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ORIENTACOES:

1. N3o abra o caderno de questdes até que a autorizacdo seja dada pelos Aplicadores;

2. A interpretacdo das questdes é parte do processo de avaliacdo, ndo sendo permitidas
perguntas aos Aplicadores de prova;

3. Nesta prova, as questdes sdao de multipla escolha, com cinco alternativas cada uma,
sempre na sequéncia a, b, ¢, d, e, das quais somente uma é correta;

4, As respostas deverao ser repassadas ao cartdo-resposta utilizando caneta na cor azul
ou preta dentro do prazo estabelecido para realizacdo da prova, previsto em Edital;

5. Observe a forma correta de preenchimento do cartdo-resposta, pois apenas ele sera
levado em consideragdo na correcao;

6. Ndo havera substituicao do cartdo resposta por erro de preenchimento ou por rasuras
feitas pelo candidato;

7. A marcagao de mais de uma alternativa em uma mesma questdo levara a anulagao da
mesma;

8. Ndo sdo permitidas consultas, empréstimos e comunicagao entre os candidatos;

9. Ao concluir as provas, permanega em seu lugar e comunique ao Aplicador de Prova.

Aguarde a autorizacao para devolver o cartdo resposta, devidamente assinado em local
indicado. Nao ha necessidade de devolver o caderno de prova;

10. O candidato ndo podera sair da sala de aplicacdo antes que tenha se passado 1h00min
do inicio da aplicagdo das provas. SO sera permitido que o candidato leve o caderno de prova
objetiva apds 4h00min de seu inicio;

11. Os trés ultimos candidatos deverdo permanecer em sala até o fechamento da ata e
assinatura dos mesmo para fechamento da sala de aplicagao.



QUESTAO 01

Um sistema de medicdo de pressdo utiliza um transmissor eletronico para enviar o sinal a um sistema de
automacao. Este transmissor tem uma escala que varia de 50 até 350 mmca e sua precisdo é de =1% do tamanho
total da faixa de excursédo do sinal. O valor da preciséo inclui o sensor de pressdo e o transmissor propriamente
dito. Se a presséo indicada for de 200 mmca, entre que valores, minimo e maximo, respectivamente, estardo 0s
valores possiveis para o verdadeiro valor de pressao?

198 mmca e 202 mmca.
197 mmca e 203 mmca.
199 mmca e 200 mmca.
199 mmca e 201 mmca.
200 mmca e 203 mmca.

o0 o

QUESTAO 02

O modelo OSI/ISO é uma referéncia para redes de comunicacao entre dispositivos. As camadas 5, 6 e 7 fornecem
suporte ao usudrio, possibilitando a interoperabilidade entre sistemas de software distintos na area de automacgao.
Essas 3(trés) camadas sdo respectivamente:

Fisica, enlace e rede.

Fisica, sesséo e aplicacéo.

Sessdo, apresentacdo e aplicagéo.
Enlace, transporte e sessao.
Transporte, enlace e apresentacao.
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QUESTAO 03

Em relacéo ao teorema de amostragem, precisamos representar de forma adequada a amostragem de um sinal de
tempo continuo em intervalos regulares. Podemos realizar a amostragem, Xp(t) , atraveés de um trem de impulsos
periodicos, p(t), multiplicado por um sinal continuo, x(t), de entrada. Com isto obtemos o sinal amostrado, Xp(t),
abaixo.

a.  xp(t) = Y3 x(nT)6(t — nT)

b.  x,(t) = X)-_cx(nT)S(t + nT)

c. xp(t) = X35 x(nT)6(t —nT)

d.  xp(t) = XiZ o x(nT)S(t + nT)

e.  xp(t) = XaZox(n)6(t —nT)




QUESTAO 04
Com relacédo a aquisicdo, condicionamento e tratamento de sinais, considere as afirmativas abaixo:

I- Para a reconstrucdo exata de um sinal utilizando o teorema da amostragem, tem-se que o sinal tenha banda
limitada e que a frequéncia de amostragem seja maior que o dobro da frequéncia mais alta do sinal a ser
amostrado.

I1- “Aliasing” é uma distor¢ao causada no sinal reconstruido, quando foi utilizado uma sobre amostragem
(frequéncia de amostragem maior que a maxima frequéncia do sinal).

I1l- A teoria de amostragem é analoga para sinais de tempo continuo e de tempo discreto.

IV- Em varios casos, € importante escolher a taxa de amostragem para evitar “aliasing”. Entretanto, possuem
aplicacOes importantes, como o estroboscopio, que o efeito do “aliasing” é explorado.

Esta(do) correta(s) a(s) afirmacao(des):

a. LI HlelV.

b. I, 11l elV, apenas.

c. lelll, apenas.

d. II, HlelV, apenas

e. |, Il elll, apenas.
QUESTAO 05

Com relagdo as linguagens de programacdo de Controladores Ldgicos Programaveis, considere as afirmativas
abaixo:

I- A Tabela de Decisdo: consiste em uma tabela verdade e atualmente é muito utilizada devido a sua simplicidade.
II- Lista de Instrugdes: consiste em uma sequéncia de comandos padronizados correspondentes a funcdes.
Assemelha-se a linguagem Assembler na maneira como os codigos sdo escritos. E uma linguagem de dificil
aprendizado para engenheiros de manutencao.
I1l- Texto Estruturado: é uma linguagem de alto nivel que ndo impdem ordem de execucao.
IV- Diagrama de Contatos: permite programar desde fungdes binarias até funcdes complexas. Teve sua origem nos
diagramas elétricos e ainda é muito utilizada.

Esta(do) correta(s) a(s) afirmacao(des):

a. lelV,apenas

b. I, Il eV, apenas

c. I, HlelV, apenas

d. 1V, apenas

e. |, Il elll, apenas
QUESTAO 06

Os Controladores Ldgicos Programaveis (CLP) sdo equipamentos utilizados no processo de automacao de varios
seguimentos industriais. Nos CLPs existem varios tipos de interface para sinais externos de entrada e saida. Sdo
exemplos de sinais externos discretos:

Sensores fotoelétricos, motores de corrente continua, potenciémetros.
Solenoides, contatos de relés, transdutores de vazao.

Transdutores de pressdo, potenciémetros, chaves de fim-de-curso.
Chaves de fim-de-curso, sensores fotoelétricos, termopares.

Chaves seletoras, chaves de fim-de-curso, sensores de proximidade.

P00 o




QUESTAO 07

Os sistemas supervisdrios sdo na sua maioria sistemas dedicados que possibilitam a troca de informacdes com
controladores l6gicos programéaveis e outros equipamentos, através de drivers de comunicacao. Muitas vezes estes
drivers de comunicacdo sdo padrBes proprietarios e ndo permitem a comunicacdo com dispositivos diferentes. Para
resolver este problema foi desenvolvido um padrdo de comunicagdo entre sistemas supervisorios e dispositivos.
Este padréo é chamado de:

Ethernet IP
OPC
Profibus
Fieldbus
Devicenet

®o0 o

QUESTAO 08

I- A selec¢do de uma Interface Homem Maquina - IHM, para a utilizagao em uma equipamento, requer
atencdo, como verificar a compatibilidade com equipamentos de outros fabricantes, o software de
programagao, o protocolo de comunicagao, e a possibilidade de expansao, entre outros.

PORQUE
- Sendo uma IHM um tipo de supervisorio, utiliza-se sempre o supervisorio, e ndo a IHM.
Analisando-se as afirmacg6es | e Il acima, conclui-se que:
I e 1l sao verdadeiras, e a Il justifica I.
I e Il verdadeiras, e a Il nao justifica I.
| é falsa, e |l é verdadeira.

| é verdadeira, e a Il ¢ falsa.
I e Il sdo falsas.
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QUESTAO 09

A maioria das configuracfes de layout encontradas nos sistemas flexiveis de manufatura podem ser classificadas
em cinco categorias. Essas categorias sao:

Layout em linha, layout circular, layout em escada, layout em campo aberto e célula centralizada em robd.
Layout em linha aberta, layout rapido, layout em rampa, layout aberto e layout centralizado.

Layout rapido, layout em rampa, layout em linha, layout circular e célula centralizada em rob6.

Layout em linha, layout circular, Layout rapido, layout em rampa e layout centralizado.

Layout em linha, layout circular, layout rapido, layout em cascata e layout centralizado.
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QUESTAO 10
Com relacéo a sistemas de manufatura, considere as afirmativas abaixo:

I- Célula com uma estagdo: comumente um trabalhador cuida de uma maguina de producéo que opera no ciclo
semiautomatico.

I1- Agrupamento de maquinas: um trabalhador cuida de um grupo de maquinas semiautomaticas.

I11- Célula de maquinas: série de maquinas de producao e estacBes de trabalho operadas manualmente, em geral
dispostas em uma configuragdo em L.

IV- Sistema de manufatura flexivel: célula de maquina altamente automatizada que produz conjunto de pegas ou
produtos.

Esta(ao) correta(s) a(s) afirmacao(6es):

a. I, 1lelV, apenas.

b. I, IlelV, apenas.

c. LILINlelV.

d LIllelV.

e. |, Il elll, apenas.
QUESTAO 11

De acordo com Kardec e Nascif (2013) falha se refere ao término da capacidade de um componente desempenhar
a funcéo para a qual foi concebido, ou seja, é a cessagdo da funcéo de um item ou incapacidade de satisfazer a um
padrédo de desempenho previsto.

Com relacdo ao trecho acima julgue as proposicdes a seguir:

I- Quanto maior o nimero de falhas menor serd a confiabilidade de um componente, para atender as
condicBes requeridas (desempenho que se deseja obter do equipamento);

II- Quanto maior a confiabilidade, maiores serdo 0s resultados que se espera. Em contrapartida, a
confiabilidade s6 atenderd essa condi¢do quando o lado financeiro entra em questéo;

I1l- Quanto maior a confiabilidade, menores serdo 0s custos produtivos. Entretanto, os custos de manutengéo
tendem a aumentar significativamente a medida que o indice de confiabilidade tente a 100%.

Esta correta a afirmacéo de letra:

a. lell, apenas.
b. Ielll, apenas.
c. Lelll.

d. 1l elll, apenas.
e. I, somente.




QUESTAO 12

A Taxa de falhas pode ser definida como o nimero de vezes que um equipamento ndo atende o que é esperado
dele, a priori. E pode ser considerada para componentes elétricos, mecanicos e sistemas. Usualmente define-se em
unidades de falha por milh&o de horas (1076 horas), representada pela equacao:

Numero de Falhas

Numero de horas de operacio

Ao considerar também a utilizacdo de um equipamento ao longo do tempo, pode-se dizer que:

| — As taxas de falhas podem ser significativamente altas no inicio da operacdo de um equipamento, oriundas por
componentes com defeitos de fabricacdo, deficiéncias de projetos, ou ainda de problemas relacionados a
instalacéo.

Il — A taxa de falhas € sensivelmente maior e relativamente constante ao longo do tempo a medida que o
equipamento € usado. No entanto, a ocorréncia do aumento da taxa de falhas se da principalmente por fatores
menos controlaveis, como fadiga ou corrosdo acelerada decorrentes de interagdes com outros tipos de materiais
presentes no meio o que faz com que a previsdo se torne mais dificil.

I11 — Com o passar do tempo ocorre um aumento na taxa de falhas decorrente do desgaste natural a partir do uso e
que sera tanto maior quanto mais passar o tempo.

Esta correta a afirmacéo de letra:

As proposicoes | e 1l sdo verdadeiras.

As proposicoes I, 11 e 11 sdo verdadeiras.

As proposicoes | e 111 sdo verdadeiras.
Somente a proposicéo | é verdadeira.

Somente as proposicoes Il e 111 sdo verdadeiras.
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QUESTAO 13

Para se determinar a previsdo de demanda para uma industria, em geral utiliza-se a média mével a partir da analise
da influéncia real da demanda nos meses antecessores. Considere que uma empresa vinculada a industria de
componentes eletrdnicos pretenda utilizar esse método para determinar a previsdo de demanda para janeiro de
2019. Ao consultar o planejamento e controle de produgdo, a partir das ordens de producdo dos meses anteriores,
verificou-se a seguinte situacéo:

Tabela 1: Previsao de demanda

Meses Demanda real (em mil) Influéncia Real (%)
Dezembro 250 30
Novembro 220 50
Outubro 200 20
Setembro 175 10

A partir desses dados, qual a previsdo de demanda, para 0 més de janeiro de 2019, aproximadamente?

a. 200
b. 243
c. 250
d. 300
e. 175




QUESTAO 14

Para a gestdo da manutencdo alguns indicadores sdo fundamentais para determinar a disponibilidade de um
equipamento, entendida como a capacidade de um item estar em condi¢Oes de executar sua funcdo em um periodo
determinando, dentre eles destaca-se 0 MTBF (Mean Time Between Failures) e o MTTR (Mean Time Between

Repair). Hipoteticamente, considere a seguinte situagao:

Uma empresa opera em trés turnos de 8 horas e apresentou os seguintes tempos de operacao e tempos de reparo:

Tabela 1: Tempo de Operagdo X Tempo de Reparo (h)

Tempo de Total de Tempo de Reparo/ Tempo Total de de Tempo de Reparo/ Tempo Total de Tempo de Reparo/
Funcionamento/ Funcionamento/ Funcionamento/
Turnol Turno 1 Turno2 Turno 2 Turno3 Turno 3
340 4 290 2 640 6

Nesse caso os resultados do MTBF e MTTR séo, respectivamente em horas:

Aproximadamente 106 e 0,0009.
Aproximadamente 106 e 4.
Aproximadamente 423 e 0,009.
Aproximadamente 106 e 12.
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Aproximadamente 423 e 4.

QUESTAO 15

Dado o seguinte planejamento de tempo e sequenciamento de atividades, conforme Tabela 1:

Tabela 1: Planejamento de tempo e sequenciamento de atividades

Atividade Duracdo em dias Relagédo de Precedéncia
Comego 0 -
A 2 Comego
B 1 Comego
C 1 A
D 2 B
E 3 BeC
F 1 DeE
G 1 C
H 3 D
| 2 GeE
J 1 I,FeH
Término 0 J

A partir das informacdes apresentadas na Tabela acima julgue as alternativas:

| — A duragdo Total do projeto € de 9 dias, o caminho critico é dado pela sequéncia A, B, D, F, E, I e J e a duragdo

do caminho critico é de 10 dias.

Il — A duracdo Total de projeto é de 10 dias, o caminho critico € dado pela sequéncia A, C, G, I, E,lelJea

duracéo do caminho critico é de 10 dias.

Il — A duragdo Total do projeto é de 10 dias, o caminho critico € dado pela sequéncia A, C, G, I, E,leJea

duracdo do caminho critico é de 9 dias.

IV - A duracdo Total do projeto é de 10 dias, o caminho critico é dado pela sequéncia A, B, D, F,E,leJea

duracéo do caminho critico é de 10 dias.

Esté correta a proposicao de letra:

Somente | é verdadeira.
Somente Il é verdadeira.
Somente 111 é verdadeira.
Somente IV é verdadeira.
Todas sao falsas.
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QUESTAO 16

A gestdo de riscos como uma das areas de conhecimento em gerenciamento de projetos tem como uma das
premissas a identificagéo e a priorizacdo dos riscos, levando em consideragéo as limitagGes de tempo e de
recursos. A partir dessa perspectiva e considerando que é necessario averiguar a probabilidade (dimenséo da
incerteza) e o impacto (efeito potencial sobre os objetivos do projeto) pode-se analisar qualitativamente 0s riscos
como apresentado na Figura 1:

Figura 1:

Matriz de probabilidade e impacto

Probabilidade Ameacgas Oportunidades

0,90 0,05 0,09 0,09 0,05
0,70 0,04 0,07 0,14 0,14 0,07 0,04
0,50 0,03 0,05 0,10 0,10 0,05 0,03
0,30 0,02 0,03 0,06 0,12 0,12 0,06 0,03 0,02
0,10 0,01 0,01 0,02 0,04 0,08 0,08 0,04 0,02 0,01 0,01

0,08/ 0,10/ 0,20/ 0,40/ 0,80/ 0,80/ 0,40/ 0,20/ 0,10/ 0,05/

Muito baixo|  Baixo Moderado Alto Muito alto | Muito alta Alto Moderado | Baixo | Muite baixo

Fonte: Adaptado de PMBOK (2018)
A partir do exposto, julgue os itens seguintes:

I. A zona mais escura, localizada no lado esquerdo da Figura 1, apresenta as piores ameagas, ou seja, pontos de
atencdo que devem ser solucionados ou mitigados, pois possuem alta probabilidade e alto impacto o que seria ruim
para o projeto, principalmente, nas areas de conhecimento relacionadas a tempo, custos, escopo e qualidade.

I1. A zona mais escura, localizada no lado direito da Figura 1, apresenta as oportunidades, ou seja, pontos de
atencdo e que devem ser aproveitados ou potencializados, pois possuem alta probabilidade e alto impacto o que
seria bom para o projeto, desde que ndo comprometa as demais areas de conhecimento do projeto.

I11. As zonas demarcadas em escalas de tons médios, localizadas nos cantos inferiores esquerdo e direito
expressam a probabilidade versus o impacto dos riscos com menor chance de prejudicar ou potencializar os
objetivos do projeto, ndo obstante, devem ser gerenciados proativamente por meio da gestdo de riscos.

As proposigoes | e Il sdo verdadeiras, apenas.
As proposicdes | e 11 sdo verdadeiras, apenas.
A proposicdo Il é verdadeira, apenas.

As proposigdes Il e 111 sdo verdadeiras, apenas.
Todas as proposi¢des sdo verdadeiras.
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QUESTAO 17

Tecnologia de processo pode ser definida como o conjunto de maquinas, equipamentos ou dispositivos que ajudam
as geréncias de operacdes a criar ou entregar produtos e servicos (CORREIA; GIANESI; CAON, 2018). Para isso,
precisam atender a trés dimensdes essenciais: i) o nivel de automacéao da tecnologia, ii) escala ou escalabilidade da
tecnologia e, iii) o grau de acoplamento ou conectividade da tecnologia. Considerando o exposto, determine a(s)
alternativa(s) que apresenta(m) a(s) assertiva(s) falsa(s) em relacdo a escolha da tecnologia de processos.

| — A avaliacdo conforme as exigéncias mercadoldgicas incluem determinar o impacto que a tecnologia de
processos trara sobre os objetivos de desempenho das atividades operacionais (qualidade, tempo, confiabilidade,
eficiéncia, custo, etc);

Il — A avaliagdo segundo os padrdes de exigibilidade de recursos operacionais envolve determinar as restricdes e
capacitactes que a tecnologia de processos apresentara a partir de sua implantacdo. No entanto, tudo dependera do
grau de confiabilidade e flexibilidade do novo sistema;

I11 — A avaliacéo financeira, por sua vez, envolve o uso de algumas técnicas de analise de viabilidade de
investimentos, como por exemplo, a do Valor Presente Liquido (VPL) e da Taxa Interna de Retorno (TIR);

IV — A avaliacdo segundo a adaptabilidade para processamento de materiais envolve as decisdes sobre maquinas-
ferramentas de controle numérico, robds, veiculos guiados automaticamente, sistemas flexiveis de manufatura e
sistemas de manufatura integrada por computador.

Assim, julgue os itens supracitados, conforme o solicitado no enunciado:

a. |l é falsa, somente.
b. | é falsa, somente.
c. lelllsdo falsas.
d. [l eIV sdo falsas.
e. eIV sdo falsas.
QUESTAO 18

O planejamento e controle da producéo (PCP) pode ser entendido como a conciliagdo do potencial da operagéo de
ofertar produtos e servigos que atendam a demanda de seus clientes, ou seja, representa o conjunto de atividades
rotineiras que permitem que a operagio ocorra de forma continua (CORREA; CORREA, 2017). Para isso sio
necessarias as seguintes atividades:

| — Carregamento: determina o volume de trabalho que € direcionado para cada parte da operagao;

Il — Sequenciamento: dita a ordem em que as atividades devem ser executadas dentro da operacéo;

Il — Programacéo: define o cronograma detalhado de atividades e quando as mesmas devem iniciar e terminar;
IV — Monitoramento e controle: esta relacionado a averiguacéao e deteccdo das ocorréncias na operagao,
replanejamento ou intervengdo quando necessario em busca de corrigir rotas para alcance dos objetivos
estabelecidos no planejamento.

De posse das proposi¢des acima, escolha a alternativa cuja resposta esté correta:

I, Il e 111 somente sdo atividades relacionadas a PCP;
I, Il e IV somente sdo atividades relacionadas a PCP;
11, 111 e IV somente sdo atividades relacionadas a PCP;
I, 111 e IV sdo atividades relacionadas a PCP;

Todas se referem a atividades relacionadas a PCP.
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QUESTAO 19

Para planejar e controlar o sistema de estoque, 0s gestores de producdo necessitam administrar pedidos recebidos
dos clientes internos e externos, despachar pedidos, repor estoques, receber entregas e realizar 0 armazenamento
adequado (FERNANDES; FILHO, 2010). A partir dessas atividades alguns custos sdo diretamente associados com
o tamanho do pedido e um bom sistema de estoques auxiliard os gestores a minimizar o impacto desses custos.
Assinale a alternativa que contém a opcao correta:

a. Custo de colocacdo de pedido; custos de descontos de precos; custos de falta de estoques; custos de capital
de giro; custos de armazenagem; custos de obsolescéncia e custos de ineficiéncia de producéo.

b. Custos de colocacdo de pedido; custos de antecipacao; custos de falta de estoques; custos de dinheiro
investido; custos de armazenagem; custos de obsolescéncia e custos de ineficiéncia de producdo.

c. Custos de colocacgdo de pedido; custos de antecipacgdo; custos de falta de estoques; custos de dinheiro
investido; custos de armazenagem; custos de reabastecimento gradual e custos de ineficiéncia de
produgdo.

d. Custos de colocacgdo de pedido; custos de descontos de prec¢os; custos de falta de estoques; custos de
dinheiro investido; custos de armazenagem; custos de reabastecimento gradual e custos de ineficiéncia de
producdo.

e. Custos de colocagdo de pedido; custos de descontos de pregos; custos de dinheiro investido; custos de
armazenagem; custos de reabastecimento gradual; custos de falta de estoques e custos de manutencéo de
estoques.

QUESTAO 20

O gerente de projetos de uma empresa que produz dispositivos para automacao de solugdes in home, precisa
elaborar a estimativa de custos para um determinado projeto e ainda nao dispde de todos os detalhes e informacdes
necessarias para tal. Nesse caso, qual alternativa apresentada a seguir contém as técnicas recomendadas para essa
situacdo:

a. Técnicas vinculadas a estimativas do tipo bottom-up (de baixo para cima), visto que é considerada uma
forma de avaliacdo por especialistas que usam histéricos de projetos anteriores para subsidiar projetos
atuais semelhantes.

b. Analise do tipo Monte Carlo, por caracterizar uma técnica de modelagem matematica que usa simulagdo
para calcular estimativas.

c. Técnicas de simulacdo de probabilidades estatisticas;

d. Técnicas do tipo andlogas baseadas em estimativas, sendo uma forma de avaliagdo por especialistas que
usam informac6es anteriores as adaptando para projetos semelhantes.

e. Modelagem parametrizada que € uma técnica usual para prever estimativas.




