 - Indique, das alternativas apresentadas, qual delas ndo é uma funcéo de um revestimento de um eletrodo

revestido.

(a) Gerar gas (protecédo gasosa);

(b) Produzir escoria;

(c) Desoxidar a poca de fuséo;

(d) Introduzir elementos de liga no metal de solda;

(e) Evitar que o eletrodo fique colado na obra em caso de curto circuito.
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11 — Em relagdo ao revestimento do tipo Rutilico, assinale a alternativa correta.

(@) E o revestimento que mais introduz hidrogénio no metal de solda

(b) Produz metais de solda com grande tenacidade.

(c) Tem em sua composicao a presenca de substancias a base de célcio.

(d) Em funcéo das caracteristicas elétricas do TiO,, este revestimento permite abrir e manter o arco elétrico
facilmente;

(e) Pela geracao de um forte arco elétrico, é o revestimento ideal para a soldagem do passe de raiz de
tubos, oleodutos e gasodutos.

12 — Em relagdo a camada de cobre aplicada na superficie dos arames soélidos, quanto as suas finalidades,
marque a alternativa incorreta.

(a) Facilita o contato elétrico entre o arame soélido e o bico de contato;

(b) Protege a superficie do arame contra a corrosdo atmosférica;

(c) Age como lubrificante durante a trefilacdo do arame;

(d) A fuséo do arame faz introduzir grande quantidade de Cobre no metal de solda, tornando-o fragil;

(e) Apesar da camada de cobre se encontrar depositada sobre o arame soélido, isto ndo impede deste
arame solido mesmo assim esta condi¢éo satisfaz a definicao de “Eletrodo Nu”.

13 — No que diz respeito aos Arames Tubulares (com nicleo fluxado), assinale a alternativa correta.

(2) Devido a sua baixa produtividade, dificilmente estes consumiveis serdo tdo empregados na inddstria,
guanto os eletrodos revestidos.;

(b) Nao sdo recomendados para serem usados no campo, pois sua prote¢do gasosa € destruida com
correntes de ar mais fortes;

(c) Apesar de serem considerados novos no mercado, ja sdo fabricados arames tubulares para
soldagem de todos os tipos de acos, de aluminio e suas ligas e niquel e suas ligas.

(d) Por ter uma alta densidade de corrente (durante a fuséo), esta caracteristica faz com que o processo
apresente uma boa produtividade;

(e) Como os arames tubulares ndo tém qualquer tipo de revestimento, a sua vida Gtil € bastante inferior
do que a dos arames solidos.

14 — Analisando a classificacdo AWS do consumivel de soldagem E309SiL-16, marque a alternativa correta.

(@) E uma vareta que pode ser usada no processo TIG;

(b) O teor de Silicio encontrado neste consumivel é menor do que aquele encontrado no consumivel
E309-16;

(c) O teor de Carbono encontrado neste consumivel € menor do que aquele encontrado no consumivel
E309-16;

(d) Este consumivel s6 pode ser usado nas posi¢des de soldagem plana e horizontal;

(e) As informacdes sobre o tipo de revestimento e 0s tipos de corrente e polaridade sdo fornecidas pelo
algarismo “1".

15 — Analisando as classificacdes AWS do fluxo e do arame sélido, mostradas a seguir, usados no processo de
soldagem a arco submerso, assinale a alternativa correta.

F7AZ — EM12K
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() As propriedades mecanicas do metal de solda foram obtidas estando a chapa de teste na condicao
de “como tratada”;

(b) O ensaio de impacto foi realizado a 0°C;

(c) O metal de adicéo € do tipo Médio Manganés;

(d) O arame sdlido foi fabricado com o aco fabricado pelo método “efervescente”;

(e) O metal depositado, gerado pela combinacéo do fluxo e arame pode suportar tensdes de tracdo entre
60.000 e 80.000 psi.

16 — Analisando a classificagdo AWS do consumivel de soldagem AWS E316H-25, assinale a alternativa
incorreta.

(&) Os elementos quimicos Cromo e Niquel, que deverao ser introduzidos no metal de solda, sdo
provenientes da alma do consumivel;

(b) O teor de Carbono encontrado neste consumivel é maior do que aquele encontrado no consumivel
E316-25;

(c) Este consumivel também é conhecido como Eletrodo “sintético”;

(d) As informacdes sobre o tipo de revestimento e os tipos de corrente e polaridade séo fornecidas pelos
algarismos “2” e “5” (25).

(e) Este consumivel é indicado especificamente para a soldagem de a¢os inoxidaveis.

17 — Qual dos fatores abaixo relacionados nao serve como parametro para a selecdo de um consumivel de
soldagem em uma fabrica?

(a) Habilidade do soldador;

(b) Tipo de fonte de energia;

(c) Tipo de metal de base;

(d) Teor da umidade relativa do ar na regido onde a fabrica se encontra;
(e) Posicao de soldagem.

18 — Comparando os gases Hélio (He), Argbnio (Ar), CO, e O,, usados na soldagem de metais, assinale a
afirmativa verdadeira.

() O gés He possui um peso atdmico maior do que o do Argdnio;

(g) Os gases He, Ar e CO, séo considerados gases ativos;

(h) O gés He, por possuir um baixo potencial de ionizagéo, apresenta uma alta condutibilidade térmica;

() Enquanto o gas O, pode ser usado sozinho como gas de prote¢do na soldagem, o gas CO, sempre
terd que ser usado acompanhado ou pelo He ou pelo Ar;

() O gés CO, passa a ser oxidante apenas quando 0 mesmo passa pelo arco elétrico.

19 — Observando a classificacdo AWS E9018-C1, pode-se afirmar que:

(&) O consumivel é recomendado para a soldagem de acos baixa-liga, alta resisténcia;
(b) O revestimento aplicado sobre a alma é do tipo rutilico;
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(c) O limite de resisténcia minimo deste consumivel é de 90 MPa;

(d) O consumivel é especialmente recomendado para ser usado na posi¢do: vertical, progressao:
descendente;

(e) Por pequenos teores de Cromo e Niquel em seu revestimento, este consumivel é recomendado para
ser usado em agos inoxidaveis.

20 — Comparando a aplicacéo dos diferentes tipos de revestimento, assinale a alternativa correta.

(&) O revestimento rutilico, por produzir metais de solda apresentando baixos teores de hidrogénio (< 2
ml H,/100 g de metal depositado) e uma alta tenacidade, ele é recomendado para ser usado na
soldagem de vasos de pressdo, jaquetas e outros equipamentos que apresentam grandes
concentracdes de tensdes;

(b) O revestimento celuldsico, por ter em sua composicado grandes quantidades de TiO,, é altamente
recomendado para ser usado em membros que apresentem desalinhamentos e cortes mal
preparados;

(c) O revestimento acido € bastante usado no Brasil, visto os altos valores de resisténcia mecéanica e
tenacidade que os metais de solda produzidos apresentam;

(d) O revestimento basico consegue produzir metais de solda com baixissimos teores de S, devido a
presenca de substancias a base de Calcio em sua composi¢éao;

(e) O revestimento celulésico, por ser altamente higroscdpico, exige que o consumivel seja ressecado
antes de ser usado pelo soldador..

21 — Analisando a mistura gasosa com classificacdo AWS SG-HeNC-20/4, pode-se afirmar que:

(&) Os gases que formam a mistura sao: Hélio, Nitrogénio e Carbono;

(b) O percentual de cada gas na mistura é: 76% He, 4% N, e 20% COy;

(c) O percentual de cada gas na mistura é: 76% He, 20% N, e 4% COy;

(d) A AWS proibe terminantemente o uso de 3 ou mais gases na mistura gasosa para a soldagem;
(e) Os gases que formam a mistura sdo: Hidrogénio, Nitrogénio e Carbono.

22 — Comparando os termos “Especificacdo AWS” e “Classificacdo AWS”, assinale a alternativa correta.

(&) Todos os consumiveis de soldagem est@o cobertos por uma Especificacdo AWS;

(b) A Classificacdo AWS estabelece as condi¢gBes de teste para 0s consumiveis a serem realizados pelo
fabricante, objetivando verificar se a solda produzida apresenta as propriedades mecéanicas minimas
exigidas;

(c) A Especificacdo AWS determina de maneira exata as caracteristicas de um consumivel e da
garantias sobre suas propriedades;

(d) A Classificagcdo AWS determina que os consumiveis atendam a requisitos, como por exemplo, de
fabricacao, de critérios de aceitacdo, de embalagem, de identificacéo, entre outros;

(e) Nenhum requisito especifico é necessario para que um consumivel se enquadre em alguma
Especificacdo AWS.

23 — Analisando a classificacdo AWS E100T1-Ni2, marque a alternativa correta,
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(@)
(b)
()
(d)
(€)

E100T1-Ni2: este algarismo significa que o teste de impacto, realizada para a homologag¢éo do
consumivel, foi realizado a 0°C;

E100T1-Ni2: este algarismo significa que este consumivel pode ser utilizado em todas as posi¢ées de
soldagem;

E100T1-Ni2: estes algarismos significam que este consumivel resiste a uma tensdo de tracdo no
valor minimo de 100.000 psi;

E100T1-Ni2: estes algarismos significam que este consumivel resiste a uma tensdo de tracdo no
valor minimo de 100.000 psi;

E100T1-Ni2: este € um consumivel do tipo arame tubular desenvolvido para ser empregado na
soldagem do aco carbono.

24 — Quanto a Especificacdo AWS Ab.18, assinale a alternativa incorreta.

(@)

(b)
()
(d)
(€)

Comparando os consumiveis de classificagbes AWS ER70S-3 e ER70S-6, pode-se afirmar que a
presenca de teores de Mn e Si, encontrados em maiores quantidades no segundo arame, tem a
finalidade principal de aumentar a resisténcia mecanica do metal de solda produzido por aquele
arame;

ER70S-3: o algarismo 3 na classificacdo apresentada designa a composicao quimica do metal de
adicao;

Na passagem do gas de protecao CO,, proveniente do cilindro de gas, pelo interior do arco elétrico,
este gas se dissocia em CO (mondxido de carbono) e Oxigénio livre;

A quantidade de cobre aplicada sobre o metal de adicdo ndo compromete as caracteristicas
mecanicas do metal de solda produzido;

ER70S-3: o nimero 70 representa o limite de resisténcia, minimo, a tracdo do metal depositado
(70.000 psi).

25 — Dentre as afirmativas relacionadas aos Consumiveis de soldagem apresentadas a seguir, uma encontra-se
completamente errada. Assinale-a.

(@)

(b)
()
(d)
(€)

Quando um consumivel é do tipo “eletrodo revestido”, “arame tubular (com nicleo fluxado”, “arame
tubular (com nicleo metdlico [metal cored])”, a analise da composigdo quimica € realizada ap6s o seu
derretimento sobre uma almofada;

Consumivel de soldagem, por definicao, € todo material empregado na soldagem com o objetivo de
depositar e proteger a poca de fuséo;

O gas de protecao (mistura gasosa) tem o objetivo principal de proteger a poca de fusdo da acéo
negativa dos gases que compdem o ar atmosférico;

Os arames tubulares com nucleo fluxado (flux-cored, em inglés) podem ser de dois tipos:
autoprotegidos e aqueles que necessitam do uso de um gas externo;

Apesar do gas Oxigénio (O,) apresentar uma caracteristica deletéria (acdo oxidante) no interior do
arco elétrico, este gas, em combinagcao com um gas inerte, pode ser usado como gas de protecao na
soldagem.

26 — Analisando os diferentes tipos de revestimentos dos eletrodos revestidos, marque a alternativa correta.
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() Dos diferentes tipos de substancias encontradas no revestimento celulésico, € correto informar
gue aquela mais importante deste revestimento é o diéxido de titanio;

(b) O 6xido RuO;, é a substancia mais importante encontrada no revestimento rutilico;

(c) Substancias como CaF, (Fluorita), CaCO; (Calcéario), Dolomita, entre outras, sdo aquelas que
fazem com o revestimento seja chamado de “Basico”;

(d) O revestimento Acido possui este nome, visto que o mesmo é constituido por acidos do tipo:
Sulfdrico (H,SO,4) e Carbdnico (H,COg);

(e) Observando os elementos quimicos que formam a Celulose (C¢H10Os), conclui-se que grande
parte desta substancia é formada por hidrogénio. Desta forma, faz-se necessario fazer uma
ressecagem deste eletrodo revestido celuldsico, objetivando eliminar todo o hidrogénio nele
existente.

27 — Analisando os dois Sistemas de Classificacdo encontrados na Especificagdo A5.18, identifique a
alternativa incorreta.

(@) O arame tubular com nucleo metalico (metal cored, em inglés) enquadrado nesta Especificagdo nao
necessita de protecdo gasosa externa para a fabricacdo de corddes de solda;

(b) O consumivel E70C-3M foi homologado usando uma mistura gasosa a base de 75% Argénio + 25%
COz,

(c) Pelas grandes quantidades de elementos desoxidantes encontrados na composi¢do quimica do
consumivel de soldagem, o arame com classificagdo AWS ER70S-6 é indicado para ser usado com o
gas COy;

(d) O consumivel AWS ER70S-3 é indicado para ser usado com gas Argbnio em funcdo de sua
composi¢do quimica;

(e) Todos os consumiveis encontrados nesta Especificacdo sdo aptos a serem usados em todas as
posicdes de soldagem.

28 — Em relacéo aos eletrodos revestidos e suas embalagens, assinale a alternativa correta.

(8) O didametro de um eletrodo revestido € medido na regido onde ha a presenca do revestimento.

(b) As embalagens do tipo lata devem ser armazenadas em pé, com a pega do eletrodo voltada para a
parte inferior da embalagem;

(c) No recebimento dos eletrodos revestidos, os eletrodos bésicos precisam ser imediatamente
armazenados em estufas, com a temperatura em torno de 150°C;

(d) As latas, que transportam os eletrodos revestidos, sdo consideradas completamente estanques, nao
permitindo a entrada da umidade do ar em seu interior;

(e) Uma lata de eletrodos revestidos apresenta uma grande resisténcia, a ponto de, quando
completamente fechada, é capaz de suportar, no maximo, o peso de 12 latas, uma sobre as outras,
sem se danificar.

29 — Dos diferentes tipos de revestimentos, identifique aquele que produz corddes de solda com as maiores
penetracoes.

(a) Basico;
(b) Acido;
(c) limenitico;
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(d) Rutilico;
(e) Celulosico.

30 — Comparando os gases Argonio (Ar), Hélio (He) e CO, utilizados na soldagem de metais, assinale a
afirmativa incorreta.

(&) Como o Argbnio € um gas mais pesado do que o ar atmosférico, este gas € bastante indicado para
ser usado na posicao plana;

(b) O gas Hélio, por ser bem mais leve do que o ar atmosférica, ele € bastante indicado para ser usado
na posicao sobre-cabeca;

(c) Tendo em vista que o custo (R$) do m* do gas Hélio é inferior ao do Argénio, isto faz com que o He
seja 0 gas mais usado na industria brasileira;

(d) Por possuir um alto potencial de ionizacdo, o gds He tem a abertura do arco, assim com sua
manutencao, prejudicadas devido a necessidade de se utilizar altos valores de tenséo do arco;

(e) Quando os gases monoatdomicos Ar e He passam pelo interior do arco elétrico, eles séo
transformados em ions de Ar e de He, facilitando a abertura e a manutencéo do arco.

31 — Analisando o manuseio, armazenamento, secagem e manutencdo da secagem dos consumiveis de
soldagem (a excecao dos gases), pode-se afirmar que:

(a) Caso a temperatura ambiente, no interior da fabrica, esteja = 30°C, isto torna desnecessario o
controle da umidade relativa do ar;

(b) Os eletrodos revestidos béasicos, por serem altamente higroscépicos, devem ser armazenados em
compartimentos separados se comparados com outros tipos de revestimentos.

(c) O compartimento, onde serdo estocados todos os consumiveis de soldagem, deve ter uma
temperatura 10°C acima da temperatura ambiente (e igual ou superior a 20°C;

(d) O compartimento, onde seréo estocados todos os consumiveis de soldagem, deve ter uma umidade
relativa do ar controlada de, no minimo, 50%;

(e) Como a regido sul do Brasil apresenta uma baixa umidade relativa do ar, isto faz que o Inspetor de
Soldagem se preocupe apenas no controle da temperatura onde os consumiveis estdo armazenados.

32 — Analisando os consumiveis de soldagem empregados no processo de soldagem Oxi-gés, indique a seguir
gual das alternativas abaixo esta incorreta.

() Fundente (ou fluxo);

(g) Propano (gas combustivel);
(h) Vareta;

(i) Argodnio (gas inerte);

() Oxigénio (gas comburente).

33 — Existe uma grande similaridade entre os critérios de classificagdo relativos a Especificagdo AWS A5.1 e a
Ab5.5. Identifique a seguir qual critério ndo é comum as duas Especificacdes.

() Propriedades mecanicas do metal de solda;
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(g) Tipo de corrente elétrica;

(h) Posicdes de soldagem:;

(i) Composicao quimica do metal depositado;
() Tipo de revestimento.

34 — Analise a seguinte situacdo: soldagem de um acgo carbono (limite de resisténcia a tracao igual a 68 ksi)
pelo processo arco submerso (SAW), devendo obrigatoriamente ser tratado termicamente apds a soldagem.
Utilizar um arame so6lido que tenha baixo teor de carbono, um teor mediano de Mn em sua composi¢édo quimica
e que tenha sido, durante sua fabricacdo, acalmado pelo silicio. Informa-se que a temperatura adotada no
ensaio de impacto, na homologacdo da combinagdo arame-fluxo, foi de 0°C. Com as informacg6es fornecidas
anteriormente, identifique quais classificagbes AWS do fluxo e arame deverdo ser usados na soldagem em
guestao.

(a) F7A0-EM8K
(b) F6PZ-EM8
(c) F6A0-EL12
(d) F7PZ-EL12K
(e) F7PO-EM8K

35 — Analisando as informacdes encontradas na tampa da lata de eletrodos revestidos, identifique qual das
alternativas a seguir ndo representa a realidade:

(a) Especificacdo e Classificacdo AWS do Eletrodo revestido;

(b) Marca comercial e diametro do consumivel;

(c) Faixas de corrente elétrica e tenséo indicadas pelo fabricante em fung¢éo do didametro do eletrodo;
(d) Faixa de velocidade de avanca que o soldador deve empregar durante a soldagem;

(e) Data da embalagem e numero da corrida.

36 — Quanto ao transporte e armazenamento de Eletrodos Revestidos, identifique a alternativa correta.

(@) Os cartuchos plésticos (tipo de embalagem de eletrodos) devem ser armazenados no sentido
horizontal.

(b) As latas devem ser armazenadas na posi¢ao vertical, com as pontas de pega voltadas para cima;

(c) ApGs as latas serem descarregadas do caminhéo, proveniente do fabricante do consumivel, aquelas
devem ser transportadas sobre “pallets” (estrados de madeira) por meio de empilhadeiras.

(d) Sobre cada estrado de madeira do tipo padréo € possivel colocar até quatorze camadas de latas;

(e) Tendo em vista que as embalagens dos eletrodos revestidos sdo consideradas estanques, basta que
as mesmas sejam acomodadas em locais com baixa umidade relativa do ar e temperaturas
superiores a 50°C para que a validade de uso daqueles consumiveis seja prolongada por mais 3
anos.

37 — Analisando 0 manuseio, armazenamento, secagem e manutencdo da secagem dos eletrodos revestidos,
marque a alternativa correta.
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(@)
(b)

()

(d)
(€)

Independentemente do tipo de revestimento, todos eles possuem um Unico tratamento especifico de
manuseio;

As estufas destinadas para realizar a secagem dos eletrodos devem ser diferentes daquelas
destinadas para a manutencédo da secagem, devido a possibilidade de contaminacao dos eletrodos
pela umidade residual,

Para que um determinado compartimento seja considerado uma estufa para armazenamento (ou
estocagem), aquele recinto necessita ser fechado, devendo conter aquecedores elétricos e
ventiladores para circulacdo do ar quente entre as embalagens;

A estufa para secagem de eletrodos sé@o voltadas principalmente para aqueles de revestimentos do
tipo basico e rutilico; apenas os revestimentos celuldsicos ndo precisam passar por esta etapa.

O cuidado principal que se deve ter no uso de uma estufa para secagem € o seu fechamento
completo da mesma durante toda operagdo de secagem, propriamente dita. A minima possibilidade
de entrada de ar no interior da estufa poderd contaminar os eletrodos pela umidade do ar recém
entrado.

38 — No que diz respeito aos diferentes tipos de estufa usados para secar e manter a secagem de eletrodos
revestidos e fluxos, identifique a alternativa incorreta.

(@)
(b)
(c)
(d)
(€)

A camada de eletrodos, colocados em uma estufa de secagem, ndo deve ter uma altura superior a 50
mm;

As estufas destinadas a secar e manter secos os eletrodos e fluxos devem dispor de aquecimento
controlado, por meio de resisténcia elétrica, e de renovacao do ar, por meio de conveccao controlada
através de valvula do tipo borboleta, cujo diametro deve ser superior a 100 mm;

A estufa destinada a secar os eletrodos e fluxos deve ser capaz de atingir 400°C;

A camada de eletrodos, colocados em uma estufa de manutencéo da secagem, ndo deve ter uma
altura superior a 150 mm;

Deve-se dar prioridade ao uso de estufa de formato retangular, em comparacdo com aquela de
formato cilindrico, visto que a primeira possui um espaco interno maior do que a segunda, permitindo
gue se consiga secar uma maior quantidade de eletrodos durante um turno de trabalho.

39 — Analisando o uso da estufa portatil de manutencao da secagem, prépria para os eletrodos revestidos,
marque a alternativa incorreta.

(@)

(b)

()

(d)
(€)

O uso deste equipamento de soldagem é voltado apenas para os eletrodos do tipo bésico; eletrodos
revestidos do tipo “celuldsico” correm risco de terem seus revestimentos danificados pela acao da alta
temperatura no interior desta estufa;

Este tipo de estufa deve manter a temperatura entre 80 e 150°C, quando do uso de eletrodos do tipo
basico;

O soldador s6 deve colocar neste tipo de estufa uma quantidade de eletrodos que sejam utilizados
num pequeno periodo de tempo (algumas horas, por exemplo). Grandes quantidades de eletrodos
ficam sujeitas a ndo serem usadas, possibilitando a contaminacéo do revestimento pela umidade do
ar;

O aquecimento existente no interior desta estufa se da por meio de resisténcias elétricas;

O soldador deve verificar constantemente se a conexao elétrica da estufa com a rede de energia se
encontra em bom estado de conservacao.
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40 - Quanto as funcdes do revestimento dos eletrodos revestidos, marque a alternativa incorreta.

(@)
(b)

(c)
(d)

(€)

Uma das funcdes elétricas do revestimento € permitir a abertura e a manutencao do arco elétrico;
esta caracteristica é produzida pela presenca de substancias como os silicatos de sddio e potassio;

A formacdo de fumos mais pesados do que ar para proteger tanto as gotas sendo transferidas no
interior do arco, assim como a poga de fusao, isto € uma funcao fisica do revestimento;

Uma das funges elétricas do revestimento é apresentar uma excelente condutibilidade elétrica;
Introduzir elementos quimicos que refinam a estrutura do metal depositado € uma fungéo metallrgica
do revestimento;

Uma funcéo fisica do revestimento € a produgéo de escéria durante a soldagem, que tem uma acao
tanto na fase liquida do metal, quanto na fase quando o metal de solda ja se encontra solidificado.

41 — Dos diferentes tipos de consumiveis de soldagem empregados na soldagem de agos carbono pelo
processo a arco submerso (SAW), identifique a alternativa incorreta.

(f)
(9)
(h)
(i)
0)

Arame sélido;

Arame tubular com ntcleo metdlico, do inglés “metal cored”;
Fluxo;

Fita metélica;

Eletrodo composto ou, do inglés, “composite electrode” (similar ao arame tubular, porém desenvolvido
especificamente para o processo a arco submerso).

42 — Em relacdo aos fluxos empregados no processo de soldagem a arco submerso (SAW), marque a
alternativa incorreta.

(@)
(b)
()

(d)
(€)

Os fluxos, quanto as suas caracteristicas quimicas, podem ser do tipo “acidos”, “neutros” ou
“basicos”;

Quanto a sua capacidade de alterar a composi¢cdo quimica do metal de solda, os fluxos podem ser
classificados como “ativos” ou “neutros”;

Independentemente da forma como os diferentes tipos de fluxos séo produzidos, ou seja, se sdo do
tipo “fundidos” ou “aglomerados”, os fluxos apresentam a grande vantagem de ndo absorverem a
umidade do ambiente, evitando desta forma a contaminacdo do metal de solda pelo hidrogénio;

Os fluxos do tipo “basico”, assim como os eletrodos revestidos basicos, sdo altamente higroscopicos,
sendo imprescindivel sua ressecagem anteriormente ao seu uso;

Na composicdo quimica de alguns tipos de fluxos, é possivel de, além de encontrar elementos
quimicos, cuja fungdo principal € de aumentar a resisténcia mecanica e a tenacidade do metal de
solda, é possivel também encontrar a presenca do elemento Ferro, cujo objetivo principal € aumentar
a produtividade do trabalho (taxa de deposicéo).

43 — Os eletrodos revestidos com classificacbes AWS E7024, E7018 e E7028 possuem uma determinada
guantidade de p6 de Ferro em seus revestimentos. Esta adicdo deste material faz aumentar o rendimento
desses consumiveis. Através dessas informacdes, marque a alternativa que melhor define “Rendimento do
Eletrodo Revestido”

(@)
(b)
(c)
(d)
(€)

E a relag&o entre o peso do eletrodo revestido e o peso do metal depositado;

E a relag&o entre o peso do metal depositado e o peso do eletrodo revestido;

E a relag&o entre o peso da alma do eletrodo revestido e o peso do metal depositado;
E a relag&o entre o peso do metal depositado e o peso do metal de solda;

E a relag&o entre o peso do metal depositado e o peso da alma do eletrodo revestido.
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44 — Foi feita uma comparacao entre o valor da perna de uma solda em angulo informado em um determinado
desenho de fabricacéo e o valor da perna real medida na prépria obra. O valor da perna informado no desenho
era de 5 mm, enquanto o valor da perna real (medida) foi de 8 mm. Estes valores mostram que houve um
grande desperdicio na execucao desta tarefa. Calcule o percentual de aumento da producdo de uma solda em
angulo entre as pernas tedrica e real.

(a) 3%

(b) 60%

(c) 30%

(d) 100%

(e) 256%

45 — O eletrodo revestido é considerado o consumivel de menor eficiéncia de deposi¢do entre todos aqueles
utilizados na industria. A seguir sdo apresentados 0s motivos que justificam esta afirmag¢do. Marque a
alternativa incorreta.

() Queima do revestimento;

(g) Producéo de respingos;

(h) Volatilizacdo de uma parte dos metais encontrados tanto na alma quanto no revestimento;

() Umidade absorvida pelo revestimento do eletrodo;

() Pega da ponta.

46 — De onde provém os principais elementos quimicos encontrados no metal depositado produzido por um
eletrodo revestido pertencente a Especificagdo AWS A5.5?
(a) Da alma do eletrodo;

(b) Da alma e do revestimento do eletrodo;

(c) Do revestimento do eletrodo;

(d) Do fluxo depositado sobre o arco elétrico;

(e) Do revestimento do eletrodo e do fluxo depositado sobre o arco elétrico.
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METALURGIA

1 — Quanto ao aporte térmico (“heat input”) produzido durante a soldagem, pode-se afirmar que:

(k) O aporte térmico que se introduz em uma junta € cada vez maior, quando os valores de corrente e
tensdo do arco sdo cada vez menores, se mantendo a velocidade de soldagem constante.

() O aporte térmico é diretamente proporcional aos valores da corrente elétrica e tenséo, e inversamente
proporcional a velocidade de soldagem.

(m) O aporte térmico é diretamente proporcional a velocidade de soldagem, e inversamente proporcional
aos valores da corrente elétrica e tensao.

(n) O aporte térmico é uma variavel que depende diretamente das propriedades fisica e mecanica do metal
de base que sera soldado.

(o) Quanto maior a velocidade de alimentacdo de arame nos processos GMAW e FCAW, menor o aporte
térmico introduzido na junta durante a soldagem.

2 — Analisando os diferentes tipos de sistema cristalino (“Cubico de Corpo Centrado” — CCC, “Cubico de Face
Centrada” — CFC e “Hexagonal Compacto” - HC) que podem ser encontrados nos metais sélidos, identifique a
alternativa incorreta.

(&) A vibracdo dos atomos em uma estrutura cristalina é funcéo direta da temperatura; ou seja, quanto
maior a temperatura, maior a vibracao dos atomos.

(b) O sistema cristalino “Cubico de Corpo Centrado” (CCC) é representado por um cubo, tendo 8 atomos
localizados em seus vértices e um no centro. O Fe, a temperatura ambiente, apresenta este tipo de
sistema cristalino.

(c) O sistema cristalino “Cubico de Face Centrada” (CFC) é representado por um cubo, tendo 8 atomos
localizados em seus vértices e 6 atomos dispostos no centro das faces. Os metais Niquel e Aluminio
sdo exemplos de materiais metalicos que apresentam este tipo de sistema cristalino.

(d) As células unitarias dos metais que apresentam um sistema cristalino do Cubico de Face Centrada
(CFC) possuem maior nimero de planos de maior densidade atbmica do que os metais Cubicos de
Corpo Centrado (CCC) e por esta caracteristica os metais do tipo CFC apresentam menor tenacidade
do que os metais do tipo CCC.

(e) A Martensita € uma microestrutura que apresenta um sistema cristalino do tipo Hexagonal Compacto.

3 — Quais séo os nomes das solugdes sodlidas de carbono no “ferro delta”, no “ferro gama” e no “ferro alfa”,
respectivamente:

(a) Ferrita delta, austenita e ferrita.
(b) Ferrita delta, ferrita e austenita.
(c) Austenita, ferrita delta e ferrita.
(d) Austenita, ferrita e ferrita delta.
(e) Ferrita, austenita e ferrita delta.

4 — A Difusdo dos atomos é um fendmeno extremamente presente e importante na soldagem de metais e suas
ligas. Das alternativas a seguir abordando este fendmeno, assinale aquela incorreta.

(&) Na regido cortada de um ago carbono, por exemplo, pelo processo oxi-gas, constata-se ali um
enriquecimento de carbono, como consequéncia da difusdo dos atomos de C pelo calor produzido pela
chama do gas.

(b) A difusdo dos atomos € capaz de modificar as propriedades mecénicas de uma determinada regiao do
material metalico.

(c) O aumento da temperatura em um metal (ou liga metdlica) no estado solido produz uma menor vibragédo
dos 4tomos em torno da sua posi¢do de equilibrio.
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(d) A difusdo de atomos nos contornos de grao ocorre mais rapidamente do que no seu interior, visto que
naquelas regibes ndo ha uma ordenagdo dos atomos, podendo, dessa forma, existir uma certa
guantidade de vazios.

(e) A movimentacéo atdbmica, ocorrida em metais no estado soélido, pode ser provocada por uma vibragéo
de 4tomos, que poderd ser tanto maior, quanto maior for a temperatura daquele material metalico.

5 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifique a afirmativa correta.

(&) A microestrutura existente em um metal (ou liga metalica) ndo é afetada pelo ciclo térmico imposto
durante a soldagem.

(b) A microestrutura é a responsavel pelas propriedades fisica e mecanica dos materiais metalicos.

(c) Todos os graos de um determinado material metalico possuem o mesmo espagamento atdmico, apesar
de ndo terem a mesma estrutura cristalina.

(d) Durante a solidificacdo dos materiais metalicos, os graos crescem de forma dependentes, fazendo com
gue a orientacdo dos planos de cada grao seja muito semelhante.

(e) Os materiais metalicos possuem uma estrutura cristalina definida, tanto no estado sélido, quanto no
estado liquido.

6 — Das faixas de temperatura apresentadas a seguir, assinale aquela que representa a temperatura de fusdo
do aco carbono (0,10%C).

(a) 1451 °C - 1500°C
(b) 1501 °C - 1550 °C
(c) 1401 °C - 1450 °C
(d) 1351 °C - 1400 °C
(e) 1551 °C - 1600 °C

7 — Analisando os diferentes sistemas cristalinos do a¢o carbono (0,10%C) em fungcéo da temperatura, assinale
a alternativa a seguir que mostra esses sistemas a proporcao que a temperatura decresce.

(a) Austenita / Ferrita Delta / Ferrita (alfa).
(b) Ferrita Delta / Ferrita (alfa) / Austenita.
(c) Ferrita (alfa) / Ferrita Delta / Austenita.
(d) Ferrita (alfa) / Austenita / Ferrita Delta.
(e) Ferrita Delta / Austenita / Ferrita (alfa).

8 — Qual a porcentagem de carbono na Cementita (FesC)?

(a) 10,2%
(b) 3,4%
(c) 5,0%
(d) 6,7%
(€) 9,9%

9 — Por definicdo, qual a porcentagem maxima de carbono que pode ser encontrada em um ago?

() 1,0%
(b) 2,0%
(c) 3,0%
(d) 4,0%
(€) 5,0%
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10 — O aco € uma liga composta basicamente pelos elementos quimicos Fe e C que, em funcdo dos minérios
utilizados em sua fabricacao, acabam agregando outros elementos quimicos em sua composi¢do quimica. Das
alternativas a seguir, identifique o elemento quimico que ndo é encontrado usualmente nos agos carbono.

(& Mn
(b) Si
(c) Nb
(d) S
(e) P

11 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifique os sistemas cristalinos da Ferrita (alfa), Austenita e
Ferrita Delta, respectivamente, encontrados no ago carbono.

(a) Cubico de Corpo Centrado; Cubico de Corpo Centrado; Cubico de Face Centrada
(b) Cubico de Corpo Centrado; Hexagonal Compacto; Cubico de Corpo Centrado

(c) Cubico de Face Centrada; Cubico de Face Centrada; Cubico de Corpo Centrado
(d) Cubico de Corpo Centrado; Cubico de Face Centrada; Cubico de Corpo Centrado
(e) Hexagonal Compacto; Cubico de Corpo Centrado; Cubico de Face Centrada

12 — O deslocamento para a direita das curvas TTT (Temperatura — Transformacédo — Tempo) é influenciado
por alguns fatores metallrgicos. Identifique a seguir a alternativa que nao afeta esse deslocamento.

(a) O tamanho do gréo da austenita.

(b) O aumento do teor de C (até a percentagem de 0,8%).

(c) A homogeneidade do grdo da austenita.

(d) O aumento de teores de elementos de liga (a excecao do Co).
(e) A velocidade de resfriamento durante a soldagem.

13 — A posicdo das curvas de resfriamento continuo (CCT — Continuos Cooling Transformation) é
influenciada por diversos fatores metallrgicos. Identifique a seguir a alternativa que afeta a posicdo destas
curvas.

(&) Tamanho do gréo da ferrita.

(b) Uso de processos de soldagem que produzem grande aporte de calor.
(c) Adocéao da soldagem autégena.

(d) Homogeneidade do gréo da ferrita.

(e) Uso do gas Argbnio no processo de soldagem MIG/MAG (GMAW).

14 — Analisando os pontos relativos aos itens A e B, mostrados na junta soldada de topo apresentada a seguir,
identifique a alternativa correta. Admitir que a junta foi soldada com um processo de soldagem a arco elétrico,
sem pré-aquecimento e pés-aquecimento, e tratamento térmico de alivio de tensdes.
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(a) O tempo que o ponto A levou para atingir a sua temperatura maxima € menor do que o tempo que o
ponto B levou para atingir a sua temperatura maxima.

(b) O valor de dureza do ponto A € menor do que a dureza do ponto B, independentemente se A e B se
encontram dentro ou fora da Zona Termicamente Afetada.

(c) A velocidade de resfriamento do ponto A € maior do que a velocidade de resfriamento ponto B.

(d) A temperatura maxima que o ponto A pode atingir € menor do que a temperatura maxima do ponto B.

(e) Nenhuma andlise pode ser feita, visto que a regido da Zona Termicamente Afetada ndo foi mostrada na
junta.

15 — Dos processos de soldagem listados a seguir, identifique aquele que, nas condicfes normais de trabalho,
introduz a maior quantidade de energia de soldagem (aporte térmico) na junta soldada.

(&) Processo por Eletroescoria.

(b) Processo TIG (GTAW).

(c) Processo com Arame Tubular (FCAW).

(d) Processo Manual com Eletrodo Revestido.
(e) Processo a Arco Submerso.

16 — Caso pudéssemos usar 5 (cinco) diferentes processos de soldagem a arco elétrico [hipGtese] para soldar
um equipamento (espessura igual a 10 mm) na posi¢cdo de soldagem Plana, empregando uma intensidade de
corrente elétrica igual a 300A, uma tensdo do arco igual a 22V e uma velocidade de soldagem igual a 20
mm/segundo, qual dos processos listados a seguir introduziria a maior energia de soldagem (aporte térmico) na
junta soldada?

(a) Processo de soldagem TIG (GTAW)

(b) Processo de soldagem a arco submerso (SAW)

(c) Processo de soldagem manual com eletrodo revestido (SMAW)
(d) Processo de soldagem MIG/MAG (GMAW)

(e) Processo de soldagem com arame tubular (FCAW)

17 — Quanto ao Ciclo Térmico produzido pela soldagem em um determinado ponto da junta soldada, identifique
a seguir a alternativa incorreta.
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(&) Do gréfico relativo ao ciclo térmico, conclui-se que o tempo que um determinado ponto da junta passa
pela mesma temperatura (no aquecimento e no resfriamento) sera sempre maior, quanto mais baixa for
esta temperatura.

(b) Do gréfico relativo ao ciclo térmico, pode-se afirmar que o ponto da junta, em andlise, sempre passara
pela mesma temperatura duas vezes (uma relativa ao aguecimento e outra para o resfriamento), a
exce¢do do momento quando aquele ponto atingir a temperatura maxima.

(c) Do grafico relativo ao ciclo térmico, conclui-se que o tempo que se leva para que o ponto atinja a sua
temperatura maxima é muito mais rapido do que o tempo necessario para que aquele ponto atinja a
temperatura ambiente ao final da soldagem.

(d) O ciclo térmico é uma variagdo da temperatura em funcao do tempo em um determinado ponto da junta
soldada.

(e) Analisando uma secdo transversal de uma junta soldada, é possivel afirmar que dois pontos localizados
no mesmo lado da junta, no mesmo plano, mas em posi¢cfes diferentes da junta, apresentardo o
mesmo ciclo térmico.

18 — A partir do ciclo térmico de um determinado ponto A apresentado no grafico a seguir, varias informacoes
podem ser obtidas. Das alternativas apresentadas, marque a afirmativa incorreta.

TEMPERATURA (*C)

F
1000 p—
' A
800 F—
CICLO TERMICO
60— —T DO PONTO "A
400 -—/ ~\— =
ol -+
T

0 10 20 30 40 50 &0 TEMPO (5)

(&) O procedimento de soldagem adotado exigia um pré-aquecimento de 200°C.

(b) A taxa de aquecimento no intervalo 400 — 800 °C foi de 80 °C/s.

(c) A taxa de resfriamento no intervalo 400 — 800 °C foi de, aproximadamente, 40 °C/s.

(d) Pela temperatura maxima atingida no ponto A, conclui-se que este ponto encontra-se no interior da
Zona Termicamente Afetada.

(e) O procedimento de soldagem néo solicitava a realizagdo de um pds-aguecimento

19 — Muitos sdo os fatores que contribuem para que o ciclo térmico e a reparticdo térmica adquiram suas
configuracdes. Analise as alternativas a seguir e identifique a afirmativa correta.

() A velocidade de resfriamento varia inversamente com a temperatura inicial da peca que esta sendo
soldada.
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(b) A temperatura maxima atingida por um determinado ponto da junta varia inversamente com energia de
soldagem introduzida na peca.

(c) A velocidade de resfriamento varia inversamente com a espessura da peca que esta sendo soldada.

(d) A temperatura maxima e a velocidade de resfriamento dependem diretamente das propriedades
guimicas do material que esta sendo soldado.

(e) A temperatura maxima atingida por um determinado ponto da junta varia diretamente com a sua
distancia até o centro da solda.

20 — Em relagéo ao fenébmeno da Diluicdo que ocorre durante a soldagem, identifique a alternativa incorreta
apresentada a seguir.

() O estudo da diluigdo é muito importante, quando da necessidade de soldar metais dissimilares.

(b) A diluicdo é uma func¢éo direta do processo que sera usado na soldagem.

(c) A diluicdo é uma funcéo direta do procedimento de soldagem que serd usado para executar uma
determinada soldagem.

(d) A diluicdo é a movimentacao de atomos no estado sélido em funcao da temperatura encontrada na
regido que esta sendo soldada.

(e) N&o ha diluicdo quando da realizacdo de uma soldagem autégena entre dois componentes.

21 — De acordo com a definicdo de Diluigédo, calcule o seu valor de acordo com a junta soldada mostrada a
seguir.

« Area do Metal de Solda — 50 mm?
e Area do Metal Depositado — 30 mm?

(a) 60 mm?
(b) 40%
(c) 40 mm?
(d) 60%
(e) 20g

22 — O pré-aquecimento é uma técnica muito importante na soldagem de metais e € muito utilizada na inddstria.
A seguir, sdo apresentadas alternativas a respeito desta técnica e solicita-se que aquela incorreta seja
identificada.

() O pré-aquecimento evita a formacéo de martensita.

(b) O pré-aquecimento aumenta a velocidade de difusao do hidrogénio difusivel

(c) O pré-aquecimento so € aplicado na soldagem de metais que apresentam excelentes condutibilidades
térmicas, como por exemplo, cobre e aluminio.

(d) O principal efeito do pré-aquecimento é reduzir a velocidade de resfriamento da junta soldada.

(e) O pré-aquecimento reduz a possibilidade de produzir fissuragdo pelo hidrogénio na ZTA da junta.
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23 — Em algumas situagfes, o pds-aquecimento é uma técnica de grande importancia na soldagem de materiais
metalicos. A seguir, séo apresentadas alternativas a respeito desta técnica e solicita-se que seja identificada a
afirmativa correta.

(&) O pds-aquecimento pode ser realizado imediatamente apds o encerramento da soldagem, podendo
também, em inUmeras vezes, ser executado até, no maximo, uma hora apos o fim da soldagem.

(b) O po6s-aquecimento deve ser feito em uma faixa de temperatura que varia entre 98 °C e 102 °C por um
periodo de 48 horas.

(c) Tendo em vista que o pds-aquecimento, muitas das vezes, pode ser feito em temperaturas acima de
650 °C, deve-se tomar muito cuidado para que nao seja realizado um tratamento térmico de alivio de
tensfes na regido da junta soldada.

(d) Uma recomendacéo pratica, adotada por todas as normas técnicas aplicaveis, estabelece que, toda vez
gue um pré-aquecimento tiver de ser realizado em junta, soldada, um pés-aquecimento também deve
ser feito para eliminar a possibilidade do aparecimento de trinca a frio.

(e) O principal objetivo do pés-aquecimento € aumentar a difusdo do hidrogénio encontrado na junta
soldada.

24 — Das alternativas apresentadas a seguir, onde abordam o “Tratamento Térmico de Alivio de Tensbes” (ou
“Tratamento Térmico Apds Soldagem”), identifique a afirmativa que melhor trata o tema.

(2) Quando da soldagem de acgos carbono, a temperatura maxima a ser atingida durante este tratamento
ndo deve ser superior a 723°C. As normas estabelecem temperaturas especificas para cada tipo de
aco,

(b) Este tratamento deixa de ser recomendado, quando as operacbes de pré-aquecimento e poés-
aguecimento sdo realizadas na soldagem dos componentes.

(c) Para acos de alta resisténcia mecanica (limite de resisténcia superior a 800 MPa), é solicitada a
realizacdo de mais de um Tratamento Térmico de Alivio de TensBes apds a soldagem, visto que a
realizacao deste confere aquela regiao uma maior tenacidade.

(d) Para a realizacéo deste tratamento, ndo é estabelecida uma maneira especifica para o aquecimento e o
resfriamento da peca. A temperatura maxima do tratamento € a Unica variavel a ser, efetivamente,
levada em consideragéo.

(e) Tendo em vista que este tratamento, mesmo que bem executado, permite a obtencéo de martensita na
ZTA, é recomendada a realizacdo de um revenimento logo apds o término do primeiro tratamento.

25 — Das alternativas apresentadas a seguir, quando séo abordados temas sobre a soldagem de acos carbono,
identifiqgue a afirmativa incorreta.

() Os agos que contém teores de C superiores a 0,30% necessitam de cuidados para serem soldados,
devido a possibilidade de aparecimento de trincas durante e apds a soldagem.

(b) A soldabilidade dos acgos esta intimamente ligada com o teor de C em suas composi¢cdes quimicas:
guanto maior o teor de C, pior a sua soldabilidade.

(c) Mesmo que os acos contendo 0,10%C apresentem baixa susceptibilidade a formacéo de trincas, €
fundamental que os eletrodos revestidos basicos sejam ressecados e armazenados apds ressecagem,
conforme instru¢des do seu fabricante.

(d) Acos carbono, contendo teores de C préximos a 0,10%, com espessuras superiores a 2" nunca
necessitam sofrer um tratamento térmico apos soldagem.

(e) Para a soldagem de agos com espessuras superiores a 25 mm, muitas vezes € recomendada a
realizacdo de pré-aquecimento, de controle de temperatura interpasse, assim como de tratamento
térmico apds soldagem.
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26 — Das alternativas apresentadas a seguir, quando sdo abordados temas sobre a soldagem de acos carbono,
identifiqgue a afirmativa incorreta.

(&) As consequéncias causadas pela presenca de descontinuidades do tipo “Abertura de Arco” serédo tao
piores, quanto maior o teor de elementos de liga na composicao quimica do aco que estd sendo
soldado.

(b) Na soldagem de materiais metalicos com pequenas espessuras, cuidados especiais devem ser
tomados quanto a sequéncia de passes, objetivando diminuir o nivel de empeno da obra.

(c) Tendo em vista que as trincas do tipo “interlamelar” sdo causadas pela presenca de grande quantidade
de hidrogénio na solda, é recomendado que haja um maior rigor na execucdo da ressecagem dos
eletrodos revestidos basicos que serdo usados na soldagem da junta.

(d) E recomendavel o emprego de processos de soldagem com alta energia de soldagem na soldagem de
acos com elevados teores de C e Mn, objetivando diminuir o teor de hidrogénio difusivel na solda.

(e) Ndo é necessario fazer um pré-aquecimento para realizar a goivagem a arco de uma determinada
regido de uma peca.

27 — Calcule o valor de Diluicdo da junta soldada mostrada a seguir. Informa-se que o valor da area do Metal
Depositado € igual a 30 mmZ. Dimensdes em mm.

E = 1 r =
1 1
5 1
2
(a) 60 mm?
(b) 60 %
(c) 40 %
(d) 40 mm?
(e) 50 g

28 — A seguir é apresentada uma reparticdo térmica relativa a uma junta soldada de topo feita de aco C-Mn.
Das informag8es encontradas no grafico (Temperatura em funcdo da distancia), informar, respectivamente, as
temperaturas minima e maxima da ZTA da junta em andlise.
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29 — Qual a principal razéo pela qual a difusdo atdmica ocorre mais facilmente nos contornos de grdo do que no
seu centro?

(&) A temperatura localizada nos contornos de grdo é ligeiramente superior do que a temperatura
localizada no centro do gréo.

(b) O sistema cristalino dos contornos de gréo é do tipo Cubico de Face Centrada (CFC) que possui vazios
em seu interior, o que permite uma maior difusédo dos &tomos naquela regido.

(c) O sistema cristalino dos contornos de gréo é do tipo Cubico de Corpo Centrado (CCC) que apresenta
planos de maior densidade atémica, permitindo uma maior difusédo dos &tomos naquela regiéo.

(d) Os atomos encontrados nos contornos de grao ndo se encontram de forma ordenada, contribuindo para
a existéncia de vazios naquela regido, o que permitiria uma maior difusédo dos &tomos naquela regido..

(e) Devido ao fato de que o didametro atdbmico do C ser muito menor do que o didmetro atdmico do Fe.

30 — Analisando metalurgicamente a microestrutura denominada “Martensita”, identifiqgue a alternativa incorreta.

(a) Cristaliza-se no sistema Cubico de Face Centrada.

(b) E produzida quando um material com microestrutura austenitica se resfria rapidamente.
(c) E uma fase supersaturada de carbono.

(d) Apresenta dureza muito elevada.

(e) Apresenta grande fragilidade.
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CONTROLE DE DEFORMACOES

1 — Abordando o tema “Deformacédo na Soldagem?”, identifique a alternativa incorreta.

(p) Quando um material metalico encontra-se posicionado livremente (sem restrigcBes), sua estrutura
expande-se em todas as dire¢des quando é aquecida.

(q) Um material metalico posicionado livremente, encontrando-se j4 aquecido e dilatado uniformemente,
retorna as suas dimensdes originais a propor¢do que o calor em seu corpo é dissipado.

(r) Na soldagem de um metal, o volume da poca de fusdo (metal de solda no estado liquido) é maior do
gue o volume do metal de solda solidificado.

(s) Para corrigir a deformagdo de um material metdlico, basta aquecé-lo, uniformemente, a uma
temperatura acima da zona critica e resfria-lo livremente ao ar.

() Quando um material metdlico é aquecido, tendo uma de suas laterais restringida, a expansao,
provocada pela dilatacdo, ndo podera ocorrer, porém o volume deste material ndo serd impedido de
aumentar.

2 — Analisando as propriedades fisicas e mecéanicas de um acgo carbono em funcéo da temperatura, assinalar a
alternativa incorreta.

(&) O coeficiente de dilatagdo térmica do ago diminui, quando a temperatura aumenta.

(b) O limite de escoamento do a¢o diminui, quando a temperatura aumenta.

(c) A dureza do aco diminui, quando a temperatura aumenta.

(d) O mddulo de elasticidade do aco diminui, quando a temperatura diminui.

(e) A tenacidade do aco diminui, quando a temperatura diminui.

3 — Das alternativas apresentadas a seguir, assinale aquela que nao € um fator que influencia na deformagéo
de uma junta soldada.

(a) Propriedades fisicas e mecéanicas do material.

(b) Grau de restricdo da junta.

(c) Tensdes internas encontradas na junta

(d) Energia de soldagem introduzida na junta durante a soldagem.
(e) Aplicacéo de pré-aquecimento e pds-aquecimento na junta.

4 — Analisando as propriedades fisicas e mecanicas do metal de solda (feito de agco carbono) em funcédo da
temperatura, assinalar a alternativa correta.

() A condutividade térmica do metal de solda diminui, quando a temperatura diminui.
(b) A dutilidade do metal de solda aumenta, quando a temperatura aumenta.

(c) O limite de resisténcia da junta diminui, quando a temperatura aumenta.

(d) A tenacidade do metal de solda diminui, quando a temperatura diminui.

(e) A resisténcia mecéanica do metal de solda aumenta, quando a temperatura diminui.

5 — Analisando a energia de soldagem introduzida em uma junta durante a soldagem, assinale a alternativa
correta.

(&) A energia de soldagem introduzida na junta n&o provoca qualquer tipo de deformacdo na regido que
esta sendo soldada.

(b) Na soldagem de uma junta de angulo, quanto maior a energia de soldagem, menor sera a quantidade
de metal de base adjacente a solda afetada por esta energia.

(c) A energia de soldagem s6 ird produzir alguma deformagédo em uma junta, caso o soldador ou operador
de soldagem nado usar os valores corretos das variaveis de soldagem, conforme estabelecidos na
Especificacdo de Procedimento de Soldagem aplicavel.
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(d) Quanto maior a energia de soldagem em uma junta durante a soldagem, maior serd a deformagédo
naquela regiao.

(e) A dnica influéncia da energia de soldagem é propiciar uma menor ou maior penetragédo do cordédo de
solda.

6 — Analisando as propriedades mecanicas dos materiais metélicos na condicdo de atuar na deformacéo de
juntas durante a soldagem, assinale a alternativa incorreta.

(2) Materiais metélicos que tém baixa condutividade térmica apresentam juntas soldadas com maiores
deformacdes comparados com aqueles que possuem alta condutividade térmica.

(b) Metais como aluminio e cobre tém suas juntas soldadas menos deformadas, quando comparados com
juntas feitas de aco inoxidavel e ligas de niquel.

(c) Os materiais metalicos que possuem baixa tensdo de escoamento apresentam menor capacidade de
produzir deformacdes.

(d) Quanto maior o coeficiente de dilatacdo térmica maior sera a tendéncia a deformacdo durante a
soldagem.

(e) Metais como aco inoxidavel, niquel e suas ligas apresentam juntas soldadas com baixissima
deformacéo.

7 — Quanto a contragéo transversal que ocorre em uma junta apos a soldagem, identifique a alternativa correta.

(a) Aplicar a técnica de pré-aquecimento, empregar altas energias de soldagem, entre outros, isto faz
diminuir a contracdo transversal do metal de solda.

(b) Quanto maior a secao transversal da zona fundida, maior o nivel de contragdo transversal produzido.

(c) A contracgdo transversal aumenta, quanto maior for o grau de restricdo das pecas.

(d) Aplicar a técnica “martelamento da solda”, isto aumenta a contragdo transversal da zona fundida.

(e) Metal de solda produzido por muitos corddes de solda, assim como goivagens feitas com grandes
profundidades, ambos os casos ndo afetam o nivel de contracdo transversal da junta soldada.

8 — Das juntas apresentadas a seguir, qual dos chanfros gera a maior contracéo transversal?

A B

10

10
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9 — Dos diferentes tipos de chanfro apresentados a seguir, identifique aquele que menos contribuira para que
ocorram deformagfes em uma junta soldada.

A B
C D
E

@ A

(b) B

(c) C

(d) D

(e) E

10 — Das alternativas apresentadas a seguir abordando os fatores que influenciam na contracdo longitudinal de
uma junta soldada, identifique a afirmativa correta.

(&) Aplicar a técnica de pré-aquecimento, empregar altas energias de soldagem, entre outros fatores,
fazem aumentar a contracdo longitudinal da junta soldada.

(b) Quanto maior a secao transversal da zona fundida, menor o nivel de contracéo longitudinal produzido.

(c) A contracgédo longitudinal diminui, quanto maior for o grau de restricdo das pecas.

(d) Metal de solda produzido por muitos corddes de solda, assim como goivagens feitas com grandes
profundidades, ambos os casos aumentam o nivel de contracao longitudinal da junta soldada.

(e) Aplicar a técnica “martelamento da solda” nao interfere no nivel da contragao longitudinal produzida na
junta soldada.

11 - Dos diferentes tipos de juntas apresentados a seguir, identifique aquele que mais produzird contracdes
transversais em uma junta soldada.
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(@) A
(b) B
(c) C
(d) D
(e) E

[ 3

12 — Das alternativas listadas a seguir, assinale aquela que ndo contribui para o controle de deformacdes de
uma junta soldada.

(&) A contracao transversal é desprezivel em uma junta de angulo.

(b) A contracdo longitudinal depende da relagdo entre a secdo transversal da zona fundida e a sec¢éo
restante da peca.

(c) As contracgdes longitudinal e transversal estdo sujeitas aos mesmos fatores de influéncia.

(d) A disposicéo irregular da zona plastificada em relacéo a linha neutra da peca € a principal razéo da
deformacéo angular.
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(e) Durante a elaboracdo de um projeto, corddes de solda maiores devem ser localizados afastados da
linha neutra.

13 — A deformacéo conhecida como “Empenamento” é causada por qual tipo de contragao?

(a) Contragéo Transversal.

(b) Contragéo por Embicamento.

(c) Contragéo Longitudinal.

(d) Contragéo por Deformacdo Angular.
(e) Contragéo por Desalinhamento.

14 — Quanto ao aparecimento de empenamentos em uma pec¢a durante e apos sua soldagem, identifique a
alternativa que mostra o melhor método que isto seja evitado ou reduzido.

() Adotar uma sequéncia de passes do tipo “passe a ré” ao longo da junta.

(b) Aumentar o nimero de passes no interior do chanfro.

(c) Aplicar um pré-aquecimento na junta, objetivando diminuir as tensdes residuais existentes.

(d) Usar metais de solda com os menores didmetros possiveis.

(e) No caso de empregar o processo de soldagem a arco submerso, usar fonte de energia que gere
corrente continua, estando o metal de adicéo ligado ao polo positivo.

15 — Dos tipos de juntas apresentadas a seguir, identifique aquele que mais contribui para que haja grandes
niveis de deformacao.

A B
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16 — A seguir, estdo apresentadas varias medidas que, se bem adotadas, evitam ou mesmo eliminam as
deformacdes em uma junta. ldentifique a alternativa incorreta.

() Adotar a sequéncia de passes a ré.

(b) Sempre adotar as técnicas de pré-aquecimento e pés-aquecimento.
(c) Evitar soldas em excesso (exemplo: refor¢co da solda excessivo).
(d) Evitar o depésito de muitos corddes de solda no interior do chanfro.
(e) Fazer uso da técnica conhecida como “Martelamento”.

17 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifigue a Unica que pode evitar ou mesmo eliminar as
deformacdes em uma junta durante e apds a soldagem.

() Tentar soldar a junta 0 mais devagar possivel. O objetivo desta técnica é fazer com que o escoamento
do calor aconteca uniformemente, evitando o risco de produzir empenos.

(b) Preferir soldas de angulo continuas ao invés de soldas de &ngulo intermitentes.

(c) Adotar chanfros simples ao invés de chanfros duplos.

(d) Evitar o uso da técnica “Pré-deformacao”, visto que isto pode aumentar ainda mais a deformacéo da
junta.

(e) Ao ter que preencher um chanfro em V com muitos passes, distribui-los de tal forma que se consiga
espalhar o calor uniformemente pelos dois lados do chanfro.
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18 — Dos exemplos apresentados a seguir, indigue aquele que contribui para que sejam produzidas
deformacdes durante a soldagem.

E
_ @ A
o (b) B

Diregdo do

Cordao (C) C
(d) D
1 2 3 4 5 (e) E

e

Diregdo da

Soldagem

19 — Analisando as diferentes técnicas e informacdes relativas ao controle de deformacdes produzidas durante
e apos a soldagem de pegas metdlicas, identifique a alternativa incorreta.

(&) Quando soldas de tamanhos diferentes sdo depositadas em pontos diferentes da linha neutra (de
tensdes), devem-se soldar primeiro os corddes mais proximos da linha neutra para evitar que ocorra
uma deformacéo angular na regido que esta sendo soldada.

(b) O empenamento é um tipo de problema que ocorre normalmente na soldagem de chapas finas e perfis

leves.
(c) As contracgdes longitudinal e transversal estéo sujeitas a fatores de influéncia completamente distintos.
(d) As medidas de prevencéo e controle de deformacdes na soldagem devem ser tomadas desde o projeto

até a montagem final de uma estrutura.
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(e) A fixacdo dos dispositivos auxiliares de montagem por meio da soldagem tem que ser considerada
como definitiva. Por este motivo, esta soldagem deve ser feita de acordo com uma especificacdo de

procedimento de soldagem (EPS) previamente aprovada.

20 — Quanto a técnica conhecida como “Martelamento”, assinale a alternativa incorreta.

(a) A técnica do Martelamento pode ser realizada em todos os passes produzidos em uma junta de topo, a
excecdo do passe de raiz. Nas demais regides, ela pode ser feita sem qualquer restricao.
(b) A técnica do Martelamento € uma maneira de se interagir com as forcas de contracdo de um cordéo de

solda durante o seu resfriamento.

(c) A técnica do Martelamento s6 pode ser aplicada, quando um procedimento especifico tiver sido

aprovado anteriormente.

(d) Em uma junta de topo, dois sdo os locais onde a técnica de Martelamento ndo deve ser aplicada: no
passe de raiz (nesse local esta técnica nunca pode ser usada) e nos passes de acabamento da solda.
Nesses passes, ha chances do martelamento encobrir trincas, assim como criar regides encruadas.

(e) A regido do martelo que é usada nesta técnica € parte esférica da ferramenta (“bola”). A regido
cilindrica do martelo ndo pode ser usada nesta técnica, haja vista que ela pode gerar entalhes na
superficie da junta no momento do impacto.

21 — Qual das alternativas listadas a seguir influencia na geracdo de deformacdes permanentes durante a

soldagem?

(&) Inclusao de po de ferro na composicao quimica do revestimento do eletrodo revestido.

(b) Adocéao de processos de soldagem manuais.

(c) Inclusao de po6 de ferro na composicao quimica do fluxo empregado na solda a arco submerso.

(d) Adocéo de processos de soldagem automaticos (arco submerso, GMAW mecanizado, entre outros).

(e) Uso simultaneo de dois arames soélidos na mesma torcha (técnica conhecida como “twin arc”, arco

gemo, em portugués).

22 — Na soldagem de uma junta de topo (chanfro “em duplo V”, com 8 passes em 8 camadas), qual seria a
melhor sequéncia de passes para que a junta se deforme o minimo possivel? [Nota: nesta pergunta ndo esta

sendo priorizada a questédo de produtividade]

A B
4 7 2
\2/ \2/

\I/ \I/

/5 /a\
/6 A
/7N /6N
AN AR
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23 — Quanto aos gabaritos e dispositivos auxiliares de fixacdo e montagem, assinale a alternativa incorreta.

(@) A solda usada para prender os dispositivos auxiliares de fixacdo e montagem na obra, além dos
ponteamentos e de outras soldas provisérias devem ser realizadas com o mesmo rigor das soldas
propriamente ditas, ou seja, devem ser encaradas como soldas definitivas.

(b) Os dispositivos auxiliares de fixacdo e montagem, quando permitidos pela norma de fabricacdo ou de
construgdo do equipamento, devem atender aos requisitos especificos de materiais do equipamento.

(c) A funcao principal dos dispositivos auxiliares de fixacdo e montagem € fazer uma resisténcia as forcas
de contracdo/deformacéao localizadas na regido da junta durante o resfriamento da solda.

(d) A retirada dos dispositivos auxiliares de fixacdo e montagem da obra ndo esta vinculada a nenhuma
norma ou documento técnico. Qualquer técnica usada, como por exemplo: uso de disco abrasivo,
impacto, goivagem, entre outras, para a realizacao desta tarefa é passivel de ser usada.

(e) A solda usada para prender os dispositivos auxiliares de fixacdo e montagem na obra, 0s ponteamentos
e as outras soldas provisérias devem ser realizadas de acordo com as informagfes encontradas em
uma especificacdo de procedimento de soldagem prépria.

24 — O uso de técnicas conhecidas como “pré-deformacgdes” e “disposicao dorso a dorso” sdo bastante Uteis no
controle de deformaces da solda. Das alternativas apresentadas a seguir, identifique a afirmativa incorreta.

(&) A técnica “disposicao dorso a dorso” € muito utilizada, produzindo 6timos resultados na soldagem de
pecas simétricas, como por exemplo, a fabricacdo de hastilhas e longarinas encontradas nos fundo-
duplos de navios.

(b) A “disposicdo dorso a dorso” é quando as pegas a serem soldadas sao posicionadas uma contra a
outra, fixadas por dispositivos de fixacdo, de tal forma que as contragbes/deformacgdes produzidas em
uma peca durante a soldagem séo balanceadas pela estrutura, simétrica, posicionada as suas costas.

(c) Caso a técnica “disposi¢cdo dorso a dorso” ndo consiga balancear as tensdes causadas pelas
contragfes durante a soldagem, é fundamental que, apos a soldagem, sejam introduzidas cunhas entre

Contagem / MG (31)30328340 (31)84981643 - Rio de Janeiro (21)3684-1230 (21)79744951 (21)9949-1429
contato@cdccursos.com.br - www.cdccursos.com.br 113




Cocice o APOSTILA TEORICA

as duas pecas, fazendo com que a tensdo produzida pela cunha anule a tensédo produzida pela
deformacéo.

(d) A técnica conhecida como “pré-deformacao” ou “pré-tensionamento”, utilizadas em pecgas a serem
soldadas, se valem do uso de forgcas mecénicas opostas para interagir com a deformacéo produzida
pela soldagem.

(e) Tendo em vista que ndo ha uma féormula que informe qual o valor da pré-deformacéo a ser aplicada na
junta antes da soldagem, € necesséario que as primeiras soldas sejam cuidadosamente preparadas e
acompanhadas, para que, a partir de seus resultados, se corrija (ou ndo) o angulo de pré-deformacao
usado inicialmente.

25 — Na soldagem de uma junta de angulo, formada por chapas de aco carbono com espessuras iguais a 50
mm, 2", qual o principal tipo de deformacéo que ira ser produzido?

(&) Embicamento.

(b) Deformacéo angular.
(c) Empenamento.

(d) Contracgéao transversal.
(e) Contracgéao longitudinal

26 — Das alternativas apresentadas a seguir, indique aquela que ndo é uma medida de prevenc¢éo para controle
de deformacéo.

(&) Empregar chanfros do tipo “em V”, “em meio V" ou “em J".

(b) Adotar o uso de soldas descontinuas sempre que possivel.

(c) Empregar sequéncias de soldagem que distribuam melhor o calor produzido durante a soldagem.
(d) Usar baixa energia de soldagem (aporte térmico).

(e) Utilizar a técnica “disposicao dorso a dorso”.

27 — Quanto a possibilidade de corrigir deformacdes causadas por soldagem, identifique a alternativa correta.

(2) Qualquer deformacéo é passivel de ser corrigida.

(b) Para corrigir deformac6des do tipo embicamento, em juntas soldadas de topo, aconselha-se a goivagem
da solda localizada no lado oposto ao embicamento e ressoldar este novo chanfro.

(c) O uso de prensas e martelos sdo técnicas existentes usadas para a correcdo de deformagbes de
materiais metalicos.

(d) A técnica correta para o uso de martelos (marretas) para corrigir deformacdes € golpear o local a ser
corrigido com apenas um Unico golpe. Muitos golpes no mesmo local podem encruar aquela regiao,
tornando-a dura e quebradica.

(e) Uso de um aquecimento localizado, através de um magarico, € muito usado para corrigir deformacdes.

28 — Quanto a corregdo de deformacgdes por intermédio da técnica conhecida como “aquecimento localizado”,
identifiqgue a alternativa correta.

(&) A unica chama possivel a ser usada para esta técnica é aquela formada pela reagéo entre os gases
oxigénio e acetileno. Quaisquer outros gases estao proibidos de serem usados.

(b) Tendo em vista que a austenita € a microestrutura que mais solubiliza o hidrogénio em sua matriz,
aconselha-se que a temperatura do local a ser trabalhado atinja valores em torno de 915°C.

(c) Em hipotese alguma é permitido o uso de agua durante a aplicacdo do calor na regido que esta sendo
trabalhada. Isto provocaria um resfriamento instantdneo na regido resfriada, gerando martensitas e
outras microestruturas indesejaveis.

(d) Os melhores resultados obtidos com o uso desta técnica sdo: chapas finas —usar técnica “zona em
forma de cunha”; chapas média e grossa — usar técnica “aquecimento em pontos”.
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(e) Aconselha-se a usar temperaturas da regido a ser trabalhada na faixa entre 600 e 650°C. Temperaturas
mais elevadas podem provocar problemas metallrgicos ao material.

29 — Das juntas apresentadas a seguir, qual dos chanfros gera a maior contracdo longitudinal?

V]V

200 200 200 200

SERY; I\

200 200 200 200

(@ A
> . (b) B

(c) C
ﬂ V (d) D
(e) E

200 200

30 — No que diz respeito as técnicas para o controle de deformacdes na soldagem de componentes com
espessuras superiores a 30 mm, identifique a alternativa incorreta.

(a) Quando da soldagem de chapas de grandes espessuras, a melhor maneira de diminuir as deformacoes
nas juntas soldadas é adotar o chanfro do tipo “V”.

(b) Em uma soldagem de junta de topo, quando é extremamente dificil a aplicacdo de varios corddes
alternados nos dois lados da junta, deve-se adotar o chanfro assimétrico do tipo “em duplo V (1/2- 1/2)".
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(c) Para se obter um melhor controle sobre a deformacdo em chanfros do tipo “em duplo V (1/3-2/3)",
soldar sempre por dltimo o lado que tiver o maior volume de metal depositado; isto compensara a
restricdo imposta pela primeira solda (a de menor volume).

(d) Para se obter um melhor controle sobre a deformacdo em chanfros do tipo “em duplo V (1/3-2/3)",
soldar sempre por Ultimo o lado que tiver o menor volume de metal depositado. Isto compensara a
restricdo imposta pela primeira solda (a de maior volume).

(e) Quando da soldagem de chapas de grandes espessuras, a melhor maneira de diminuir as deformacoes
nas juntas soldadas é adotar o chanfro do tipo “em duplo V (1/2- 1/2)", com cada lado sendo soldado de
uma Unica vez (ndo alternando os lados).
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METAIS DE BASE

1 — Qual especificacdo (norma ou cddigo) listada a seguir padroniza as caracteristicas mecanicas e quimicas
dos metais ferrosos, nédo ferrosos, materiais ndo metalicos e outros materiais?
(f) ASM (American Society for Metals)

(g) ASME (American Society of Mechanical Engineers).
(h) AWS (American Welding Society).

(i) ASTM (American Society for Testing and Materials)
()) AISI (American Iron and Steel Institute).

2 — Analisando a especificacdo ASTM E 340-95 (98) b, identifique a alternativa correta.
(f) A letra “E” representa um eletrodo.
(g) O numero “340” corresponde especificamente a um determinado tipo de material.
(h) O namero “95” indica o ano de emissao original da especificagdo ou de adogdo como norma.
(i) O nuamero “98” indica o ano quando foi realizada a primeira reviséo da especificagao.
() A letra “b” (minascula) indica que em 1998 foram realizadas duas revisées referentes ao texto original.

3 — Analisando a especificacdo ASTM A 370-91 (92) T, identifique a alternativa correta.

(&) A letra “A” representa que o metal de base em questéo € o Aluminio.

(b) O numero “370” corresponde ao tipo de liga de Aluminio.

(c) O namero “91” indica o ano quando foi realizada a primeira reviséo da especificagao.
(d) O nimero “92” indica o ano da Ultima reaprovacédo, sem alteracdo, da norma.

(e) A letra “T” significa que o metal em questéo trata-se de um tubo.

4 — Analisando as classificagfes dos acos apresentados a seguir, identifique a alternativa correta.

() Os acos com classificacédo AISI “318” e “318M0” possuem composi¢des quimicas muito semelhantes. O
que difere ambos é que o segundo apresenta teores de molibdénio e oxigénio maiores do que o
primeiro.

(b) Os acos com classificacdo AISI “317” e “317L" possuem composi¢cfes quimicas muito semelhantes. O
que difere ambos é que o segundo apresenta um teor de lantanio maior do que o primeiro.

(c) Os acos com classificacao AISI “202” e “430FSe” possuem as mesmas composi¢des quimicas.

(d) Os agos com classificacdo AISI “416” e “416Se” possuem composi¢ces quimicas muito semelhantes. O
gue difere ambos é que o segundo aco possui um teor de enxofre maior do que o primeiro.

(e) Os acgos com classificagcao AISI “321" e “321H” possuem composi¢des quimicas muito semelhantes. O
que difere ambos é que o segundo apresenta um teor de carbono maior do que o primeiro.

5 — Quanto a classificacdo AlSI relativa aos acos inoxidaveis — X YY a — marque a alternativa correta.

() A letra “X” indica a microestrutura do metal de base.

(b) As letras “YY” significam os elementos quimicos que se diferenciam dos elementos principais da liga.
(c) A letra “X” significa o elemento quimico principal da liga.

(d) A letra “a” particulariza uma determinada faixa de composicdo quimica para cada tipo de aco.

(e) A letra “X” significa se a forma de fabricacdo: chapa ou tubo.

6 — Analisando as classificagbes dos agos apresentados a seguir, identifique a alternativa incorreta.

Contagem / MG (31)30328340 (31)84981643 - Rio de Janeiro (21)3684-1230 (21)79744951 (21)9949-1429
contato@cdccursos.com.br - www.cdccursos.com.br 117




> -

W— APOSTILA TEORICA

() Os acos com classificacédo AlSI “308” e “308Mo” possuem composi¢des quimicas muito semelhantes. O
que difere ambos é que o segundo apresenta um teor de molibdénio maior do que o primeiro.

(b) Os acgos com classificagao AlSI “310” e “310H” possuem composi¢des quimicas muito semelhantes. O
gue difere ambos é que o segundo apresenta um teor de hidrogénio maior do que o primeiro.

(c) Os acos com classificacdo AISI “317” e “317L" possuem composi¢cdes quimicas muito semelhantes. O
que difere ambos é que o segundo apresenta um teor de carbono menor do que o primeiro.

(d) Os acos com classificagao AISI “304” e “304N" possuem composi¢des quimicas muito semelhantes,
porém, o segundo aco possui um certo teor de nitrogénio, diferentemente do primeiro que ndo possui
este elemento em sua composi¢do quimica.

(e) Os acos com classificacdo AISI “201" e “446" possuem composicdes quimicas completamente
diferentes entre si.

7 — Analisando as classificacdes AlSI dos agos apresentados a seguir, identifique qual a alternativa mostra uma
relacdo correta entre as classificacdes e a microestrutura dos metais.

(&) AISI 205 e AISI 430 — Microestrutura austenitica

(b) AISI 429 e AISI 316L — Microestrutura austenitica

(c) AISI 202 e AISI 347 — Microestrutura austenitica

(d) AISI 201 e AISI 308MoL — Microestrutura martensitica
(e) AISI 309 e AISI 436 — Microestrutura austenitica

8 — Quanto ao estudo dos metais de base, identifique a alternativa incorreta.

(a) A especificacdo AISI estabelece as condicdes de teste de material, de forma a garantir as propriedades
mecanicas minimas exigidas.

(b) De uma forma generalizada, a Classificacao define uma sistemética de arranjo ou divisdo dos materiais
em grupos, baseada em caracteristicas similares como a composi¢do quimica.

(c) A especificacdo ASTM estabelece as condicbes de teste de material, de forma a garantir as
propriedades mecéanicas minimas exigidas.

(d) A classificacdo AISI estabelece apenas uma Unica maneira de designar seus metais, a saber: através
da composicao quimica.

(e) De uma maneira generalizada, a Especificacdo é uma descricdo precisa de um conjunto de requisitos a
serem satisfeitos por um determinado material.

9 — Quais tipos de metais séo classificados pela norma AlSI (American Iron and Steel Institute)?

(f) Acos carbono.

(g) Ferro fundido.

(h) Acos de baixa liga e alta resisténcia.
(i) Acos cromo-molibdénio

() Acos inoxidaveis.

10 — A designacao A do sistema de identificagcdo de materiais da ASTM (exemplo: ASTM A 370), € aplicada

para que tipo de material?

() Metais néo ferrosos.
(g) Aglutinantes.
(h) Materiais para sinterizacao.
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(i) Aluminios e suas ligas.
() Metais ferrosos.

11 — A classificagado AISI, prépria para um determinado tipo de ago, € composta por 3 (trés) digitos. Das
alternativas apresentadas a seguir, identifique aquela que identifica o primeiro digito.

() Se o produto é uma chapa ou um tubo

(b) Grau de soldabilidade do metal.

(c) Teores de Cr e Ni.

(d) Microestrutura tipica do aco.

(e) Se o tubo é do tipo “com costura” ou “sem costura”.

12 — Qual das alternativas apresentadas a seguir melhor define “Classificacéo AISI"?

(a) Ela classifica os metais em fung¢éo de sua composi¢éo quimica.

(b) Estabelece os tipos de analises que devem ser realizados no momento que os metais de base sao
recebidos na fabrica.

(c) Agrupa os metais de base de acordo com as suas propriedades mecanicas e quimicas.

(d) Determina os critérios de aceitacdo dos materiais, de acordo com a forma dos produtos.

(e) Agrupa as ligas de Al e Ni baseada em suas propriedades mecanicas.

13 — Quanto ao estudo dos metais de base, sabe-se que o volume da ASTM de identificacdo 00.01 é um indice
geral. Em relacdo a este volume, identifique a alternativa correta.

(a) Listagem identificando todos os volumes das normas ASTM.
(b) Indice remissivo de todos os assuntos incluidos nos volumes.
(c) Listagem alfa-numérica das normas incluida nos volumes.

(d) As alternativas (a) e (b) estdo corretas.

(e) As alternativas (a), (b) e (c) estéo corretas.

14 — Quanto a classificagdo AlSI 310S, identifique a alternativa correta.

() Apresenta em sua composi¢ao quimica 0,310%C.
(b) Apresenta em sua composicdo quimica 0,310%S.
(c) Apresenta em sua composi¢do quimica 3,10%Cr.
(d) Apresenta microestrutura austenitica.

(e) Apresenta em sua composi¢do quimica 3,10%Ni.

15 — Em relagéo as letras empregadas em algumas classificacdes AlSI, identifique a alternativa incorreta.

(a) A letra “L” significa que o material apresenta baixo teor de C.

(b) A letra “H” significa que o material apresenta alto teor de C.

(c) A letra “M” significa que o material apresenta baixo teor de Manganés.

(d) A letra “N” significa que o material apresenta um certo teor de Nitrogénio

(e) As letras “Se” significam que o material apresenta um determinado teor de Selénio.
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ENSAIOS MECANICOS (DUREZA PORTATIL E MACROGRAFIA)

1 — Quanto a importancia da realizacdo de ensaios mecanicos em materiais metalicos, assinale a alternativa

incorreta.

(f)
(9)

(h)

(i)
0)

A determinacdo das propriedades mecénicas é geralmente obtida através de ensaios mecanicos,
guimicos e metalograficos de corpos de prova.

Os resultados dos ensaios mecéanicos de um determinado material metalico servem como referéncia
para futuras qualificacées (homologacdes) de metais de adicdo, de procedimentos de soldagem,
entre outras qualificacoes.

Os ensaios mecéanicos sao considerados como ensaios destrutivos, pois, na grande maioria das
vezes, provocam a quebra ou inutilizam a peca ensaiada.

Os tipos de corpos de prova, suas dimensées e formas, procedimentos de ensaios sdo estabelecidos
por normas técnicas aplicaveis, podendo ser brasileiras ou estrangeiras.

Uma junta soldada localizada entre dois componentes de um equipamento deve ter suas
propriedades mecanicas compativeis com as propriedades mecénicas do metal de base.

2 — Quanto a possibilidade de medir a dureza da superficie de um equipamento metdlico através do uso de
durbmetros portateis, identifique a alternativa incorreta.

(@)
(b)
()

(d)
(€)

Técnica versatil que permite obter valores de dureza fora do laboratério mecanico, diferentemente
dos aparelhos fixados em bancada

Técnica que, apesar de poder ser levada para o0 campo, limita-se apenas a obter valores de pontos
localizados na posicao plana.

Técnica que, apesar de nao fornecer a precisdo dos aparelhos convencionais (de bancadas), oferece
valores satisfatdrios, bem proximos dos valores reais.

Técnica que permite medir durezas das superficies metélicas através de diferentes métodos.

No que diz respeito a juntas soldadas, técnica que permite medir durezas da face das soldas, assim
como das zonas termicamente afetadas, dependendo do método empregado.

3 — Qual das alternativas apresentadas a seguir ndo € um objetivo de um ensaio metalogréafico? .

(@)

(b)
(c)
(d)

(€)

Determinar as diferentes zonas da junta soldada, como também poder levantar o nimero de passes
depositados no interior do chanfro, se foi realizada goivagem, observar a forma original do chanfro,
etc.

Verificar se 0 metal em andlise, durante o processo de fabricacao, foi laminado, fundido ou forjado.
Determinar o tipo de material que esta sendo ensaiado.

Verificar se a junta soldada é formada por componentes de mesmo material ou se a mesma é uma
junta dissimilar.

Constatar a presenca de descontinuidades, tais como: segregacfes e porosidades..

4 — Como pode ser definido o termo “Macrografia”?

(@)

Técnica que permite observar, através de lentes especiais, uma superficie de um corpo de prova ou
de uma peca, encontrando-se esta devidamente lixada, sendo posteriormente atacada pela aplicacdo
de um reativo apropriado.
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(b) Técnica que permite observar uma superficie plana de um corpo de prova ou de uma peca, superficie
esta que ndo precisa ser preparada para 0 ensaio. Basta a aplicacdo de um reativo apropriado na
regido de interesse para a realizacdo completa do ensaio.

(c) Técnica simples que permite observar a superficie de um corpo de prova ou de uma peca, bastando
apenas fazer o uso de lixas d"agua na regiao de interesse.

(d) Técnica simples que permite observar a superficie de um corpo de prova ou de uma peca, bastando
apenas aplicar, sobre a regido de interesse, um reativo apropriado durante um periodo de tempo.

(e) Técnica que permite observar uma superficie plana de um corpo de prova ou de uma peca,
encontrando-se esta devidamente lixada, sendo posteriormente atacada pela aplicagdo de um reativo
apropriado.

5 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifique a descontinuidade que, muitas vezes, ndo consegue ser
detectada pelo ensaio macrografico.

(a) Mordedura

(b) Trinca

(c) Poro

(d) Incluséo de escoria
(e) Falta de penetracdo

6 — Dos diferentes tipos de reativos (ou solugbes de ataque), que podem ser empregados em um ensaio
macrografico de um corpo de prova feito de ago carbono (doce), assinale a alternativa correta.

Desejando realizar um ensaio macrografico em um corpo de prova feito de a¢o carbono (do tipo “doce”),
pergunta-se: qual o reativo (ou solucéo de ataque) mais utilizado?

() Reativo de acido muridtico.

(b) Reativo de iodo.

(c) Reativo de persulfato de amonio.
(d) Reativo de &cido nitrico (nital).
(e) Reativo de acido cloridrico.

7 — Qual das alternativas apresentadas a seguir ndo faz parte da técnica de preparo de um corpo de prova para
um ensaio macrografico?

() Atacar a superficie, ap6s lixamento completo, com um reativo quimico apropriado.

(b) Polir a superficie, apés lixamento completo, utilizando uma pasta de diamante especifica.
(c) Escolher e localizar a secdo que sera analisada.

(d) Cortar e lixar a regido a ser analisada, antes da aplicagcéo do reativo.

(e) Lavar e secar a regido, apés ser corretamente lixada.

8 — Em relagcdo aos durbmetros portateis que fazem medi¢Ges pelo método Brinell, assinale a alternativa
incorreta.

(2) Recomenda-se que a barra-padréo tenha uma dureza préxima a dureza do metal que sera testado.

(b) Esta técnica permite que sejam medidas durezas em soldas ap0s o seu tratamento térmico.

(c) A esfera de ago, usada para produzir a impressao na regido ensaiada, tem um diametro igual a 10,0
mm.
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(d)
(€)

Encontram-se no mercado dois tipos de durdmetros portateis que trabalham com a escala Brinell: o
“Poldi” e o “Telebrineller”.
Recomenda-se que o didmetro das impressdes produzidas pelo medidor n&o seja superior a 9,0 mm.

9 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifique aquela que ndo € importante para o calculo da dureza de
uma superficie metélica, empregando um durdémetro portatil do tipo “Brinell”.

(@)
(b)
(c)
(d)
(€)

Diametro da impresséo da barra padréo.
Diametro do material testado.

Dureza da esfera.

Dureza da barra padréo.

Dureza do material testado.

10 — Quanto aos durbmetros portateis que fazem medi¢gBes pelo método Rockwell C, assinale a alternativa

incorreta.

(@)
(b)

(c)
(d)

()

Técnica muita usada na indUstria, visto ser totalmente desnecessario fazer uma limpeza na superficie
gue serd ensaiada.

Uma vantagem do aparelho é que este permite utilizar mostradores com escalas de dureza Brinell ou
Vickers, em lugar da escala Rockwell C.

Técnica que se baseia no principio da medi¢éo da profundidade da impressao

Técnica utilizada para medir dureza da zona termicamente afetada de uma junta soldada, devido a
pequena impresséo produzida pelo aparelho.

Os componentes do aparelho que ficam em contato com a peca devem estar bastante limpos, assim
como a superficie que sera analisada.

11 — No que diz respeito as técnicas de medi¢do de dureza de superficies metdlicas empregando durdmetros

portateis,

(@)

(b)
()

(d)

(€)

assinale a alternativa incorreta.

Mesmo embora os 3 tipos de métodos trabalhem com escalas de dureza diferentes, existem tabelas
gue possibilitam a conversédo dessas escalas, 0 que permite a comparacao dos valores medidos por
qualquer método.

A possibilidade de conversdo das varias escalas de dureza, apesar de ter uma grande utilidade
pratica, isto ndo permite que se possa confiar plenamente nos valores de dureza obtidos.

Com os valores de dureza obtidos usando os durbmetros portateis (especificamente para as escalas
Brinell e Rockwell) é possivel obter um valor aproximado do limite de resisténcia para alguns tipos de
metais, como o ac¢o carbono, por exemplo.

Apesar de existirem hoje diferentes métodos que permitem a obtencdo de dureza empregando
durbmetros portateis, ainda ndo existe uma norma técnica que estabeleca padrdes e critérios que
torne esta técnica confiavel.

Quanto a juntas soldadas, alguns tipos de durémetros portateis permitem medir durezas da face das
soldas, assim como das zonas termicamente afetadas, dependendo do método empregado.

12 — Em que se baseia a técnica de medi¢do de dureza Brinell, quando do uso de um durémetro portétil?

(@)

Na comparacao dos didametros das impressoes.
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(b) Na medicao da reacao provocada no penetrador apés o alivio da pré-carga.
(c) Na comparacédo das diagonais das impressoes.

(d) Na medicdo da profundidade das impressoes.

(e) Na medicdo apenas dos diametros das impressoes.
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ENSAIOS NAO DESTRUTIVOS
1 — Em qual material o som se propaga com maior velocidade?

(k) Madeira
() Agua
(m) Ar

(n) Metal
(o) Véacuo

2 — Como o0 som é uma energia que se propaga através de ondas mecanicas, qual o valor da velocidade do
sSom no Vacuo?

(a) 340 m/s.
(b) 42,5 m/s
(c) Om/s
(d) 170 m/s
(e) 85 m/s

3 — Das alternativas apresentadas a seguir, indique aquela que ndo é uma vantagem do ensaio ndo destrutivo
por Ultra-Som.

(a) Seus registros, para qualquer tipo de equipamento utilizado, sdo permanentes, podendo ser arquivados
para futuras interpretacoes.

(b) Oferece risco zero a saude do profissional que executa o ensaio.

(c) Pode ser utilizado em materiais metdlicos e ndo metdlicos.

(d) N&o necessita de acesso em ambas as superficies da peca para a realizagdo da inspecao.

(e) Permite localizar e dimensionar com precisdo as descontinuidades.

4 — Qual, das alternativas apresentadas a seguir, € uma vantagem especifica do ensaio nao destrutivo por
Ultra-Som?

() O treinamento para a qualificacdo de um profissional é de curtissima duracao.

(b) N&o requer paralisacdo de outras atividades durante a sua execugdo, como também nado exige
requisitos rigidos de seguranca.

(c) Ensaio que ndo precisa de preparacao (limpeza) na regido onde sera inspecionada.

(d) Custo baixo dos equipamentos utilizados neste ensaio.

(e) Ensaio de facil interpretacéao.

5 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifiqgue aquela que nao esta relacionada com a realizacéo do
Ensaio Visual.

() Dos ensaios conhecidos como “ndo destrutivos”, este é considerado o ensaio mais basico entre todos.

(b) Os demais ensaios nao destrutivos s6 podem ser executados ap0s a realizagdo do ensaio visual.

(c) O ensaio visual pode ser realizado a vista desarmada, ou seja, sem auxilio de algum dispositivo 6tico.

(d) Por nao necessitar que seja realizada uma limpeza na regido a ser analisada, este é considerado o
ensaio mais rapido dentre todos.
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(€)

O ensaio visual pode ser realizado com auxilio de uma lupa ou com aparelhos do tipo endoscopio
(inspecao remota).

6 — Qual, das alternativas apresentadas a seguir, ndo € uma vantagem do Ensaio Visual?

(@)
(b)

(c)
(d)
(€)

Permite a correcdo de descontinuidades antes que a soldagem da junta esteja terminada.

Evita com que alguns tipos de descontinuidades s6 sejam removidos apds a inspegédo radiografica ou
ultrassodnica.

Ensaio que, bem executado, diminui o custo total da fabricacdo do equipamento.

Ensaio de mais baixo custo entre todos 0s ensaios ndo destrutivos.

Ensaio que detecta descontinuidades com qualquer dimens&o.

7 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifique aquela que é uma vantagem tipica do Ensaio Visual.

(@)
(b)
()

(d)
()

Ensaio que, de uma forma geral, s6 pode ser realizado em metais magnéticos e ndo magnéticos.
Dependendo da iluminagdo do local, este ensaio é capaz de detectar descontinuidades sub-superficiais.
Ensaio que detecta as descontinuidades maiores e, geralmente, indica pontos de provaveis
descontinuidades para ser posteriormente inspecionados por outros ensaios ndo destrutivos.

N&o necessita de acesso em ambos os lados da peca para realizar a inspegao.

Ensaio que permite a localizacdo e dimenséo precisas das descontinuidades em qualquer regido do
equipamento.

8 — Ildentifique, entre as alternativas apresentadas a seguir, a regido de uma junta de topo que ndo pode ser
medida (quantificada) antes de iniciar a soldagem?

(a) Angulo do bisel.
(b) Abertura da raiz.

(c)
(d)
(€)

Face da raiz.
Face de fuséo.
Desalinhamento dos componentes (caso haja).

9 — Qual, das alternativas apresentadas a seguir, € uma desvantagem Unica e exclusiva do Ensaio Visual?

(@)
(b)
()
(d)

(€)

Ensaio limitado a deteccao de descontinuidades superficiais.

Ensaio lento, o que acarreta no aumento do custo da obra.

Ensaio que detecta apenas descontinuidades volumétricas.

Ensaio que, apesar da precisdo dos seus resultados, necessita de profissionais com grande experiéncia
profissional e de um longo periodo de treinamento.

Ensaio limitado a materiais do tipo “ferrosos”.

10 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifique aquela que nédo esté relacionada com a realizagao dos
Testes Magnético e por Pontos.

(@)
(b)
()

Pode ser utilizado na identificagdo de materiais metalicos no momento de seu recebimento na fabrica.
Ensaios que ndo necessitam de um instrumento ou dispositivo para serem realizados.
Ensaios faceis de serem executados.
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(d) Ensaios rapidos e seguros para a identificagcdo dos metais metalicos e ligas metélicas mais utilizadas na
industria.
(e) Pode ser utilizado na identificagdo de materiais metalicos durante as fases de fabricagdo e montagem.

11 — Qual, dos metais apresentados a seguir, ndo € magnético?

(&) Aco carbono.

(b) Ligas Cu-Ni.

(c) Aco inoxidavel ferritico.

(d) Aco inoxidavel martensitico.
(e) Ferro fundido cinzento.

12 — Qual, dos metais apresentados a seguir, € completamente anti-magnético?

(a) Aco liga.

(b) Niquel.

(c) Aco C-Mn.

(d) Ferro fundido branco.

(e) Aco inoxidavel austenitico.

13 — Em relagdo aos Testes Magnéticos e por Pontos, qual das alternativas a seguir esté incorreta.

(&) Uma desvantagem desses testes é que ambos fornecem dados qualitativos.

(b) Uma vantagem é o baixo custo e a rapidez dos ensaios.

(c) Uma grande vantagem desses testes € a preciséo dos resultados obtidos.

(d) Uma desvantagem é a imprecisdo dos resultados, quando, antes dos ensaios, ndo é tomado o devido
cuidado.

(e) Uma desvantagem desses testes é que ambos fornecem dados quantitativos apenas aproximados de
alguns elementos do material.

14 — No Ensaio por Ultra-som, identifique a alternativa que mostra a finalidade do uso de um acoplante.

() Substancia que permite que a maior parcela possivel de som seja transmitida do cabecote a peca,
como também no sentido contrario.

(b) Material empregado entre os dispositivos do cabecgote, funcionando com um aglutinante (cola).

(c) Permitir que a corrente elétrica, gerada pela fonte de energia, chegue até o cabecote sem perda de
eficiéncia.

(d) Material que permite que o ultrassonista segure o cabecote com firmeza durante o ensaio.

(e) Cristal piezo-elétrico que age como emissor de som, colocado perpendicularmente a peca que sera
examinada.

15 — Das alternativas apresentadas a seguir, indique aquela que é uma desvantagem especifica do ensaio nao
destrutivo por Ultra-Som.

(a) Técnica de ensaio ndo destrutivo ndo aplicada a pegas cuja forma, geometria e rugosidade superficial
impecam o perfeito acoplamento do cabegote a peca.
(b) E um ensaio ndo destrutivo relativamente demorado.
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(c) O aparelho de ultra-som é pesado, sendo extremamente dificil de ser carregado pelo operador.

(d) N&o proporciona, em hip6tese alguma, o registro permanente dos resultados obtidos.

(e) Nado permite localizar e dimensionar com precisdo as descontinuidades encontradas na regido
ensaiada.

16 — Das desvantagens apresentadas a seguir, identifique a Unica que ndo esta relacionada com o ensaio nao
destrutivo por Ultra-Som.

(2) Peca muito pequenas ou pouco espessas sao dificeis de serem inspecionadas.

(b) O residuo do acoplante que permanece nas descontinuidades pode ser prejudicial a peca ou solda,
havendo perigo de contaminacao.

(c) O equipamento de ultra-som € caro, comparativamente aos outros ensaios nao destrutivos.

(d) A identificagdo do tipo de descontinuidade requer grande treinamento e experiéncia do operador.

(e) A melhor deteccéo da descontinuidade depende da sua orientacé@o no interior da junta soldada.

17 — Quanto aos diferentes tipos de cabecotes utilizados no ensaio por Ultra-som, identifique a alternativa
incorreta.

(@) Um cabecote Normal é composto basicamente de um cristal piezo-elétrico, disposto em um plano
paralelo ao plano da peca a ser examinada.

(b) Um cabecote Duplo-Cristal € composto basicamente de dois cristais piezo-elétricos: um agindo como
emissor e o segundo como receptor.

(c) Um cabecote Angular € composto basicamente de um cristal piezo-elétrico disposto em &ngulo em
relacdo ao plano da peca a ser examinada.

(d) Os cabecotes do tipo Angular mais usuais sdo os 45°, 60° e 70°.

(e) Um cabecote Duplo-Cristal tem esses cristais dispostos em um plano aproximadamente ortogonal ao da
peca que sera examinada.

18 — Em relagdo ao Ensaio Radiografico, identifique a alternativa incorreta.

(a) Os raios tipicos usados neste ensaio sao o “X” e o0 “y” (gama).

(b) Nem toda a radiacao atravessa o material analisado, pois parte dela € absorvida por este material.

(c) O método baseia-se na capacidade dos raios “X” e 0 “y” penetrarem em materiais solidos.

(d) O comprimento de onda dos raios “X” e 0 “y” sdo fundamentais neste ensaio; quanto maior este
comprimento, maior a capacidade de penetracéo da radiacao.

(e) A quantidade de radiacdo absorvida depende da espessura do material.

19 — Qual das descontinuidades apresentadas a seguir ndo é facilmente detectada pelo Ensaio Radiogréafico?

(a) Porosidade.

(b) Trincas posicionadas paralelamente a espessura do material ensaiado.
(c) Inclusao de escoria.

(d) Falta de penetracéo.

(e) Penetracdo excessiva.

20 — Qual das descontinuidades apresentadas a seguir € a mais facil de ser detectada pelo Ensaio
Radiografico?
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(a) Falta de fuséo.

(b) Mordedura.

(c) Inclusao metalica.
(d) Trinca sob cordao.
(e) Dupla laminacéo.

21 — Qual das limitagBes apresentadas a seguir ndo esta relacionada com o Ensaio Radiografico.

(2) Necessidade de acesso a ambas as superficies da pec¢a que sera radiografada.

(b) Necessidade de interrupgéo das atividades que séo realizadas préximas ao local onde sera realizado o
ensaio.

(c) A analise das radiografias ndo exige experiéncia prévia do profissional que ira lauda-las.

(d) Ensaio que necessita de grande tempo para ser executado.

(e) Radiografias provenientes de juntas que apresentam uma certa complexidade de sua geometria sdo
consideradas dificeis de serem interpretadas..

22 — Qual das alternativas apresentadas a seguir € uma limitac@o caracteristica do Ensaio Radiogréafico?

(2) Ensaio empregado apenas em materiais ferromagnéticos.

(b) Ensaio ndo aplicado a pegas que possuem superficies com grande rugosidade superficial.

(c) Detecta somente descontinuidades abertas para a superficie da peca.

(d) Dificuldade na deteccdo de descontinuidades planares (bi-dimensionais) localizadas no interior do
material.

(e) N&o proporciona registro permanente dos resultados obtidos.

23 — Em relagéo ao Ensaio Radiogréfico, identifique a alternativa incorreta.

() Ensaio que detecta com facilidade descontinuidades volumétricas.

(b) As radiag6es ionizantes dos raios X e y tém uma a¢éo nociva sobre o organismo humano.

(c) Nem so6 os operadores radiograficos séo afetados pelos raios X e y. Todos aqueles que estiverem
proximos a regido do ensaio sdo também afetados pela radiacéo.

(d) O filme radiografico s6 € atingido, depois que a radiagao atravessar toda a espessura do material.

(e) Ensaio que detecta com dificuldade descontinuidades planares.

24 — Comparando os raios “X" e “y” (gama), fontes de energia empregadas no Ensaio Radiogréfico, identifique a
alternativa incorreta.

() O raio-X permite regular a tensdo anddica, permitindo sua maior penetracdo na espessura da peca.

(b) O raio-y (gama) nao permite, em hipdtese alguma, variar o seu comprimento de onde.

(c) As instalag8es para uso do raio-y (gama) sdo bem mais baratas do que as do raio-X.

(d) Enquanto a emisséo de raio-y (gama) se da espontaneamente, o0 raio-X necessita de energia elétrica
para a sua geragao.

(e) Para pecas com espessuras acima de 90 mm, o ensaio radiogréfico ideal a ser empregado é a técnica
com raio-X.

25 — Qual das alternativas apresentadas a seguir ndo € uma caracteristica do raio- y (gama)?

(a) Técnica indicada quando da néo existéncia de energia elétrica préxima a pe¢a que sera ensaiada.
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(b) Necessitando de aumentar a poténcia da radiagdo, basta aumentar a tensdo anddica da fonte.

(c) Técnica indicada para quando ha problemas de acesso a junta soldada ou regido da peca a ser
ensaiada.

(d) Indicada para efetuar radiografias circunferenciais em uma Unica exposi¢do, também chamada de
“exposi¢do panoramica”.

(e) Sua emisséo é do tipo “esférica” a partir da fonte.

26 — Quanto aos “Indicadores de Qualidade de Imagem”(IQl) relativos ao Ensaio Radiogréafico, assinale a

alternativa incorreta.

(&) A sensibilidade radiogréfica estabelecida pelo codigo ASME em relagao ao seu IQl-padrao esta definida
em fungéo do furo de maior didmetro visivel na radiografia.

(b) 1QI é um dispositivo, cuja imagem registrada na radiografia é usada para determinar o nivel de
qualidade radiogréfica.

(c) As diferentes espessuras encontradas em um IQIl ndo tém a funcdo de julgar o tamanho das
descontinuidades detectadas no filme.

(d) A sensibilidade radiografica estabelecida pela norma DIN (Deutsche Industrie Normen) em relagéo ao
seu 1Ql-padréo esté definida em funcdo do menor arame visivel na radiografia.

(e) As diferentes espessuras encontradas em um IQI ndo tém a funcéo de estabelecer limites de aceitacéo
das descontinuidades detectadas no filme.

27 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifique aquela que néo esta relacionada com o ensaio “Liquido

Penetrante”.

() Ensaio rapido e de facil execugéo.

(b) Ensaio que apresenta um custo relativamente baixo.

(c) Ensaio que apresenta uma boa sensibilidade em relacdo a descontinuidades localizadas préximas a
superficie da peca.

(d) Ensaio que pode ser realizado em materiais magnéticos e ndo magnéticos.

(e) Para o treinamento de operadores e inspetores, este ensaio requer menor tempo comparado aos outros
tipos de ensaios ndo destrutivos.

28 — Em relacao as vantagens e desvantagens referentes ao Ensaio por Liquido Penetrante, identifiqgue a

alternativa incorreta.

(&) Uma vantagem deste ensaio é poder detectar descontinuidades superficiais muito pequenas.

(b) Uma desvantagem deste ensaio é que este s6 detecta descontinuidades abertas para a superficie e
gue nao estejam obstruidas.

(c) Uma vantagem deste ensaio é que a forma da peca, ou da regido onde sera ensaiada, ndo é um
problema.

(d) Uma desvantagem deste ensaio € que este aplica-se somente a materiais ferromagnéticos.

(e) Uma vantagem deste ensaio € que este pode ser realizado em superficies planas ou curvas.

29 — Em relagéo ao Ensaio nao destrutivo “Particulas Magnéticas”, identifiqgue a Unica alternativa que ndo € uma

desvantagem ou limitacdo referente a este ensaio.

() Ensaio destinado apenas a materiais ferromagnéticos.
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(b) A inspecéo de areas com materiais de caracteristicas magnéticas muito diferentes dificulta bastante a
gualidade da inspecéo.

(c) A geometria da peca pode dificultar, ou mesmo tornar a inspe¢do ndo confiavel, como também
impossibilitar a execucdo do ensaio.

(d) Ensaio que n&o permite o registro permanente dos resultados obtidos.

(e) Ensaio que necessita de acesso a ambas as superficies da pe¢a que serd analisada.

30 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifigue aquela que nado esta relacionada com o ensaio
“Particula Magnética”.

() Ensaio aplicavel em materiais magnéticos e ndo magnéticos.

(b) Ensaio que permite detectar descontinuidades superficiais e sub-superficiais.

(c) Ensaio que s6 pode ser realizado em materiais ferromagnéticos, do tipo: acos carbono, aco inoxidaveis
ferriticos e martensiticos.

(d) O ensaio consiste na aplicacdo de uma corrente de magnetizacéo a pec¢a, objetivando criar um campo
magnético na regido que sera inspecionada.

(e) A presenca de descontinuidades superficiais e sub-superficiais produzird campos de fuga naquelas
regibes, causando uma polarizacdo localizada que é detectada pelas particulas ferromagnéticas
aplicadas sobre a regido ensaiada.
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QUALIFICACOES

1 — Quanto as qualificacbes de procedimentos de soldagem e as normas que regem esta atividade, marque a
afirmativa incorreta.

(f)
(9)

(h)

(i)
()

A qualificacédo do procedimento de soldagem € o método através do qual um procedimento particular é
provado ser adequado, para produzir juntas soldadas de qualidade satisfatoria.

As qualificagbes de procedimento de soldagem séo feitas pela avaliagdo dos resultados de ensaios
efetuados nos corpos de prova extraidos das pecas de teste, soldados de acordo com um
procedimento previamente estabelecido.

De um modo geral, a necessidade de se qualificar procedimentos de soldagem e qualificar soldadores
torna-se totalmente desnecesséria, quando o metal a ser soldado € o ago carbono.

A retirada de corpos de prova de uma chapa de teste deve seguir uma orientacdo estabelecida pela
norma de qualificacéo.

O momento em que os corpos de prova séo retirados das pecas de teste e identificados deve ser
testemunhado por um Inspetor de Soldagem Nivel 2.

2 — Quanto as Variaveis conhecidas como: “Ndo-Essenciais”, “Essenciais” e “Essenciais Suplementares”,
identifiqgue a alternativa incorreta.

(a) Cada Norma de Qualificacdo estabelece as suas préprias Variaveis “Nao-Essenciais”, “Essenciais” e

“Essenciais Suplementares”, de acordo com o tipo de equipamento que a norma de projeto, que esta
a ela vinculada, abrange.

(b) “Variaveis Essenciais” sdo variaveis que, se alteradas além do que as normas estabelecem,

requerem uma nova qualificagéo.

(c) “Variaveis Essenciais Suplementares” sdo aquelas que, se alteradas além do que as normas

estabelecem, requerem uma nova qualificacéo; contudo, a sua analise € necessaria quando se tem
requisito de impacto na junta soldada.

(d) “Variaveis Nao-Essenciais” sdo variaveis que, se alteradas, ndo requerem uma nova qualificacéo.
(e) “Variaveis Essenciais Suplementares” sdo aquelas que, se alteradas além do que as normas

estabelecem, requerem uma nova qualificacao.

3 — Qual das alternativas apresentadas a seguir nao é considerada uma norma (ou cédigo) de projeto?

(f) ASME Secéo VIII — Divisédo 1
(9) API 1104

(h) AWS D1,1

(i) ASME B31.4

() ASME Secéo |

4 — Qual das alternativas apresentadas a seguir ndo é considerada uma norma (ou codigo) de projeto?

(&) ASME Secéo |
(b) ASME Secéo IX
(c) ASTM A36

(d) API 1104

(e) AISI 316

5 — Qual das normas apresentadas a seguir contempla em seu préprio corpo: critérios, regras, recomendacdes
técnicas quanto ao projeto de fabricagdo de equipamentos, assim como o cédigo para as qualificacdes de
procedimento de soldagem, de soldadores e operadores de soldagem?
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(8) ASME Secéo llI
(b) ASME Secéo IX
(c) API 620

(d) AWSD1.1

(e) API5L

6 — Qual das alternativas a seguir melhor define o significado de “P-Number”?

(&) Agrupamento dos metais de base contemplado no codigo AWS D1.1, baseado nas propriedades
mecanicas, composi¢do quimica e soldabilidade do material.

(b) Agrupamento dos metais de adicdo contemplado no coédigo ASME, baseado nas propriedades
mecanicas e composi¢do quimica do metal depositado.

(c) Agrupamento dos consumiveis de soldagem contemplado no codigo APl 1104, baseado nas
propriedades mecanicas e composi¢cao quimica do metal depositado.

(d) Agrupamento dos metais de adicdo contemplado no cédigo APl 1104, baseado nas propriedades
mecanicas e composi¢do quimica do metal depositado.

(e) Agrupamento dos metais de base contemplado no codigo ASME, baseado nas propriedades
mecanicas, composi¢do quimica e soldabilidade do material.

7 — Qual das alternativas a seguir melhor define o significado de “F-Number”?

(&) Agrupamento dos consumiveis de soldagem contemplado no codigo APl 1104, baseado nas
propriedades mecanicas, composicdo quimica e soldabilidade do metal depositado.

(b) Agrupamento dos metais de adicdo contemplado no cédigo ASME, baseado em suas propriedades
mecanicas, composi¢do quimica e usabilidade.

(c) Agrupamento dos consumiveis de soldagem contemplado no cddigo AWS D1.1, baseado nas
propriedades mecanicas, composicdo quimica e soldabilidade do metal depositado.

(d) Agrupamento dos metais de adicdo contemplado no cddigo API 1104, baseado em suas propriedades
mecanicas, composi¢do quimica e usabilidade.

(e) Agrupamento dos consumiveis de soldagem contemplado no codigo ASME, baseado nas propriedades
mecanicas, composi¢do quimica e soldabilidade do metal depositado.

8 — Quanto ao tema “chapa de teste de producéo”, identifiqgue a alternativa incorreta.

(a) Na fabricacédo de um equipamento circunferencial, do tipo: gasoduto, vaso de presséo, tubulacdo, entre
outros, ndo € empregado este recurso chamado “chapa de teste de producéo”.

(b) A chapa de teste de producdo é um apéndice que, sempre que possivel, é colocado em uma das
extremidades de uma determinada junta longitudinal a ser soldada, sendo aquela feita pelo mesmo
material encontrado na junta, tendo também a mesma espessura e tipo de chanfro.

(c) Normalmente, o ensaio realizado na chapa de teste de producéo € o teste de impacto.

(d) A chapa de teste é soldada, usando as mesmas condi¢cdes e parametros utilizados na soldagem da
obra principal.

(e) O objetivo principal do emprego de chapas de teste de producao é se certificar de que o metal de solda
produzido na junta da obra apresenta valores de impacto iguais ou maiores aqueles estabelecidos na
EPS da junta.

9 — Quanto ao tema “chapa de teste de producéo”, identifique a alternativa correta.
(a) E estabelecido que basta a soldagem de uma Gnica chapa de teste de producdo para cada tipo de

equipamento, devendo esta chapa estar sempre posicionada na posi¢cdo plana (posicdo mais comum
encontrada nos equipamentos).
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(b) Os parametros usados na soldagem da chapa de teste de produg¢édo ndo precisa ser necessariamente
0S mesmos que agueles usados na soldagem do equipamento.

(c) A norma de qualificacdo de procedimentos de soldagem (relativa ao tipo de equipamento que esta
sendo fabricado) € a que contém os requisitos relativos as chapas de teste de producao.

(d) O uso da chapa de teste de produgdo € uma pratica tipica quando da fabricacdo de equipamentos que
usam materiais para baixas temperaturas, quando qualquer alteracdo nos valores de corrente, tensdo e
velocidade de soldagem durante a soldagem podem aumentar o risco de fratura fragil deste
equipamento.

(e) O Unico ensaio mecanico realizada nas chapas de teste de producdo é o de impacto. Os demais
ensaios sdo dispensados de serem solicitados, haja vista que o ensaio de impacto é o mais importante
de todos.

10 — Quanto a validade da qualificagdo de um procedimento de soldagem, assinale a alternativa incorreta.

(a) Cada norma de qualificacédo de procedimento de soldagem adota seu préprio critério para impedir 0 uso
de uma determinada especificagcéo e solicitar uma requalificagao.

(b) Nenhum ponteamento pode ser realizado, na fixacdo de componentes de uma junta, sem que um
procedimento de soldagem adequado tenha sido qualificado previamente.

(c) Todas as normas de qualificacao de procedimento de soldagem adotam o mesmo critério, quanto a sua
validade.

(d) Cada norma de qualificacdo de procedimento de soldagem adota os limites de suas variaveis, em
funcédo do tipo de equipamento que esta sendo construido, que, por sua vez, é em funcao da norma de
projeto.

(e) Nenhuma soldagem pode ser executada, na fabricacdo de um determinado equipamento, sem que um
procedimento de soldagem adequado tenha sido qualificado previamente.

11 — Quanto a validade da qualificagcdo de um procedimento de soldagem, assinale a alternativa correta.

(8) Os limites das qualificacbes de procedimento de soldagem s&o estabelecidos, principalmente, em
funcdo da habilidade do soldador que devera estar preparado para participar da soldagem de um
equipamento, estando este coberto por aquelas qualificaces.

(b) Os limites das qualificacdes de procedimento de soldagem sédo estabelecidos em funcdo soldabilidade
do metal de base que sera soldado.

(c) Estabelecer que uma variavel é do tipo “essencial” e uma outra € do tipo “ndo essencial”, isto s6 passa
a ter valor, quando o ensaio de impacto é exigido na qualificacdo de um procedimento de soldagem.

(d) Tendo em vista que cada processo de soldagem tem as suas particularidades, as principais normas de
qualificacéo fixam, igualmente, os mesmos limites para cada variavel em fungéo do processo.

(e) Enquanto algumas normas de qualificacdo estabelecem a mesma importancia para todas as variaveis
de soldagem, outras normas estabelecem niveis diferentes para essas variaveis, dando para umas um
grau de importancia maior e para outras um grau de importancia menor.

12 — No que diz respeito a qualificacao de um procedimento de soldagem, assinale a alternativa correta.

(a) Na soldagem de uma junta, necessitando usar um valor de temperatura de preaguecimento superior ao
limite estabelecido no procedimento de soldagem, a permissdo para 0 uso dessa nova temperatura so
podera ser dada pelo Engenheiro de Soldagem daquela fabrica.

(b) Um procedimento de soldagem qualificado néo significa que as soldas, que serdo produzidas sob suas
informacdes, estardo sempre isentas de descontinuidades. O soldador, na grande maioria das vezes, é
0 maior responsavel pela geracéo de defeitos nas juntas soldadas.

(c) Na soldagem de uma junta, necessitando usar um consumivel de soldagem de “F-Number” superior
aquele estabelecido no procedimento de soldagem, a permissdo para a troca s6 podera ser realizada
pelo fiscal da obra.
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(d) Em uma situacdo na producao, quando uma determinada variavel, que deverd ser empregada na
soldagem de uma junta, esta fora dos limites estabelecidos no procedimento de soldagem, basta que
uma chapa de teste de producdo seja soldada com o novo valor daquela variavel e, em caso de
resultados satisfatorios dos ensaios mecanicos, esta variavel podera ser adotada na producéo a partir
daquele momento.

(e) Na soldagem de uma junta, necessitando usar um valor da intensidade de corrente elétrica acima do
limite superior da faixa estabelecida no procedimento de soldagem, a permisséo para o uso do novo
valor s6 podera ser dada pelo Inspetor de soldagem Nivel 2.

13 — No que diz respeito a um procedimento de soldagem, assinale a alternativa incorreta.

(@) E um documento que informa, quais sdo as variaveis de soldagem que deverdo ser empregadas na
unido de componentes por soldagem.

(b) E um documento que estabelece os limites ou faixas de parametros, como por exemplo: tipo de
corrente, de metal de base, consumiveis de soldagem, valores das intensidades de corrente elétrica, de
tensdo, entre outras informacdes.

(c) Um procedimento de soldagem s6 € vélido dentro dos limites nele especificados.

(d) Os limites ou faixas dos parametros de soldagem contemplados em um procedimento de soldagem sao
estabelecidos pela norma de projeto do equipamento.

(e) Em uma determinada situacdo, quando uma determinada variavel de soldagem encontra-se fora do
limite ou da faixa estabelecida no procedimento de soldagem, um novo procedimento de soldagem
devera ser usado em lugar do primeiro.

14 — Assinale a alternativa incorreta no tocante aos procedimentos de soldagem pré-qualificados.

(@) Todas as normas de qualificacdo disponibilizam um determinado nimero de procedimentos de
soldagem pré-qualificados.

(b) O procedimento de soldagem pré-qualificado s6 é usado quando for permitido pela norma de
gualificacdo de procedimentos, especificagbes, normas de fabricacéo, etc.

(c) Procedimentos de soldagem pré-qualificados sédo procedimentos de soldagem que podem ser usados
gquando um fabricante mostra que possui experiéncia no emprego de certos metais de base e
consumiveis de soldagem através de servigos anteriormente executados.

(d) Fica totalmente dispensada a realizacdo de ensaios mecénicos, quando da deciséo do uso de
procedimentos de soldagem pré-qualificados.

(e) O impedimento do uso de um procedimento de soldagem pré-qualificado obriga o fabricante a qualificar
o procedimento de soldagem por intermédio de ensaios visual, mecénicos, radiografico, cujos
resultados devem ser avaliados, conforme os critérios estabelecidos pela norma de qualificacao
adotada.

15 — Em uma caldeiraria, onde esteja sendo prevista a construcdo de um vaso de pressdo segundo as
exigéncias da norma ASME Secédo VIII Divisdo 2, pergunta-se: qual seria a norma de qualificacdo de
procedimentos de soldagem e de soldadores indicada para conduzir esta atividade?

(8) ASME Secéo llI

(b) ASME Secéo VIII Divisédo 1
(c) ASME Secéo IX

(d) API 1104

(e) DNV 0S-103
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16 — Durante a qualificagdo de um procedimento de soldagem, qual o Unico ensaio que ndo pode ser
testemunhado pelo Inspetor de Soldagem Nivel 1?

(a) Ensaio de impacto.

(b) Ensaio de dobramento lateral.
(c) Ensaio de dureza.

(d) Ensaio de tracgéo.

(e) Ensaio de dobramento de face.

17 — Em uma fébrica, onde esteja sendo prevista a constru¢cdo de um gasoduto com 254 mm de diametro e 5
km de comprimento, pergunta-se: qual seria a norma de qualificacdo (procedimentos de soldagem, e de
soldadores e operadores de soldagem) indicada para conduzir esta atividade?

(a) API5L.

(b) API 620.
(c) API 650.
(d) API X60.
(e) API 1104.

18 — Assim que foi dada a noticia (em uma fabrica contendo 50 soldadores) que um determinado procedimento
de soldagem foi qualificado, indique o nimero de soldadores que ja estariam aptos a soldar de acordo com
aguele procedimento?

(&) Nenhum (0)
(b) 1
(c) 2
(d) 25
(e) 50

19 — Qual norma de qualificacdo (de procedimento de soldagem e de soldadores e operadores de soldagem)
estabeleceu as letras G (do inglés “groove”) e F (do inglés “fillet”) designando posi¢cdes de soldagem para as
juntas de topo e de angulo, respectivamente? (Exemplo: 2G, 5G, 1F, 3F, etc.)

(a) DNV 0S-103

(b) ASME Secéo VIl Diviséo 1
(c) API 1104

(d) ASME Secéo IX

(e) AWSD1.1

20 — Em relagéo a qualificacao de soldadores e operadores de soldagem, assinale a alternativa incorreta.

(&) Um soldador ou operador de soldagem s6 pode participar na soldagem de uma determinada junta,
caso ele ja esteja qualificado para aquele servico.

(b) O trabalho de um soldador ou operador de soldagem fica restrito apenas ao que esteja registrado em
seu Registro de Qualificacdo de Soldador ou Operador de Soldagem.

(c) Um soldador ou operador de soldagem, estando qualificado em uma determinada norma de
gualificacédo, pode soldar na construcdo de qualquer equipamento, independentemente da norma de
projeto daquele equipamento.
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(d) Dependendo da norma de qualificacdo, o fato do soldador ou operador de soldagem estar qualificado
na posicdo sobre-cabeca, isto ndo significa que ele também pode soldar nas demais posi¢des de
soldagem.

(e) A qualificacdo do soldador ou operador de soldagem fica atrelada a uma norma de qualificagdo, que,
por sua vez, estd associada a uma norma de projeto.

21 — No que diz respeito a habilidade do soldador em relagdo as muitas variaveis existentes na soldagem de
materiais, indique a alternativa correta.

(&) O tempo necessério para tornar um “aprendiz de soldador” em “soldador manual” (qualificado) no
processo com eletrodo revestido é aproximadamente o mesmo tempo que levaria para qualifica-lo no
processo MIG/MAG (GMAW).

(b) A energia de soldagem (aporte térmico) introduzida por um soldador em uma junta soldada na
posicao plana é aproximadamente a mesma energia, caso a junta estivesse na posi¢ao vertical.

(c) Quanto menor o diametro de um tubo, maior deve ser a habilidade do soldador.

(d) Quanto maior a diametro do metal de adigdo, menor deve ser a habilidade do soldador.

(e) A técnica usada por um soldador para soldar uma junta de dngulo na posi¢éo vertical com progressao
ascendente é a mesma técnica usada para soldar na posicao vertical com progresséo descendente.

22 — Em relagéo a qualificacao de soldadores e operadores de soldagem, assinale a alternativa incorreta.

(&) Em caso de méaxima urgéncia, os soldadores e operadores de soldagem podem ser qualificados
utilizando a propria obra para realizarem suas qualificagdes.

(b) Um determinado fabricante poder mostrar aos seus clientes um documento contendo o nome de
todos os seus soldadores qualificados e suas respectivas qualificagdes, isto € uma maneira deste
fabricante mostrar a qualidade de sua méo-de-obra.

(c) A qualificacéo do soldador ou operador de soldagem demonstra a sua habilidade para produzir soldas
aceitaveis de acordo com um procedimento de soldagem previamente aprovado.

(d) Os soldadores ou operadores de soldagem s&o qualificados executando suas soldas em pecas de
teste (em chapas ou tubos de teste) em funcdo de uma norma de qualificagdo.

(e) O tipo de metal de base a ser utilizado na qualificacdo de soldadores e operadores de soldagem,
assim como o tipo de peca de teste, de ensaios, o critério de avaliagcdo, entre outros, sdo
determinados pela norma de qualificacéo.

23 — Quanto a validade da qualificacdo do soldador ou operador de soldagem, assinale a alternativa incorreta.

(8) A qualificacéo do soldador ou operador de soldagem permanece valida pelo periodo de tempo que o
profissional trabalhar usando o processo de soldagem pelo qual ele foi qualificado.

(b) Caso o soldador ou operador de soldagem permanecer por um determinado periodo de tempo sem
soldar, isto acarretard em uma nova qualificacéo.

(c) O tempo maximo em que um soldador ou operador de soldagem poderd ficar sem estar soldando,
obrigando-o a uma nova qualificacdo, depende da norma de qualificacéo.

(d) E de responsabilidade do fiscal da obra ou do engenheiro de soldagem controlar quais soldadores e
operadores de soldagem devem passar por uma nova qualificacéo.

(e) Normas como a ASME IX e AWS D1.1 fixam em 6 (seis) meses 0 periodo maximo em que um
soldador ou operador de soldagem pode ficar sem soldar, obrigando-o uma nova qualificacéo.

24 — Quais sdo os possiveis ensaios que podem ser realizados para uma qualificacdo de soldador ou operador
de soldagem (junta de topo)?

(8) Ensaio visual.

(b) Ensaio de dobramento.

(c) Ensaio radiogréfico.
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(d)
(€)

Ensaio de impacto.
As alternativas (a), (b), (c) estéo corretas.

25 — Qual o objetivo principal da realizacdo da qualificacdo de soldador ou operador de soldagem?

(a)
(b)
()

(d)
(€)

Determinar as propriedades mecanicas da junta soldada.

Verificar a existéncia ou nao de descontinuidades/defeitos nas juntas soldadas.

Verificar a existéncia ou ndo de descontinuidades/defeitos nas juntas soldadas, assim como
determinar suas propriedades mecanicas.

Avaliar o estado das fontes de energia encontradas na fabrica.

Avaliar se a politica de treinamento da méo de obra vem operando satisfatoriamente.

26 — Em relag&o aos corpos de prova relativos aos diferentes tipos de ensaios conduzidos em uma qualificacdo
de procedimento de soldagem (junta de topo), assinale a alternativa incorreta.

(@)
(b)
()
(d)

(€)

A localizacdo dos corpos de prova ao longo da junta soldada ira depender da norma de qualificagao
utilizada.

O eixo dos corpos de prova referentes aos ensaios de dobramento, tracdo, impacto, entre outros, é
sempre perpendicular ao eixo da junta soldada.

Os tipos de ensaios a serem realizados em uma qualificacdo de procedimento de soldagem
dependem da norma de qualificacdo utilizada..

Todos os corpos de prova sdo retirados da peca de teste perpendicularmente ao eixo da junta
soldada, a excecao dos corpos de prova referentes ao ensaio de tracao que se localizam no mesmo
eixo da junta soldada.

Caso o ensaio de impacto seja requerido, a quantidade de corpos de prova e as localizagdes do
entalhe devem ser informadas na norma de qualificag&o.

27 — Quando um soldador ou operador de soldagem deve realizar uma nova qualificacdo?

(a)
(b)
()
(d)

(€)

Ao término da obra, quando ocorreu sua primeira qualificacao.

Ao retornar de suas férias anuais, apés permanecer 30 dias afastados de suas atividades diarias.
Quando um novo equipamento estiver para iniciar sua fabricagdo, sendo a norma de projeto deste
diferente daquela usada em sua qualificagéo..

Uma vez o soldador ou operador de soldagem estando qualificado, 0 mesmo néo precisa se qualificar
novamente, a ndo ser que o mesmo fique afastado da ferramenta durante 6 (seis) meses.

Quando este profissional mudar de setor internamente em uma fébrica.

28 - Na fabricacdo de um tanque de armazenamento, ha a necessidade de soldar uma junta, cuja espessura
dos componentes é de 50 mm. Deseja-se utilizar um procedimento de soldagem, cuja faixa de espessura
qualificada se situa entre 3,2 mm e 25 mm. Pergunta-se: qual atitude devera ser tomada pelo Inspetor de
Soldagem Nivel 2 em relagdo a este tema?

(@)
(b)
()
(d)
(€)

N&o utilizar o procedimento qualificado, visto que uma mudanca de uma variavel essencial (como
“espessura do metal de base”) afeta a qualidade da junta soldada.

Realizar a solda segundo o procedimento qualificado, fazendo uma observacgéo referente a espessura
do material.

Realizar a solda segundo o procedimento qualificado, procurando utilizar um metal de adicdo com um
didmetro maior.

Realizar a solda segundo o procedimento qualificado, procurando realizar mais ensaios nao
destrutivos, além dos exigidos pela norma.

Realizar a solda segundo o procedimento qualificado, procurando utilizar uma seqiiéncia de
soldagem de tal forma que minimize o nivel de deformagdes produzido.
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29 — Na qualificagcao de um procedimento de soldagem, quando é usado como metal de base um aco com a
seguinte composigdo quimica: 0,10%C, 0,80%Mn, 0,40%Si, apresentando baixa resisténcia mecénica, quais
s80 0s ensaios mecanicos normalmente solicitados?

(&) Ensaios de tracdo e de dureza.

(b) Ensaios macrogréfico e de tragdo.

(c) Ensaios de impacto e de dobramento.
(d) Ensaios de dobramento e de impacto.
(e) Ensaios de trac&o e de dobramento.

30 — Em uma qualificacdo de procedimento de soldagem que sera empregada na fabricagdo de um vaso de
pressdo (temperatura de trabalho: 450°C; pressdo de trabalho: 180 bar), qual dos ensaios mecanicos
apresentados a seguir ndo deverd ter sua execugao solicitada?

(8) Ensaio de CTOD (Crack Tip Opening Displacement).
(b) Ensaio de dobramento.

(c) Ensaio de impacto.

(d) Ensaio de dureza.

(e) Ensaio de tracéo.

31 — Se durante uma qualificacéo de procedimento de soldagem, um dos corpos de prova referentes ao ensaio
de impacto nao atingiu o valor minimo exigido pela norma, qual a atitude que devera ser tomada pelo Inspetor
de Soldagem Nivel 2?

(a) Considerar, de imediato, a qualificac&o reprovada.

(b) Consultar a norma para saber se a horma permite reteste. Em caso afirmativo, proceder conforme
orientacdes da norma; em caso negativo, dar a qualificacdo como reprovada

(c) Solicitar a confeccdo de mais um corpo de prova (cp) da mesma peca de teste, objetivando substituir
0 cp reprovado.

(d) Solicitar a confeccdo de mais dois corpos de prova (cp) da mesma peca de teste, cujos resultados
dos ensaios devem ser superiores ao valor minimo estabelecido pela norma de qualificacéo.

(e) Soldar uma nova peca de teste e retirar apenas um novo jogo de corpos de prova para o ensaio de
impacto da regido anteriormente reprovada.

32 — Em uma qualificacdo de procedimento de soldagem, quais séo os diferentes tipos de ensaios requeridos?

(a) Visual, dobramento (face e raiz), tracao.

(b) Dobramento (lateral), tracé@o, impacto.

(c) Fratura, macrografia.

(d) Nick-break, dobramento (lateral, face e raiz), impacto.

(e) Depende da norma de qualificacdo aplicavel e do tipo de junta a ser analisada.
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INSTRUMENTAL E TECNICAS DE MEDIDA

1 — Uma medicgéo realizada com um paquimetro apresentou a leitura representada na figura a seguir. Com base
nessa figura, qual foi a medida obtida?

1 Escala em cm

Vernier 1/10mm

(k) 11,3cm
(H 1,03 mm
(m) 1,3 cm

(n) 11,3 mm
(o) 10,3 mm

2 — O didmetro de uma barra cilindrica foi medido em 44,54mm. Esta medi¢cdo convertida para polegada
apresenta o seguinte resultado:

(a) ¥’

(b) 1%
) 1%
(d) 1%
(€) 2 v

3 —Se 1" (inch = polegada) é igual a 25,4 mm e se 1” € igual a 0,08" (foot = pé), quantos pés equivalem 100 cm
(aproximadamente)?

() 3,15 pés.
(g) 3,00 pés.
(h) 2,85pés.
(i) 3,30 pés.
() 3,50 pés.

4 — Um brasileiro ao chegar aos Estados Unidos em um rigoroso inverno, observou que a temperatura ambiente
no aeroporto era -40°F. Qual seria o valor daquela temperatura caso o termdmetro marcasse em graus Celsius?
Usar a férmula: °F = (°C x 9/5) + 32

(f) -25°C
(9) -40°C
(h)y o°C
(i) -30°C
() -10°C.
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5 — Necessitando medir a garganta de uma solda em angulo, observe os instrumentos localizados a seguir e
indique qual deles seria 0 mais indicado para realizar esta medicéo.

D
)
AI ?nulnn,ﬂmllmj H

b . e

i
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6 — Necessitando conhecer o didmetro da alma de um eletrodo revestido, qual dos instrumentos de medida
listados a seguir seria 0 mais correto para realizar a medi¢do?

() Régua.

(@) Trena.

(h) Calibre de solda.
(i) Gonidmetro.

() Paquimetro.

7 — Qual dos instrumentos de medida apresentados abaixo ndo € apropriado para fazer a leitura da altura do
reforco de uma solda de topo?

() Paquimetro.

(g) Régua esquadro.
(h) Micrémetro.

(i) Trena.

() Gabarito de solda.

8 — ApGs a montagem e o ponteamento de dois tubos, foi solicitada a verificagdo do desalinhamento (“off-set)
entre ambos. Identifique a alternativa que apresenta a melhor solu¢do para o caso solicitado.

A B
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c D
Wil S ey

r

9 — Dos instrumentos de medida apresentados a seguir, qual deles seria 0 mais recomendado para medir o
didametro de um arame solido empregado no processo GMAW.?

A B
LA L L UL
. sy
)__“-- v\l iiIII|IIIIﬂIIIIIIIIET R |
N - I

. i
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10 — Quial seria o resultado da subtracdo entre os seguintes angulos:
73°55" 54" e 53° 56" 59" ?

(a) 20°55 54"
(b) 19°55 54"
(c) 29°54 55
(d) 190115 114"
(e) 09° 55 54"

11 — Qual seria o resultado da soma entre os seguintes angulos:
33°25° 50" e 56" 54" ?

a) 90°19°

(a)

(b) 34°22 44"
(c) 90° 44 54"
(d) 33°82 104"
(e) 40°22 44"

12 — Converta 0,222" (polegada) em milimetro, empregando a regra de multiplicagdo com algarismos
significativos (arredondamento). Marque a alternativa correta.
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(& 5,6 mm

(b) 5,64 mm
(c) 5,639 mm
(d) 5,6388 mm
(e) 6,0 mm

13 — As alternativas apresentadas a seguir sdo operacdes feitas com algarismos significativos. Marque a
operagao incorreta.

(a) 55,00 + 10,1111 = 65,11
(b) 7,333 - 0,90 = 6,47

(c) 100,00/50=2,0

(d) 22,0/2=11

(e) 2,50x 1,5=3,75

14 — Para uma qualificacdo de procedimento de soldagem, foi observada a necessidade de realizacdo de um
pré-aguecimento na peca de teste para uma temperatura minima igual a 150°C. Das alternativas apresentadas
a seguir, identifique o lapis térmico a ser utilizado na qualificacéo, visto que o lapis relativo a temperatura de
150°C foi perdido?

(a) 145°C
(b) 180°C
(c) 160°C
(d) 170°C
(e) 140°C

15 — Qual das alternativas apresentadas encontra-se incorreta, quando se faz uma relacdo entre a medida que
se quer obter a sua unidade correspondente?

(&) Intensidade de corrente elétrica—  Ampere (A)

(b) Lapis térmico — Fahrenheit (°F)
(c) Tenséo - Volt (V)

(d) Angulo - Grau (°)

(e) Pressao do gas - kgf/ °C2

16 — Qual dos instrumentos listados a seguir ndo apresenta valores obtidos diretamente de um mostrador
analdgico ou digital?

(&) Mandmetro

(b) Pirémetro de contato
(c) Amperimetro

(d) Lapis térmico

(e) Trena alaser

17 — Em relagdo ao instrumento “Pirdmetro de Contato”, identifique a alternativa incorreta.

(&) Como vantagem: possui dispositivo de seguranca que impede que o instrumento se danifique, caso a
temperatura a ser lida seja muito superior a temperatura maxima do aparelho.

(b) Como vantagem: boa precisdo na leitura da temperatura.

(c) Como desvantagem: necessidade de ajustar instrumento toda vez que houver mudanca na posicédo
de trabalho.
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(d) Como vantagem: néo oferece risco de contaminacdo na regido do equipamento, onde sera feita a
leitura da temperatura.
(e) Como desvantagem, apresenta um custo elevado.

18 — Calcule as taxas de aquecimento e de resfriamento baseadas na curva encontrada no registrador de
temperatura apresentado a seguir.

700

600

500 A
\
400° AN

300

200° AN
\
100° \

™~

Oh 45 300 45 1h 15 300 45 2h 45 300 45 3h 45 300 45 4h 45 300 45

(a) Taxa de Aquecimento: 600°C/h; Taxa de Resfriamento: 300°C/h
(b) Taxa de Aquecimento: 400°C/h; Taxa de Resfriamento: 400°C/h
(c) Taxa de Agquecimento: 300°C/h; Taxa de Resfriamento: 400°C/h
(d) Taxa de Aquecimento: 400°C/h; Taxa de Resfriamento: 300°C/h
(e) Taxa de Aquecimento: 300°C/h; Taxa de Resfriamento: 300°C/h

19 — Em relacdo ao instrumento “Registrador de Temperatura”, identifique a alternativa incorreta.

(&) O Registrador deve ser periodicamente calibrado.

(b) Uma desvantagem deste instrumento € a impossibilidade do registro das condi¢bes térmicas a que foi
submetida ao equipamento.

(c) E um instrumento bastante fragil.

(d) Permite o controle e registro de mais de um termopar simultaneamente.

(e) O Registrador apresenta uma grande desvantagem em func¢édo do seu alto preco.

20 — Qual dos instrumentos de medida apresentados a seguir € o ideal para medir a abertura de raiz de uma
junta a ser soldada?
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A

e

21 — No que diz respeito ao instrumento “Lapis Térmico”, identifique a alternativa incorreta.

(&) Instrumento facil de ser usado, podendo ser usado mesmo estando quebrado.
(b) Cada lapis térmico se funde a uma temperatura especifica.
(c) E um instrumento de baixissima preciséao.
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(d) Dependendo do tipo de metal de base, pode haver risco de contaminagdo na regido que sera medida
a temperatura.

(e) N&o se pode usar este instrumento, se a superficie do equipamento estiver coberta por uma camada
isolante.

22 — No caso da soldagem de uma junta de topo, for observado o aparecimento de um embicamento apds o
término da tarefa, qual dos instrumentos apresentados a seguir deveria ser utilizado para quantificar o
problema?

(@) Régua-esquadro
(b) Transferidor

(c) Paquimetro

(d) Goniémetro

(e) Trena

23 — Qual o valor que o paquimetro esta medindo? .

&
\ kb, 4|l |-E| 11123

T
0 1! 2|

¥ 4§ 2 3 4 5 6 7 8
|||||||||||||||||||||| ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||:||||||||||||||||||||||
01 '2 3J lsl a' al. 20—

M TR

(a) 25,85 mm
(b) 24,85 mm
(c) 2,44 mm

(d) 25,40 mm
(e) 24,40 mm.
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24 — Qual o valor que o paguimetro esta medindo? .

21 25 28
|””|””||||”|ll”|I”"””"”l'|'|”||””|”” L1 ||||‘|||||||||‘||||||||| I

o1 '21 '3 ETIagu“N

(8 20,975 mm
(b) 20,950 mm
(c) 20,550 mm
(d) 21,150 mm
(e) 20,795 mm

25 — Das 5 (cinco) pecas apresentadas a seguir, em uma ha um erro em sua medida. ldentifigue a medida
errada. (Unidade: cm)

A Fﬂ =

0

1 2 3 4 5 (5] T 8 9 10
oo oo b oo b oo

T T e

(& A=4,2cm
(b) B=2,0cm
(c) C=3,5cm
(d D=2,8cm
(e) E=1,4cm

26 — Na soldagem de uma junta de topo, foi observada na EPS a necessidade de realizar o controle de
temperatura interpasse. Ficou estabelecida a temperatura maxima igual a 250°C. Das alternativas apresentadas
a seguir, identifique o lapis térmico que devera ser utilizado para controlar esta temperatura, sabendo-se que
aquele relativo a temperatura de 250°C néo foi encontrado?

(a) 230°C
(b) 260°C
(c) 270°C
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(d) 225°C
(e) 200°C

27 — Calcule as taxas de aquecimento e de resfriamento baseadas na curva encontrada no registrador de
temperatura apresentado a seguir.

c
600°

500
400°

300’ \
200° \
100° \

Oh 4p 1th  apr 2h 3p0 3h 30" 4h g Sh 30" 6h 300 Th 30

(a) Taxa de Aguecimento: 450°C/h; Taxa de Resfriamento: 450°C/h
(b) Taxa de Aguecimento: 300°C/h; Taxa de Resfriamento: 450°C/h
(c) Taxa de Aguecimento: 300°C/h; Taxa de Resfriamento: 900°C/h
(d) Taxa de Aguecimento: 400°C/h; Taxa de Resfriamento: 450°C/h
(e) Taxa de Aguecimento: 900°C/h; Taxa de Resfriamento: 450°C/h
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28 — Dentre as alternativas abaixo, assinale a afirmativa incorreta.

(a) Os gabaritos fornecem bons resultados, desde que fabricados corretamente.

(b) Os gabaritos devem ser fabricados com uma boa preciséao.

(c) Os gabaritos devem ser utilizados em verificacdes repetitivas.

(d) Os gabaritos devem apresentar uma graduacgédo gravada em seu corpo, de forma precisa e legivel.
(e) Os gabaritos séo dispositivos que permitem uma rapida verificagao.

29 — Das descontinuidades apresentadas abaixo, assinale aquela que normalmente é observada quando do
uso de gabaritos.

(@) Angulo excessivo de reforgo.
(b) Reforco excessivo.

(c) Desalinhamento.

(d) Deformacédo angular.

(e) Embicamento.

30— Em relacdo ao emprego de gabaritos na fabricacdo de equipamentos metdlicos, identifique a afirmativa
incorreta.

(&) Nao necessitam de atencao especial, quando da existéncia de reforcos de solda existentes na regiao
do equipamento que sera inspecionada.

(b) Servem também para verificar a ovalizacdo de tubos soldados.

(c) Devem ser fabricados de um material leve para que sejam faceis de ser manuseados.

(d) S&o normalmente usados quando os instrumentos convencionais nao atendem as necessidades.

(e) Devem ser posicionados perpendicularmente em relacdo as chapas que serdo analisadas, no
momento da checagem.

31 - Qual das alternativas abaixo ndo pode ser medida por um Calibre com Finalidade Mdltipla (ver figuras)?

L R L R R ER COT
LTI o

V\| iuulnnﬂanfunT =
e 4
(a) Perna de solda.
(b) Angulo do embicamento.
(c) Angulo de bisel.

(d) Abertura da raiz.
(e) Garganta de solda.
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32 — Qual das alternativas abaixo ndo pode ser medida por um Calibre com Finalidade Mdltipla (ver figuras)?

{0 CELLH L) R Ee Ly
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pEa 4
(a) Altura do reforco da solda.
(b) Altura da face da raiz (anterior & montagem das pecas).
(c) Espessura da chapa ou do tubo.

(d) Deformacédo angular.
(e) Desalinhamento.

{4
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e
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33 — Quando se utiliza um paquimetro, varias sdo as preocupacdes que 0 usudrio deve ter para que a leitura da
medida seja precisa e confiavel. Das alternativas apresentadas a seguir, identifique a alternativa incorreta.

(2) Guardar o paquimetro sempre sem folga entre os bicos.

(b) Manter o paquimetro sempre limpo e acondicionado em estojos proprios.

(c) Fazer a leitura da medida com o paquimetro aplicado a peca.

(d) Antes do uso, com o paquimetro totalmente fechado, verificar se ndo ha folga entre os seus encostos
ou garras.

(e) Nao pressionar demasiadamente os encostos ou garras do paquimetro contra a superficie da peca
gue serd medida.

34 — Qual das alternativas a seguir ndo esta relacionada com as caracteristicas do Pirbmetro de Contato?

(&) Instrumento que pode ser analdgico ou digital.

(b) Registra temperaturas entre -50°C e 1.400°C.

(c) Instrumento destinado a medir temperaturas de superficies.

(d) Instrumento que, quando utilizados em soldagem, podem verificar temperaturas de pré-aquecimento,
interpasse e de pés-aquecimento.

(e) Operam mediante contato fisico, podendo também medir temperaturas a distancia.

35 — Quanto ao uso de instrumentos que medem temperaturas na soldagem (Pirdbmetro de contato e Lapis
térmico), marque a alternativa incorreta.

(&) O pirbmetro de contato serve para aferir a temperatura de qualquer material metalico.

(b) Anteriormente ao uso do pirdbmetro de contato ou do lapis térmico, é imprescindivel verificar a unidade
de temperatura (° C ou °F) dos instrumentos.

(c) A contaminacéo do material de base é uma das maiores desvantagens ao se utilizar o lapis térmico.

(d) Ambos os instrumentos tém a mesma finalidade quando relacionados a soldagem.

(e) E desnecesséria a verificacdo da faixa de temperatura de utilizagdo do sensor de um pirdmetro de
contato anteriormente ao seu uso.

36 — Quanto as caracteristicas dos Pirdmetros de contato, identifique a alternativa incorreta.

(a) Os pirbmetros de contato que apresentam indicadores de ponteiros podem ser usados em qualquer
posicdo sem que haja a necessidade de fazer qualquer tipo de ajuste.
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(b) Instrumento caro, devendo restringir a sua utilizacao a situacdes onde métodos mais baratos sao
desaconselhaveis.

(c) Por ser eletrnico, sdo instrumentos delicados, principalmente aqueles com indicagdo por ponteiro.

(d) Auséncia do risco de contaminacgéo da peca a ser soldada.

(e) Instrumento que apresenta uma precisdo muito boa ao fim que se destina.
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DOCUMENTOS TECNICOS

1 — Na qualificagdo de um procedimento de soldagem, indique a alternativa que informa quais sdo os principais
documentos envolvidos nesta atividade.

(p) Registro de Qualificagdo de Procedimento de Soldagem e Registro da Qualificacdo de Soldadores e
Operadores de Soldagem.

(q) Especificacdo de Procedimento de Soldagem e Instrucdes de Execucgéo e Inspe¢éo de Soldagem.

(r) Especificacdo de Procedimento de Soldagem e Relacdo de Soldadores e Operadores de Soldagem
Qualificados.

(s) Especificacéo de Procedimento de Soldagem e Registro de Qualificagdo de Procedimento de Soldagem
e Controle de Desempenho de Soldadores e Operadores de Soldagem.

(t) Registro de Qualificacao de Procedimento de Soldagem e Relatério de Inspecéo de Produtos.

2 — No que diz respeito ao documento “Especificacdo de Procedimento de Soldagem” (EPS), identifique a
alternativa incorreta.

(2) Documento, cuja validade esta vinculada a fabricacao de um determinado equipamento. Apds o término
deste, uma nova qualificacdo deve ser realizada.

(b) Documento preparado para fornecer aos soldadores e operadores de soldagem as diretrizes para a
producéo de soldas.

(c) Documento que determina os limites para o conjunto de variaveis e condi¢des de um procedimento de
soldagem que devem ser seguidos na sua execucao.

(d) Documento usado pelo Inspetor de Soldagem para o acompanhamento das qualificacbes e da
soldagem de chapas de producéo, objetivando verificar se os parametros e condi¢bes estabelecidas
estdo sendo cumpridas.

(e) Documento elaborado apenas pelo Inspetor de Soldagem Nivel 2.

3 — Em qual dos documentos abaixo listados nao é exigido que seja informado o nome do soldador ou operador
de soldagem?

(a) Registro de Qualificacéo de Soldadores ou Operadores de Soldagem.
(b) Registro da Qualificacéo de Procedimento de Soldagem.

(c) Especificacéo de Procedimento de Soldagem.

(d) Controle de Desempenho de Soldadores e Operadores de Soldagem.
(e) Relacéo de Soldadores e Operadores de Soldagem Qualificados.

4 — Normalmente os valores das varidveis de soldagem sdo informados em uma Especificagdo de
Procedimento de Soldagem na forma de “faixas”. ldentifique qual pardmetro de soldagem, constado naquele
documento, é informado na forma de “limite” (superior ou inferior).

(a) Intensidade de corrente elétrica.
(b) Temperatura de pré-aquecimento.
(c) Velocidade de soldagem.

(d) Tenséo do arco.

(e) Espessura da peca de teste.
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5 — Qual dos parametros de soldagem listado a seguir ndo é obrigatéria a sua informagdo em uma
Especificacdo de Procedimento de Soldagem?

(a) Tipo de corrente.

(b) Uso da técnica do “martelamento”.
(c) Especificacdo do metal de base.
(d) Método de goivagem.

(e) Angulo de inclinag&o do eletrodo.

6 — No documento “Especificacdo de Procedimento de Soldagem” (EPS), existe um espaco destinado para
informacdes sobre o gas de prote¢édo (ou mistura) usado nos processos GMAW, GTAW, entre outros. Qual das
alternativas apresentadas a seguir ndo é exigida que conste neste documento?

(2) Gas (ou mistura) usada na protecao.

(b) No caso do uso de uma mistura, informar a participacdo da quantidade de cada gas presente na
mistura.

(c) Informar se o gas (ou mistura) sdo provenientes de cilindros ou tanques.

(d) Informar afaixa de vazao do gas (ou mistura).

(e) Gas (ou mistura) usada na purga (quando esta for realmente empregada).

7 — No que diz respeito ao documento “Registro da Qualificacdo de Procedimento de Soldagem” (RQPS),
assinale a alternativa incorreta.

(@) Documento onde sao informados os registros de todos os parametros de soldagem e condi¢des
estabelecidos em uma EPS relativa a uma qualificacdo, assim como os resultados dos ensaios visual,
destrutivos e nao destrutivos realizados apds a soldagem da peca de teste.

(b) As normas de qualificacdo permitem que varios RQPSs déem suporte a uma EPS.

(c) As normas de qualificacdo permitem que diversas EPSs possam ser preparadas com base em um
RQPS em fungéo das variaveis essenciais.

(d) Documento mais importante de uma qualificacdo de procedimento de soldagem.

(e) Uma EPS néo tem qualquer valor se ndo estiver relacionada a pelo menos uma RQPS.

8 — Em relacdo as informacdes que sdo encontradas em um “Registro da Qualificacdo de Procedimento de
Soldagem” (RQPS), assinale a alternativa incorreta.

(a) Valor do limite de escoamento obtido no ensaio de tracéo.
(b) Registro da disposicdo dos passes no interior do chanfro.
(c) Numero da EPS correspondente.

(d) Norma de qualificagéo.

(e) Classificacdo AWS do consumivel de soldagem

9 — Qual alternativa apresentada a seguir deve ser informada em um “Registro da Qualificacdo de
Procedimento de Soldagem” (RQPS)?

(&) Nome do fabricante do gas de protecdo (ou mistura).

(b) Espessura do metal depositado.

(c) Temperatura do ambiente no momento da qualificacido do procedimento de soldagem.
(d) Nome do equipamento usado para medir a largura do corddo de solda.

(e) Modelo da fonte de energia usada na qualificacdo do procedimento de soldagem.
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10 — Quanto ao documento “Registro da Qualificacdo de Procedimento de Soldagem” (RQPS), assinale a
alternativa incorreta.

() Importante o registro das faixas dos valores de cada parametro de soldagem que estiver envolvida na
qualificacdo de procedimento de soldagem.

(b) Durante a soldagem da peca de teste referente a uma qualificacdo de procedimento, é fundamental a
presenca do Inspetor de Soldagem Nivel 1.

(c) Informar o nome do fabricante do metal de base € facultativo neste documento, porém, o mais
importante € informar a especificacao deste material metalico.

(d) Caso um backing (ou cobre-junta) seja utilizado, deve ser registrado no RQPS o tipo de material que
este dispositivo é feito.

(e) Na qualificacdo de procedimento de soldagem usando um eletrodo revestido do tipo basico, ndo se
anexa ao RQPS o relatério que comprova que aquele consumivel foi ressecado conforme
recomendacéo do seu fabricante.

11 — Quanto ao documento “Registro da Qualificacdo de Procedimento de Soldagem” (RQPS), assinale a
alternativa correta.

() Independentemente do tipo de qualificagdo que esteja sendo realizada, o calculo do aporte térmico
introduzido na junta deve ser feito para todos os passes.

(b) No caso do uso de eletrodo revestido em uma determinada qualificagdo de procedimento de soldagem,
o diametro deste consumivel a ser informado deve ser medido na regido do revestimento.

(c) O valor da intensidade de corrente elétrica deve ser obtido diretamente da fonte de energia.

(d) Caso o ensaio macrografico seja obrigatério em uma determinada qualificacdo, € necessario que se
guarde aquele corpo de prova, enquanto a qualificacéo for valida.

(e) Todos os instrumentos de medida empregados em uma determinada qualificacdo de procedimento de
soldagem devem estar calibrados, sendo obrigatéria a anexacdo ao RQPS da coépia de todos os
certificados de calibracgéo.

12 - Analisando os documentos “Especificacdo de Procedimento de Soldagem” (EPS) e “Registro de
Qualificacdo de Procedimento de Soldagem” (RQPS), assinale a alternativa correta.

(&) No RQPS, é informada a faixa de espessura do metal de base qualificada.

(b) Na EPS, é informada a posicao de soldagem da peca de teste utilizada durante a qualificagdo.

(c) Caso o eletrodo de tungsténio (processo GTAW) seja do tipo toriado (por exemplo), esta informacao
deve estar registrada em ambos os documentos.

(d) Enquanto no RQPS registra-se apenas a classificagdo AWS do consumivel de soldagem empregado na
qualificacéo, na EPS registra-se apenas o “F-Number” deste consumivel (caso a qualificacdo esteja
sendo feita segundo o codigo ASME 1X).

(e) Tendo em vista que o eletrodo de tungsténio é fundamental no processo de soldagem GTAW, o modelo
da tocha usada na qualificacdo deve ser informado no RQPS.

13 — Analisando especificamente o documento “Instru¢cbes de Execucdo e Inspecdo de Soldagem” (IEIS),
assinale a alternativa incorreta.

(a) A fabricagdo de um determinado equipamento exige a elaboracdo de uma IEIS propria.
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(b) Pelo elevado grau de informacdo e confidencialidade deste documento (IEIS), cabe ao Inspetor de
Soldagem Nivel 2 a responsabilidade de guarda-lo, de forma que os soldadores ou operadores de
soldagem nédo tenham acesso as informages ali contidas.

(c) O desenho do equipamento a ser construido € uma das informacgdes que deve ser apresentada em uma
IEIS.

(d) A relacdo de ensaios ndo destrutivos que deverdo ser realizados na fabricacdo de um equipamento, o
momento quando deverdo ser conduzidos e suas respectivas quantidades sdo informagfes que
precisam estar contidas em uma IEIS.

(e) Em uma IEIS é fundamental que sejam informados os valores dos principais parametros de soldagem
(limites ou faixas).

14 — Analisando especificamente o documento “Instru¢bes de Execucdo e Inspecdo de Soldagem” (IEIS),
assinale a alternativa correta.

(a) Como este documento é uma das fontes de informagfes que permite que uma determinada peca seja
soldada, nele devera estar registrado o nome dos soldadores qualificados que poderao participar desta
soldagem.

(b) A IEIS faz parte da relacdo de documentos indicados pelas normas ASME IX, AWS D1.1 e API 1104
para ser usado durante e apdés a fabricacao de um equipamento.

(c) Como uma IEIS possui uma numeracao propria, isto torna desnecessario que sejam informados neste
documento os diferentes nimeros das EPSs (caso haja mais de uma) que irdo fazer parte deste
documento.

(d) A IEIS é um documento criado pela PETROBRAS, podendo ser encontrada na norma N-2301.

(e) Por suas caracteristicas, € um documento de uso diario do Inspetor de Soldagem Nivel 2 para o
controle da execucéo e inspecéo da soldagem.

15 — Qual das informacdes apresentadas a seguir ndo precisa estar informada em uma IEIS?

(a) Namero do Registro de Qualificac@o de Procedimento de Soldagem.

(b) Tipo de corrente, polaridade e faixa de valores da intensidade de corrente elétrica.

(c) Faixas de valores de tenséo do arco e velocidade de soldagem.

(d) Numero da Especificacao de Procedimento de Soldagem.

(e) Se a norma de projeto de fabricacdo do equipamento for a norma ASME Secéo VI, deve ser informado
0 “P-Number” de cada metal base a ser soldado.

16 — Qual das alternativas apresentadas a seguir ndo precisa ser informada no documento “Instrucées de
Execucao e Inspecéo de Soldagem” (IEIS)?

(a) Técnica a ser usada na limpeza inicial da junta antes do inicio da soldagem.

(b) Técnica a ser usada na limpeza entre passes.

(c) Técnica a ser usada na goivagem da solda.

(d) Técnica a ser usada na deposicéo dos corddes de solda.

(e) Técnica a ser usada na medicao do valor das temperaturas de pré-aquecimento e interpasse.

17 — No que diz respeito ao documento “Registro da Qualificagdo de Soldadores e Operadores de Soldagem”,
identifiqgue a alternativa incorreta.
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(@)

(b)
()
(d)

(€)

O soldador ou operador de soldagem que tiver sua qualificacdo aprovada em relagdo uma norma de
qualificacéo, este profissional ndo podera trabalhar em uma obra que seja conduzida por outra norma
de qualificagéo.

O soldador ou operador de soldagem s6 pode trabalhar fora de suas faixas qualificadas, quando houver
uma autorizacdo formal assinada por um Inspetor de Soldagem.

A qualificacdo de um soldador ou operador de soldagem é feita observando todos os parédmetros e
condig¢Bes estabelecidos em uma Especificacdo de Procedimento de Soldagem ja qualificada.

Um soldador ou operador de soldagem encontra-se qualificado, quando os resultados dos ensaios de
sua peca de teste for considerada aprovada, de acordo com os critérios estabelecidos pela norma de
gualificacdo usada.

O soldador ou operador de soldagem pode estar qualificado em mais de um processo de soldagem.

18 — Em relacdo ao documento “Registro da Qualificacdo de Soldadores e Operadores de Soldagem”,
identifiqgue a alternativa incorreta.

(@)
(b)
()

(d)

()

As faixas qualificadas referentes a um soldador ou operador de soldagem séo especificas para uma
norma de qualificacéo.

O soldador ou operador de soldagem que necessite trabalhar com um determinado parametro de
soldagem fora de sua faixa qualificada deve, imediatamente, se qualificar nesta nova faixa.
Independentemente do processo de soldagem, o soldador ou operador de soldagem que estiver
qualificado na posicdo de soldagem vertical, progressao ascendente, também estara qualificado na
progressao descendente.

O soldador ou operador de soldagem que esta qualificado usando um cobre-junta (ou backing) para
soldar o passe de raiz, 0 mesmo nao esta autorizado a fazer o mesmo trabalho sem o uso do cobre-
junta.

Independentemente do tipo de material usado na fabricacdo do cobre-junta, o soldador ou operador de
soldagem esté apto a usar qualquer um deles, visto que as normas de qualificacdo nao consideram
este dispositivo como uma variavel essencial.

19 — Em relacdo ao documento “Registro da Qualificacdo de Soldadores e Operadores de Soldagem”,
identifiqgue a alternativa incorreta.

() A validade da qualificacdo de um soldador ou operador de soldagem s6 € interrompida, quando o

(b)
()

(d)

mesmo se ausenta de suas fun¢des por um periodo superior a 6 (seis) meses, como, por exemplo, em
caso de acidente de trabalho.

Um ensaio visual e um radiografico da peca de teste, dependendo da norma de qualificagdo, muitas
vezes sao os Unicos testes realizados para qualificar um soldador ou operador de soldagem.
Dependendo da norma de qualificacdo usada para qualificar um soldador ou operador de soldagem,
sdo solicitados os seguintes ensaios em sua peca de teste: visual, radiografico e dobramento. Este
ultimo é solicitado para os profissionais que irdo utilizar o processo GMAW (curto-circuito).

O soldador ou operador de soldagem, qualificado pela norma ASME IX, podera soldar metais de base
com diferentes “P-Number”s, além daquele P-Number da peca de teste usado em sua qualificagdo.

(e) O soldador ou operador de soldagem, qualificado pela norma ASME IX, podera utilizar consumiveis

com diferentes classificagdes AWS, além daquela classificagcdo AWS usada em sua qualificacao.
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20 — Qual das alternativas apresentadas a seguir ndo precisa constar no documento “Relacdo de Soldadores e
Operadores de Soldagem Qualificados” (horma de qualificacdo: ASME 1X)?

(a) Progresséo da soldagem.

(b) Processo de soldagem.

(c) Nome do Soldador ou Operador de Soldagem.
(d) Numero do RQPS referéncia.

(e) Numero da EPS referéncia.

21 — Analisando o documento “Rela¢éo de Soldadores e Operadores de Soldagem Qualificados” (conforme a
norma de qualificagcdo: ASME [X), identifique o parametro de soldagem que informa um valor Gnico e ndo uma
faixa de valores.

(&) P-Number.

(b) Uso de cobre-junta.

(c) F-Number.

(d) Espessura do metal de base (T).
(e) Espessura do metal depositado (t).

22 — Em relacdo ao documento “Controle de Desempenho do Soldador ou Operador de Soldagem”, marque a
alternativa incorreta.

(2) Documento que auxilia na analise da qualidade da méo de obra dos soldadores e operadores de um
determinado setor de uma fabrica ou da fabrica como um todo.

(b) Documento que permite observar o desempenho dos soldadores ou operadores de soldagem em uma
determinada semana ou ao longo de um periodo maior, a partir do momento em que este documento
foi criado.

(c) Documento que analisa o desempenho dos soldadores ou operadores de soldagem a partir dos
resultados dos ensaios radiogréaficos e/ ultrassdnicos executados em suas juntas soldadas na fabrica.

(d) A elaboragéo deste documento ndo esta vinculada a uma EPS ou outro documento usado na &rea da
soldagem.

(e) A validade da qualificacdo de um soldador ou operador de soldagem depende exclusivamente de seus
resultados encontrados neste documento.

23 — No que diz respeito ao documento “Controle de Desempenho do Soldador ou Operador de Soldagem”,
marque a alternativa correta.

(@) Documento que sO se destina a analisar informagbes referentes durante a fabricacdo de um
determinado equipamento. Encerrada a fabricacdo deste, um novo documento deve ser elaborado.

(b) O célculo para se conhecer o desempenho dos profissionais ligados a area da soldagem baseia-se
também no nimero de poros encontrados nas radiografias das juntas soldadas.

(c) Uma das formas para se obter o desempenho de um soldador ou operador de soldagem baseia-se
diretamente na relagdo entre o nimero de radiografias consideradas reprovadas e o nimero total de
radiografias tiradas de juntas soldadas por este profissional em um determinado periodo de tempo.

(d) A Unica forma possivel para se obter o desempenho de um soldador ou operador de soldagem baseia-
se diretamente na relacdo entre o numero de radiografias consideradas reprovadas e o nimero total de
radiografias tiradas de juntas soldadas por este profissional em um determinado periodo de tempo.
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(e) Uma das formas para se obter o desempenho de um soldador ou operador de soldagem baseia-se
diretamente na relacao entre o niumero de radiografias consideradas aprovadas e o nuimero total de
radiografias tiradas de juntas soldadas por este profissional em um determinado periodo de tempo.

24 — Qual das alternativas apresentadas a seguir ndo precisa ser informada durante o preenchimento do
documento “Controle de Desempenho do Soldador ou Operador de Soldagem”, marque a alternativa correta.

(a) ldentificagdo do Soldador ou Operador de Soldagem.

(b) Data de realizagdo da avaliacédo dos resultados dos ensaios radiograficos e/ou ultrassénicos.

(c) Numero de quantidade de radiografias aprovadas em um determinado periodo de tempo.

(d) Localizacdo do defeito no interior da junta soldada.

(e) Somatoério das extensbes de juntas consideradas reprovadas pelo ensaio ultrassbnico em um
determinado periodo de tempo.

25 — No que diz respeito ao documento “Controle de Desempenho de Soldadores e Operadores de Soldagem”,
pode-se afirmar que:

(a) Para um melhor controle da qualidade, o documento deve ser atualizado semanalmente.

(b) Documento baseia-se no percentual de radiografias aprovadas.

(c) Tem por objetivo avaliar a produtividade de cada soldador em um determinado periodo de tempo.

(d) Documento que permite controlar a assiduidade dos soldadores e operadores de soldagem.

(e) Documento que deve integrar o conjunto de documentos referentes a qualificagdo do soldador ou
operador de soldagem.

26 — Das alternativas apresentadas a seguir, identifique a informacdo que ndo precisa constar no documento
“Relatério de Inspecéo de Produto™?

() Concluséo do relatorio.

(b) Descricdo do produto ou equipamento.

(c) Objetivo da inspecao.

(d) Nome do Inspetor de Soldagem Nivel 2, com seu respectivo niumero de identificacao, responsavel pela
soldagem do produto ou equipamento.

(e) Resultados da inspec¢édo, contendo comentarios claros e relevantes.

27 — Qual das alternativas apresentadas a seguir ndo necessita ser citada no documento “Relatério de Inspecgéo
de Produto™?

(a) Especificacdo do metal de base.

(b) Localizagéo do equipamento no interior da fabrica, apos sua instalacéo.
(c) Norma de projeto de fabricagéo.

(d) Nome do fabricante do equipamento.

(e) Tipo de equipamento (exemplo: vaso de presséo, tubulacéo, etc.).

28 — Qual dos documentos apresentados a seguir ndo necessita ser mantido sob a responsabilidade do
Inspetor de Soldagem?
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(a) Controle de Desempenho de Soldadores ou Operadores de Soldagem.
(b) Registro da Qualificacéo de Procedimento de Soldagem.

(c) Instrucdes de Ensaio e Inspecéo de Soldagem.

(d) Relagéo de Soldadores ou Operadores de Soldagem Qualificados.

(e) Numero do lote do material utilizado no ensaio de liquido penetrante.
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PROTECAO DA SOLDAGEM
1 - Em relagéo a Protecdo na Soldagem, assinale a alternativa incorreta.

(&) Os equipamentos de protecéo individual (EPI) séo projetados com a Unica finalidade de evitar lesdes
ou doencgas que possam ocorrer nas operacdes de solda.

(b) Os gases empregados nas operacgfes de soldagem, bem como os fumos, podem provocar danos a
saude do soldador.

(c) A radiacdo ultravioleta, muito intensa nos processos GTAW e GMAW ¢é capaz de decompor
substancias desengraxantes usadas na limpeza das pecas, além de produzir ozbnios e 6xidos
nitricos.

(d) As passagens e vias de fuga, localizadas na area de trabalho, devem ser mantidas totalmente livres e
desimpedidas.

(e) O soldador nunca deve enrolar o cabo de soldagem em volta de partes do seu corpo.

2 — Em relagdo a Protecdo na Soldagem, identifiqgue a Unica alternativa abaixo que ndo é verdadeiramente um
equipamento de protecao individual (EPI).

() Botas (ou botinas)

(g) Avental

(h) Luva

(i) Capuz ou gorro para a cabeca
() Meia (anti-térmica)

3 — Qual dos consumiveis abaixo, quando derretidos, gera uma grande quantidade de fumaca (fumo)?.

(a) Arame tubular com protecéo gasosa (protecéo externa)
(b) Eletrodo revestido

(c) Arame sélido empregado no processo GMAW

(d) Arame tubular auto-protegido

(e) Arame sdlido empregado no processo SAW

4 — Em relacao a Prote¢do na Soldagem, assinale a alternativa incorreta..

(k) Caso uma luva, ou outro equipamento de protecdo individual que fique em contato direto com a pele,
se rasgue por qualquer motivo, o profissional devera substitui-la na maior brevidade possivel.

() Todos os equipamentos de prote¢do individual (EPIs) sdo de uso pessoal e intransferivel. Se um
determinado equipamento ndo for mais usado por um soldador, aquele devera ser totalmente
descartado.

(m) Roupas pessoais como cuecas e meias ndo podem ser feitas de nylon ou poliéster.

(n) A soldagem de metais € uma das mais importantes e usadas técnica utilizada na industria que, por
sua vez, expde demasiadamente seus profissionais a riscos constantes.

(o) Os riscos, aos quais os soldadores sdo expostos diariamente, podem se apresentar isoladamente ou
em conjunto, afetando principalmente a salde destes profissionais.
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5 — Qual a principal fungéo das “Lentes Filtrantes” (ou vidros protetores), quando do emprego de processos de
soldagem a arco elétrico?

(&) Absorver apenas os raios infravermelhos gerados pelo arco elétrico.

(b) Absorver apenas os raios ultravioletas gerados pelo arco elétrico.

(c) Absorver os raios infravermelhos e ultravioletas gerados pelo arco elétrico.

(d) Absorver os raios solares e invisiveis gerados pelo arco elétrico.

(e) Absorver principalmente os raios invisiveis gerados pelo arco elétrico, visto a impossibilidade de
percebé-lo a olho nu.

6 — Qual das alternativas apresentadas a seguir ndo é uma caracteristica das “Lentes de Cobertura™?

(k) Protegem as lentes filtrantes, assim como os olhos do soldador, contra salpicos gerados durante a
soldagem.

() Por questdo de seguranca, elas devem ser resistentes ao impacto.

(m) Precisam ser transparentes.

(n) Podem ser feitas de vidro.

(o) Podem ser feitas de plastico auto-extinguivel.

7 — Analisando o processo de soldagem oxi-gas, identifigue a alternativa que ndo representa um risco ao
soldador.

(k) Ruido

() Gases

(m) Fumos

(n) Queimadura
(o) Choque elétrico.

8 — Analisando o “processo de soldagem manual a arco com eletrodo revestido” e os cuidados que devem ser
tomados ao usa-lo, identifique a alternativa incorreta.

(&) Tendo em vista que o porta-eletrodo € um equipamento de soldagem totalmente protegido contra
choques elétricos, isto permite que, quando este equipamento de soldagem atingir altas
temperaturas, o soldador mergulhe-o dentro de um recipiente (exemplo: balde) contendo agua fria;

(b) Todos os equipamentos de soldagem relativos a este processo sdo adequados a operar em
atmosferas contendo gases, poeira e raios provenientes da soldagem.

(c) Os cabos (cabo-terra e cabo que liga a fonte ao eletrodo) devem ter seus revestimentos sem falhas,
pois isto pode resultar em uma ma qualidade do isolamento e da condutividade elétrica.

(d) Uma ventilagdo adequada é muito importante quando do uso deste processo, haja vista a geracdo de
fumos e gases nocivos a saude

(e) Todas as vezes que o soldador interromper o trabalho por um tempo apreciavel, o mesmo deve
desconectar o porta-eletrodo da fonte de energia.

9 — Analisando o “processo de soldagem a submerso” e os cuidados que devem ser tomados ao usa-lo,
identifiqgue a alternativa incorreta.
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() Objetivando remover o fluxo ndo consumido durante a soldagem e retirar a escéria sobre o cordao, o
operador devera usar um Oculos de seguranca para a realizacéo desta tarefa.

(b) Necessidade de uso de uma boa ventilacdo, principalmente quando a soldagem for realizada em
areas confinadas.

(c) O operador de soldagem deve usar mascara de protecédo (com filtro nimero 10), devido aos lampejos
e centelhas produzidos pelo arco durante a soldagem.

(d) Assim como outros processos de soldagem, o fluxo pertencente ao processo a arco submerso
também pode produzir gases nocivos a salde quando fundido.

(e) O operador deve prestar atencdo ao volume de fluxo que € depositado sobre o arco durante a
soldagem. Uma diminui¢cdo acentuada do volume do fluxo pode permitir que o arco elétrico passe
pela camada fina do fluxo e atinja os olhos do profissional.

10 — Em relagao ao processo de soldagem GTAW, identifique o maior risco a salde que este processo pode
causar ao soldador.

(a) Possibilidade de grande ingestéo de fumaca produzida pelo gas (ou mistura gasosa) de protecao.

(b) Queimadura provocada por respingos (salpicos) produzidos durante a soldagem.

(c) Devido a producédo de grande volume de escéria, isto aumenta a possibilidade de ferimentos na
regido dos olhos do soldador no momento de sua remogao.

(d) Queimadura da pele provocada pela grande quantidade de raio ultravioleta produzido durante a
soldagem.

(e) Possibilidade de desmaios temporarios, quando o trabalho é executado em recinto fechado, devido
ao calor gerado pelas altas temperaturas do arco elétrico.

11 — Dos cuidados apresentados a seguir, relacionados ao processo de soldagem oxi-gas, identifiqgue a
alternativa incorreta.

(&) Os cilindros de oxigénio nunca podem ser estocados proximos a materiais combustiveis.

(b) Apenas os cilindros de oxigénio precisam ser estocados e utilizados com vélvula de seguranca,
diferentemente dos cilindros que contém outros tipos de gases que ndo necessitam desses cuidados.

(c) O oxigénio nunca deve ser usado com as finalidades de limpar roupa, secar o suor do corpo ou
ventilar espacos confinados.

(d) Os cilindros feitos de paredes duplas, destinados a armazenar gases liquefeitos, devem ser
transportados e manuseados na posicao vertical.

(e) Os cilindros de acetileno devem sempre ser usados na posi¢ao vertical.

12 — Quanto as caracteristicas de um ambiente de soldagem, no que diz respeito a prote¢éo dos soldadores ou
operadores de soldagem, qual das alternativas a seguir esta incorreta.

(&) O piso da fabrica deve ser de concreto antiderrapante ou com revestimento a prova de fogo.

(b) O uso da iluminag&o natural ou artificial deve incidir sobre a area de trabalho vinda do alto e por tras
dos profissionais, reduzindo a possibilidade de ofuscamento.

(c) Para as pessoas que circulam por um determinado setor da fabrica e ndo serem atingidas pelos raios
do arco elétrico, fagulhas ou centelhas, € muito importante a instalacdo de anteparos feitos de
madeira ou lona, em forma de biombo ou cortina, em lugares estratégicos.

(d) As operacdes de soldagem, sempre que possivel, devem ser realizadas em ambiente apropriado,
projetado para oferecer a maxima condicdo de seguranca.

Contagem / MG (31)30328340 (31)84981643 - Rio de Janeiro (21)3684-1230 (21)79744951 (21)9949-1429
contato@cdccursos.com.br - www.cdccursos.com.br 163




Cocice o APOSTILA TEORICA

(e) A pintura das paredes € um item de pouco ou nenhuma importancia em uma fabrica. Este detalhe

nao é relevante, quanto a sua capacidade de p6r em perigo os profissionais que circulam pela fabrica.

13 — Quanto ao tipo de vestuario de prote¢do usado pelo soldador ou operador de soldagem, identifique a
alternativa incorreta?

(&) A superficie exterior das roupas deve estar totalmente isenta de graxa e 6leo.
(b) As calcas e macacdes devem ser feitas sem bainhas.

()

(d)
(€)

Para proteger os cabelos ou a cabeca, principalmente quando a solda é feita na sobre-cabeca, o uso
de bonés feitos de pano ja proporciona uma boa seguranca.

As botinas de seguranca devem ter biqueiras de aco, solado injetado e ndo devem ter cadarcos.
Luvas para trabalhos pesados devem ser feitas de couro ou outro material resistente ao fogo.

14 — No que diz respeito as “Lentes Filtrantes”, marque a alternativa correta.

(@)
(b)
()
(d)

()

O numero de identificacdo (padronizado) estabelecido para as lentes filtrantes é tanto maior, quanto
maior for a protegéo conferida pelas mesmas.

Enquanto o processo manual com eletrodo revestido exige o uso de lentes filtrantes com numeracéo
entre 4 e 6, 0 processo oxi-acetilénico estabelece faixa de 10 a 14.

O uso de lente filtrante ndo é obrigatdrio, quando da operacao de corte de metais pelo processo oxi-
gas.

E totalmente recomendéavel o uso de lentes filtrantes mais escuros do que o estabelecido pelo codigo
interno de seguranca, haja vista que este procedimento protege sobremaneira a os olhos do
profissional.

Lentes filtrantes com numeracdo menor do que aquela que deveria ser usada, conforme a
recomendacdo do fabricante, permitem uma melhor visualizacdo da regido que esta sendo soldada,
diminuindo ou evitando a producdo de descontinuidades na junta soldada.

15 — O que significa a letra “H” na designac&o de uma “Lente Filtrante” (ou filtro)?

(@)
(b)
()
(d)

Lente especifica para processos de soldagem manual e semi-automatico.
Lente especifica para processos de soldagem automaticos.

Possibilidade de uso para qualquer valor de intensidade de corrente elétrica.
Resistente ao impacto.

(e) A letra H significa que a lente filtrante é feita basicamente de hidrocarbonetos (H.Cy).
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GABARITO

Introducéo
1 2 3 4 5 6 7 8
C D B | A B D D B

Terminologia
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10|11|12 |13 |14 | 15|16 |17 | 18 |19 | 20
B E|A|B E B B|C|A]|E E | A E D B|C|DJ|A]|C D
21 |22 | 23|24 | 25|26 |27 | 28|29 |30 |31|32|33|34|35]| 36
B E D | C E | A B 3C | A|D|D B E | C B

Simbologia
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10|11|12 |13 |14 | 15|16 |17 | 18 |19 | 20
E|C|D|A|A|E]|C]|D B A|A|C|C|D]|C D | D D|A|D
21 |22 | 23|24 | 25|26 |27 28|29 |30 |31|32|33|34|35|36|37|38]|39]40
C E B | A B D |§E© = B|A|C|D B|C| A E|C B D B

Processos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11|12 |13 |14 | 15|16 | 17 | 18 |19 | 20
© D | C B B E DIA|C|C|]A|C|C E B | C E B D| A
21 |22 |23 |24 | 25|26 |27 28|29 |30|31|32|33|34|35|36|37|38]|39]|140
E B D|IA|]C]|A B | C E D E B D|C|A E B | A|E D
41 | 42 | 43 |44 | 45 | 46 | 47 | 48 |49 |50 | 51 | 52 | 53 |54 | 55|56 |57 58|59 |60
C B|A|D E|C B | C D B|A|C E D| A B D E B | C
61 |62 | 63 |64 | 65|66 |67 |68 |69 |70 | 71|72 73
E|A|D B C E|A|D B B|C|A]|A
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Consumiveis
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10|11|12 |13 |14 |15|16 |17 | 18|19 | 20
B|C|D|A E|C B| A |D E D | D D|C|C|A | D E|A|D
21 | 22 | 23|24 | 25|26 |27 28|29 |30|31|32|33|34|35|36|37|38]|39]140
c|C|D]|A B|C|A | B E|C|C|D D E D|C|C E|A]|C
41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46
B | C E E D | C

Metalurgia
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11|12 |13 |14 | 15|16 |17 | 18 |19 | 20
B D|A|C B | A E D B | C D E B|C| A B E|C|A]|D
21 | 22 | 23|24 |25 |26 |27 |28 |29 | 30
B | C E | A D|jC|C]|C D| A
Controle de Deformacdes

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11|12 |13 |14 | 15|16 |17 | 18 |19 | 20
D|A|E B D E B e Cm e A D B E|C|A|D B E D|C|A
21 | 22 | 23|24 | 25|26 |27 | 28|29 | 30
B = DR RE SA] /A% D) E = || AC

Metais de Base
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11|12 |13 |14 | 15
D|C | D E|A|D|C]|A E E D| A E D| C

Ensaios Mecénicos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11| 12
A B | C E B D B E|C|A|D]|A
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Ensaios Nao Destrutivos

1 2 3| 4 5] 6 7 8 9 1011|1213 |14 15|16 |17 |18 | 19| 20

b c|A|B|D|E|C|D| A|B|B|E|C|A|]A|B|E|D|B|C

21 |22 |23 124 25|26 |27 |28|29 |30

Qualificacbes

1 2 3 | 4 5] 6 7 8 9 1101112 13|14 15|16 |17 |18 |19 | 20

c/e,B}c|D|E|B|A|D|C|E|B|D|A|C|A|E|B|D]|C

21 |22 |23 |24 | 25| 26| 27|28 |29 |30 | 31| 32

Instrumental e Técnicas de Medidas

1 2 3| 4 5] 6 7 8 9 /101112 13|14 15|16 |17 |18 | 19| 20

b, ¢c A|B|D|E|C|D|A|B|B|B|E|C|E|D|A|D|B|C

21 |22 |23 124 | 25|26 |27 |28|29|30(31|32|33]| 34

Documentos Técnicos

21 |22 |23 |24 | 25| 26| 27| 28

Protecéo

1 2 3| 4 5] 6 7 8 9 |10 11|12 | 13| 14| 15

A|lE|D|B|C|B|E|A|lC|D|B|E|C|A|D
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