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1. Referencial de Formacao Global
Formacgao Sociocultural
Portugués e PLNM
Cédigo Disciplina Horas Apéendizz_ag_ens Programa
ssenciais
DACP0010S20 Portugués 320 O 0
Portugués Lingua Ndo Materna
DACPO0ALS00 (PLNM) - Nivel Iniciagdo/A1l -
Portugués Lingua Ndo Materna
DACPO0A2S00 5| \M) - Nivel Iniciacio/A2 -
Portugués Lingua Ndo Materna
DACPOOB1S00 (PLNM) - Nivel Intermédio/B1 -
DACPOPL1S00 Lingua Gestual Portuguesa (PL1) 0
DACPOPL2S00 Portugués Lingua Segunda (PL2) 0
para Alunos Surdos
Lingua Estrangeira I, II ou III
Codigo Disciplina Horas Aprendiz?g_ens Programa
Essenciais
DACPOLEO01S00  -EI-Inglés - Nivelde 220 0 0
continuagao
DACPOLE002s00 ~ -E II-Ingles - Nivel de 220 0 0
continuagao
DACPOLE0O03S00 LE III - Inglés - Nivel de iniciacdo 220 0 0
DACPOLEO04s00 ~ -E I-Frances - Nivel de 220 0 0
continuacdo
DACPOLE005S00 ~ -E IL - Frances - Nivel de 220 0 0
continuagao
DACPOLE006S00 ~ -E III - Frances - Nivel de 220 0 0
iniciacdo
DACPOLE007s00 ~ -E I-Alemdo - Nivelde 220
continuagao
DACPOLEO08S00 ~ -E Il - Alemao - Nivel de 220 0 0
continuacdo
DACPOLE009S00  -E III - Alem3o - Nivel de 220 0 0
iniciacdo
DACPOLE010S00  LEI-Espanhol-Nivelde 220 0 0

continuacao
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https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1666
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1716
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1675
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1675
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1675
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1776
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1775
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1663
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1631
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1663
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1631
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1664
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1630
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1655
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1628
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1655
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1628
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1656
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1629
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1640
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1622
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1640
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1622
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1641
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1623
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1650
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1626
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DACPOLEO011S00

DACPOLEO012S00

DACPOLEO13S00

DACPOLE014S00
DACPOLEO15S00

DACPOLEO16S00

Notas:

Formagao Sociocultural

LE II - Espanhol - Nivel de

. ~ 220
continuagao
LE ;II - Espanhol - Nivel de 220
iniciagao
LE II - Inglés - Nivel de iniciagao 220
LE ;I -NFrances - Nivel de 220
iniciagao
LE II - Alemdo - Nivel de iniciacao 220
LE II - Espanhol - Nivel de 220

iniciacao
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O aluno escolhe uma lingua estrangeira. Se tiver estudado apenas uma lingua estrangeira no ensino basico,
iniciard obrigatoriamente uma segunda lingua no ensino secundario. Nos programas de Iniciacdo adotam-se
apenas os seis primeiros mddulos do respetivo Programa.

Area de Integracdo

Aprendizagens

Cadigo Disciplina Horas Essenciais Programa
DACP0011S00 Area de Integracdo 220 O O
Notas:
Cada mddulo deve ser constituido por trés Temas-problema, um de cada Area
Educacdo Fisica
Cadigo Disciplina Horas Aprendlz?g_ens Programa
Essenciais
DACP0013S00 Educacao Fisica 140 0 0
TIC ou Oferta de Escola
Cadigo Disciplina Horas Aplls-endlza:lg_ens Programa
ssenciais
DACP0012S00 Tecnolo_g|a§ da Informacao e 100 0 0
Comunicagao
DACP0038000 Oferta de Escola 100
Cidadania e Desenvolvimento
Cidadania e Desenvolvimento
Codigo Disciplina Horas Aprendizagens Programa

Essenciais
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https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1650
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1626
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1651
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1627
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1664
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1630
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1656
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1629
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1641
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1623
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1651
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1627
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1642
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1624
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1649
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1625
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1670
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1633
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DACP0081000 Cidadania e Desenvolvimento
Formacgao Cientifica
Geometria Descritiva
Codigo Disciplina Horas Aprend|z§g_ens Programa
Essenciais
DACP0O030C00 Geometria Descritiva 200 N N
Matematica
Cadigo Disciplina Horas Aprendlz?g_ens Programa
Essenciais
DACP0032C20 Matematica 200 O O
Quimica
Codigo Disciplina Horas ApEendlz?g_ens Programa
ssenciais
DACP0036C20 Quimica 100 0 0
Educacado Moral e Religiosa
Educagdo Moral e Religiosa
Coédigo Disciplina Horas Apéendlz?g_ens Programa
ssenciais
DACP0151000 Educagdo Moral e Religiosa 81

Total de Pontos de Crédito das Componentes de Formagao Sociocultural e de Formacao Cientifica: 70
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https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1658
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1683
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1665
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1685
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1654
https://bocatalogo.anqep.gov.pt/webapi/api/documentos/1681

+CATALOGO
* NACIONAL DE
® QUALIFICACOES

Formagao Tecnoldgica

ANQEP

AGENCIA NACIONAL\

PARA A QUALIFICACAO E O
ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

Cédigo ! N° UFCD obrigatérias Horas Pontos de
crédito

6586 1 Desenho técnico - introducdo a leitura e 50 450
interpretacao !

4903 2 Metrologia dimensional 25 2,25

8539 3 Construcdes metalomecéanicas - 25 25
bancada e serralharia !

6594 4 Desenho técnico - leitura e 50 450
interpretacao !

0349 5 Ambiente, Seguranca, Higiene e Saude 25 2 75
no Trabalho - conceitos basicos !

8080 6 Tecnologia da soldadura - fundamentos 25 2,25

8081 7 Tecnologia da soldadura - 50 4.50
complementos !

8082 8 Tecnologia de Soldadura - Processos 25 2,25

8540 9 Tecnologia de soldadura - outros 25 2,25
processos e corte
Tecnologia dos materiais — introducdo a

8541 10 metalurgia e soldabilidade de materiais 25 2,25
metalicos
Projecto, fabricacdo e aplicacao de

8542 11 construcao soldada - Introdugdo aos 50 450
principios de projecto, fabricacdo e !
aplicacdo de construcao soldada

8083 12 Dgsenho-de construNc_;oes soldadas - 25 2,25
leitura e interpretacao

8543 13 Soldadura SER em aco carbono - dngulo 25 225
em chapa nas posicoes PA e PB !

8544 14 Soldadura SER em aco carbono - dngulo 50 4.50
em chapa nas posicdes PF e PG !
Soldadura SER em aco carbono - angulo

8545 15 em chapa na posigdo PD e angulo em 25 2,25
chapa/tubo nas posicdes PB e PD

8546 16 Soldadura SER em acgo carbono - angulo 50 450
em chapa/tubo na posicao PH !

8547 17 ?oldadura MAG/FF em ago_ciarbono - 25 2,25
angulo em chapa nas posicoes PA e PB

8548 18 Soldadura MAG/FF em ago carbono - 25 2,25

angulo em chapa nas posigdes PG
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Cédigo ! N° UFCD obrigatérias Horas Pontos de
crédito
8549 19 §o|dadura MAG/FF em ago ciarbono - 50 4,50
angulo em chapa nas posicdoes PF e PD
8550 Soldadura MAG/FF em ago carbono -
20 angulo em chapa nas posigbes PB e PH 50 4,30
8551 21 §o|dadura MAG/FF em aco cart?oNno - 50 4,50
angulo em chapa/tubo na posicao PD
Soldadura MAG/FF em ago carbono -
8552 22 topo a topo em chapa nas posigdes PA e 50 4,50
PG
8553 23 Soldadura MAG/FF em aco car_bc~>no - 25 2,25
topo a topo em chapa na posicao PF
8554 24 Soldadura MAG/FF em aco carb_orN\o - 25 2,25
topo a topo em chapa nas posicdoes PE
8555 25 Soldadura MAG/FF em aco car_bcgno - 25 2,25
topo a topo em chapa na posicao PC
Soldadura MAG/FF em acgo carbono -
8556 26 angulo em chapa em T com penetracdo 25 2,25
total nas posicdes PB, PF e PD
Soldadura MAG/FF em ago carbono -
8557 27 topo a topo de tubagem por um sé lado 25 2,25
na posicao PA
8102 28 Soldadu_ra~ SER - topo a topo em chapa 50 4,50
nas posigoes PA e PF
8569 29 §o|dadura MAG/FF em ago_ |QOX|daveI - 50 4,50
angulo em chapa nas posicdes PA e PB
8571 30 §o|dadura MAG/FF em ago irloxidavel - 50 4,50
angulo em chapa nas posicdoes PF e PD
Total da carga horaria e de pontos de crédito: 1075 96,75

Para obter a qualificacdo de Técnico/a de Soldadura, para além das UFCD obrigatoérias,
terdao também de ser realizadas 175 horas das UFCD opcionais
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Cédigo No UFCD Horas Pontos de
crédito

6604 1 Const_rugoNes metalomecanicas - 50 4,50
maquinacao

6593 2 Introducdo ao CAD - metalurgia e 25 2 5
metalomecanica !

6605 3 Introdugao ao CNC 25 2,25

8093 4 Tecqolpgia dc—; Soldadura - ago 25 225
inoxidavel e ligas de aluminio

8563 5 Tecnolog_ia de solcliadura - ligas de 25 2,25
cobre e ligas de niquel

8564 6 Tecnologia de solda_dura - agos com 25 2,25
Cr-Mo e agos com Ni

8094 7 Desenho de construcbes metalicas - 25 2 75
leitura e interpretacdao de (isometrias) !

8565 8 Soldadura SER em aco inoxidavel - 50 450
angulo em chapa nas posigdes PA e PB !

8566 9 Soldadura SER em aco inoxidavel - 50 450
angulo em chapa nas posigdes PF e PG !
Soldadura SER em Aco Inoxidavel -

8567 10 angulo em chapa na posicdo PD e 50 4.50
angulo em chapa/tubo nas posicées PB !
e PD
Soldadura SER em aco inoxidavel -

8568 11 angulo em chapa na posicao PD e 50 4,50
angulo em chapa/tubo na posicao PH

8570 12 Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - 25 225
angulo em chapa nas posicdes PG !

8572 13 ?oldadura MAG/FF em Ago. irloxidavel - 50 4,50
angulo em chapa nas posicdes PB e PH

8573 14 §oldadura MAG/FF em ago |no>§|d~avel - 50 4,50
angulo em chapa/tubo na posicao PD
Soldadura MAG/FF em Aco Inoxidavel -

8574 15 topo a topo em chapa nas posigdes PA 50 4,50
e PG

8575 16 Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - 50 4,50

topo a topo em chapa na posicao PF
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Cédigo No UFCD Horas Pontos de
crédito

8576 17 Soldadura MAG/FF em aco inox?diavel - 25 2,25
topo a topo em chapa nas posigdes PE

8577 18 Soldadura MAG/FF em acgo ino.xislavel - 25 2,25
topo a topo em chapa na posicao PC
Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel -

8578 19 topo a topo de tubagem por um sé 25 2,25
lado na posicdao PA
Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel -

8579 20 topo a topo de tubagem por um sé 50 4,50
lado nas posicdes PC e PH
Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel -

8580 21 topo a topo de tubagem por um sé 50 4,50
lado na posicdo H-L045
Soldadura TIG em ago carbono- angulo

8559 22 em chapa nas posicdes PA, PB e PC 25 2,25

8560 23 §o|dadura TIGem aco carpczno - 50 4,50
angulo em chapa nas posigdes PD e PF
Soldadura TIG em acgo inoxidavel-

8581 24 angulo em chapa nas posicdes PA, PB 50 4,50
e PC

8582 25 §oldadura TIGem aco ino>.<i(NjaveI - 50 4,50
angulo em chapa nas posicdoes PD e PF
Soldadura TIG em acgo inoxidavel -

8583 26 chapa/tubo nas posicdes PB e PD >0 4,50

8584 27 Soldadura TIG em ago inoxidavel - 25 2,25
chapa/tubo na posicao PH
Soldadura MIG Al - angulo em chapa

8095 28 nas posicoes PA, PB e PG 25 2,25
Soldadura MIG Al - angulo em chapa

8096 29 nas posigdoes PG, PB e PF >0 4,50
Soldadura MIG Al - angulo em chapa na

8097 30 posicdo PD e dngulo chapa/tubo na 25 2,25
posicao PB
Soldadura MIG Al - &ngulo em

8098 31 chapa/tubo nas posicdes PH e PD >0 4,50

8099 32 Soldadura TIG-Al, angulo em chapa 50 4,50

nas posicoes PA, PB, PC e PF
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Caodigo No UFCD Horas Ponfo_s de
crédito

Soldadura TIG - Al, angulo em chapa

8100 33 posicdo PD e chapa/tubo nas posigdes 50 4,50
PD, PBe PH
Soldadura SER - angulo em chapa nas

8585 34 posicGes PB e PG em acos Inoxidaveis 25 2,25
Austeniticos
Soldadura SER - angulo em chapa na

8101 35 posicdo PF e topo a topo em chapa na 25 2,25
posicao PA
Soldadura MAG/FF em ago carbono -

8558 36 topo a topo de tubagem por um sé 50 4,50
lado na posicdo H-L045
Soldadura SER - Angulo em“T” em

8103 37 chapa na posicdao PF e topo a topo na 25 2,25
posicao PE
Soldadura SER - Angulo em“T” na

8104 38 posicdo PB e Topo a topo na posigdo 50 4,50
PC

8105 39 Soldadura MAQ/EF - topo a topo em 25 2,25
chapa nas posicoes PA e PG
Soldadura MAG/FF - topo a topo em

8106 40 chapa nas posicdes PA, PG e PF >0 4,50

8107 41 Soldadura MAG/EF - topo a topo em 25 2,25
chapa nas posicoes PE e PC
Soldadura MAG/FF - &ngulo em“T” em

8108 42 chapa nas posicdes PB, PD e PF >0 4,50

8109 43 SoIdadu_raNTIG - topo a topo em chapa 50 4,50
nas posicoes PA e PF

8110 44 Soldadu.raNTIG - topo a topo em chapa 50 4,50
nas posigcoes PC e PE
Soldadura TIG - Al topo a topo em

g1l 45 chapa nas posicdes PA, PC e PF >0 4,50
Soldadura TIG - Al topo a topo em

8112 46 chapa nas posicdes PA, PC, PE e PF >0 4,50
Soldadura TIG em ago carbono -

8561 47 chapa/tubo nas posicoes PB e PD 25 2,25

8562 48 Soldadura TIG em acgo carbono - 25 2,25

chapa/tubo na posicdao PH
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Coédigo

No

UFCD opcionais

Bolsa

UFCD

Horas

ANQQEP

%

AGENCIA NACIONAL
PARA A QUALIFICACAO E O
ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

Pontos de
crédito

8113

8114

8115

8116

8117

8118

8119

8120

8121

8122

8123

8124

8125

8126

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

Soldadura MIG Al topo a topo em
chapa nas posicdes PA e PF

Soldadura MIG Al - topo a topo em
chapa nas posicdes PE e PC e de
angulo em“T” nas posicoes PB, PD e
PF

Soldadura Oxigas - topo a topo em
chapa nas posicdes PA, PF, PC e PE

Soldadura Oxigéds - topo a topo em
chapa nas posicdes PA, PF, PC

Soldadura SER - topo a topo de
tubagem de um sé lado nas posicdes
PAe PC

Soldadura SER - topo a topo de
tubagem de um sé lado nas posicoes
PC e PH

Soldadura SER - angulo em
tubo/chapa por um sé lado na posicdo
PH

Soldadura SER - topo a topo de
tubagem de um sé lado na posicdao H-
L045

Soldadura MAG/FF - topo a topo de
tubagem por um sé lado na posigdo PA

Soldadura MAG/FF - topo a topo de
tubagem por um sé lado nas posicoes
PHe PC

Soldadura MAG/FF - topo a topo de
tubagem por um sé lado na posicao H-
L045

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

Soldadura TIG - topo a topo de
tubagem de um sé lado nas posicdes
PA, PC, PH e H-L045 com picagem

Soldadura TIG - Al, topo a topo de
tubagem de um sé lado nas posigbes
PA, PC, PH e H-L045

50

50

50

50

25

50

50

25

50

50

50

50

50

4,50

4,50

4,50

4,50

2,25

4,50

2,25

4,50

2,25

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50
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+CATALOGO
* NACIONAL DE
® QUALIFICACOES

Coédigo

UFCD opcionais

Bolsa

UFCD

Horas

ANQEP

AGENCIA NACIONAL\

PARA A QUALIFICACAO E O
ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

Pontos de
crédito

8127

8128

8129

8586

8587

8588

8589

8590

8591

8592

8593

8594

7852

7853

63

64

65

66

67

68

69

70

71

72

73

74

75

76

Soldadura TIG - Al, topo a topo de
tubagem de um sé lado nas posicdes
PH, PC e H-L045

Soldadura Oxigas - topo a topo de
tubagem de um sé lado nas posigbes
PH, PC e H-L045

Soldadura Oxigas - topo a topo de
tubagem de um sé lado nas posigGes
PH, PC e H-L045 com picagem

Soldadura SER - topo a topo em chapa
nas posicdoes PA e PFemaco
temperado e revenido

Soldadura SER - topo a topo em chapa
nas posicoes PA e PF em agos
Inoxidaveis ferriticos e martensiticos

Soldadura SER - topo a topo de
tubagem de um sé lado na posigdo H-
L0045 em agos com Cr-Mo

Soldadura TIG - topo a topo em chapa
nas posicoes PA e PF em aco
temperado e revenido

Soldadura TIG, topo a topo de
tubagem de um s6 lado nas posigbes
PA, PC, PH e H-L0O45 em ago com Cr-Mo

Soldadura TIG - topo a topo em chapa
nas posicoes PA e PFem aco
Inoxidavels Ferritico e Martensitico

Soldadura TIG, topo a topo de
tubagem de um sé lado nas posigbes
PA, PC, PH e H-L045 em aco Carbono

Soldadura TIG, topo a topo de
tubagem de um sé lado nas posigGes
PA, PC, PH e H-L045 em aco Inoxidavel

Soldadura FF - angulo em chapa nas
posicoes PA, PB, PF e PG em agos
temperados e revenidos

Perfil e potencial do empreendedor -
diagndstico/ desenvolvimento

Ideias e oportunidades de negécio

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

25

50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

4,50

2,25

4,50
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+CATALOGO
* NACIONAL DE
® QUALIFICACOES

UFCD opcionais

Bolsa

ANCYEP

AGENCIA NACIONAL
PARA A QUALIFICACAO EO
ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

Cédigo No UFCD Horas Pontos de
7854 27 Plf'ano de negocio - criagao de 25 2,25
micronegocios
7855 78 Plano de negocio - criagao de 50 4,50
pequenos e medios negocios
8598 79 Desenvolvimento pessoal e técnicas de 25 225
procura de emprego
8599 80 Comunicagao assertiva e técnicas de 25 2,25
procura de emprego
8600 81 Cpm_petenqas empreendedoras e 25 2,25
técnicas de procura de emprego
10746 82 Seguranga e Saude no Trabalho - 25 2,25
situagdes epidémicas/pandémicas
10759 83 Teletrabalho 25 2,25
Total da carga horaria e de pontos de crédito da Formacgao
Tecnologica: 1250 112,50
F ~ Pontos de
ormacao em Contexto de Trabalho crédito
A formagdo em contexto de trabalho nos cursos profissionais
constitui-se como uma componente auténoma. A formagdo em
contexto de trabalho visa a aquisicao e desenvolvimento de 600 /840 20

competéncias técnicas, relacionais e organizacionais relevantes para
a qualificacdo profissional a adquirir e é objeto de regulamentacdo

propria.

1 Os cédigos assinalados a laranja correspondem a UFCD comuns a dois ou mais referenciais, ou seja, transferiveis
entre referenciais de formacgdo.
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QUALIFICACOES AGENCIA NACIONAL
PARA A QUALIFICACAO E O
ENSING PROFISSIONAL, [P

CQ:i ANQEP

2. Desenvolvimento das Unidades de Formacao de Curta
Duracao (UFCD)

2.1. Formagao Tecnologica

Desenho técnico - introducao a leitura e

6586 . ~ 50 horas
interpretacao
1. Distinguir o material, os equipamentos e as técnicas de base do desenho técnico.
2. Identificar as técnicas e proceder ao tragado das principais figuras geométricas e
Objetivos representagdo de formas elementares.
3. Ler e interpretar as informagdes contidas em desenhos simples de construgdoes
mecanicas.
Conteldos

1. Introdugdo ao desenho técnico. Generalidades
1.1. Introducdo. Tipos de desenhos técnicos
1.2. Importédncia da normalizagdo no desenho técnico
1.3. Materiais, instrumentos e acessérios. As folhas e os formatos normalizados
1.4. Tipos de linhas e tragos normalizados. A escrita normalizada
1.5. Técnicas de tracagem a rigoroso e a mao livre e utilizacgdo dos equipamentos de desenho
1.6. Normas de referéncia
2. Projegdes ortogonais
2.1. Introducgdo aos sistemas e formas de representacgao
2.2. NogOes e tipos de projegdo. Projegdes ortogonais
2.3. Projegdo em 3 planos
2.4. Método do Europeu (1.2 diedro) e Método Americano (3.° diedro)
2.5. Pratica de leitura, representagdo e tragagem
2.6. Normas de referéncia
3. Perspectivas
3.1. Introducao
3.2. Tipos de representacdes perspécticas. Diferencas
3.3. Perspectiva isométrica. Tragado
3.4. Normas de referéncia
4. Construgdes geométricas. Tragado
4.1. Introducgdo
4.2. Perpendiculares e paralelas
4.3. Angulos e Poligonos
4.4. Circunferéncia e circulo. Determinacdo do centro da circunferéncia e de arcos
4.5. Divisdo de segmentos de reta e da circunferéncia
4.6. Tangentes

4.7. Concordancias. Pratica de tracagem
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ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

5. Escalas

6.

7.

5.1.
5.2.
5.3.

Generalidades. Definicbes e tipos de escalas
Aplicagdes

Normas de referéncia

Cotagem

6.1.
6.2.
6.3.
6.4.

6.5.

Generalidades. Elementos da cotagem
Métodos e critérios de cotagem
Inscrigdo das cotas nos desenhos
Pratica de representacdo e tracagem

Normas de referéncia

Cortes e secgles

7.1.
7.2.
7.3.
7.4.

7.5.

Definigbes

Diferenca entre corte e secgdo. Tipos

Pegas ou elementos que ndo se cortam

Simplificagbes e convengdes gerais. Pratica de leitura e representacdo

Normas de referéncia

4903 Metrologia dimensional 25 horas

1. Identificar, selecionar e aplicar os instrumentos de medicdo mais adequados a

Objetivos determinagdo e controlo das dimensdes das pegas, em fungdo da geometria das

mesmas.

Conteldos

1.

2.

3.

Introdugdo a metrologia. Unidades e instrumentos

1.1.
1.2,
1.3.
1.4.

1.5.

Introducdo aos sistemas unidades

Unidades fundamentais de medida

Unidades de medidas métricas, inglesas e medidas angulares
Processos e cuidados para evitar erros de leitura

Instrumentos de medicdo e verificagdo: escala (régua graduada); transferidor; fita métrica; esquadros;

compassos de exteriores, de interiores, de tracar, de pontas; paquimetros; micrémetros

Estudo do paquimetro

2.1.
2.2.
2.3.
2.4.

2.5.

O nodnio e sua aplicacdo nos instrumentos de medicdo

Nénios retilineos e circulares

Tipos de paquimetros: analdgicos, digitais, de profundidades, de cremalheira
Composicdo, manuseamento e interpretagao de leituras

Pratica de leituras com paquimetros analdgicos

Estudo do micrometro

3.1.
3.2.

Composicdo, manuseamento, limpeza, calibragdo e interpretagdo de leituras

Tipos de micrometros: de exteriores, de interiores com 2 contactos, de interiores com 3 contactos, de

profundidades

3.3.

Pratica de leituras com micrdmetros analdgicos

4. Outros instrumentos de medigao e verificagdo
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4.1. Comparadores (relégios de medida), calibres ou gabaritos (medicdo de passos de rosca angulos e
intersticios), régua de senos

4.2, Calibres tampdo e calibres de roscas: vantagens na utilizagdo destes, composicdo e manuseamento

4.3. Rugosimetro

Construcoes metalomecanicas - bancada e

8539 . 25 horas

serralharia

1. Identificar e caracterizar as diversas ferramentas manuais, maquinas simples,
instrumentos de medicdo e verificagdo, manipula-las e opera-las.

2. Executar pegas simples envolvendo operagdes elementares de serralharia de bancada.

Objetivos 3. Identificar e caracterizar as diversas ferramentas manuais, e equipamentos utilizados

nas construgées metalicas, manipula-las e opera-las.

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

Conteldos

1. Introducdo ao estudo das ferramentas e instrumentos
1.1. Tecnologia das ferramentas
1.2. Instrumentos de medigdo e verificagdo. pratica
1.3. Tragagem, medigdo e verificagdo. tipos de tragcagem e instrumentos utilizados. aplicagdes
1.4. Precaucdo e manutencgdo dos equipamentos
1.5. Afiamento de ferramentas
2. Bancada - operagdes elementares
2.1. Preparagao do posto de trabalho
2.2. Limagem de superficies planas, convexas, concavas e angulares
2.3. Corte com serrote manual e com serrote mecanico
2.4. Furagdo com maquina de furar
2.5. Furagdo para alojamento de parafusos de cabeca cilindrica e de embeber
2.6. Corte com escopro e buril
2.7. Roscagem manual, exterior e interior
2.8. Mandrilagem manual
2.9. Rascagem manual
2.10. Esmerilagem
3. Pratica de execucdo de pecas
3.1. Construgdao de pegas simples
3.2. Construgdo de pegas simples com fungdo copulativa
4. Operagoes elementares em construcdo metdlica
4.1. Introducgdo
4.2, Identificagdo e caracterizacdo de ferramentas e posto de trabalho
4.3. Normas de seguranga, precaugdo e manutengdo dos equipamentos

4.4. Operagbes elementares em construgdo metalica: Tragcagem, limagem, corte, furagdo 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
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4.5. Nogdo de processos de ligacao de pecas

4.6. Medicao, verificacdo e controlo das pegas

Serralharia civil. perfis e chapa

5.1. Identificagdo e caracterizagdo dos perfis e chapa mais utilizados em construgdo metalica

5.2. Nogdes dos processos de ligagao de pecgas: por rebites, por parafusos, por soldadura

5.3. Tracagens e medigdes

5.4. 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

5.5. Técnicas de desempeno, de rebarbagem, e limagem

5.6. Pratica de execugdo de conjuntos simples com perfilados e chapa

Soldadura e oxicorte

6.1. Generalidades. tecnologia da soldadura

6.2. Processos e equipamentos

6.3. Constituicdo do posto de trabalho

6.4. Maquinas de soldadura: fonte de energia, acessdrios, gases utilizados, caracteristicas das maquinas

6.5. Constituicdo do conjunto oxi-acetilénico: magaricos - tipo, mandmetros, mangueiras, sistemas de
seguranga

6.6. Cuidados com a manutengdo e manuseamento. normas de seguranca
6.7. Corte com magarico

6.8. Pratica de execucdo de pecas simples envolvendo operacbes elementares de soldadura e oxicorte

Desenho técnico - leitura e interpretacao 50 horas

1. Ler e interpretar dados técnicos e informagdo contidos em desenhos de conjunto de

bjetiv b P
ORIStives construgbes mecanicas.

Conteldos

1.

2.

Convengoes de utilizagdo geral no desenho técnico

1.1. Simbologia

1.2. Vistas auxiliares e vistas locais

1.3. Pegas adjacentes, linhas de intersecdo e ficticias

1.4. Vistas interrompidas, convencionais e verdadeira grandeza
1.5. Elementos repetidos e ampliados

1.6. Contornos iniciais e linhas de dobra

1.7. Pegas moveis, pecas acabadas e em bruto

1.8. Textura da superficie e diregdo das fibras

1.9. Pegas com uma ou mais vistas idénticas. Pecas imagem - reflectida
1.10. Pratica de leitura e representagdo

1.11. Normas de referéncia

Representagdo de roscas. Elementos roscados

2.1. Generalidades. Definicdes e tipo de roscas
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2.2. Representacgao simplificada
2.3. Designacdo das roscas e cotagem
2.4. Elementos de pecgas roscadas
2.5. Pratica de leitura e representacgdo
2.6. Normas de referéncia
3. Tolerancias e ajustamentos
3.1. Nocdo de tolerancia e definigdes
3.2. Representagdo grafica de furos e de veios
3.3. Ajustamentos. Nogdes
3.4. Ajustamentos com folga, com aperto e incertos
3.5. Representacdo grafica de ajustamentos
3.6. Nogbes da qualidade das tolerdncias. Tolerdncias fundamentais. Desvios
3.7. Inscricdo e regras de prescricdo das tolerdncias nos desenhos
3.8. Representacdo simplificada de ajustamentos
3.9. Ajustamentos recomendados
3.10. Sistema do furo normal e sistema do veio normal
3.11. Tolerdncia de ajustamento
3.12. Tabelas de ajustamentos ISO recomendados. Consultas e aplicagbes
3.13. Normas de referéncia
4. Acabamento superficial. Rugosidade
4.1. Introducgdo e definigdes
4.2. Simbolos e valores da rugosidade. Inscricdo nos desenhos
4.3. Tipos de controlo do estado das superficies
4.4. Selecgdo do acabamento de superficies. Aplicagdes
4.5. Normas de referéncia
5. Tolerancias de forma e de posicédo
5.1. Generalidades. Aplicagao
5.2. Simbologia
5.3. Definigdes dos diversos tipos de toleranciamento geométrico
5.4. Aplicagdo e exemplos
5.5. Normas de referéncia
6. A normalizagdo no desenho técnico
6.1. Introducdo a normalizacdo. Organizacdes e tipo de normas
6.2. Normas portuguesas NP, NP EN, NP EN ISO
6.3. Normas europeias EN e internacionais ISO
6.4. Principais normas aplicadas ao desenho técnico
7. Desenhos de conjunto
7.1. Introducdo. Tipos de desenho técnico
7.2. Desenhos de conjunto ou de montagem
7.3. Legenda do desenho e lista de pegas
7.4. As folhas de desenho e notas gerais
7.5. Pratica de leitura e interpretagdo de desenhos de conjunto da area das construgdes mecanicas
7.6. Aplicagbes e exercicios praticos

7.7. Normas de referéncia
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Ambiente, Seguranca, Higiene e Saude no Trabalho -

- ot 25 horas
conceitos basicos

1. Identificar os principais problemas ambientais.
2. Promover a aplicagdo de boas praticas para o meio ambiente.
3. Explicar os conceitos relacionados com a seguranga, higiene e saude no trabalho.
4. Reconhecer a importancia da seguranca, higiene e satde no trabalho.
Objetivos 5. Ident_ificar as obrigagdbes do empregador e do trabalhador de acordo com a legislagao
em vigor.
6. Identificar os principais riscos presentes no local de trabalho e na atividade
profissional e aplicar as medidas de prevengdo e protegdo adequadas.
7. Reconhecer a sinalizagdo de seguranca e salde
8. Explicar a importancia dos equipamentos de protecdo coletiva e de protecao individual.
Conteudos
1. AMBIENTE

1.1. Principais problemas ambientais da atualidade

1.2. Residuos
1.2.1. Definigdo
1.2.2. Produgdo de residuos

1.3. Gestdo de residuos
1.3.1. Entidades gestoras de fluxos especificos de residuos
1.3.2. Estratégias de atuacdo
1.3.3. Boas praticas para o meio ambiente

2. SEGURANCA, HIGIENE E SAUDE NO TRABALHO
2.1. CONCEITOS BASICOS RELACIONADOS COM A SHST

2.1.1. Trabalho, salde, seguranca no trabalho, higiene no trabalho, saide no trabalho, medicina no
trabalho, ergonomia, psicossociologia do trabalho, acidente de trabalho, doenga profissional, perigo,
risco profissional, avaliagdo de riscos e prevengao

2.2. ENQUADRAMENTO LEGISLATIVO NACIONAL DA SHST

2.2.1. Obrigagbes gerais do empregador e do trabalhador
2.3. ACIDENTES DE TRABALHO

2.3.1. Conceito de acidente de trabalho

2.3.2. Causas dos acidentes de trabalho

2.3.3. Consequéncias dos acidentes de trabalho

2.3.4. Custos diretos e indiretos dos acidentes de trabalho
2.4. DOENCAS PROFISSIONAIS

2.4.1. Conceito

2.4.2. Principais doengas profissionais
2.5. PRINCIPAIS RISCOS PROFISSIONAIS

2.5.1. Riscos bioldgicos

2.5.2. Agentes bioldgicos

2.5.3. Vias de entrada no organismo

2.5.4. Medidas de prevengao e protegdo
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2.5.5. Riscos Fisicos (conceito, efeitos sobre a salde, medidas de prevengdo e protecao)
2.5.6. Ambiente térmico
2.5.7. Iluminagdo
2.5.8. Radiagdes (ionizantes e ndo ionizantes)
2.5.9. Ruido
2.5.10. Vibracoes
2.5.11. Riscos quimicos
2.5.11.1. Produtos quimicos perigosos
2.5.11.2. Classificagdo dos agentes quimicos quanto a sua forma
2.5.11.3. Vias de exposigao
2.5.11.4. Efeitos na salde
2.5.11.5. Classificagdo, rotulagem e armazenagem
2.5.11.6. Medidas de prevencgdo e protecao
2.5.12. Riscos de incéndio ou explosdo
2.5.12.1. O fogo como reagdo quimica
2.5.12.1.1. Fenomenologia da combustdo
2.5.12.1.2. Principais fontes de energia de ativagao
2.5.12.1.3. Classes de Fogos
2.5.12.1.4. Métodos de extingdo
2.5.12.2. Meios de primeira intervengdo - extintores
2.5.12.2.1. Classificagdo dos Extintores
2.5.12.2.2. Escolha do agente extintor
2.5.13. Riscos elétricos
2.5.13.1. Riscos de contacto com a corrente elétrica: contatos diretos e indiretos
2.5.13.2. Efeitos da corrente elétrica sobre o corpo humano
2.5.13.3. Medidas de prevengdo e protegdao
2.5.14. Riscos mecénicos
2.5.14.1. Trabalho com maquinas e equipamentos
2.5.14.2. Movimentagdo mecanica de cargas
2.5.15. Riscos ergondémicos
2.5.15.1. Movimentagdao manual de cargas
2.5.16. Riscos psicossociais
2.6. SINALIZACAO DE SEGURANGCA E SAUDE
2.6.1. Conceito
2.6.2. Tipos de sinalizagdao
2.7. EQUIPAMENTOS DE PROTECAO COLETIVA E DE PROTECAO INDIVIDUAL

2.7.1. Principais tipos de protegdao coletiva e de protegao individual

Tecnologia da soldadura - fundamentos
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25 horas

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 14/04/2022

19/109



«Q

CATALOGO

QUALIFICACOES

ANCYEP

AGENCIA NACIONAL
PARA A QUALIFICACAO E O
ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

1. Identificar e caracterizar os diferentes processos de soldadura por arco elétrico, bem
como as diferencas entre eles, em relagdo a parametros, consumiveis, modo de

Objetivos funcionamento e segurancga.

2. Caracterizar e identificar os requisitos necessarios a qualificagdo de soldadores de

acordo com as normas e diretivas EWF/IIW em vigor.

Conteudos

1. A eletricidade na soldadura por arco elétrico

2.

3.

4.

1.1. NogGes basicas de eletricidade

1.2. Caracterizagdo do arco elétrico de soldadura

1.3. Escorvamento do arco elétrico, tipos

1.4. Influéncia dos gases de protecdao no escorvamento do arco elétrico
1.5. O meio plasmogénico

1.6. Transferéncia do metal

1.7. Terminologia basica para soldaduras

1.8. Processos de soldadura

1.9. Consumiveis de soldadura

1.10. Os diferentes tipos de transferéncia de metal para elétrodos fusiveis
1.11. Formagdo do banho de fusdo

Equipamento de soldadura

2.1. Distribuicdo de eletricidade da rede

2.2. Conversdo da energia elétrica para energia elétrica de soldadura
2.3. Classificagdo das fontes de poténcia ( transformadores e rectificadores)
2.4. Tipos de corrente e polaridade

2.5. Tipos de onda

2.6. Tensdo em vazio e intensidade de curto-circuito

2.7. Factor de marcha

2.8. Ciclo de trabalho

2.9. Fornecimento do gas de protecgdo

2.10. Parametros de soldadura

Consumiveis de soldadura

3.1. Os varios tipos de consumiveis de soldadura e suas funcgdes
3.2. Classificagdo de consumiveis

3.3. Armazenamento, secagem e manuseamento

Saude higiene e seguranca

4.1. Riscos elétricos

4.2, UV e radiagdo de calor

4.3. Riscos oculares

4.4. Queimaduras e incéndios, prevengdo e combate a incéndios
4.5. Fumos de soldadura

4.6. Riscos respiratdrios

4.7. Equipamentos de protegdo individual e vestuario

4.8. Riscos de ruido
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4.9. Regras e regulamentos especificos
Regras de seguranga na zona oficinal/fabril

5.1. Controlo do ambiente na zona de soldadura, riscos gerais, eliminacdo de fumos, material pesado e
quente, cabos elétricos

5.2. Soldadura na zona oficinal, protecdo de outros soldadores contra riscos de soldadura
5.3. Controlo do meio ambiente local do soldador, eliminagdao de fumos

5.4. Medidas de seguranca em caso de acidentes pessoais, acompanhamento de operagdes e procedimentos
de evacuacao

5.5. Trabalho em espagos confinados, acumulagdo de poluentes, o risco de explosdo, enriquecimento de
gases como o Argon, Hélio, etc

5.6. Cuidados a ter com a manipulacdo das garrafas de gas
Consumiveis de soldadura

6.1. Principios ddos consumiveis de soldadura e fungGes de cada tipo de consumivel (elétrodos, varetas e
gases)

6.2. Gases de protegdo

6.3. Gases de purga

6.4. Classificagdo dos consumiveis de soldadura

6.5. Armazenamento, secagem e manuseamento

Pratica de soldadura

7.1. Especificagdo dos procedimentos de soldadura

7.2. Parametros de soldadura, posicdes de soldadura

7.3. Tipos de juntas e de soldaduras: caracteristicas, tamanho, acabamento de superficie
7.4. Simbologia de soldadura

7.5. Introducdo as imperfeicdes de soldadura

7.6. Controlo dos parametros de soldadura

7.7. Efeito dos parametros de soldadura na geometria da mesma
7.8. Efeito do sopro magnético

7.9. Inspecgdo visual

Introdugdo ao aco

8.1. Producdo de aco

8.2. Origem dos agos nao ligados

8.3. Efeitos da soldadura nos agos

8.4. Elementos de adigdo nos acos de liga

8.5. A classificagdo dos agos de acordo com o normativo em vigor
Qualificagdo de soldadores

9.1. Objectivos dos testes de qualificagdo

9.2. Qualificagdo de EPSs

9.3. Qualificagdo padrao de soldadores

9.4. Varidveis essenciais, ambito da qualificacdo, validade, provetes de teste e avaliagdo do soldador

Normalizagdo aplicdvel e em vigor

8081 Tecnologia da soldadura - complementos 50 horas
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1. Identificar e reconhecer os fundamentos relacionados com a soldadura dos agos, os
processos de fusdao mais utilizados, assim como as regras de higiene e seguranga na
realizagdo das diversas operagdes em cada processo;

2. Reconhecer os principios basicos dos métodos de controlo das soldaduras, assim
como a fungdo de garantia da qualidade;

Objetivos ~ x . - .
] 3. Identificar os diferentes tipos de ligagdo/unido e métodos de preparagdo de juntas
utilizados na soldadura de tubagem;
4. Reconhecer os principios do sistema de normalizagdo internacional.
5. Enumerar as principais normas para a soldadura.
Conteldos

1. Tecnologia da Soldadura - complementos para Soldador de Chapa
1.1. Métodos de preparagdo de junta para soldadura

1.1.1. Processos de corte adequados para diferentes tipos de ago para obter uma superficie de corte
adequado

1.1.2. Magaricos: principios e parametros, o corte de tubos, maquinas de corte, qualidade das superficies
cortadas

1.1.3. Principios de goivagemm por arco e goivagem a gas

1.1.4. Outros processos de corte como: plasma, laser, corte mecanico
1.2. Juntas de soldadura em chapa

1.2.1. Tipos de soldadura: topo a topo e de angulo

1.2.2. Tipos de juntas: topo a topo, em "T", sobrepostas e de canto.

1.2.3. Caracteristicas das soldaduras de angulo; cateto, espessura da garganta, penetracdo, nimero de
corddes, acabamento superficial

1.2.4. Caracteristicas das soldaduras topo a topo; tipos de preparacdo de juntas; soldaduras simples e
multi-passe; sobre-espessura, perfil/forma do corddo, penetragdo, acabamento superficial, cobrejuntas
permanentes e provisodrias

1.2.5. Exemplos de tipos de juntas de soldadura utilizadas em chapa para diferentes tipos de aplicagdes
(estruturas, reservatdrios simples e sobre pressao)

1.3. Soldabilidade dos agos
1.3.1. O conceito de soldabilidade
1.3.2. Efeitos da composicdo, da espessura e da temperatura (pré-aquecimento e inter-passe)
1.3.3. Entrega térmica
1.4. Contracdo, tensdo residual, distorgao
1.4.1. O ciclo térmico em soldadura
1.4.2. Desenvolvimento de tensdes residuais causadas pela solidificagdo, arrefecimento e contragao
1.4.3. Efeitos dos constrangimentos em termos das tensdes residuais
1.4.4. Importancia da tensao residual
1.4.5. Pré aquecimento, pd6s aquecimento
1.4.6. Relacgdo entre entrega térmica e a contragdo, tensdo residual e distorgdo.

1.4.7. O desenvolvimento da distorgdo/empenos; efeito da entrega térmica, dimensdo da soldadura,
penetracdo, e niumero de cordées em juntas de angulo e de topo-a-topo, soldadas de um lado ou dos
dois lados.

1.4.8. Medidas corretivas, procedimento, técnicas de soldadura, sequéncia, preparagao das juntas,
posicionamento

1.4.9. Corrigir a distorcgdo apds a soldadura

1.5. Imperfeicbes na soldadura
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1.5.1. Origem das imperfeicdes: metal base, processo de soldadura, soldador, preparagao da junta
1.5.2. Abordagem as imperfeiges especificas da soldadura e as suas causas
1.5.3. Influéncia das imperfeicbes causadas pela soldadura, ao nivel da qualidade dos produtos

1.5.4. Influéncia da geometria do corddo de soldadura, ao nivel da resisténcia a fadiga do componente
soldado

1.6. Revisdo e breve apresentagdo dos processos de soldadura por fusdao

1.6.1. Revisdo relativamente o arco elétrico como fonte de calor

1.6.2. Revisdo dos fundamentos sobre o equipamento de soldadura por arco elétrico
1.6.3. Breve apresentacdo sobre a soldadura por elétrodo revestido (SER) (111)
1.6.4. Breve apresentacgdo sobre a soldadura MIG/MAG (13)

1.6.5. Breve apresentacdo sobre a soldadura com fios fluxados auto protegidos (114)
1.6.6. Breve apresentacdo sobre a soldadura TIG (141)

1.6.7. Breve apresentacdo sobre a soldadura oxigas (311)

1.6.8. Breve apresentacdo sobre a soldadura a plasma (151)

1.6.9. Breve apresentacdo sobre a soldadura por arco submerso (121)

1.7. Condigdes de seguranga em estaleiro

1.7.1. 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, condigbes de piso
desfavoraveis, condigdes de calor e de frio extremas, efeitos do vento e da chuva

1.7.2. CondigcGes de trabalho no estaleiro para as operagdes de soldadura

1.7.3. Condicionamento do local de trabalho

1.7.4. Protegdo dos outros trabalhadores contra os perigos da soldadura
Inspegdo e ensaio

1.8.1. Revisdo sobre imperfeicbes de soldadura. Norma aplicavel

1.8.2. Revisdo sobre niveis de qualidade. Norma aplicavel

1.8.3. Verificagdo de dimensGes, superficies e distorgdes

1.8.4. Inspegdo de fissuras superficiais e de outras imperfeigdes superficiais através de inspecgdo visual,
inspecdo por liquidos penetrantes e inspecdo por particulas magnéticas

1.8.5. Detecgdo de imperfeigdes internas em soldadura, através de inspegdo por radiografia e da inspegdo
por ultra sons

1.8.6. Testes destrutivos para medigdo das propriedades mecanicas da soldadura

1.9. Garantia da qualidade em soldadura

1.9.1. Fungdes da inspegao e do controlo de qualidade
1.9.2. Importéncia da funcdo dos soldadores na garantia da qualidade da soldadura

1.9.3. Importéncia da inspecdo e dos ensaios ndo destrutivos na identificacdo de defeitos de soldadura
potencialmente perigosos

1.9.4. Abordagem as normas aplicAveis e em vigor: Exigéncias de qualidade para soldadura; Coordenagdo
da soldadura e hierarquia em termos da qualificagdo segundo as diretivas IIW

2. Tecnologia da Soldadura - Complementos para Soldador de Tubagem

2.1. Juntas de soldadura para tubagem

2.1.1. Soldadura topo a topo de tubagem; em linha e formando um éangulo; a importédncia do gas de
protegdo da raiz

2.1.2. Soldadura de tubagem a chapa
2.1.3. LigagGes do tipo picagens, de nds e outras ligagées soldadas (set-on, set-in and set-through)

2.1.4. Adaptagdo dos métodos de preparagdo de juntas para a tubagem

2.2. Outros materiais, para além do ago ndo ligado

2.2.1. Acos ligados e inoxidaveis

2.2.2. Ligas de aluminio

ANCEP
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2.2.3. Ligas de cobre

2.2.4. Ligas de niquel

2.2.5. Titanio e outros materiais especiais

2.2.6. Problemas caracteristicos ligados a soldadura destes materiais
2.3. Andlise e consequéncias dos colapsos em soldadura

2.3.1. Revisdo sobre os requisitos de seguranga dos componentes soldados

ANCYEP
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2.3.2. Introdugdo aos colapsos nos componentes causados por operagdes de soldadura incorrectas

2.3.3. Implicagbes do aparecimento de colapsos, fiabilidade dos componentes

2.4. Normas internacionais de soldadura

2.4.1. As funcdes e o modo de funcionamento do CEN e da ISO, interligagdes com as Organizagdes

Nacionais de Normalizagdo
2.4.2. Normas para equipamento de soldadura e consumiveis de soldadura
2.4.3. Normas relativas as operacdes de soldadura
2.4.4. Produtos normalizados que contém exigéncias de soldadura

2.4.5. Normas de qualidade e de coordenacgdo para soldadura

Tecnologia de Soldadura - Processos

25 horas

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo nos

processos de Soldadura Oxigas, Elétrodo Revestido, MIG/MAG FF e TIG.

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

Objetivos
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
Conteudos

1. Tecnologia no processo de soldadura Oxigas (311)

2.

1.1. Técnicas operatdrias mais comuns usadas com o processo

1.2. Tipos de chanfros mais comuns, cuidados na preparacdao das juntas, montagem e limpeza
1.3. AplicagGes tipicas do processo de soldadura, problemas mais comuns e como resolver

Constituicdo e manutengdo do equipamento para soldadura oxigas e parametros principais

2.1. Propriedades e forma de armazenagem do acetileno e oxigénio

2.2. Fornecimento de gases as instalagdes fabris

2.3. Normas aplicaveis e em vigor para equipamentos de soldadura (NP, EN e 1SO)
2.4. Manoredutores

2.5. Dispositivos de seguranga

2.6. Mangueiras/ligagdbes de mangueiras

2.7. Magaricos de soldadura, dimensdes e tipos

2.8. Equipamento e sua manutengdo

2.9. Processo de combustdo

2.10. Perfil da distribuicdo de temperatura na chama

2.11. Regulagdo da chama

2.12. Principais parametros de soldadura - escolha do bico em funcdo da espessura, posicdo de soldadura
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9.

10.
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2.13. Técnicas de soldadura a “direita” e a “esquerda”
2.14. Operagoes de verificacdo em termos de seguranca

2.15. Especificagdes do procedimento de soldadura de acordo com a Norma aplicavel e em vigor (NP / EN /
ISO)

2.16. Imperfeicbes de soldadura e provaveis problemas especificos do processo de soldadura
Consumiveis de soldadura

3.1. Identificar e seleccionar as varetas para a soldadura oxigas

3.2. Classificacao de varetas para soldadura com proteccdao gasosa

Saude, higiene e seguranca

4.1. Gases

4.2, A decomposicdo do acetileno (condigbes de instabilidade)

4.3. Protecgdo contra incéndio

4.4. Substancias utilizadas no combate em incéndios e sua extingdo

Tecnologia no processo de soldadura com elétrodos revestidos (111)

5.1. Técnicas operatdrias mais comuns usadas com 0 processo

5.2. Tipos de chanfros mais comuns, cuidados na preparagdo das juntas, montagem e limpeza
5.3. Aplicacdes tipicas do processo de soldadura, problemas mais comuns e como resolver
Constituicdo e manutengdo do equipamento para soldadura com elétrodos revestidos e parametros principais
6.1. Corrente alterna e corrente continua

6.2. O arco eléctrico e suas caracteristicas

6.3. O transformador de corrente alterna, bobines, nlcleo, controlo e aumento de temperatura
6.4. Circuitos primarios e secundarios, protecgdes principais

6.5. Relagdo entre tensdo do arco e a corrente de soldadura, caracteristicas da fonte de poténcia

6.6. Controlo da corrente de soldadura, instrumentos utilizados ao nivel da verificagdo dos indicadores do
painel do equipamento

6.7. Fontes de poténcia para soldadura com corrente continua
6.8. Formas de escorvar o arco
6.9. Dispositivos de massa, cabos, porta eléctrodos

6.10. Manutencgdo do equipamento, verificagdo da condigdo dos cabos e das ligagbes, limpeza das ligagdes,
limpeza dos componentes internos

6.11. Verificagdes de seguranca
6.12. Parametros de soldadura principais e selecgdo do tipo e do diametro do eléctrodo

6.13. Imperfeigbes de soldadura e problemas especificos das operagdes de soldadura com eléctrodos
revestidos

Elétrodos revestidos

7.1. Classificagdo dos eléctrodos revestidos, segundo as principais normas

7.2. Aplicagdo dos diferentes tipos de eléctrodos revestidos

Saude, higiene e seguranca

8.1. Proteccdo durante a remogdo de escoria

8.2. Fumos de soldadura

8.3. Seguranca eléctrica (tensdo de escorvamento, OCV, ....)

Tecnologia no processo de soldadura MIG/MAG (131 e 135) e Fios Tubulares (136 e 138)
9.1. Técnicas operatdrias mais comuns usadas com 0 processo

9.2. Tipos de chanfros mais comuns, cuidados na preparagdo das juntas, montagem e limpeza
9.3. AplicagOes tipicas do processo de soldadura, problemas mais comuns e como resolver
Construgdo e manutengdao do equipamento para soldadura MIG/MAG

10.1. O transformador de corrente alterna, bobines, nlcleo, controlo e aumento de temperatura
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10.2. Fontes de poténcia MIG/MAG (DC)
10.3. Circuitos primarios e secundarios, proteccdes principais

10.4. Controlo da corrente de soldadura, instrumentos utilizados ao nivel da verificagdo dos indicadores do
painel do equipamento

10.5. Dispositivos de massa, cabos, tochas de soldadura

10.6. Manutencdo do equipamento, verificagdo da condicdo dos cabos e das ligagdes, limpeza das ligagdes,
limpeza dos componentes internos, controlo e fornecimento do gas

10.7. A unidade de alimentacdo de fio e sua correcta operagao

10.8. Verificagbes de seguranca

10.9. Selecgdo do tipo e da dimensdo do fio

Consumiveis de soldadura

11.1. Classificacdo dos consumiveis de soldadura (fios sélidos e tubulares/fluxados e gases de protecdo)
11.2. Composicdo quimica dos fios sdlidos e tubulares/fluxados de soldadura

11.3. Aplicagdo dos diferentes tipos e diametros de fios sélidos e tubulares/fluxados de soldadura
11.4. Selecgdao dos gases de protecgdo

Saude, higiene e seguranca

12.1. Fumos

12.2. Radiagdo ultra-violeta

Caracteristicas da soldadura MIG/MAG e parametros principais

13.1. Transferéncia por curto-circuito, spray e globular, etc

13.2. Principais parametros de soldadura, tais como a distancia ao tubo de contacto/altura do arco, velocidade
de soldadura, débito de gas, etc

13.3. Imperfeicdes de soldadura caracteristicas do processo de soldadura TIG

13.4. O efeito do tipo de corrente e da polaridade na soldadura (DC e AC) aplicagdes

13.5. Requisitos especificos para soldar Aluminio

Tecnologia no processo de soldadura TIG (141)

14.1. Técnicas operatdrias mais comuns usadas com 0 processo

14.2. Tipos de chanfros mais comuns, cuidados na preparagdo das juntas, montagem e limpeza
14.3. Aplicagdes tipicas do processo de soldadura, problemas mais comuns e como resolver
Constituicdo e manutengdo do equipamento de soldadura TIG

15.1. O transformador de corrente alterna, bobines, nlcleo, controlo e aumento de temperatura
15.2. Circuitos primarios e secundarios, proteccdes principais

15.3. Controlo da corrente de soldadura, instrumentos utilizados ao nivel da verificagdo dos indicadores do
painel do equipamento

15.4. Rectificadores para soldadura com corrente continua
15.5. Dispositivos de escorvamento do arco eléctrico
15.6. Dispositivos de massa, cabos e tocha de soldadura

15.7. Manutengdo do equipamento, verificagdo da condicdo dos cabos e das ligagdes, limpeza das ligagdes,
limpeza dos componentes internos, controlo e fornecimento do gas

15.8. Verificagdes de seguranga
15.9. Afiacdo dos eléctrodos de tungsténio
15.10. Imperfeigbes de soldadura caracteristicas do processo de soldadura TIG
15.10.1. O efeito do tipo de corrente e da polaridade na soldadura (DC e AC) aplicagdes
Elétrodos de tungsténio e consumiveis de soldadura
16.1. Classificacdo dos eléctrodos de tungsténio (de acordo com a norma em vigor)
16.2. Classificagdo das varetas de soldadura e dos fios utilizados na soldadura TIG

16.3. Classificagdo dos gases de protecgdo da soldadura e da raiz (de acordo com a norma em vigor)
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16.4. Dimensdo das varetas e dos fios de soldadura

17. Salde, higiene e seguranga

17.1. Afiagdo e manuseamento dos eléctrodos de tungsténio

17.2. Utilizagdo correcta dos gases de protecgdo da raiz

8540

Objetivos

Conteudos

Tecnologia de soldadura - outros processos e corte 25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos, principais parametros, consumiveis
utilizados e campos de aplicagdo de outros processos de soldadura: Arco Submerso,
feixe de elevada densidade energética, Electro-escdria, Friccdo , difusdo,
Aluminotermia, Alta-frequéncia e pressdo a frio.

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

Reconhecer os principios basicos e o respectivo campo de aplicagdo dos mais comuns
processos de corte e preparagao de juntas utilizados em construgdao soldada, incluindo
0os equipamentos, principais varidveis e problemas mais comuns.

Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura, de corte e preparagdo de
juntas com base nos requisitos de qualidade e cuidados de saude, higiene e
seguranga.

1. Tecnologia no processo de soldadura de arco submerso (12)

2.

3.

4.

1.1. Principios do processo de arco submerso e caracteristicas do arco

1.2. Caracteristicas das fontes de potencias utilizadas em arco submerso

1.2.1. Tensdo em vazio

1.2.2. Caracteristicas estatica e dinamica

1.2.3. Tipos de corrente

1.2.4. Modos de escorvamento do arto eléctrico

Equipamentos e acessorios

2.1. Normas aplicaveis e em vigor para equipamentos de soldadura (NP, EN e 1SO)

Consumiveis de soldadura

3.1. Funcdo da combinagdo fio-fluxo e respectivo efeito nas caracterisitcas do material depositado

3.2. Tipos de fluxos e fios

3.3. Composigdo quimica dos fios e fluxos de soldadura

3.4. Fungdo da escoria

3.5. Adicdo de elementos de liga com a combinagao fio-fluxo

3.6. Classificagdo dos consumiveis de soldadura (fios e fluxos)

3.7. Aplicagdo dos diferentes tipos e diametros de fio de soldadura

3.8. Produgdo dos consumiveis de soldadura

3.9. Manuseamento e armazenamento de consumiveis

3.10. Normas aplicdveis e em vigor para consumiveis de soldadura (NP, EN e ISO)

Parametros de soldadura
4.1. Corrente

4.2. Voltagem

4.3. Velocidade de soldadura
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4.4. Tipo de fluxo e tamanho das particulas do fluxo
4.5. Extensé&o livre de eléctrodo

Preparagdao da junta a soldar (limpeza, tolerancias, etc.)
Utilizagdo de um fio Unico ou de multi-fios

Saude, higiene e seguranga

@ N o

Outros processos de soldadura - feixes de elevada densidade energética

8.1. Introdugdo aos principios de funcionamento dos processos de soldadura por feixe de elevada densidade
energética

8.1.1. Plasma
8.1.2. Feixe de electrdes
8.1.3. Laser
8.1.4. Processos hibridos
9. Geragdo de calor para cada um destes processos de soldadura
10. Consumiveis
11. Parametro de soldadura utilizados em cada um dos processos
12. AplicagSes da utilizagdo da soldadura plasma, feixe de electrSes, laser e processos hibridos
13. Comparacgdo entre os diferentes processos
14. Normas aplicdveis e em vigor para cada um dos processos (NP, EN e ISO)
14.1. Medidas de saude, higiene e segurancga para cada processo
15. Outros processos de soldadura
15.1. Introdugdo aos principios de cada um dos processos
15.1.1. Electro-escoéria
15.1.2. Soldadura por Fricgdo
15.1.3. Soldadura por difusdo
15.1.4. Aluminotermia
15.1.5. Alta-frequéncia
15.1.6. Soldadura por pressao a frio
15.2. Equipamentos e acessérios utilizados
15.3. Normas aplicaveis e em vigor para cada um dos processos (NP, EN e ISO)
15.4. Medidas de saude, higiene e seguranca para cada processo
16. Processos de corte e preparagao de juntas
16.1. Introdugdo aos processos de preparagao de juntas
16.2. Corte mecanico
16.3. Principios do oxi-corte
16.3.1. Variante do oxi-corte com adigcdo de po6 de ferro
16.3.2. Equipamentos e acessoérios utilizados
16.3.3. AplicagGes e limitagbes
16.4. Parametros do oxi-corte, qualidade do corte e efeito da pureza do oxigénio
16.5. Materiais adequados ao oxi-corte
16.6. Principios basicos de processo de corte com arco eléctrico, equipamentos e acessoérios
16.6.1. Corte com eléctrodo de carvdo e eléctrodo de corte
16.6.2. Corte com arco-oxigénio
16.6.3. Preparagdo de chanfros com eléctrodo de carvdo

16.7. Materiais susceptiveis a serem cortados por um processo de corte com arco eléctrico, aplicagoes e
parametros utilizados em cada processo

16.8. Fundamentos do corte com plasma, equipamentos e acessorios
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16.9. Materiais susceptiveis de serem cortados com o processo plasma, aplicagbes, parametros do corte a
plasma e gases utilizados

16.10. Preparagao de chanfros com o processo plasma
16.11. Introducdo ao processo de corte a laser, equipamentos, parametros e aplicagbes
16.12. Introducdo ao processo de corte com jacto de agua, equipamentos, parametros e aplicacdes

16.13. Introducdo a utilizacdo do eléctrodo de carvdo e do processo de axi-gas para trabalhos de
descarnagem, parametros utilizados e aplicagbes

16.14. Medidas de salde, higiene e seguranca a quando da utilizagdo de um processo de corte e preparacdo

de juntas
Tecnologia dos materiais - introdugao a metalurgia e

8541 . . P 25 horas
soldabilidade de materiais metalicos

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

2. Classificar os diferentes tipos de agos de acordo com a norma em vigor.

3. Descrever os principios basicos dos fendémenos metalirgicos que ocorrem em juntas

I soldadas, o modo como as diferentes varidaveis de soldadura afectam esses
Objetivos ) . . . ~
mecanismos e métodos para evitar a fissuragao.

4. Identificar os principios basicos sobre os diferentes tratamentos térmicos utilizados em
construgdo soldada e as transformagGes metallirgicas dos materiais durante esses
tratamentos

5. Distinguir os principios basicos dos varios tipos de corrosdo.

Conteddos

1. Diagrama de fase e ligas metalicas
1.1. Metais puros e ligas metdlicas
1.2. Elementos de liga
1.3. Diagramas binarios
1.4. Estrutura de ligas metalicas
1.5. Mecanismos de endurecimento
1.6. Envelhecimento
1.7. Relacgdo entre propriedades mecancias e a microestrutura
2. Ferro e ligas Fe-Carbono (agos)
2.1. Mecanismos de solidificacdo e mudangas de fase no estado sdlido
2.2. Diagrama Fe-Carbono
2.3. Elementos formadores de carbonetos
2.4. Influencia da velocidade de arrefecimento na formagdo de diferentes fases e no endurecimento
2.5. Diagramas TTT e CCT
2.6. Classificagdo do tratamento térmico
3. Fabrico e classificacdo de agos
3.1. Processamento de produtos de aco
3.2. Composigdo quimica e impurezas
3.3. Propriedades dos agos

3.4. Descontinuidades e defeitos em aco
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3.5. Classificagdo e designagdo de agos
3.6. Produtos em acgo (chapa, tubos, perfis)
3.7. Certificado de Inspecgao (EN 10204)
4. Soldabilidade de ligas Fe-C estrutural
4.1. Entrega térmica e eficiéncia da entrega térmica de acordo com o processo de soldadura utilizado
4.2. Temperatura de pico
4.3. Taxa de arrefecimento, ciclo térmico e ?t 8/5
4.4. Escoamento de calor

4.5. Zona termicamente afectada, crescimento de grdo, refinamento de grao, diagramas CCT e propriedades
da Zona termicamente afectada

4.6. Carbono equivalente
4.7. Banho de soldadura e forma do corddo de soldadura
4.8. Estrutura do metal soldado
4.9. Efeitos relacionados com a soldadura multi passe
4.10. Estrutura do metal soldado
4.11. Solidificagdo do banho de soldadura
4.12. Relacdo entre o tamanho de grdo e as propriedades mecanicas
4.13. Temperatura de transigdo
5. Fendmenos de fissuragdo em juntas soldadas
5.1. Fissuragao a frio

5.1.1. Mecanismo de fissuracdo a frio no material soldado e na zona termicamente afectada - causas,
efeitos e como evitar

5.1.2. Efeito do hidrogénio

5.1.3. Fonte e difusdo do hidrogénio

5.1.4. Controlo do hidrogénio

5.1.5. Efeito da microestrutura

5.1.6. Susceptibilidade da microestrutura, o seu controle e a influéncia de elementos de liga

5.1.7. Efeito das tensGes e a influéncia dos constrangimentos, do pré-aquecimento e da presenca de
microestrutura austenitica

5.2. Fissuragdo a quente

5.2.1. Mecanismo da fissuracdo a quente no material soldado e zona termicamente afectada - causas,
efeitos e como evitar

5.2.2. Efeitos dos elementos de liga, entrega térmica e forma do cordédo de soldadura
5.2.3. Fases de liquagdo
5.2.4. Métodos para evitar a fissuragdo a quente

5.3. Fissuragdo no reaquecimento

5.3.1. Mecanismo da fissuragdo no reaquecimento no material soldado e zona termicamente afectada -
causas, efeitos e como evitar

5.3.2. Tipos de agos mais susceptiveis a fissuragdo no reaquecimento
5.3.3. Fissuragdo durante o tratamento térmico e soldadura multi passe
5.3.4. Mecanismos para evitar a fissuragdo no reaquecimento
5.4. Arrancamento lamelar
5.4.1. Mecanismo responsavel pelo arrancamento lamelar - causas e como evitar
5.4.2. Efeitos relacionados com inclusdes, configuragdo da junta e tensdes
5.4.3. Controlo do arrancamento lamelar através da escolha de material e da configuracdo da junta
5.4.4. Acos com maior resisténcia ao arrancamento lamelar

6. Tratamentos térmicos de materiais de base e de juntas soldadas
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6.1. Tratamentos térmicos de materiais de base
6.1.1. Tratamento térmico de Normalizagdo
6.1.2. Tratamento térmico de Temperado e Revenido
6.1.3. Tratamento térmico de Homogeneizagao
6.1.4. Tratamento térmico de Recozimento
6.2. Tratamento térmicos em juntas soldadas (alivio de tensdes, normalizagdo, témpera e revenido)
6.3. Procedimento, equipamentos, medigdo e gravagdo de temperaturas associadas a tratamentos térmicos
Introdugdo ao ago estrutural (ndo ligado) e sua soldabilidade
7.1. Introdugdo aos Agos do Grupo 1 de acordo com a ISO/TR 15608
7.2. Composigdo quimica e diferentes gamas
7.3. Carbono equivalente e a sua relagdo com a dureza do material
7.4. Processos de soldadura normalmente utilizados neste tipo de material
7.5. Materiais de adigdo, como proceder a sua escolha e quais as respectivas normas
7.6. Efeitos dos tratamentos térmicos quando aplicados apds a soldadura
7.7. Normas relevantes
Introducdo aos acgos de elevado limite eldstico ou alta resisténcia
8.1. Introducgdo aos Agos do Grupo 2 e 3 de acordo com a ISO/TR 15608

8.2. Principios dos tratamentos aplicados no processo de fabrico destes acos (laminagem controlada,
arrefecimento acelerado, tratamento termomecéanico, ttémpera, revenido, etc.)

8.3. Propriedades e composigdo quimica de agos, normalizados, temperados e revenidos e agos de elevado
limite eldstico (ou agos de elevada resisténcia).

8.4. Aplicagdes (pontes, gruas, edificios, navios, tubagens, recipientes sobre pressdo e industria automodvel) e
normas

Introducdo aos acos inoxidaveis e acos resistentes a elevadas temperaturas

9.1. Introducgdo aos dos grupos 7, 8, 9 e 10 de acordo com a ISO/TR 15608

9.2. Efeito dos elementos de liga em diagramas binarios de equilibrio e composicdo de cada fase
9.3. Sistemas Fe-C, Fe-Ni, Fe-Cr-Ni

9.4. Formadores de Austenite e Ferrite, incluindo a influencia do Azoto

9.5. Calculo do Cre Ni equivalente, diagrama de Schaeffler e DeLong

9.6. Soldabilidade e escolha dos consumiveis (material de adigdo e bases de protecgdo) para agos inoxidaveis
e a aplicabilidade dos diferentes processos de soldadura

9.7. Configuragdo das juntas a usar em soldadura de agos inoxidaveis

9.8. Tratamentos térmicos de material base e tratamentos térmicos antes e apds a soldadura
9.9. Passivagao

9.10. Mecanismo de resisténcia ao calor e a Oxidacdo

9.11. Normas

Introdugdo ao aluminio e suas ligas

10.1. Classificacdo do aluminio e suas ligas de acordo com a ISO/TR 15608

10.2. Soldabilidade do aluminio e suas ligas

10.3. Mecanismos e processos para a limpeza da camada de 6xido formada durante o processo de soldadura
10.4. Aplicagdo de diferentes processos de soldadura

10.5. Escolha, armazenamento e manuseamento dos materiais de adigao

10.6. Escolha da proteccdo gasosa

10.7. Detalhes e configuragdo da junta

10.8. Preparacgao da junta a soldar

10.9. Aplicagdes e problemas especificos das ligas de aluminio
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11. Introducdo a soldadura de materiais dissimilares
11.1. Fundamento da soldadura de materiais dissimilares
11.2. Uso do diagrama de Schaeffler, DeLong e WRC para soldadura de metais dissimilares
11.3. Escolha do processo a utilizar e dos consumiveis
11.4. Efeito de diluicdo e amanteigamento
11.5. Problemas e medidas em soldadura de materiais dissimilares

11.6. Aplicagdes tipicas (soldadura de agos carbono-acgos de alta liga e soldadura de agos carbono-acos
inoxidaveis)

12. Introducdo a outros Metais
12.1. Introdugdo aos agos com resisténcia a fluéncia
12.2. Introdugdo aos agos para aplicagdes criogénicas
12.3. Introdugdo aos acgos vazados e ferros fundidos
12.4. Introducdo ao cobre e suas ligas
12.5. Introdugdo ao Niquel e suas ligas
12.6. Introdugdo ao Titédnio e suas ligas

13. Introducgdo a corrosdo
13.1. Fundamentos de corrosdo

13.2. Principios da passivacdo e decapagem

Projecto, fabricacao e aplicacao de construcao
8542 soldada - Introducao aos principios de projecto, 50 horas
fabricacao e aplicacao de construcao soldada

1. Identificar os fundamentos basicos relacionados com a escolha do tipo de junta e
procedimento de soldadura de acordo com os diferentes requisitos de projecto e
construgdo.

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

SRS 3. Identificar os principios de qualidade, requisitos de controlo da qualidade e variadveis
associadas aos custos e produtividade da construgdo soldada.
4. Interpretar normas e documentos técnicos relacionadas a actividade de soldadura.
5. Reconhecer os problemas associados ao uso de soldadura como um processo de
reparagao.
Conteddos

1. Projecto de estruturas soldadas submetida a cargas predominantemente estéaticas
1.1. Relacgdo entre os diferentes tipos de soldadura e os tipos de junta
1.2. Utilizagdo de normas e especificagdes
2. Comportamento de estruturas soldadas a esforgos predominantemente dinamicos
2.1. Diferentes tipos de ciclos de fadiga
2.2. Grafico S-N
2.3. Tensdo de fadiga
2.4. Distribuigdo de tensdes
2.5. Influéncia de entalhes e de imperfeigdes de soldadura

2.6. Técnicas de melhoramento do comportamento de uma junta soldada a esforcos dindmicos
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2.7. Normas e regulamentacao
3. Projecto de equipamentos sobre pressdao - requisitos da soldadura
3.1. Construcdo de reservatérios sobre pressdo, tubagens, etc.
3.2. Aplicagbes a baixas e elevadas temperaturas
3.3. Detalhes do projecto
4. Ensaios mecanicos e de metalografia de materiais base e juntas soldadas
4.1. Ensaio de tracgao
4.2. Ensaio de dobragem
4.3. Ensaio de impacto (ensaio de Charpy)
4.4. Ensaios de dureza e micro-dureza
4.5. Ensaios de fadiga
4.6. Examinagdo Macro e Micro de juntas soldadas
5. Imperfeigbes e critérios de aceitagao
5.1. Tipos de imperfeicdes de soldadura de acordo com a ISO 6520
5.2. Critérios de aceitagdo de acordo com as normas em vigor
6. Ensaios ndo destrutivos
6.1. Fundamentos de ensaios ndo destrutivos
6.1.1. Liquidos penetrantes
6.1.2. Inspecgao visual
6.1.3. Particulas magnéticas
6.1.4. Correntes Induzidas
6.1.5. Emissdo acustica
6.1.6. Radiografia
6.1.7. Ultra-sons
6.1.8. Outras técnicas e vertentes das técnicas anteriores

6.2. Campo de aplicagdo, limitagdes, projecto, calibragdo, interpretacdo e recolha de dados em ensaios nao
destrutivos

6.3. Correcta escolha do método de Ensaios Nao Destrutivos a usar de acordo com a aplicagédo
6.4. Qualificacdo e certificagdo de pessoal para Ensaios Nao Destrutivos
6.5. Procedimentos para a execucdo de Ensaios Nao Destrutivos

6.6. Demonstracdo do correcto uso dos critérios de aceitagdo, descritos em normas, e identificagdo das
imperfeicdes de soldadura

6.7. Aspectos de seguranca e saude
7. Garantia da qualidade em construgdo soldada

7.1. Conceito de garantia e controlo da qualidade

7.2. Plano de inspecgdo e ensaios

7.3. Pessoal e equipamentos

7.4. Manutengao

7.5. Inspecgao

7.6. Actividades de um engenheiro/tecndlogo/especialista/praticante de soldadura na indUstria
8. Controlo da qualidade durante o processo de fabrico

8.1. Vantagem da garantia da qualidade em construgdo soldada

8.2. Coordenagdo de soldadura e inspectores - qualificagdo e responsabilidades

8.3. Qualificacdo de soldadores/operadores de soldadura de acordo com as normas em vigor

8.4. Qualificagdo do procedimento de soldadura de acordo com as normas em vigor

9. Meios fabris, posicionadores e manequins
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9.1. Disposicdo de uma linha de produgdo

9.2. Manequins e posicionadores (tipos, aplicagdes, vantagens e precaugdes)
9.3. Cabos, ligagdes eléctricas e precaucdes especiais

9.4. Equipamento auxiliar (sistemas de purga, sistemas de exaustdo, etc.)
9.5. Pingamentos (cuidados a ter, distribuigdo, cumprimentos e sua remogao)

9.6. Equipamentos para pré e pds aquecimentos e outros tratamentos térmicos e respectivo controlo da
temperatura

10. Medigdo, controlo e registo durante o processo de soldadura

10.1. Métodos e instrumentos utilizados na medicdo, controlo e registo dos parametros eléctricos e sua
importéncia

10.2. Métodos e instrumentos utilizados na medicdo, controlo e registo da temperatura (velocidade de
arrefecimento, temperatura maxima, controlo da temperatura durante um tratamento térmico)

10.3. Métodos e instrumentos utilizados na medicdo, controlo e registo da velocidade de soldadura
10.4. Métodos e instrumentos utilizados na medigdo, controlo e registo do caudal de gas
11. Custo de soldadura e produtividade
11.1. Andlise dos custos associados ao processo de soldadura
11.2. Influéncia da taxa de depdsito
11.3. Identificagdo dos diferentes factores que influenciam o custo do processo de soldadura
11.4. Métodos de diminuicdo dos custos de soldadura
11.5. Mecanizacdes, automatizacdes e robés
12, Soldadura de reparagao
12.1. Especificagdo de um procedimento de reparagdo utilizando um processo de soldadura
12.2. Plano de reparagdo com uso da soldadura
12.3. Qualificagdo de um procedimento de reparagdo utilizando um processo de soldadura
12.4. Procedimentos para o uso de ensaios ndo destrutivos em soldaduras de reparagado

12.5. Precaugdes especiais

Desenho de construgoes soldadas - leitura e

. ~ 25 horas
interpretacao

1. Ler e interpretar, desenhos de construgdes soldadas, de acordo com as normas
aplicdveis e em vigor (NP / EN / ISO).

2. Consultar normas, regulamentos e catdlogos relacionados, utilizando simbologia
normalizada.

Objetivos 3. Identificar os diversos tipos de soldadura.
4. Identificar as diversas posigdes de soldadura.
5. Identificar a nomenclatura das partes do chanfro.
6. Identificar as especificagdes e cotagem de soldadura.
Conteldos

1. Simbologia utilizada em desenho de construgdes soldadas
1.1. Simbolos elementares
1.2. Combinagdo de simbolos elementares

1.3. Simbolos suplementares
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2. Leitura e interpretagdo de representagdes dos diversos tipos de soldaduras
2.1. Soldadura topo a topo com chanfro
2.2. Soldadura topo a topo sem chanfro
2.3. Soldadura de angulo interior (de canto)
2.4. Soldadura de angulo ao baixo
2.5. Soldadura de angulo exterior
2.6. Soldadura de sobreposicao
2.7. Soldadura de tampao
3. Leitura e interpretagdo de representagdes das diversas posicdes de soldaduras
3.1. Soldadura ao baixo de topo
3.2. Soldadura horizontal de dngulo
3.3. Soldadura horizontal de topo
3.4. Soldadura ao teto de angulo
3.5. Soldadura ao teto de topo
3.6. Soldadura vertical ascendente de topo ou angulo
3.7. Soldadura vertical descendente de topo ou angulo
3.8. Soldadura vertical ascendente, tubo 0°, topo ou angulo
3.9. Soldadura vertical descendente, tubo 0°, topo ou dngulo
3.10. Soldadura tubo a 459, ascendente, topo ou angulo
3.11. Soldadura tubo a 459, descendente, topo ou angulo
4. Nomenclatura das partes do chanfro
4.1. Raiz da junta
4.2. Face do chanfro
4.3. Aresta da raiz
4.4. Face da raiz - talao
4.5. Angulo do bisel
4.6. Profundidade do bisel
4.7. Angulo do chanfro
4.8. Raio da raiz
4.9. Folga da raiz
4.10. Formas de bordo
5. Especificagdes e cotagem de soldaduras

6. Normalizagdo aplicavel e em vigor

Soldadura SER em acgo carbono - angulo em chapa

S nas posicoes PA e PB

ANCEP

AGENCIA NAC\ONAL\

PARA A QUALIFICACAO E O
ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

25 horas
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura SER.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER em ago carbono- angulo em chapa PA e PB
2. Técnicas e variaveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas
posicoes PA e PB com as técnicas de mono passe e multipasse em Ago Carbono
5.1. Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada nas posicdes PA e PC
5.2. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posigdes PA
5.3. 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
5.4. Soldadura de angulo, junta de canto exterior, com t>3 na posicdo PB
5.5. Soldadura de angulo, junta T, com t>8 na posicdo PB, alguns corpos de prova devem ser realizados
executando a soldadura a volta dos cantos
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura SER em acgo carbono - angulo em chapa
8544 .~ 50 horas
nas posicoes PF e PG

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura SER.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteldos

1. Procedimentos de soldadura SER em Ago Carbono - dngulo em chapa PF e PG

2. Técnicas e varidveis de soldadura
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Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucgdo 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

5.1. Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada nas posicdes PF

5.2. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posigdes PF, alguns corpos de prova devem ser realizados
executando a soldadura a volta dos cantos

5.3. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 na posicdo PG, alguns corpos de prova devem ser realizados
executando a soldadura a volta dos cantos

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER em ago carbono - angulo em chapa
8545 na posicao PD e angulo em chapa/tubo nas posicdoes 25 horas
PB e PD

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura SER.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.

5. Proceder a soldadura SER em Ago Carbono, processo 111 de forma a garantir as
soldaduras de angulo em chapas, na posicdo PD e soldaduras de angulo chapa/tubo
nas posicdoes PB e PD de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW
aplicaveis.

Conteudos

[

v » W N

Procedimentos de soldadura SER em ago carbono - &ngulo em chapa PD e angulo chapa/tubo PB e PD
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execucdo 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 aco carbono

5.1. Soldadura de angulo em chapa, junta T, com t>8 na posicdo PD, alguns corpos de prova devem ser
realizados executando a soldadura a volta dos cantos

5.2. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D ? 40 na posigdo PB
5.3. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D ? 40 na posigdo PD
Controlo visual das pecgas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8546 Soldadura SER em ago carbono - angulo em

chapa/tubo na posicdo PH 50 horas

377109
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura SER.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

SIS 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.

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

Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER em Ago Carbono- angulo chapa/tubo PH
2. Técnicas e variaveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras em chapa/tubo com diferentes tipos de juntas na posicao
PH com as técnicas de mono passe e multipasse em Ago Carbono
5.1. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D> 150 na posigdo PH
5.2. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e 40 <= D <= 80 na posigdo PH
6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura MAG/FF em aco carbono - angulo em
8547 L 25 horas
chapa nas posicoes PA e PB

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco carbono(135/136 e 138) de forma a permitir a
soldadura de angulo em chapas nas posigées PA e PB de acordo com as
especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteldos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em Ago Carbono - angulo em chapa PA e PB

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstracdo e pratica de execucdao de soldaduras de angulo de chapas nas posicées PA e PB, com as técnicas

de mono passe e multipasse em Ago Carbono

5.1. Linhas de fusdao sobre chapas com espessura ilimitada na posicdo PA, processo 135
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5.2. Soldadura angulo, junta “T” , com t>1 na posigdo PA, processo 135

5.3. Soldadura angulo, junta “T” , com t>1 na posicdo PB, processo 135 (alguns corpos de prova devem ser
realizados executando a soldadura a volta dos cantos)

5.4. Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posigdo PB, processos 135, 136 e 138 (alguns corpos de prova
devem ser realizados executando a soldadura a volta dos cantos)

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8548 Soldadura MAG/FF em aco carbono - angulo em

chapa nas posicoes PG 25 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteldos

Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco carbono- angulo em chapa PG
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

u W N

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapas na posicgdo PG, com as técnicas de
mono passe e/ou multipasse em ago carbono

5.1. Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada na posigdo PG, processo 135
5.2. Soldadura angulo, junta “T”, com t>1 na posicdo PG, processo 135

5.3. Soldadura angulo, junta de canto exterior com t>1 na posicdo PG, processo 135 ( ndo é requerida
penetragao total)

5.4. Soldadura angulo, junta “T”, com t>8 na posicdo PG, processo 135
6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8549 Soldadura MAG/FF em ago carbono - angulo em

chapa nas posicées PF e PD 50 horas
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura MAG/FF.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

5. Proceder a soldadura MAG/FF em acgo carbono(135/136 e 138) de forma a permitir a
soldadura de angulo em chapas nas posicées PF e PD de acordo com as
especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteldos

Procedimentos de soldadura MAG/FF em Ago Carbono- angulo em chapa PF e PD
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

u W N

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapas nas posigdes PF e PD com as técnicas
de mono passe e/ou multipasse em ago Carbono

5.1. Linhas de fusdao sobre chapas com espessura ilimitada na posicdo PF, processo 135
5.2. Soldadura angulo, junta “T”, com t>8 na posicdo PF, processos 135,136 e 138

5.3. Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posicdo PD, processos 135, 136 e 138 (alguns corpos de prova
devem ser realizados executando a soldadura a volta dos cantos)

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8550 Soldadura MAG/FF em ago carbono - angulo em

chapa nas posicoes PB e PH 50 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco carbono - angulo em chapa PB e PH
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

v d B N

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo chapa/tubo nas posicées PB e PH, com as
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técnicas de mono passe e/ou multipasse em ago carbono

5.1. Soldadura angulo, ligacdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posicdo PB, processo 135

5.2. Soldadura angulo, ligacdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posicdo PH, processos 135 e 136 e 138

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF em aco carbono - angulo em
chapa/tubo 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.

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

Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco carbono - angulo em chapa/tubo PD

Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo chapa/tubo na posicdo PD, com as técnicas de
mono passe e/ou multipasse em Ago Carbono

5.1. Soldadura angulo, ligagdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posicdo PD, processos 135, 136 e 138

5.2. Soldadura angulo, ligacdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posicdo PD, chapa horizontal e tubo a
aproximadamente 600°.

Controlo visual das pegas soldadas

8551
Objetivos
Conteldos
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.

Normas e diretivas aplicaveis

8552

Objetivos

Soldadura MAG/FF em acgo carbono - topo a topo
em chapa nas 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 salde, higiene e seguranca.

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

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em Ago Carbono - topo a topo em chapa PA e PG
2, Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados
5

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PA e PG, com as
técnicas de mono passe e multipasse em Ago Carbono

5.1. Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posigdao PA, processo 135 ss nb
5.2. Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posicdao PG, processo 135 ss nb

5.3. topo a topo de chapa, com t>8 na posicao PA, (processo 135 ss nb e 136 bs com descarnagem) ou
(processo 136(1) ss nb e 136 bs com descarnagem)

5.4. Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posicdao PG, processo 135 ss nb

5.4.1. 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)

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8553 Soldadura MAG/FF em aco carbono - topo a topo

em chapa na posicdo PF 25 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono(135/136) topo a topo de chapas, na
posicao PF, com e sem descarnagem, de acordo com as especificagbes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos

Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago arbono - topo a topo em chapa PF
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

v d B N

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas na posigdo PF, com as técnicas de
mono passe e/ou multipasse em ago carbono

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

7. 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)

8. Controlo visual das pecgas soldadas

9. Normas e diretivas aplicaveis
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8554 Soldadura MAG/FF em acgo carbono - topo a topo

em chapa nas posicdées PE 25 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco carbono (135/136) topo a topo de chapas por
um so6 lado, na posigdo PE, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos

Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago carbono - topo a topo em chapa PE
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Os consumiveis de soldadura utilizados

i W N

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas na posigdo PE com as técnicas de
mono passe e multipasse em ago carbono

5.1. Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posigdo PE, processo 135 ss nb
5.2. Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posicdo PE, processo 136 (1) ss nb
5.2.1. Nota (1) Passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8555 Soldadura MAG/FF em aco carbono - topo a topo

em chapa na posicao PC 25 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco carbono (135/136) topo a topo de chapas por
um s6 lado, na posigdo PC, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago carbono - topo a topo em chapa PC
2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

EP

LP.

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 14/04/2022

43 /109



CQ:ii ANQQEP

AGENCIA NACIONAL
PARA A QUALIFICACAO E O
ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

4. Os consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas na posicdo PC com as técnicas de
mono passe e multipasse
5.1. Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posigdo PC, processo 135 ss nb e processo 136 (1) ss nb
5.1.1. Nota (1) Passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura MAG/FF em ago carbono - angulo em
8556 chapa em T com penetracao total nas posicoes PB, 25 horas
PF e PD
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura MAG/FF.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono (135/136) angulo em chapa em T com
penetracdao total nas posicdes PB, PF e PD, de acordo com as especificagdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago carbono - &ngulo em chapa em T com penetragdo total nas
posicoes B, PF e PD
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Os consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras em angulo em chapa em T com penetragdo total nas
posicoes PB, PF e PD com as técnicas de mono passe e multipasse
5.1. Soldadura de angulo em Chapa em T, com chanfro em bisel por um sé lado, com t>5 na posigdo PB,
processo 135 bs e 136 bs com descarnagem ou rebarbagdo
5.2. Soldadura de angulo em Chapa em T, com chanfro em bisel por um sé lado, com t>5 na posigdo PF,
processo 135 ss nb e 136 (1) ss nb
5.3. Soldadura de angulo em Chapa em T, com chanfro em bisel por um sé lado, com t>5 na posicdo PD,
processo 135 ss nb e 136 (1) ss nb
5.3.1. Nota (1) Passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

8557 Soldadura MAG/FF em ago carbono - topo a topo de

tubagem por um sé6 lado na posicdo PA 25 horas
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura MAG/FF.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

SIS 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em ago carbono (135/136 e 138) topo a topo de
tubagem, porum sé lado, na posicdo PA, de acordo com as especificacdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago carbono - topo a topo de tubagem porum sé lado PA
2. Técnicas e variaveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagem, por um sé lado, na posicdo PA.
5.1. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posigao PA, processo 135, 136 (1) e 138
5.1.1. Nota (1) Passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura SER - topo a topo em chapa nas posicoes
50 horas
PA e PF
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura SER.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras topo a
topo de chapa nas posicdes 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.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo em chapa PA e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posigdes PA e PF com as

técnicas de mono passe e multipasse

5.1. Soldadura topo a topo, com t>3 na posicdo PA, bs sem descarnagem
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5.2. Soldadura topo a topo, com t>8 na posigdo PF, bs com descarnagem
5.3. Soldadura topo a topo, com t>3 na posigdo PA, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo, com t>3 na posigdao PF, ss nb

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8569 Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - angulo em

chapa nas posicoes PA e PB 50 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco carbono(135/136 e 138) de forma a permitir a
soldadura de angulo em chapas nas posigées PA e PB de acordo com as
especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteldos

Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel- angulo em chapa PA e PB
Técnicas e varidveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

u W N

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapas nas posigdes PA e PB, com as técnicas
de mono passe e multipasse em acgo inoxidavel

5.1. Linhas de fusdao sobre chapas com espessura ilimitada na posicdo PA, processo 135
5.2. Soldadura angulo, junta “T”, com t>1 na posicdo PA, processo 135
5.3. Soldadura angulo, junta “T” , com t>1 na posicdo PB, processo 135
5.4. Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posicdo PB, processos 135, 136 e 138
6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8571 Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - angulo em

chapa nas posicoes PF e PD 50 horas
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de soldadura MAG/FF.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - dngulo em chapa PF e PD
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

v » W N

Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras de dngulo de chapas nas posicdes PF e PD com as técnicas
de mono passe e/ou multipasse em ago Inoxidavel

5.1. Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posicdo PF, processos 135,136 e 138
5.2. Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posigdo PD, processos 135, 136 e 138
6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Construcoes metalomecanicas — maquinagao 50 horas

1. Identificar e caracterizar as fungdes tecnoldgicas das diversas maquinas ferramenta.

2. Executar pegas simples envolvendo operagdes elementares de torneamento, fresagem
Objetivos e retificagdo.

3. Identificar, caracterizar e relacionar os lubrificantes e fluidos de corte usados na
maquinagao.

Conteddos
1. Torneamento
1.1. Tipos de tornos mecénicos, acessorios e ferramentas de corte
1.2. Operagdes elementares de torneamento
1.3. Ferramentas e tecnologia de corte
1.4. Preparagdo de trabalho (torneamento)
2. Fresagem
2.1. Tipos de fresadoras mecénicas, acessorios e ferramentas de corte
2.2, Sistemas de aperto
2.3. Operacgoes elementares de fresagem

2.4. Mandrilagem na fresadora

EP

LP.
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2.5. Divisdo diferencial
2.6. Preparacao do trabalho (fresagem)
3. Redctificagdo
3.1. Tipos de retificadoras, acessorios e ferramentas
3.2. OperagOes elementares de rectificagdo
3.3. Preparacao do trabalho (rectificagdo)
4. Lubrificantes e fluidos de corte
4.1. Nomenclatura e caracteristicas dos lubrificantes
4.2. Lubrificantes
4.3. Oleos
4.4. Massas
4.5. Tipos de fluidos de corte
4.6. Fungbes dos fluidos de corte
4.7. Seleccdo dos fluidos de corte
Introdugdo ao CAD - metalurgia e metalomecanica 25 horas
1. Identificar os componentes de um sistema e posto de trabalho para desenho assistido
por computador (CAD).
Objetivos 2. ltjri:(tiiiré?our:;iir.]tre as formas de representagdo por sistema CAD e os sistemas
3. Executar operagdes elementares em CAD2D para representagao de figuras
geométricas de pegas simples.
Conteldos

1. Posto de trabalho CAD. Procedimentos

2.

1.1.
1.2,
1.3.
1.4.

1.5.

Constituicdo dum Posto de Trabalho para desenho assistido por computador - CAD
Nomenclatura dos componentes

Principio de funcionamento dos componentes

Interligagdo entre componentes

Potencialidades dos Sistemas CAD: Qualidade e rigor grafico; Corregdes e alteragées dos desenhos;

Arquivo e reproducgdo

1.6.

1.7.

Procedimentos técnicos usados para operar com um posto CAD

Anomalias tipicas do posto de CAD e formas de as solucionar

Introdugdo a aplicagdo CAD 2D

2.1.
2.2.
2.3.
2.4.
2.5.
2.6.
2.7.

2.8.

Nogdo de Coordenadas

Coordenadas relativas, absolutas, cartesianas e polares

Comandos de desenho - linhas, arcos e circulos, elipses, poligonos, etc.
Selecgdo de entidades

Comandos de edigdo - mover, rodar, espelhar, cortar, estender

Pontos notaveis

Cotagem. Definigbes e aplicagdo

Nogdes de: Camada (layer) e suas aplicagdes; Grupo e suas aplicagdes; Bloco e suas aplicagdes; Criagdo
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automatica de contornos
2.9. Visualizacdo, leitura e impressdao de desenhos

2.10. Pratica de tracagem de figuras geométricas elementares e representacdo de pecas simples em CAD

Introducao ao CNC 25 horas

Enquadrar a Tecnologia no sistema produtivo.
Descrever a constituicdo de um equipamento CNC e seu modo de funcionamento.
Objetivos Identificar estrutura e codigos principais de um programa.

Identificar procedimentos de Setup.

e PP F

Elaborar e executar programas de contornos simples.

Conteddos
1. Introdugdo as Novas Tecnologias
1.1. Evolugdo e condicionantes dos sistemas Produtivos
1.2. As novas tecnologias no sistema produtivo
1.3. Da utilizagdo individual a integracdo Tecnoldgica
2. Introdugdo ao Comando Numérico por Computador
2.1. Enquadramento Histérico. Vantagens e Desvantagens
2.2. Constituicdo das Maquinas Ferramenta com Comando Numérico
2.3. Elementos necessarios a programacgao
3. Introducdo a Programagao
3.1. As diferentes técnicas e linguagens de programacao
3.2. Estrutura de um programa e sintaxe de um bloco de programacgao
3.3. Movimentos rapidos, interpolagdes lineares e circulares
3.4. Introducgdo as técnicas da sub-programacgao
3.5. Introducgdo as técnicas das compensagbes da ferramenta
4. Introdugdo a operacgdo
4.1. Os principais modos de operagdo
4.2, O setup de uma maquina ferramenta com comando numérico - conceitos

5. Tendéncias e Desenvolvimentos

Tecnologia de Soldadura - aco inoxidavel e ligas de

. . 25 horas
aluminio

1. Identificar e caracterizar os fundamentos e processos na soldadura de aco inoxidavel
e ligas de aluminio.
Objetivos
2. Descrever a técnica de soldadura de acordo com a soldabilidade, o tipo de juntas,
consumiveis, defeitos, tratamentos e regras de saude, higiene e segurancga.
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Conteudos
1. Tecnologia complementar especifica sobre ago inoxidavel
1.1. Fundamentos sobre o ago inoxidavel, processos de soldadura e questées relacionadas com a salde

1.1.1. Definigdo de ago inoxidavel
1.1.2. Identificagdo do ago inoxidavel
1.1.3. Pelicula de protecdo contra a oxidacgdo
1.1.4. Processos de soldadura
1.1.5. Aco inoxidavel comparado com os agos nao ligados e ligas de aluminio

1.1.6. Tipos de aco inoxidavel e suas caracteristicas: austeniticos, ferriticos, martensiticos, duplex
(austeniticos e ferriticos)

1.1.7. Aspectos ligados a saude relacionados com a soldadura de agos inoxidaveis, ligas de agos
inoxidaveis e seu efeito em termos de saude

1.1.8. Métodos de prevencdo dos riscos para a salde relacionados com a soldadura de acos inoxidaveis,
zona de respiracdo, mascara do soldador com filtros de ar, higiene

1.1.9. Precaugles de seguranga para o corte
1.2. Soldabilidade, juntas de soldadura e distorges do ago inoxidavel
1.2.1. Juntas de soldadura para o ago inoxidavel
1.2.2. Métodos de preparagdo de juntas para o ago inoxidavel
1.2.3. Soldabilidade do aco inoxidavel, entrega térmica, temperatura interpasses (entre-passes)
1.2.4. Efeitos da composicdo, da temperatura, da entrega térmica

1.2.5. Soldaduras de metais dissimilares e metais folheados ou chapeados (ago inoxidavel de ago ndo
ligado) e controle de diluigdo

1.2.6. Distorgdes na soldadura do ago inoxidavel e comparagdo com as distorgdes tipicas do ago ndo ligado
1.2.7. Manuseamento do ago inoxidavel na zona fabril e a utilizacdo das ferramentas para o ago inox
1.3. Consumiveis para a soldadura do ago inoxidavel

1.3.1. Consumiveis de soldadura (material de adigdo e gases de protecdo) adequados aos acos
inoxidaveis, normas

1.3.2. Medicdo (ppm) do oxigénio no gas de protecdo da raiz, exigéncias em fungdo dos diferentes tipos
de aco inoxidavel

1.3.3. Determinacdo das necessidades em termos de gas de protegdo da raiz, comparacao das densidades
dos gases de soldadura com a do ar

1.3.4. Equipamentos para o fornecimento do gas de protegdo da raiz
1.4. Corrosédo, tratamentos pds soldadura
1.4.1. Utilizacdo dos meios de protecao
1.4.2. Tipos de corrosdo do aco inoxidavel (corrosdo por picadas, intergranular, corrosdo por fenda)
1.4.3. Ainfluéncia da soldadura e do meio ambiente ao nivel da corrosdo do aco inoxidavel
1.4.4. Tratamento po6s soldadura. Decapagem, grenalhagem, escovagem e retificagdo/rebarbacdo

1.4.5. Tratamento térmico pds soldadura: austeniticos, ferriticos, martensiticos, duplex (austeniticos e
ferriticos)

2. Tecnologia complementar especifica sobre ligas de aluminio
2.1. Fundamentos sobre o aluminio, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude
2.1.1. Tipos de aluminios e suas ligas, as suas caracteristicas e classificacdes
2.1.2. Caracteristicas do aluminio comparativamente com o aco de construgdo e o acgo inoxidavel
2.1.3. Terd vantagens a pelicula de 6xido para a soldadura?
2.1.4. Processos de soldadura para aluminios e as suas ligas

2.1.5. Aspectos de saude (higiene) ligados a soldadura do aluminio e das suas ligas, bem como o seu
efeito na saude

2.1.6. Métodos de prevencgdo dos riscos para a salde relacionados com a soldadura e a preparagédo de
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juntas de aluminio, zona de respiragdo, mascara do soldador com filtros de ar, higiene

2.2. Soldabilidade e técnica de soldadura

2.2.1. Soldabilidade do aluminio, entrega térmica, pré aquecimento

2.2.2. Tratamentos po6s soldadura

2.2.3. Técnica de soldadura, TIG e MIG

2.2.4. Manuseamento do aluminio na zona fabril

2.2.5. Abordagem as imperfeicdes especificas e a sua causa (poros, fissuragcdo a quente, faltas de fuséo)
2.3. Consumiveis para a soldadura do aluminio

2.3.1. Metal de adigdo para aluminio, normas, recomendagdes dos fornecedores de consumiveis

2.3.2. Gases de protecdo para a soldadura do aluminio, normas, recomendacgbes dos fornecedores de
consumiveis

2.3.3. Manuseamento dos consumiveis de soldadura

2.3.4. Seleccdo de consumiveis com base nas especificagbes para a soldadura (tensdo, soldabilidade,
propriedades ligadas a corrosdo e a anodizagdo)

2.4. Juntas de soldadura e distorgdo nas ligas de aluminio
2.4.1. Juntas de soldadura para ligas de aluminio
2.4.2. Métodos de preparacdo de juntas para ligas de aluminio
2.4.3. Limpeza pré soldadura

2.4.4. Comparagdo entre distorgdo causada pela soldadura de ligas de aluminio e a distorgdo na soldadura

de agos
Tecnologia de soldadura - ligas de cobre e ligas de
8563 € 9 g g 25 horas
niquel
1. Identificar e caracterizar os fundamentos e processos na soldadura de ligas de cobre e
ligas de niquel.
Objetivos
2. Descrever a técnica de soldadura de acordo com a soldabilidade, o tipo de juntas,
consumiveis, defeitos, tratamentos e regras de saude, higiene e seguranca.
Conteldos

1. Tecnologia complementar especifica sobre ligas de cobre
1.1. Fundamentos sobre o cobre e suas ligas, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude
1.1.1. Tipos de cobre e suas ligas, as suas caracteristicas e classificacdes
1.1.2. Caracteristicas do cobre comparativamente a outros materiais metalicos
1.1.3. Vantagens e desvantagens da utilizagdo de ligas de cobre
1.1.4. Processos de soldadura para cobres e as suas ligas

1.1.5. Aspectos de salde (higiene) ligados a soldadura do cobre e das suas ligas, bem como o seu efeito
na saude

1.1.6. Métodos de prevengdo dos riscos para a saude relacionados com a soldadura e a preparagao de
juntas de cobre, zona de respiragdo, mascara do soldador com filtros de ar, higiene

1.2. Soldabilidade e técnica de soldadura
1.2.1. Soldabilidade do cobre e suas ligas, entrega térmica, pré aquecimento
1.2.2. Tratamentos pds soldadura
1.2.3. Técnica de soldadura

1.2.4. Manuseamento do cobre na zona fabril
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1.2.5. Abordagem as imperfeiges especificas e a sua causa (poros, fissuragdo a quente, faltas de fusdo)
1.2.6. Outros processos de soldadura utilizados em soldadura do cobre e suas ligas
1.3. Consumiveis para a soldadura do cobre e suas ligas

1.3.1. Metal de adigdo para a soldadura de cobre e suas ligas, normas, recomendages dos fornecedores
de consumiveis

1.3.2. Gases de protecgdo para a soldadura do cobre e suas ligas, normas, recomendagbes dos
fornecedores de consumiveis

1.3.3. Manuseamento dos consumiveis de soldadura

1.3.4. Seleccdo de consumiveis com base nas especificacbes para a soldadura (tensdo, soldabilidade e
propriedades ligadas a corroséo)

1.4. Juntas de soldadura e distorgdo nas ligas de cobre
1.4.1. Juntas de soldadura para ligas de cobre
1.4.2. Métodos de preparagdo de juntas para ligas de cobre
1.4.3. Limpeza pré soldadura
1.4.4. Distorgdo causada pela soldadura de ligas de cobre

Tecnologia complementar especifica sobre ligas de niquel

2.1. Fundamentos sobre o niquel e suas ligas, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude
2.1.1. Tipos de niquel e suas ligas, as suas caracteristicas e classificagdes
2.1.2. Caracteristicas do niquel comparativamente a outros materiais metalicos
2.1.3. Vantagens e desvantagens da utilizacdo de ligas de niquel
2.1.4. Processos de soldadura para niquel e as suas ligas

2.1.5. Aspectos de saude (higiene) ligados a soldadura do niquel e das suas ligas, bem como o seu efeito
na saude

2.1.6. Métodos de prevencgdo dos riscos para a salde relacionados com a soldadura e a preparagdo de
juntas de niquel, zona de respiracdo, mascara do soldador com filtros de ar, higiene

2.2, Soldabilidade e técnica de soldadura
2.2.1. Soldabilidade do niquel e suas ligas, entrega térmica, pré aquecimento
2.2.2. Tratamentos po6s soldadura
2.2.3. Técnica de soldadura
2.2.4. Manuseamento do niquel na zona fabril
2.2.5. Abordagem as imperfeigdes especificas e a sua causa (poros, fissuragdo a quente, faltas de fusdo)
2.2.6. Outros processos de soldadura utilizados em soldadura do niquel e suas ligas
2.3. Consumiveis para a soldadura do niquel e suas ligas

2.3.1. Metal de adicdo para a soldadura de niquel e suas ligas, normas, recomendagées dos fornecedores
de consumiveis

2.3.2. Gases de protecgdo para a soldadura do niquel e suas ligas, normas, recomendagdes dos
fornecedores de consumiveis

2.3.3. Manuseamento dos consumiveis de soldadura

2.3.4. Seleccdo de consumiveis com base nas especificagbes para a soldadura (tensdo, soldabilidade e
propriedades ligadas a corrosdo)

2.4. Juntas de soldadura e distorgdo nas ligas de niquel
2.4.1. Juntas de soldadura para ligas de niquel
2.4.2. Métodos de preparacdo de juntas para ligas de niquel
2.4.3. Limpeza pré soldadura

2.4.4. Distorgdo causada pela soldadura de ligas de niquel
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8564 Tecnologia de soldadura - acos com Cr-Mo e acos

com Ni 25 horas

1. Identificar 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

Objetivos 15608).
2. Descrever a técnica de soldadura de acordo com a soldabilidade, o tipo de juntas,
consumiveis, defeitos, tratamentos e regras de salde, higiene e seguranca.
Conteldos

1. Tecnologia complementar especifica sobre agos com Cr-Mo
1.1. Fundamentos sobre acos com Cr-Mo, processos de soldadura e quest8es relacionadas com a saude
1.1.1. Acos com Cr-Mo, as suas caracteristicas e classificagdes
1.1.2. Caracteristicas dos agos com Cr-Mo comparativamente a outros agos
1.1.3. Vantagens e desvantagens da utilizagdo de agos com Cr-Mo
1.1.4. Processos de soldadura para agos com Cr-Mo

1.1.5. Aspectos de salde (higiene) ligados a soldadura de agos com Cr-Mo, bem como o seu efeito na
saude

1.1.6. Métodos de prevencdo dos riscos para a salde relacionados com a soldadura e a preparacdo de
juntas de agos com Cr-Mo, zona de respiragdo, mascara do soldador com filtros de ar, higiene

1.2. Soldabilidade e técnica de soldadura
1.2.1. Soldabilidade de agos com Cr-Mo, entrega térmica, pré aquecimento
1.2.2. Tratamentos pds soldadura
1.2.3. Técnica de soldadura
1.2.4. Manuseamento de agos com Cr-Mo na zona fabril

1.2.5. Abordagem as imperfeicbes especificas e a sua causa (poros, fissuragdo a quente, fissuragdo a frio,
faltas de fusdo, etc)

1.3. Consumiveis para a soldadura de agos com Cr-Mo e suas ligas

1.3.1. Metal de adigdo para a soldadura de acos com Cr-Mo, normas, recomendagdes dos fornecedores de
consumiveis

1.3.2. Gases de protecgao para a soldadura de agos com Cr-Mo, normas, recomendagdes dos fornecedores
de consumiveis

1.3.3. Manuseamento dos consumiveis de soldadura

1.3.4. Selecgdo de consumiveis com base nas especificagdes para a soldadura (tensdo, soldabilidade e
propriedades ligadas a fluéncia)

1.4. Juntas de soldadura e distorgdo em agos com Cr-Mo
1.4.1. Juntas de soldadura para agos com Cr-Mo
1.4.2. Métodos de preparacdo de juntas para agos com Cr-Mo
1.4.3. Limpeza pré soldadura
1.4.4. Distorgdo causada pela soldadura de agos com Cr-Mo

2. Tecnologia complementar especifica sobre agos com Ni

2.1. Fundamentos sobre acos com Ni, processos de soldadura e questdes relacionadas com a saude
2.1.1. Acos com Ni, as suas caracteristicas e classificagGes
2.1.2. Caracteristicas dos agos com Ni comparativamente a outros agos
2.1.3. Vantagens e desvantagens da utilizagdo de agos com Ni

2.1.4. Processos de soldadura para agos com Ni

537109
REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 14/04/2022



C CATALOGO ANOEP
QUALIFICACOES AGENCIA NAC\ONAL\

PARA A QUALIFICACAO E O
ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

2.1.5. Aspectos de saude (higiene) ligados a soldadura de agos com Ni, bem como o seu efeito na saude

2.1.6. Métodos de prevencgdo dos riscos para a saude relacionados com a soldadura e a preparacdo de
juntas de niquel, zona de respiragdo, mascara do soldador com filtros de ar, higiene

2.2. Soldabilidade e técnica de soldadura
2.2.1. Soldabilidade de acos com Ni, entrega térmica, pré aquecimento
2.2.2. Tratamentos po6s soldadura
2.2.3. Técnica de soldadura
2.2.4. Manuseamento de agos com Ni na zona fabril
2.2.5. Abordagem as imperfeicdes especificas e a sua causa (poros, fissuracdo a quente, faltas de fusdo)
2.2.6. Outros processos de soldadura utilizados em soldadura de agos com Ni
2.3. Consumiveis para a soldadura de agos com Ni

2.3.1. Metal de adigdo para a soldadura de agos com Ni, hormas, recomendagdes dos fornecedores de
consumiveis

2.3.2. Gases de protecgdo para a soldadura de agos com Ni, normas, recomendagdes dos fornecedores de
consumiveis

2.3.3. Manuseamento dos consumiveis de soldadura

2.3.4. Selecgdo de consumiveis com base nas especificagbes para a soldadura (tensdo, soldabilidade e
propriedades ligadas ao comportamento a baixas temperaturas )

2.4. Juntas de soldadura e distorgdo em agos com Ni
2.4.1. Juntas de soldadura para agos com Ni
2.4.2. Métodos de preparacgdo de juntas para agos com Ni
2.4.3. Limpeza pré soldadura

2.4.4. Distorgdo causada pela soldadura de agos com Ni

Desenho de construcoes metalicas - leitura e

interpretacdo de (isometrias) 25 horas

1. Ler e interpretar desenhos de tubagens metélicas industriais.

2. Executar esbocos de representagdes isométricas, recorrendo a normas e simbologia
Objetivos em vigor.

3. Consultar normas, regulamentos e catdlogos aplicaveis utilizando a simbologia
normalizada.

Conteudos
1. Sistema de representacdo utilizados no desenho de tubagens
2. Perspetivas isométricas, representacdo unifilar e tracado isométrico
3. Representagdo convencional de tubos e de elementos de ligagao
4. Simbologia geral de ligagao

4.1. Tubos

4.2. Mudancas de direccao

4.3. Intersecgbes

4.4, Redugbes de diametro

4.5. Obturacbes

4.6. Flanges e elementos de ligacgao

4.7. Representagdo simbodlica dos aparelhos, acessorios e equipamentos utilizados em tubagens
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4.8. Suportes dos tubos
4.9. Valvulas e torneiras
4.10. Filtros
4.11. Sangradores
4.12. Purgadores
4.13. Acessorios de tubagens
4.14. Instrumentos de medida e controlo
5. Interpretacdo de desenhos de conjunto representados em perspetivas isométricas

6. Execugdo de esbogos em representagdo isométrica utilizando a simbologia e normas em vigor

8565 Soldadura SER em aco inoxidavel - angulo em chapa

nas posicoes PA e PB 50 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteldos

Procedimentos de soldadura SER em Aco Inoxidavel- angulo em chapa PA e PB
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

u W N

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas
posicdes PA e PB com as técnicas de mono passe e multipasse em Ago Inoxidavel

5.1. Linhas de fusdao sobre chapas com espessura ilimitada nas posigdes PA e PC
5.2. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posicées PA
5.3. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posigdes PB
5.4. Soldadura de angulo, junta de canto exterior, com t>3 na posicdo PB
5.5. Soldadura de angulo, junta T, com t>8 na posigdo PB
6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8566 Soldadura SER em aco inoxidavel - angulo em chapa

nas posicoes PF e PG 50 horas
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura SER.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

5. Proceder a soldadura SER em ago inoxidavel, processo 111 de forma a garantir a
soldadura de angulo em chapas, nas posigdes PF e PG, de acordo com as
especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteldos

1. Procedimentos de soldadura SER em ago inoxidavel - angulo em chapa PB e PG
2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados
5

Demonstragdo 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 Aco Inoxidavel

5.1. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posicdes PF
5.2. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 na posigdo PG
6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER em Ago Inoxidavel - angulo em
8567 chapa na posicao PD e angulo em chapa/tubo nas 50 horas
posicoes PB e PD

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura SER.

2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de

qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.

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

Contetidos

1. Procedimentos de soldadura SER em ago inoxidavel- dangulo em chapa PD e angulo chapa/tubo PB e PD
2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados
5

Demonstragdo e pratica de execucdo 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 aco
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inoxidavel

5.1. Soldadura de angulo em chapa, junta T, com t>8 na posicdo PD

5.2. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D >= 40 na posigdo PB

5.3. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D >= 40 na posicdo PD
6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER em aco inoxidavel - angulo em chapa
8568 na posicao PD e angulo em chapa/tubo na posicao 50 horas
PH

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura SER.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteldos

Procedimentos de soldadura SER em aco inoxidavel- angulo chapa/tubo PH
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

i W N

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras em chapa/tubo com diferentes tipos de juntas na posicao
PH com as técnicas de mono passe e multipasse em ago inoxidavel

5.1. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D> 150 na posigdo PH
5.2. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e 40 <= D <= 80 na posicdo PH
6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8570 Soldadura MAG/FF em acgo inoxidavel - angulo em

chapa nas posicoes PG 25 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.

5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel(135/136 e 138) de forma a permitir a
soldadura de angulo em chapas na posicdo PG de acordo com as especificagées,
normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
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Conteldos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - dngulo em chapa PG

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras de dangulo de chapas na posicdo PG, com as técnicas de

mono passe e/ou multipasse em acgo inoxidavel
5.1. Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada na posicdao PG, processo 135
5.2. Soldadura angulo, junta “T” , com t>1 na posigdo PG, processo 135

5.3. Soldadura angulo, junta de canto , com t>1 na posigdo PG, processo 135 ( ndo é requerida penetragdo
total)

5.4. Soldadura angulo, junta “T” , com t>8 na posigdo PG, processo 135

6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura MAG/FF em Aco inoxidavel - angulo em
8572 L 50 horas
chapa nas posicoes PB e PH
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura MAG/FF.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel (135/136 e 138) de angulo
chapa/tubo nas posigdes PB e PH, de acordo com as especificagdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em acgo inoxidavel - angulo em chapa PB e PH
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo chapa/tubo nas posigées PB, PH, com as técnicas
de mono passe e/ou multipasse em ago inoxidavel
5.1. Soldadura angulo, ligagdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posicdo PB, processo 135
5.2. Soldadura angulo, ligacdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posigdo PH, processos 135 e 136 e 138
6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
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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 salde, higiene e seguranca.

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

Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - dngulo em chapa/tubo PD
Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo chapa/tubo na posicdo PD, com as técnicas de

mono passe e/ou multipasse em acgo inoxidavel

5.1. Soldadura angulo, ligacdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posicdo PD, processos 135, 136 e 138

5.2. Soldadura angulo, ligagcdo chapa/tubo, com t>3, D >= 40 na posicdo PD, chapa horizontal e tubo a
aproximadamente 60°

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8574

Objetivos

Conteudos

Soldadura MAG/FF em Aco Inoxidavel - topo a topo
em chapa nas posicoes PA e PG

50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicgdo 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 seguranga.

Proceder a soldadura MAG/FF em acgo inoxidavel(135/136) topo a topo de chapas, nas
posicoes PA e PG, com e sem descarnagem, de acordo com as especificagdes, normas
e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em Acgo Inoxidavel - topo a topo em chapa PA e PG

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

EP

LP.

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 14/04/2022

597109



CQ:ii ANQQEP

AGENCIA NACIONAL
PARA A QUALIFICACAO E O

ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PA e PG, com as
técnicas de mono passe e multipasse em ago inoxidavel

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

5.2. Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posigao PG, processo 135 ss nb

5.3. 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)

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8575 Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo

em chapa na posicdo PF 50 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel(135/136) topo a topo de chapas, na
posigdo PF, com e sem descarnagem, de acordo com as especificagdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos

Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo em chapa PF
Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

u W N

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas na posicdo PF, com as técnicas de
mono passe e/ou multipasse em ago inoxidavel

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

5.2. 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)

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8576 Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo

em chapa nas posicoes PE 25 horas
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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 inoxidavel (135/136) topo a topo de chapas por
um so lado, na posicdo PE, de acordo com as especificacdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.

Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo em chapa PE

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulacdo e controlo

Os consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas na posigdo PE com as técnicas de
mono passe e multipasse em acgo inoxidavel

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

5.2. Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posicao PE, processo 136 (1) ss nb

5.3. Nota(1l) passe de raiz pode ser realizado com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)

Controlo visual das pecgas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

CATALOGO
CQ QUALIFICACOES
Objetivos
Conteudos
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8577
Objetivos
Conteudos

Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo
em chapa 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 salde, higiene e seguranca.

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

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo em chapa PC

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

2
3
4. Os consumiveis de soldadura utilizados
5

Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de chapas na posicdo PC com as técnicas de
mono passe e multipasse em ago inoxidavel
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5.1. Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posigdo PC, processo 135 ss nb e processo 136 (1) ss nb

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

6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
8578 Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo 25 horas
de tubagem por um s6 lado na posicao PA
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura MAG/FF.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel (135/136 e 138) topo a topo de
tubagem, porum sé lado, na posicdo PA, de acordo com as especificagdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo de tubagem porum s6 lado na posicdo
PA
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdao de soldaduras topo a topo de tubagem, porum sé lado, na posicdo PA

em aco inoxidavel

5.1. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posigao PA, processo 135, 136 (1) e 138
5.2. 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

8579 Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo

de tubagem por um sé lado nas posigdes PC e PH ) e

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.

5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel (135/136 e 138) topo a topo de
tubagem, porum sé lado, nas posicoes PC e PH, de acordo com as especificagdes,
normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
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Conteldos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em Aco Inoxidavel - topo a topo de tubagem porum sé lado nas posigées
Ce PH
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de tubagem, porum sé lado, nas posigdes PC
e PH em aco inoxidavel
5.1. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posigdo PH, processo 135, 136 (1) e 138
5.2. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=40 na posigdo PC, processo 135, 136 (1) e 138
5.3. Nota (1) passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo
8580 p . 50 horas
de tubagem por um so lado na posicao H-L045

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de soldadura MAG/FF.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

5. Proceder a soldadura MAG/FF em aco inoxidavel (135/136 e 138) topo a topo de
tubagem, porum sé lado, na posicdao H-L045, de acordo com as especificacdes,
normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteudos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em aco inoxidavel - topo a topo de tubagem porum s6 lado H-L0405
2. Técnicas e variaveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de tubagem, por um sé lado, na posicdo H-

L045 em aco inoxidavel

5.1. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posicdo H-L045, processo 135, 136 (1) e 138
5.2. Nota(1l) Passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo “metal cored” (138)

Controlo visual das pecgas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8559 Soldadura TIG em aco carbono- angulo em chapa

nas posicoes PA, PB e PC 25 horas
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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.

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

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

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldaduras de angulo de chapas nas posigbes PA, PB e PC

5.1. Soldadura de linha de fusdo com espessura ilimitada sobre a chapa nas posicdoes PA e PC

5.2. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posicdo PA

5.3. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posigdo PB

5.4. Soldadura de angulo exterior em junta de canto com t>1 nas posigdes PA e PC com penetragdo total

Controlo visual das pegas soldadas

Soldadura TIG em aco carbono - angulo em chapa
nas posicoes PD e PF

1.

50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicgdo 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 seguranga.

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

Procedimentos de soldadura TIG em acgo carbono - angulo em chapa nas posicoes PD e PF
Técnicas e varidveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Objetivos
Conteldos
1
2
3.

4

5

6.

7. Normas e diretivas aplicaveis
8560

Objetivos
Conteldos
1.

2.
3.
4,
5.

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapas nas posicoes PD e PF em aco carbono

5.1. Soldadura de linha de fusdo com espessura ilimitada sobre a chapa na posicgdao PF

5.2. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posigdo PF
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5.3. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posigcdo PD

5.4. Soldadura de angulo exterior em junta de canto com t>1 na posicdo PF com penetracdo total

6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG em ago inoxidavel- angulo em chapa
8581 .~ 50 horas
nas posicoes PA, PB e PC
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
I 3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura TIG em aco inoxidavel (141) de angulo em chapas nas posigdes
PA, PB e PC de acordo com as especificagées, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG em acgo inoxidavel - angulo em chapa nas posicdes PA, PB e PC
2. Técnicas e varidaveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras de dngulo de chapas nas posicdes PA, PB e PC em aco
inoxidavel
5.1. Soldadura de linha de fusdo com espessura ilimitada sobre a chapa nas posicdoes PA e PC
5.2. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posicdo PA
5.3. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posigdo PB
5.4. Soldadura de angulo exterior em junta de canto com t>1 nas posigées PA e PC com penetragdo total
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

8582 Soldadura TIG em aco inoxidavel - angulo em chapa

nas posicoes PD e PF 50 horas

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

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

s as 3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos

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

5. Proceder a soldadura TIG em ago inoxidavel (141) de angulo em chapas nas posigdes
PD e PF de acordo com as especificacdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
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Conteldos

u W N

Procedimentos de soldadura TIG em acgo inoxidavel - angulo em chapa nas posicées PD e PF
Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapas nas posigdes PD e PF em aco
inoxidavel

5.1. Soldadura de linha de fusdo com espessura ilimitada sobre a chapa na posicdao PF
5.2. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posicdo PF
5.3. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posicdo PD

5.4. Soldadura de angulo exterior em junta de canto com t>1 na posicdo PF com penetragdo total

6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG em aco inoxidavel - chapa/tubo nas
8583 ™ 50 horas
posicoes PB e PD
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
fl 3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG em aco inoxidavel (141) de chapa/tubo nas posicGes PB e
PD de acordo com as especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG em Ago Inoxidavel - chapa/tubo nas posigdes PB e PD
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras de chapa/tubo nas posicdes PB e PD em ago inoxidavel

5.1. Soldadura de angulo, ligacao tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posigdo PB
5.2. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posigdo PD
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8584 Soldadura TIG em ago inoxidavel - chapa/tubo na

posicao PH 25 o
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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.

Proceder a soldadura TIG em ago Inoxidavel (141) de chapa/tubo na posigdo PH de
acordo com as especificacbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Procedimentos de soldadura TIG em aco inoxidavel —chapa/tubo na posicdo PH

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldadura chapa/tubo nas posicdes PH em aco inoxidavel

5.1. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posigdo PH

Controlo visual das pecgas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Objetivos

nteudos

Soldadura MIG Al - angulo em chapa nas posicoes
PA, PB e PG 2> 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.

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

1. Procedimentos de soldadura MIG AI - angulo em chapa PA, PB e PG

u p W N

Técnicas e varidveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas

posicées PA, PB, PF e PG, com a técnica de mono passe.

5.1. Linhas de fusdao sobre chapas com espessura ilimitada nas posigdes PA, PF e PG

5.2. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posicées PA

5.3. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posigdes PB

EP

LP.
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5.4. Soldadura de angulo, junta T, com t>3 nas posigdes PG

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MIG Al - angulo em chapa nas posicoes
PG, PB e PF

50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicgdo 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 seguranga.

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

Procedimentos de soldadura MIG AI - angulo em chapa PG, PB e PF

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulacdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas
posicoes PB, PG e PF, com as técnicas de mono passe e multipasse.

5.1. Soldadura de angulo, junta de canto exterior, com t>3 na posicdo PG

5.2. Soldadura de angulo, junta T, com t>8 na posigdo PB

5.3. Soldadura de angulo, junta T, com t>8 na posigdo PG

5.4. Soldadura de angulo, junta T, com t>8 na posicdo PF

Controlo visual das pegas soldadas

Objetivos
Conteudos
1.

2.
3.
4.
5.
6.
7.

Normas e diretivas aplicaveis

Objetivos

Soldadura MIG Al - angulo em chapa na posicao PD
e angulo chapa/tubo na posicdao PB

25 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo 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 seguranga.

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

u W N

Procedimentos de soldadura MIG AI - angulo em chapa PD e em angulo chapa/tubo PB
Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras em angulo de chapas, bem como chapa/tubo com
diferentes tipos de juntas nas posicdes PD e PB com as técnicas de mono passe e multipasse.

5.1. Soldadura de angulo em chapa, junta “T”, com t>8 na posicdo PD

5.2. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D = 60 na posigdo PB

6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura MIG Al - angulo em chapa/tubo nas 50 horas
posicoes PH e PD
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura MIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir as soldaduras de angulo
chapa/tubo nas posicdes PH e PD de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura MIG Al - dngulo em chapa/tubo PH e PD
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldaduras em chapa/tubo com diferentes tipos de juntas nas posicdes
PH e PD com as técnicas de mono passe e multipasse.
5.1. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D = 60 na posigdo PH
5.2. Soldadura de angulo em chapa/tubo, com t>3 e D = 60 na posigdo PD
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG-AIl, angulo em chapa nas posicoes

PA, PB, PC e PF L norEe

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 14/04/2022

697109



«Q

CATALOGO

QUALIFICACOES

Objetivos

Conteudos

ANCEP

AGENCIA N/\C\ON/\L\

PARA A QUALIFICACAO E O

ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

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.

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

1. Procedimentos de soldadura TIG Al - dngulo em chapa PA, PB, PC e PF

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo de chapas nas posicdes PA, PB, PC e PF

5.1. Linhas de fusdao sobre chapas com espessura ilimitada nas posicdes PA, PC e PF

5.2. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posigdo PA

5.3. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posicdo PB

5.4. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posicdo PF

5.5. Soldadura de angulo exterior em junta de canto com t>1 nas posigies PA, PC e PF com penetragdo total

Controlo visual das pecgas soldadas

Soldadura TIG - Al, angulo em chapa posicao PD e
chapa/tubo nas posicoes 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 salde, higiene e seguranca.

Proceder a soldadura TIG (141) de angulo em chapa na posicdo PD, e em chapa/tubo
nas posicoes PB, PD e PH, em aluminio, de acordo com as especificacdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis.

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

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

2

3

4.

5

6.

7. Normas e diretivas aplicaveis

Objetivos

Conteludos
1

2

3.

a4

Consumiveis de soldadura utilizados
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5. Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldaduras de éangulo de chapa da posigdo PD e de chapa/tubo nas
posicdes PB, PD e PH
5.1. Soldadura de angulo junta em “T” com t>1 na posigdo PD
5.2. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40=D=80 na posigdo PB
5.3. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40=D=80 na posigdo PD
5.4. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40=D=80 na posi¢do PH
6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura SER - angulo em chapa nas posicoes PB e
8585 R . 25 horas
PG em acgos Inoxidaveis Austeniticos
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura SER.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura de angulo
em chapas, nas posigdes PB e PG, de acordo com as especificagdes, normas e
diretivas EWF/IIW aplicaveis, em acos inoxidaveis austeniticos.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura SER - angulo em chapa PB e PG
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdao 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 acgos inoxidaveis austeniticos
5.1. Soldadura de angulo, junta de canto exterior, com t>3 na posicdo PB
5.2. Soldadura de angulo, junta T, com 6< t <13 na posicdo PB
5.3. Soldadura de angulo, junta T, com 6< t <13 na posicdo PG
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER - angulo em chapa na posicao PF e

topo a topo em chapa na posigéo PA 25 horas

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 14/04/2022

7117109



«Q

ANQQEP

QUALIFICACOES AGENCIA NACIONAL

PARA A QUALIFICACAO E O

ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura SER.

2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.

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

Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER - dangulo em chapa PF e topo a topo em chapa PA
2. Técnicas e varidaveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras em angulo de chapas com diferentes tipos de juntas nas
posicoes PA e PF com as técnicas de mono passe e multipasse
5.1. Soldadura de angulo, com t>8 na posigdo PF
5.2. Soldadura topo a topo, com t>8 na posicdo PA, bs com descarnagem
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
8558 Soldadura MAG/FF em ago carbono - topo a topode ., . .
tubagem por um s6 lado na posicao H-L045

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteddos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF em ago carbono - topo a topo de tubagem por um sé lado H-L0405

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagem, porum sé lado, na posicao H-

L045.
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5.1. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posigdo H-L045, processo 135, 136 (1) e 138
5.1.1. Nota (1) Passe de raiz pode ser feito com fio tubular consumivel do tipo "“metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER - Angulo em “T” em chapa na

posicdo PF e topo a topo na posicao PE 25 horas

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura SER.

2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de

qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.

5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras de junta de
angulo em “T” na posicdao PF, bem como a soldadura topo a topo de chapa na posicdo
PE por um sé lado e sem junta de suporte, de acordo com as especificagbes, normas
e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteudos

Procedimentos de soldadura SER - angulo em “T” na posicdo PF e topo a topo na posicdao PE
Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

u W N

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo em “T” na posicdo PF e topo a topo de chapas
na posicdo PE, por um sé lado com as técnicas de mono passe e multipasse.

5.1. Soldadura de angulo em “T” com t>8 na posicdo PF
5.2. Soldadura topo a topo, com t>3 na posicao PE, ss nb
6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER - Angulo em “"T"” na posicdao PB e

Topo a topo na posicdo PC 50 horas

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura SER.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.

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

1.

v » W N

Procedimento Procedimentos de soldadura SER - angulo em chapa em “T” na posicdo PB e topo a topo na
posigdao PC.

Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulacdo e controlo
Os consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas porum so6 lado nas posigdes PC e
de angulo em “T” na posicdo PB com as técnicas de mono passe e multipasse.

5.1. Soldadura topo a topo, com t>3 na posigdo PC, ss nb
5.2. Soldadura de angulo em “T” com chanfro em duplo meio “V” (K) com t>8 na posicdo PB
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas

posicoes PA e PG 25 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.

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

Conteudos

i W N

Procedimentos de soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa PA e PG
Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdbes PA e PG, com as
técnicas de mono passe e multipasse

5.1. Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posigdao PA, processo 135 ss nb
5.2. Soldadura topo a topo de chapa, com t>1 na posicdao PG, processo 135 ss nb
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas

posicoes PA, PG e PF 50 horas
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura MAG/FF.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa PA, PG e PF

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicées PA, PG e PF, com as
técnicas de mono passe e multipasse

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

7. Soldadura topo a topo de chapa, com t>8 na posicdo PG, processo 135 ss nb

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

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

10. Controlo visual das pecas soldadas

11. 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)

Soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa nas 25 horas

posicoes PE e PC

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

5. Proceder a soldadura MAG/FF (135/136) topo a topo de chapas por um sé lado, nas
posicoes PE e PC, de acordo com as especificacdes, normas e diretivas EWF/IIW
aplicaveis.

Conteudos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa PEe PC
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Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia — regulagdo e controlo
Os consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucgdo 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 posicdo PE, processo 135 ss nb
Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posicdo PE, processo 1361 ss nb
Soldadura topo a topo de chapa, com t>5 na posicdao PC, processo 135 ss nb e processo 1361 ss nb

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

10. Controlo visual das pecgas soldadas

11. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF - angulo em “T” em chapa nas

posicoes PB, PD e PF 50 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura MAG/FF (135/136) de angulo em “T” em chapas por um sé lado,
nas posicdes, PB, PD e PF de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF - topo a topo em chapa PB, PD e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras de éangulo em “T” de chapas na posigdo PB, PD e PF com as
técnicas de mono passe e multipasse
5.1. Soldadura de angulo em “T” de chapa, com chanfro em meio “V” (bisel Unico), com t>5 na posicdo PB,
processo 135 e processo 136 bs com descarnagem
5.2. Soldadura de angulo em “T” de chapa, com chanfro em meio “V” (bisel Unico), com t>5 na posicdo PD,
processo 135 e processo 1361 ss nb
5.3. Soldadura de angulo em “T” de chapa, com chanfro em meio “V” (bisel Unico), com t>5 na posicao PF,
processo 135 e processo 1361 ss nb
5.4. Passe de raiz realizado com arame “metal cored” (138)
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posicoes

PA e PF 50 horas

LP.
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura TIG.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de chapas de um sé lado, nas posigdes
PA e PF, de acordo com as especificacdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos

1. Procedimentos de soldadura TIG - topo a topo em chapa PA e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras de angulo de chapas nas posigdes PA e PF
5.1. Soldadura topo a topo com t>1 na posigdo PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com t>5 na posigdo PA, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com t>1 na posigdo PF, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo com t>5 na posicdo PF, ss nb
6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posicoes

PC e PE 50 horas

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura TIG.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de chapas de um sé lado, nas posigdes
PC e PE, de acordo com as especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos

Procedimentos de soldadura TIG - topo a topo em chapa PC e PE
Técnicas e varidveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

u W N

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PC e PE

5.1. Soldadura topo a topo com t>1 na posigdao PC, ss nb
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5.2. Soldadura topo a topo com t>5 na posigdo PC, ss nb

5.3. Soldadura topo a topo com t>1 na posigdao PE, ss nb

5.4. Soldadura topo a topo com t>5 na posicdao PE, ss nb

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG - AI topo a topo em chapa nas

50 horas

posicoes PA, PC e PF

1.
2.
3.
Objetivos
4.
55
Conteldos

u W N

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.

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

Procedimentos de soldadura TIG - AI topo a topo em chapa PA, PC e PF
Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo em chapas nas posices PA, PC e PF

5.1. Soldadura topo a topo com t=3 na posicdo PA, bs sem descarnagem

5.2. Soldadura topo a topo com t>6 na posicdo PA, bs sem descarnagem

5.3. Soldadura topo a topo com t=3 na posicdo PC, bs sem descarnagem

5.4. Soldadura topo a topo com t>6 na posicdo PF, bs sem descarnagem

6. Controlo visual das pecas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG - AI topo a topo em chapa nas

50 horas

posicoes PA, PC, PE e PF

1.

Objetivos

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 seguranga.

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

v d B N

Procedimentos de soldadura TIG - AI - topo a topo em chapa PA, PC, PE e PF

Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo em chapas nas posigdes PA, PC, PE e PF
5.1. Soldadura topo a topo com t=3 na posicdo PA, ss nb

5.2. Soldadura topo a topo com t>6 na posigdo PC, ss nb

5.3. Soldadura topo a topo com t>1 na posigdao PE, ss nb

5.4. Soldadura topo a topo com t=3 na posi¢dao PF, ss nb

6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG em ago carbono - chapa/tubo nas
8561 ™ 25 horas
posicoes PB e PD
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
I 3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG em aco Carbono (141) de chapa/tubo nas posicdes PB e PD
de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG - chapa/tubo nas posigdes PB e PD
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras de chapa/tubo nas posicdes PB e PD em Ago Carbono
5.1. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posigdo PB
5.2. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posigdo PD
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG em aco carbono - chapa/tubo na

sl posicao PH

25 horas
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de soldadura TIG.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

5. Proceder a soldadura TIG em ago Carbono (141) de chapa/tubo na posigdo PH de
acordo com as especificacbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteldos
1. Procedimentos de soldadura TIG em ago carbono -chapa/tubo na posicdo PH
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldadura chapa/tubo nas posigdes PH em ago carbono
5.1. Soldadura de angulo, ligagdo tubo a chapa com t>1 e 40<=D<=80 na posigdo PH
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura MIG AI topo a topo em chapa nas
= 50 horas
posicoes PA e PF

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura MIG.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de

Objetivos qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.

5. Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir a soldadura topo a topo
de chapas, de um sé lado com junta de suporte nas posigdoes PA e PF, de acordo as
especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

6. 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 posigdes PA e PF, de
acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteldos

1. Procedimentos de soldadura MIG Al - topo a topo em chapa PA e PF

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstracdo e pratica de execucdao de soldaduras topo a topo em chapas nas posigdes PA e PF, com as

técnicas de mono passe e multipasse.

5.1. Soldadura topo a topo, com t>6 na posigdo PA, ss mb
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5.2. Soldadura topo a topo, com t>6 na posigdo PF, ss mb

5.3. Soldadura topo a topo, com t>6 na posicdo PA, bs com ou sem descarnagem

5.4. Soldadura topo a topo, com t>6 na posicdo PF, bs com ou sem descarnagem
6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MIG Al - topo a topo em chapa nas
posicoes PE e PC e de angulo em “"T"” nas posicoes 50 horas
PB, PD e PF

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura MIG.

2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

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

5. Proceder a soldadura MIG, processo 131, de forma a garantir a soldadura topo a topo
de chapas, de um so6 lado com junta de suporte nas posicoes PE e PC, de acordo as
especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

6. 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 PE, PC, PB, PD
e PF, de acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteldos
Procedimentos de soldadura MIG AI - topo a topo em chapa PE, PC, PB e PF
. Técnicas e varidveis de soldadura

1
2
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados

5

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo em chapas nas posicdes PE, PC e de angulo
em”T” nas posigbes PB, PD e PF, com as técnicas de mono passe e multipasse.

5.1. Soldadura topo a topo, com t=3 na posigdo PE, ss mb
5.2. Soldadura topo a topo, com t=3 na posicdo PC, ss mb
5.3. Soldadura topo a topo, com t>6 na posicdo PE, bs com ou sem descarnagem
5.4. Soldadura topo a topo, com t>6 na posigdo PC, bs com ou sem descarnagem

5.5. Soldadura de junta de angulo em “T”, com chanfro em meio “V” com t>6 na posigdo PB, bs com ou sem
descarnagem

5.6. Soldadura de junta de angulo em “T”, com chanfro em meio “V” com t>6 na posicdo PD, bs com ou sem
descarnagem

5.7. Soldadura de junta de angulo em “T”, com chanfro em meio “V” com t>6 na posicdo PF, bs com ou sem
descarnagem

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura Oxigas - topo a topo em chapa nas

posicoes PA, PF, PC e PE 50 horas
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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 posigdes PA, PF, PC e PE, bem como o corte por chama, de
acordo as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

1. Procedimentos de soldadura Oxigéas - topo a topo em chapa PA, PF, PC e PE

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3.
4.

Equipamento de Soldadura Oxigas - regulacdo e controlo

Consumiveis de soldadura, fluxos e desoxidantes utilizados

Demonstragdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo em chapas porum s6 lado nas posigGes PA,
PF, PC, e PE, bem como corte por chama.

5.1. Linhas de fusdo sobre chapa, com espessura ilimitada, na posicao PA

5.2. Soldadura topo a topo, com t>1 na posicdo PA, soldadura a esquerda

5.3. Soldadura topo a topo, com t>1 na posicdao PF, soldadura a esquerda

5.4. Soldadura topo a topo, com t>1 na posicdo PC, soldadura a esquerda

5.5. Soldadura topo a topo, com t>1 na posicdo PE, soldadura a esquerda

5.6. Corte porchama, com t>5

Controlo visual das pecgas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Objetivos

Conteudos

Soldadura Oxigas - topo a topo em chapa nas
posicoes PA, PF, PC

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 salde, higiene e seguranca.

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

1. Procedimentos de soldadura Oxigas - topo a topo em chapa PA, PF, PC

2. Técnicas e varidveis de soldadura
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Equipamento de Soldadura Oxigas - regulagdo e controlo
Consumiveis de soldadura, fluxos e desoxidantes utilizados

4.1. Demonstracdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo em chapas porum sé lado nas posigdes
PA, PF e PC.

4.2. Soldadura topo a topo, com t>3 na posicdo PA, soldadura a direita
4.3. Soldadura topo a topo, com t>3 na posicdo PF, soldadura a direita
4.4. Soldadura topo a topo, com t>3 na posicdo PC, soldadura a direita
Controlo visual das pecgas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um so

lado nas posicdes PA e PC 25 horas

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura SER.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.

5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura topo a topo
de tubagem, porum sé lado, nas posicoes PA e PC, de acordo com as especificagdes,
normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteudos

v W N

Procedimentos de soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé lado PA e PC
Técnicas e varidveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagem, porum sé lado, nas posigées PA
e PC.

5.1. Soldadura topo a topo, com t>3 e D=100 na posicao PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo, com t>3 e D=100 na posigao PC, ss nb
Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé6

lado nas posicdées PC e PH 50 horas

837109
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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, processo 111 de forma a garantir a soldadura topo a topo
de tubagem, por um so6 lado, nas posigbes PC e PH, de acordo com as especificacdes,
normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis

1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo de tubagem de um s6 lado PC e PH

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3.
4.

Co

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de tubagem, por um sé lado, nas posigdes PC

e PH.

5.1. Soldadura topo a topo, com t>3 e 40=D=80 na posicdo PC, ss nb

5.2. Soldadura topo a topo, com t>3 e D=100 na posigdao PH, ss nb

5.3. Soldadura topo a topo, com t>3 e 40=D=80 na posicdo PH, ss nb

5.4. Soldadura de angulo de tudo a chapa, com t>3 e 40=D=80 na posicdo PH, com penetracdo total

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Objetivos

nteudos

Soldadura SER - angulo em tubo/chapa por um sé6
lado na 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.

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

1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo de tubagem de um sé lado PH

2. Técnicas e varidaveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Os consumiveis de soldadura utilizados
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5. Demonstragdo e pratica de execugdo de soldaduras topo a topo, de tubo/chapa na posigdo PH.
5.1. Soldadura de angulo, com t>3 e 40=D=80 na posicdo PH, com liberdade de escolha ao nivel da
preparagdao da junta, penetragao total.
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um so
- 50 horas
lado na posicao H-L045
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura SER.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir a soldadura topo a topo
de tubagem, na posicdo H-L045, de acordo com as especificacdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo de tubagem de um s6 lado H L045
2. Técnicas e varidaveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagem, na posigdo H-L045.

5.1. Picagem com junta topo a topo (preparagdao), com t>3 e D=40 na posigdo H-L045, com picagem =0,5
D(diametro exterior do tubo).

5.2. Soldadura topo a topo, t=5 e D=100, na posigdo H-L045, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo, t>3 e 40=D=80, na posicdo H-L045, ss nb
5.4. Soldadura tubo a flange, t>3 e 40=D=80, na posigdo H-L045
Controlo visual das pecgas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por

um s6 lado na posicdo PA 25 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.

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

REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 14/04/2022

857109



«Q

ANCQEP

QUALIFICACOES AGENCIA NACIONAL

PARA A QUALIFICACAO E O

ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

Conteldos

1. Procedimentos de soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem porum sé lado PA

2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagem, por um sé lado, na posigcdo PA.

5.1. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D=100 na posicdo PA, processo 135, 1361 e 138 ss nb.

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

6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
1 - Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)
Soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por 50 horas
um so lado nas posicoes PH e PC
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura MAG/FF.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF (135/136 e 138) topo a topo de tubagem, por um so
lado, nas posigdes PH e PC, de acordo com as especificagbes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem porum s6 lado PH e PC
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagem, porum sé lado, nas posigdoes PH
e PC.
6. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posigdo PH, processo 135, 136 e 138 ss nb e 136.
7. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D>=100 na posicdo PC, processo 135, 136 e 138 ss nb.
8. Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)
9. Controlo visual das pecgas soldadas
10. Normas e diretivas aplicaveis

1 - Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)
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Soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem por

um s6 lado na posicao H-L045 50 horas

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura MAG/FF (135/136 e 138) topo a topo de tubagem, por um so6
lado, na posicao H-L045, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas
EWF/IIW aplicaveis.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura MAG/FF - topo a topo de tubagem porum sé lado HL0O405
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagem, por um sé lado, na posicdo H-
L045.
6. Soldadura topo a topo de tubagem, com t>3 e D=100 na posicdao H-L045, processo 135, 1361 e 138
7. Picagem com junta topo a topo (preparacdo), de tubagem, com t>3 e D=40 na posigdao H-L045, processo 135,
1361 e 138, com picagem=0,5D (didmetro exterior do tubo).
8. Passe de raiz pode ser feito com arame “"metal cored” (138)
9. Controlo visual das pecas soldadas
10. Normas e diretivas aplicaveis
1 - Passe de raiz pode ser feito com arame “metal cored” (138)
Soldadura TIG - topo a topo de tubagem de um s6 50 horas
lado nas posigcoes PA, PC, PH e H-L045
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagem porum sé lado, nas posicdes
PA, PC, PH e H-L045, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW
aplicaveis.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura TIG - topo a topo de tubagem de um s6 lado PA, PC, PH e H-L045
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2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de tubagem, nas posicées PA, PC, PH e H-
L045.
5.1. Soldadura topo a topo com t>1, 40=D=80 na posi¢cdo PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com t>1, 40=D=80 na posigdo PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com t>1, 40=D=80 na posigdo PH, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo com t>1, 40=D=80 na posicdo H-L045, ss nb
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG - topo a topo de tubagem de um s6
.~ . 50 horas
lado nas posicoes PA, PC, PH e H-L045 com picagem
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranga.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagem por um s6 lado, nas posicées
PA, PC, PH e H-L045, de acordo com as especificagdes, normas e diretivas EWF/IIW
aplicaveis.
Conteldos
1. Procedimentos de soldadura TIG -topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-L045 e H-L045 com
picagem
2. Técnicas e varidaveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de tubagem, nas posicées PA, PC, PH e H-

L045.

5.1. Soldadura topo a topo com t>5, 40=D=80 na posicdo PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com t>5, 40=D=80 na posi¢cdo PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com t>5, 40=D=80 na posigdo PH, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo com t>5, 40=D=80 na posigdo H-L045, ss nb

5.5. Picagem com junta topo a topo (preparacao), de tubagem, com t>3 e 40=D=80 na posicdo H-L045, com
picagem=0,5D (didametro exterior do tubo).

Controlo visual das pegas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG - Al, topo a topo de tubagem de um

s6 lado nas posigdes PA, PC, PH e H-L045 50 horas
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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.

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

1. Procedimentos de soldadura TIG - AL topo a topo de tubagem de um s6 lado PA, PC, PH e H-L045

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posigdes PA, PC, PH e H-

5.1. Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posicdo PA, ss nb

5.2. Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posicdo PC, ss nb

5.3. Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posicdo PH, ss nb

5.4. Soldadura topo a topo com t>6, D=escolha livre, na posicdo H-L045, ss nb

Controlo visual das pegas soldadas

Soldadura TIG - Al, topo a topo de tubagem de um
s6 lado nas posicoes PH, PC e H-L045

50 horas

Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicgdo 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 seguranga.

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

2.

3.

4.

5.

L045.
6.
7. Normas e diretivas aplicaveis
Objetivos
Conteudos
1.

picagem

Procedimentos de soldadura TIG - AL, topo a topo de tubagem de um sé lado PH, PC, H-L045 e H-L045 com

2. Técnicas e varidaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

4. Consumiveis de soldadura utilizados
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5. Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posigdes PA, PC, PH e H-
L045.

5.1. Soldadura topo a topo com t=3, D=escolha livre, na posicdo PH, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com t=3, D=escolha livre, na posicdao PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com t=3, D=escolha livre, na posicdo H-L045, ss nb

5.4. Picagem com junta topo a topo (preparagao), de tubagem, com t=3 e D=escolha livre, na posicao H-L045,
com picagem=0,5D (diametro exterior do tubo).

6. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura Oxigas - topo a topo de tubagem de um

s6 lado nas posicdes PH, PC e H-L045 50 horas

1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura OA.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

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

Conteudos

Procedimentos de soldadura Oxigds - topo a topo de tubagem de um sé lado PH, PC e H-L045
Técnicas e variaveis de soldadura
Equipamento de soldadura Oxigas - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura, fluxos e desoxidantes utilizados

v W N

Demonstracdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de tubagem porum sé lado, nas posicdes PH,
PC e H-LO45.

5.1. Soldadura topo a topo, com t>1, D>25 na posicdo PH, soldadura a esquerda, ss nb

5.2. Soldadura topo a topo, com t>1, D>25 na posicdo PC, soldadura a esquerda, ss nb

5.3. Soldadura topo a topo, com t>1, D>25 na posicdo H-L045, soldadura a esquerda, ss nb
6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura Oxigas - topo a topo de tubagem de um

s6 lado nas posicdes PH, PC e H-L045 com picagem >0 horas
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de Soldadura OA.

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos

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

5. Proceder a soldadura oxigas, processo 311, de forma a garantir a soldadura topo a
topo de tubagem, porum sé lado, nas posicdes PH, PC e H-L045, de acordo as
especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.

Conteldos

1. Procedimentos de soldadura Oxigas - topo a topo de tubagem de um sé lado PH, PC, H-L045 e H-L045 com
picagem

Técnicas e variaveis de soldadura
Equipamento de soldadura Oxigas - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura, fluxos e desoxidantes utilizados

u » W N

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo em chapas porum s6 lado nas posigées PH, PC
e H-L045.

5.1. Soldadura topo a topo, com t>3, D>25 na posigdo PH, soldadura a direita, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo, com t>3, D>25 na posigdo PC, soldadura a direita, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo, com t>3, D>25 na posigdo H-L045, soldadura a direita, ss nb

5.4. Picagem com junta topo a topo (preparacdao), de tubagem, com t>1 e D=40 na posicdo H-L045, com
picagem=0,5D (didametro exterior do tubo).

6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8586 Soldadura SER - topo a topo em chapa nas posicoes

PA e PF em aco temperado e revenido U neiEe

1. Identificar e caracterizar os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de Soldadura SER.

2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de

qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras topo a
topo de chapa nas posicoes 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 acgo
temperado e revenido.

Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo em chapa PA e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura

3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

917109
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4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PA e PF com as
técnicas de mono passe e multipasse em ago temperado e revenido
5.1. Soldadura topo a topo, com t>3 na posigdo PA, bs sem descarnagem nem rebarbagdo
5.2. Soldadura topo a topo, com t>8 na posicdo PF, bs com descarnagem ou rebarbacdo
5.3. Soldadura topo a topo, com t>3 na posigdo PA, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo, com t>3 na posigao PF, ss nb
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura SER - topo a topo em chapa nas posicoes
8587 PA e PF em acos Inoxidaveis ferriticos e 50 horas
martensiticos
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituicdo no processo
de soldadura SER.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura SER, processo 111 de forma a garantir as soldaduras topo a
topo de chapa nas posicoes PA e PF de um ou dos dois lados sem junta de suporte e
de acordo com as especificagdbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis, em agos
inoxidaveis ferriticos e martensiticos (Grupos 7 de acordo com a ISO TR 15608).
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo em chapa PA e PF
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posigdes PA e PF com as

técnicas de mono passe e multipasse, em acos Inoxidaveis Ferriticos e Maternsiticos (Grupos 7 de acordo com
a ISO TR 15608)

5.1. Soldadura topo a topo, com 6< t <13 na posigdo PA, bs sem descarnagem nem rebarbagdo
5.2. Soldadura topo a topo, com 6< t <13na posicao PF, bs com descarnagem ou rebarbagao
5.3. Soldadura topo a topo, com 6< t <13na posigdo PA, ss nb

5.4. Soldadura topo a topo, com 6< t <13na posigao PF, ss nb

Controlo visual das pecgas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8588 Soldadura SER - topo a topo de tubagem de um so

lado na posigdo H-L045 em acos com Cr-Mo L norEe

927109
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1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de soldadura SER.

2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de saude, higiene e seguranca.

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

Conteudos
1. Procedimentos de soldadura SER - topo a topo de tubagem de um s6 lado H L045
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de tubagem, na posigdo H-L045, em agos com
Cr-Mo (Grupo 4,5 e 6 de acordo com a ISO TR 15608)
5.1. Picagem com junta topo a topo (preparagao), com t>3 e D>=40 na posigdao H-L045, com picagem =0,5
D(diametro exterior do tubo)
5.2. Soldadura topo a topo, t>=5 e D>=100, na posicgdo H-L045, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo, t>3 e 40<=D<=80, na posi¢gdo H-L045, ss nb
5.4. Soldadura tubo a flange, t>3 e 40<=D<=80, na posi¢gdo H-L045
6. Controlo visual das pecas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posicoes
8589 . 50 horas

PA e PF em aco temperado e revenido

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos 4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.

5. Proceder a soldadura TIG, processo 141 de forma a garantir as soldaduras topo a topo
de chapa nas posicdes 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).

Conteldos

1. Procedimentos de soldadura TIG - topo a topo em chapa PA e PF, em ago temperado e revenido (Grupo 3 da

norma ISO TR 15608)

2. Técnicas e varidveis de soldadura
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3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posicdes PA e PF com as
técnicas de mono passe e multipasse em aco temperado e revenido (Grupo 3 da norma ISO TR 15608)
5.1. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posicdo PA, bs sem descarnagem nem rebarbagdo
5.2. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posigdo PF, bs com descarnagem ou rebarbacgao
5.3. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posigao PA, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posigao PF, ss nb
6. Controlo visual das pecgas soldadas
7. Normas e diretivas aplicaveis
Soldadura TIG, topo a topo de tubagem de um s6
8590 lado nas posicoes PA, PC, PH e H-L045 em aco com 50 horas
Cr-Mo
1. Identificar e caracterizar, os equipamentos utilizados e a sua constituigdo no processo
de soldadura TIG.
2. Identificar e caracterizar os principais parametros de soldadura e sua influéncia.
3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.
Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagens, nas posigées, 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.
Conteudos
1. Procedimentos de soldadura TIG em Agos com Cr-Mo, topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-
L045
2. Técnicas e varidveis de soldadura
3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados
5. Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posigdes PA, PC, PH e H-

L045 em ago com Cr-Mo

5.1. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posicdo PA, ss nb
5.2. Soldadura topo a topo com 3< t <8, 60< D <115, na posicao PC, ss nb
5.3. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigdo PH, ss nb
5.4. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigdo H-L045, ss nb
Controlo visual das pecgas soldadas

Normas e diretivas aplicaveis

8591 Soldadura TIG - topo a topo em chapa nas posicoes

PA e PF em aco Inoxidavels Ferritico e Martensitico AU WeItE
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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.

Proceder a soldadura TIG, processo 141 de forma a garantir as soldaduras topo a topo
de chapa nas posigdbes 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).

Procedimentos de soldadura TIG - topo a topo em chapa PA e PF, em acgo inoxidavel ferritico e martensitico
(Grupo 7 da norma ISO TR 15608)

Técnicas e variaveis de soldadura

Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de chapas nas posigdes PA e PF com as
técnicas de mono passe e multipasse em aco temperado e revenido (Grupo 3 da norma ISO TR 15608)

5.1. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posicdo PA, bs sem descarnagem nem rebarbagdo

5.2. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posigdo PF, bs com descarnagem ou rebarbagao

5.3. Soldadura topo a topo, com 6<t >13 na posicao PA, ss nb

5.4. Soldadura topo a topo, com 6< t >13 na posicdao PF, ss nb

Controlo visual das pegas soldadas

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

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 salde, higiene e seguranca.

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

CATALOGO
CQ QUALIFICACOES
Objetivos
Conteldos
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7. Normas e diretivas aplicaveis
8592
Objetivos
Conteudos

1. Procedimentos de soldadura TIG em acgos carbono, topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-

L045

2. Técnicas e varidaveis de soldadura
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3. Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
4. Consumiveis de soldadura utilizados

5. Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posigdes PA, PC, PH e H-
L045 em acgo Carbono

5.1. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigdo PA, ss nb

5.2. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posicdao PC, ss nb

5.3. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigdo PH, ss nb

5.4. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posicao H-L045, ss nb
6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

Soldadura TIG, topo a topo de tubagem de um so
8593 lado nas posicoes PA, PC, PH e H-L045 em aco 50 horas
Inoxidavel

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

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

3. Identificar e caracterizar os consumiveis utilizados.

Objetivos
4. Identificar e caracterizar os procedimentos de soldadura com base nos requisitos de
qualidade e cuidados de salde, higiene e seguranca.
5. Proceder a soldadura TIG (141) topo a topo de tubagens, nas posigées, PH, PC e H-
L045, em em ago carbono (Grupo 8 da norma ISO TR 15608), de acordo com as
especificagbes, normas e diretivas EWF/IIW aplicaveis.
Conteudos

1. Procedimentos de soldadura TIG em acgos inoxidavel, topo a topo de tubagem de um sé lado PA, PC, PH e H-
L045

Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo

Consumiveis de soldadura utilizados

L

Demonstragdo e pratica de execucgdo de soldaduras topo a topo de tubagens, nas posigdes PA, PC, PH e H-
L045 em aco Inoxidavel

5.1. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posicdo PA, ss nb

5.2. Soldadura topo a topo com 3< t <8, 60< D <115, na posicao PC, ss nb

5.3. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigdo PH, ss nb

5.4. Soldadura topo a topo com 3<t <8, 60< D <115, na posigdo H-L045, ss nb
6. Controlo visual das pecgas soldadas

7. Normas e diretivas aplicaveis

8594 Soldadura FF - angulo em chapa nas posicoes PA,

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

1. Procedimentos de soldadura FF - dngulo em chapa PA, PB, PF e PG

v » W N

Técnicas e variaveis de soldadura
Fonte de poténcia - regulagdo e controlo
Consumiveis de soldadura utilizados

Demonstracdo e pratica de execucdo de soldaduras de angulo de chapas nas posicdes PA, PB e PG, com as

técnicas de mono passe e multipasse em agos temperados e revenidos

5.1. Linhas de fusdo sobre chapas com espessura ilimitada nas posicdes PA, PF e PG, processo 136

5.2. Soldadura angulo, junta “T” , com 6< t <13 na posicdo PA, processo 136

5.3. Soldadura angulo, junta “T” , com 6< t <13 na posigdo PB, processo 136

5.4. Soldadura angulo, junta “T” , com 6< t <13 na posigdo PG, processo 136

5.5. Controlo visual das pecgas soldadas

6. Normas e diretivas aplicaveis

Objetivos

Conteudos

1. Empreendedorismo

Perfil e potencial do empreendedor - diagnodstico/
desenvolvimento

25 horas

Explicar o conceito de empreendedorismo.
Identificar as vantagens e os riscos de ser empreendedor.

Aplicar instrumentos de diagndstico e de autodiagndstico 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.

1.1. Conceito de empreendedorismo

1.2. Vantagens de ser empreendedor

1.3. Espirito empreendedor versus espirito empresarial

2. Autodiagnostico de competéncias empreendedoras

2.1. Diagnostico da experiéncia de vida
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2.2. Diagnostico de conhecimento das “realidades profissionais”

2.3. Determinacao do “perfil proprio” e autoconhecimento

2.4. Autodiagndstico das motivagdes pessoais para se tornar empreendedor

3. Carateristicas e competéncias-chave do perfil empreendedor
3.1. Pessoais
3.1.1. Autoconfianca e automotivagdao
3.1.2. Capacidade de decisdao e de assumir riscos
3.1.3. Persisténcia e resiliéncia
3.1.4. Persuasdo
3.1.5. Concretizagdo
3.2. Técnicas
3.2.1. Area de negdcio e de orientagdo para o cliente
3.2.2. Planeamento, organizagdo e dominio das TIC
3.2.3. Lideranca e trabalho em equipa
4. Fatores que inibem o empreendedorismo
5. Diagndstico de necessidades do empreendedor
5.1. Necessidades de carater pessoal
5.2. Necessidades de carater técnico
6. Empreendedor - autoavaliagao
6.1. Questionario de autoavaliagdo e respetiva verificagdo da sua adequacdo ao perfil comportamental do
empreendedor
Ideias e oportunidades de negocio 50 horas
1. Identificar os desafios e problemas como oportunidades.
2. Identificar ideias de criagdo de pequenos negdcios, reconhecendo as necessidades do
publico-alvo e do mercado.
3. Descrever, analisar e avaliar uma ideia de negdcio capaz de satisfazer necessidades.
4. Identificar e aplicar as diferentes formas de recolha de informagdo necessaria a
Objetivos criacdo e orientagdo de um negadcio.
5. Reconhecer a viabilidade de uma proposta de negdcio, identificando os diferentes
fatores de sucesso e insucesso.
6. ReconheceNr as caracteristicas de um negdcio e as atividades inerentes a sua
prossecugao.
7. Identificar os financiamentos, apoios e incentivos ao desenvolvimento de um negdcio,
em fungdo da sua natureza e plano operacional.
Conteldos
1. Criagdo e desenvolvimento de ideias/oportunidades de negdcio

1.1. Nogdo de negécio sustentavel

1.2. Identificagdo e satisfagdo das necessidades

1.2.1. Formas de identificacdo de necessidades de produtos/servigos para potenciais clientes/consumidores

1.2.2. Formas de satisfagdo de necessidades de potenciais clientes/consumidores, tendo presente as
normas de qualidade, ambiente e inovagao
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2. Sistematizagdo, analise e avaliagdo de ideias de negdcio
2.1. Conceito basico de negdcio
2.1.1. Como resposta as necessidades da sociedade
2.2. Das oportunidades as ideias de negdcio
2.2.1. Estudo e anélise de bancos/bolsas de ideias
2.2.2. Andlise de uma ideia de negdcio - potenciais clientes e mercado (target)
2.2.3. Descricdo de uma ideia de negdcio
2.3. Nogdo de oportunidade relacionada com o servigo a clientes
3. Recolha de informagdo sobre ideias e oportunidades de negdécio/mercado
3.1. Formas de recolha de informacgdo
3.1.1. Direta - junto de clientes, da concorréncia, de eventuais parceiros ou promotores

3.1.2. Indireta - através de associagdes ou servigos especializados - publicos ou privados, com recurso a
estudos de mercado/viabilidade e informacdo disponivel on-line ou noutros suportes

3.2. Tipo de informagdo a recolher
3.2.1. O negdcio, o mercado (nacional, europeu e internacional) e a concorréncia
3.2.2. Os produtos ou servigos
3.2.3. O local, as instalagbes e os equipamentos
3.2.4. A logistica - transporte, armazenamento e gestdo de stocks
3.2.5. Os meios de promogao e os clientes
3.2.6. O financiamento, os custos, as vendas, os lucros e os impostos
4. Andlise de experiéncias de criacdo de negdcios
4.1. Contacto com diferentes experiéncias de empreendedorismo
4.1.1. Por setor de atividade/mercado
4.1.2. Por negocio
4.2. Modelos de negdcio
4.2.1. Benchmarking
4.2.2. Criagdo/diferenciagdo de produto/servigo, conceito, marca e segmentagado de clientes
4.2.3. Parceria de outsourcing
4.2.4. Franchising
4.2.5. Estruturagdo de raiz
4.2.6. Outras modalidades
5. Definigdo do negdcio e do target
5.1. Definicdo sumaria do negdcio
5.2. Descricdo sumaria das atividades
5.3. Target a atingir
6. Financiamento, apoios e incentivos a criagdo de negdcios
6.1. Meios e recursos de apoio a criacdo de negdcios
6.2. Servigos e apoios publicos - programas e medidas
6.3. Banca, apoios privados e capitais proprios
6.4. Parcerias
7. Desenvolvimento e validagdo da ideia de negdcio
7.1. Andlise do negdcio a criar e sua validagdo prévia
7.2. Andlise critica do mercado
7.2.1. Estudos de mercado

7.2.2. Segmentagdo de mercado
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7.3. Andlise critica do negdcio e/ou produto
7.3.1. Vantagens e desvantagens
7.3.2. Mercado e concorréncia
7.3.3. Potencial de desenvolvimento
7.3.4. Instalagdo de arranque

7.4. Economia de mercado e economia social - empreendedorismo comercial e empreendedorismo social

8. Tipos de negdcio
8.1. Natureza e constituicdo juridica do negdcio
8.1.1. Atividade liberal
8.1.2. Empresario em nome individual
8.1.3. Sociedade por quotas
9. Contacto com entidades e recolha de informagdo no terreno
9.1. Contactos com diferentes tipologias de entidades (municipios, entidades financiadoras, assessorias
técnicas, parceiros, ...)
9.2. Documentos a recolher (faturas préo-forma; plantas de localizagdo e de instalages, catédlogos técnicos,
material de promocdo de empresas ou de negdcios, etc...)
Plano de negdcio - criacdao de micronegocios 25 horas
1. Identificar os principais métodos e técnicas de gestdo do tempo e do trabalho.
2. Identificar fatores de éxito e de faléncia, pontos fortes e fracos de um negdcio.
Objetivos 3. Elaborarum plano de agdo para a apresentacdo do projeto de negdcio a desenvolver.
4. Elaborar um orcamento para apoio a apresentagdo de um projeto com viabilidade
econdmica/financeira.
5. Elaborar um plano de negdcio.
Conteudos
1. Planeamento e organizagdo do trabalho
1.1. Organizacdo pessoal do trabalho e gestdao do tempo
1.2, Atitude, trabalho e orientagdo para os resultados
2. Conceito de plano de agdo e de negdbcio

2.1. Principais fatores de éxito e de risco nos negdcios
2.2. Andlise de experiéncias de negdcio

2.2.1. Negbcios de sucesso

2.2.2. Insucesso nos negdcios
2.3. Anadlise SWOT do negdcio

2.3.1. Pontos fortes e fracos

2.3.2. Oportunidades e ameagas ou riscos
2.4. Segmentagao do mercado

2.4.1. Abordagem e estudo do mercado

2.4.2. Mercado concorrencial

2.4.3. Estratégias de penetragdo no mercado

2.4.4. Perspetivas futuras de mercado
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3. Plano de agao
3.1. Elaboracgdao do plano individual de acdo
3.1.1. Atividades necessarias a operacionalizagdo do plano de negdcio
3.1.2. Processo de angariagdao de clientes e negociagdo contratual
4. Estratégia empresarial
4.1. Analise, formulagdo e posicionamento estratégico
4.2. Formulagdo estratégica
4.3. Planeamento, implementagdo e controlo de estratégias
4.4. Negb6cios de base tecnolégica | Start-up
4.5. Politicas de gestdo de parcerias | Aliangas e joint-ventures
4.6. Estratégias de internacionalizagdo
4.7. Qualidade e inovagdo na empresa
5. Plano de negdcio
5.1. Principais caracteristicas de um plano de negdcio
5.1.1. Objetivos
5.1.2. Mercado, interno e externo, e politica comercial
5.1.3. Modelo de negdcio e/ou constituicdo legal da empresa
5.1.4. Etapas e atividades
5.1.5. Recursos humanos
5.1.6. Recursos financeiros (entidades financiadoras, linhas de crédito e capitais proprios)
5.2. Formas de andlise do préprio negdcio de médio e longo prazo
5.2.1. Elaboracdo do plano de acdo
5.2.2. Elaboragdo do plano de marketing
5.2.3. Desvios ao plano
5.3. Avaliagdo do potencial de rendimento do negdcio
5.4. Elaboragdao do plano de aquisicdes e orgamento
5.5. Definicdo da necessidade de empréstimo financeiro
5.6. Acompanhamento do plano de negdcio

6. Negociagdo com os financiadores

Plano de negdcio - criacdo de pequenos e médios

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

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

3. Elaborarum plano de agédo para a apresentacdo do projeto de negdcio a desenvolver.
4. Elaborarum orgamento para apoio a apresentagdo de um projeto com viabilidade

econdmica/financeira.
Objetivos % g .
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.

Poe N » G

Elaborar um plano de negdcio.
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Conteudos
1. Planeamento e organizagdo do trabalho
1.1. Organizagdo pessoal do trabalho e gestdao do tempo
1.2, Atitude, trabalho e orientagdo para os resultados
2. Conceito de plano de agdo e de negdbcio
2.1. Principais fatores de éxito e de risco nos negocios
2.2. Andlise de experiéncias de negdcio
2.2.1. Negdcios de sucesso
2.2.2. Insucesso nos negdcios
2.3. Andlise SWOT do negbcio
2.3.1. Pontos fortes e fracos
2.3.2. Oportunidades e ameagas ou riscos
2.4. Segmentagao do mercado
2.4.1. Abordagem e estudo do mercado
2.4.2. Mercado concorrencial
2.4.3. Estratégias de penetragdo no mercado
2.4.4. Perspetivas futuras de mercado
3. Plano de acdo
3.1. Elaboragdao do plano individual de acado
3.1.1. Atividades necessarias a operacionalizagdo do plano de negdcio
3.1.2. Processo de angariagao de clientes e negociagdo contratual
4. Estratégia empresarial
4.1. Analise, formulagdo e posicionamento estratégico
4.2. Formulagdo estratégica
4.3. Planeamento, implementagdo e controlo de estratégias
4.4. Politicas de gestdo de parcerias | Aliangas e joint-ventures
4.5. Estratégias de internacionalizacdo
4.6. Qualidade e inovagdo na empresa
5. Estratégia comercial e planeamento de marketing
5.1. Planeamento estratégico de marketing
5.2. Planeamento operacional de marketing (marketing mix)
5.3. Meios tradicionais e meios de base tecnoldgica (e-marketing)
5.4. Marketing internacional | Plataformas multiculturais de negdcio (da organizagdo ao consumidor)
5.5. Contacto com os clientes | Habitos de consumo
5.6. Elaboragdo do plano de marketing
5.6.1. Projeto de promogdo e publicidade
5.6.2. Execucdao de materiais de promogdo e divulgagdo
6. Estratégia de I&D
6.1. Incubacdo de empresas
6.1.1. Estrutura de incubacdo
6.1.2. Tipologias de servigo
6.2. Negdcios de base tecnoldgica | Start-up

6.3. Patentes internacionais

102 /109
REFERENCIAL DE FORMAGAO | Técnico/a de Soldadura - Nivel 4 | 14/04/2022



«Q

7.

8.

CATALOGO

QUALIFICACOES

ANCEP

AGENCIA N/\C\ON/\L\

PARA A QUALIFICACAO E O

ENSINO PROFISSIONAL, |.P.

6.4. Transferéncia de tecnologia

Financiamento

7.1. Tipos de abordagem ao financiador

7.2. Tipos de financiamento (capital proprio, capital de risco, crédito, incentivos nacionais e internacionais)

7.3. Produtos financeiros mais especificos (leasing, renting, factoring, ...)

Plano de negdcio

8.1. Principais caracteristicas de um plano de negdcio

8.1.1. Objetivos

8.1.2. Mercado, interno e externo, e politica comercial

8.1.3. Modelo de negdcio e/ou constituicdo legal da empresa

8.1.4. Etapas e atividades

8.1.5. Recursos humanos

8.1.6. Recursos financeiros (entidades financiadoras, linhas de crédito e capitais proprios)

8.2. Desenvolvimento do conceito de negdcio

8.3. Proposta de valor

8.4. Processo de tomada de decisdo

8.5. Reformulagdo do produto/servigo

8.6. Orientagdo estratégica (plano de médio e longo prazo)

8.6.1. Desenvolvimento estratégico de comercializagdo

8.7. Estratégia de controlo de negdcio

8.8. Planeamento financeiro

8.8.1. Elaboracgdo do plano de aquisicdes e orgamento

8.8.2. Definigdo da necessidade de empréstimo financeiro

8.8.3. Estimativa dos juros e amortizagdes

8.8.4. Avaliagdo do potencial de rendimento do negdcio

8.9. Acompanhamento da consecugédo do plano de negdcio

Objetivos

Desenvolvimento pessoal e técnicas de procura de

25 horas

emprego

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

2. Identificar competéncias adquiridas ao longo da vida.

3. Explicar a importancia da adocdo de uma atitude empreendedora como estratégia de
empregabilidade.

4. Identificar as competéncias transversais valorizadas pelos empregadores.

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

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

7. Aplicar as regras de elaboragdo de um curriculum vitae.

8. Identificar e selecionar anlncios de emprego.

9. Reconhecer a importancia das candidaturas espontaneas.

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

1.

Conceitos de competéncia, transferibilidade e contextos de aprendizagem (formal e informal) - aplicagdo
destes conceitos na compreensdo da sua histdria de vida, identificacdo e valorizagdo das competéncias
adquiridas

2. Atitude empreendedora/proactiva
3. Competéncias valorizadas pelos empregadores - transferiveis entre os diferentes contextos laborais
3.1. Competéncias relacionais
3.2. Competéncias criativas
3.3. Competéncias de gestdo do tempo
3.4. Competéncias de gestdo da informacdo
3.5. Competéncias de tomada de decisdo
3.6. Competéncias de aprendizagem (aprendizagem ao longo da vida)
4. Modalidades de trabalho
5. Mercado de trabalho visivel e encoberto
6. Pesquisa de informagdo para procura de emprego
7. Medidas ativas de emprego e formacgao
8. Mobilidade geografica (mercado de trabalho nacional, comunitario e extracomunitario)
9. Rede de contactos (sociais ou relacionais)
10. Curriculum vitae
11. Anuncios de emprego
12. Candidatura espontanea
13. Entrevista de emprego
Comunicacao assertiva e técnicas de procura de 25 horas
emprego
1. Explicar o conceito de assertividade.
2. Identificar e desenvolver tipos de comportamento assertivo.
3. Aplicar técnicas de assertividade em contexto socioprofissional.
4. Reconhecer as formas de conflito na relagdo interpessoal.
5. Definir o conceito de inteligéncia emocional.
Objetivos 6. Ider?tificare des'crever as dive_:rsas o_portunidades de insercdo no mercado e respetivos
apoios, em particular as Medidas Ativas de Emprego.
7. Aplicar as principais estratégias de procura de emprego.
8. Aplicar as regras de elaboragdo de um curriculum vitae.
9. Identificar e selecionar anincios de emprego.
10. Reconhecer a importancia das candidaturas espontaneas.
11. Identificar e adequar os comportamentos e atitudes numa entrevista de emprego.
Conteddos
1. Comunicagdo assertiva
2. Assertividade no relacionamento interpessoal
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3. Assertividade no contexto socioprofissional
4. Técnicas de assertividade em contexto profissional
5. Origens e fontes de conflito na empresa
6. Impacto da comunicagdo no relacionamento humano
7. Comportamentos que facilitam e dificultam a comunicagdo e o entendimento
8. Atitude tranquila numa situacdo de conflito
9. Inteligéncia emocional e gestdo de comportamentos
10. Modalidades de trabalho
11. Mercado de trabalho visivel e encoberto
12. Pesquisa de informacdo para procura de emprego
13. Medidas ativas de emprego e formagao
14. Mobilidade geografica (mercado de trabalho nacional, comunitério e extracomunitario)
15. Rede de contactos
16. Curriculum vitae
17. Anlncios de emprego
18. Candidatura espontanea
19. Entrevista de emprego
Competéncias empreendedoras e técnicas de 25 horas
procura de emprego
1. Definir o conceito de empreendedorismo.
2. Identificar as vantagens e os riscos de ser empreendedor.
3. Identificar o perfil do empreendedor.
4. Reconhecer a ideia de negdcio.
5. Definir as fases de um projeto.
Objetivos 6. Ideqtificare des_crever as dive_rsas o_portunidades de insercdo no mercado e respetivos
apoios, em particular as Medidas Ativas de Emprego.
7. Aplicar as principais estratégias de procura de emprego.
8. Aplicar as regras de elaboragdo de um curriculum vitae.
9. Identificar e selecionar antncios de emprego.
10. Reconhecer a importancia das candidaturas espontaneas.
11. Identificar e adequar os comportamentos e atitudes numa entrevista de emprego.
Conteudos
1. Conceito de empreendedorismo - multiplos contextos e perfis de intervengao
2. Perfil do empreendedor
3. Fatores que inibem o empreendorismo
4. Ideia de negdcio e projet
5. Coeréncia do projeto pessoal / projeto empresarial
6. Fases da definicdo do projeto
7. Modalidades de trabalho
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8. Mercado de trabalho visivel e encoberto

9. Pesquisa de informacdo para procura de emprego

10. Medidas ativas de emprego e formacgao

11. Mobilidade geografica (mercado de trabalho nacional, comunitério e extracomunitario)
12. Rede de contactos

13. Curriculum vitae

14. Anlncios de emprego

15. Candidatura espontanea

16. Entrevista de emprego

Seguranca e Saude no Trabalho - situacoes

epidémicas/pandémicas 25 horas

1. Identificar o papel e fungbes do responsdavel na empresa/organizagdo pelo apoio aos
Servicos de Seguranca e Saude no Trabalho na gestdo de riscos profissionais em
situagdes de epidemias/pandemias no local de trabalho.

2. Reconhecer a importancia das diretrizes internacionais, nacionais e regionais no
quadro da prevencgdo e mitigacdo de epidemias/pandemias no local de trabalho e a
necessidade do seu cumprimento legal.

Objetivos 3. Apoiar os Servigos de Seguranca e Saude no Trabalho na implementagdo do Plano de
Contingéncia da organizacdo/empresa, em articulagdo com as entidades e estruturas
envolvidas e de acordo com o respetivo protocolo interno, assegurando a sua
atualizacdo e implementacgdo.

4. Apoiar na gestdo das medidas de prevengdo e protecao dos trabalhadores, clientes
e/ou fornecedores, garantindo o seu cumprimento em todas as fases de

implementagdo do Plano de Contingéncia, designadamente na reabertura das
atividades econdmicas.

Conteldos

1. Papel do responsavel pelo apoio aos Servicos de Seguranga e Saude no Trabalho na gestdo de riscos
profissionais em cenarios de excecdo

1.1. Deveres e direitos dos empregadores e trabalhadores na prevengdo da epidemia/pandemia

1.2. Fungles e competéncias - planeamento, organizagdo, execugdo, avaliagdo

1.3. Cooperagdo interna e externa - diferentes atores e equipas

1.4. Medidas de intervencgdao e prevencgdo para trabalhadores e clientes e/ou fornecedores - Plano de
Contingéncia da empresa/organizagdo (procedimentos de prevencgdo, controlo e vigilancia em articulagdo
com os Servicos de Seguranca e Salde no Trabalho da empresa, trabalhadores e respetivas estruturas
representativas, quando aplicavel)

1.5. Comunicacdo e Informacdo (diversos canais) - participacdo dos trabalhadores e seus representantes

1.6. Auditorias periddicas as atividades econdmicas, incluindo a componente comportamental (manutengdo do
comportamento seguro dos trabalhadores)

1.7. Recolha de dados, reporte e melhoria continua
2. Plano de Contingéncia
2.1. Legislagdo e diretrizes internacionais, nacionais e regionais

2.2. Articulagdo com diferentes estruturas - do sistema de saude, do trabalho e da economia e Autoridades
Competentes

2.3. Comunicagdo interna, didlogo social e participagdo na tomada de decisGes
2.4. Responsabilidade e aprovagdao do Plano

2.5. Disponibilizacdo, divulgacdo e atualizacdo do Plano (diversos canais)
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2.6. Politica, planeamento e organizagao

2.7. Procedimentos a adotar para casos suspeitos e confirmados de doenga infeciosa (isolamento, contacto
com assisténcia médica, limpeza e desinfegcdo, descontaminagdo e armazenamento de residuos, vigilancia
de salde de pessoas que estiveram em estreito contacto com trabalhadores/as infetados/as)

2.8. Avaliagdo de riscos

2.9. Controlo de riscos - medidas de prevengdao e protegdo

2.9.1. Higiene, ventilagdo e limpeza do local de trabalho

2.9.2. Higiene das maos e etiqueta respiratdoria no local de trabalho ou outra, em fungdo da tipologia da
doenca e via(s) de transmissao

2.9.3. Viagens de carater profissional, utilizagdo de veiculos da empresa, deslocagdes de/e para o trabalho
2.9.4. Realizacdo de reunides de trabalho, visitas e outros eventos
2.9.5. Detegdo de temperatura corporal e auto monitorizacdo dos sintomas

2.9.6. Equipamento de Protecdo Individual (EPI) e Coletivo (EPC) - utilizagdo, conservagdo, higienizagdo e
descarte

2.9.7. Distanciamento fisico entre pessoas, reorganizacao dos locais e horarios de trabalho
2.9.8. Formagdo e informagao
2.9.9. Trabalho presencial e teletrabalho
2.10. Protegdo dos trabalhadores mais vulneraveis e grupos de risco — adequacdo da vigilancia
Revisdo do Plano de Contingéncia, adaptacdo das medidas e verificacdo das agdes de melhoria
Manual de Reabertura das atividades econdmicas
4.1. Diretrizes organizacionais - modelo informativo, fases de intervengdao, formagdo e comunicagao

4.2. Indicacdes operacionais - precaugbes basicas de prevencdo e controlo de infecdo, condicbes de protegédo
antes do regresso ao trabalho presencial e requisitos de seguranca e saude no local de trabalho

4.3. Gestdo de riscos profissionais - fatores de risco psicossocial, riscos biomecanicos, riscos profissionais
associados a utilizagdo prolongada de EPI, riscos bioldgicos, quimicos, fisicos e ergonémicos

4.4. Condigdes de protegdo e seguranga para os consumidores/clientes

4.5. Qualidade e segurancga na prestagdo do servigo e/ou entrega do produto - operagao segura,
disponibilizagdo de EPI, material de limpeza de uso Unico, entre outros, descontaminacgdo

4.6. Qualidade e seguranca no manuseamento, dispensa e pagamento de produtos e servigos
4.7. Sensibilizagdo e promogdo da salde - capacitagdo e combate a desinformagédo, salde publica e SST

4.8. Transformacdo digital - novas formas de trabalho e de consumo

Teletrabalho 25 horas

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

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

3. Identificar e selecionar ferramentas e plataformas tecnoldgicas de apoio ao trabalho
remoto.

Objetivos 4. Adaptar o ambiente de trabalho remoto ao regime de trabalho a disténcia e
implementar estratégias de comunicagédo, produtividade, motivacdo e de confianca em
ambiente colaborativo.

5. Aplicar as normas de seguranca, confidencialidade e protecdo de dados
organizacionais nos processos de comunicagdo e informagdo em regime de
teletrabalho.

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

1.

2.

3.

4.

Teletrabalho

1.1. Conceito e caracterizagdo em contexto tradicional e em cenarios de excegdo

1.2. Enquadramento legal, regime, modalidades e negociagdo

1.3. Deveres e direitos dos/as empregadores/as e teletrabalhadores

1.4. Vantagens e desafios para os/as teletrabalhadores e para a sociedade

Competéncias do/a teletrabalhador/a

2.1. Competéncias comportamentais e atitudinais - capacidade de adaptagdo a mudanca e ao novo ambiente
de trabalho, automotivagdo, autodisciplina, capacidade de inter-relacionamento e socializagdo a distancia,

valorizagdo do compromisso e adesdo ao regime de teletrabalho

2.2. Competéncias técnicas - utilizacdo de tecnologias e ferramentas digitais, gestdo do tempo, gestdo por
objetivos, ferramentas colaborativas, capacitacdo e literacia digital

Pessoas, produtividade e bem-estar em contexto de teletrabalho
3.1. Gestdo da confianca
3.1.1. Promogao dos valores organizacionais e valorizagdo de uma missao coletiva
3.1.2. Acompanhamento permanente e reforgo de canais de comunicagdo (abertos e transparentes)

3.1.3. Partilha de planos organizacionais de ajustamento e distribuicdo do trabalho e disseminacdao de
boas praticas

3.1.4. Identificagdo de sinais de alerta e gestdo dos riscos psicossociais

3.2. Gestdo da distancia
3.2.1. Sensibilizagdo, capacitacdo e promogdo da seguranca e salde no trabalho
3.2.2. Reorganizagdo dos locais e horarios de trabalho

3.2.3. Equipamentos, ferramentas, programas e aplicagées informaticas e ambientes virtuais (trabalho
colaborativo)

3.2.4. Motivacgao e feedback
3.2.5. Cumprimento dos tempos de trabalho (disponibilidade contratualizada)
3.2.6. Reconhecimento das exigéncias e dificuldades associadas ao trabalho remoto
3.2.7. Gestdo da eventual sobreposicdo do trabalho a vida pessoal
3.2.8. Controlo e protegdo de dados pessoais
3.2.9. Confidencialidade e seguranca da informagdo e da comunicagao
3.2.10. Assisténcia técnica remota
3.3. Gestdo da informacgdo, reunidoes e eventos (a distdncia e/ou presenciais)
3.4. Formacdo e desenvolvimento de novas competéncias
3.5. Transformagdo digital - novas formas de trabalho
Desempenho profissional em regime de teletrabalho
4.1. Organizagao do trabalho
4.2. Ambiente de trabalho - iluminacdo, temperatura, ruido
4.3. Espacgo de e para o teletrabalho
4.4. Mobilidrio e equipamentos informaticos — condicdes ergondmicas adaptadas ao novo contexto de trabalho
4.5. Pausas programadas
4.6. Riscos profissionais e psicossociais
4.6.1. Salubridade laboral, ocupacional, individual, psiquica e social
4.6.2. Avaliacdo e controlo de riscos
4.6.3. Acidentes de trabalho

4.7. Gestdo do isolamento
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