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QUALIFICACOES

1. Perfil de Saida

Descrigao Geral

Planear e executar o trabalho de soldadura, efetuando a escolha dos processos, equipamentos e materiais de adigao a utilizar
de acordo com as instrugdes técnicas, respeitando as normas de seguranga, higiene e saude no trabalho e de protegao do

ambiente.

Atividades Principais

e Preparar e organizar o trabalho de soldadura de conjuntos, estruturas e tubagens metalicas cumprindo as medidas de
seguranga de modo a reduzir os riscos associados aos diferentes processos de soldadura.

e Analisar e interpretar desenhos e documentagéo técnica, esbogos, esquemas e outra documentagéo técnica relativa a
uma determinada obra e equipamentos em construgdo soldada.

e Efetuar a conservagao dos equipamentos, dos consumiveis e das ferramentas utilizadas, de acordo com os
procedimentos adequados.

e Analisar a documentagao necessaria para a certificagcdo/qualificagdo de soldadores e/ou operadores de soldadura e para
a qualificacdo de um procedimento de soldadura (RQPS).

e Prestar assisténcia técnica a clientes esclarecendo possiveis duvidas sobre o trabalho de soldadura realizado.

e Executar soldaduras topo a topo e de angulo entre chapas ou chapa / tubo em construgdes metalicas, de acordo com as
diretrizes IIW/EWF, as exigéncias de qualidade, as normas e cadigos especificos da actividade.
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QUALIFICAGOES

3. Referencial de Formacao Global

AGENCIA MACIC
PARA A QUALIFI

ADEO
ENSINO PROFISSIONAL, P

Componente de Formacao Sociocultural

Disciplinas
Portugués (ver programa)
Lingua Estrangeira |, Il ou IlI*
Inglés ver programa iniciagéo ver programa continuagéo
Francés  ver programa iniciagéo ver programa continuagéo
Espanhol ver programa iniciagéo ver programa continuagéo
Alemao ver programa iniciagao ver programa continuagao

Area de Integragéo (ver programa)

Tecnologias da Informagéo e Comunicagéo (ver programa)

Educagao Fisica (ver programa)

Horas

320

220

220

100

140

Total: 1000

* . . . , . . PN PP . . .
O aluno escolhe uma lingua estrangeira. Se tiver estudado apenas uma ligua estrangeira no ensino basico, iniciara obrigatoriamente uma

segunda lingua no ensino secundario. Nos programas de inicia¢cdo adotam-se os seis primeiros modulos.

Geometria Descritiva (ver programa)

Matematica (ver programa)

Quimica (ver programay)

Componente de Formacgao Cientifica

Disciplinas

Horas

200

200

100

500

Total de Pontos de Crédito das Componentes de Formagao Sociocultural e de Formagao Cientifica: 70,00

Formacao Tecnoldgica

Cédigo: UFCD pré-definidas Horas P‘é?é‘(’jige
6586 Desenho técnico — introdugéo a leitura e interpretacao 50 4,50
4903 Metrologia dimensional 25 2,25
8539 Construcdes metalomecanicas — bancada e serralharia 25 2,25
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http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_Portugues_V01092016.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_Ingles_Ini.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_Ingles_Cont.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_Frances_Ini.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_Frances_Cont.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_Espanhol_Ini.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_Espanhol_Cont.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_Alemao_Ini.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_Alemao_Cont.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_Area_Integracao.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_TIC.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FSC_Educacao_Fisica.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FC_Geometria_Descritiva.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/programascp/CP_FC_Matematica.pdf
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/6968
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/6966
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10559

‘Q ANCQYEP

CATALOGO AGENCIA NACIONAL
NACION ) PARA A QUALIFICACAO E O
QUALIFICACOES ENSINO PROFISSIONAL, |
6594 4 Desenho técnico — leitura e interpretagéo 50 4,50
0349 5 Ampiente, Seguranca, Higiene e Saude no Trabalho - conceitos 25 2,25
basicos
8080 6 Tecnologia da soldadura - fundamentos 25 2,25
8081 7 Tecnologia da soldadura — complementos 50 4,50
8082 8 Tecnologia de Soldadura — Processos 25 2,25
8540 9 Tecnologia de soldadura — outros processos e corte 25 2,25
8541 10 Tecnolog_ia_ dos mgteriais — introdug&o a metalurgia e soldabilidade 25 2,25
de materiais metalicos
Projecto, fabricagdo e aplicagéo de construcéo soldada — Introdugéo
8542 11 aos principios de projecto, fabricagdo e aplicagédo de construgdo 50 4,50
soldada
8083 12 Desenho de construcdes soldadas — leitura e interpretacao 25 2,25
8543 13 Sc;)lcéadura SER em aco carbono - angulo em chapa nas posi¢des PA 25 2.25
8544 14 S(IDDIdGadura SER em aco carbono - angulo em chapa nas posi¢cdes PF 50 4,50
8545 15 ?oldadura SER em ago carbon.o: angulo em chapa na posi¢ao PD e 25 2.25
angulo em chapa/tubo nas posigdes PB e PD
8546 16 gcl_)lldadura SER em aco carbono - angulo em chapa/tubo na posicéo 50 4,50
8547 17 Soldadura MAG/FF em ago carbono - angulo em chapa nas posicdes 25 2,25
PA e PB
8548 18 §c()3|dadura MAG/FF em aco carbono - angulo em chapa nas posi¢cdes 25 2,25
8549 19 Soldadura MAG/FF em aco carbono - angulo em chapa nas posi¢cdes 50 4,50
PF e PD
8550 20 Soldadura MAG/FF em ago carbono - angulo em chapa nas posi¢des 50 4,50
PB e PH
8551 21 Solo_iafjura MAG/FF em ago carbono - angulo em chapa/tubo na 50 4,50
posicéo PD
8552 29 Sol(_jafjura MAG/FF em aco carbono - topo a topo em chapa nas 50 4,50
posicdes PA e PG
8553 23 SoIdafjura MAG/FF em aco carbono - topo a topo em chapa na 25 2.25
posicao PF
8554 24 SoIdafiura MAG/FF em aco carbono - topo a topo em chapa nas 25 2.25
posicdes PE
8555 25 SoIdaEiura MAG/FF em ago carbono - topo a topo em chapa na 25 2.25
posigao PC
8556 26 Soldaduri:l MAG/FF em ago carbono — angulo em chapa em T com 25 2.25
penetracgéo total nas posigées PB, PF e PD
8557 27 Soldadura MAG/FF em ago carbono - topo a topo de tubagem por um 25 2.25

s0 lado na posigéo PA
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http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/6972
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/413
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9299
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9300
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9301
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10560
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10561
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10562
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9302
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10563
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10564
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10565
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10566
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10567
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10568
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/12114
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10570
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/12115
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10572
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10573
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10574
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10575
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10576
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10577
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Soldadura SER — topo a topo em chapa nas posi¢des PA e PF

»

4,50

Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - angulo em chapa nas
posicdes PA e PB

4,50

Soldadura MAG/FF em ago inoxidavel - angulo em chapa nas
posicdes PF e PD

4,50

Total da carga horaria e de pontos de crédito: 1075

96,75

Para obter a qualificagdo de Técnico/a de Soldadura, para além das UFCD pré-definidas, terao também de ser realizadas 175 horas

da Bolsa de UFCD

Bolsa de UFCD

Pontos
Caodigo Bolsa UFCD Horas de
crédito

6604 31 Construgdes metalomecanicas — maquinagéo 50 4,50
6593 32 Introducéo ao CAD — metalurgia e metalomecanica 25 2,25
6605 33 Introdugéo ao CNC 25 2,25
8093 34 Tecnologia de Soldadura — ago inoxidavel e ligas de aluminio 25 2,25
8563 35 Tecnologia de soldadura — ligas de cobre e ligas de niquel 25 2,25
8564 36 Tecnologia de soldadura — agos com Cr-Mo e agos com Ni 25 2,25
8094 37 Desenho de construgdes metalicas — leitura e interpretagdo de (isometrias) 25 2,25
8565 38 Soldadura SER em aco inoxidavel - angulo em chapa nas posi¢cdes PA e PB 50 4,50
8566 39 Soldadura SER em ago inoxidavel - angulo em chapa nas posigdes PF e PG 50 4,50
8567 40 ?oldadura SER em Aco Inoxidév?l - angulo em chapa na posi¢do PD e 50 4,50

angulo em chapa/tubo nas posigdes PB e PD
8568 41 ?oldadura SER em ago inoxidéyel - angulo em chapa na posigao PD e 50 4,50

angulo em chapa/tubo na posigao PH
8570 42 Soldadura MAG/FF em ago inoxidavel - angulo em chapa nas posi¢des PG 25 2,25
8572 43 I§|c_)|ldadura MAG/FF em Aco inoxidavel - angulo em chapa nas posicdes PB e 50 4,50
8573 a4 IE({))Idadura MAG/FF em aco inoxidavel - angulo em chapa/tubo na posigao 50 4,50
8574 45 Soldadura MAG/FF em Ago Inoxidavel - topo a topo em chapa nas posigdes 50 4,50

PAe PG
8575 46 Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo em chapa na posicéo PF 50 4,50
8576 47 IEcléldadura MAG/FF em ago inoxidavel - topo a topo em chapa nas posicdes 25 2.25
8577 48 lE(éldadura MAG/FF em ago inoxidavel - topo a topo em chapa na posi¢ao 25 2.25
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http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9321
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10589
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10591
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/6986
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/6984
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/6987
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9312
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10583
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10584
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9313
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10585
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10586
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10587
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10588
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10590
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10592
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10593
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10594
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10595
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10596
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10597
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10598
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Soldadura MAG/FF em ago inoxidavel - topo a topo de tubagem por um sé

8578 AR lado na posigao PA 25 225

8579 50 Soldadura MA@/FF em aco inoxidavel - topo a topo de tubagem por um s6 50 4,50
lado nas posigées PC e PH

8580 51 Soldadura I\_/IA_G/FF em aco inoxidavel - topo a topo de tubagem por um s6 50 4,50
lado na posicao H-L045

8559 52 IEtéldadura TIG em aco carbono— angulo em chapa nas posi¢des PA, PB e 25 2.25

8560 53 Soldadura TIG em ago carbono — angulo em chapa nas posigoes PD e PF 50 4,50

8581 54 gtéldadura TIG em aco inoxidavel- angulo em chapa nas posi¢oes PA, PB e 50 4,50

8582 55 Soldadura TIG em ago inoxidavel — angulo em chapa nas posi¢cdes PD e PF 50 4,50

8583 56 Soldadura TIG em ago inoxidavel — chapa/tubo nas posigoes PB e PD 50 4,50

8584 57 Soldadura TIG em ago inoxidavel — chapa/tubo na posigao PH 25 2,25

8095 58 Soldadura MIG Al - &ngulo em chapa nas posi¢cdes PA, PB e PG 25 2,25

8096 59 Soldadura MIG Al - angulo em chapa nas posi¢cdes PG, PB e PF 50 4,50

8097 60 Soldagﬁura MIG Al - angulo em chapa na posigao PD e angulo chapa/tubo na 25 2.25
posicao PB

8098 61 Soldadura MIG Al - angulo em chapa/tubo nas posi¢des PH e PD 50 4,50

8099 62 Soldadura TIG-Al, angulo em chapa nas posicées PA, PB, PC e PF 50 4,50

8100 63 Soldadura TIG - Al, angulo em chapa posi¢ao PD e chapa/tubo nas posi¢ées 50 4,50
PD, PB e PH

8585 64 Sold_aQurg SER - é_n_gulo em chapa nas posi¢des PB e PG em agos 25 2.25
Inoxidaveis Austeniticos

8101 65 Soldadura SER - angulo em chapa na posi¢éo PF e topo a topo em chapa 25 2.25
na posicao PA

8558 66 Soldadura MA~G/FF em aco carbono - topo a topo de tubagem por um s6 50 4,50
lado na posigao H-L045

8103 67 SoIQaS:Iura SER — Angulo em “T” em chapa na posigéo PF e topo a topo na 25 2.25
posicao PE

8104 68 IE(éldadura SER — Angulo em “T” na posigéo PB e Topo a topo ha posicéo 50 4,50

8105 69 Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas posi¢oes PA e PG 25 2,25

8106 70 Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas posigoes PA, PG e PF 50 4,50

8107 71 Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas posi¢des PE e PC 25 2,25

8108 72 Soldadura MAG/FF — angulo em “T” em chapa nas posi¢des PB, PD e PF 50 4,50

8109 73 Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posi¢cdes PA e PF 50 4,50

8110 74 Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posigoes PC e PE 50 4,50

8111 75 Soldadura TIG — Al topo a topo em chapa nas posicoes PA, PC e PF 50 4,50
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http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10598
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10599
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10600
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10579
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10580
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10601
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10602
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10603
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10604
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9314
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9315
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9316
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9317
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9318
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9319
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10605
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9320
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10578
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9322
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9323
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9324
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9325
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9326
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9327
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9328
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9329
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9330
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CATALOGO AGENCIA NACIOMAL
NACIONAL D PARA A QUALIFICACAO E O
QUALIFICACOES ENSINO PROFISSIONAL, |
8112 76 Soldadura TIG — Al topo a topo em chapa nas posic¢des PA, PC, PE e PF 50 4,50
8561 77 Soldadura TIG em ago carbono — chapa/tubo nas posi¢ées PB e PD 25 2,25
8562 78 Soldadura TIG em ago carbono — chapal/tubo na posi¢ao PH 25 2,25
8113 79 Soldadura MIG Al topo a topo em chapa nas posigdes PA e PF 50 4,50
8114 80 Sokia?ura MIG.Al - topo a topo em chapa nas posicdes PE e PC e de angulo 50 4,50
em “T” nas posi¢des PB, PD e PF
8115 81 Soldadura Oxigas - topo a topo em chapa nas posi¢cdes PA, PF, PC e PE 50 4,50
8116 82 Soldadura Oxigas - topo a topo em chapa nas posi¢cdes PA, PF, PC 50 4,50
8117 83 ﬁc&ldadura SER - topo a topo de tubagem de um s6 lado nas posigdes PA e 25 2.25
8118 84 lEaldadura SER - topo a topo de tubagem de um s6 lado nas posi¢des PC e 50 4,50
8119 85 Soldadura SER — angulo em tubo/chapa por um s¢ lado na posi¢éo PH 25 2,25
8120 86 Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um s6 lado na posigéo H-L045 50 4,50
8121 87 Soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por um sé lado na posicéo PA 25 2,25
8122 88 Soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por um s6 lado nas posigoes 50 4,50
PHePC
8123 89 Soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por um sé lado na posi¢éo H- 50 4,50
L045
Soldadura TIG - topo a topo de tubagem de um s6 lado nas posigdes PA,
8124 90 PC. PH e H-L045 50 4,50
Soldadura TIG - topo a topo de tubagem de um so6 lado nas posigdes PA,
8125 o1 PC, PH e H-L045 com picagem 50 450
Soldadura TIG - Al, topo a topo de tubagem de um s6 lado nas posicoes PA,
8126 92 PC. PH e H-L045 50 4,50
Soldadura TIG - Al, topo a topo de tubagem de um sé lado nas posigoes PH,
8127 93 PC e H-L045 50 4,50
8128 94 Soldadura Oxigas - topo a topo de tubagem de um so6 lado nas posicdes PH, 50 4,50
PC e H-L045
8129 95 Soldadura Oxigas - t_opo a topo de tubagem de um so6 lado nas posicdes PH, 50 4,50
PC e H-L045 com picagem
8586 96 Soldadura SER — tqpo a topo em chapa nas posicdes PA e PF em aco 50 4,50
temperado e revenido
8587 97 Sold_ac!ura_l SER_ - topo a topo em chapa nas posigdes PA e PF em agos 50 4,50
Inoxidaveis ferriticos e martensiticos
8588 98 Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um s¢é lado na posi¢do H-L045 50 4,50
em agos com Cr-Mo
8589 99 Soldadura TIG — topo a topo em chapa nas posicdes PA e PF em aco 50 4,50
temperado e revenido
8590 100 Soldadura TIG , topo a topo de tubagem de um s6 lado nas posi¢des PA, 50 4,50

PC, PH e H-L045 em ago com Cr-Mo
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http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9331
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10581
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10582
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9332
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9333
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9334
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9335
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9336
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9337
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9338
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9339
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9340
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9341
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9342
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9343
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9344
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9345
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9346
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9347
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9348
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10606
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10607
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10608
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10609
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10610

‘Q

CATALOGO

QUALIFICACOES

8591 101 Inoxidavels Ferritico e Martensitico

8592 102 Soldadura TIG , topo a topo de tubagem de um s6 lado nas posi¢des PA,
PC, PH e H-L045 em aco Carbono

8593 103 Soldadura TIG , topo a topo dg tubagem de um so6 lado nas posigbes PA,
PC, PH e H-L045 em aco Inoxidavel

8594 104 Soldadura FF - éngu_lo em chapa nas posigdes PA, PB, PF e PG em agos
temperados e revenidos

7852 105 Perfil e potencial do empreendedor — diagndstico/ desenvolvimento

7853 106 Ideias e oportunidades de negécio

7854 107 Plano de negécio — criagéo de micronegocios

7855 108 Plano de negdcio — criagdo de pequenos e médios negécios

8598 109 Desenvolvimento pessoal e técnicas de procura de emprego

8599 110 Comunicagao assertiva e técnicas de procura de emprego

8600 111 Competéncias empreendedoras e técnicas de procura de emprego

10746 112 Seguranga e Saude no Trabalho — situagdes epidémicas/pandémicas

10759 113 Teletrabalho

Total da carga horaria e de pontos de crédito da Formagao Tecnolégica
Formacao em Contexto de Trabalho Horas

ANCQYEP

AGENCIA NACIOMAL
PARA A QUALIFICACAD E O
ENSINO PROFISSIONAL, P

Soldadura TIG — topo a topo em chapa nas posi¢des PA e PF em aco

A formagdo em contexto de trabalho nos cursos profissionais esta integrada na componente de

formagao tecnoldgica.
A formagao em contexto de trabalho visa a aquisicdo e desenvolvimento de competéncias

técnicas, relacionais e organizacionais relevantes para a qualificagédo profissional a adquirir e é

objeto de regulamentagéo propria.

600 a 840

50 4,50
50 4,50
50 4,50
50 4,50
25 2,25
50 4,50
25 2,25
50 4,50
25 2,25
25 2,25
25 2,25
25 2,25
25 2,25
1250 1125
Pontos de
crédito
20,00

10s codigos assinalados a laranja correspondem a UFCD comuns a dois ou mais referenciais, ou seja, transferiveis entre referenciais de

formagao.
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http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10611
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10615
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10613
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10614
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9116
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9117
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9118
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/9119
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10385
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10386
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/10387
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/17491
http://www.catalogo.anqep.gov.pt/UFCD/Detalhe/17510

o

QUALIFICAGOES

4. Desenvolvimento das Unidades de Formacao de Curta Duracao (UFCD) -
Formacao Tecnoldgica

Carga horaria

6586 Desenho técnico - introducao a leitura e interpretacao 50 horas

e Distinguir o material, os equipamentos e as técnicas de base do desenho técnico.

e |dentificar as técnicas e proceder ao tragado das principais figuras geométricas e representagdo de formas
elementares.

e Ler e interpretar as informagdes contidas em desenhos simples de construgdes mecanicas.

Objetivo(s)

Conteudos

e |ntrodugdo ao desenho técnico. Generalidades
o Introdugédo. Tipos de desenhos técnicos
o |Importancia da normalizagéo no desenho técnico
o Materiais, instrumentos e acessérios. As folhas e os formatos normalizados
o Tipos de linhas e tragos normalizados. A escrita normalizada
o Técnicas de tracagem a rigoroso e a méo livre e utilizacdo dos equipamentos de desenho
o Normas de referéncia
e Projegdes ortogonais
o Introducdo aos sistemas e formas de representagao
o Nogdes e tipos de projegéo. Projecdes ortogonais
o Projegdo em 3 planos
o Método do Europeu (1.° diedro) e Método Americano (3.° diedro)
o Prética de leitura, representacéo e tracagem
o Normas de referéncia
e Perspectivas
o Introducéo
o Tipos de representagdes perspécticas. Diferengas
o Perspectiva isométrica. Tragado
o Normas de referéncia
e Construgdes geométricas. Tragcado
o Introdugéo
o Perpendiculares e paralelas
o Angulos e Poligonos
o Circunferéncia e circulo. Determinagdo do centro da circunferéncia e de arcos
o Divisdo de segmentos de reta e da circunferéncia
o Tangentes
o Concordancias. Pratica de tragagem
e Escalas
o Generalidades. Definigdes e tipos de escalas
o Aplicagdes
o Normas de referéncia
e Cotagem
o Generalidades. Elementos da cotagem
o Métodos e critérios de cotagem
o Inscrigéo das cotas nos desenhos
o Pratica de representacéo e tracagem
o Normas de referéncia
e Cortes e secgbes
o Definicbes
o Diferenga entre corte e secgdo. Tipos
o Pecas ou elementos que ndo se cortam
o Simplificagbes e convengdes gerais. Pratica de leitura e representagéo
o Normas de referéncia
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. . . Carga horaria
4903 Metrologia dimensional 25 horas
L e |dentificar, selecionar e aplicar os instrumentos de medi¢gdo mais adequados a determinagao e controlo das
Objetivo(s) . - - :
dimensdes das pegas, em fungdo da geometria das mesmas.

Conteudos

e |ntrodugdo a metrologia. Unidades e instrumentos
o Introdugdo aos sistemas unidades
o Unidades fundamentais de medida
o Unidades de medidas métricas, inglesas e medidas angulares
o Processos e cuidados para evitar erros de leitura
o Instrumentos de medigdo e verificagdo: escala (régua graduada); transferidor; fita métrica; esquadros; compassos de exteriores, de
interiores, de tragar, de pontas; paquimetros; micrémetros
e Estudo do paquimetro
o O ndnio e sua aplicagdo nos instrumentos de medicédo
o Nonios retilineos e circulares
o Tipos de paquimetros: analdgicos, digitais, de profundidades, de cremalheira
o Composigado, manuseamento e interpretagao de leituras
o Pratica de leituras com paquimetros analégicos
e Estudo do micréometro
o Composigao, manuseamento, limpeza, calibragéo e interpretacéo de leituras
o Tipos de micrémetros: de exteriores, de interiores com 2 contactos, de interiores com 3 contactos, de profundidades
o Pratica de leituras com micrometros analdgicos
e Qutros instrumentos de medigao e verificagdo
o Comparadores (relégios de medida), calibres ou gabaritos (medigdo de passos de rosca angulos e intersticios), régua de senos
o Calibres tampao e calibres de roscas: vantagens na utilizagao destes, composigdo e manuseamento
o Rugosimetro
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QUALIFICAGOES

8539

Construcdoes metalomecanicas - bancada e serralharia Ca;gahlgt:;na

e |dentificar e caracterizar as diversas ferramentas manuais, maquinas simples, instrumentos de medicéo e
verificagdo, manipula-las e opera-las.

e Executar pecas simples envolvendo operagbes elementares de serralharia de bancada.

Objetivo(s) e |dentificar e caracterizar as diversas ferramentas manuais, e equipamentos utilizados nas construgbes metalicas,
manipula-las e opera-las.

e Executar pecas simples envolvendo operagdes elementares de serralharia civil (perfis), soldadura e oxicorte,
corte e quinagem de chapa.

Conteudos

e Introdugado ao estudo das ferramentas e instrumentos
o Tecnologia das ferramentas
o Instrumentos de medigé&o e verificagéo. pratica
o Tragagem, medigao e verificagdo. tipos de tracagem e instrumentos utilizados. aplicagdes
o Precaugéo e manutengéo dos equipamentos
o Afiamento de ferramentas
Bancada — operagdes elementares
o Preparagao do posto de trabalho
o Limagem de superficies planas, convexas, concavas e angulares
o Corte com serrote manual e com serrote mecanico
o Furagdo com maquina de furar
o Furagao para alojamento de parafusos de cabeca cilindrica e de embeber
o Corte com escopro e buril
o Roscagem manual, exterior e interior
o Mandrilagem manual
o Rascagem manual
o Esmerilagem
e Pratica de execugéo de pegas
o Construgdo de pegas simples
o Construgao de pegas simples com fungéo copulativa
e Operagdes elementares em construgdo metdlica
o Introdugéo
o Identificagdo e caracterizagao de ferramentas e posto de trabalho
o Normas de segurancga, precaugéo e manutencao dos equipamentos
o Operagoes elementares em constru¢do metalica: Tragagem, limagem, corte, furagéo e roscagem; Corte com tesoura manual e com
tesoura de alavanca; Corte com escopro e buril; Brasagem a estanho; Esmerilagem; Rebarbagem; Serragem de perfilados com
topos de angulos variados; Rebitagem manual
o Nocéo de processos de ligagéo de pecas
o Medigao, verificagdo e controlo das pegas
e Serralharia civil. perfis e chapa
o Identificagéo e caracterizagéo dos perfis e chapa mais utilizados em construgdo metalica
o Nogdes dos processos de ligacdo de pegas: por rebites, por parafusos, por soldadura
o Tragagens e medicdes
o Tecnologia, técnicas de corte e conformagdo da chapa: guilhotinagem de chapas e perfilados; corte e quinagem de chapa fina.
quinagem manual. quinagem mecanica; dobragem e encurvamento de chapas e perfilados; processos de entalhar chaps e perfilados;
desenvolvimento de chapas. planificagdes e intersecgdes simples
o Técnicas de desempeno, de rebarbagem, e limagem
o Pratica de execugao de conjuntos simples com perfilados e chapa
e Soldadura e oxicorte
o Generalidades. tecnologia da soldadura
o Processos e equipamentos
o Constituigdo do posto de trabalho
o Maquinas de soldadura: fonte de energia, acessorios, gases utilizados, caracteristicas das maquinas
o Constituicdo do conjunto oxi-acetilénico: magaricos - tipo, manémetros, mangueiras, sistemas de seguranca
o Cuidados com a manutengé@o e manuseamento. normas de seguranca
o Corte com magarico
o Pratica de execugao de pegas simples envolvendo operagdes elementares de soldadura e oxicorte
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L . - ~ Carga horaria
6594 Desenho técnico - leitura e interpretacao 50 horas

Objetivo(s e Ler e interpretar dados técnicos e informagao contidos em desenhos de conjunto de construgdes mecanicas.

Contetdos

e Convencdes de utilizagdo geral no desenho técnico
o Simbologia
Vistas auxiliares e vistas locais
Pecas adjacentes, linhas de intersegao e ficticias
Vistas interrompidas, convencionais e verdadeira grandeza
Elementos repetidos e ampliados
Contornos iniciais e linhas de dobra
Pecas moveis, pegas acabadas e em bruto
Textura da superficie e diregao das fibras
Pegas com uma ou mais vistas idénticas. Pegas imagem — reflectida
Pratica de leitura e representagédo
Normas de referéncia
Representacéo de roscas. Elementos roscados
o Generalidades. Defini¢des e tipo de roscas
o Representagao simplificada
o Designacao das roscas e cotagem
o Elementos de pecgas roscadas
o Pratica de leitura e representacédo
o Normas de referéncia
Tolerancias e ajustamentos
o Nocéo de tolerancia e definigdes
Representagao grafica de furos e de veios
Ajustamentos. Nogdes
Ajustamentos com folga, com aperto e incertos
Representacgao grafica de ajustamentos
Nogbes da qualidade das tolerancias. Tolerancias fundamentais. Desvios
Inscrigdo e regras de prescrigao das tolerancias nos desenhos
Representagéo simplificada de ajustamentos
Ajustamentos recomendados
Sistema do furo normal e sistema do veio normal
Tolerancia de ajustamento
Tabelas de ajustamentos ISO recomendados. Consultas e aplicagbes
Normas de referéncia
Acabamento superficial. Rugosidade
o Introdugéo e definigdes
o Simbolos e valores da rugosidade. Inscricdo nos desenhos
o Tipos de controlo do estado das superficies
o Selecgdo do acabamento de superficies. Aplicagdes
o Normas de referéncia
Tolerancias de forma e de posigao
o Generalidades. Aplicagéo
o Simbologia
o Definigdes dos diversos tipos de toleranciamento geométrico
o Aplicagéo e exemplos
o Normas de referéncia
e A normalizagdo no desenho técnico
o Introdugdo a normalizagdo. Organizagdes e tipo de normas
o Normas portuguesas NP, NP EN, NP EN ISO
o Normas europeias EN e internacionais ISO
o Principais normas aplicadas ao desenho técnico
Desenhos de conjunto
o Introdugao. Tipos de desenho técnico
o Desenhos de conjunto ou de montagem
o Legenda do desenho e lista de pecas
o As folhas de desenho e notas gerais
o Pratica de leitura e interpretagdo de desenhos de conjunto da area das construgdes mecanicas
o Aplicagbes e exercicios praticos
o Normas de referéncia

L] L] L]
0 0 0o 0o 0o o o 0o 0o 0o 0 o0 0 0 0 0o o o o o o o

L]

]

Ambiente, Segurancga, Higiene e Saude no Trabalho - conceitosfCICENTIETE

0349 basicos 25 horas
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QUALIFICACOES ENSINO PROFISSIONAL, P

Identificar os principais problemas ambientais.

Promover a aplicagéo de boas praticas para o meio ambiente.

Explicar os conceitos relacionados com a segurancga, higiene e saude no trabalho.

Reconhecer a importancia da seguranga, higiene e saude no trabalho.

Identificar as obrigacdes do empregador e do trabalhador de acordo com a legislagdo em vigor.

e |dentificar os principais riscos presentes no local de trabalho e na atividade profissional e aplicar as medidas de
prevencéao e protecdo adequadas.

e Reconhecer a sinalizagdo de seguranga e saude

e Explicar a importancia dos equipamentos de protegéo coletiva e de protegao individual.

e o o o o

Objetivo(s)

Conteudos

e AMBIENTE

o Principais problemas ambientais da atualidade
o Residuos
- Definigao
- Produgao de residuos
o Gestéo de residuos
- Entidades gestoras de fluxos especificos de residuos
- Estratégias de atuacao
- Boas praticas para o meio ambiente

o SEGURANGA, HIGIENE E SAUDE NO TRABALHO

o CONCEITOS BASICOS RELACIONADOS COM A SHST
- Trabalho, saude, seguranga no trabalho, higiene no trabalho, saide no trabalho, medicina no trabalho, ergonomia,
psicossociologia do trabalho, acidente de trabalho, doenga profissional, perigo, risco profissional, avaliagao de riscos e prevengao

o ENQUADRAMENTO LEGISLATIVO NACIONAL DA SHST
- Obrigacdes gerais do empregador e do trabalhador

o ACIDENTES DE TRABALHO
- Conceito de acidente de trabalho
- Causas dos acidentes de trabalho
- Consequéncias dos acidentes de trabalho
- Custos diretos e indiretos dos acidentes de trabalho

o DOENGCAS PROFISSIONAIS
- Conceito
- Principais doengas profissionais

o PRINCIPAIS RISCOS PROFISSIONAIS
- Riscos biologicos
- Agentes bioldgicos
- Vias de entrada no organismo
- Medidas de prevencéao e protegao
- Riscos Fisicos (conceito, efeitos sobre a saude, medidas de prevencao e protegao)
- Ambiente térmico
- lluminagéo
- Radiagdes (ionizantes e nao ionizantes)

- Ruido
- Vibragdes
- Riscos quimicos
- Produtos quimicos perigosos
- Classificagdo dos agentes quimicos quanto a sua forma
- Vias de exposi¢cao
- Efeitos na saude
- Classificagéo, rotulagem e armazenagem
- Medidas de prevengao e protegao
- Riscos de incéndio ou exploséo
- O fogo como reag&o quimica
- Fenomenologia da combustéo
- Principais fontes de energia de ativagao
- Classes de Fogos
- Métodos de extingéo
- Meios de primeira intervengao - extintores
- Classificagdo dos Extintores
- Escolha do agente extintor
- Riscos elétricos
- Riscos de contacto com a corrente elétrica: contatos diretos e indiretos
- Efeitos da corrente elétrica sobre o corpo humano
- Medidas de prevencéo e protecao
- Riscos mecénicos
- Trabalho com maquinas e equipamentos
- Movimentacdo mecanica de cargas
- Riscos ergonémicos
- Movimentagdo manual de cargas
- Riscos psicossociais
o SINALIZACAO DE SEGURANCA E SAUDE
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- Conceito
- Tipos de sinalizagéo

o EQUIPAMENTOS DE PROTECAO COLETIVA E DE PROTECAO INDIVIDUAL
- Principais tipos de protecéo coletiva e de protegao individual

8080 Tecnologia da soldadura - fundamentos Ca;gahhorana
oras

e |dentificar e caracterizar os diferentes processos de soldadura por arco elétrico, bem como as diferengas entre
eles, em relagéo a parametros, consumiveis, modo de funcionamento e seguranga.

e Caracterizar e identificar os requisitos necessarios a qualificacdo de soldadores de acordo com as normas e
diretivas EWF/IIW em vigor.

Objetivo(s)

Contetidos

e A eletricidade na soldadura por arco elétrico
o Nogdes basicas de eletricidade
Caracterizagéo do arco elétrico de soldadura
Escorvamento do arco elétrico, tipos
Influéncia dos gases de prote¢éo no escorvamento do arco elétrico
O meio plasmogénico
Transferéncia do metal
Terminologia basica para soldaduras
Processos de soldadura
Consumiveis de soldadura
Os diferentes tipos de transferéncia de metal para elétrodos fusiveis
Formacgéo do banho de fuséo
quipamento de soldadura
Distribuicdo de eletricidade da rede
Conversao da energia elétrica para energia elétrica de soldadura
Classificagao das fontes de poténcia ( transformadores e rectificadores)
Tipos de corrente e polaridade
Tipos de onda
Tens&o em vazio e intensidade de curto-circuito
Factor de marcha
Ciclo de trabalho
Fornecimento do gas de protecdo
o Parametros de soldadura
e Consumiveis de soldadura
o Os varios tipos de consumiveis de soldadura e suas fungdes
o Classificagdo de consumiveis
o Armazenamento, secagem e manuseamento
e Saude higiene e seguranga
o Riscos elétricos
UV e radiagéo de calor
Riscos oculares
Queimaduras e incéndios, prevengao e combate a incéndios
Fumos de soldadura
Riscos respiratoérios
Equipamentos de protegao individual e vestuario
Riscos de ruido
Regras e regulamentos especificos
e Regras de seguranga na zona oficinal/fabril
o Controlo do ambiente na zona de soldadura, riscos gerais, eliminagcdo de fumos, material pesado e quente, cabos elétricos
o Soldadura na zona oficinal, protegcdo de outros soldadores contra riscos de soldadura
o Controlo do meio ambiente local do soldador, eliminagao de fumos
o Medidas de seguranca em caso de acidentes pessoais, acompanhamento de operagdes e procedimentos de evacuacéo
o Trabalho em espacos confinados, acumulagéo de poluentes, o risco de explosao, enriquecimento de gases como o Argon, Hélio,
etc
o Cuidados a ter com a manipulagéo das garrafas de gas
e Consumiveis de soldadura
o Principios ddos consumiveis de soldadura e fun¢des de cada tipo de consumivel (elétrodos, varetas e gases)
o Gases de protecédo
o Gases de purga
o Classificagdo dos consumiveis de soldadura
o Armazenamento, secagem e manuseamento
e Pratica de soldadura
o Especificagdo dos procedimentos de soldadura
o Parametros de soldadura, posigdes de soldadura

L]
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Tipos de juntas e de soldaduras: caracteristicas, tamanho, acabamento de superficie
Simbologia de soldadura
Introducdo as imperfeigbes de soldadura
Controlo dos parametros de soldadura
Efeito dos parametros de soldadura na geometria da mesma
Efeito do sopro magnético
o Inspecgéo visual
e Introdugdo ao ago
o Producgao de ago
o Origem dos agos néo ligados
o Efeitos da soldadura nos agos
o Elementos de adigao nos acos de liga
o A classificagdo dos agos de acordo com o normativo em vigor
e Qualificagédo de soldadores
o Objectivos dos testes de qualificagdo
o Qualificagéo de EPSs
o Qualificagdo padréo de soldadores
o Variaveis essenciais, ambito da qualificacéo, validade, provetes de teste e avaliagdo do soldador
e Normalizagao aplicavel e em vigor

o
o
o
o
o
o

8081

Carga horaria
Tecnolo da soldadura - complementos 50 horas

e |dentificar e reconhecer os fundamentos relacionados com a soldadura dos agos, os processos de fusdo mais
utilizados, assim como as regras de higiene e segurancga na realizagdo das diversas operagdes em cada
processo;

e Reconhecer os principios basicos dos métodos de controlo das soldaduras, assim como a funcéo de garantia
Objetivo(s) da qualidade;

e |dentificar os diferentes tipos de ligagao/unido e métodos de preparagéo de juntas utilizados na soldadura de
tubagem;

e Reconhecer os principios do sistema de normalizagao internacional.

e Enumerar as principais normas para a soldadura.

Contetudos

e Tecnologia da Soldadura - complementos para Soldador de Chapa

o Métodos de preparagao de junta para soldadura
- Processos de corte adequados para diferentes tipos de ago para obter uma superficie de corte adequado
- Macaricos: principios e parametros, o corte de tubos, maquinas de corte, qualidade das superficies cortadas
- Principios de goivagemm por arco e goivagem a gas
- Outros processos de corte como: plasma, laser, corte mecanico

o Juntas de soldadura em chapa
- Tipos de soldadura: topo a topo e de angulo
- Tipos de juntas: topo a topo, em "T", sobrepostas e de canto.
- Caracteristicas das soldaduras de angulo; cateto, espessura da garganta, penetragdo, nimero de corddes, acabamento
superficial
- Caracteristicas das soldaduras topo a topo; tipos de preparagao de juntas; soldaduras simples e multi-passe; sobre-espessura,
perfil/fforma do cordao, penetragdo, acabamento superficial, cobrejuntas permanentes e provisérias
- Exemplos de tipos de juntas de soldadura utilizadas em chapa para diferentes tipos de aplicagdes (estruturas, reservatérios
simples e sobre presséo)

o Soldabilidade dos agos
- O conceito de soldabilidade
- Efeitos da composigao, da espessura e da temperatura (pré-aquecimento e inter-passe)
- Entrega térmica

o Contracéo, tensao residual, distor¢céo
- O ciclo térmico em soldadura
- Desenvolvimento de tensdes residuais causadas pela solidificagéo, arrefecimento e contragao
- Efeitos dos constrangimentos em termos das tensdes residuais
- Importancia da tensé&o residual
- Pré aquecimento, p6s aquecimento
- Relagao entre entrega térmica e a contragao, tenséo residual e distorgao.
- O desenvolvimento da distorcdo/empenos; efeito da entrega térmica, dimenséo da soldadura, penetragdo, e numero de cordées
em juntas de angulo e de topo-a-topo, soldadas de um lado ou dos dois lados.
- Medidas corretivas, procedimento, técnicas de soldadura, sequéncia, preparacéo das juntas, posicionamento
- Corrigir a distorgao apds a soldadura

o Imperfeigbes na soldadura
- Origem das imperfeicdes: metal base, processo de soldadura, soldador, preparagdo da junta
- Abordagem as imperfeigdes especificas da soldadura e as suas causas
- Influéncia das imperfei¢cbes causadas pela soldadura, ao nivel da qualidade dos produtos
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- Influéncia da geometria do cordéo de soldadura, ao nivel da resisténcia a fadiga do componente soldado
o Reviséo e breve apresentagao dos processos de soldadura por fusdo
- Reviséo relativamente o arco elétrico como fonte de calor
- Reviséo dos fundamentos sobre o equipamento de soldadura por arco elétrico
- Breve apresentacdo sobre a soldadura por elétrodo revestido (SER) (111)
- Breve apresentacgao sobre a soldadura MIG/MAG (13)
- Breve apresentacgéo sobre a soldadura com fios fluxados auto protegidos (114)
- Breve apresentagao sobre a soldadura TIG (141)
- Breve apresentacdo sobre a soldadura oxigas (311)
- Breve apresentagao sobre a soldadura a plasma (151)
- Breve apresentagao sobre a soldadura por arco submerso (121)
o Condi¢des de seguranga em estaleiro
- As condigdes de trabalho em estaleiro; os problemas do trabalho efetuado ao ar livre; operagdes efetuadas em altura, por
exemplo em porticos e noutro tipo de estruturas, condiges de piso desfavoraveis, condi¢cdes de calor e de frio extremas, efeitos
do vento e da chuva
- Condigdes de trabalho no estaleiro para as operagdes de soldadura
- Condicionamento do local de trabalho
- Protecéo dos outros trabalhadores contra os perigos da soldadura
o Inspegao e ensaio
- Revisao sobre imperfeicdes de soldadura. Norma aplicavel
- Reviséo sobre niveis de qualidade. Norma aplicavel
- Verificagdo de dimensdes, superficies e distor¢des
- Inspecao de fissuras superficiais e de outras imperfeicdes superficiais através de inspegao visual, inspegao por liquidos
penetrantes e inspegéo por particulas magnéticas
- Detecgao de imperfeigdes internas em soldadura, através de inspegéo por radiografia e da inspegéo por ultra sons
- Testes destrutivos para medigéo das propriedades mecanicas da soldadura
o Garantia da qualidade em soldadura
- Funcgdes da inspegéo e do controlo de qualidade
- Importancia da fungdo dos soldadores na garantia da qualidade da soldadura
- Importancia da inspecéo e dos ensaios nao destrutivos na identificagdo de defeitos de soldadura potencialmente perigosos
- Abordagem as normas aplicaveis e em vigor: Exigéncias de qualidade para soldadura; Coordenagé&o da soldadura e hierarquia
em termos da qualificagdo segundo as diretivas [IW
e Tecnologia da Soldadura - Complementos para Soldador de Tubagem
o Juntas de soldadura para tubagem
- Soldadura topo a topo de tubagem; em linha e formando um angulo; a importancia do gas de protegéo da raiz
- Soldadura de tubagem a chapa
- Ligacdes do tipo picagens, de nds e outras ligagdes soldadas (set-on, set-in and set-through)
- Adaptagéo dos métodos de preparacéo de juntas para a tubagem
o Qutros materiais, para além do ago nao ligado
- Acos ligados e inoxidaveis
- Ligas de aluminio
- Ligas de cobre
- Ligas de niquel
- Titanio e outros materiais especiais
- Problemas caracteristicos ligados a soldadura destes materiais
o Analise e consequéncias dos colapsos em soldadura
- Reviséo sobre os requisitos de seguranga dos componentes soldados
- Introdugao aos colapsos nos componentes causados por operagdes de soldadura incorrectas
- Implicagdes do aparecimento de colapsos, fiabilidade dos componentes
o Normas internacionais de soldadura
- As funcdes e o modo de funcionamento do CEN e da ISO, interligagdes com as Organizagdes Nacionais de Normalizagdo
- Normas para equipamento de soldadura e consumiveis de soldadura
- Normas relativas as operagdes de soldadura
- Produtos normalizados que contém exigéncias de soldadura
- Normas de qualidade e de coordenagéo para soldadura

- Carga horaria
Tecnologia de Soldadura - Processos 25 horas

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo nos processos de Soldadura Oxigas,
Elétrodo Revestido, MIG/MAG FF e TIG.

e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

8082

Objetivo(s)

Contetidos

e Tecnologia no processo de soldadura Oxigas (311)
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o Técnicas operatdrias mais comuns usadas com 0 processo
o Tipos de chanfros mais comuns, cuidados na preparacgao das juntas, montagem e limpeza
o Aplicagdes tipicas do processo de soldadura, problemas mais comuns e como resolver
e Constituicdo e manutencéo do equipamento para soldadura oxigas e parametros principais
o Propriedades e forma de armazenagem do acetileno e oxigénio
o Fornecimento de gases as instalagées fabris
o Normas aplicaveis e em vigor para equipamentos de soldadura (NP, EN e ISO)
o Manoredutores
o Dispositivos de seguranga
o Mangueiras/ligagbes de mangueiras
o Macaricos de soldadura, dimensdes e tipos
o Equipamento e sua manutengao
o Processo de combustéo
o Perfil da distribuicdo de temperatura na chama
o Regulagdo da chama
o Principais parametros de soldadura — escolha do bico em fungéo da espessura, posi¢do de soldadura
o Técnicas de soldadura a “direita” e a “esquerda”
o Operagdes de verificagdo em termos de seguranga
o Especificagdes do procedimento de soldadura de acordo com a Norma aplicavel e em vigor (NP / EN / ISO)
o Imperfei¢cdes de soldadura e provaveis problemas especificos do processo de soldadura
e Consumiveis de soldadura
o Identificar e seleccionar as varetas para a soldadura oxigas
o Classificagao de varetas para soldadura com protecgédo gasosa
e Salde, higiene e seguranca
o Gases
o A decomposigao do acetileno (condigdes de instabilidade)
o Protecgao contra incéndio
o Substancias utilizadas no combate em incéndios e sua extingéo
e Tecnologia no processo de soldadura com elétrodos revestidos (111)
o Técnicas operatdrias mais comuns usadas com o processo
o Tipos de chanfros mais comuns, cuidados na preparacéo das juntas, montagem e limpeza
o Aplicacdes tipicas do processo de soldadura, problemas mais comuns e como resolver
e Constituigdo e manutengéo do equipamento para soldadura com elétrodos revestidos e parametros principais
o Corrente alterna e corrente continua
o O arco eléctrico e suas caracteristicas
o O transformador de corrente alterna, bobines, nucleo, controlo e aumento de temperatura
o Circuitos primarios e secundarios, protecgdes principais
o Relagéo entre tensdo do arco e a corrente de soldadura, caracteristicas da fonte de poténcia
o Controlo da corrente de soldadura, instrumentos utilizados ao nivel da verificagcéo dos indicadores do painel do equipamento
o Fontes de poténcia para soldadura com corrente continua
o Formas de escorvar 0 arco
o Dispositivos de massa, cabos, porta eléctrodos
o Manutengéo do equipamento, verificagdo da condigdo dos cabos e das ligagdes, limpeza das ligagdes, limpeza dos componentes
internos
o Verificagbes de seguranca
o Parametros de soldadura principais e selecgéo do tipo e do didametro do eléctrodo
o Imperfei¢cdes de soldadura e problemas especificos das operacdes de soldadura com eléctrodos revestidos
e Elétrodos revestidos
o Classificagéo dos eléctrodos revestidos, segundo as principais normas
o Aplicagao dos diferentes tipos de eléctrodos revestidos
e Saude, higiene e seguranca
o Protecgao durante a remogao de escoria
o Fumos de soldadura
o Seguranga eléctrica (tensao de escorvamento, OCV, ....)
e Tecnologia no processo de soldadura MIG/MAG (131 e 135) e Fios Tubulares (136 e 138)
o Técnicas operatdrias mais comuns usadas com 0 processo
o Tipos de chanfros mais comuns, cuidados na preparacéo das juntas, montagem e limpeza
o Aplicagdes tipicas do processo de soldadura, problemas mais comuns e como resolver
e Construgdo e manutengao do equipamento para soldadura MIG/IMAG
o O transformador de corrente alterna, bobines, nucleo, controlo e aumento de temperatura
o Fontes de poténcia MIG/MAG (DC)
o Circuitos primarios e secundarios, protecgdes principais
o Controlo da corrente de soldadura, instrumentos utilizados ao nivel da verificagcdo dos indicadores do painel do equipamento
o Dispositivos de massa, cabos, tochas de soldadura
o Manutengao do equipamento, verificagdo da condigdo dos cabos e das ligagdes, limpeza das ligagdes, limpeza dos componentes
internos, controlo e fornecimento do gas
o A unidade de alimentagdo de fio e sua correcta operagéo
o Verificagbes de seguranca
o Selecgao do tipo e da dimensao do fio
e Consumiveis de soldadura
o Classificagdo dos consumiveis de soldadura (fios sélidos e tubulares/fluxados e gases de protegéo)
o Composigao quimica dos fios sélidos e tubulares/fluxados de soldadura
o Aplicagdo dos diferentes tipos e diametros de fios sdlidos e tubulares/fluxados de soldadura
o Selecgao dos gases de protecgédo
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e Saude, higiene e seguranga
o Fumos
o Radiagéo ultra-violeta
Caracteristicas da soldadura MIG/MAG e parametros principais
o Transferéncia por curto-circuito, spray e globular, etc
o Principais parametros de soldadura, tais como a distancia ao tubo de contacto/altura do arco, velocidade de soldadura, débito de
gas, etc
o Imperfei¢cdes de soldadura caracteristicas do processo de soldadura TIG
o O efeito do tipo de corrente e da polaridade na soldadura (DC e AC) aplicagbes
o Requisitos especificos para soldar Aluminio
e Tecnologia no processo de soldadura TIG (141)
o Técnicas operatdrias mais comuns usadas com o processo
o Tipos de chanfros mais comuns, cuidados na preparacgéo das juntas, montagem e limpeza
o Aplicagdes tipicas do processo de soldadura, problemas mais comuns e como resolver
e Constituigdo e manutengéo do equipamento de soldadura TIG
O transformador de corrente alterna, bobines, nicleo, controlo e aumento de temperatura
Circuitos primarios e secundarios, protecgdes principais
Controlo da corrente de soldadura, instrumentos utilizados ao nivel da verificagao dos indicadores do painel do equipamento
Rectificadores para soldadura com corrente continua
Dispositivos de escorvamento do arco eléctrico
Dispositivos de massa, cabos e tocha de soldadura
o Manutencgéo do equipamento, verificagdo da condigdo dos cabos e das ligagdes, limpeza das ligagdes, limpeza dos componentes
internos, controlo e fornecimento do gas
o Verificagbes de seguranca
o Afiagado dos eléctrodos de tungsténio
o Imperfei¢cdes de soldadura caracteristicas do processo de soldadura TIG
- O efeito do tipo de corrente e da polaridade na soldadura (DC e AC) aplicagbes
e Elétrodos de tungsténio e consumiveis de soldadura
o Classificagdo dos eléctrodos de tungsténio (de acordo com a norma em vigor)
o Classificagao das varetas de soldadura e dos fios utilizados na soldadura TIG
o Classificagéo dos gases de proteccédo da soldadura e da raiz (de acordo com a norma em vigor)
o Dimenséo das varetas e dos fios de soldadura
e Saude, higiene e seguranga
o Afiagdo e manuseamento dos eléctrodos de tungsténio
o Utilizagao correcta dos gases de protecgéo da raiz

L]
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8540

Tecnolo de soldadura - outros processos e corte Ca;gahl(;:;zna

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos, principais parametros, consumiveis utilizados e campos de
aplicacéo de outros processos de soldadura: Arco Submerso, feixe de elevada densidade energética, Electro-
escoria, Friccédo , difusdo, Aluminotermia, Alta-frequéncia e presséo a frio.

e |dentificar as vantagens e desvantagens entre os diferentes processos de soldadura por feixe de elevada
densidade energética e problemas mais comuns.

e Reconhecer os principios basicos e o respectivo campo de aplicagdo dos mais comuns processos de corte e
preparagao de juntas utilizados em construcéo soldada, incluindo os equipamentos, principais variaveis e
problemas mais comuns.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura, de corte e preparagéo de juntas com base nos
requisitos de qualidade e cuidados de saude, higiene e segurancga.

Objetivo(s)

Conteudos

e Tecnologia no processo de soldadura de arco submerso (12)
o Principios do processo de arco submerso e caracteristicas do arco
o Caracteristicas das fontes de potencias utilizadas em arco submerso
- Tensdo em vazio
- Caracteristicas estatica e dinamica
- Tipos de corrente
- Modos de escorvamento do arto eléctrico
e Equipamentos e acessorios
o Normas aplicaveis e em vigor para equipamentos de soldadura (NP, EN e ISO)
e Consumiveis de soldadura
o Fungao da combinagéo fio-fluxo e respectivo efeito nas caracterisitcas do material depositado
Tipos de fluxos e fios
Composigao quimica dos fios e fluxos de soldadura
Fungéo da escoria
Adigao de elementos de liga com a combinacéo fio-fluxo
Classificagdo dos consumiveis de soldadura (fios e fluxos)
Aplicagao dos diferentes tipos e didmetros de fio de soldadura

©0 0 0 0o o o
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o Produgédo dos consumiveis de soldadura

o Manuseamento e armazenamento de consumiveis

o Normas aplicaveis e em vigor para consumiveis de soldadura (NP, EN e ISO)
e Parametros de soldadura

o Corrente

o Voltagem

o Velocidade de soldadura

o Tipo de fluxo e tamanho das particulas do fluxo

o Extens&o livre de eléctrodo

e Preparagao da junta a soldar (limpeza, tolerancias, etc.)
e Utilizagado de um fio unico ou de multi-fios
e Saude, higiene e seguranca
e Outros processos de soldadura — feixes de elevada densidade energética
o Introdugé&o aos principios de funcionamento dos processos de soldadura por feixe de elevada densidade energética
- Plasma
- Feixe de electrdes
- Laser
- Processos hibridos
e Geragao de calor para cada um destes processos de soldadura
e Consumiveis
e Parametro de soldadura utilizados em cada um dos processos
e Aplicagdes da utilizagdo da soldadura plasma, feixe de electrdes, laser e processos hibridos
e Comparagao entre os diferentes processos
e Normas aplicaveis e em vigor para cada um dos processos (NP, EN e ISO)

o Medidas de saude, higiene e seguranga para cada processo
e Qutros processos de soldadura
o Introdugéo aos principios de cada um dos processos
- Electro-escoria
- Soldadura por Fricgao
- Soldadura por difusao
- Aluminotermia
- Alta-frequéncia
- Soldadura por presséao a frio
o Equipamentos e acessorios utilizados
o Normas aplicaveis e em vigor para cada um dos processos (NP, EN e ISO)
o Medidas de saude, higiene e seguranga para cada processo
® Processos de corte e preparacao de juntas
o Introdugéo aos processos de preparagéo de juntas
o Corte mecanico
o Principios do oxi-corte
- Variante do oxi-corte com adigédo de po de ferro
- Equipamentos e acessorios utilizados
- Aplicagdes e limitagoes
o Parametros do oxi-corte, qualidade do corte e efeito da pureza do oxigénio
o Materiais adequados ao oxi-corte
o Principios basicos de processo de corte com arco eléctrico, equipamentos e acessorios
- Corte com eléctrodo de carvao e eléctrodo de corte
- Corte com arco-oxigénio
- Preparagéo de chanfros com eléctrodo de carvéo
o Materiais susceptiveis a serem cortados por um processo de corte com arco eléctrico, aplicagcdes e paradmetros utilizados em cada
processo
o Fundamentos do corte com plasma, equipamentos e acessorios
o Materiais susceptiveis de serem cortados com o processo plasma, aplicagdes, pardmetros do corte a plasma e gases utilizados
o Preparagdo de chanfros com o processo plasma
o Introdugado ao processo de corte a laser, equipamentos, parametros e aplicagdes
o Introducéo ao processo de corte com jacto de agua, equipamentos, parametros e aplicagdes
o Introdugéo a utilizagao do eléctrodo de carvao e do processo de axi-gas para trabalhos de descarnagem, parametros utilizados e
aplicacdes
o Medidas de saude, higiene e seguranca a quando da utilizagdo de um processo de corte e preparagéo de juntas

Tecnologia dos materiais - introducao a metalurgia e Carga horaria

8541 soldabilidade de materiais metalicos 25 horas

e Reconhecer os principios basicos de metais e ligas metalicas, e respectivas propriedades e soldabilidade.

e Classificar os diferentes tipos de acos de acordo com a norma em vigor.

e Descrever os principios basicos dos fenédmenos metalirgicos que ocorrem em juntas soldadas, o modo como
Objetivo(s) as diferentes variaveis de soldadura afectam esses mecanismos e métodos para evitar a fissuragéo.

e |dentificar os principios basicos sobre os diferentes tratamentos térmicos utilizados em construgao soldada e as
transformacdes metallrgicas dos materiais durante esses tratamentos

e Distinguir os principios basicos dos varios tipos de corrosao.
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Contetidos

e Diagrama de fase e ligas metalicas
o Metais puros e ligas metalicas
Elementos de liga
Diagramas binérios
Estrutura de ligas metdlicas
Mecanismos de endurecimento
Envelhecimento
Relagéo entre propriedades mecancias e a microestrutura
erro e ligas Fe-Carbono (agos)
Mecanismos de solidificagdo e mudancgas de fase no estado sélido
Diagrama Fe-Carbono
Elementos formadores de carbonetos
Influencia da velocidade de arrefecimento na formagao de diferentes fases e no endurecimento
Diagramas TTT e CCT
Classificagao do tratamento térmico
abrico e classificacdo de agos
Processamento de produtos de aco
Composigdo quimica e impurezas
Propriedades dos agos
Descontinuidades e defeitos em ago
Classificagéo e designacgao de agos
Produtos em ago (chapa, tubos, perfis)
Certificado de Inspecgéo (EN 10204)
e Soldabilidade de ligas Fe-C estrutural
o Entrega térmica e eficiéncia da entrega térmica de acordo com o processo de soldadura utilizado
o Temperatura de pico
o Taxa de arrefecimento, ciclo térmico e At 8/5
o Escoamento de calor
o Zona termicamente afectada, crescimento de gréo, refinamento de gréo, diagramas CCT e propriedades da Zona termicamente
afectada
o Carbono equivalente
Banho de soldadura e forma do cord&o de soldadura
Estrutura do metal soldado
Efeitos relacionados com a soldadura multi passe
Estrutura do metal soldado
Solidificagdo do banho de soldadura
Relagéo entre o tamanho de gréo e as propriedades mecanicas
Temperatura de transi¢éo
enoémenos de fissuragdo em juntas soldadas
Fissuragéo a frio
- Mecanismo de fissuragéo a frio no material soldado e na zona termicamente afectada - causas, efeitos e como evitar
- Efeito do hidrogénio
- Fonte e difusdo do hidrogénio
- Controlo do hidrogénio
- Efeito da microestrutura
- Susceptibilidade da microestrutura, o seu controle e a influéncia de elementos de liga
- Efeito das tensbes e a influéncia dos constrangimentos, do pré-aquecimento e da presenga de microestrutura austenitica
o Fissuragdo a quente
- Mecanismo da fissuragdo a quente no material soldado e zona termicamente afectada - causas, efeitos e como evitar
- Efeitos dos elementos de liga, entrega térmica e forma do cordéo de soldadura
- Fases de liquagédo
- Métodos para evitar a fissuragéo a quente
o Fissuragao no reaquecimento
- Mecanismo da fissuragdo no reaquecimento no material soldado e zona termicamente afectada - causas, efeitos e como evitar
- Tipos de agos mais susceptiveis a fissuragdo no reaquecimento
- Fissuragao durante o tratamento térmico e soldadura multi passe
- Mecanismos para evitar a fissuragdo no reaquecimento
o Arrancamento lamelar
- Mecanismo responsavel pelo arrancamento lamelar — causas e como evitar
- Efeitos relacionados com inclusdes, configuragdo da junta e tensdes
- Controlo do arrancamento lamelar através da escolha de material e da configuragéo da junta
- Acos com maior resisténcia ao arrancamento lamelar
e Tratamentos térmicos de materiais de base e de juntas soldadas
o Tratamentos térmicos de materiais de base
- Tratamento térmico de Normalizagéo
- Tratamento térmico de Temperado e Revenido
- Tratamento térmico de Homogeneizagédo
- Tratamento térmico de Recozimento
o Tratamento térmicos em juntas soldadas (alivio de tensdes, normalizacéo, témpera e revenido)
o Procedimento, equipamentos, medigao e gravagéo de temperaturas associadas a tratamentos térmicos

.
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e Introdugdo ao ago estrutural (ndo ligado) e sua soldabilidade
o Introdugdo aos Agos do Grupo 1 de acordo com a ISO/TR 15608
o Composigéo quimica e diferentes gamas
Carbono equivalente e a sua relagdo com a dureza do material
Processos de soldadura normalmente utilizados neste tipo de material
Materiais de adi¢cdo, como proceder a sua escolha e quais as respectivas normas
Efeitos dos tratamentos térmicos quando aplicados ap6s a soldadura
o Normas relevantes
e Introdugdo aos acos de elevado limite elastico ou alta resisténcia
o Introdug&o aos Acos do Grupo 2 e 3 de acordo com a ISO/TR 15608
o Principios dos tratamentos aplicados no processo de fabrico destes agos (laminagem controlada, arrefecimento acelerado,
tratamento termomecanico, témpera, revenido, etc.)
o Propriedades e composicdo quimica de agos, normalizados, temperados e revenidos e acgos de elevado limite elastico (ou acos de
elevada resisténcia).
o Aplicagdes (pontes, gruas, edificios, navios, tubagens, recipientes sobre pressao e industria automével) e normas
e Introducdo aos agos inoxidaveis e acgos resistentes a elevadas temperaturas
o Introdug&o aos dos grupos 7, 8, 9 e 10 de acordo com a ISO/TR 15608
o Efeito dos elementos de liga em diagramas binarios de equilibrio e composi¢édo de cada fase
o Sistemas Fe-C, Fe-Ni, Fe-Cr-Ni
o Formadores de Austenite e Ferrite, incluindo a influencia do Azoto
o Calculo do Cr e Ni equivalente, diagrama de Schaeffler e DeLong
o Soldabilidade e escolha dos consumiveis (material de adigdo e bases de protecgdo) para agos inoxidaveis e a aplicabilidade dos
diferentes processos de soldadura
o Configuragéo das juntas a usar em soldadura de agos inoxidaveis
o Tratamentos térmicos de material base e tratamentos térmicos antes e apds a soldadura
o Passivagao
o Mecanismo de resisténcia ao calor e a Oxidagédo
o Normas
e Introdugdo ao aluminio e suas ligas
o Classificagdo do aluminio e suas ligas de acordo com a ISO/TR 15608
o Soldabilidade do aluminio e suas ligas
Mecanismos e processos para a limpeza da camada de éxido formada durante o processo de soldadura
Aplicagao de diferentes processos de soldadura
Escolha, armazenamento e manuseamento dos materiais de adigéo
Escolha da proteccédo gasosa
Detalhes e configuragéo da junta
Preparagéo da junta a soldar
o Aplicagdes e problemas especificos das ligas de aluminio
e |ntrodug&o a soldadura de materiais dissimilares
o Fundamento da soldadura de materiais dissimilares
o Uso do diagrama de Schaeffler, DeLong e WRC para soldadura de metais dissimilares
o Escolha do processo a utilizar e dos consumiveis
o Efeito de diluicdo e amanteigamento
o Problemas e medidas em soldadura de materiais dissimilares
o Aplicagdes tipicas (soldadura de agos carbono-agos de alta liga e soldadura de agos carbono-agos inoxidaveis)
e Introdugéo a outros Metais
o Introdugdo aos agos com resisténcia a fluéncia
o Introducdo aos agos para aplicagdes criogénicas
o Introdugdo aos agos vazados e ferros fundidos
o Introdugdo ao cobre e suas ligas
o Introdugéo ao Niquel e suas ligas
o Introdugéo ao Titanio e suas ligas
e Introdugéo a corroséo
o Fundamentos de corrosdo
o Principios da passivagao e decapagem

o0 o o o

0 0 o o o o

Projecto, fabricacao e aplicacao de construcao soldada -

Carga horaria

8542 Introducao aos principios de projecto, fabricacao e aplicagao 50 horas

de construcao soldada

e |dentificar os fundamentos basicos relacionados com a escolha do tipo de junta e procedimento de soldadura de
acordo com os diferentes requisitos de projecto e construgéo.

e Descrever os principais ensaios mecanicos, metalografia, ensaios destrutivos e ndo destrutivos.

Objetivo(s) e |dentificar os principios de qualidade, requisitos de controlo da qualidade e variaveis associadas aos custos e
produtividade da construcéao soldada.

e Interpretar normas e documentos técnicos relacionadas a actividade de soldadura.

e Reconhecer os problemas associados ao uso de soldadura como um processo de reparagao.

Conteudos
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e Projecto de estruturas soldadas submetida a cargas predominantemente estaticas
o Relagéo entre os diferentes tipos de soldadura e os tipos de junta
o Utilizagdo de normas e especificagoes
e Comportamento de estruturas soldadas a esforgos predominantemente dinamicos
Diferentes tipos de ciclos de fadiga
Grafico S-N
Tensao de fadiga
Distribui¢ao de tensées
Influéncia de entalhes e de imperfeigdes de soldadura
Técnicas de melhoramento do comportamento de uma junta soldada a esforgos dinamicos
Normas e regulamentacéo
e Projecto de equipamentos sobre presséo — requisitos da soldadura
o Construcao de reservatoérios sobre pressao, tubagens, etc.
o Aplicagdes a baixas e elevadas temperaturas
o Detalhes do projecto
e Ensaios mecanicos e de metalografia de materiais base e juntas soldadas
Ensaio de tracgéo
Ensaio de dobragem
Ensaio de impacto (ensaio de Charpy)
Ensaios de dureza e micro-dureza
Ensaios de fadiga
o Examinacé@o Macro e Micro de juntas soldadas
e |mperfei¢des e critérios de aceitagao
o Tipos de imperfei¢cdes de soldadura de acordo com a ISO 6520
o Critérios de aceitagdo de acordo com as normas em vigor
e Ensaios n&do destrutivos
o Fundamentos de ensaios ndo destrutivos
- Liquidos penetrantes
- Inspecgao visual
- Particulas magnéticas
- Correntes Induzidas
- Emisséo acustica
- Radiografia
- Ultra-sons
- Outras técnicas e vertentes das técnicas anteriores
Campo de aplicagéo, limitagdes, projecto, calibracéo, interpretacdo e recolha de dados em ensaios n&o destrutivos
Correcta escolha do método de Ensaios Nao Destrutivos a usar de acordo com a aplicagéo
Qualificagéo e certificagdo de pessoal para Ensaios Nao Destrutivos
Procedimentos para a execugao de Ensaios Nao Destrutivos
Demonstragéo do correcto uso dos critérios de aceitacédo, descritos em normas, e identificagéo das imperfeicdes de soldadura
o Aspectos de segurancga e saude
e Garantia da qualidade em construgéo soldada
o Conceito de garantia e controlo da qualidade
o Plano de inspecgéo e ensaios
o Pessoal e equipamentos
o Manutengao
o Inspecgéo
o Actividades de um engenheiro/tecnélogo/especialista/praticante de soldadura na industria
e Controlo da qualidade durante o processo de fabrico
o Vantagem da garantia da qualidade em construg&o soldada
o Coordenagao de soldadura e inspectores - qualificacéo e responsabilidades
o Qualificagao de soldadores/operadores de soldadura de acordo com as normas em vigor
o Qualificagdo do procedimento de soldadura de acordo com as normas em vigor
e Meios fabris, posicionadores e manequins
o Disposicédo de uma linha de produgéo
o Manequins e posicionadores (tipos, aplicagdes, vantagens e precaugdes)
o Cabos, ligagbes eléctricas e precaugdes especiais
o Equipamento auxiliar (sistemas de purga, sistemas de exaustéo, etc.)
o Pingamentos (cuidados a ter, distribuigdo, cumprimentos e sua remogao)
o Equipamentos para pré e pds aquecimentos e outros tratamentos térmicos e respectivo controlo da temperatura
e Medigdo, controlo e registo durante o processo de soldadura
o Métodos e instrumentos utilizados na medigéo, controlo e registo dos parametros eléctricos e sua importancia
o Métodos e instrumentos utilizados na medicéo, controlo e registo da temperatura (velocidade de arrefecimento, temperatura
maxima, controlo da temperatura durante um tratamento térmico)
o Métodos e instrumentos utilizados na medig&o, controlo e registo da velocidade de soldadura
o Métodos e instrumentos utilizados na medigao, controlo e registo do caudal de gas
e Custo de soldadura e produtividade
o Analise dos custos associados ao processo de soldadura
o Influéncia da taxa de deposito
o Identificagdo dos diferentes factores que influenciam o custo do processo de soldadura
o Métodos de diminuigéo dos custos de soldadura
o Mecanizagdes, automatizagdes e robds
e Soldadura de reparagéo

0 0 0o o o o o

o0 o0 o o o

o0 0 O o o
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QUALIFICAGOES

Especificagdo de um procedimento de reparagao utilizando um processo de soldadura

Plano de reparagao com uso da soldadura

o

o

o Qualificagdo de um procedimento de reparagéo utilizando um processo de soldadura
o Procedimentos para o uso de ensaios nédo destrutivos em soldaduras de reparagdo
o

Precaugbes especiais

PARA A I ) EO
ENSINO PROFISSIONAL, P

8083

Objetivo(s)

Desenho de construcoes soldadas - leitura e interpretacao ca;gahm:na

e Ler e interpretar, desenhos de construgdes soldadas, de acordo com as normas aplicaveis e em vigor (NP / EN /

1SO).

e Consultar normas, regulamentos e catalogos relacionados, utilizando simbologia normalizada.

e |dentificar os diversos tipos de soldadura.

e |dentificar as diversas posi¢des de soldadura.

e |dentificar a nomenclatura das partes do chanfro.

e |dentificar as especificacdes e cotagem de soldadura.

Conteudos

L]

e Leitura e interpretacéo de representagdes dos diversos tipos de soldaduras

L]

L]

L]

Simbologia utilizada em desenho de constru¢des soldadas
o Simbolos elementares

o Combinagéo de simbolos elementares

o Simbolos suplementares

o Soldadura topo a topo com chanfro
Soldadura topo a topo sem chanfro
Soldadura de angulo interior (de canto)
Soldadura de angulo ao baixo
Soldadura de angulo exterior
Soldadura de sobreposigéo
Soldadura de tampéao

"o o o o o o

Soldadura ao baixo de topo
Soldadura horizontal de &ngulo
Soldadura horizontal de topo
Soldadura ao teto de angulo
Soldadura ao teto de topo
Soldadura vertical ascendente de topo ou angulo
Soldadura vertical descendente de topo ou angulo
Soldadura vertical ascendente, tubo 0°, topo ou angulo
Soldadura vertical descendente, tubo 0°, topo ou angulo
Soldadura tubo a 45°, ascendente, topo ou angulo
Soldadura tubo a 45°, descendente, topo ou angulo
omenclatura das partes do chanfro
Raiz da junta
Face do chanfro
Aresta da raiz
Face da raiz — taléo
Angulo do bisel
Profundidade do bisel
Angulo do chanfro
Raio da raiz
Folga da raiz
o Formas de bordo
Especificagcdes e cotagem de soldaduras
Normalizagao aplicavel e em vigor

o o oo oo oo oZo oo O0O0OTUOTUOGOTOO O

eitura e interpretagdo de representagdes das diversas posigdes de soldaduras
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QUALIFICAGOES

8543

Soldadura SER em ag¢o carbono - angulo em chapa nas Carga horaria
posicoes PA e PB 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER em ago Carbono, processo 111, de forma a garantir a soldadura de angulo em
chapas, nas posi¢des PA e PB, de acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L]
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura SER em ago carbono— angulo em chapa PA e PB
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execucdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas posi¢cdes PA e PB com
as técnicas de mono passe e multipasse em Ago Carbono
o Linhas de fus&o sobre chapas com espessura ilimitada nas posigées PA e PC
o Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posi¢des PA
o Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posigdes PB, alguns corpos de prova devem ser realizados executando a soldadura a
volta dos cantos
o Soldadura de angulo, junta de canto exterior, com t>3 na posi¢do PB
o Soldadura de angulo, junta T, com t>8 na posigao PB, alguns corpos de prova devem ser realizados executando a soldadura a volta
dos cantos
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

8544

Soldadura SER em ago carbono - angulo em chapa nas Carga horaria
posicoes PF e PG 50 horas

o |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.

e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER em Ago Carbono, processo 111 de forma a garantir a soldadura de angulo em
chapas, nas posicdes PF e PG, de acordo com as especificagées, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Contetidos

Procedimentos de soldadura SER em Ac¢o Carbono — angulo em chapa PF e PG
TSullluad © vallavels Jo svluaduia

Consumiveis de soldadura utilizados
Demonstracéo e pratica de execugao de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas posicdes PF e PG com
as técnicas de mono passe e multipasse em Ago Carbono
o Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada nas posi¢gdes PF
o Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posi¢gdes PF, alguns corpos de prova devem ser realizados executando a soldadura a
volta dos cantos
o Soldadura de angulo, junta T, com t>3 na posi¢do PG, alguns corpos de prova devem ser realizados executando a soldadura a volta
dos cantos
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

[}
L]
e Fonte de poténcia — regulagdo e controlo
]
L]
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Soldadura SER em ag¢o carbono - angulo em chapa na posicao eICENLLIETE]

8545 PD e anqulo em chapa/tubo nas posicoes PB e PD 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER em Aco Carbono, processo 111 de forma a garantir as soldaduras de angulo em
chapas, na posicéo PD e soldaduras de angulo chapa/tubo nas posi¢des PB e PD de acordo com as
especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L]
L]
L)
L)

Objetivo(s)

Contetidos

e Procedimentos de soldadura SER em ago carbono — angulo em chapa PD e angulo chapa/tubo PB e PD
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execuc¢ao de soldaduras em angulo em chapas, bem como chapa/tubo com diferentes tipos de juntas nas
posicdes PB e PD com as técnicas de mono passe e multipasse em ago carbono
o Soldadura de angulo em chapa, junta T, com t>8 na posigao PD, alguns corpos de prova devem ser realizados executando a
soldadura a volta dos cantos
o Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D [] 40 na posi¢do PB
o Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D (] 40 na posi¢cdo PD
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER em ag¢o carbono - angulo em chapa/tubo na Carga horaria

8546 posicao PH 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER em ago carbono, processo 111 de forma a garantir as soldaduras de angulo
chapa/tubo nas posi¢cdo PH de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L)
L)
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura SER em Ago Carbono- angulo chapa/tubo PH
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulacgéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugdo de soldaduras em chapa/tubo com diferentes tipos de juntas na posigdo PH com as técnicas de
mono passe e multipasse em Ago Carbono
o Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D> 150 na posi¢ao PH
o Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e 40 <= D <= 80 na posi¢édo PH
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MAG/FF em acgo carbono - angulo em chapa nas Carga horaria
posicoes PA e PB 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono(135/136 e 138) de forma a permitir a soldadura de angulo em
chapas nas posi¢cdes PA e PB de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

QUALIFICAGOES

8547

L)
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em Ago Carbono — angulo em chapa PA e PB
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracgao e pratica de execugao de soldaduras de angulo de chapas nas posi¢cdes PA e PB, com as técnicas de mono passe e
multipasse em Ago Carbono
o Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada na posigéo PA , processo 135
o Soldadura angulo, junta “T”, com t>1 na posi¢édo PA, processo 135
o Soldadura angulo, junta “T” , com t>1 na posigao PB, processo 135 (alguns corpos de prova devem ser realizados executando a
soldadura a volta dos cantos)
o Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posigao PB, processos 135, 136 e 138 (alguns corpos de prova devem ser realizados
executando a soldadura a volta dos cantos)
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF em acgo carbono - angulo em chapa nas Carga horaria

8548 posicoes PG 25 horas

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura MAG/FF.
e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono(135/136 e 138) de forma a permitir a soldadura de angulo em
chapas na posigdo PG de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Contetdos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco carbono— angulo em chapa PG
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo de chapas na posigdo PG, com as técnicas de mono passe e/ou
multipasse em aco carbono
o Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada na posi¢cdo PG , processo 135
o Soldadura angulo, junta “T” , com t>1 na posi¢édo PG, processo 135
o Soldadura angulo, junta de canto exterior com t>1 na posi¢do PG, processo 135 ( n&o é requerida penetracgao total)
o Soldadura angulo, junta “T”, com t>8 na posig¢éo PG, processo 135
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MAG/FF em ago carbono - angulo em chapa nas Carga horaria
posicoes PF e PD 50 horas

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura MAG/FF.
e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
L]
L]

8549

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.
® Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono(135/136 e 138) de forma a permitir a soldadura de angulo em
chapas nas posi¢cdes PF e PD de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em Ago Carbono- angulo em chapa PF e PD
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugéo de soldaduras de angulo de chapas nas posi¢cdes PF e PD com as técnicas de mono passe
e/ou multipasse em ago Carbono
o Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada na posigao PF, processo 135
o Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posigao PF, processos 135,136 e 138
o Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posi¢édo PD, processos 135, 136 e 138 (alguns corpos de prova devem ser realizados
executando a soldadura a volta dos cantos)
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF em aco carbono - angulo em chapa nas Carga horaria
posicoes PB e PH 50 horas

8550

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.

Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono (135/136 e 138) de angulo chapa/tubo nas posi¢cdes PB e PH,
de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L)
L]
L]

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago carbono — angulo em chapa PB e PH
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulacéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragdo e pratica de execugao de soldaduras de angulo chapa/tubo nas posigdes PB e PH, com as técnicas de mono passe
e/ou multipasse em ago carbono
o Soldadura angulo, ligagédo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posic¢éo PB, processo 135
o Soldadura angulo, ligagdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posigéo PH, processos 135 e 136 e 138
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MAG/FF em aco carbono - angulo em chapa/tubo na ICERLLIETE]

8551 vosiciao PD 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

® Proceder a soldadura MAG/FF em aco carbono (135/136 e 138) de &ngulo chapa/tubo na posi¢éo PD, de
acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L]
L)
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago carbono — angulo em chapa/tubo PD
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo chapa/tubo na posigdo PD, com as técnicas de mono passe e/ou
multipasse em Ago Carbono
o Soldadura angulo, ligagao chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posi¢éo PD, processos 135, 136 e 138
o Soldadura angulo, ligagao chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posigado PD, chapa horizontal e tubo a aproximadamente 60°.
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

8552

Soldadura MAG/FF em aco carbono - topo a topo em chapa nas [ICELLIETE]
posicoes PA e PG 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono(135/136) topo a topo de chapas, nas posi¢des PA e PG, com e
sem descarnagem, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Contetudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em Ago Carbono — topo a topo em chapa PA e PG
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posigdes PA e PG, com as técnicas de mono passe e
multipasse em Ago Carbono
o Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posi¢édo PA, processo 135 ss nb
o Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posigao PG, processo 135 ss nb
o topo a topo de chapa, com t>8 na posigao PA, (processo 135 ss nb e 136 bs com descarnagem) ou (processo 136(1) ss nb e 136
bs com descarnagem)
o Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posigado PG, processo 135 ss nb
- Nota (1) Para fios fluxados, ss mb é permitido ou o passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal
cored” (138)
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MAG/FF em aco carbono - topo a topo em chapa na RICELLIETE]
posicao PF 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

® Proceder a soldadura MAG/FF em aco carbono(135/136) topo a topo de chapas, na posi¢cdo PF, com e sem
descarnagem, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8553

L]
L]
L)
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago arbono — topo a topo em chapa PF

e Técnicas e variaveis de soldadura

e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo

e Consumiveis de soldadura utilizados

e Demonstracéo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de chapas na posicdo PF, com as técnicas de mono passe e/ou
multipasse em aco carbono

e Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posigéo PF, (processo 135 ss nb e 136 bs com descarnagem) ou (processo 136 (1) ss
nb e 136 bs com descarnagem)

e Nota (1) Para fios fluxados, ss mb é permitido ou o passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored”
(138)

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis

8554

Soldadura MAG/FF em aco carbono - topo a topo em chapa nas [ICENLLIETE]
posicoes PE 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono (135/136) topo a topo de chapas por um s6 lado, na posi¢cdo

PE , de acordo com as especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L]
L)
L)
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago carbono — topo a topo em chapa PE
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulacéo e controlo
e Os consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas na posigdo PE com as técnicas de mono passe e
multipasse em ago carbono

o Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posigao PE, processo 135 ss nb

o Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posigéo PE, processo 136 (1) ss nb

- Nota (1) Passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)

e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MAG/FF em aco carbono - topo a topo em chapa na RICELLIETE]
posicao PC 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono (135/136) topo a topo de chapas por um s6 lado, na posigao

PC, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8555

L)
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago carbono — topo a topo em chapa PC
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Os consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de chapas na posigdo PC com as técnicas de mono passe e
multipasse

o Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posigéo PC, processo 135 ss nb e processo 136 (1) ss nb

- Nota (1) Passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)

e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF em acgo carbono - angulo em chapaem T Carga horaria

8556 com penetracao total nas posicoes PB, PF e PD 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono (135/136) angulo em chapa em T com penetracgao total nas
posicdes PB, PF e PD, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L]
L]
L]

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago carbono — angulo em chapa em T com penetragao total nas posicdes B, PF e PD
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Os consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execucdo de soldaduras em angulo em chapa em T com penetragéo total nas posicdes PB, PF e PD com
as técnicas de mono passe e multipasse
o Soldadura de angulo em Chapa em T, com chanfro em bisel por um s6 lado, com t>5 na posigao PB, processo 135 bs e 136 bs
com descarnagem ou rebarbagao
o Soldadura de angulo em Chapa em T, com chanfro em bisel por um sé lado, com t>5 na posi¢édo PF, processo 135 ss nb e 136 (1)
ssnb
o Soldadura de angulo em Chapa em T, com chanfro em bisel por um s6 lado, com t>5 na posi¢édo PD, processo 135 ss nb e 136 (1)
ssnb
- Nota (1) Passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MAG/FF em aco carbono - topo a topo de tubagem Carga horaria
por um so6 lado na posicao PA 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono (135/136 e 138) topo a topo de tubagem, por um sé6 lado, na
posicéo PA, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8557

L)
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago carbono — topo a topo de tubagem por um sé lado PA
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia — regulagao e controlo
Consumiveis de soldadura utilizados
Demonstragdo e pratica de execugédo de soldaduras topo a topo de tubagem, por um sé lado, na posi¢éo PA.
o Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posig¢éo PA, processo 135, 136 (1) e 138
- Nota (1) Passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

8102

Soldadura SER - topo a topo em chapa nas posicdes PA e PF ca;gahg‘:;iﬁa

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras topo a topo de chapa nas posigdes
PA e PF de um ou dos dois lados sem junta de suporte e de acordo com as especifica¢gdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.

L)
L)
L]
L]

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura SER — topo a topo em chapa PA e PF

e Técnicas e variaveis de soldadura

e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo

e Consumiveis de soldadura utilizados

e Demonstragao e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de chapas nas posigées PA e PF com as técnicas de mono passe e

multipasse
o Soldadura topo a topo, com t>3 na posi¢do PA, bs sem descarnagem
o Soldadura topo a topo, com t>8 na posi¢éo PF, bs com descarnagem
o Soldadura topo a topo, com t>3 na posigdo PA, ss nb
o Soldadura topo a topo, com t>3 na posigao PF, ss nb

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - angulo em chapa nas Carga horaria

8569 posicoes PA e PB 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono(135/136 e 138) de forma a permitir a soldadura de angulo em
chapas nas posi¢cdes PA e PB de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago inoxidavel- angulo em chapa PA e PB
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracgao e pratica de execucao de soldaduras de angulo de chapas nas posi¢cdes PA e PB, com as técnicas de mono passe e
multipasse em acgo inoxidavel
o Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada na posigéo PA , processo 135
o Soldadura angulo, junta “T”, com t>1 na posi¢édo PA, processo 135
o Soldadura angulo, junta “T” , com t>1 na posigao PB, processo 135
o Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posigéo PB, processos 135, 136 e 138
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - angulo em chapa nas Carga horaria

8571 posicoes PF e PD 50 horas

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura MAG/FF.
e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel(135/136 e 138) de forma a permitir a soldadura de angulo em
chapas nas posi¢gdes PF e PD de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago inoxidavel — angulo em chapa PF e PD
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulacéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugéo de soldaduras de angulo de chapas nas posi¢gdes PF e PD com as técnicas de mono passe
e/ou multipasse em ago Inoxidavel
o Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posi¢édo PF, processos 135,136 e 138
o Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posigéo PD, processos 135, 136 e 138
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Carga horaria

6604 Construcoes metalomecanicas - maquinagao 50 horas

e |dentificar e caracterizar as fungdes tecnoldgicas das diversas maquinas ferramenta.
Objetivo(s) e Executar pecas simples envolvendo operagdes elementares de torneamento, fresagem e retificagao.
e |dentificar, caracterizar e relacionar os lubrificantes e fluidos de corte usados na maquinagéo.

Conteudos

e Torneamento
o Tipos de tornos mecanicos, acessorios e ferramentas de corte
o Operagdes elementares de torneamento
o Ferramentas e tecnologia de corte
o Preparagao de trabalho (torneamento)
® Fresagem
o Tipos de fresadoras mecanicas, acessorios e ferramentas de corte
o Sistemas de aperto
o OperagOes elementares de fresagem
o Mandrilagem na fresadora
o Diviséo diferencial
o Preparagao do trabalho (fresagem)
e Rectificagédo
o Tipos de retificadoras, acessorios e ferramentas
o Operacgdes elementares de rectificagéo
o Preparagao do trabalho (rectificagao)
e Lubrificantes e fluidos de corte
o Nomenclatura e caracteristicas dos lubrificantes

o Lubrificantes
o Oleos
o Massas
o Tipos de fluidos de corte
o Fungdes dos fluidos de corte
o Selecgao dos fluidos de corte
6593 Introducao ao CAD - metalurgia e metalomecanica Carga horaria

25 horas

e |dentificar os componentes de um sistema e posto de trabalho para desenho assistido por computador (CAD).
Objetivo(s) e Distinguir entre as formas de representag&o por sistema CAD e os sistemas tradicionais.
e Executar operacdes elementares em CAD2D para representagéo de figuras geométricas de pegas simples.

Conteudos

e Posto de trabalho CAD. Procedimentos
o Constituicdo dum Posto de Trabalho para desenho assistido por computador - CAD
Nomenclatura dos componentes
Principio de funcionamento dos componentes
Interligacéo entre componentes
Potencialidades dos Sistemas CAD: Qualidade e rigor grafico; Corregdes e alteragdes dos desenhos; Arquivo e reprodugao
Procedimentos técnicos usados para operar com um posto CAD
o Anomalias tipicas do posto de CAD e formas de as solucionar
e Introdugdo a aplicagdo CAD 2D
o Nogéo de Coordenadas
o Coordenadas relativas, absolutas, cartesianas e polares
Comandos de desenho - linhas, arcos e circulos, elipses, poligonos, etc.
Seleccéo de entidades
Comandos de edigdo - mover, rodar, espelhar, cortar, estender
Pontos notaveis
Cotagem. Definigdes e aplicagao
o Nogdes de: Camada (layer) e suas aplicagdes; Grupo e suas aplicagdes; Bloco e suas aplicagdes; Criagdo automatica de
contornos
o Visualizagao, leitura e impresséo de desenhos
o Pratica de tragagem de figuras geométricas elementares e representagédo de pecas simples em CAD

o0 0 0O o o

o0 o0 o o o
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QUALIFICAGOES

6605 Introducao ao CNC

e Enquadrar a Tecnologia no sistema produtivo.

Objetivo(s)

Identificar procedimentos de Setup.

e o o o

Contetidos

Descrever a constituigdo de um equipamento CNC e seu modo de funcionamento.
Identificar estrutura e codigos principais de um programa.

Elaborar e executar programas de contornos simples.

ANCQYEP
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Carga horaria
25 horas

e Introdugdo as Novas Tecnologias
o Evolugéo e condicionantes dos sistemas Produtivos
o As novas tecnologias no sistema produtivo
o Da utilizag&o individual & integragéo Tecnoldgica
e Introdugdo ao Comando Numérico por Computador
o Enquadramento Histérico. Vantagens e Desvantagens
o Constituigdo das Maquinas Ferramenta com Comando Numérico
o Elementos necessarios a programacéao
e Introdugdo a Programagao
o As diferentes técnicas e linguagens de programagao
o Estrutura de um programa e sintaxe de um bloco de programacéo
o Movimentos rapidos, interpolac¢des lineares e circulares
o Introdugdo as técnicas da sub-programacéo
o Introdugdo as técnicas das compensagdes da ferramenta
e Introdugéo a operagao
o Os principais modos de operagéo

o O setup de uma maquina ferramenta com comando numérico — conceitos

e Tendéncias e Desenvolvimentos
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QUALIFICAGOES

Carga horaria

8093 Tecnologia de Soldadura - ago inoxidavel e ligas de aluminio 25 horas

e |dentificar e caracterizar os fundamentos e processos na soldadura de ago inoxidavel e ligas de aluminio.
Objetivo(s) e Descrever a técnica de soldadura de acordo com a soldabilidade, o tipo de juntas, consumiveis, defeitos,
tratamentos e regras de saude, higiene e segurancga.

Conteudos

e Tecnologia complementar especifica sobre aco inoxidavel

o Fundamentos sobre o ago inoxidavel, processos de soldadura e questées relacionadas com a saude
- Definigdo de ago inoxidavel
- ldentificag@o do aco inoxidavel
- Pelicula de protegéo contra a oxidagédo
- Processos de soldadura
- Aco inoxidavel comparado com os acos n&o ligados e ligas de aluminio
- Tipos de ago inoxidavel e suas caracteristicas: austeniticos, ferriticos, martensiticos, duplex (austeniticos e ferriticos)
- Aspectos ligados a saude relacionados com a soldadura de agos inoxidaveis, ligas de acgos inoxidaveis e seu efeito em termos
de saude
- Métodos de prevengédo dos riscos para a saude relacionados com a soldadura de acos inoxidaveis, zona de respiragéo,
mascara do soldador com filtros de ar, higiene
- Precaugbes de segurancga para o corte

o Soldabilidade, juntas de soldadura e distor¢gdes do ago inoxidavel
- Juntas de soldadura para o ago inoxidavel
- Métodos de preparagao de juntas para o aco inoxidavel
- Soldabilidade do ago inoxidavel, entrega térmica, temperatura interpasses (entre-passes)
- Efeitos da composigéo, da temperatura, da entrega térmica
- Soldaduras de metais dissimilares e metais folheados ou chapeados (ago inoxidavel de ago nao ligado) e controle de diluicdo
- Distor¢des na soldadura do ago inoxidavel e comparacdo com as distorgées tipicas do ago nao ligado
- Manuseamento do ago inoxidavel na zona fabril e a utilizagdo das ferramentas para o ago inox

o Consumiveis para a soldadura do ago inoxidavel
- Consumiveis de soldadura (material de adigdo e gases de protecdo) adequados aos agos inoxidaveis, normas
- Medigao (ppm) do oxigénio no gas de protecéo da raiz, exigéncias em fungéo dos diferentes tipos de ago inoxidavel
- Determinagéo das necessidades em termos de gas de protecéo da raiz, comparagéo das densidades dos gases de soldadura
com a do ar
- Equipamentos para o fornecimento do gas de protec¢éo da raiz

o Corroséao, tratamentos pds soldadura
- Utilizagao dos meios de protegao
- Tipos de corrosao do ago inoxidavel (corroséo por picadas, intergranular, corrosao por fenda)
- Ainfluéncia da soldadura e do meio ambiente ao nivel da corrosdo do ago inoxidavel
- Tratamento p6s soldadura. Decapagem, grenalhagem, escovagem e retificacéo/rebarbagao
- Tratamento térmico pos soldadura: austeniticos, ferriticos, martensiticos, duplex (austeniticos e ferriticos)

e Tecnologia complementar especifica sobre ligas de aluminio

o Fundamentos sobre o aluminio, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude
- Tipos de aluminios e suas ligas, as suas caracteristicas e classificagdes
- Caracteristicas do aluminio comparativamente com o ago de construgdo e o ago inoxidavel
- Tera vantagens a pelicula de éxido para a soldadura?
- Processos de soldadura para aluminios e as suas ligas
- Aspectos de saude (higiene) ligados a soldadura do aluminio e das suas ligas, bem como o seu efeito na satude
- Métodos de prevencao dos riscos para a saude relacionados com a soldadura e a preparacao de juntas de aluminio, zona de
respiracéo, mascara do soldador com filtros de ar, higiene

o Soldabilidade e técnica de soldadura
- Soldabilidade do aluminio, entrega térmica, pré aquecimento
- Tratamentos pés soldadura
- Técnica de soldadura, TIG e MIG
- Manuseamento do aluminio na zona fabril
- Abordagem as imperfeicdes especificas e a sua causa (poros, fissuragéo a quente, faltas de fusao)

o Consumiveis para a soldadura do aluminio
- Metal de adigéo para aluminio, normas, recomendacdes dos fornecedores de consumiveis
- Gases de protegdo para a soldadura do aluminio, normas, recomendagées dos fornecedores de consumiveis
- Manuseamento dos consumiveis de soldadura
- Selecgao de consumiveis com base nas especificagdes para a soldadura (tenséo, soldabilidade, propriedades ligadas a
corrosao e a anodizagao)

o Juntas de soldadura e distor¢cdo nas ligas de aluminio
- Juntas de soldadura para ligas de aluminio
- Métodos de preparacéo de juntas para ligas de aluminio
- Limpeza pré soldadura
- Comparagao entre distor¢gdo causada pela soldadura de ligas de aluminio e a distorgdo na soldadura de agos

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 09/09/2020 35/81



QUALIFICAGOES

8563 Tecnologia de soldadura - ligas de cobre e ligas de niquel Ca;gahlgt:;iria

e |dentificar e caracterizar os fundamentos e processos na soldadura de ligas de cobre e ligas de niquel.
e Descrever a técnica de soldadura de acordo com a soldabilidade, o tipo de juntas, consumiveis, defeitos,
tratamentos e regras de saude, higiene e segurancga.

Objetivo(s)

Conteudos

e Tecnologia complementar especifica sobre ligas de cobre
o Fundamentos sobre o cobre e suas ligas, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude
- Tipos de cobre e suas ligas, as suas caracteristicas e classificagbes
- Caracteristicas do cobre comparativamente a outros materiais metalicos
- Vantagens e desvantagens da utilizagao de ligas de cobre
- Processos de soldadura para cobres e as suas ligas
- Aspectos de saude (higiene) ligados a soldadura do cobre e das suas ligas, bem como o seu efeito na saude
Métodos de prevencgdo dos riscos para a saude relacionados com a soldadura e a preparacéo de juntas de cobre, zona de
respiracéo, mascara do soldador com filtros de ar, higiene
o Soldabilidade e técnica de soldadura
- Soldabilidade do cobre e suas ligas, entrega térmica, pré aquecimento
- Tratamentos pds soldadura
- Técnica de soldadura
- Manuseamento do cobre na zona fabril
- Abordagem as imperfeigdes especificas e a sua causa (poros, fissuragéo a quente, faltas de fuséo)
QOutros processos de soldadura utilizados em soldadura do cobre e suas ligas
o Consumiveis para a soldadura do cobre e suas ligas
- Metal de adigao para a soldadura de cobre e suas ligas, normas, recomendagdes dos fornecedores de consumiveis
- Gases de protecgéo para a soldadura do cobre e suas ligas, normas, recomendagdes dos fornecedores de consumiveis
- Manuseamento dos consumiveis de soldadura

- Selecgao de consumiveis com base nas especificagdes para a soldadura (tens&o, soldabilidade e propriedades ligadas a
corrosao)

o Juntas de soldadura e distor¢cdo nas ligas de cobre
- Juntas de soldadura para ligas de cobre
- Métodos de preparagéo de juntas para ligas de cobre
- Limpeza pré soldadura
- Distor¢cao causada pela soldadura de ligas de cobre
e Tecnologia complementar especifica sobre ligas de niquel
o Fundamentos sobre o niquel e suas ligas, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude
- Tipos de niquel e suas ligas, as suas caracteristicas e classificagdes
- Caracteristicas do niquel comparativamente a outros materiais metalicos
- Vantagens e desvantagens da utilizag&o de ligas de niquel
- Processos de soldadura para niquel e as suas ligas
- Aspectos de saude (higiene) ligados a soldadura do niquel e das suas ligas, bem como o seu efeito na saude
Métodos de prevengéo dos riscos para a saude relacionados com a soldadura e a preparacéo de juntas de niquel, zona de
respiracéo, mascara do soldador com filtros de ar, higiene
o Soldabilidade e técnica de soldadura
- Soldabilidade do niquel e suas ligas, entrega térmica, pré aquecimento
- Tratamentos pds soldadura
- Técnica de soldadura
- Manuseamento do niquel na zona fabril
- Abordagem as imperfeicdes especificas e a sua causa (poros, fissuragéo a quente, faltas de fusao)
- Outros processos de soldadura utilizados em soldadura do niquel e suas ligas
o Consumiveis para a soldadura do niquel e suas ligas
- Metal de adigéo para a soldadura de niquel e suas ligas, normas, recomendagdes dos fornecedores de consumiveis
- Gases de proteccéo para a soldadura do niquel e suas ligas, normas, recomendagdes dos fornecedores de consumiveis
- Manuseamento dos consumiveis de soldadura

- Selecgdo de consumiveis com base nas especificagdes para a soldadura (tensdo, soldabilidade e propriedades ligadas a
COorroséo)

o Juntas de soldadura e distorgéo nas ligas de niquel
- Juntas de soldadura para ligas de niquel
- Métodos de preparacéo de juntas para ligas de niquel
- Limpeza pré soldadura
- Distorgéo causada pela soldadura de ligas de niquel
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8564

Tecnolo de soldadura - agcos com Cr-Mo e agcos com Ni Ca;gahlgt:;na

e |dentificar e caracterizar os fundamentos e processos na soldadura de agos com Cr-Mo (Grupo 4,5 e 6 da norma
ISO TR 15608) e agos com Ni (Grupo 9 da norma ISO TR 15608).

e Descrever a técnica de soldadura de acordo com a soldabilidade, o tipo de juntas, consumiveis, defeitos,
tratamentos e regras de saude, higiene e seguranga.

Objetivo(s)

Contetudos

e Tecnologia complementar especifica sobre acos com Cr-Mo
o Fundamentos sobre agos com Cr-Mo, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude
- Acgos com Cr-Mo, as suas caracteristicas e classificagcdes
- Caracteristicas dos agos com Cr-Mo comparativamente a outros agos
- Vantagens e desvantagens da utilizagdo de agcos com Cr-Mo
- Processos de soldadura para agos com Cr-Mo
- Aspectos de saude (higiene) ligados a soldadura de agos com Cr-Mo, bem como o seu efeito na saude
- Métodos de prevencao dos riscos para a saude relacionados com a soldadura e a preparacgéo de juntas de agos com Cr-Mo,
zona de respiragéo, mascara do soldador com filtros de ar, higiene
o Soldabilidade e técnica de soldadura
- Soldabilidade de agos com Cr-Mo, entrega térmica, pré aquecimento
- Tratamentos pés soldadura
- Técnica de soldadura
- Manuseamento de agos com Cr-Mo na zona fabril
- Abordagem as imperfeicdes especificas e a sua causa (poros, fissuragéo a quente, fissuragao a frio, faltas de fuséo, etc)
o Consumiveis para a soldadura de acos com Cr-Mo e suas ligas
- Metal de adigao para a soldadura de agos com Cr-Mo, normas, recomendagdes dos fornecedores de consumiveis
- Gases de protecgao para a soldadura de agos com Cr-Mo, normas, recomendagdes dos fornecedores de consumiveis
- Manuseamento dos consumiveis de soldadura
- Selecgao de consumiveis com base nas especificagdes para a soldadura (tens&o, soldabilidade e propriedades ligadas a
fluéncia)
o Juntas de soldadura e distorgdo em agos com Cr-Mo
- Juntas de soldadura para agos com Cr-Mo
- Métodos de preparagédo de juntas para agos com Cr-Mo
- Limpeza pré soldadura
- Distorgao causada pela soldadura de agos com Cr-Mo
e Tecnologia complementar especifica sobre agos com Ni
o Fundamentos sobre agos com Ni, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude
- Acos com Ni, as suas caracteristicas e classificagoes
- Caracteristicas dos agos com Ni comparativamente a outros agos
- Vantagens e desvantagens da utilizagcdo de agos com Ni
- Processos de soldadura para agos com Ni
- Aspectos de saude (higiene) ligados a soldadura de agos com Ni, bem como o seu efeito na saude
- Métodos de prevencao dos riscos para a saude relacionados com a soldadura e a preparagéo de juntas de niquel, zona de
respiracéo, mascara do soldador com filtros de ar, higiene
o Soldabilidade e técnica de soldadura
- Soldabilidade de agos com Ni, entrega térmica, pré aquecimento
- Tratamentos pds soldadura
- Técnica de soldadura
- Manuseamento de agos com Ni na zona fabril
- Abordagem as imperfeicdes especificas e a sua causa (poros, fissuragéo a quente, faltas de fusao)
- Outros processos de soldadura utilizados em soldadura de agos com Ni
o Consumiveis para a soldadura de agos com Ni
- Metal de adigéo para a soldadura de agos com Ni, normas, recomendagdes dos fornecedores de consumiveis
- Gases de protecgéo para a soldadura de agos com Ni, normas, recomendagdes dos fornecedores de consumiveis
- Manuseamento dos consumiveis de soldadura
- Selecgdo de consumiveis com base nas especificagdes para a soldadura (tensdo, soldabilidade e propriedades ligadas ao
comportamento a baixas temperaturas )
o Juntas de soldadura e distor¢do em agos com Ni
- Juntas de soldadura para agos com Ni
- Métodos de preparacgao de juntas para agos com Ni
- Limpeza pré soldadura
- Distorgao causada pela soldadura de agos com Ni
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Desenho de construcées metalicas - leitura e interpretacao de JZICERTIC T

8094 iIsometrias 25 horas

e Ler e interpretar desenhos de tubagens metalicas industriais.
Objetivo(s) ® Executar esbogos de representagdes isométricas, recorrendo a normas e simbologia em vigor.
e Consultar normas, regulamentos e catalogos aplicaveis utilizando a simbologia normalizada.

Conteudos

Sistema de representagao utilizados no desenho de tubagens
Perspetivas isométricas, representagao unifilar e tragado isométrico
Representagéo convencional de tubos e de elementos de ligagdo
Simbologia geral de ligagéo
o Tubos
o Mudangas de direcgéo
Interseccdes
Redugbes de didametro
Obturacdes
Flanges e elementos de ligacdo
Representacéo simbodlica dos aparelhos, acessérios e equipamentos utilizados em tubagens
Suportes dos tubos
Valvulas e torneiras
Filtros
Sangradores
Purgadores
Acessorios de tubagens
o Instrumentos de medida e controlo
e Interpretagdo de desenhos de conjunto representados em perspetivas isométricas
e Execugéo de esbogos em representacdo isométrica utilizando a simbologia e normas em vigor

e o o o

0O 0 0 0o o o o o o o o

Soldadura SER em acgo inoxidavel - angulo em chapa nas Carga horaria

8565 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER em aco Inodixavel, processo 111, de forma a garantir a soldadura de angulo em
chapas, nas posicoes PA e PB, de acordo as especifica¢cdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura SER em Aco Inoxidavel- angulo em chapa PA e PB
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulacéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracdo e pratica de execugao de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas posi¢cdes PA e PB com
as técnicas de mono passe e multipasse em Aco Inoxidavel
o Linhas de fuséo sobre chapas com espessura ilimitada nas posi¢cées PA e PC
o Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posi¢des PA
o Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posi¢des PB
o Soldadura de angulo, junta de canto exterior, com t>3 na posigdo PB
Soldadura de angulo, junta T, com t>8 na posi¢cao PB
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

o
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8566 Soldadura SER em aco inoxidavel - angulo em chapa nas Carga horaria
posicoes PF e PG 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

® Proceder a soldadura SER em aco inoxidavel, processo 111 de forma a garantir a soldadura de angulo em
chapas, nas posi¢des PF e PG, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L]
L)
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura SER em ago inoxidavel — angulo em chapa PB e PG
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execugdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas posi¢ées PB e PG com
as técnicas de mono passe e multipasse em Ago Inoxidavel
o Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posi¢des PF
o Soldadura de angulo, junta T, com t>3 na posigao PG
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER em Aco Inoxidavel - angulo em chapa na Carga horaria
el 4 i 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER em ago inoxidavel, processo 111 de forma a garantir as soldaduras de angulo em
chapas, na posicéo PD e soldaduras de angulo chapa/tubo nas posi¢des PB e PD de acordo com as
especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Contetidos

e Procedimentos de soldadura SER em ago inoxidavel- angulo em chapa PD e angulo chapa/tubo PB e PD
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragdo e pratica de execugédo de soldaduras em angulo em chapas, bem como chapa/tubo com diferentes tipos de juntas nas
posicdes PB e PD com as técnicas de mono passe e multipasse em ago inoxidavel
o Soldadura de angulo em chapa, junta T, com t>8 na posigdo PD
o Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D >= 40 na posicéo PB
o Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D >= 40 na posi¢édo PD
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura SER em ac¢o inoxidavel - angulo em chapa na Carga horaria

8568 ao PD e angulo em chapa/tubo na ao PH 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER em ago inoxidavel, processo 111 de forma a garantir as soldaduras de angulo
chapa/tubo nas posi¢cdo PH de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura SER em ago inoxidavel- angulo chapa/tubo PH
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugdo de soldaduras em chapa/tubo com diferentes tipos de juntas na posigdo PH com as técnicas de
mono passe e multipasse em ago inoxidavel
o Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D> 150 na posi¢ao PH
o Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e 40 <= D <= 80 na posig¢édo PH
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - angulo em chapa nas Carga horaria

8570 posicoes PG 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel(135/136 e 138) de forma a permitir a soldadura de &ngulo em
chapas na posi¢do PG de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L]
L)
L]
L]

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago inoxidavel — angulo em chapa PG
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo de chapas na posigdo PG, com as técnicas de mono passe e/ou
multipasse em ago inoxidavel
o Linhas de fuséo sobre chapas com espessura ilimitada na posi¢céo PG , processo 135
o Soldadura angulo, junta “T”, com t>1 na posigéo PG, processo 135
o Soldadura angulo, junta de canto , com t>1 na posigao PG, processo 135 ( ndo é requerida penetrago total)
o Soldadura angulo, junta “T”, com t>8 na posig¢éo PG, processo 135
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MAG/FF em Acgo inoxidavel - angulo em chapa nas Carga horaria

8572 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel (135/136 e 138) de angulo chapa/tubo nas posicées PB e PH,
de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago inoxidavel — angulo em chapa PB e PH
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo chapa/tubo nas posigdes PB, PH, com as técnicas de mono passe
e/ou multipasse em acgo inoxidavel
o Soldadura angulo, ligagédo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posigao PB, processo 135
o Soldadura angulo, ligagdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posigao PH, processos 135 e 136 e 138
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - angulo em chapa/tubo Carga horaria

8573 na posicao PD 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel (135/136 e 138) de angulo chapa/tubo na posi¢édo PD, de
acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L]
L)
L]
L]

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel — angulo em chapa/tubo PD
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo chapa/tubo na posigdo PD, com as técnicas de mono passe e/ou
multipasse em ago inoxidavel
o Soldadura angulo, ligagao chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posi¢éo PD, processos 135, 136 e 138
o Soldadura angulo, ligagao chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posigao PD, chapa horizontal e tubo a aproximadamente 60°
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MAG/FF em Aco Inoxidavel - topo a topo em chapa Carga horaria
nas posicoes PA e PG 50 horas

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura MAG/FF.
e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
L]
L]

8574

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.
e Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel(135/136) topo a topo de chapas, nas posi¢des PA e PG, com
e sem descarnagem, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em Ago Inoxidavel — topo a topo em chapa PA e PG
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posigdes PA e PG, com as técnicas de mono passe e
multipasse em ago inoxidavel
o Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posigéo PA, (processo 135 ss nb e 136 bs com descarnagem) ou (processo 1361 ss
nb e 136 bs com descarnagem)
o Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posigao PG, processo 135 ss nb
o Nota: para Fios fluxados, ss mb é permitido ou o passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored”
(138)
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

8575

Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo em chapa Carga horaria
na posicao PF 50 horas

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura MAG/FF.
e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago inoxidavel(135/136) topo a topo de chapas, na posi¢ao PF, com e sem
descarnagem, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em acgo inoxidavel — topo a topo em chapa PF

e Técnicas e variaveis de soldadura

e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo

e Consumiveis de soldadura utilizados

e Demonstracéo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas na posicdo PF, com as técnicas de mono passe e/ou

multipasse em acgo inoxidavel
o Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posigéo PF, (processo 135 ss nb e 136 bs com descarnagem) ou (processo 136 ss
nb e 136 bs com descarnagem)
o Nota:Para fios fluxados, ss mb é permitido ou o passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored”
(138)

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis
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8576 Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo em chapa Carga horaria
nas posicdées PE 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago inoxidavel (135/136) topo a topo de chapas por um s6 lado, na posi¢éo
PE , de acordo com as especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L]
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel — topo a topo em chapa PE
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Os consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas na posigdo PE com as técnicas de mono passe e
multipasse em ago inoxidavel
o Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posi¢éo PE, processo 135 ss nb
o Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posigao PE, processo 136 (1) ss nb
o Nota(1) passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

8577 Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo em chapa Carga horaria
na posicao PC 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em acgo inoxidavel (135/136) topo a topo de chapas por um s6 lado, na posigao
PC, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L]
L]
L]
L)

Objetivo(s)

Contetidos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago inoxidavel — topo a topo em chapa PC
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Os consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragao e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de chapas na posigéo PC com as técnicas de mono passe e
multipasse em ago inoxidavel
o Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posigéo PC, processo 135 ss nb e processo 136 (1) ss nb
o Nota (1) passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 09/09/2020 43 /81



Q. ANCYEP

; Al OEO
QUALIFICACOES ENSINO PROFISSIONAL, P

Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo de tubagem TCENLIETE]
por um so6 lado na posicao PA 25 horas

8578

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago inoxidavel (135/136 e 138) topo a topo de tubagem, por um s6 lado, na
posicéo PA, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago inoxidavel — topo a topo de tubagem por um s6 lado na posigéo PA

e Técnicas e variaveis de soldadura

e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo

e Consumiveis de soldadura utilizados

e Demonstragéo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagem, por um sé lado, na posi¢cdo PA em ago inoxidavel
o Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posi¢édo PA, processo 135, 136 (1) e 138
o Nota (1) passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo de tubagem TCERLIETE]

8579 por um so6 lado nas posicoes PC e PH 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel (135/136 e 138) topo a topo de tubagem, por um sé lado, nas
posi¢cdes PC e PH, de acordo com as especificacdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L]
L)
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF em Ago Inoxidavel — topo a topo de tubagem por um s6 lado nas posi¢des C e PH
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulacéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de tubagem, por um sé lado, nas posigées PC e PH em ago
inoxidavel
o Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posigéo PH, processo 135, 136 (1) e 138
o Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=40 na posi¢éo PC, processo 135, 136 (1) e 138
o Nota (1) passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo de tubagem TCENLIETE]

8580 por um so6 lado na posicao H-L045 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em ago inoxidavel (135/136 e 138) topo a topo de tubagem, por um s6 lado, na
posicéo H-L045, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago inoxidavel — topo a topo de tubagem por um s6 lado H-L0405

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragao e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de tubagem, por um s6 lado, na posigdo H-L045 em aco inoxidavel
o Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posi¢édo H-L045, processo 135, 136 (1) e 138

o Nota(1) Passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8559 Soldadura TIG em ago carbono- angulo em chapa nas Carga horaria
posicoes PA, PB e PC 25 horas
e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura TIG.
e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivo(s) e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de

saude, higiene e seguranca.
e Proceder a soldadura TIG em aco carbono (141) de angulo em chapas nas posi¢cdes PA, PB e PC de acordo
com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG em ago carbono — &ngulo em chapa nas posigdes PA, PB e PC
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragao e pratica de execucéo de soldaduras de angulo de chapas nas posi¢des PA, PB e PC
o Soldadura de linha de fusdo com espessura ilimitada sobre a chapa nas posigdes PA e PC

o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posi¢éo PA

o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posig¢éo PB

o Soldadura de angulo exterior em junta de canto com t>1 nas posi¢gdes PA e PC com penetracéo total
e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura TIG em aco carbono - angulo em chapa nas Carga horaria
posicoes PD e PF 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG em ago carbono (141) de angulo em chapas nas posi¢des PD e PF de acordo com
as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8560

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura TIG em ago carbono — angulo em chapa nas posi¢des PD e PF

e Técnicas e variaveis de soldadura

e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo

e Consumiveis de soldadura utilizados

e Demonstracgao e pratica de execucgao de soldaduras de angulo de chapas nas posi¢des PD e PF em ago carbono
o Soldadura de linha de fusdo com espessura ilimitada sobre a chapa na posigéo PF

o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posigéo PF

o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posi¢do PD

o Soldadura de angulo exterior em junta de canto com t>1 na posi¢cdo PF com penetracdo total
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG em aco inoxidavel- angulo em chapa nas Carga horaria
8581 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG em ago inoxidavel (141) de angulo em chapas nas posigdes PA, PB e PC de acordo
com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Contetidos

e Procedimentos de soldadura TIG em ago inoxidavel — angulo em chapa nas posigdes PA, PB e PC

e Técnicas e variaveis de soldadura

e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo

e Consumiveis de soldadura utilizados

e Demonstracgao e pratica de execuc¢ao de soldaduras de angulo de chapas nas posi¢cdes PA, PB e PC em ago inoxidavel
o Soldadura de linha de fusdo com espessura ilimitada sobre a chapa nas posigées PA e PC

o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posi¢do PA

o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posi¢édo PB

o Soldadura de angulo exterior em junta de canto com t>1 nas posi¢cdes PA e PC com penetracéo total
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis
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8582 Soldadura TIG em aco inoxidavel - angulo em chapa nas Carga horaria
posicoes PD e PF 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG em ago inoxidavel (141) de angulo em chapas nas posi¢des PD e PF de acordo com
as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG em ago inoxidavel — angulo em chapa nas posigdes PD e PF
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execugao de soldaduras de angulo de chapas nas posicdes PD e PF em aco inoxidavel
o Soldadura de linha de fusdo com espessura ilimitada sobre a chapa na posigéo PF

o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posigéo PF

o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posi¢do PD

o Soldadura de angulo exterior em junta de canto com t>1 na posi¢cdo PF com penetracdo total
Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis

8583 Soldadura TIG em aco inoxidavel - chapa/tubo nas posicdes Carga horaria
(=] D 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG em ago inoxidavel (141) de chapa/tubo nas posi¢des PB e PD de acordo com as
especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Contetidos

Procedimentos de soldadura TIG em Ago Inoxidavel — chapa/tubo nas posi¢des PB e PD

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracao e pratica de execugéo de soldaduras de chapa/tubo nas posigées PB e PD em aco inoxidavel
o Soldadura de angulo, ligagéo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posi¢édo PB

o Soldadura de angulo, ligagéo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posi¢do PD

Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis
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Carga horaria
25 horas

8584 Soldadura TIG em aco inoxidavel - chapa/tubo na posicao PH

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG em aco Inoxidavel (141) de chapa/tubo na posi¢do PH de acordo com as
especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L]
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura TIG em ago inoxidavel —chapa/tubo na posi¢do PH

e Técnicas e variaveis de soldadura

e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo

e Consumiveis de soldadura utilizados

e Demonstragdo e pratica de execugao de soldadura chapa/tubo nas posi¢cdes PH em ago inoxidavel
o Soldadura de angulo, ligagéo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posi¢ao PH

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MIG Al - angulo em chapa nas posicées PA, PB e PG ca;gah';?::ia

o |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MIG.
e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
L]
L]

8095

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.
e Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir a soldadura de angulo em chapas, nas posigées
PA, PB e PG, de acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Contetidos

e Procedimentos de soldadura MIG Al — &ngulo em chapa PA, PB e PG
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execugao de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas posi¢des PA, PB, PF e
PG, com a técnica de mono passe.
o Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada nas posigdes PA, PF e PG
o Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posi¢des PA
o Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posi¢bes PB
o Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posigoes PG
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MIG Al - angulo em chapa nas posi¢ées PG, PB e PF Ca;gahlg:;iria

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MIG.
e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir a soldadura de angulo em chapas, nas posi¢des
PG, PB e PF, de acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8096

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MIG Al — angulo em chapa PG, PB e PF
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execugdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas posigdes PB, PG e PF,
com as técnicas de mono passe e multipasse.
o Soldadura de angulo, junta de canto exterior, com t>3 na posigéo PG
o Soldadura de angulo, junta T, com t>8 na posicdo PB
o Soldadura de angulo, junta T, com t>8 na posi¢do PG
o Soldadura de angulo, junta T, com t>8 na posi¢éo PF
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MIG Al - angulo em chapa na posicao PD e angulo Carga horaria

8097 chapa/tubo na posicao PB 25 horas

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura MIG.
e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir a soldadura de angulo em chapas, na posi¢do PD
e soldaduras de angulo chapa/tubo na posigado PB de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW
aplicaveis.

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura MIG Al — angulo em chapa PD e em angulo chapa/tubo PB
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia — regulagao e controlo
Consumiveis de soldadura utilizados
Demonstracéo e pratica de execugdo de soldaduras em angulo de chapas, bem como chapa/tubo com diferentes tipos de juntas nas
posigdes PD e PB com as técnicas de mono passe e multipasse.
o Soldadura de angulo em chapa, junta “T”, com t>8 na posi¢éo PD
o Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D = 60 na posigédo PB
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MIG Al - angulo em chapa/tubo nas posi¢coes PH e Carga horaria
PD 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir as soldaduras de angulo chapa/tubo nas posigdes
PH e PD de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8098

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura MIG Al — angulo em chapa/tubo PH e PD
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia — regulagao e controlo
Consumiveis de soldadura utilizados
Demonstragdo e pratica de execugao de soldaduras em chapa/tubo com diferentes tipos de juntas nas posi¢ées PH e PD com as
técnicas de mono passe e multipasse.
o Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D = 60 na posigao PH
o Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D = 60 na posi¢do PD
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

8099

Soldadura TIG-Al, angulo em chapa nas posicoes PA, PB, PC ¢ I ENLIETE]
PF 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) de angulo em chapas nas posigbes PA, PB, PC e PF, em aluminio, de acordo
com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG Al — angulo em chapa PA, PB, PC e PF

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execugéo de soldaduras de angulo de chapas nas posicdes PA, PB, PC e PF
o Linhas de fuséo sobre chapas com espessura ilimitada nas posicdes PA, PC e PF

o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posi¢éo PA

o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posigéo PB

o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posi¢éo PF

o Soldadura de angulo exterior em junta de canto com t>1 nas posi¢gdes PA, PC e PF com penetragéo total
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis
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8100 Soldadura TIG - Al, angulo em chapa posicao PD e chapa/tubo RICENLLIETE]
icoes PD, PB e PH 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) de angulo em chapa na posi¢do PD, e em chapa/tubo nas posicées PB, PD e
PH, em aluminio, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG Al — angulo em chapa PD e chapa/tubo PD, PB e PH
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucéo de soldaduras de angulo de chapa da posigdo PD e de chapal/tubo nas posi¢cdes PB, PD e PH
o Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posi¢éo PD

o Soldadura de angulo, ligagao tubo a chapa com t>1 e 40=D<80 na posi¢do PB

o Soldadura de angulo, ligagao tubo a chapa com t>1 e 40=D<80 na posi¢do PD

o Soldadura de angulo, ligagéo tubo a chapa com t>1 e 40<D<80 na posi¢do PH
Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis

8585 Soldadura SER - angulo em chapa nas posicoes PB e PG em Carga horaria
acos Inoxidaveis Austeniticos 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura de &ngulo em chapas, nas posigdes
PB e PG, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis, em agos inoxidaveis
austeniticos.

L]
L]
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura SER — angulo em chapa PB e PG

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracéo e pratica de execugdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas posicdes PB e PG com

as técnicas de mono passe e multipasse em agos inoxidaveis austeniticos
o Soldadura de angulo, junta de canto exterior, com t>3 na posigao FB
o Soldadura de angulo, junta T, com 6< t <13 na posi¢do PB
o Soldadura de angulo, junta T, com 6< t <13 na posigédo PG

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis
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8101

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura de angulo em chapas, na posi¢ao PF
e soldaduras topo a topo de chapa na posigao PA, de um ou dos dois lados de acordo com as especificagdes,
normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Contetidos

e Procedimentos de soldadura SER — angulo em chapa PF e topo a topo em chapa PA
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execugao de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas posicdes PA e PF com
as técnicas de mono passe e multipasse
o Soldadura de angulo, com t>8 na posi¢édo PF
o Soldadura topo a topo, com t>8 na posicédo PA, bs com descarnagem
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF em aco carbono - topo a topo de tubagem Carga horaria
por um so lado na posicao H-L045 50 horas

8558

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF em acgo carbono (135/136 e 138) topo a topo de tubagem, por um sé lado, na
posicdo H-L045, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L]
L)
L]

Objetivo(s)

Contetidos

Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco carbono — topo a topo de tubagem por um s6 lado H-L0405
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia — regulagdo e controlo
Consumiveis de soldadura utilizados
Demonstracéo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de tubagem, por um s6 lado, na posi¢do H-L045.
o Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posigao H-L045, processo 135, 136 (1) e 138
- Nota (1) Passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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8103 Soldadura SER - Angulo em “T” em chapa na posicao PF e Carga horaria
topo a topo na icao PE 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras de junta de &ngulo em “T” na
posicéo PF, bem como a soldadura topo a topo de chapa na posi¢éo PE por um s6 lado e sem junta de suporte,
de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L]
L]
L]
L]

Objetivo(s)

Contetidos

e Procedimentos de soldadura SER — angulo em “T” na posicéo PF e topo a topo na posicdo PE
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execucao de soldaduras de angulo em “T” na posi¢cao PF e topo a topo de chapas na posigéo PE, por um
s0 lado com as técnicas de mono passe e multipasse.
o Soldadura de angulo em “T” com t>8 na posigédo PF
o Soldadura topo a topo, com t>3 na posigao PE, ss nb
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

8104 Soldadura SER - Angulo em “T” na posicdo PB e Topo a topo Carga horaria
na posicao PC 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras topo a topo de chapa na posi¢éo
PC por um sé lado e sem junta de suporte, assim como soldadura de angulo em “T” na posi¢gdo PB com chanfro
em meio “V” (K) de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L]
L)
L]

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimento Procedimentos de soldadura SER — angulo em chapa em “T” na posi¢do PB e topo a topo na posigéo PC.
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulacéo e controlo
e Os consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragdo e pratica de execugéo de soldaduras topo a topo de chapas por um s6 lado nas posigdes PC e de angulo em “T” na
posi¢do PB com as técnicas de mono passe e multipasse.
o Soldadura topo a topo, com t>3 na posigéo PC, ss nb
o Soldadura de angulo em “T” com chanfro em duplo meio “V” (K) com t>8 na posi¢ao PB
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas posicoes PA e Carga horaria
P 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

® Proceder a soldadura MAG/FF (135/136) topo a topo de chapas por um s6 lado, nas posigdes PA e PG, de
acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8105

L)
L]
L)
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF — topo a topo em chapa PA e PG
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de chapas nas posigdes PA e PG, com as técnicas de mono passe e
multipasse
o Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posi¢éo PA, processo 135 ss nb
o Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posigado PG, processo 135 ss nb
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

8106

Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas posicoes PA, PGRICENLIETE]
e PF 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF (135/136) topo a topo de chapas por um s6 lado, nas posi¢cdes PA, PF e PG,
com e sem descarnagem, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos
e Procedimentos de soldadura MAG/FF — topo a topo em chapa PA, PG e PF
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados

e Demonstracéo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de chapas nas posigdes PA, PG e PF, com as técnicas de mono
passe e multipasse

e Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posigéo PA, (processo 135 ss nb e 136 bs com descarnagem) ou (processo 1361 ss nb
e 136 bs com descarnagem)

e Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posigdo PG, processo 135 ss nb

e Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posigéo PF, (processo 135 ss nb e 136 bs com descarnagem) ou (processo 1361 ss nb
e 136 bs com descarnagem)

e Para arames fluxados, ss mb é permitido ou o passe de raiz pode ser realizado com arame “metal cored” (138)

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis

1 - Para arames fluxados, ss mb é permitido ou o passe de raiz pode ser realizado com arame “metal cored” (138)
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Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas posicoes PE e Carga horaria
PC 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

® Proceder a soldadura MAG/FF (135/136) topo a topo de chapas por um sé lado, nas posi¢des PE e PC, de
acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8107

L)
L)
L)
L)

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF — topo a topo em chapa PE e PC

e Técnicas e variaveis de soldadura

e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo

e Os consumiveis de soldadura utilizados

e Demonstracéo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas na posigdo PE e PC com as técnicas de mono passe e
multipasse

Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posigao PE, processo 135 ss nb

Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posigao PE, processo 1361 ss nb

Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posigdo PC, processo 135 ss nb e processo 1361 ss nb
Passe de raiz pode ser realizado com arame “metal cored” (138)

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF - angulo em “T” em chapa nas posi¢coes PB, =T CENLIETE]
50 horas

8108

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF (135/136) de angulo em “T” em chapas por um sé lado, nas posigoes, PB, PD e
PF de acordo com as especificages, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura MAG/FF — topo a topo em chapa PB, PD e PF
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulacéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracdo e pratica de execugao de soldaduras de angulo em “T” de chapas na posigao PB, PD e PF com as técnicas de mono
passe e multipasse
o Soldadura de angulo em “T” de chapa, com chanfro em meio “V” (bisel Unico), com t>5 na posi¢édo PB, processo 135 e processo
136 bs com descarnagem
o Soldadura de angulo em “T” de chapa, com chanfro em meio “V” (bisel Gnico), com t>5 na posigao PD, processo 135 e processo
1361 ss nb
o Soldadura de angulo em “T” de chapa, com chanfro em meio “V” (bisel Gnico), com t>5 na posi¢do PF, processo 135 e processo
1361 ss nb
o Passe de raiz realizado com arame “metal cored” (138)
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 09/09/2020 55/81



Q. ANCQYEP

QUALIFICAGOES

ENSINO PROFISSIONAL, | P

Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posi¢coes PA e PF Ca;gahlgt:;iria

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de chapas de um s6 lado, nas posi¢gdes PA e PF, de acordo com as
especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8109

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG — topo a topo em chapa PA e PF
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execugéo de soldaduras de angulo de chapas nas posicdes PA e PF
o Soldadura topo a topo com t>1 na posigédo PA, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>5 na posigéo PA, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>1 na posigéo PF, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>5 na posigao PF, ss nb

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8110

Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posicoes PC e PE ca;gahg‘:;iria

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de chapas de um sé lado, nas posi¢ées PC e PE, de acordo com
as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Contetidos

Procedimentos de soldadura TIG — topo a topo em chapa PC e PE
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracéo e pratica de execuc¢ao de soldaduras topo a topo de chapas nas posi¢ées PC e PE
o Soldadura topo a topo com t>1 na posi¢éo PC, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>5 na posig¢éo PC, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>1 na posigéo PE, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>5 na posig¢éo PE, ss nb

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura TIG - Al topo a topo em chapa nas posicées PA, PC ICENLIETE]
e PF 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo em chapas dos dois lados, nas posi¢ées PA, PC e PF, em aluminio,
de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8111

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG — Al topo a topo em chapa PA, PC e PF
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragao e pratica de execugao de soldaduras topo a topo em chapas nas posigdes PA, PC e PF
o Soldadura topo a topo com t<3 na posi¢édo PA, bs sem descarnagem
o Soldadura topo a topo com t>6 na posi¢do PA, bs sem descarnagem
o Soldadura topo a topo com t<3 na posi¢édo PC, bs sem descarnagem
o Soldadura topo a topo com t>6 na posicdo PF, bs sem descarnagem
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8112

Soldadura TIG - Al topo a topo em chapa nas posicoes PA, PC, [T ENLIETE]
PE e PE 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo em chapas de um s6 lado, nas posicdes PA, PC, PE e PF, em
aluminio, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura TIG - Al — topo a topo em chapa PA, PC, PE e PF
e Técnicas e variaveis de soldadura

e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo

e Consumiveis de soldadura utilizados

L ]

Demonstracgao e pratica de execugao de soldaduras topo a topo em chapas nas posi¢des PA, PC, PE e PF
o Soldadura topo a topo com t<3 na posigéo PA, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>6 na posigédo PC, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>1 na posigéo PE, ss nb

o Soldadura topo a topo com t<3 na posigéo PF, ss nb

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis
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Q. ANCQYEP

QUALIFICACOES ENSINO PROFISSIONAL, | P

adura TIG em aco carbono - chapa/tubo nas posicoes PB [RCEICEN LIETE]
e P 25 horas

8561

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

® Proceder a soldadura TIG em aco Carbono (141) de chapa/tubo nas posi¢cdes PB e PD de acordo com as
especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG — chapa/tubo nas posicdes PB e PD

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragao e pratica de execugéo de soldaduras de chapa/tubo nas posigdes PB e PD em Ago Carbono
o Soldadura de angulo, ligacéo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posi¢édo PB

o Soldadura de angulo, ligagéo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posi¢do PD

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis

8562

Soldadura TIG em aco carbono - chapa/tubo na posicao PH caggsah:‘:;iﬁa

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG em ago Carbono (141) de chapa/tubo na posi¢do PH de acordo com as
especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L)
L)
L)
L]

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG em ago carbono —chapa/tubo na posigédo PH

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragéo e pratica de execugdo de soldadura chapa/tubo nas posigées PH em ago carbono
o Soldadura de angulo, ligagao tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posi¢éo PH

Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis
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QUALIFICAGOES

8113

Objetivo(s)

Conteudos

ANCQYEP

A ADEO
ENSINO PROFISSIONAL, P

Soldadura MIG Al topo a topo em chapa nas posi¢coes PA e PF Ca;gahlgt:;iria

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

® Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir a soldadura topo a topo de chapas, de um s6 lado
com junta de suporte nas posi¢cdes PA e PF, de acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
e Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir a soldadura topo a topo de chapas, dos dois
lados com ou sem abertura de raiz, nas posigoes PA e PF, de acordo as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.

L)
L]
L)
L)

D ® ® o o o

multipasse.

Procedimentos de soldadura MIG Al — topo a topo em chapa PA e PF

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragao e pratica de execucéo de soldaduras topo a topo em chapas nas posigées PA e PF, com as técnicas de mono passe

o Soldadura topo a topo, com t>6 na posigéo PA, ss mb
o Soldadura topo a topo, com t>6 na posigado PF, ss mb
o Soldadura topo a topo, com t>6 na posicdo PA, bs com ou sem descarnagem
o Soldadura topo a topo, com t>6 na posi¢ao PF, bs com ou sem descarnagem

Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis

8114

Objetivo(s)

Contetidos

Soldadura MIG Al - topo a topo em chapa nas posi¢coes PE e PCEICEN LIETES
e de angulo em “T” nas posicoes PB 50 horas

o |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MIG.
e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir a soldadura topo a topo de chapas, de um s6 lado
com junta de suporte nas posicdes PE e PC, de acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
e Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir a soldadura topo a topo de chapas, dos dois
lados com ou sem abertura de raiz, nas posi¢ées PE, PC, PB, PD e PF, de acordo as especificagdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Procedimentos de soldadura MIG Al — topo a topo em chapa PE, PC, PB e PF
Técnicas e variaveis de soldadura

Consumiveis de soldadura utilizados

L]
L]
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
L]
[ ]

Demonstragéo e pratica de execugéo de soldaduras topo a topo em chapas nas posi¢cdes PE, PC e de angulo em”T” nas posi¢bes
PB, PD e PF, com as técnicas de mono passe e multipasse.
o Soldadura topo a topo, com t<3 na posigao PE, ss mb

0 o0 o o o

Soldadura topo a topo, com t<3 na posigdo PC, ss mb

Soldadura topo a topo, com t>6 na posicdo PE, bs com ou sem descarnagem

Soldadura topo a topo, com t>6 na posi¢do PC, bs com ou sem descarnagem

Soldadura de junta de angulo em “T”, com chanfro em meio “V” com t>6 na posi¢do PB, bs com ou sem descarnagem
Soldadura de junta de angulo em “T”, com chanfro em meio “V” com t>6 na posi¢do PD, bs com ou sem descarnagem

o Soldadura de junta de angulo em “T”, com chanfro em meio “V” com t>6 na posi¢éo PF, bs com ou sem descarnagem
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Q. ANQEP

AOEO
Q‘!JAI.IF]('.:‘\Q:(')FS ENSINO PROFISSIONAL, P

dadura Oxigas - topo a topo em chapa nas posicoes PA, PF, I ENLIETE]
50 horas

8115

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura OA.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

® Proceder a soldadura oxigas, processo 311, de forma a garantir a soldadura topo a topo de chapas, nas
posicdes PA, PF, PC e PE, bem como o corte por chama, de acordo as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Contetidos

e Procedimentos de soldadura Oxigas — topo a topo em chapa PA, PF, PC e PE

e Técnicas e variaveis de soldadura

e Equipamento de Soldadura Oxigas — regulacéo e controlo

e Consumiveis de soldadura, fluxos e desoxidantes utilizados

e Demonstracéo e pratica de execugéo de soldaduras topo a topo em chapas por um sé lado nas posi¢des PA, PF, PC, e PE, bem
como corte por chama.

o Linhas de fusdo sobre chapa, com espessura ilimitada, na posigao PA
Soldadura topo a topo, com t>1 na posigdo PA, soldadura a esquerda
Soldadura topo a topo, com t>1 na posic¢édo PF, soldadura a esquerda
Soldadura topo a topo, com t>1 na posi¢do PC, soldadura a esquerda
Soldadura topo a topo, com t>1 na posigédo PE, soldadura a esquerda

o Corte por chama, com t>5
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

o o0 o o

Soldadura Oxigas - topo a topo em chapa nas posicoes PA, PF, [lTCERLIETE]
50 horas

8116

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura OA.

e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura oxigas, processo 311, de forma a garantir a soldadura topo a topo de chapas, nas
posicdes PA, PF e PC, de acordo as especificagcdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Contetidos

Procedimentos de soldadura Oxigas — topo a topo em chapa PA, PF, PC

Técnicas e variaveis de soldadura

Equipamento de Soldadura Oxigas — regulagéo e controlo

Consumiveis de soldadura, fluxos e desoxidantes utilizados

o Demonstracéo e pratica de execugéo de soldaduras topo a topo em chapas por um sé lado nas posicdes PA, PF e PC.
o Soldadura topo a topo, com t>3 na posicédo PA, soldadura a direita

o Soldadura topo a topo, com t>3 na posicédo PF, soldadura a direita

o Soldadura topo a topo, com t>3 na posicdo PC, soldadura a direita

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis
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Q. ANQEP

AOEO
Q‘!JAI.IF]('.:‘\Q:(')FS ENSINO PROFISSIONAL, P

Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé lado nas Carga horaria
posicoes PA e PC 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura topo a topo de tubagem, por um s6
lado, nas posi¢cdes PA e PC, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8117

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura SER — topo a topo de tubagem de um s6 lado PA e PC

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de tubagem, por um s6 lado, nas posi¢des PA e PC.
o Soldadura topo a topo, com t>3 e D=100 na posigéo PA, ss nb

o Soldadura topo a topo, com t>3 e D=100 na posigéo PC, ss nb

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8118 Ic:lagura SER - topo a topo de tubagem de um sé lado nas Carga horaria
posicoes PC e PH 50 horas
e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura SER.
e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivo(s) e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de

saude, higiene e seguranca.
e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura topo a topo de tubagem, por um sé
lado, nas posi¢des PC e PH, de acordo com as especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis

Conteudos

Procedimentos de soldadura SER — topo a topo de tubagem de um sé lado PC e PH

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragéo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de tubagem, por um sé lado, nas posigées PC e PH.
o Soldadura topo a topo, com t>3 e 40=D=<80 na posig¢éo PC, ss nb

o Soldadura topo a topo, com t>3 e D=100 na posi¢do PH, ss nb

o Soldadura topo a topo, com t>3 e 40=D<80 na posigao PH, ss nb

o Soldadura de angulo de tudo a chapa, com t>3 e 40=D<80 na posigdo PH, com penetraco total
e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis
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Q. ANQEP

AOEO
Q‘!JAI.IF]('.:‘\Q:(')FS ENSINO PROFISSIONAL, P

Soldadura SER - angulo em tubo/chapa por um sé lado na Carga horaria
posicao PH 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura topo a topo de tubo/chapa, na
posicéo PH, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8119

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura SER — topo a topo de tubagem de um s6 lado PH

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Os consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragéo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo, de tubo/chapa na posigao PH.

o Soldadura de angulo, com t>3 e 40=D<80 na posi¢do PH, com liberdade de escolha ao nivel da preparacéo da junta, penetragcao
total.

Controlo visual das pegas soldadas
Normas e diretivas aplicaveis

8120

Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé lado na Carga horaria
posicao H-L045 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura topo a topo de tubagem, na posicao
H-L045, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura SER — topo a topo de tubagem de um sé lado H L045

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragao e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, na posigao H-L045.
o Picagem com junta topo a topo (preparagado), com t>3 e D240 na posigao H-L045, com picagem =0,5 D(diametro exterior do tubo).
o Soldadura topo a topo, =5 e D=100, na posi¢do H-L045, ss nb

o Soldadura topo a topo, t>3 e 40=D<80, na posigédo H-L045, ss nb

o Soldadura tubo a flange, t>3 e 40<D<80, na posi¢do H-L045

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis
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Q. ANCYEP

; Al OEO
QUALIFICACOES ENSINO PROFISSIONAL, P

Soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por um sé lado na ICERLLIETE]
posicao PA 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF (135/136 e 138) topo a topo de tubagem por um s6 lado, na posigao PA de
acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

8121

L)
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura MAG/FF — topo a topo de tubagem por um s6 lado PA

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execugédo de soldaduras topo a topo de tubagem, por um sé lado, na posi¢éo PA.
o Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D=100 na posigao PA, processo 135, 1361 e 138 ss nb.

o Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis

1 — Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)

8122

Soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por um sé lado Carga horaria
nas posicoes PH e PC 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF (135/136 e 138) topo a topo de tubagem, por um s6 lado, nas posicdes PH e
PC, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

L]
L]
L]
L)

Objetivo(s)

Contetdos

Procedimentos de soldadura MAG/FF — topo a topo de tubagem por um sé lado PH e PC

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracéo e pratica de execugéo de soldaduras topo a topo de tubagem, por um sé lado, nas posi¢ées PH e PC.
Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posigado PH, processo 135, 136 e 138 ss nb e 136.
Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posi¢édo PC, processo 135, 136 e 138 ss nb.

Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

1 — Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)
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a ANGYEP

; Al OEO
QUALIFICACOES ENSINO PROFISSIONAL, P

Objetivo(s)

8123

Soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por um sé lado na ICERLLIETE]
posicido H-L045 50 horas

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura MAG/FF.

e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura MAG/FF (135/136 e 138) topo a topo de tubagem, por um s6 lado, na posigao H-L045, de
acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteudos

Procedimentos de soldadura MAG/FF — topo a topo de tubagem por um s6 lado HL0405

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragao e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de tubagem, por um s6 lado, na posigao H-L045.

Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D=100 na posi¢gao H-L045, processo 135, 1361 e 138

Picagem com junta topo a topo (preparagéo), de tubagem, com t>3 e D240 na posi¢do H-L045, processo 135, 1361 e 138, com

picagem=0,5D (diametro exterior do tubo).

1

Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)
Controlo visual das pegas soldadas
Normas e diretivas aplicaveis

— Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)

Objetivo(s)

Soldadura TIG - topo a topo de tubagem de um sé lado nas Carga horaria
posicoes PA, PC, PH e H-L045 50 horas

8124

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura TIG.

e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagem por um s6 lado, nas posi¢des PA, PC, PH e H-L045, de
acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG — topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-L045
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragao e pratica de execugéo de soldaduras topo a topo de tubagem, nas posicdes PA, PC, PH e H-L045.
o Soldadura topo a topo com t>1, 40<D<80 na posigdo PA, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>1, 40=D<80 na posi¢éo PC, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>1, 40<D<80 na posi¢édo PH, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>1, 40<D<80 na posigdo H-L045, ss nb

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis
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a ANGYEP

; Al OEO
QUALIFICACOES ENSINO PROFISSIONAL, P

8125 Soldadura TIG - topo a topo de tubagem de um sé lado nas Carga horaria
oes PA, PC, PH e H-L045 com pi 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagem por um s6 lado, nas posi¢des PA, PC, PH e H-L045, de
acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG —topo a topo de tubagem de um s6 lado PA, PC, PH e H-L045 e H-L045 com picagem
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execugéo de soldaduras topo a topo de tubagem, nas posicdes PA, PC, PH e H-L045.
o Soldadura topo a topo com t>5, 40<D<80 na posic¢éao PA, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>5, 40=D<80 na posi¢éo PC, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>5, 40<D<80 na posi¢édo PH, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>5, 40<D<80 na posigdo H-L045, ss nb

o Picagem com junta topo a topo (preparagéo), de tubagem, com t>3 e 40<D<80 na posi¢do H-L045, com picagem=0,5D (diametro
exterior do tubo).

e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

8126 Soldadura TIG - Al, topo a topo de tubagem de um sé lado nas [ICENLLIETE]
PH e H-L0O45 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagens, nas posi¢des PA, PC, PH e H-L045, em aluminio, de
acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG — AL topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-L045
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posigdes PA, PC, PH e H-L045.
o Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posigdo PA, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posi¢éo PC, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posi¢do PH, ss nb

o Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posigdo H-L045, ss nb

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis
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8127 Soldadura TIG - Al, topo a topo de tubagem de um sé6 lado nas [ICERLLIETE]
oes PH, PC e H-L045 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagens, nas posi¢des, PH, PC e H-L045, em aluminio, de
acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

e Procedimentos de soldadura TIG — AL, topo a topo de tubagem de um s6 lado PH, PC, H-L045 e H-L045 com picagem
e Técnicas e variaveis de soldadura

e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracgao e pratica de execucgao de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posigdes PA, PC, PH e H-L045.
o Soldadura topo a topo com t=3, D=escolha livre, na posigao PH, ss nb
o Soldadura topo a topo com t=3, D=escolha livre, na posi¢ado PC, ss nb
o Soldadura topo a topo com t=3, D=escolha livre, na posi¢gdo H-L045, ss nb
o Picagem com junta topo a topo (preparagéo), de tubagem, com t=3 e D=escolha livre, na posi¢cdo H-L045, com picagem=0,5D
(didmetro exterior do tubo).
e Normas e diretivas aplicaveis

8128 LLLEL N (ECER G TR G LA CRULELEN G KRN KN EL LY I Carga horaria
50 horas

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de Soldadura OA.

e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivo(s) e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura oxigas, processo 311, de forma a garantir a soldadura topo a topo de tubagem, por um s6
lado, nas posigdes PH, PC e H-L045, de acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Contetidos

e Procedimentos de soldadura Oxigas — topo a topo de tubagem de um s6 lado PH, PC e H-L045

e Técnicas e variaveis de soldadura

e Equipamento de soldadura Oxigas — regulagao e controlo

e Consumiveis de soldadura, fluxos e desoxidantes utilizados

e Demonstracéo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de tubagem por um sé lado, nas posigées PH, PC e H-L045.
o Soldadura topo a topo, com t>1, D>25 na posi¢éo PH, soldadura a esquerda, ss nb

o Soldadura topo a topo, com t>1, D>25 na posi¢édo PC, soldadura a esquerda, ss nb

o Soldadura topo a topo, com t>1, D>25 na posi¢do H-L045, soldadura a esquerda, ss nb

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis
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8129 Soldadura Oxigas - topo a topo de tubagem de um sé lado nas ICERLLIETE]
50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura OA.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

® Proceder a soldadura oxigas, processo 311, de forma a garantir a soldadura topo a topo de tubagem, por um s6
lado, nas posi¢des PH, PC e H-L045, de acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura Oxigas — topo a topo de tubagem de um s6 lado PH, PC, H-L045 e H-L045 com picagem
Técnicas e variaveis de soldadura

Equipamento de soldadura Oxigas — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura, fluxos e desoxidantes utilizados

Demonstragao e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo em chapas por um s6 lado nas posigdes PH, PC e H-L045.
o Soldadura topo a topo, com t>3, D>25 na posi¢do PH, soldadura a direita, ss nb

o Soldadura topo a topo, com t>3, D>25 na posi¢gao PC, soldadura a direita, ss nb

o Soldadura topo a topo, com t>3, D>25 na posi¢do H-L045, soldadura a direita, ss nb

o Picagem com junta topo a topo (preparagédo), de tubagem, com t>1 e D=40 na posi¢do H-L045, com picagem=0,5D (diametro
exterior do tubo).

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER - topo a topo em chapa nas posicoes PA e PF Carga horaria

8586 em aco temperado e revenido 50 horas

Identificar e caracterizar os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de Soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras topo a topo de chapa nas posi¢des
PA e PF de um ou dos dois lados sem junta de suporte e de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis, em ago temperado e revenido.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura SER — topo a topo em chapa PA e PF
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia — regulagao e controlo
Consumiveis de soldadura utilizados
Demonstragao e pratica de execugéo de soldaduras topo a topo de chapas nas posi¢gdes PA e PF com as técnicas de mono passe e
multipasse em ago temperado e revenido
o Soldadura topo a topo, com t>3 na posi¢éo PA, bs sem descarnagem nem rebarbacéo
o Soldadura topo a topo, com t>8 na posi¢éo PF, bs com descarnagem ou rebarbacéo
o Soldadura topo a topo, com t>3 na posigao PA, ss nb
o Soldadura topo a topo, com t>3 na posi¢ao PF, ss nb
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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QUALIFICAGOES

Soldadura SER - topo a topo em chapa nas posicdes PA e PF Carga horaria

8587 em acos Inoxidaveis ferriticos e martensiticos 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras topo a topo de chapa nas posigdes
PA e PF de um ou dos dois lados sem junta de suporte e de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis, em acos inoxidaveis ferriticos e martensiticos (Grupos 7 de acordo com a ISO TR 15608).

L]
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Contetidos

e Procedimentos de soldadura SER — topo a topo em chapa PA e PF
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de chapas nas posigoes PA e PF com as técnicas de mono passe e
multipasse, em agos Inoxidaveis Ferriticos e Maternsiticos (Grupos 7 de acordo com a ISO TR 15608)
o Soldadura topo a topo, com 6< t <13 na posi¢do PA, bs sem descarnagem nem rebarbagéo
o Soldadura topo a topo, com 6< t <13na posi¢do PF, bs com descarnagem ou rebarbagao
o Soldadura topo a topo, com 6<t <13na posi¢éo PA, ss nb
o Soldadura topo a topo, com 6< t <13na posi¢éo PF, ss nb
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé lado na Carga horaria

8588 ao H-L045 em acos com Cr-Mo 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura SER.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura topo a topo de tubagem, na posicao
H-L045, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis, em acos com Cr-Mo (Grupo
4,5 e 6 de acordo com a ISO TR 15608).

e o o o

Objetivo(s)

Contetdos

e Procedimentos de soldadura SER — topo a topo de tubagem de um s6 lado H L045
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagem, na posigdo H-L045, em agos com Cr-Mo (Grupo 4,5 € 6
de acordo com a ISO TR 15608)
o Picagem com junta topo a topo (preparagdo), com t>3 e D>=40 na posigao H-L045, com picagem =0,5 D(diametro exterior do
tubo)
o Soldadura topo a topo, t>=5 e D>=100, na posi¢éo H-L045, ss nb
o Soldadura topo a topo, t>3 e 40<=D<=80, na posi¢do H-L045, ss nb
o Soldadura tubo a flange, t>3 e 40<=D<=80, na posigado H-L045
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis
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Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posi¢coes PA e PF Carga horaria
em aco temperado e revenido 50 horas

8589

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura TIG.

e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG, processo 141 de forma a garantir as soldaduras topo a topo de chapa nas posi¢des
PA e PF de um ou dos dois lados sem junta de suporte e de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis, em ago temperado e revenido (Grupo 3 da norma ISO TR 15608).

Objetivo(s)

Contetidos

e Procedimentos de soldadura TIG — topo a topo em chapa PA e PF, em ago temperado e revenido (Grupo 3 da norma ISO TR 15608)
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstragéo e pratica de execugao de soldaduras topo a topo de chapas nas posigées PA e PF com as técnicas de mono passe e
multipasse em ago temperado e revenido (Grupo 3 da norma ISO TR 15608)
o Soldadura topo a topo, com 6< t >13 na posi¢do PA, bs sem descarnagem nem rebarbagéo
o Soldadura topo a topo, com 6< t >13 na posi¢ao PF, bs com descarnagem ou rebarbacéo
o Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posigéo PA, ss nb
o Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posigéo PF, ss nb
e Controlo visual das pegas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

8590 Soldadura TIG , topo a topo de tubagem de um sé lado nas Carga horaria
oes PA, PC, PH e H-L045 em aco com Cr-Mo 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagens, nas posi¢des, PH, PC e H-L045, em em ago com Cr-
Mo (Grupo 4, 5 e 6 da norma ISO TR 15608), de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW
aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Contetidos

Procedimentos de soldadura TIG em Agos com Cr-Mo, topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-L045
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posigées PA, PC, PH e H-L045 em ago com Cr-Mo
o Soldadura topo a topo com 3< t <8, 60< D <115, na posigéo PA, ss nb

o Soldadura topo a topo com 3< t <8, 60< D <115, na posig¢éo PC, ss nb

o Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posi¢do PH, ss nb

o Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigao H-L045, ss nb

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis
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8591 Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posi¢coes PA e PF Carga horaria
em aco Inoxidavels Ferritico e Martensitico 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG, processo 141 de forma a garantir as soldaduras topo a topo de chapa nas posi¢des
PA e PF de um ou dos dois lados sem junta de suporte e de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis, em ago inoxidavel ferritico e martensitico (Grupo 7 da norma ISO TR 15608).

L]
L)
L]
L)

Objetivo(s)

Contetidos

e Procedimentos de soldadura TIG — topo a topo em chapa PA e PF, em ago inoxidavel ferritico e martensitico (Grupo 7 da norma ISO
TR 15608)
e Técnicas e variaveis de soldadura
e Fonte de poténcia — regulagéo e controlo
e Consumiveis de soldadura utilizados
e Demonstracéo e pratica de execugéo de soldaduras topo a topo de chapas nas posi¢cdes PA e PF com as técnicas de mono passe e
multipasse em ago temperado e revenido (Grupo 3 da norma ISO TR 15608)
o Soldadura topo a topo, com 6< t >13 na posi¢ao PA, bs sem descarnagem nem rebarbagao
o Soldadura topo a topo, com 6< t >13 na posi¢ao PF, bs com descarnagem ou rebarbacgao
o Soldadura topo a topo, com 6< t >13 na posi¢éo PA, ss nb
o Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posigao PF, ss nb
e Controlo visual das pecgas soldadas
e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG , topo a topo de tubagem de um sé lado nas Carga horaria
posicoes PA, PC, PH e H-L045 em aco Carbono 50 horas

8592

e |dentificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura TIG.

e |dentificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

e |dentificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

e |dentificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagens, nas posi¢des, PH, PC e H-L045, em em ago carbono
(Grupo 1 da norma ISO TR 15608), de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Objetivo(s)

Contetidos

Procedimentos de soldadura TIG em agos carbono, topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-L045
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execugéo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posi¢cdes PA, PC, PH e H-L045 em ago Carbono
o Soldadura topo a topo com 3< t <8, 60< D <115, na posigéo PA, ss nb

o Soldadura topo a topo com 3< t <8, 60< D <115, na posig¢éo PC, ss nb

o Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posi¢édo PH, ss nb

o Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigao H-L045, ss nb

e Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis
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8593 Soldadura TIG , topo a topo de tubagem de um sé lado nas Carga horaria
oes PA, PC, PH e H-L045 em aco Inoxidavel 50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo de soldadura TIG.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagens, nas posigdes, PH, PC e H-L045, em em ago carbono
(Grupo 8 da norma ISO TR 15608), de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

e o o o

Objetivo(s)

Conteudos

Procedimentos de soldadura TIG em agos inoxidavel, topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-L045
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia — regulagao e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragao e pratica de execucgao de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posigdes PA, PC, PH e H-L045 em ago Inoxidavel
o Soldadura topo a topo com 3< t <8, 60< D <115, na posigédo PA, ss nb

o Soldadura topo a topo com 3< t <8, 60< D <115, na posig¢éo PC, ss nb

o Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posi¢édo PH, ss nb

o Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigao H-L045, ss nb

Controlo visual das pegas soldadas

e Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura FF - angulo em chapa nas posicoes PA, PB, PF e PG I CENLIETE]
erados e revenidos 50 horas

8594

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo de soldadura MAG/FF.
Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.

Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de qualidade e cuidados de
saude, higiene e seguranca.

e Proceder a soldadura FF (136) de forma a permitir a soldadura de angulo em chapas nas posic¢des PA, PB, PF
e PG de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis, em agos temperados e revenidos.

e o o o

Objetivo(s)

Contetidos

Procedimentos de soldadura FF — angulo em chapa PA, PB, PF e PG
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia — regulagdo e controlo
Consumiveis de soldadura utilizados
Demonstragéo e pratica de execugéo de soldaduras de angulo de chapas nas posi¢des PA, PB e PG, com as técnicas de mono
passe e multipasse em agos temperados e revenidos
o Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada nas posigées PA, PF e PG, processo 136
Soldadura angulo, junta “T” , com 6< t <13 na posi¢édo PA, processo 136
Soldadura angulo, junta “T”, com 6< t <13 na posi¢éo PB, processo 136
Soldadura angulo, junta “T”, com 6< t <13 na posigao PG, processo 136
Controlo visual das pegas soldadas
ormas e diretivas aplicaveis

Z o o o o
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7852 e potencial do empreendedor - diagnéstico/ Carga horaria
volvimento 25 horas

Explicar o conceito de empreendedorismo.

Identificar as vantagens e os riscos de ser empreendedor.

Aplicar instrumentos de diagnoéstico e de autodiagnéstico de competéncias empreendedoras.
Analisar o perfil pessoal e o potencial como empreendedor.

Identificar as necessidades de desenvolvimento técnico e comportamental, de forma a favorecer o potencial
empreendedor.

Objetivo(s)

e o o o o

Conteudos

Empreendedorismo
o Conceito de empreendedorismo
o Vantagens de ser empreendedor
o Espirito empreendedor versus espirito empresarial
Autodiagnoéstico de competéncias empreendedoras
o Diagnostico da experiéncia de vida
o Diagnéstico de conhecimento das “realidades profissionais”
o Determinagéo do “perfil proprio” e autoconhecimento
o Autodiagnéstico das motivagdes pessoais para se tornar empreendedor
Carateristicas e competéncias-chave do perfil empreendedor
o Pessoais
- Autoconfianga e automotivagéo
- Capacidade de decisdo e de assumir riscos
- Persisténcia e resiliéncia
- Persuasao
- Concretizagdo
o Técnicas
- Area de negécio e de orientagéo para o cliente
- Planeamento, organizagédo e dominio das TIC
- Liderancga e trabalho em equipa
e Fatores que inibem o empreendedorismo
e Diagnostico de necessidades do empreendedor
o Necessidades de carater pessoal
o Necessidades de carater técnico
e Empreendedor - autoavaliagéo

o Questionario de autoavaliagéo e respetiva verificagdo da sua adequacgéo ao perfil comportamental do empreendedor

7853

R - L. Carga horaria
Ideias e oportunidades de negécio 50 horas

e |dentificar os desafios e problemas como oportunidades.

e |dentificar ideias de criagcdo de pequenos negdcios, reconhecendo as necessidades do publico-alvo e do
mercado.

e Descrever, analisar e avaliar uma ideia de negdcio capaz de satisfazer necessidades.

e |dentificar e aplicar as diferentes formas de recolha de informag&o necessaria a criacédo e orientagdo de um
Objetivo(s) negocio.

e Reconhecer a viabilidade de uma proposta de negdcio, identificando os diferentes fatores de sucesso e
insucesso.

e Reconhecer as caracteristicas de um negécio e as atividades inerentes a sua prossecugao.

e |dentificar os financiamentos, apoios e incentivos ao desenvolvimento de um negécio, em fungéo da sua
natureza e plano operacional.

Contetidos

e Criagao e desenvolvimento de ideias/oportunidades de negdcio
o Nogéo de negdcio sustentavel
o Identificagdo e satisfagdo das necessidades
- Formas de identificagdo de necessidades de produtos/servigos para potenciais clientes/consumidores
- Formas de satisfagédo de necessidades de potenciais clientes/consumidores, tendo presente as normas de qualidade, ambiente
e inovagéo
e Sistematizagao, andlise e avaliagdo de ideias de negdcio
o Conceito basico de negdcio
- Como resposta as necessidades da sociedade
o Das oportunidades as ideias de negdcio
- Estudo e andlise de bancos/bolsas de ideias
- Anadlise de uma ideia de negdcio - potenciais clientes e mercado (target)
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- Descri¢cdo de uma ideia de negécio
o Nogéo de oportunidade relacionada com o servigo a clientes
e Recolha de informacé&o sobre ideias e oportunidades de negécio/mercado
o Formas de recolha de informagao
- Direta — junto de clientes, da concorréncia, de eventuais parceiros ou promotores
- Indireta — através de associagdes ou servigos especializados - publicos ou privados, com recurso a estudos de
mercado/viabilidade e informagao disponivel on-line ou noutros suportes
o Tipo de informagéo a recolher
- O negécio, o mercado (nacional, europeu e internacional) e a concorréncia
- Os produtos ou servigos
- Olocal, as instalagdes e os equipamentos
- Alogistica — transporte, armazenamento e gestéo de stocks
- Os meios de promogao e os clientes
- O financiamento, os custos, as vendas, 0s lucros e os impostos
e Analise de experiéncias de criagdo de negdcios
o Contacto com diferentes experiéncias de empreendedorismo
- Por setor de atividade/mercado
- Por negécio
o Modelos de negécio
- Benchmarking
- Criagao/diferenciagéo de produto/servigo, conceito, marca e segmentagao de clientes
- Parceria de outsourcing
- Franchising
- Estruturagéo de raiz
- Outras modalidades
e Definigdo do negdcio e do target
o Definigdo sumaria do negdcio
o Descrigdo sumaria das atividades
o Target a atingir
e Financiamento, apoios e incentivos a criagéo de negocios
o Meios e recursos de apoio a criagéo de negdcios
o Servigos e apoios publicos — programas e medidas
o Banca, apoios privados e capitais proprios
o Parcerias
e Desenvolvimento e validacédo da ideia de negdcio
o Analise do negdcio a criar e sua validagao prévia
o Andlise critica do mercado
- Estudos de mercado
- Segmentagéo de mercado
o Analise critica do negécio e/ou produto
- Vantagens e desvantagens
- Mercado e concorréncia
- Potencial de desenvolvimento
- Instalagéo de arranque
o Economia de mercado e economia social — empreendedorismo comercial e empreendedorismo social
e Tipos de negdcio
o Natureza e constitui¢ao juridica do negdcio
- Atividade liberal
- Empresario em nome individual
- Sociedade por quotas
e Contacto com entidades e recolha de informagao no terreno
o Contactos com diferentes tipologias de entidades (municipios, entidades financiadoras, assessorias técnicas, parceiros, ...)
o Documentos a recolher (faturas pré-forma; plantas de localizagéo e de instalagdes, catalogos técnicos, material de promogéo de
empresas ou de negocios, etc...)
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7854 Plano de negocio - criagcao de micronegocios 25 horas

Identificar os principais métodos e técnicas de gestdo do tempo e do trabalho.

Identificar fatores de éxito e de faléncia, pontos fortes e fracos de um negécio.

Objetivo(s) Elaborar um plano de ag&o para a apresentagéo do projeto de negécio a desenvolver.

Elaborar um orgamento para apoio a apresentagdo de um projeto com viabilidade econémica/financeira.
Elaborar um plano de negdcio.

Contetdos

® Planeamento e organizag&o do trabalho
o Organizagéo pessoal do trabalho e gestao do tempo
o Atitude, trabalho e orientagéo para os resultados
e Conceito de plano de agéo e de negdcio
o Principais fatores de éxito e de risco nos negécios
o Analise de experiéncias de negdécio
- Negdcios de sucesso
- Insucesso nos negécios
o Analise SWOT do negdcio
- Pontos fortes e fracos
- Oportunidades e ameagas ou riscos
o Segmentacédo do mercado
- Abordagem e estudo do mercado
- Mercado concorrencial
- Estratégias de penetragdo no mercado
- Perspetivas futuras de mercado
e Plano de agéo
o Elaboragao do plano individual de agao
- Atividades necessarias a operacionalizagéo do plano de negécio
- Processo de angariagéo de clientes e negociagao contratual
e Estratégia empresarial
o Andlise, formulagéo e posicionamento estratégico
Formulacéo estratégica
Planeamento, implementacéo e controlo de estratégias
Negdcios de base tecnolégica | Start-up
Politicas de gestéo de parcerias | Aliangas e joint-ventures
Estratégias de internacionalizagéo
Qualidade e inovagéo na empresa
lano de negdcio
Principais caracteristicas de um plano de negécio
- Objetivos
- Mercado, interno e externo, e politica comercial
- Modelo de negdcio e/ou constituicdo legal da empresa
- Etapas e atividades
- Recursos humanos
- Recursos financeiros (entidades financiadoras, linhas de crédito e capitais proprios)
o Formas de analise do proprio negécio de médio e longo prazo
- Elaboragdo do plano de agédo
- Elaboragao do plano de marketing
- Desvios ao plano
o Avaliagédo do potencial de rendimento do negdécio
o Elaboracao do plano de aquisi¢cdes e orgamento
o Definigdo da necessidade de empréstimo financeiro
o Acompanhamento do plano de negdcio
Negociagao com os financiadores

o Uo oo o o o

Carga horaria

7855 Plano de negoécio - criagcao de pequenos e médios negocios 50 horas

Identificar os principais métodos e técnicas de gestdo do tempo e do trabalho.

Identificar fatores de éxito e de faléncia, pontos fortes e fracos de um negécio.

Elaborar um plano de agéo para a apresentacéo do projeto de negdcio a desenvolver.

Elaborar um orgamento para apoio a apresentagédo de um projeto com viabilidade econémica/financeira.
Reconhecer a estratégia geral e comercial de uma empresa.

Reconhecer a estratégia de I&D de uma empresa.

Reconhecer os tipos de financiamento e os produtos financeiros.

Elaborar um plano de marketing, de acordo com a estratégia definida.

Elaborar um plano de negdcio.

Objetivo(s)

e & o o o o o o o
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Contetidos

e Planeamento e organizagao do trabalho
o Organizagdo pessoal do trabalho e gestao do tempo
o Atitude, trabalho e orientagdo para os resultados
e Conceito de plano de agéo e de negdcio
o Principais fatores de éxito e de risco nos negécios
o Andlise de experiéncias de negdécio
- Negdcios de sucesso
- Insucesso nos negécios
o Analise SWOT do negdcio
- Pontos fortes e fracos
- Oportunidades e ameagas ou riscos
o Segmentacéo do mercado
- Abordagem e estudo do mercado
- Mercado concorrencial
- Estratégias de penetragdo no mercado
- Perspetivas futuras de mercado
e Plano de agéo
o Elaboragao do plano individual de agao
- Atividades necessarias a operacionalizagéo do plano de negécio
- Processo de angariagéo de clientes e negociagao contratual
e Estratégia empresarial
o Anadlise, formulag&o e posicionamento estratégico
o Formulagéo estratégica
Planeamento, implementacéo e controlo de estratégias
Politicas de gestéo de parcerias | Aliangas e joint-ventures
Estratégias de internacionalizagéo
Qualidade e inovagéo na empresa
stratégia comercial e planeamento de marketing
Planeamento estratégico de marketing
Planeamento operacional de marketing (marketing mix)
Meios tradicionais e meios de base tecnoldgica (e-marketing)
Marketing internacional | Plataformas multiculturais de negécio (da organizagdo ao consumidor)
Contacto com os clientes | Habitos de consumo
Elaboragéo do plano de marketing
- Projeto de promocéao e publicidade
- Execucgéo de materiais de promocgao e divulgacao
e Estratégia de I1&D
o Incubagdo de empresas
- Estrutura de incubagéo
- Tipologias de servigo
o Negdcios de base tecnoldgica | Start-up
o Patentes internacionais
o Transferéncia de tecnologia
e Financiamento
o Tipos de abordagem ao financiador
o Tipos de financiamento (capital préprio, capital de risco, crédito, incentivos nacionais e internacionais)
o Produtos financeiros mais especificos (leasing, renting, factoring, ...)
e Plano de negécio
o Principais caracteristicas de um plano de negdcio
- Objetivos
- Mercado, interno e externo, e politica comercial
- Modelo de negdcio e/ou constituicdo legal da empresa
- Etapas e atividades
- Recursos humanos
- Recursos financeiros (entidades financiadoras, linhas de crédito e capitais préprios)
Desenvolvimento do conceito de negdécio
Proposta de valor
Processo de tomada de decisdo
Reformulagéo do produto/servigo
Orientacgao estratégica (plano de médio e longo prazo)
- Desenvolvimento estratégico de comercializagao
o Estratégia de controlo de negécio
o Planeamento financeiro
- Elaboragao do plano de aquisi¢cdes e orgamento
- Definigao da necessidade de empréstimo financeiro
- Estimativa dos juros e amortizagdes
- Avaliagdo do potencial de rendimento do negdécio
o Acompanhamento da consecugéo do plano de negdcio

.
o o o o o oMo o o o

o0 o0 o o o
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8598

L. Carga horaria
Desenvolvimento pessoal e técnicas de procura de emprego 25 horas

e Definir os conceitos de competéncia, transferibilidade e contextos de aprendizagem.

e |dentificar competéncias adquiridas ao longo da vida.

e Explicar a importancia da adogdo de uma atitude empreendedora como estratégia de empregabilidade.

e |dentificar as competéncias transversais valorizadas pelos empregadores.

e Reconhecer a importancia das principais competéncias de desenvolvimento pessoal na procura e manutengao
do emprego.

e |dentificar e descrever as diversas oportunidades de insergdo no mercado e respetivos apoios, em particular as
Medidas Ativas de Emprego.

Aplicar as regras de elaboragéo de um curriculum vitae.

Identificar e selecionar antincios de emprego.

Reconhecer a importancia das candidaturas espontaneas.

Identificar e adequar os comportamentos e atitudes numa entrevista de emprego.

Objetivo(s)

L]
L]
L]
L)

Conteudos

e Conceitos de competéncia, transferibilidade e contextos de aprendizagem (formal e informal) — aplicagdo destes conceitos na
compreensao da sua histéria de vida, identificagdo e valorizagdo das competéncias adquiridas

e Atitude empreendedora/proactiva

e Competéncias valorizadas pelos empregadores - transferiveis entre os diferentes contextos laborais
o Competéncias relacionais

o Competéncias criativas

o Competéncias de gestao do tempo

o Competéncias de gestdo da informagao

o Competéncias de tomada de decisdo

o Competéncias de aprendizagem (aprendizagem ao longo da vida)

Modalidades de trabalho

Mercado de trabalho visivel e encoberto

Pesquisa de informagéo para procura de emprego

Medidas ativas de emprego e formagéo

Mobilidade geografica (mercado de trabalho nacional, comunitario e extracomunitario)

Rede de contactos (sociais ou relacionais)

Curriculum vitae

Anuncios de emprego

Candidatura espontanea

Entrevista de emprego

e o o o o o o o o o
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R ~ R o Carga horaria
Comunicacgao assertiva e técnicas de procura de emprego 25 horas

e Explicar o conceito de assertividade.

e |dentificar e desenvolver tipos de comportamento assertivo.

e Aplicar técnicas de assertividade em contexto socioprofissional.
e Reconhecer as formas de conflito na relagéo interpessoal.
L]
L]

8599

Definir o conceito de inteligéncia emocional.
Identificar e descrever as diversas oportunidades de insergdo no mercado e respetivos apoios, em particular as
Medidas Ativas de Emprego.
e Aplicar as principais estratégias de procura de emprego.
e Aplicar as regras de elabora¢éo de um curriculum vitae.
e |dentificar e selecionar anuincios de emprego.
e Reconhecer a importancia das candidaturas espontaneas.
e |dentificar e adequar os comportamentos e atitudes numa entrevista de emprego.

Objetivo(s)

Contetidos

Comunicagao assertiva

Assertividade no relacionamento interpessoal

Assertividade no contexto socioprofissional

Técnicas de assertividade em contexto profissional

Origens e fontes de conflito na empresa

Impacto da comunicagao no relacionamento humano

Comportamentos que facilitam e dificultam a comunicacéo e o entendimento
Atitude tranquila numa situagdo de conflito

Inteligéncia emocional e gestdo de comportamentos

Modalidades de trabalho

Mercado de trabalho visivel e encoberto

Pesquisa de informagé&o para procura de emprego

Medidas ativas de emprego e formagao

Mobilidade geografica (mercado de trabalho nacional, comunitario e extracomunitario)
Rede de contactos

Curriculum vitae

Anuncios de emprego

Candidatura espontanea

Entrevista de emprego

® &6 o o o o & & o & & 0o o & o o o o o
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Competéncias empreendedoras e técnicas de procura de Carga horaria
emprego 25 horas

8600

Definir o conceito de empreendedorismo.

Identificar as vantagens e os riscos de ser empreendedor.

Identificar o perfil do empreendedor.

Reconhecer a ideia de negdcio.

Definir as fases de um projeto.

Identificar e descrever as diversas oportunidades de insergdo no mercado e respetivos apoios, em particular as
Medidas Ativas de Emprego.

e Aplicar as principais estratégias de procura de emprego.

e Aplicar as regras de elabora¢éo de um curriculum vitae.

e |dentificar e selecionar anuincios de emprego.

e Reconhecer a importancia das candidaturas espontaneas.

e |dentificar e adequar os comportamentos e atitudes numa entrevista de emprego.

e o o o o o

Objetivo(s)

Contetidos

Conceito de empreendedorismo — multiplos contextos e perfis de intervengao
Perfil do empreendedor

Fatores que inibem o empreendorismo

Ideia de negdcio e projet

Coeréncia do projeto pessoal / projeto empresarial

Fases da definigdo do projeto

Modalidades de trabalho

Mercado de trabalho visivel e encoberto

Pesquisa de informagéo para procura de emprego

Medidas ativas de emprego e formagao

Mobilidade geografica (mercado de trabalho nacional, comunitario e extracomunitario)
Rede de contactos

Curriculum vitae

Anuncios de emprego

Candidatura espontanea

Entrevista de emprego

e & o o & o o & 0o 0o 0o o 0o o o o
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10746 Seguranca e Saude no Trabalho - situacdes Carga horaria
pandémicas 25 horas

e |dentificar o papel e fungdes do responsavel na empresa/organizagédo pelo apoio aos Servigos de Seguranca e
Saude no Trabalho na gestéo de riscos profissionais em situages de epidemias/pandemias no local de trabalho.
e Reconhecer a importancia das diretrizes internacionais, nacionais e regionais no quadro da prevengéo e
mitigagcdo de epidemias/pandemias no local de trabalho e a necessidade do seu cumprimento legal.

e Apoiar os Servicos de Seauranca e Saude no Trabalho na implementacéo do Plano de Continaéncia da
organizagdo/empresa, em articulagdo com as entidades e estruturas envolvidas e de acordo com o respetivo
protocolo interno, assegurando a sua atualizagéo e implementagéo.

e Apoiar na gestao das medidas de prevengao e protegdo dos trabalhadores, clientes e/ou fornecedores,
garantindo o seu cumprimento em todas as fases de implementagao do Plano de Contingéncia, designadamente
na reabertura das atividades econémicas.

Conteudos

e Papel do responsavel pelo apoio aos Servigos de Seguranga e Saude no Trabalho na gestéo de riscos profissionais em cenarios de
excegao
o Deveres e direitos dos empregadores e trabalhadores na prevengéo da epidemia/pandemia
o Fungdes e competéncias — planeamento, organizagéo, execugéo, avaliagao
o Cooperagao interna e externa — diferentes atores e equipas
o Medidas de intervencdo e prevencéo para trabalhadores e clientes e/ou fornecedores — Plano de Contingéncia da
empresa/organizagao (procedimentos de prevengéo, controlo e vigilancia em articulagdo com os Servigos de Seguranga e Saude no
Trabalho da empresa, trabalhadores e respetivas estruturas representativas, quando aplicavel)
o Comunicagao e Informagéao (diversos canais) — participacédo dos trabalhadores e seus representantes
o Auditorias periddicas as atividades econémicas, incluindo a componente comportamental (manutengdo do comportamento seguro
dos trabalhadores)
o Recolha de dados, reporte e melhoria continua
e Plano de Contingéncia
o Legislagéo e diretrizes internacionais, nacionais e regionais
Articulagdo com diferentes estruturas — do sistema de saude, do trabalho e da economia e Autoridades Competentes
Comunicacgéo interna, dialogo social e participagdo na tomada de decisdes
Responsabilidade e aprovagéo do Plano
Disponibilizagéo, divulgagéo e atualizagéo do Plano (diversos canais)
Politica, planeamento e organizagao
Procedimentos a adotar para casos suspeitos e confirmados de doenga infeciosa (isolamento, contacto com assisténcia médica,
limpeza e desinfecé@o, descontaminag&o e armazenamento de residuos, vigilancia de satde de pessoas que estiveram em estreito
contacto com trabalhadores/as infetados/as)
o Avaliagao de riscos
o Controlo de riscos — medidas de prevengao e protegdo
- Higiene, ventilagdo e limpeza do local de trabalho
- Higiene das maos e etiqueta respiratéria no local de trabalho ou outra, em fungéo da tipologia da doenga e via(s) de
transmisséo
- Viagens de carater profissional, utilizagao de veiculos da empresa, deslocagbes de/e para o trabalho
- Realizagao de reunides de trabalho, visitas e outros eventos
- Detecao de temperatura corporal e auto monitorizagéo dos sintomas
- Equipamento de Protecdo Individual (EPI) e Coletivo (EPC) — utilizagéo, conservagéo, higienizagdo e descarte
- Distanciamento fisico entre pessoas, reorganizagéo dos locais e horarios de trabalho
- Formacéo e informagao
- Trabalho presencial e teletrabalho
o Protecéo dos trabalhadores mais vulneraveis e grupos de risco — adequagéo da vigilancia
e Revisédo do Plano de Contingéncia, adaptagdo das medidas e verificagcdo das agdes de melhoria
e Manual de Reabertura das atividades econdmicas
o Diretrizes organizacionais — modelo informativo, fases de intervengéo, formagao e comunicagao
o Indicagbes operacionais — precaugdes basicas de prevengédo e controlo de infegdo, condi¢cdes de prote¢éo antes do regresso ao
trabalho presencial e requisitos de seguranga e salde no local de trabalho
o Gestao de riscos profissionais — fatores de risco psicossocial, riscos biomecanicos, riscos profissionais associados a utilizagdo
prolongada de EPI, riscos bioldgicos, quimicos, fisicos e ergonémicos
o Condigdes de protecéo e seguranga para os consumidores/clientes
o Qualidade e seguranca na prestagao do servigo e/ou entrega do produto — operacéo segura, disponibilizagdo de EPI, material de
limpeza de uso Unico, entre outros, descontaminagéo
o Qualidade e seguranga no manuseamento, dispensa e pagamento de produtos e servigos
o Sensibilizacdo e promogéo da saude — capacitagdo e combate a desinformagéo, sadde publica e SST
o Transformacéo digital — novas formas de trabalho e de consumo
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QUALIFICAGOES

Carga horaria
10759 Tele Iho 25 horas

e Reconhecer o enquadramento legal, as modalidades de teletrabalho e o seu impacto para a organizagéo e
trabalhadores/as.

e |dentificar o perfil e papel do/a teletrabalhador/a no contexto dos novos desafios laborais e ocupacionais e das
politicas organizacionais.

e |dentificar e selecionar ferramentas e plataformas tecnolégicas de apoio ao trabalho remoto.

Objetivo(s) ¢ Adaptar o ambiente de trabalho remoto ao regime de trabalho a distancia e implementar estratégias de
comunicagéo, produtividade, motivagéo e de confianga em ambiente colaborativo.

e Aplicar as normas de seguranga, confidencialidade e prote¢do de dados organizacionais nos processos de
comunicagao e informacéo em regime de teletrabalho.

e Planear e organizar o dia de trabalho em regime de teletrabalho, assegurando a conciliagdo da vida profissional
com a vida pessoal e familiar.

Conteudos

e Teletrabalho
o Conceito e caracterizagdo em contexto tradicional e em cenarios de excegao
o Enquadramento legal, regime, modalidades e negociacéo
o Deveres e direitos dos/as empregadores/as e teletrabalhadores
o Vantagens e desafios para os/as teletrabalhadores e para a sociedade
Competéncias do/a teletrabalhador/a
o Competéncias comportamentais e atitudinais — capacidade de adaptagdo a mudanga e ao novo ambiente de trabalho,
automotivacao, autodisciplina, capacidade de inter-relacionamento e socializagéo a distancia, valorizagdo do compromisso e adeséo
ao regime de teletrabalho
o Competéncias técnicas — utilizagéo de tecnologias e ferramentas digitais, gestdo do tempo, gestéo por objetivos, ferramentas
colaborativas, capacitacao e literacia digital
Pessoas, produtividade e bem-estar em contexto de teletrabalho
o Gestéo da confianca
- Promogéo dos valores organizacionais e valorizagdo de uma miss&o coletiva
- Acompanhamento permanente e reforgo de canais de comunicacao (abertos e transparentes)
- Partilha de planos organizacionais de ajustamento e distribuicdo do trabalho e disseminag&o de boas praticas
- ldentificagdo de sinais de alerta e gestdo dos riscos psicossociais
o Gestao da distancia
- Sensibilizagéo, capacitagdo e promogao da seguranga e saude no trabalho
- Reorganizagao dos locais e horarios de trabalho
Equipamentos, ferramentas, programas e aplicagdes informaticas e ambientes virtuais (trabalho colaborativo)
- Motivagao e feedback
- Cumprimento dos tempos de trabalho (disponibilidade contratualizada)
- Reconhecimento das exigéncias e dificuldades associadas ao trabalho remoto
- Gestéo da eventual sobreposigédo do trabalho a vida pessoal
- Controlo e protegdo de dados pessoais
- Confidencialidade e seguranga da informagao e da comunicagao
- Assisténcia técnica remota
o Gestéo da informacéo, reunides e eventos (a distancia e/ou presenciais)
o Formacgéao e desenvolvimento de novas competéncias
o Transformacéo digital — novas formas de trabalho
e Desempenho profissional em regime de teletrabalho
o Organizagdo do trabalho
Ambiente de trabalho — iluminag&o, temperatura, ruido
Espaco de e para o teletrabalho
Mobiliario e equipamentos informaticos — condigdes ergondémicas adaptadas ao novo contexto de trabalho
Pausas programadas
Riscos profissionais e psicossociais
- Salubridade laboral, ocupacional, individual, psiquica e social
- Avaliagao e controlo de riscos
- Acidentes de trabalho
Gestéo do isolamento

L]

L]

o0 0 0O o o

o

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 09/09/2020 80/81



‘Q ANCQYEP

CATALOGO AGENCIA NACIONA

PARA A QUALIF CAOEOQ
QUALIFICACOES ENSINO PROFISSIONAL, P

5. Sugestao de Recursos Didaticos

* Curso de geometria -P. Araujo, Gradiva, 1998

» Desenho de construgdes mecanicas — desenho técnico basico - José Manuel Simdes Morais, Porto Editora, Lda
» Desenho técnico moderno -Arlindo Silva, Carlos Ribeiro, Jodo Dias, Luis Sousa, Ed Lidel, 2004

» Desenvolvimento de chapas - C. H. Lobjois, Hemus Editora

« Dinamica - Arthur P. Boresi, Editora Dinternal Livro

» Elementos de maquinas, volume | - Gustav Nieman, mmEditora, 1995

» Elementos de mecénica - Antonio Roseira, Ensino Técnico Profissional, Porto Editora

* Ensino da geometria no virar do milénio - E. Veloso, Departamento Educagéo da FCL da UL, Lisboa, 1999

« Estruturas metalicas: calculos, detalhes, exercicios e projectos - Anténio Carlos Fonseca, Edgard Blucher/Dinalivro, 2002
« Fisica 1: cinematica, estatica, dindmica (2.° grau) - Bocafoli, FTD

« Fisica classica: cinematica - Sérgio Calgada Caio, José Luis Sampaio, 2° Grau, Actual

* Geometria — temas actuais - Eduardo Veloso, Instituto de Inovagéo Educacional

» LigagOes metalicas - L. Simdes da Silva

» Manual de higiene do trabalho na industria - R. Macedo

» Manual pratico de solda eléctrica - H. A. Buzzoni, Dinalivro

» Maquinas — formulario técnico - A. L. Casillas, Editora Mestre Jou, 1987

» Matematica 9.° ano - A. Salvador, E. Mendes, L. Santos, Porto Constancia, 2000

» Matematica em acgéo 7.° ano: a teoria e a pratica - |. Passos, N. Amado, Lisboa Editora

» Mecanica dos materiais, tecnologia mecanica - J. Sobral Pires, M. Carvalho Pires, 22 edigéo, Edi¢cdes

» Mecanica e célculo de estruturas - Luis Pareto, Hermus/Dinalivro, 2003

» Mecanica geral — cinematica dinamica - Sérgio Sonnino, Editora Nobel

» Mecanica técnica - Emanuel Pires Vaz, Livraria Lopes da Silva

» Mecanica técnica — soldadura e célculos técnicos - E. E. Pires Vaz, Editora Lopes da Silva

» Mecanica técnica Il — A Estatica com os seus problemas - Fernando Ferreira da Silva, 1.2 Edi¢ao, Porto Editora1992
* Metalurgia da soldadura -E.M. Dias Lopes, Instituto de Soldadura e Qualidade, 1992

» Metalurgia e metalomecéanica em Portugal — Carla Rocha, Maria José Sousa, Pedro Santos, Susana Luis

» Metrologia e qualidade -Silvestre Dias Antunes, Instituto Portugués da Qualidade

» Metrologia na industria - Francisco Adval de Lira, Infobook, 2002

» Metrologia: método e arte de medigao -Jorge Henrique Machado, Instituto Portugués da Qualidade, 1993

* |IAB-089r4-12/EWF- 452-467-480-481-2003 (Rev. 4 — January 20125) — INTERNATIONAL WELDER (IW) Minimum
requeriments for the education, training, examination and qualification of welding personnel ,

» Normas NP/EN/ISO: EN ISO 9606-1 e EN ISO 9606-2 Qualificagbes de soldadores; NP EN ISO 4063 Soldadura e
processos afins. Nomenclatura e nimeros dos processos - IPQ

* Organizagdo do trabalho - Luis Barros, Modulform

* Processos especiais de conformagéo mecénica - L. Schaeffer, Apostila, CEUE

* Soldagem — processos e metalurgia - Emilio Wainer, Sérgio Duarte Brandi, mmeditora

* Tecnologia da soldadura - J. F. Oliveira Santos, Modulform

» Tecnologia mecanica - Livros Platanos de Formagéao Profissional

« Tecnologia mecanica Il - Acacio Teixeira da Rocha, Coimbra Editora

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 09/09/2020 81/81



	1. Perfil de Saída
	3. Referencial de Formação Global
	4. Desenvolvimento das Unidades de Formação de Curta Duração (UFCD) - Formação Tecnológica
	5. Sugestão de Recursos Didáticos

