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CONHECIMENTOS ESPECIFICOS

.

De acordo com o desenho acima, a face do flange esta fora de
alinhamento com o tubo ao qual esta conectado. Essa medida,
segundo a norma adotada pela PETROBRAS, ndo deve
ultrapassar 2 grau em relagdo a vertical. No contexto da
verificagdo de perpendicularidade e concentricidade, julgue os
itens seguintes.

51 A verificago de perpendicularidade deve ser feita por meio
de duas medigdes: uma, tomando-se duas medidas verticais,
na régua, ao longo da geratriz superior do tubo; e a outra,
tomando-se a mesma medida na geratriz lateral.

52 A verificacdo de concentricidade deve ser feita por meio de
quatro medig¢des, defasadas de 90°, ao longo das geratrizes
do tubo, comparando-se depois os valores obtidos.

53 O instrumento encostado na face do flange, utilizado para
essas verificagdes, ¢ uma régua de encosto externo.

Um vaso de presséo vai ser instalado TN condel
em sua base por uma empresa z— 3

) —= 100
montadora. A altura do vaso € de

8 m, seu didmetro é de 3 m e sua
fabricagdo foi feita em ago carbono
ASTM A285 grau B. A tolerancia
dimensional para verticalidade, para
instalagdo do vaso pela norma que i
esta sendo usada, ndo pode exceder v
1/200 da altura total do vaso, medida

entre as soldas dos tampdes. A verificagdo da verticalidade do
vaso foi feita estendendo-se, do topo até o fundo, um cordel com

8.000

um cilindro de ago pontudo, afastado em 100 mm, conforme
mostra o desenho acima. Quanto & montagem e ao alinhamento
do vaso em sua base, julgue os itens que se seguem.

54 A medida x, tomada na altura do fundo do vaso, a partir do
costado, podera variar de 0 a 140 mm.

55 O instrumento para fazer a verificacdo de verticalidade deve
ser o prumo de centro.

56 O ago ASTM A285 grau B, cuja composi¢do quimica tem
0,22% de C e 0,90% de Mn, é similar ao aco-carbono
ABNT 1090.

Uma tubovia foi montada com tubos sem costura da classe ASTM
AS53 grau B, cuja composi¢do quimica é: 0,30% C; 1,20% Mn;
0,05% P e 0,06% S. Com relacdo a esse material, julgue os itens
a seguir.

57 Esse material ¢ um ago-carbono baixa liga, ligado com
fosforo e enxofte.

58 O percentual de manganés ¢ de 1,20%, o que confere
resisténcia ao a¢o e melhora a sua tenacidade, além de evitar
a fragilizag@o a quente.

59 Os valores indicados de fosforo e enxofre sdo valores
maximos para evitar problemas metalargicos.

Um caldeireiro deve montar seu equipamento oxiacetilénico para
fazer uma brasagem em uma linha de vapor para aquecimento. Seu
equipamento compde-se de magaricos, bicos, mangueiras,
agulheiros, acendedores, reguladores, oculos e garrafas de
oxigénio e acetileno. A chama do magarico esta regulada para a
condigdo neutra. Na situacdo de montar e utilizar o equipamento
oxiacetilénico de maneira correta, julgue os itens subseqiientes.

60 O caldeireiro deve ligar o conector entalhado e com a rosca
a direita da mangueira vermelha na garrafa de oxigénio.

61 O caldeireiro deve montar uma valvula de retengdo em cada
mangueira para evitar retrocesso de chama.

62 O caldeireiro deve regular a chama para uma razio
combustivel/comburente de 2:1.

63 Para acender o magarico, o caldeireiro deve abrir
primeiramente a valvula de oxigénio para gerar uma chama.

64 Uma agulha do agulheiro deve ser introduzida no furo do
bico, com inclina¢do em relagdo ao seu eixo axial, para
retirar toda a borra de metal queimado.
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A vista em corte acima mostra um trecho de um tubul&o de vapor,
na regido junto a cravagdo dos tubos da bancada principal de
gerag@o de vapor. Esses tubos foram fixados nos espelhos do
tubuldo, por mandrilhamento. No que diz respeito a montagem de
tubos de caldeira na regido dos tubuldes, julgue os itens seguintes.

65 Ostubos da bancada de geragéo foram fixados no espelho do
tubuldo de vapor por expansdo com ferramentas chamadas
expansores.

66 A solda posta entre os tubos e o espelho do tubuldo ¢ uma
solda de penetracdo completa.

67 Essa soldagem ¢ para ser feita em fabrica.
68 A soldagem deve ser realizada pelo processo TIG.

69 O ensaio ndo-destrutivo que vai ser usado para detectar
defeitos de soldagem ¢ o ensaio por radiografia industrial.

70 A solda colocada entre os tubos e o espelho do tubuldo ¢ uma
solda de selagem para evitar vazamento de vapor a altas
pressdes e a altas temperaturas.
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Uma chapa de ago ASTM A 285 grau A, cujas dimensdes estdo
indicadas da figura acima, vai ser cortada por meio de uma

guilhotina. O limite de resisténcia para esse material ¢ de 320

MPa e a tensdo de cisalhamento ¢ igual a % desse limite de

resisténcia. Com referéncia a essa situagdo, julgue os itens a

seguir.
71 O esforgo que a guilhotina precisa desenvolver para cortar
a chapa ¢ de, pelo menos, 216 kN.

72 O ago ASTM A 286 grau A é classificado como um aco

doce, pois tem 0,17% como percentual méaximo de carbono.

73  Asguilhotinas modernas devem ter dispositivos de protecéo

para evitar o decepamento das maos dos operadores.

mmzm

Um dos parafusos de uma tubulacdo flangeada esta ilustrado no

desenho acima. Uma régua graduada foi utilizada para fazer uma
medicdo do comprimento do parafuso. As medidas indicadas na
régua estdo gravadas no sistema inglés (polegadas e fracdes).

Nesse contexto, julgue os itens que se seguem.
74 O comprimento do parafuso é de 1 '%”.

75 A menor divisdo dessa régua graduada ¢ de 1/32”.

76 Umarégua graduada com duas escalas permite que se fagam
medicdes no sistema métrico (cm e mm) e no sistema inglés

(polegadas e fragdes).

vapor i
superaquecido

6

O desenho esquematico acima retrata uma caldeira aquatubular,
de alta pressdo, que foi montada em uma unidade de
craqueamento de petroleo. Nesse desenho estdo assinaladas as
varias partes que foram erigidas, por ocasido da montagem. No
contexto dessa montagem, julgue os itens a seguir.

77 A legenda | mostra o economizador (economizer).

78 Nalegenda 2 estd indicada a bancada principal de geracéo de
vapor (main bank).

79 A legenda 3 assinala os tubos da parede de dgua lateral
(lateral wall).

80 A legenda 4 refere-se ao tubuldo de agua.
81 O tubuldo de vapor estd indicado na legenda 5.

82 A legenda 6 mostra o queimador da caldeira.
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A figura acima ¢ uma vista frontal de um tubo de ago-carbono
ASTM A106 grau B, que vai ser utilizado na montagem de uma
rede de vapor de alta pressdo. Esse tubo tem 10 m de
comprimento, 20 cm de didmetro externo e 20 mm de espessura.
Esse tubo vai ser pintado, transportado e montado no local da
obra. Considerando o valor de T = 3,2 e o peso especifico do
ago-carbono igual a 8 g/cm’, julgue os itens seguintes.

83 A drea do tubo a ser pintada ¢ de 6,4 m>.

84 O peso do tubo, para calculo do transporte, ¢ de 1.024 kg.

85 A especificacio ASTM A106 grau B ¢ para tubos com

costura.

10 50 - 180
10 1750 -180

SAW
UT

Uma viga I, em aco Corten, vai ser fabricada por
processo de soldagem a arco elétrico. O projeto da junta de
solda, o processo de soldagem e os ensaios ndo-destrutivos,
segundo a norma AWS, estdo especificados no desenho
ortografico acima. Todo cuidado deve ser observado para evitar
distor¢do na soldagem. No contexto da fabricagdo dessa viga
apresentada na situag@o acima, julgue os itens que se seguem.

86 O processo de soldagem selecionado para essa fabricacdo
foi a arco elétrico eletrodo revestido.

87 O ensaio ndo-destrutivo que deve ser aplicado depois da
soldagem ¢ o ultra-som.

88 Essa soldagem deve ser feita com corddes filetados e o
tamanho minimo dos corddes ¢ de 10 mm.

89 Os corddes de solda devem ser depositados de forma
intermitente e dispostos em cadeia nos dois lados dessa
viga.

90 Cada corddo deve ter um comprimento de 180 mm e eles
devem estar distantes 50 mm entre si.

91 Para evitar distor¢cdo na soldagem, os corddes devem ser
depositados um a um em lados alternados da viga.

Um dos ensaios ndo-destrutivos mais utilizados para a verificagio
da sanidade das soldas de tubula¢des ¢ o método da radiografia
industrial. Com relagdo a esse método, julgue os itens
subseqtientes.

92 A radiografia industrial usa o mesmo principio daradiografia
clinica, isto é, a solda a ser ensaiada deve ser colocada entre
a fonte emissora de radiagéo e o filme radiografico.

93 Uma parte dos raios emitidos pela fonte é absorvida pela
solda e a outra atravessa-a, sensibilizando o filme e
produzindo nele uma imagem da solda ensaiada.

94 A revelagdo do filme produz uma chapa radiografica para ser
analisada e interpretada por um técnico especializado.

95 Na gamagrafia, utilizam-se apenas dois is6topos artificiais —
o iridio-192 e o tulio-170.

Um lote de cinco materiais diferentes foi recebido pelo
almoxarifado de uma empresa montadora. Os certificados dos
materiais informavam tratar-se de metais diversos, cujas
composi¢des quimicas estdo abaixo transcritas:

I 0,25% C; 1,00% Mn; 0,40 % Si; 0,04% S; 0,02% P.

I 0,08% C; 2,00% Mn; 1,00% Si; 18,00% Cr; 8,00% Ni;
0,03% S; 0,03% P.

I 0,40% C; 0,90% Mn; 0,40% Si; 0,90% Cr; 0,20% Mo;
0,02% S; 0,02% P.

IV 3,00% C; 0,80% Mn; 2,80% Si; 0,20% S; 0,40% P.

V. 0,40% Fe; 0,05% Mn; 0,25% Si; 0,05% Cu; 0,05% Mg;
0,05% Zn; 0,03% Ti; 99,17% AL.

Julgue os itens seguintes quanto ao tipo e a classe de metal
recebido pelo almoxarifado.
96 O material I ¢ um ago doce equivalente ao ago ABNT 1025.

97 O material I é um aco baixo-carbono equivalente ao aco
ABNT 1008.

98 O material III é um ago baixa-liga equivalente ao ago SAE
4140.

99 O material IV pode ser um ferro fundido cinzento, se o
material foi resfriado lentamente no processo de produgéo.

100 O material V é um bronze-aluminio.
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f cobertura

AISI 304

AISI 304

enchimento passe de raiz
A junta de solda representada acima pertence a uma tubulagéo de
aco inoxidavel AISI 304 que transportara alcool anidro de um
tanque de armazenamento para uma estagcdo de recebimento e
expedicdo de combustiveis. Para essa soldagem foram
selecionados os processos TIG e o arco elétrico eletrodo
revestido. Os passes de raiz das juntas soldadas serdo feitos pelo
processo TIG e os passes de enchimento e cobertura serdo
realizados por arco elétrico eletrodo revestido. Usando-se a
norma AWS para a selecéo de eletrodos e varetas, julgue os itens

subseqiientes.
101 O passe de raiz pode ser feito com o eletrodo ER 308L.

102 A vareta de solda para o passe de raiz pode ser a EM12K.

103 Os passes de enchimento poderdo ser feitos com o eletrodo
E7018.

104 O passe de cobertura podera ser executado com o eletrodo
E 308.

105 O gas de protegdo para o arco elétrico deve ser o CO,.

Em pintura industrial, revestimentos protetores, por pelicula de
tinta, sdo aplicados sobre superficies metalicas para evitar o
contato dessa superficie com o meio corrosivo, objetivando parar
a degradacdo. No contexto da pintura industrial, julgue os itens
seguintes, quanto aos mecanismos de formacdo de peliculas de
tinta.

106 O mecanismo de formac&o da pelicula de tinta, praticamente
presente em todas as tintas de uso industrial, € a evaporagéo
do solvente.

107 Nas tintas a 6leo, quanto maior for o teor de 6leo, maior
sera o tempo de secagem e menor a resisténcia quimica da

pelicula de tinta.

108 As tintas acrilicas termorrigidas da familia de tintas de alta
performance sdo constituidas de resinas que se polimerizam

(curam) na temperatura ambiente.

109 Nas tintas, cujo veiculo so as resinas epoxi, o processo de
polimerizag&o por condensacéo se da pela mistura de dois
reagentes: um semipolimero e um agente de cura.

110 Tintas hidrossoluveis, usadas em pintura industrial, utilizam
0 mecanismo de evaporagdo da dgua, sob acdo de um
solvente coalescedor, para a formacdo de uma pelicula
solida de tinta.

Um tanque vai ser pintado, externamente, por meio de pistola,
com determinado esquema de pintura. Esse esquema de pintura
vai utilizar uma tinta de fundo e uma tinta de acabamento. O
preparo da superficie vai ser por jateamento abrasivo até o grau Sa
2 Y. A tinta de fundo ¢ a epdxi-fosfato de zinco de alta espessura
e vai ser aplicada em uma deméo, com 100 Pm de espessura
minima de pelicula seca. A tinta de aluminio fenolica vai ser
aplicada no acabamento em duas demé@os, com 25 lm por deméao
de espessura minima de pelicula seca. O intervalo entre as dem&os
deve ser de, no minimo, 16 horas e, no maximo, 48 horas para a
tinta de fundo e de, no minimo, 16 horas e, no maximo, 72 horas
para a tinta de acabamento. Nesse contexto, julgue os itens que se
seguem.

111 O grau Sa 2 % da Norma Sueca SIS 05 59 00 significa que a
superficie metalica deve ser limpa até o metal cinza, isto é,
até um jateamento comercial.

112 Uma espessura de pelicula de tinta seca de 140 im sera
aceitavel para a fiscalizagdo dos servicos de pintura.

113 Se a espessura da pelicula de tinta for de 0,2 mm, o servigo
de pintura podera ser aceito pela fiscalizagéo.

114 Sem levar em conta o tempo de pintura do tanque com a
pistola, o tempo minimo para esse servigo sera de 72 horas,
até a cura total da ultima demio de acabamento.

115 A finalidade do jateamento abrasivo ¢ criar um perfil de
rugosidade superficial suficiente para o ancoramento da tinta
de fundo.

e

0

L
Lo

Para um trabalho de desmontagem, um caldeireiro dirigiu-se a
ferramentaria de sua oficina e apanhou trés chaves de aperto,
mostradas na figura acima. Nesse contexto, € correto afirmar que
a chave da legenda

116 1 ¢ uma chave de boca ajustavel.

117 1I é uma chave de boca fixa.

118 III é uma chave Phillips.
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vareta de latdo

fluxo

tubo de aco tubo de cobre

material de adi¢do

A figura acima mostra uma junta de solda para unir um tubo de
cobre a um tubo de aco, ambos pertencentes a uma tubulagéo de
vapor para aquecimento de uma rede de 6leo residual pesado. A
soldagem usa um magarico oxiacetilénico, varetas de latdo e uma
lata de fluxo. Nesse contexto, julgue os itens seguintes.

119 O processo de soldagem que estda sendo usado pelo
magariqueiro € a soldabrasagem.

120 A técnica de soldagem utilizada implica a fundigéo das duas
bordas da junta, isto €, os tubos de cobre e de ago.

121 A vareta de solda que esta sendo usada ¢ a mesma utilizada
no processo de soldagem TIG.

122 O fluxo que estd sendo usado serve para limpar, da
oxidacdo superficial, as superficies a serem soldadas.

123 Esse tipo de projeto de junta de solda chama-se de junta
sobreposta.

Secdes de tubos, para montagem de uma tubovia, estdo sendo
jateados e pintados em um galpao de uma empreiteira. O método
de pintura utilizado ¢ o da pistola convencional e retoques com
trincha. Relativamente a esse método e a técnica de pintura,
julgue os itens subseqiientes.

124 A aplicacdo da tinta, com trincha, tem a vantagem da
obten¢do de uma pelicula quase constante na superficie
pintada do tubo.

125 Ao utilizar a pistola convencional a ar comprimido, o pintor
deve engrossar a tinta, para aumentar a sua viscosidade, a
fim de obter uma pulverizagdo uniforme.

126 Esse método acarreta elevadas perdas de tinta, da ordem
de 25%.

127 Nessa situa¢do, o pintor, depois de montar o seu
equipamento de pintura a pistola convencional, deve
consultar o manual do fabricante e, em fun¢do das
propriedades do ar comprimido, deve selecionar o bico da
pistola.

128 Nessa situagdo, o pintor deve fazer que o eixo do cone de
tinta da pistola convencional incida segundo um angulo de
45° em relagdo ao plano da superficie que esta sendo
pintada.

129 No movimento de ida e volta da pistola convencional deve
haver uma sobreposi¢do de 50% da camada de tinta atual
sobre a camada da tinta passada anteriormente.

130 Uma tinta de alta espessura (maior que 100 Lm), em uma
unica demio, ndo deve ser aplicada pelo método da pistola
convencional, porque a pelicula seca fica cheia de poros,
crateras e bolhas.

@ ©) © ®
j& - J
Varias linhas de tubula¢des foram montadas em uma tubovia com
os tipos de ligacdes indicados no desenho acima, seguindo as
convengdes para leitura de simbolos em desenhos técnicos. Julgue
os itens subseqiientes com relacdo aos diversos tipos de ligagdes
que foram feitos nas varias se¢des de tubos.
131 A legenda 1 se refere ao tipo de ligagdo com solda de topo.

132 O tipo de ligacdo roscada esta ilustrado na legenda 2.

133 Na legenda 3, esta indicado o tipo de ligagdo com a solda de

encaixe 2.

134 A legenda 4 assinala o tipo de ligacdo com flange.

tubo a aquecer

tubo de
aquecimento

Produtos como o petrdleo bruto, o éleo combustivel, o asfalto e
outros necessitam de aquecimento a vapor para poderem escoar
adequadamente em tubulagdes. O desenho acima mostra um
método para o aquecimento de tubulagdes. A esse respeito, julgue
os itens que se seguem.

135 O método em uso € o de aquecimento por tubo paralelo

interno.

136 A legenda I indica as calhas de isolamento térmico rigido
para a retenc¢do de calor.

137 A legendall assinala o arame galvanizado para amarracéo do
tubo de aquecimento da linha.

138 O tubo de aquecimento da linha deve ser montado na
tubulagfo antes do teste hidrostatico.

139 Nos lugares onde houver valvulas na rede a ser aquecida,
devem ser instaladas luvas para permitir a desmontagem da
valvula para possibilitar a sua manutenc#o.

140 As soldas de ligacdes, entre os tubos de aquecimento de
cobre, devem apresentar extremidade para solda de topo.
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A tabela abaixo, tirada de norma da PETROBRAS, fornece a
espessura do isolamento térmico de tubulagdes, em milimetros,
para o material isolante hidrossilicato de célcio, na forma de
segmentos pré-moldados. Julgue os itens a seguir com relagdo a
materiais isolantes e aos varios tipos, métodos e aplicagdes de

isolamento térmico.

= O diagrama de flechas acima é o método do caminho critico ou
temperatura de operacio da )
S me | (e tubulacdo (°C) CPM, desenvolvido comlo ﬁm de c.ontrolar o tempo e a execucdo
175 200 250 de tarefas. Um caldeireiro vai executar um trabalho de
e s s1 o3 manutengdo de um flange em uma linha de vapor. As tarefas a
serem feitas sfo as listadas na tabela que se segue.

10 51 63 63

12 63 63 76 tarefas descricio tempo
Reti fi loca-1
141 Uma tubulagéo de 10 polegadas que opera a temperatura de A CUTAr oS paraiusos ¢ co10ca-Ios em um 1h

fluido antiferrugem.

230 °C deve ter isolamento com espessura de 63 mm. B | Retirar a junta metalica e recuperar a face do flange.| 3 h
142 O hidrossilicato de calcio é um material isolante geralmente C Lixar tOdf) 0 ﬂange,' - 2h
. i . . D Montar nova junta metalica. 1h
usado na forma de calhas, facilmente amoldavel a geometria - - - =
- E Tratar e pintar com primer anticorrosao. 3h
do tubo que vai isolar. F Montar e apertar parafusos com torquimetro. 3h

143 O hidrossilicato de calcio tem alta resisténcia mecanica a Julgue os itens seguintes, com relagio ao diagrama CPM aplicado

tragdo e baixa resisténcia & compresséo. a0 servico de recuperaco do flange.
144 A 13 de vidro e o amianto sdo prejudiciais a satude e,

x S 147 No diagrama hd trés caminhos de atividades levando o
portanto, ndo devem ser usados como materiais isolantes.

trabalho do evento 0 ao evento 5.
145 Onde houver possibilidade de contato por pessoas, as
~ . . 148 O caminho critico é o A-B-D-F.
tubulagdes devem ser isoladas para temperaturas acima de
60 °C ou abaixo de 0 °C. 149 As atividades B e C s6 podem ser iniciadas quando a

146 Os segmentos de hidrossilicato de calcio devem ser atividade A acabar.

amarrados com arame preto em espagamentos de 1 m. 150 A atividade F pode se iniciar logo que a operagéo D acabar.
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