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1.1.1.1.1. d
2.2.2.2.2. b; c
3.3.3.3.3. a
4.4.4.4.4. d
5.5.5.5.5. b, c, d
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1.1.1.1.1. d
2.2.2.2.2. b
3.3.3.3.3. a, b
4.4.4.4.4. a
5.5.5.5.5. c
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1.1.1.1.1. Acetileno, hidrogênio, propano e butano.
2.2.2.2.2. Porque é o gás que apresenta mais alta potência de chama.
3.3.3.3.3. Jogar o maçarico no chão e sair correndo.
4.4.4.4.4. Vermelha.
5.5.5.5.5. No oxicorte manual, o movimento de corte é dado pelo operador; no semi-

automático, o movimento é dado pelo operador, mas o maçarico desliza
sobre guias; no automático, a máquina faz todos os movimentos.
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1.1.1.1.1. c
2.2.2.2.2. a
3.3.3.3.3. d
4.4.4.4.4. c
5.5.5.5.5. d
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1.1.1.1.1. a)a)a)a)a) obtenção do pó;
b)b)b)b)b) compactação do pó;
c)c)c)c)c) sinterização propriamente dita.

2.2.2.2.2. O método de atomização serve para transformar em pó a matéria-prima que
será utilizada no processo de sinterização.

3.3.3.3.3. A matéria-prima do processo é colocada num tambor que contém esferas de
material duro. Quando este tambor é colocado para girar, as esferas chocam-
se entre si e com o material, desintegrando-o.

4.4.4.4.4. Compactado verde é a massa de pó, já na forma final da peça, retirada da
matriz, após a compactação.

5.5.5.5.5. Uma certa deformação da peça, na sinterização, é normal. Mas quando esta
deformação ultrapassa os limites aceitáveis, a peça tem de ser recomprimida.
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1.1.1.1.1. c
2.2.2.2.2. d
3.3.3.3.3. b
4.4.4.4.4. b
5.5.5.5.5. a
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1.1.1.1.1. d
2.2.2.2.2. c
3.3.3.3.3. a
4.4.4.4.4. b
5.5.5.5.5. d
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1.1.1.1.1. d
2.2.2.2.2. a
3.3.3.3.3. c
4.4.4.4.4. a
5.5.5.5.5. b
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1.1.1.1.1. 9,866 mm
2.2.2.2.2. a)a)a)a)a) V

b)b)b)b)b) V
c)c)c)c)c) F
d)d)d)d)d) V

3.3.3.3.3. c
4.4.4.4.4. !"7 A
5.5.5.5.5. 40 #m
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1.1.1.1.1. b
2.2.2.2.2. c
3.3.3.3.3. c
4.4.4.4.4. d
5.5.5.5.5. a
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1.1.1.1.1. c
2.2.2.2.2. d
3.3.3.3.3. a
4.4.4.4.4. c
5.5.5.5.5. a
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1.1.1.1.1. b
2.2.2.2.2. a
3.3.3.3.3. b
4.4.4.4.4. b
5.5.5.5.5. b
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1.1.1.1.1. São substâncias capazes de manter meteriais unidos pela ligação das
superfícies.

2.2.2.2.2. É a superfície a ser unida por adesivo.

3.3.3.3.3. É o conjunto de forças provenientes das interações químicas entre as partículas
que compõem o adesivo.

4.4.4.4.4. São materiais monocomponentes que se solidificam à temperatura ambiente
quando privados do contato com o oxigênio.

5.5.5.5.5. São revestimentos aplicados a uma superfície, antes da aplicação do adesivo,
para melhorar o desempenho da adesão.
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1.1.1.1.1. c
2.2.2.2.2. c
3.3.3.3.3. d
4.4.4.4.4. a
5.5.5.5.5. b
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1.1.1.1.1. a
2.2.2.2.2. c
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4.4.4.4.4. a
5.5.5.5.5. b
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1.1.1.1.1. a
2.2.2.2.2. d
3.3.3.3.3. b
4.4.4.4.4. a
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1.1.1.1.1. b
2.2.2.2.2. a
3.3.3.3.3. b
4.4.4.4.4. d
5.5.5.5.5. c
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1.1.1.1.1. a)a)a)a)a) V
b)b)b)b)b) F
c)c)c)c)c) V
d)d)d)d)d) V

2.2.2.2.2. b
3.3.3.3.3. c
4.4.4.4.4. c
5.5.5.5.5. a
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1.1.1.1.1. d
2.2.2.2.2. a)a)a)a)a) F

b)b)b)b)b) F
c)c)c)c)c) V
d)d)d)d)d) F

3.3.3.3.3. a
4.4.4.4.4. a

c
a
c

5.5.5.5.5. a)a)a)a)a) feixe de elétrons, jato de água, laser.
b)b)b)b)b) eletroerosão, usinagem química, usinagem por plasma.
c)c)c)c)c) ultra-som, ultra-som rotativo.
d)d)d)d)d) usinagem química.
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Respostas livresRespostas livresRespostas livresRespostas livresRespostas livres
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